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RESUMO

O presente relato técnico tem por objetivo descrever o processo de organizacdo, o controle da
producdo, os processos e o layout de uma industria de pisos ecologicamente corretos,
denominada Ecocase. A intervengdo teve inicio com a iniciativa da empresa de melhorar seus
processos e com a contratacdo de um profissional para a realizacdo das mudancas
consideradas necessarias. O processo durou cerca de dezoito meses, com inicio em outubro de
2013 e finalizado em marco de 2015. Esse trabalho apresenta as teorias tomadas como base
para a realizacdo dos processos, o método utilizado, a implantagdo e modificacdo dos
processos dentro da industria com vistas a uma maior organizagdo e controle do processo. Os
resultados apresentados demonstram a melhoria e a adequagéo do processo fabril.

Palavras-chave: Controle de producdo; Organizacdo dos processos; Melhorias no processo
produtivo.

THE PRODUCTION PROCESS ORGANIZATION IN AN
ENVIRONMENTALLY FRIENDLY FLOORING INDUSTRY -ECOCASE

ABSTRACT

This technical report aims to describe the process of organization, control of production
processes and the layout of an environmentally friendly flooring industry, called Ecocase. The
intervention began with the company's initiative to improve its processes and by hiring a
professional to carry out the changes deemed necessary. The process lasted about eighteen
months, starting in October 2013 and completed in March 2015. This work presents theories
taken as a basis for carrying out the process, the method used, the implementation and
modification of processes within the industry with a view the greater organization and process
control. The results show the improvement and adaptation of the manufacturing process.

Keywords: Production control; Organization of processes; Improvements in the production
process.

ZIBETTLA.T.; TIOZO,E.; MIURA M. N.
INSTITUTO FEDERAL


mailto:amanda.zibetti@gmail.com
mailto:evandrotiozo@gmail.com

Revista Eletrnica
INSTITUTO FEDERAL Ciéncias da Administragio
e Turismo

Revista Eletrénica Ciéncias da Administragéo e Turismo || v.3, n.3, p.1-15. Dez 2015

1 INTRODUCAO

Tendo em vista a constante busca no aumento da produtividade em empresas de
diversos setores, este trabalho demonstra a mudancga do processo produtivo em uma industria
de pisos ecologicamente corretos, tanto na questdo da organizacdo do layout da fabrica,
quanto na mudanca de processos que possam melhorar 0s seus processos.

A necessidade de otimizacdo do processo produtivo das industrias é uma realidade
sem volta. Devido a esta iminente necessidade, novos investimentos em equipamentos que
aumentam a capacidade de producdo tém sido alvo da maioria dos empresarios na busca de
uma fatia de participacdo no mercado. Outra corrente € a que busca a utilizacao de diferentes
sistemas de planejamento e controle de producdo que atualmente se encontram na literatura.
Assim, esta necessidade de cada vez mais aumentar, ndo sé a capacidade de produgdo, mas
também sua participacdo no mercado tém feito com que estes modelos prontos caiam
diretamente nas linhas de producdo, algumas vezes sem a devida avaliagdo de sua real
aplicabilidade. Estes sistemas vém com a missdo de encontrar ndo s6 o ponto de equilibrio
dos sistemas produtivos, mas, também minimizar as necessidades de altos investimentos em
maquinas e equipamentos (VOLLMANN et al., 2006).

De acordo com Paixdo (2009), a globalizacdo mudou o cenério do mercado mundial
e essas mudancas se refletem no jeito do consumidor comprar e exigir qualidade nos produtos
e servicos que Ihe sdo ofertados. Esse novo cenario tem obrigado as empresas a estarem mais
atentas ao seu mercado consumidor que exige nao s6 qualidade, mas também que 0s prazos
das entregas sejam cumpridos. Com isso surge, um esforco por parte dos empresarios na
busca de aperfeicoar seus processos produtivos visando o aumento de sua capacidade de
producdo, este tem sido o alvo dos empresarios que almejam uma maior participacdo no
mercado. Vollmann et al. (2006) observam que no setor de producdo encontram-se diversas
subdivises, as quais devem ser analisadas e estudadas com a devida necessidade. E como o
setor produtivo € um dos principais setores em uma industria, um melhor desempenho, reflete
diretamente no financeiro com possiveis diminui¢cdes nos custos, seja por aumento do volume
de producéo ou até por melhor aproveitamento da utilizacdo do espaco e das matérias-primas.

