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RESUMO

Este trabalho teve por objetivo principal avaliar os custos da ma qualidade, em uma indistria de painéis
de compensado, localizada no estado do Par4, durante segundo semestre de 2006. O sistema adotado para
a avaliacio dos custos da ma qualidade (CMQ) foi adaptado da norma AFNOR NFXS50-126,
acrescentando-se, ainda, outros indicadores para a avaliacio da evolugiio desses custos como os ganhos
potenciais da empresa e a sua margem de lucro. A anilise das causas destes custos foi realizada através de
ferramentas de controle, tais como grificos de Pareto e Ishikawa, cartas de controle, capacidade do
processo e planejamento de experimentos. Os resuitados obtidos na avaliacio demonstraram que os custos
diretos da mi qualidade absorvem 1,75% do volume de negocios da empresa. A empresa nio realiza a
prevencio de defeitos e as anomalias internas respondem por 76% do CMQ. O cilculo dos ganhos
potenciais e da margem de lucro da empresa demonstraram que se a empresa produzir corretamente

desde a primeira vez podera obter uma margem teérica de lucro de 14,77%.

ABSTRACT

This work had for main objective to evaluate the costs of the bad quality, in an industry of panels of
having compensated, located in the state of Pard, during second semester of 2006. The system adopted for
the evaluation of the costs of the bad quality (CMQ) it was adapted of the norm AFNOR NFX50-126,
being increased, still, other indicators for the evaluation of the evolution of those costs as the earnings
potentials of the company and to your markup. The analysis of the causes of these costs was accomplished
through control tools, such like graphs of Pareto and Ishikawa, control letters, capacity of the process and
planning of experiments. The results obtained in the evaluation they demonstrated that the direct costs of
the bad quality absorb 1,75% of the volume of businesses of the company. The company doesn't
accomplish the prevention of defects and the internal anomalies answer for 76% of CMQ. The calculation
of the potential earnings and of the markup of the company they demonstrated that if the company

produces correctly since the first time he/she can obtain a theoretical margin of profit of 14,77%.



1 INTRODUCAO
A qualidade é considerada universalmente como algo que afeta a vida das organizagdes e a vida de cada um de
nos de uma forma positiva. Referimo-nos a um produto como produto de qualidade se este cumpre a sua fungio
da forma que desejamos. Um servigo tem qualidade se vai de encontro ou se supera as nossas expectativas.
Estamos constantemente a ser exortados para procurar melhorar a qualidade do nosso trabalho, no entanto, nem
sempre partimos de uma defini¢8o clara do que € a qualidade.. «Facil de reconhecer... dificil de definir». Assim
comega a resposta da Associagdo de Bibliotecas do Reino Unido a questdo «o que é a qualidade?»
(LIBRARYASSOCIATION 1994). E mais facil comegar por definir um objeto por aquilo que esse objeto no é.
Quando nos deparamos com situagdes em que, como utilizadores de um bem ou servigo, as nossas necessidades
nfio sdo satisfeitas ou as nossas expectativas sdo frustradas, sabemos que de uma forma ou de outra a qualidade
foi negligenciada.
Para WEIRICH NETO (1999) citado por BONDUELLE, 1997, o conhecimento do processo é o primeiro passo a
ser dado rumo a qualidade, pois se precisa saber o que esta acontecendo para depois estudar as devidas
melhorias. Para esse autor, uma ferramenta simples que pode ser utilizada para visualizagdo global do processo,
¢ o Diagrama de Ishikawa, o qual representa as atividades agricolas com apenas seis Ms: Mo de obra, Maquina,
Material, Meio , Método e Medidas
A qualidade possui um papel importante no gerenciamento, pois garante a empresa o poder de atender as
necessidades explicitas e implicitas dos clientes, gerando um mercado crescente, garantindo a competitividade e,
consequentemente, a sobrevivéncia da empresa (BONDUELLE, 1997).
A autora relata, ainda, que o gerenciamento da qualidade é um meio sistematico de garantir que as atividades
organizadas acontegam segundo o planejado. Em uma empresa deve existir uma unica filosofia de trabalho ¢
uma padronizag8o nos conceitos desde o nivel mais baixo da pirdmide até a mais alta diregéo.
Para ser competitiva, uma empresa precisa obter os seguintes beneficios:

e custos de fabrica¢dio mais baixos;

e margens de lucro mais altas;

e maiores por¢des de mercado;,
Estes beneficios podem ser atingidos quando as atividades sdo desenvolvidas corretamente desde a primeira vez.
Qualquer distor¢do nesta afirmagio resultara na ma qualidade, que ¢ a nio conformidade entre o que foi
realizado e as necessidades seja do cliente final, externo & empresa, seja da cadeia sucessiva de clientes que

formam um processo dentro da propria empresa.



Portanto, os custos da mé qualidade devem ser quantificados, para demonstrar 0 quanto se gasta no processo
produtivo e, também, o quanto se perde em vendas, por produzir de maneira errada. Estes custos podem, ainda,
servir como base para a tomada de decisdo em nivel da dire¢io da empresa (TORRES JUNIOR, 1993 citados por
BONDUELLE, 1997) e, também, como uma arma contra a resisténcia apresentada por determinadas empresas
contra a implantagdo de um sistema de qualidade. Esta resisténcia é proveniente da falsa crenga que a qualidade
melhorada, além de ter um custo mais elevado, dificulta o processo produtivo. O setor florestal, principalmente
no Brasil, se encaixa nesta afirmag#o, pois é caracterizado, na maioria dos casos, por uma estrutura familiar,
tradicional, centralizadora e resistente 4 mudangas.
As empresas nfo sabem qual é a perda provocada pela ma qualidade, quais sdo e onde se localizam as principais
causas dos custos da ma qualidade, como coletar corretamente estes dados de maneira a suprir um sistema
continuo de avaliagio que permita medir os avangos realizados e determinar a eficacia da empresa.
Este trabalho se prop0s a suprir esta falha apresentando de maneira a avaliagio dos custos da ma qualidade em
uma inddstria madeireira, aliada 8 ALGUMAS ferramentas de controle de qualidade.
. Como objetivos especificos pretendem-se:

e  caracterizar a perda provocada pelos custos da ma qualidade;

e quantificar a perda ocasionada pelos custos da ma qualidade;

e localizar as causas dos custos da ma qualidade;

e  propor como eliminar as causas dos custos da ma qualidade;

2 REVISAO DA LITERATURA

2.1 QUALIDADE

2.1.1. Conceitos

A qualidade de um produto é analisada considerando-se diversos elementos: as maltiplas caracteristicas técnicas,
a estética, a certeza de funcionamento (confiabilidade, disponibilidade, por exemplo), a seguranga, a ergonomia,
o respeito aos prazos, o manual de instru¢des e manutengio, o custo de possessio, a informagdo sobre os
produtos e sobre a empresa, a fatura e condigdes de pagamento, a antecipagdo no que diz respeito a evolugio das
necessidades do cliente, entre outras.

Por esta raziio o conceito da qualidade muda de acordo com o ponto de vista onde ela é requerida. Diversos
enfoques do conceito da qualidade ja foram exaustivamente discutidos pela literatura, abordando a qualidade

como conceitos: transcendental, centrado no valor, centrado na fabricagdo ¢ voltado para o cliente



(VELASQUEZ, 1987, PALADINI, 1990; NOBREGA, 1990 citados por BONDUELLE, 1997). Estes conceitos,
também sio discutidos por CHOVE citado por BONDUELLE (1997), que considera a qualidade diferenciada
em:

e para um cliente: a qualidade de um produto (bem ou servigo) é medida de acordo com a sua aptidio de
satisfazer as necessidades de seus clientes;

e para a produgdo: a qualidade de um produto reside na sua aptiddo de produzir ao menor custo 0s
produtos satisfazendo as necessidades de seus clientes. O menor custo pode ser procurado pela propria
empresa ou pela sociedade em geral;

e  para uma empresa ou uma organizac¢do: a qualidade consiste na aplicag@o de uma politica que tende a
mobilizagdo permanente de todo o seu pessoal para melhorar:

- a qualidade de seus produtos e servigos;
- a eficacia de seu funcionamento ;
- a pertinéncia e a coeréncia de seus objetivos com relag@o a evolugio de seu meio-ambiente.

e para a sociedade: a qualidade de uma empresa esta ligada essencialmente a sua capacidade de inovar, de
criar o valor agregado e de repartir, este valor agregado, o melhor possivel entre as partes concernentes
(clientes, fornecedores, empregados, acionistas e a sociedade) respeitando ou protegendo a ecologia.

Esta referéncia a ecologia reconhece a qualidade uma dimens3o ética e moral. E conveniente lembrar que as
exigéncias de meio-ambiente com relagio a processos ndo fazem parte da qualidade mas sim do projeto da
empresa. A qualidade pode apelar a estruturas especificas neste dominio para fins de certificagio, mas meio-
ambiente é definido em um outro subsistema.

Nota-se que para construir a qualidade em uma empresa devem-se atingir todos os seus niveis. Estes niveis
podem ser subdivididos como o exposto a seguir :

e Marketing: para um estudo de marketing prospectivo a empresa define uma fatia da clientela ndo
satisfeita pelos produtos existentes no mercado. Considerando-se que:

- o produto ndo existe;

- ele existe, mas ndo corresponde as necessidades;

- é tecnologicamente inadaptado;

- € tecnologicamente adaptado mas muito caro;

- € corretamente adaptado tanto ao nivel tecnologico como econdémico, mas indisponivel ( produgio

insuficiente).



2.1.2 A M4 Qualidade

Quando uma empresa n3o produz com qualidade pode-se dizer que ela tem "falta de qualidade”, ou"néo
qualidade" (GALLORO e ASSOCIADOS, 1995 citados por Bonduelle, 1997), ou ainda, de acordo com
CROSBY (1984) citado por BONDUELLE, 1997,"mé4 qualidade". Neste trabalho optou-se pela utilizagéo do
termo"ma qualidade", cuja definigdo € apresentada a seguir:

2.1.2.1 Conceitos

A ma qualidade é o grau de discordancia entre os caracteristicos de um produto e as necessidades da clientela.
Uma clientela é constituida pelo conjunto dos clientes cujas necessidades fundamentais sdo as mesmas, mas
cujas necessidades secundarias sdo mais ou menos diferentes.

As necessidades de um cliente podem ser divididas em:

a) Fundamentais:- funcionais,

- sensoriais.

b)Secundarias: em virtude de que a cada tipo de necessidades corresponde um tipo de elementos para o produto,
existe uma certa dispers@o das necessidades expressas pela clientela.

Por outro lado, os produtos apresentam as caracteristicas que variam devido a diversas razdes: materiais, técnicas
de realizagéio, imprecisdo de fabricagéo, etc., resultando igualmente em uma certa dispersdo das propriedades.

O desvio entre as necessidades da clientela e as propriedades do produto ou servigo constitui a ma qualidade.
2.1.2.2 Origens da Ma Qualidade

A ma qualidade tem como origens:

e afalta de aptidéo do solicitante em exprimir completamente suas necessidades reais;,

o afalta de aptiddo do empresario em respeitar as necessidades expressas pelos clientes;

*  adesvalorizagio do trabalhador: um trabalhador deve ser considerado pela organizagdo a qual pertence
tanto como um ser humano quanto como profissional. Quando esta regra de consideragio profissional
ndo ¢ observada, a empresa acumula anomalias crescentes, cargas excessivas de funcionamento, € ngo
atinge os niveis desejados de produtividade e de eficicia (SAVALL e ZARDETT, 1991, CITADOS
POR BONDUELLE, 1997),

e itens super-performantes inuteis, pregos excessivamente elevados, os baixos pregos obtidos em
detrimento dos caracteristicos necessarios, a indisponibilidade ou a falta de seguranga, sdo fatores da

ma qualidade.



Uma das causas da ma qualidade s3o as perdas continuas de informagdes ao longo do ciclo de um produto, desde
a conscientizagio das necessidades pelos clientes até o consumo ou utilizagdio deste produto e suas
conseqiiéncias.
A clientela ndo exprime plenamente suas necessidades em virtude de que uma parte fica no subconsciente. O
cliente exprime apenas a parte mais importante que sera considerada pela empresa, pelo marketing e pelo estudo
de mercado.
Na medida do possivel, deve-se tentar completar o maximo possivel estas informagdes, pois em um conjunto de
clientes onde todos tem necessidades fundamentais analogas, neste mesmo grupo suas necessidades secundarias
diferem sensivelmente. Portanto, estes clientes se reagrupam em clientelas elementares por tipos principais de
necessidades secundarias. A expressdo destas necessidades conduz aos niveis de qualidade proprios a cada uma
das clientelas que podem diferir:
- seja pela sua atividade propria ;
- seja pela sua localizag8o geografica ;
- seja pela sua condigdo social ;
- ou, ainda, por outros motivos especificos.
O cliente comparara a conformidade com as suas necessidades sentidas (implicitas) e ndo com as necessidades
explicitas. Infelizmente a clientela ndo pode expressar-se plenamente se nio tiver um padrdo de comparagéo e
este padréo € justamente o produto que lhe é enviado. A qualidade real é a soma da qualidade efetivamente feita,
isto é, conformidade, prego e prazo atendidos e, ainda, a ma qualidade.
A ma qualidade se manifesta pelas conseqiiéncias econdmicas que pode-se medir a partir de:

® 0 conjunto dos custos das anomalias de toda natureza, apresentadas pelo produto em relagio as

necessidades reais e pelas reclamagdes formuladas ou ndo ;

e o conjunto dos custos da fungdio qualidade necessaria a limitag3o e 4 eliminag¢@o das anomalias.
A ma qualidade pode ser medida, desde que a empresa possua a estrutura necessaria para a aplicagdo de métodos
e meios de avaliagdo confidveis ¢ a aplicagio de ages corretivas e/ou preventivas sobre as falhas decorrentes de
ndo-conformidades.
REIS e VICO MANAS (1994) citados por BONDUELLE, 1997 afirmam que a qualidade é mensuravel desde
que ligada ao conceito de produtividade. Segundo estes autores a qualidade pode ser medida:
- através da eliminago dos desperdicios, retrabalhos e outras atividades ndo produtivas;

- através dos esforgos para obter-se a melhoria continua;



- através da comparagio dos resultados obtidos com o esperado;
- através da racionaliza¢do da producéo.
2.2 CUSTOS
A melhoria da competitividade, da rentabilidade ou de eficacia econdmica e social de uma empresa ndo pode ser
obtida somente pela acumulag@io dos recursos financeiros, dos meios técnicos e efetivos ou de horas de trabalho.
Toda organizagio tem necessidade dos fatores externos de produgdo, que deverdo ser gerenciados com disciplina
e eficicia para que a empresa possa obter lucros. Estes fatores de produgdo podem ser divididos em trés
categorias !
- 0 trabalho humano;
- as riquezas naturais: as matérias, a energia, entre outras;
- 0 capital: os recursos financeiros.
Para poder coordenar estes trés fatores a empresa necessita de um registro de fluxo ou trocas estabelecidas entre
a empresa e o exterior (mercado de trabalho, mercado financeiro, matéria-prima, etc.). Este registro dos fluxos é
assegurado pela contabilidade geral que permite conhecer a situag@io da empresa para um exercicio dado,
geralmente um ano, por intermédio de dois documentos contaveis (BELLUT, 1990): citado por Bonduelle.
e o balango que fornece a situagdo do patriménio apresentando o estado dos elementos ativos e dos
elementos passivos;
¢ oresultado final que mede a rentabilidade da empresa comparando o conjunto de cargas ao conjunto de
recursos ligados 4 atividade da empresa em um periodo dado, € que integra as cargas e os lucros fora da
exploragio.
A contabilidade ¢ ligada as atividades que se desenvolvem no meio ambiente da empresa. Em palavras mais
simples, ela demonstra o custo de cada atividade. Estas atividades, que vo constituir os componentes do custo,
podem ser subdivididas em:
- desenvolvimento e qualificagio;
- industrializagio;,
- produgio;
- exploragio e manutengio;
- extingdo do produto.
Em virtude dos objetivos propostos neste trabalho, serfo apresentados apenas os componentes dos custos ligados

a produgdo, exploragio e manutengio.



2.2.1 Custos de Producio

A analise econdmica dos custos permite ajudar a tomar decisdes, fixar pregos, e determinar as escolhas entre as
solugdes alternativas sobre a produgio ou sobre novas implantagdes (GORMAND, 1986, citado por
BONDUELLE, 1997).

Os custos de produgéo possuem um grande peso em uma organizagdo, pois nestes custos existem vérios fatores
passiveis de controle e eles sdo determinantes na composigdo do prego de venda do produto.

Os custos da produciio sdo compostos pelos custos fixos, variaveis, diretos e indiretos (TERCO AUDITORIA E
CONSULTORIA, 1995, citado por BONDUELLE, 1997).

2.3 CUSTOS DA MA QUALIDADE

BONDUELLE (1997) citando DEMING (1990) afirma que a ma qualidade € causada em 85% dos casos devido
a problemas de gerenciamento e somente 15% devido as falhas do operador. Segundo este mesmo auto, o
absenteismo pode ser reduzido se os trabalhadores se sentirem valorizados.

Portanto, a principal parte na composi¢3o dos custos da ma qualidade ndo ¢ devido a incapacidade do fator
humano, mas sim a outros fatores que compreendem:

e  0s salarios extras necessarios para substituir um trabalhador no caso de sua auséncia;

e  0stempos extras gastos para corrigir as anomalias em vez de efetuar uma produgio rentavel;

e 0 aumento do consumo de matéria-prima, energia, com a corregéio das anomalias;

e perda de uma receita de produgio através das ocasides perdidas de realizar e de vender um produto
(chamado de custo de oportunidade).

No caso de defeitos de qualidade, os componentes do custo da ma qualidade podem ser divididos em:

e custo comercial da retomada e de substituigdo do lote defeituoso : compreende o custo do tempo
passado para regularizar esta situa¢do em vez de efetuar uma nova venda. Este custo corresponde tempo
de regularizago e o tempo improdutivo;

e custo administrativo da retomada e substitui¢dio do lote defeituoso : engloba o custo do tempo gasto
para regularizar esta situag8o em vez de efetuar operagdes administrativas relativas a uma nova fatura.
Pode, também, ser definido como : tempo de regularizagio mais o tempo improdutivo;

¢ custo de produgio dos retoques, das reciclagens e dos rejeitos abrange o custo do tempo gasto para
realizar os retoques, consumos de matérias-primas e de energia, perdas de produgdo durante o tempo
passado para regular esta situagio em vez de produzir um novo lote faturavel. Neste custo sdo

contabilizados: tempo de regularizag@o + consumo extra + produgdes niio realizadas.