Este relato técnico tem como objetivo a descricdo do processo de organizacdo do
setor produtivo da industria Ecocase de pisos ecologicamente corretos. Com a contratacdo de
um profissional para a realizacdo do diagndstico inicial que durou cerca de um ano e meio.
Teve inicio com a andlise de todo o0 processo e estrutura da organizacdo, mais tarde conforme
as possibilidades, foram implantadas as melhorias de acordo com o cronograma apresentado.

Para um entendimento prévio da questdo fabril, verificou-se a necessidade de
conhecer os setores, maquinarios, a quantidade de funcionarios e o tempo do processo de
mudancas. O trabalho iniciou em outubro de 2013 e findou-se em marco de 2015. A féabrica
em relacdo ao seu processo € composta por cinco setores. Um setor que tem instalada uma
prensa pneumatica, essa primeira a mais antiga. O segundo setor apresenta uma segunda
prensa pneumatica que chegou a fabrica em margo de 2014, no qual foi realizado todo um
processo de readequacgéo do layout devido a essa situacdo. Um terceiro setor, em que eram
fabricados os produtos em sua maior parte de maneira artesanal e que estavam instaladas duas
betoneiras e duas mesas vibratorias. Um quarto setor de lixamento em que estavam instaladas
cinco lixadeiras e o ultimo setor de jateamento, onde as pecas levavam um jato de agua para a
retirada do cimento superficial e deixar as granilhas aparentes (outra forma do produto ser
vendido) e que continha uma maquina de jato de 4gua. A quantidade de funcionarios ao final
do processo, mais especificamente em marco de 2015, era de 21 colaboradores.
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O presente trabalho estd dividido em sete sec@es, incluindo esta introducdo. Na
segunda secdo o referencial tedrico utilizado, que demonstra o que a teoria sugere para utilizar
como base para entendimento do tema especifico desse relato técnico. Na terceira secao é
apresentado o método adotado. Na quarta se¢do sdo apresentados os resultados alcancados. A
quinta secdo tem como intuito a demonstracdo dos resultados obtidos com os métodos
utilizados. Na sexta e Gltima secdo sdo apresentadas as bibliografias utilizadas para o
desenvolvimento do relato técnico.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

De acordo com Gaither e Frazier (2001), a administracdo da producdo e operacoes é
a geréncia do sistema produtivo de uma organizagdo. Um sistema produtivo transforma
insumos (inputs) matéria-prima, maquinas, pessoal, informacdo e outros recursos em saida,
que podem ser produtos e/ou servigos (outputs). Esse processo € a atividade predominante de
um sistema de producéo.

Para Slack, Chambers e Johnston (2009), os inputs para a producdo podem ser
classificados em dois tipos: recursos transformados (aqueles que sdo tratados ou
transformados de alguma forma) e recursos de transformacéo (aqueles que atuam sobre os
recursos transformados). Comumente os recursos transformados que a producdo utiliza séo
um combinado de materiais, informacfes e consumidores e frequentemente um deles é
predominante em uma operacdo. Enquanto os recursos de transformacéo sdo as instalacdes e
os funcionarios de forma que serdo diferentes para cada uma das operacBes. Os tipos de
processos podem variar de acordo com a natureza dos recursos, podendo ser de
processamento de consumidores, materiais ou informagdes, no caso do presente trabalho a
transformacdo ocorre nos materiais, ja que sera tratado especificamente do setor produtivo.
Para os autores, 0 processamento de materiais é visto como o processo em que podem ser
alteradas as propriedades fisicas dos materiais, como forma ou caracteristicas.

Ritzman e Krajewski (2004) salientam que um processo é alguma atividade ou
conjunto de atividades que se inicia com um ou mais insumos, transforma-os e lhes acrescenta
valor, criando um ou mais produtos, ou servi¢os. Para Corréa e Corréa (2007), existem
diversos tipos de processos produtivos, ha alguns aspectos que podem diferenciar as unidades
produtivas e suas necessidades. Permite assim considerar qual o melhor tipo de processo para
cada situacdo de maneiras particulares, buscando melhores resultados. Vé-se a necessidade de
observar o fluxo da quantidade processada, a variedade do fluxo, o recurso predominante, 0s
acréscimos de capacidade e o critério competitivo de vocagdo: tendéncia a eficiéncia ou a
flexibilidade.