2.3.1 Conceito de Custo da M4 Qualidade
Custo da ma qualidade é o resultado proveniente do fato de uma organizagio ndo produzir corretamente desde a
primeira vez (JURAN, 1979 citado por BONDUELLE 1997). A avaliagio dos custos, visando seu controle, €
fator de sobrevivéncia da empresa. O custo da ma qualidade tem um forte peso nesta balanga de sobrevivéncia.
Pois quando a ma qualidade ¢ produzida, perde-se duas vezes :
e perde-se por produzir um produto que sera rejeitado ou desclassificado, ou seja, vendido a um prego
que pode ser inferior a seu custo de produgdo;
e perde-se pelo gasto no tratamento desta ma qualidade, quando este tempo poderia ser utilizado para
produzir produtos de boa qualidade.
CROSBY (1984) citado por Bonduelle 1997 indica que os custos da ma qualidade ndo devem ultrapassar 4 %
do volume de negocios.
2.3.2 Vantagens da Avaliacio dos Custos da M4 Qualidade
As principais vantagens da avaliag@o dos custos da ma qualidade sdo as relacionadas a seguir:
e mostrar & diregdo da empresa a qualidade expressa em uma linguagem compreensivel a este nivel, ou
seja, em termos de dinheiro;
e conscientizar os operarios que as falhas cometidas nio significam apenas rejeitos ou desperdicios, mas
sim somas de dinheiro;
e otimizar as agdes corretivas, identificando as oportunidades e realizando uma classificagdo em ordem
de prioridade;
e fornecer um meio de medir o verdadeiro impacto da agdo corretiva e das mudangas exigidas pelas
melhorias implantadas no processo;
e fornecer um método simples e compreensivel que permita medir os efeitos da ma qualidade sobre a
empresa.
2.3.3 Elementos dos Custos da M4 Qualidade
2.3.3.1 Custos diretos da ma qualidade
Os custos diretos da ma qualidade podem ser obtidos diretamente nos livros da contabilidade da empresa. Estes
custos abrangem os custos controlaveis, os custos resultantes e os custos dos equipamentos.
¢  Custos controlaveis: sdo estes custos que garantem que os produtos e servigos serio expedidos ao
cliente somente se possuirem a conformidade exigida. S3o subdivididos em custos de prevencio e

custos de avaliacio.



o  Custos de prevenciio
Estes custos englobam todas as despesas efetuadas pela empresa para impedir que falhas sejam cometidas.

e  Custos de avaliacgiio
Os custos de avaliag@io s3o provenientes da verificagio de conformidade aos critérios e aos procedimentos
preestabelecidos, ou seja, s30 os custos dos esforgos para determinar se uma agéo foi realizada corretamente.

e  Custos resultantes: os custos resultantes sdo os custos conseqiientes das falhas e que sdo arcados pela
empresa. Estes custos estdo diretamente ligados as decisdes tomadas em relagio aos custos controlaveis.
Sdo divididos em duas categorias: custos das falhas internas e custos das falhas externas.

e  Custos das falhas internas

Compreendem todos os custos originados pelas falhas cometidas antes da aceitagdo do produto pelo cliente final.
Custo das falhas externas
Este custo existe quando o sistema de avaliag@io ndo detectou todas as falhas antes da expedigdo ao cliente.

e Custo dos equipamentos: o custo dos equipamentos trata do investimento feito em materiais, méo-de-
obra e horas-maquinas, utilizados para as medidas de prevengio, controle e tratamento dos dados
relativos a qualidade.

2.3.3.2 Custos indiretos da ma qualidade

Mede o custo do impacto da ma qualidade sobre o cliente. Neste caso, a ma qualidade é primeiramente gerada
pela clientela, através da nfio expressdo das necessidades sentidas; depois geradas pela empresa através da ndo
percepgdo das necessidades explicitas e das ndo conformidades.

Os custos indiretos da ma qualidade sdo classificados em trés categorias:

®  custos suportados pelo cliente: existem quando o produto nfo responde as expectativas do cliente;

e custos devidos ao descontentamento do cliente;

®  custos conseqiientes da perda de imagem da empresa.

2.4 A INDUSTRIA DE PAINEIS

A escassez de madeira e a necessidade de viabilizar economicamente o aproveitamento dos residuos da industria
florestal forgaram este setor a procurar novos produtos que possibilitassem a utilizagdo da matéria-prima
madeira, cujas caracteristicas ndo permitissem o aproveitamento como madeira serrada.

Os produtos manufaturados pela industria de painéis diversificaram-se e, atualmente, existe uma variada gama
de produtos os quais se diferenciam, principalmente pela colagem e espessura ¢ pela sua densidade. No caso

deste estudo, o interesse € voltado para os painéis ou chapas de laminados.
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Nesse contexto as empresas tem procurado melhorar sua imagem e a qualidade de seus produtos através da
implantagdo de programs de qualidade dentre eles o Programa Nacional Qualidade em Madeiras - PNQM
voltado para painéis de compensado, e a marca "CE" é uma marca de conformidade do Mercado Comum
Europeu. Declara que o fabricante atende as exigéncias da norma EN do(s) produto(s) em questdo, com respeito
a Diretiva da Comunidade Européia aplicavel a essa norma. A certificagio “CE” tem sido exigida na Unido
Européia para diversos produtos, como: equipamentos de telecomunicagio; eletroeletrénicos; brinquedos;
aparelhos médicos; produtos farmacéuticos; produtos de construgdo, entre outros. Atualmente, a certificagéo
“CE” ¢ exigida para obter acesso aos 28 paises que integram o Espago Econdmico Europeu (EEE): os 25
Estados-Membros da UniZo Européia (UE) e trés dos Estados-Membros da Associagdo Européia de Livre
Comércio (EFTA). Em maio de 2004, a UE expandiu-se para o leste da Europa, passando a integrar 10 novos
Estados Membros.

A ausénsia da certificagio CE:

. A auséncia da certificagdio "CE" num painel de madeira a ser utilizado na industria de construgio
significar a perda de acesso ao mercado europeu para esse produto, devido a impossibilidade desse painel
ser vendido em qualquer um dos paises membros do Espago Econdmico Europeu.

. Os fabricantes, se convocados pelas autoridades competentes de qualquer um dos paises membros da
Comunidade Européia, deverdo fornecer suas proprias provas, as suas proprias custas, de que seus painéis
atendem aos fins de utilizag#o pretendidos.

. Existe a possibilidade especifica de uma autoridade competente suspender temporariamente a venda de
um painel até que o fabricante fornega provas satisfatorias da situaggo legal do painel.

. Tal fato poderia ter um efeito negativo e, sob essas circunstincias, a autoridade competente desse pais
seria obrigada a informar todos os outros Estados-Membros do EEE sobre a proibigdo da venda desse
painel, até que fosse apresentada a prova solicitada de que o painel atende ao fim pretendido. Esse fato em
si geraria uma publicidade negativa do produto.

. A auséncia da certificagdo "CE" constituir-se-4 numa "promogio negativa" por implicar que o painel

néio atende aos requisitos legais minimos.
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QUADRO 1 - CLASSIFICACAO DE PAINEIS DE COMPENSADOS DE ACORDO COM O USO NA

NORMA EUROPEIA
Painéis de compensado Densidade (g/cm’) ]
1. Néo Estrutural G ""'[f-:iq 13986
2. Estrutural S %EN636 - |
i

Quadro 02 Ensaios exigidos para um Produto obter a certificagdo CE:

c | Sistemas
Es::g:s < Propriedades Tipo de uso 2+ 4
Estrutural Nao Estrutural Nao Estrutural
;Zg;‘ Processo X X X
Produgéo
Tragéo X & %
Compressao X - -
Flexao Interno X X X
g Intermediario | ;
ITT=RG |Linha de Cola |Externo X X X
do Produto
Massa :
Especifica X X X
Emissao
Formol(1) X X e
Quando
Outros(2) Requerido T =
Interno X X X
Flexao Intermediario | 01 Chapa/1.000 02 Chapas 02 Chapas
Externo ou 08 Horas Por Més Por Més
X X
interno 01Chapa/10.000| 01Chapa/10.000
FPC = R X X
Intermediario X
PNQM Linha de Cola 01 Chapa/1.000 | 01 Chapa/5.000 | 01 Chapa/5.000
Ensaios de ou 08 Horas X X
- P 01 Chapa/2.000 | 01 Chapa/2.000
X X
Massa Interno
Especifica | |ntermediario Rg:ﬁ:ggo - -
Outros(2) Externo

(*) UM PRODUTO = espécie e classe de madeira [espessura, quantidade de laminas, composigdo do painel na montagem,

tipo de colagem e acabamento (lixado ou nédo).
(1) Somente para resina uréia formol.
(2) Resisténcia ao fogo - transmissado de calor - propagag@o sonora - resisténcia a micro organismos.

2.5 FERRAMENTAS DE CONTROLE

A politica de prevengdo e deteccdo do controle de processos utiliza varias ferramentas de controle, tais como as

cartas de controle, capacidade do processo, os graficos de Pareto e Ishikawa, graficos de correlagdo, histogramas,

circulos de controle de qualidade, entre outras.

2.5.1 Diagrama de Pareto
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O diagrama de Pareto é um recurso grafico utilizado para estabelecer uma ordenagéo nas causas de perdas que
devem ser sanadas. Sua origem decorre de estudos do economista italiano Pareto e do grande mestre da
qualidade Juran. Poucas causas levam & maioria das perdas, ou seja, “Poucas sdo vitais, a maioria ¢
trivial.”(Juran — Engenheiro de Controle de Qualidade(N.)1904 -)

O diagrama de Pareto torna visivelmente clara a relag8o agio/beneficio, ou seja, prioriza a aglo que trard o
melhor resultado. Ele consiste num grafico de barras que ordena as freqiiéncias das ocorréncias da maior para a
menor e permite a localizag3o de problemas vitais e a eliminagdo de perdas.

2.5.2.Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa também conhecido como Diagrama de Causa e Efeito ou Espinha de Peixe permite
estruturar hierarquicamente as causas de determinado problema ou oportunidade de melhoria. Pode ser utilizado
também com outros propésitos, além do apresentado, por permitir estruturar qualquer sistema que resulte em
uma resposta (uni ou multivariada) de forma grafica e sintética. ( Andrés E. L. Reyes (CIAGRI/USP) e Silvana

R. Vicino (DME-ESALQ/USP, artigo de internet)

As causas de um problema podem ser agrupadas, a partir do conceito dos 6M, como decorrentes de falhas em:

materiais, métodos, mio-de-obra, maquinas, meio ambiente, medidas.

O uso dos 6M pode ajudar a identificar as causas de um problema e servir como uma estrutura inicial para

facilitar o raciocinio na analise desse.