Slack, Chambers e Johnston (2009) argumentam que para cada tipo de processo de
producdo € necessario uma maneira diferente de organizacdo das atividades das operacoes
com diferentes caracteristicas de volume e variedade. Segundo Ritzman e Krajewski (2004),
0s processos podem se dividir em cinco tipos: processo por projeto, por tarefa, em lotes, em
linha e continuo. No presente caso o processo é em lotes, pois é classificado como médio ou
moderado, a variedade de produtos € pequena, mas ainda assim é considerado grande para
justificar a adogdo de um processo separado para cada produto ou servigo. N&o ha padréo de
fluxo, nem uma sequéncia padronizada de operacdes por toda a unidade produtiva, surgem
somente caminhos mais dominantes do que em um processo por tarefa e alguns segmentos do
processo possuem um fluxo de linha.
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Outro aspecto envolvido no processo de mudanca da organizagdo € o de
planejamento e controle de producdo (PCP). Corréa e Corréa (2007) consideram como um
processo que ira dar garantia para que o planejamento estratégico da empresa possa ser
atendido de acordo com as decisbes apropriadas para sustentar o desenvolvimento e
competitividade.

O planejamento e o controle descrevem a conciliagdo entre o que o mercado
demanda e 0 que as operacGes podem prover. Proporcionam os sistemas, procedimentos e
decisbes que vinculam diferentes aspectos da oferta e da demanda (SLACK; CHAMBERS;
JOHNSTON, 2009). Conforme Corréa e Corréa (2007), a realizacdo do planejamento de
producdo ndo acontece de modo isolado na organizacdo, os planejamentos setoriais séo
vinculados e devem ser coesos entre si para que, decisdes de um setor ndo cheguem a
inviabilizar o cumprimento de acordos firmados por decisdes de outro setor direta ou
indiretamente conexo.

De acordo com Gaither e Frazier (2001), o planejamento e controle da producéo
podem ser divididos em tipos de acordo com a natureza do processo produtivo seguido pela
empresa, sdo destacados quatro principais sistemas:

. Sistema de Estogque de Reserva: neste tipo de sistema a maior importancia esta
na manutencdo de estoque de materiais para manter a producdo. E um sistema de
abastecimento de estoque de produtos acabados para abastecer pedidos posteriores de clientes;

. Sistema Empurrar: neste sistema a énfase se da nas informagdes de clientes,
fornecedores e producdo para conseguir administrar o fluxo de materiais. As pecas sdo
produzidas e “empurradas” para o destino logo em seguida. Com esse sistema ocorrem
grandes reducbes de estoque de matérias-primas e maior utilizacdo de trabalhadores e
maquinas;

. Sistema Puxar: nesse caso a énfase se da na reducdo dos niveis de estoque
cada fase da producdo. A producdo é dirigida pela necessidade do setor subsequente e sé
produz o que este demanda. Assim se consegue ter estogues reduzidos, maior velocidade para
entrega de produtos, menores custos e melhor qualidade. Sistema que € utilizado pela
empresa;

. Concentrando-se nos Gargalos: esse sistema deriva da teoria das restrigdes e
sua énfase é na administracdo de maquinas e operagdes que proporcionem menor capacidade
produtiva que as outras etapas, assim determinam a rapidez e eficiéncia do processo.

Para os autores, esses sistemas precisam ser definidos ou adaptados de acordo com as
caracteristicas e necessidades de cada empresa ou processo produtivo de modo a possibilitar o
melhor planejamento e o controle da producdo. A questdo do arranjo fisico da industria é
outro aspecto que deve ser entendido. Corréa e Corréa (2007) o definem como a maneira que
se encontram distribuidos fisicamente dentro da instalacdo de uma operacdo 0S recursos
utilizados, que podem ser pessoas, maquinarios, entre outros.

De acordo com Gaither e Frazier (2001), o planejamento do layout ou arranjo fisico
das instalacdes deve definir o local correto para cada movel ou maquina da organizacao de
modo a organiza-las de uma forma na qual sejam aproveitados todos 0s espagos corretamente.
O arranjo fisico ¢ de fundamental importancia para o processo produtivo e vai variar de
acordo com as caracteristicas do mesmo.
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3 METODO, CONTEXTO - PROBLEMA E INTERVENCAO

Baseado nas andlises chegou-se as informac@es de que a inddstria encontrava-se com
as seguintes caracteristicas:

. N&o havia um controle de producdo adequado, pois se verificou somente a
utilizacdo de um caderno com as férmulas para producdo e o que se gastava para produzir ndo
era marcado em lugar algum. As marcac6es, quando lembrado, eram algumas vezes realizadas
de forma incorreta e muito simples;

. Falta de controle de entrega dos pedidos;

. Falta de controle das formulas por computador, sem isso havia a possibilidade
de extravio das mesmas;

. Falta de uma planilha de controle de producéo para ordenar a producdo dos
pedidos;

. N&o faziam calculo dos custos dos produtos corretamente, pois como ndo
marcavam o que era gasto por producao esse calculo ndo teria como ser feito;

. Problema na maneira de armazenamento das pecas, principalmente das pecas
produzidas no artesanal, devido ao enorme espaco que ocupam na fabrica;

. Layout da fabrica e da organizacdo dos materiais e produtos estocados de
maneira incorreta.

Baseado nos conceitos abordados no referencial tedrico, o profissional contratado
deu inicio ao processo de mudancas, visando uma organizacdo do processo e
consequentemente a melhoria do mesmo. As mudancas realizadas podem ser observadas na
sequéncia.

Em primeiro lugar, procurou-se criar uma planilha para controle da producéo, do que
seria consumido de matéria-prima, tempo de producdo e quantidade de funcionarios utilizada
para cada producdo, conforme pode ser observado no quadro 1. E utilizado para o
preenchimento manual do encarregado de producdo e em seguida é entregue ao auxiliar
administrativo para repassar os dados para o computador em uma planilha especifica para o
preenchimento conforme pode ser observado no quadro 2.

Quadro 1 - Planilha de controle de producéo para preenchimento manual
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FICHA DE CONTROLE DE PRODUGAO (PREENCHIMENTO MANUAL)
DATA: 05.. LOTE:
PRODUTO: CAMADA:
DIMENSAO:
Quantidade: 0 Fator Quantidade: m?
Inicio: hs
Término: hs
Produzido:| formas |
Operadores:
CONSUMO 12 CAMADA/UNICA
Cimento: sC Marca: kisaca
Cimento: sC Marca: kisaca
Granilha: sC Cor: Tamanho:
Granilha: sC Cor: Tamanho:
Granilha: sC Cor: Tamanho:
Granilha: sC Cor: Tamanho:
Pedrisco: balde (10L)
Vinnapas (pé al.): k
Oxido: gr Cor:
Oxido: gr Cor:
Oxido: gr Cor:
Areia: balde (10L)
Agua: balde (10L)
Retardante: L Cor:
CONSUMO 22 CAMADA
Cimento: sC Marca: kisaca
Cimento: sC Marca: kisaca
Pedrisco: balde (10L)
Areia: balde (10L)
Agua: balde (10L)

Fonte: planilha fornecida pela organizagao (2015)

Quadro 2 - Planilha de controle de producao para preenchimento no computador
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FICHA DE CONTROLE DE PRODUCAO (PREENCHIMENTO NO COMPUTADOR)
DATA: 0.5.: LOTE:
PRODUTO: FATOR
Inicio: hs Tempo: 0:00:00 hs 0,00
Término: hs Tempo: - min. 60
Produzido:| Formas | #DIVID! m?
Média: #DIVIO! Formas /MINUT #DIMWVIO! min_/m?
Operadores: Camada: ]
CONSUOMO CINHA
[CONSUMO 1° CAMADA/UNICA
Cimento: SC Marca: kisaca
Consumao: 0k
Cimento: sC Marca: kisaca
Consumao: 0Ok
Granilha: sC Cor: Tamanho:
kisaca: 40 Consumo: 0k
Granilha: sC Cor: Tamanho:
kisaca: 40 Consumo: 0k
Granilha: sC Cor: Tamanho:
kisaca: 40 Consumo: 0k
Granilha: aC Cor: Tamanho:
kisaca: 40 Consumo: 0k
Pedrisco: halde (10L) Consumo: 00000 m?
Vinnapas (po al.): k Consumao: 0k
Oxido: ar Cor: Consumo: 0aqr
Oxido: ar Cor: Consumao: 0ar
Oxido: ar Cor: Consumao: 0ar
Areia; halde (10L) Consumo: 00000 m?
ﬁgua: halde (10L) Consumo: 00000 m?
Retardante: L Cor: Consumo: 0 balde
CONSUMO 2* CAMADA
Cimento: SC Marca: kisaca
Consumao: 0k
Cimento: sC Marca: kisaca
Consumo: 0k
Pedrisco: halde (10L) Consumo: 00000 m?
Areia: halde (10L) Consumo: 00000 m?
Agua: halde (10L) Consumo: 00000 m?