Figura 01 - Diagrama de Ishikawa (Grafico de Causa e Efeito)

> \ \ EFEITO
/

AN
AN

3 METODOLOGIA
31. DEFINICAO DO PROBLEMA:
O problema encontrado foi a falta de determinagdo, de forma qualitativa e quantitativa, de quanto se perde na

industria devido a ma qualidade.
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3.2 LOCAL DE REALIZACAO DO ESTUDO
Este trabalho foi realizado no Para, em uma indiistria que atua no ramo de transformagéo secundaria da madeira.
A empresa faz parte de um dos maiores grupos produtores de painéis do Brasil, produzindo painéis de pinus
através de finger joint, madeira serrada, e compensados de Pinus sp. no sul do pais e de Madeira Tropical
(folhosas) na regido norte.
A unidade fabril na qual foi realizada a coleta de dados que serviram de base a este estudo é uma das mais
antigas do grupo, contando com 24 anos de atividades. Suas atividades englobam: a produgéio de compensados
de cola fendlica (estrutural e ndo estrutural) e uréica (ndo estrutural) e madeira serrada.
Este estudo foi realizado sobre a linha de painéis de compensado.
A matéria-prima utilizada é constituida principalmente de espécies tropicais como Faveira (Parkia paraensis),
Louro Vermelho (Nectandra rubia), Breu (Protium tenuifolium), Copaiba(Copaifera ducket) e de outras
esséncias florestais folhosas, todas provenientes da floresta Amazonica na parte central do estado do Para na
cidade de Portel.
No processo de fabricag@o, a matéria-prima é transformada em laminas, das quais vdo ser unidas classificadas,
posteriormente, estas laminas sdo utilizadas na fabricagio dos painéis de compensado.
Sua produgio mensal é de aproximadamente 4000 m3 de painéis de compensado, os quais sdo divididos em duas
tipos :

e  Uréico ndo estrutural, chamado MR, cuja produgio abrange 40% do total;

s Fenolico estrutural, chamado WBP corresponde a 60% da produgio;
Estas classes sio, ainda, subdivididas em varias espessuras cuja produgio varia de acordo com a demanda de
mercado. O mercado destes painéis abrange a construgdo civil (estrutural), a industria moveleira (ndo estrutural).
3.3 CARACTERISTICAS DA LINHA DE PAINEIS DE COMPENSADOS
A linha de painéis compensados, possui um sistema de controle de qualidade de produto, e ¢ detentora de alguns
selos de qualidade dentre eles 0 PNQM Programa Nacional de Qualidade em Madeiras, que atesta todos os
processos fabris de painéis, e o CE Marketing certificado via BM Trada, que atesta alem do processo fabril
também o produto via testes de laboratério. Alem destes eles também tem o Certificado da Cadeia de Custodia
FSC, para madeiras de origem florestal certificada.
Visando a uma melhor compreensdo do desenvolvimento deste trabalho, efetuou-se uma descrigdo da linha de
produgdo de painéis de fibras. Esta descrigdo baseou-se no fluxo de produgéo apresentado no Anexo 1:

Recebimento / Armazenamento / Cozimento da Matéria Prima (Toras de Madeira)
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A inddstria tem matéria prima 100% originada de projeto de manejo florestal na localidade de Portel/PA.

As toras de madeira chegam no Porto da Industria, situado as margens do Rio Maguari, através de balsa, onde

as toras sdo retiradas da balsa através da pa carregadeira.

Na propria balsa, quando do descarregamento, sdo classificadas as espécies de madeira que podem ficar

imersas na agua e aquelas que necessitaram de cozimento, as quais ficardo armazenadas no Patio.

As toras de madeira que ficardo imersas na agua (faveira, breu, capoteiro e outras espécies consideradas
madeira mole) so atiradas no rio € amarradas em formag3o de jangadas, para, em seguida, serem armazenadas

as margens do rio onde aguardam a programagdo de produgio para o beneficiamento.

As toras (Angelim - fava, copaiba, Amapa e outras espécies consideradas madeira dura) armazenadas no Patio,

sdo recortadas através de motosserras em tamanho padrdo para o cozimento.

A imersdo das toras na 4gua tem como objetivo evitar o ataque dos bichos e rachaduras das mesmas. O
cozimento tem como objetivo 0 amolecimento das toras para que o laminado saia com boa qualidade, o torno

tenha menor desgaste ¢ que a faca e o contra-faca tenha vida mais longa, efetuado a 70° C no minimo 12hs.

O cozimento se da em 10 (Dez) tanques de estrutura de alvenaria/concreto e com lona plastica com tamanhos

aproximados de 7,00 x 3,00 x 3,00 metros, sob a responsabilidade dos setores de Preparagdo de toras e
Laminagdo

As toras entram no torno para laminar; durante o arredondamento quando a 1dmina ja tem a largura para o
guilhotinamento os mesmos passam a ser aproveitados. No torno e definido o comprimento ¢ a espessura das
laminas. Apos o arredondamento e definido se a tora vai dar capa ou miolo; Em seguida as laminas sio
separadas por espessura ¢ tipo de madeira em bobinas obedecendo a uma varia¢do de no maximo 5% doa

espessura nominal.
Guilhotinamento de laminas

As ldminas das bobinas sdo desenroladas e guilhotinadas; sdo separadas por espessura e tipo de madeira. Nesta

parte do processo ¢ definida as larguras das ldminas conforme a necessidade da programagio.
O retalho que sai no arredondamento também ¢é guilhotinado € o que ndo serve e destinado as caldeiras.

Secagem das laminas
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As laminas s3o destinadas p/ secagem onde cada secador trabalha com um tipo diferente de material. Temos
que ter atengdo para que o abastecimento seja bem feito para evitar perdas de produgio. Cada secador possui o

varimot para que seja feita a regulagem dos mesmos de acordo com o material a ser usado.

Na saida o material é separado ( Inteiro e retalho ); As ldminas inteiras sdo destinadas a classificagdo e os

retalthos destinados a jung#o.

Também ¢ verificada a umidade das laminas obedecendo a critérios de até 12% para capas e 8% miolos para

WBP no caso de MR a capa pode ser até 14%.
Jungdo das ldminas

Os retathos de capa sido destinados as juntadeiras (Changtay, Fezer e Maclineas) depois sdo levadas para a

classificagdo, os retalhos de miolo sdo destinados as juntadeiras Minami e em seguida vdo para a montagem.
Colagem

Neste setor é feita a formulagéio da cola (conf. normas do PNQM); E verificado se as laminas atendem as
necessidades da programagio (comprimento, largura e espessura), bem como, a temperatura e umidade das

laminas; Também é feito os testes de gramatura para melhor regulagem dos rolos.
Montagem do painel.

Onde sdo montados os painéis atendendo as exigéncias do cliente ( Espessura, qualidade da capa, nimero de
camadas e etc...); As espessuras ndo podem ser misturadas e o tempo de montagem ndo pode exceder 30

minutos p/ carro.
Prensagem das chapas

Depois da montagem os pacotes passam pelas prensas frias ( 05 Minutos),depois ficam aguardando o momento
de prensagem final. Nesta fase do processo tem que ser observado o tempo de assemblagem (40 minutos p/
cola MR ¢ 06 hs. p/ cola WBP), tempo de carregamento (méax. 2,5 minutos), tempo de prensagem e
temperatura dos pratos das prensas ( 95° & 115° p/ cola MR e 125° 4 140° C p/ cola WBP), ndo pode misturar

espessuras devido o tempo que é diferenciado de acordo com a espessura do painel.

Na saida das prensas todas as chapas sdo emassadas para corregdo das falhas, tais como: Capa rachada, capa

montada e pequenos buracos; A massa tem que acompanhar a cor da capa.

Esquadrejamento/recorte
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As chapas s3o cortadas conforme as medidas padrdes, levando em conta a qualidade do corte, ndo permitir
rebarbas, ndo deixar queimar as laterais das chapas no corte da serra e ndo misturar as espessuras para facilitar

o trabalho da lixadeira.
Acabamento (lixamento / calibragem / filme / 6leo / pintura)

O material e lixado atendendo as exigéncias do cliente; A lixadeira deve ser calibrada conf. a chapa a ser lixada
de modo que a variagdo seja a menor possivel, ndo permitir que o rolo marque a face das chapas, o aspecto

visual tem que ser o melhor possivel.

A pintura do material resinado é feita conf. o pedido do compensado, a tinta e feita e aplicada nas chapas
atendendo a gramatura média (0,150 gr/m?), depois é levado as prensas para a queima dos mesmos. (Este

material € classificado antes da pintura para nfio acontecer desperdicio)
Classificagdo de compensados

Onde sdo classificados todos os compensados, separados por qualidade das espécies e tipos de cola (MR ou
WBP), conforme os critérios e padrdes de classificagio do PNQM. Também ¢ feito pequenos reparos para

melhorar a aparéncia do compensado.
Empacotamento

Depois de classificados os lotes s3o destinados a embalagem onde sdo feitos os empalitamentos dos buracos
existentes nas laterais e lixados para que a aparéncia seja a melhor possivel; Os lotes sdo revestidos com papel

miolo pardo e plastico para forrar os pallets, depois é passada a fita de ago.

Nesta fase sdo feitas as marcagGes nas caixas, tais como: Cola, espessura, quantidade, qualidade, cliente e o

destinatario; por ultimo sdo colocados as logomarcas dos programas de certificagdes (PNQM, FSC e CE).

Armazenamento/ Expedi¢do

Depois de embaladas as caixas vio para o armazenamento (Estoque) onde s3o organizadas conforme os
pedidos dos clientes até a data do embarque. Onde é feito o controle dos pedidos € das saidas das cargas
(Container’s, cargas soltas e outros), que ficam por poucos dias ou semanas dependendo dos pedidos e navio

de embarque.

3.4 DETERMINACAO DOS CUSTOS DA MA QUALIDADE



17

A metodologia para a determinagio dos custos da ma qualidade foi baseado no modelo de BONDUELLE,
1996 (adaptado da Norma AFNOR), para uma industria de painéis de fibras de madeiras buscou-se readaptar
o modelo para o processo estudado, visando a obtengio de uma melhor confiabilidade na tomada de dados em
fungio das caracteristicas deste processo. Inicialmente foram selecionadas os postos de trabalho e outras
atividades que iriam compor cada classe de custo. Em seguida, partiu-se para a definigdo dos critérios de
avaliagdo da qualidade, em cada posto de trabalho e em cada atividade selecionada. Neste ponto obtivemos o
indice de perda em cada etapa do processo como quantidade de informagfo é muito grande este trabalho vai
dimensionar os custos da ma qualidade nos defeitos finais de fabricag@o apés a prensagem até a classificagio,
pois ndo temos histérico de perdas na Expedigdo/Estoque. O terceiro passo dado foi a coleta de dados e,
finalmente, os calculos dos custos da ma qualidade. A metodologia de calculo esta apresentada no Anexo 2.
3.4.1 Avaliacio dos Dados Disponiveis no Setor Contabil
A contabilidade da empresa obedece ao método classico analitico, o qual baseia sua analise:
® nos custos da produgdo global, nos quais estdo incluidos os custos dos produtos conformes e, também,
os custos da ma qualidade como rejeitos, retoques, retrabalhos, desclassificagdes , todos compdem o
custo global. Alem de ndo levar em conta o custo material estocado;
e na variagdo dos custos indiretos: maximizar o volume da produgio, e nio a qualidade, para absorver os
custos indiretos;
Ni#o existe ainda uma sistematica, que permita determinar o custo com precisdo, com isso, detectou-se uma
grande dificuldade na correta separa¢@o dos custos referentes a qualidade dos demais custos da empresa. Poucos
sdo os dados fornecidos pelo setor contabil que podem servir diretamente na avaliagdo dos custos da ma
qualidade, uma vez que os langamentos sdo globais no setor produtivo separando apenas as despesas as despesas
de pessoal. Portanto, foi necessario o calculo adicional de determinados custos visando obter valores os mais
proximos possiveis da realidade. Para tanto, buscou-se junto ao setor produtivo e ao servigo de vendas os dados
complementares necessarios para o estudo.
3.4.2 Tomada de Dados Complementares Junto ao Setor Produtivo e ao Servigo de Expedicdo e Vendas
Como foi explicado no item anterior, ao iniciar-se o calculo que visava a encontrar os elementos necessarios para
a determinagio dos custos da ma qualidade. Estes dados foram tomados através dos formularios utilizados no
controle de produgdo pelo PNQM/CE Marketing. Todos os dados foram levantados, contabilizados e depois
comparados com os relatérios da produgdo, constatado que os dados da produg¢do eram os mais proximos da

realidade, optou-se por utiliza-los sempre que possivel, recorrendo aos dados do servigo de expedigdo e vendas.
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3.4.3 Cilculo de Dados Adicionais nio Explicitos no Livro Contdbil

Para a correta determinagdo dos custos buscamos focar o setor de acabamento pois methor retrata o custo, é
onde pode melhor responder a agdes de acompanhamento, e methorias do processo, ndo explicitos no livro
contabil, foi necessario o levantamento de alguns dados e o calculo de informagdes inexistentes e necessarias
para a metodologia empregada. Foram calculados os custos:

- setor prensagem,

- setor esquadrejamento

- setor lixamento;

- setor Classificaggo.

Para estes calculos consideraram-se os seguintes dados, tomados junto aos setores contabil, produgio e servigo
de expedi¢do e vendas:

- custo médio de produgdo;

- numero de horas trabalhadas por dia;

- custo do estoque;

- produgdo, em m3, por setor.

O método empregado para a realizagio destes calculos encontram-se no Anexo 3.

3.4.3.1. Custo por setor produtivo e por atividade realizada

Para a correta separa¢do dos custos de produg@o e custos adicionais decorrentes da ma qualidade, elaborou-se um
quadro auxiliar para o calculo dos custos da ma qualidade por setor ¢ por atividade anexo 3. Esse quadro,
chamado de Metodologia, considera os seguintes setores :

1. Produg8o bruta : considera a produgio bruta da chapas, ainda na fase de prensagem, antes de quaisquer
cortes descontadas as perdas intrinsecas do processo. Foram considerados os resultados obtidos nos
relatorios de produgido.

2. Esquadrejamento: Serra principal e secundaria equipamentos que fazer os cortes previstos no
planejamento da produgdo.

3. Lixamento: equipamentos que fazem o lixamento previsto no planejamento da produgdo.

4. Classificagfo : classificagdo dos final painéis que foram submetidos as opera¢des da serra e lixamento,
¢ onde serdo separados os produtos com anomalias de produgio.

3.4.3.2 Custo de estocagem
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A empresa apresenta duas formas de estocagem do produto: a primeira é o estoque da produgdo em curso cujo
prazo pode variar de algumas horas até uma semana. A segunda é o estoque de produtos acabados,
desclassificados, rejeitados com duragdo indeterminada. A durag3o desta segunda forma de estocagem depende
da demanda de um mercado menos exigente na qualidade, mas com um giro de no méximo de dois meses com
base no historico, levando em conta o pouco tempo de estocagem este item ndo sera levado em conta.
3.4.4 Organizaciio dos Dados e Cilculo dos Custos da M4 Qualidade
A analise do custo da ma qualidade, apresentada a seguir, considera o conjunto de custos suportados pela
empresa quando ela produz sem estar conforme com as especificagdes propostas pela empresa.
3.4.4.1 Custos diretos
Para o calculo dos custos diretos da ma qualidade utilizou-se do auxilio de um formulario o qual foi intitulado de
Quadro Geral dos Custos da Ma Qualidade, esta apresentado no Anexo 2.
A classificagfio utilizada neste formulario est4 apresentada a seguir:
No caso estudado foi considerado que se o produto ndo foi classificado como 1° qualidade, ele sera considerado
um produto de mé qualidade. A diferenca entre o arrecadado com a venda de um produto desclassificado e o que
se ganharia se o produto fosse vendido como 1° qualidade é considerada como ma qualidade. Esta afirmagéo
parte da premissa que produzir com qualidade é produzir o que foi projetado, sem a necessidade de retrabalhos e,
portanto, ao menor custo. O calculo realizado considerando a venda dos produtos desclassificados, utilizando um
prego de venda ficticio e considerando que toda a produgio foi vendida.

e  Custos das panes/paradas
b) Custos controlaveis

e  Custo da detecgdo
A avaliag@o dos custos da detecgio de ndo-conformidades limitou-se aos salarios do laboratorio de controle de
qualidade, o qual ocupa-se das inspe¢des na expedi¢do € dos testes de laboratério. Nas inspegbes na expedigdo
sdo consideradas as caracteristicas exigidas pelo cliente e nos laboratorios sio realizados os seguintes testes:
- massa especifica;
- Teor de umidade;
- Teste de colagem;
- Flex3o estatica;
Estes testes exigem custos adicionais tendo em vista que o equipamento utilizado ndo esta amortizado, ja no caso

da energia e todos os insumos usados no laboratorio estdo incluidos nos gastos da fabrica como um todo. O
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material de consumo utilizado € minimo e os corpos de prova sdo confeccionados pelo proprio pessoal do
controle de qualidade. Por esta raz3o, estes custos dos testes ndo foram considerados.

e Custo da prevengio
Nio foi possivel avaliar satisfatoriamente o custo de prevengdo na empresa, mesmo que ja tenha ocorrido a vinda
de técnicos de outras fabricas do grupo para a realizagdo de trabalhos a nivel de gestdo da qualidade, também os
valores referentes as auditorias de qualidade e de Cadeia de Custodia FSC. Estes custos foram absorvidos nos
custos globais da contabilidade., por isso os valores langados sdo estimados.

e Custos dos equipamentos: os custos dos equipamentos de controle ndo foram contabilizados neste

estudo devido a falta de dados precisos.

3.4.4.2 Indicadores do custo da ma qualidade
De acordo com BONDUELLE, 1997 A simples avaliagdo dos custos da ma qualidade néo levam a uma methoria
da qualidade. Os indicadores sdo necessarios para acompanhar a evolugéo dos processos de melhorias
desenvolvidos pela empresa. Os custos da ma qualidade devem fazer parte das estratégias de um programa de
melhoria de qualidade e, para tanto, eles devem ser utilizados na forma de indices.
Existem varios indices que podem ser determinados pelas empresas. o indice que pode ser compreendido por
todos como uma atividade da empresa e que sofre menos influéncias de modificagdes como automagao, variagio
de pregos, modificagfes no processo, é o que relaciona os custos com o volume de negécios (OAKLAND,
1995). No caso deste estudo PELO SEGUINTE INDICADOR
- CMQ/volume de negdcios
A metodologia de célculo realizada foi resumida em um quadro intitulado Metodologia de Calculo do Quadro
Ganhos Potenciais, o qual esta apresentado no Anexo 4A.
3.5 FERRAMENTAS DE CONTROLE UTILIZADAS NA DETERMINACAO, ANALISE E
DISCUSSAO DOS CUSTOS DA MA QUALIDADE
A simples detecgio dos custos da ma qualidade ndo traz melhorias ao processo. Portanto, buscou-se no dmbito
das ferramentas de controle existentes(Registros da Qualidade) aquelas que possam ser utilizadas na procura das
causas dos custos da ma qualidade de maneira simples, rapida e eficaz. Estas ferramentas podem continuar a ser
utilizadas em etapas posteriores de corregdo e melhorias do processo. Estas ferramentas sdo apresentadas a
seguir;

¢ Diagrama de causa-efeito: esta importante ferramenta de analise de processos (ISHIKAWA, 1981) foi

utilizada para obter uma separagdo l6gica das causas dos custos da ma qualidade. Trata-se de um
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recurso grafico que mostra resumidamente todos os componentes principais do custo da ma qualidade

da empresa estudada.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 INDICADORES DOS CUSTOS DA MA QUALIDADE

A avaliagdo dos custos da ma qualidade através da metodologia utilizada permite a obtengdo de resultados bem
proximos da realidade, pois utiliza um minimo de aproximagdes para a avaliagdo dos custos, fator importante
para a credibilidade do sistema. Da mesma forma, as bases de referéncia utilizadas correspondem ao
funcionamento da linha dito normal, sem a influéncia de interferéncias ocasionais.

Para efetuar a analise do custo da ma qualidade, o conjunto de custos da ma qualidade suportado pela empresa
foi considerado na forma de indice. Representam o impacto dos CMQ diretamente no volume de negécios. Estes

resultados estdo representados no quadro 3.