Fonte: planilha fornecida pela organizagdo (2015)

Esse controle possibilitou visualizar os gastos com materiais, 0 que estd sendo
produzido, quantas pessoas sdo necessarias, qual o tempo despendido, entre outras
informagdes. Isso possibilitou um melhor controle de custos, devido as informagdes que
ficaram praticas de serem visualizadas, além disso, possibilitou separar as produgdes por
lotes. As consequéncias foram uma melhor organizacao dos pedidos e verificacdo do historico
de compra dos clientes, possibilidades que ndo ocorriam anteriormente.

Tambem foi organizada a forma de controle de entrega dos pedidos com a criagéo de
uma planilha com as informagdes necessérias para o carregamento de todos os produtos
encomendados. Apods o despacho do pedido é realizada a baixa dos produtos na planilha,
conforme pode ser observado no quadro 3.
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Quadro 3 — Planilha de controle de entrega de pedidos

Cliente: N2 pedido:
Produto: | Data:
Endereco de entrega:
Quantidade em pegas: Quantidade em m?
Pallets: #DIV/O! Peso por pallet/ kg: Peso total/ kg: #DIV/O!
Pallets com: PCS 1 Pallet com: ###### PCS

Fonte: planilha fornecida pela organizagédo (2015)

Para a terceira questdo, da mesma forma foi criada uma nova planilha no computador
para controlar e armazenar as formulas que existiam a fim de trazer mais seguranca para a
organizacéo e que pode ser observada no quadro 4.

Quadro 4 — Planilha de férmulas

FORMULA CODIGO:
PRODUTO:
ACABAMENTO: [ DIMENSAO: [
COR:
M? POR FORMULA: M2 PECAS POR MINUTO:
TEMPO DE ENCHIMENTO: TEMPO DE PRENSA:
CONSUMO LINHA
CONSUMO 12 CAMADA/UNICA
Cimenta: B Marca: k/saca
Cimenta: sC Marca: k/saca
Granilha: sC Cor: Tamanho:
Granilha: sC Cor: Tamanho:
Granilha: SC Cor: Tamanho:
Granilha: SC Cor: Tamanho:
Pedrisco: balde (10L) Consumo:| 00000{m*
Vinnapas (p6 al.): k Consumo: 0k
Onada: ar Cor: Consumo: O|gr
Oxido: ar Cor: Consumo: Olgr
Onxida: ar Cor: Consumo: O|gr
Areia: balde (10L) Consumo:| 0,0000{m?
Agua: balde (10L) Consumo:| 0,0000{m?
Retardante: L [ Cor] Consumo: 0[balde
CONSUMO 2* CAMADA
Cimenta: sC Marca: k/saca
Cimenta: sC Marca: k/saca
Pednisco: balde (10L) Consumo:| 0,0000{m®
Areia: balde (10L) Consumo:| 0,0000{m*
Agua: balde (10L) Consumo:| 0,0000{m®

Fonte: planilha fornecida pela organizagéo (2015)

Para a quarta situagdo foi elaborada nova planilha chamada de “Controle Mestre de
Produc¢do”, conforme pode ser visto o controle da Prensa 1 (prensa antiga) no quadro 5, o da
Prensa 2 (prensa nova) no quadro 6, e o controle do setor artesanal no quadro 7, dessa forma
ficou melhor o controle da producéo atual e futura com a relacdo de todos os itens necessarios
para o entendimento da situagdo, o més demonstrado no quadro foi o de marco de 2015
devido a esse ser 0 més final do processo de mudancas.
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Quadro 5 — Planilha do Controle Mestre de Producéo da Prensa 1

PRODUZIDO M®  PCS/M® QTDPCS  FATOR HORAS
DOM 01/mar|
SEG 02/ mar|
TER 03/ mar|
aua 04/miar
aun 05/ mar|
SEX 06/ mar|
SAB 07 /mar|
DO 08/ mar
SEG 09/ mar

TER 10/ miar| 602/2015 SOXE0XE DUPLA LEVIGADO CURD GERGELIM /B 39,93 2,78 111 1 111 3,33

QA 11 /miar| 602/2015 SOXB0XE DUPLA LEVIGADC CURD GERGELIM /8 89 21 2,78 2458 1 245 Te7

U 12/mar| 602/2015 SOXE0XE DIUPLA LEVIGADO QURD GERGELIM /B 38,13 2,78 106 1 106 3,58

SEX 13/mar| 602/2015 SOXB0XE DUPLA LEVIGADO DURO GERGELIM /&8 74,82 2,78 208 1 208 7,08

SAB 14 /mar 602,/2015 SOXE0XE DUPLA LEVIGADO CURD GERGELIM /8 4317 2,78 120 1 120 3,25
DOM 15/mar

SEG 16/ mar 602/2015 SOXB0XE DIUPLA LEVIGADO QURD GERGELIM /B 87,41 2,78 243 1 243 5,17

TER 17 /miar| 602/2015 BS0X60XE DUPLA LEVIGADO CQURD GERGELIM /8 36,33 2,78 101 1 101 275

A 18/ mar| 602/2015 SOXE0XE DIUPLA LEVIGADD PRATA CREMA 1190 103, 60 2,78 288 1 288 7,92

au 19/mar 602/2015 SOXB0XE DUPLA LEVIGADO PRATA CREMA 1190 101,44 2,78 282 1 282 7.67

SEX 20/ mar| 602/2015 GOXE0XE DIUPLA LEVIGADO QURD GERGELIM /B 115,11 2,78 320 1 320 758
SAB 21/mar
DO 22/ mar

SEG 23/mar| 602/2015 SOXB0XE DUPLA LEVIGADO CURD GERGELIM /8 95,68 2,78 266 1 266 8,17

TER 24/ mar| 602/2015 SOXE0XE DUPLA LEVIGADO CURD GERGELIM /B 98,56 2,78 274 1 274 750

QUA 25,/ mar| 575/2015 25XK25X8 UMICA KLASSE BRONMNZE GRAFITE 27,00 16,00 432 4 108 1 80

614/2015 25X25KB UNICA KLASSE BRONZE SRAFITE 3,00 15,00 45 4 12 0,20

6082015 SOXS0XE UMICA KLASSE CINZA NATURAL 80,00 4,00 320 1 320 258

S569/2015 404 0XE LNICA KLASSE BRONMNZE TABACD 25,60 6,25 160 1 160 1,23

Qi 26/ mar| S567/2015 40X40X8 UMICA KLASSE BRONZE GRAFITE 39,04 6,25 244 1 244 3,08

S5&87/2015 440X UMNICA KLASSE BRONZE GRAFITE 55 68 6,25 245 1 248 442

625/2015 40X40XE DIUPLA FULGE PRATA GERGELIM 4 00 6,25 25 1 25 0,50

SEX 27/ mar| 594/2015 SOXB0XE DUPLA LEVIGADO PRATA CREMA 12,95 2,78 36 1 £l 0,67

585/2015 SOXE0XE DUPLA LEVIGADO PRATA GRAFITE 1259 2,78 35 1 35 0,75

607/2015 S0XE0XE DUPLA FULGE CURD GRAFITE SELECTA 6,83 2,78 19 1 19 0,33

SAB 28/ mar| 533/2015 SOX50XE UMICA KLASSE BRONZE SRAFITE 106,25 400 425 1 435 3,33
DOM 29/ mar|

S5EG 30/ mar| 533/2015 SOX50XE UMICA KLASSE BRONZE GRAFITE 140,75 4,00 563 1 563 475

£32/2015 40X40XE UNICA KLASSE CINZA MATURAL 18,08 5,25 113 1 113 0,67

TER 31/mar| 583,2015 A0WAONE  |UMICA KLASSE BROMZE CREMA 14,40 5,25 o0 1 E) 0,50

596/2015 A0¥40X6  |DUPLA LEVIGADO PRATA CREMA 26,40 5,25 163 1 165 2.08

Fonte: planilha fornecida pela organizagéo (2015)
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Quadro 6 — Planilha do Controle Mestre de Producéo da Prensa 2

DA DATA PEDIDO DIMENSAD CAMADA ACABAMENTO  PADRAD CORES PRODUZIDD M2 PCS/M2 OTD PCS LOTE MIN FATOR aTD TAB HORAS

Do 01 /mar - - -

SEG 02/mar| 51042015 22%11%6  [UNICA KLASSE POROS0O CINZA MATURAL 55,91 41,32 2.310 110 21,00 110 467

TER 03/mar| 510/2015 22%11%6  [UNICA KLASSE POROSO CINZA MATURAL 64,04 41,32 2646 126 21,00 126 177
5562015 22611K6  |UNICA KLASSE POROSO CINZA MATURAL 44,21 41,32 1327 ar 21,00 a7 123