FIGURA 02 - DIAGRAMA CAUSA-EFEITO DO CUSTO DA MA QUALIDADE

ANOMALIAS ANOBMALIAS
EXTERNAS INTERNAS
2% 76% Desclassificagdo
Devobigdes

Reclanagdes Capa 27%

(n° /semest=4 Cola 19%

Miolo 16%

Maquinas 14%
Outros 0%
Reanbolsos

Custos de garantia
0%

1%

CUSTO DA MA
QUALIDADE

Docanertos qualidade
0%

Salirios 0%
21%

Cortrole ne produgio

0%

Amortizacio do
material
0%

Hwaliagio dos fomecedores
0%
Andlice do valor
0%
DETECGAD PREVENGAD
22% 0%

Obs : 0%valores despreziveis em relagdo ao Volume de Negdcios, porem existem
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QUADRO 3 - CUSTO DA MA QUALIDADE EM PROPORCOES

Proporgdes/ Més - 2006 IJUL AGO |SET |OUT INOV }DEZ |Média

Custo ma qualidade / VN (%) 2,44 2,01 1,62 1,51

148 154 PE—
|

Onde : VN = volume de negocios %

Este valores apesar de muito representativos ao considerar as perdas no faturamento mensal, mas relativamente
estdo dentro da média recomendada por especialistas, em custos da ma qualidade devem situar-se entre 2% e 6 %
do volume de negdcios da empresa (HARRINGTON, 1990 citado por Bonduelle, 1997).

Ainda de acordo com BONDUELLE, 1997 é preciso considerar que a industria madeireira apresenta uma
evolugdo, em termos tecnologicos e de gestdo, muito mais lenta que outros tipos de industrias como o ramo da
informatica, da eletronica e da mecanica.

Resultados com valores baixos de CMQ eram esperados neste caso, pois a empresa tem um sistema de
gerenciamento da qualidade e a produg@o é centrada no volume e ndo na qualidade. Uma melhor visualizag¢do da
proporgdo custo da ma qualidade/volume de negocios € apresentada a seguir, através da figura 9 que mostra a
variagdo da proporg¢ao da méa qualidade em relagéo ao volume de negécios.

FIGURA 03 - CUSTO DA MA QUALIDADE EM RELACAO AO VOLUME DE PRODUCAO M3

Ma Qualidade/VN(%)

# ProdugdoBruta m3  ® Custo ma qualidade/VN %

azes 817 4645

4
4400 3414 o

O fato dos valores se manterem constantes, mesmo em momentos de forte pressdo para aumento da produtiva de
demonstra o forte empenho em manter baixos os custos da mé qualidade, de forma a alavancar a lucratividade do
negocio, grande diferencial para aumentar sustentabilidade da empresa nos momentos desfavoraveis
economicamente.

4.2 CUSTOS DIRETOS



Os custos diretos da ma qualidade, obtidos através de dados do livro contabil, de relatorios de produgdo e do

servigo de vendas, estdo apresentados, resumidamente, no quadro 4. Os Anexos 2, 3 e 4 fornecem maiores

detalhes na determinagéo destes custos.

QUADRO 4 - QUADRO RESUMO DOS CUSTOS DA MA QUALIDADE

NAO CONFORMIDADE | JUL |AGO | SET | OUT |NOV | DEZ | TOTAL| %
1. CUSTOS

RESULTANTES 32.027 | 29.435 | 24.480 | 21.718 | 20.566 | 24.215 | 152.441| 78
1.1. Anomalias internas 31.437(28.128 |24.029|21.058 | 20.116 | 23.635| 148.403| 76
1.2. Anomalias externas 590| 1.307 451 660 450 580 4.038| 2
2. CUSTOS

CONTROLAVEIS 7.691| 9.657| 7.542| 6.662| 6.709| 7.650 43.511| 22
2.1. Detecgdo 7341 8.657| 7.192| 6.312| 6.359| 7.300 43.161| 22
2.2. Prevengdo 350 1000 350 350 350 350 350 O
TOTAL GERAL 39718. | 39.092 | 32.022 | 28.380 | 27.275 | 31.865 | 195.952| 100
Onde :

U = Délar americano 1U 2 reais
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O desequilibrio entre os custos resultantes e os custos controlaveis apresentados no quadro 4 pode ser observado

na figura 10, a qual demonstra os custos resultantes e controlaveis em relagdo a o volume de negdcios, € o custo

total da ma qualidade.

FIGURA 04 - RELACAO ENTRE OS CUSTOS DIRETOS E OS INDICADORES DOS CM:

1.579.588

Relagcdo entre os custos diretos e os
indicadores do CMQ

1.900.140 1942.064 1848248 1812534 2027.286

AGO

| 39.718 | 39.0928%
JUL

® Custos Controldveis

M Custo da ma Qualidade

32.022 | 28.380 | 27.279 | 31.865
SET ouT NOV DEZ

Volume de Negdcios(VN) B Custos Resultantes




QUADRO 5- RELACAO ENTRE OS CUSTOS DIRETOS E OS INDICADORES DO CMQ
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JUL AGO SET ouT NOV DEZ
Volume de Negocios(VN) | 1.579.588 | 1.900.140| 1.942.064| 1.848.248| 1.812.534| 2.027.286
Custos Resultantes 32.027 29.435 24.480 21.718 20.566 24.215
Custos Controldveis 7.691 9.657 7.542 6.662 6.709 7.650
Custo da ma Qualidade 39718. 39.092 32.022 28.380 27.275 31.865
Em U$

O grafico da figura 10 mostra que os custos da ma qualidade podem atingiu U$ 39.718 em torno de 2,44% do
volume de negdcios (més de julho) e nos meses seguintes oscilou mas eles ndo ultrapassam este limite nos
préximos meses. Por outro lado, proporcionalmente, os custos da ma qualidade ndo representam uma porgao
muito pequena com relagdo ao volume de negocios da empresa. A diferenga entre os custos resultantes e
controlaveis pode ser melhor visualizadas na figura 05 que demonstra a evolugdo mensal destes custos.

FI 05 - RACAQ ENTRE OS CUSTOS RESULTANTES E CONTROLAVEIS

Relagdo entre os custos diretos e os
ingicadores do CMQ

7.650
24.215

435

JuL AGO SET ouT NOV DEZ

~-Custos Resultantes -~ Custos Controlaveis

[
|
i
1
l
l
i
.
i

O grafico obtido demonstra que o processo tem evoluido em diregdo a uma melhoria da qualidade entre os meses
de julho a dezembro de 2006,

4.2.1 Custos Resultantes

Os custos resultantes representam cerca de 76 % do total das falhas detectadas. Estes valores extremamente
elevados sdo devidos as falhas internas, principalmente, a desclassificagdo de produtos ocorrida no processo de
classificacdo final. Este resultado € esperado em industrias que ndo apresentam um sistema de melhoria da
qualidade. Porem no caso especifico da empresa analisada, o sistema de melhoria da qualidade esta em fase
inicial, e os custos resultantes apresentam resultados animadores na qualidade considerando o volume de

negdcios dos 76% dos custos resultantes s@o de anomalias internas 2% anomalias externas e 22% detecgio(21%
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Salarios do Setor Qualidade e 1% Calibragdo), descontados estes valores constantes ficaria apenas em 52%.
Apesar do alto numero de anomalias internas estdo dentro de um limite aceitavel levando em conta quanto
representam 1,75% em relagdo ao volume total de negocios.

Para o caso estudado esta caracteristica de custos resultantes elevados e custos controlaveis baixos, esta em
desacordo com a literatura, pois empresas que possuem um sistema de gerenciamento da qualidade possuem
custos controlaveis maiores, mas devido ao produto que requer uma gama de etapas de produgdo, e um grande
nimero de variaveis a serem controladas, normalmente sdo caracterizadas por elevados custos de falhas internas.
A quadro 06 mostra a desclassificagdo, em porcentual, do setor de classifica¢do final de jul. a dez. de 2006.

QUADRO 06 — CLASSIFICACAO FINAL DOS PAINEIS JUL A DEZ DE 2006

JuL % AGO % SET % ouT % NOV % DEZ %

Produgdo
Bruta m3 4364 | 100% 4817 | 100% 4645| 100% | 4400| 100% 4414 | 100% 4909 | 100%
13
Qualidade 4.157 | 95,26% 4.646 | 96,44% | 4.506|97,00% | 4.278|97,23% 4.295 | 97,31% 4.770| 97,17%
2a

Qualidade | 206,783 | 4,74% | 171,576 | 3,56% | 139,194| 3,00% | 121,75| 2,77% | 118,806 | 2,69% | 138,989 | 2,83%
Produgéode 1% e 2* em m3

Para analisar as causa da segunda qualidade e 0 CMQ gerado por ela, lembrado que o CMQ ¢ diferenga entre o
produto de primeira e o valor conseguido com a venda da segunda qualidade(CMQ=VIr 1* Qual-Vlr 2* Qual.).
foi elaborado o diagrama de pareto abaixo sendo desconsiderados os produtos que conseguiram sem salvos
através de retrabalhos.

A seguir, sdo apresentadas as causas e as medidas corretivas utilizadas pela empresa no caso da ocorréncia de

ndo conformidades.

FIGURA 06 -GRAFICO PRINCIPAL DAS ANOMALIAS INTERNAS
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QUADRO 7 - CAUSAS E MEDIDAS CORRETIVAS PARA AS NAO CONFORMIDA-DES

CONSTATADAS NA PRENSA

NAO . ‘
CAUSAS

CONFORMIDADES

1.1 Cola

1.1.a) Descolada

1.1.b)Estourada

1.1.c)Migragio

1.1.d) 20cm descolada

1.2 Capa
1.2.a)Fora de esquadro
1.2.b)Virada

1.2.c)Rachada

temperatura acima do padrido;
Viscosidade néo adequada para
madeira

Tempo de assemblagem ou
tempo de carregamento acima
do padrdo

Pressdo e temperatura fora do
padrdo

Laminas com umidade ou
temperatura acima do padréo;
Prensa com temperatura

inadequada

Laminas com falhas na

laminagio

Sanduiche pré- prensado com

demora para prensar

Lamina com temperatura alta

Serras desafiadas ou

desalinhadas

 [Falta de cuidado prepardqﬁo da

capa ou na montagem do

- /ACOES CORRETIVAS

!

EUTILIZADAS

L.aminas com umidade ou

com a madeira e espessura

o sanduiche.

sobre a temperatura

Melhorar o reparo das capas

prensa.

‘Manter controle sobre a temperatura

Aumentar o nimero de afiagdes

Verificar o esquadro a cada troca de serra e a cada

Imeia hora

Aumentar o treinamento e 0 acompanhamento no

pessoal envolvido

Aumentar o controle para atendimento dos padrdes
de viscosidade, assemblagem e tempo
Inspecionar alternadamente para verificar se os

padrdes de pressio e temperatura estdo de acordo

Treinar e verificar se os operadores estdo atentos

Evitar montar quantidade diferentes dos pratos da
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| Verificar a umidade e a fémperatura antes de montar |



1.2.d)Montada

1.2.e)Curta

1.2 f)Estreita

13 Miolo
1.3.a)Estreito

1.3.b)Curto

1.3.c)Afastado

/1 .3.d)Encavalado

1.3.¢)Desbitolado

1 .4 Maquinas
51.4.3) Prensa

1

1%1.4.b) Serra

i
i

'1.4.c) lixadeira

sanduiche

[Fatha no corte da tora,para

curta e falha na guilhotina para

lestreita

[Falha no corte da tora,para

curto e falha na guithotina para

estreito

Falta de cuidado na montagem

ldo sanduiche

Falta de cozimento das toras

Falta de energia ou quebra da

maquina excesso de pressdo

Falta Vde“ene’rg'ia ou quebra da
maquina, € alinhamento da

mesa

Falta de éﬁergia ou quebra da
%méquina, falta de retificagdo
|

idos rolos

|
5 . - - - . .. - [ —— . -
‘Aumentar o treinamento € o acompanhamento no

\pessoal envolvido, bem como a manutengdo da

guilhotina
|

iAumentar o treinamento e o0 acompanhamento no
pessoal envolvido, bem como a manutengdo da

guithotina

‘Aumentar o treinamento e o acompanhamento no

'pessoal envolvido
‘Cozinhar o maior niimero de espécies
Eliminar o excedente na juntagem de miolos.

{Tornar a manutengdo preventiva ndo so corretiva,

i

‘diminuir a montagem enquanto a prensa estiver em

‘manutengio

‘Tornar a manutengdo preventiva ndo so corretiva

ETorna: a manuteng¢io preventiva nio so corretiva.

Os resultados deste quadro, obtido na ocasifo da coleta de dados na fabrica, demonstra que os operarios

poderiam tomar medidas preventivas sobre as causas das ndo-conformidades, pois eles tem conhecimento dos
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problemas do processo € de suas causas. Porém, como a produgio tem metas de volume a atingir, estes operarios

ndo encontram tempo para aplicar medidas corretivas que possam melhorar a qualidade. Uma produgédo menor

com um numero reduzido de defeitos pode ser mais produtiva, desde que os funcionarios tenham liberdade e

tempo para aplicar a sua experiéncia.
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4.2.2 Custos Controldveis

Os resultados encontrados demonstram que a empresa preocupa-se, principalmente, com a detecgfo de suas
anomalias internas e externas, as falhas s3o detectadas mas nem sempre responsavel age de forma imediata para
corrigi-las. Na realidade, existe um custo de detecgio o qual € decorrente de técnicos da propria empresa, que
monitoram toda a fabrica em cada setor de produgdo em tempo integral. Alem do estabelecimento de padrdes de
qualidade através de InstrugBes de Trabalho(IT), que sdo acompanhas pelos Registros da Qualidade(RQ), e
servirdo de base para o desenvolvimento deste trabalho, tratam-se de documentos interessantes e necessarios
para a melhoria do desenvolvimento da produgéo. A resisténcia a mudangas € visivel em praticamente todos os
setores da empresa. Neste caso, o interesse por parte da diregdo da empresa em provocar melhorias no sistema de
produgéo torna-se inutil, pois existem falhas de comunicagio entre a diregio e o processo produtivo. Esta
incompreensido dos objetivos da dire¢@o contribui para o desperdicio de investimentos que poderiam apresentar
retornos interessantes para a empresa.

4.3 MARGEM DE LUCRO

Gragas a o programas de qualidade implantados, e a constante busca de melhorias no processo a empresa tem
conseguido manter sua operagdes dentro de uma margem positiva apesar da grande baixa do dolar que reduz a
margem de lucro, também pressionada pela concorréncia internacional de paises como China, forgando a busca
de novos mercados, bem como a certificagfio de seus produtos.

e  Através do aumento da produgdo: Isto so seria possivel através de investimentos para a amplia¢do da
quantidade de prensas e passadeiras.

e  Através de uma revisdo na politica de pregos praticada pela empresa: Medida delicada que necessitaria
de longo prazo e muita cautela nas negociagdes visto qhe envolve diretamente o cliente. A margem
tedrica média entre o custo de produgio e o prego de venda do produto € de 13,02%. Porém, o objetivo
€ manter esta margem ou superar-la , reduzindo os indices de 2* qualidade que levam a obtengio de
margens negativas nos produto produzidos, como pode ser observado na figura 18, que relaciona a
margem de lucro com o volume de negdcios da empresa em um periodo de seis meses oscilou mesmo
seu faturamento tendo sido aumentado devido a queda do dolar, como vemos no quadro 5.

e  Através da redugio do custo de produgio
a)Planejamento da produgdo e redugio de pessoal
b)Redugdo CMQ

c)Trabalhar para mercados diferenciados (Europa)
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FIG! 07 - MARGEM DE LUCRO E VOLUME DE NEGOCIOS

Margem /VN(%)

14,5%
rao% | A14.2%

e,
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13,0% SRR TIIITA1304% A302%
12,5% - N—H
12,0% ¥ 11,98%
11,5%
11,0% ‘
10,5%

UL AGO  SET  OUT  NOV  DEZ  TOTAL

Seria foi necessario estabelecer um prego minimo que fosse realmente respeitado pelo servigo de vendas. Esta
atitude pode ter como conseqiiéncias o corte de alguns clientes que provocam margem negativas para a empresa
e sera preciso avaliar as repercussdes de uma decisdo deste nivel.
CMQ.
Portanto, entre estas alternativas, a que desponta como a mais viavel é a redugdo dos custos da ma qualidade,
com a conseqiiente redugdo dos custos da produg@o.
Produzir com qualidade desde a primeira vez, de uma s6 vez e todas as vezes deveria ser um lema de todas as
empresas .
5 CONCLUSOES
5.1. COM RELACAO AOS RESULTADOS OBTIDOS
Através da avaliagdo dos custos da ma qualidade, pode-se agora identificar de imediato onde a empresa pode
agir de forma a reduzir os produtos desclassificados aumentando seu desempenho operacional e financeiro.
Identificar onde atuar para obter melhores resultados na redugdo dos CMQ, uma vez que os dados ja existiam
mas ndo tinham uma utilidade pratica.
e 1,75% do volume de negdcios € absorvido pelos custos diretos da ma qualidade;
e  0s custos resultantes e controlaveis foram responsaveis por 78% e 22%, respectivamente, dos CMQ;
e 0s custos resultantes tiveram como fator de maior influéncia as anomalias internas. Essas anomalias
tiveram como causas principais: a desclassificagdo dos painéis no setor de produgao.
e ndo existe a prevengdo de defeitos, apenas s@o aplicadas medidas corretivas apds o surgimento da ndo-
conformidade.
e  otempo produtivo padrdo da prensa, serra esquadrejadeira e lixadeira ndo atinge a sua capacidade

maxima em virtude das paradas e panes.
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6 SUGESTOES

Sugere-se a implanta¢do de um modelo que permita:

a tomada continua dos dados, determinando instantaneamente os custos da ma qualidade, utilizagdo das
ferramenta encontradas para atuar tanto em treinamento como nas manutengdes preventivas da
maquinas;

maior flexibilidade para eventuais modifica¢des e/ou melhorias rapidas;

maior confiabilidade, pois trabalha com dados reais do processo;

um engajamento das pessoas com relagio a qualidade, pois a tomada de dados faz parte do trabalho
cotidiano das pessoas.

elaboragio e aplicagdo de questionarios, cujo objetivo é o de sentir quais s3o as necessidades e
expectativas do cliente com relagio ao produto fornecido pela empresa. Estes questionarios podem ser
aplicados aqueles clientes mais importantes no que diz respeito a margem de lucro. A elaboragio e
aplicagdo destes questionarios devem ser de responsabilidade do setor de Controle de Qualidade. A
empresa deve mudar a sua postura com relagdo ao contato com o cliente permitindo que este
relacionamento seja efetuado por outros setores além do setor comercial,

através do controle de densidade do produto, estudar uma forma de torna-lo mais homogéneo, para
evitar nos periodos de entre safra, containeres sejam carregados com menor volume de produtos, fato
que faz o cliente efetuar desconto no pagamento devido a aumento no frete pela redugéo de volume de

produtos.
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ANEXO 1 - ORGANOGRAMA DA EMPRESA
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ANEXO 2

CALCULO DOS CMQ
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ANEXO 2A. METODOLOGIA DE CALCULO DOS CUSTOS DA MA QUALIDADE

NAO CONFORMIDADE

Més

1. ANOMALIAS INTERNAS
1.1. Cola

a) descolada

b) estourada

¢) migrag#o

d) 20 cm descolada

Soma dos itens 1.1 a 1.5

Somadeaad

Valores tomados dos relatorios de classificagdo
Valores tomados dos relatérios de classificagéo
Valores tomados dos relatérios de classificagdo
Valores tomados dos relatorios de classificagdo

1.2. Capa
a)F. Esq.
b) virada
c) rachada
d) montada
€) curta
f) estreita

Somadeaaf

Valores tomados dos relatérios de classificagdo
Valores tomados dos relatérios de classificagdo
Valores tomados dos relatorios de classificagdo
Valores tomados dos relatérios de classificagiio
Valores tomados dos relatorios de classificagdo
Valores tomados dos relatorios de classificagio

1.3. Miolo
a) estreito
b) curto
c) afastado
d) encavalado
e) desbitolado

Somadeade

Valores tomados dos relatorios de classificagdo
Valores tomados dos relatérios de classificagdo
Valores tomados dos relatérios de classificagdo
Valores tomados dos relatérios de classificagdo
Valores tomados dos relatérios de classificagdo

1.4. Méaquinas
a) prensa
b) serra
¢) lixadeira

Somadeaac

Valores tomados dos relatérios de classificagdo
Valores tomados dos relatorios de classificagio
Valores tomados dos relatorios de classificagio

1.5. Outros
a) Poluigdo
b) Acidentes de trabatho
c) Faltas

Somadeaac

Valor tomado do livro contabil
Valor tomado do relatério de RH
Valor tomado do relatério de RH

2. ANOMALIAS EXTERNAS
2.1. Reclamagdes (nimero)
2.2. Custos de garantia
2.3. Devolugdes
2.4. Outros
a) Reembolsos
b) Transportes (5.52 %)

Soma dos itens 2.1 a 2.4

Valor tomado da relatério comercial
Dados ndo disponiveis

Inexistente em caso de clientes
Somadeadb

Valor tomado do relatério comercial
Valor tomado do relatorio comercial

TOTAL ANOMALIAS Soma dos itens 1 a 2

3. DETECCAO Soma dos itens 3.1 3.5

3.1. Salarios Valor tomado do relatorio de RH
3.2. Controle na linha produgio Valor tomado do livro contabil
3.3. Gastos em controle terceir. Dados nfo disponiveis

3.4. Amortizag#o do material Dados néo disponiveis

3.5. Gastos de calibragdo Dados ndo disponiveis

4. PREVENCAO Soma dos itens 4.1 a 4.4

4.1. Documentos qualidade Dados nio disponiveis

4.2. Avahagdio dos fornecedores Dados nio disponiveis

4.3. Auditorias de qualidade

Dados n3o disponiveis

4.4. Analise de valor Dados ndo disponiveis
T. DETECCAO+PREVENCAQ Soma dos itens 3 a 4
TOTAL GERAL Soma dos itens 1 a 4
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ANEXO 2B - RESULTADO GLOBAL DOS CMQ

QUADRO GERAL DOS CUSTOS DA MA QUALIDADE

Valor em U$ (1 U = 2raies)

NAO CONFORMIDADE | JUL | AGO | SET | OUT [ NOV | DEZ Total
1. ANOMALIAS INTERNAS 31.437 28.1281 24.029] 21.058] 20.116) 23.635] 148.403 | 76%
1.1. Cola 10.859 2294 5317 5.058 4.404 9673 37.605] 19%
a) descolada 5.796 2010 3.305 3.079 2.532 29951 19.718} 10%
b) estourada 4,624 8] 1.805 1.785 1.799 17391 11.760 | 6%
¢) migragdo 430 261 197 184 67 57 1.198] 1%
d) 20 cm descolada 8 14 10 9 5 4.882 4.929| 3%
1.2. Capa 9.107 13.073] 9.022 8.014 6.516 7.077| $52.808} 27%
a)F. Esq. 6 59 32 20 62 7 184 0%
b) virada 2.294 24521 1758 1.314 839 1.192 9850 | 5%
¢) rachada 3.130 4452 2605 2.981 2.515 2.100| 17.784] 9%
d) montada 2244 3.526] 2835 2224 1.931 25221 15283] 8%
e)curta 186 511 352 231 309 155 1.744| 1%
f) estreita 1.247 2.074] 1.439 1.243 859 1.101 7.964 | 4%
1.3. Miolo 5.294 4916} 5273 4.280 6.987 4531} 31281 16%
a) estreito 306 564 847 416 208 493 2833} 1%
b) curto 1.472 2.835] 2279 2.401 2.060 979 12.026| 6%
c) afastado 211 383 362 333 250 334 1.874| 1%
d) encavalado 561 1.128} 1.780 1.126 601 608 5803| 3%
¢) desbitolado 2.744 7 5 4 3.868 2.117 8.746 | 4%
1.4. Maquinas 6.177 7.845| 4.417 3.707 2.209 2353 26.709] 14%
a) prensa 2.514 2.601 1.206 1.381 1.171 1482 | 10.354] 5%
b) serra 455 1.612] 1.166 871 460 385 49491 3%
¢) lixadeira 3.208 3.633] 2.045 1.455 578 4861 11.406] 6%
1.5. Outros 0 0 0 0 0 0 of 0%
a) Poluigdo 0| 0%
b) Acidentes de trabalho 0] 0%
c) Faltas 0] 0%
2. ANOMALIAS EXTERNAS 590 1.307 451 660 450 580 4.038| 2%
2.1. Reclamagdes (ntumero) 1 2 1 4 0
2.2. Custos de garantia el o
2.3. Devolugdes 0 0
2.4. Outros 0 0
a) Reembolsos 589 1.305 450 2.344 0
b) Transportes (5.52 %) 660 450 580 1.690 0
TOTAL ANOMALIAS 32,027 29.435] 24.480| 21.718] 20.566] 24.215| 152.441| 78%
3.DETECCAOQ 7.341 8.657| 7.192 6.312 6.359 7.300 | 43.161) 22%
3.1. Salarios 6.337 8428 6.994 6.132 6.281 7.300] 41472| 21%
3.2. Controle na linha produgo 0| 0%
3.3. Gastos em controle terceir. 0] 0%
3.4. Amortizagdo do material 0] 0%
3.5. Gastos de calibragdo 1.004 229 198 180 78 1.689| 1%
4. PREVENCAO 350 1.000 350 350 350 350 350 0%
4.1. Documentos qualidade 350 350 350 350 350 350 350 0
4.2. Avaliagfo dos forecedores 0 0 0 0 0 0 0 0
4.3. Auditorias de qualidade 650 0
4.4. Anélise de valor 0 0 0 0 0 0 0 0
T. 7.691 9.657| 7.542 6.662 6.709 7.650| 43511} 22%
DETECCAO+PREVENCAQ
TOTAL GERAL 39.718 | 39.092| 32.022| 28.380| 27.275] 31.865| 195.952| 100%
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ANEXO 3

CALCULOS AUXILIARES
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Designagiio |Item| Volume Calculos Custos
produzido e Produgio | Classificacdo | Estoques | TOTAL Ma-
m3 Qualidade
(m3) Comentarios 1 2 3 5
Produgédo A
bruta
Rejeitos| B
Classifica¢io| C C1+C2 A C2xPVia
Saida 1°| C1 ClxPVla [ Clm3 -C2x
qual. PV2a
Saida 2°| C2 C2xPV 2a C2 m3
qual.
Total Més VN C1+C2 Soma da
coluna
Valores baseados na contabilidade
Obs: U$/m3
JUL AGO SET ouT NOV DEZ
Custo de produgio 320 349 371 372 363 370
Preco de Venda Segunda 228 2454 258,6 259,2 253,2 255
Preco de Venda Primeira 380 409 431 432 422 425
Diferenca entre a 1 e a 2* Q. 152 163,6 172,4 172,8 168,8 170
Produgdo m3 4363,593 | 4817,395| 4645,142| 4400,103 | 4413,91 | 4909,073




ANEXO 4

GANHOS POTENCIAIS



ANEXO 4A - METODOLOGIA DE CALCULO DO QUADRO GANHOS POTENCIAIS

42

ITEM

PARAMETROS

DESCRICAO

A Vendas totais

Custo de produgdo
CMQ

Margem

Margem /CMQ (%)

~N Ol Taw

Diferenga de margem

Vendas produgdo total=1° qualidade
Custo de produgdio total=1°qualidade
Margem produgo total=1°qualidade

venda

If-g
d—h

Total produzido-m3 X custo de produgédo

Total produzido de 2* Q m3 x Diferenga entre 3 1* e 2 2 Q.
Vendas - Custo de produgéo

Margenv/CMQ
Total produzido m3x prego de venda de 1°
Total produze 1* m3 X custo de produgéo

Total produzo 1* m3 X prego de venda + T. produzido de 2* Q m3X prego de

O Custo de produggo foi obtido conforme dados da contabilidade € acompanhamento do

processo produtivo, efetuado diariamente nos sistemas internos da empresa e adotados os

valores mensais obtidos conforme quadro abaixo.

Obs: U$/m3 produzido

JUL AGO SET ouT NOV DEZ
Custo de produgio 320 349 371 372 363 370
Prego de Venda Segunda 228 245 4 2586 259,2 2532 255
Preco de Venda Primeira 380 409 431 432 422 425
Diferengaentrea 1’ea 22 Q. 152 163,6 1724 172,8 168,8 170
Produgdo m3 4363,593 | 4817395 | 4645,142 | 4400,103 ! 4413,91| 4909,073
ANEXO 4B - RESULTADOS DOS GANHOS POTENCIAIS
Valores em U$

JUL | AGO | SET | OUT | NOV | DEZ | Total
Vendas Totais 1.626.734 | 1.942.245} 1.978.059 | 1.879.806 | 1.842.616 | 2.062.728 | 11.332.188
Custo de produgéio 1.396.350 | 1.681.2711 1.723.348 | 1.636.838 | 1.602.249 | 1.816.357| 9.856.413
CMQ 39.368 38.092 31.672 28.030 26.925 31.515 195.602
Margem 230.385| 260.974| 254.711 2429681 240.3661 246.371| 1.475.775
Margem /CMQ (%) 17,09% 14,60% 12,43% 11,54% 11,20% 12,79% 13,25%
Vendas produgdo sem defeitos 1.658.165 [ 1.970.315 | 2.002.056 | 1.900.844 § 1.862.670 ] 2.086.356 | 11.480.407
Custo de produgdo sem defeitos 1.396.350 | 1.681.271 | 1.723.348 ] 1.636.838 | 1.602.249 | 1.816.357| 9.856.413
Margem produgdo sem defeitos 2618161 289.044] 278.709| 264.006] 260.421) 269999 1.623.994
Diferenca de margem 31.431| 28070 23.997} 21.038| 20.054| 23628} 148219

Valores em U$