QUA 04 /mar

aul 05 /mar

SEX 0&/mar

345 07 /mar - - -

DOM 08/mar - - -

SEG 09/mar

TER 10/mar

QuA 11/mar 22¥11%6  [UNICA KLASSE POROSO CINEZA MATURAL 231,752 41,32 9.576 456 21,00 456 6,00

aul 12 fmar 23%11%6  [ONICA KLASSE POROS0 CINZA MATURAL 45,300 41,32 2.037 97 21,00 a7 0,83

SEX 13/mar 22611¥6  |UNICA KLASSE POROSO CINZA NATURAL 223620 41,32 9.240 440 21,00 440 8,00

388 14/mar - -

Do 15/mar - - -

SEG 16/mar

TER 17/mar 22%11%6  [UNICA KLASSE POROSO CINZA MATURAL 65,050 4132 2.688 128 21,00 128 283

QuUA 18/mar

aul 19/mar

SEX 20/mar

348 21/mar

DOM 22/mar

SEG 23/mar

TER 24 /mar

Qua 25 /mar 22611%6 |UNICA KLASSE POROSO CINZA MATURAL 28480 41,32 1176 56 21,00 56 133

aul 26/mar

SEX 27/mar 23%11%6  |UNICA KLASSE CINZA NATURAL 6,100 41,32 252 12 21,00 12 183

348 28/mar

DO 29 /mar

SEG 30/mar

TER 31/mar

Fonte: planilha fornecida pela organizagéo (2015)
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Quadro 7 — Planilha do Controle Mestre de Producéo do Artesanal

O 1 E] -'--.- CABANMENTO D CORES PRODMUZIDD WP PCSYMWE || OTD PCS oD HORASS

54470045 |REVESTIMHEMNTO SOMS02. 5 |CAJPLA FULGE PRATA LEGASRILLI 25,100 <00 100 1 3.15
S547/2015 | PAVER LOMN 22X11X6 DAUIPLA ELASSE BROMNZE CANELA ESCURO 1370 41.32 S66 1 1.70

TER D3/mar 544750015 |REVESTIMEMNTO SOMS02. 5 |DUPLA FULGE PRATA LEGABRILLI 25,00 <00 100 a1 3,42
57132045 |CREMANTE TTETTHT CAUFLA LEWH=ADD PRATS CRERAA 2159 163 37 1 3,00

Qua Ol /mar 544/0015 |REVESTIMEMNTO SOMS0M2 5 |DUPLA FULGE PRATA LEGASRILLI 25,00 £.00 100 1 282
S477°0045  |PAVER LIOM 22X 11X CUFLA ELASSE BRONTE CAMELA ESCURD 1413 41 32 584 1 167

(=1¥]] DS /mar 5543005 | DREMANTE SONSOMZ.S | FHICA ELASSE BRONZE GRAFITE A3.00 <00 52 a1 1LBT
S71/3045 |CREMANTE FTETTHT CUPLA LEWHGADD PRATE CRERLA 11 24 ) 15 4 150

SEX OS5/ mar

sAB | OF/mar

DOM | 08 mar

S5EG 09/ mar STE/ D015 | PISO GRAMA RESIDEMNCE CF BANAINE DUPLA FULGE PRATA BRILLI 17.06 36337 62 1 2. 58

TER 10/mar| ST5/ 3045 |DREMNANTE 10OXSONT | DAUIPLA ELASSE PRATS CRERSA ES0 200 17 1 158
5712015 |DREMANTE FTIXTTET DUPLA LEVIGADOD PRATS CRERAL 1134 1.69 15 a1 167

SUA | 1lmar

(= 1V} 12/ mar I EWESTIMEMNTO SOM502.5 |DUPLA FULGE PRATS LEGASRILLI 25.00 <00 100 a1 347

SEX 13/ mar 53372015 |DREMANTE SONS0K2S | MICA ELASSE ERONZE GRAFITE 13,00 <00 52 1 2,40

5E8 | 14/mar

DOM 1S/mar

SEG 15 /mar

TER 17 /mar 576/2015 |PAVER LOMN 22X 11X6 DUPLA ELASSE BRONZE GERGELIM 12 &3 41.32 530 1 163
576,/ 2015 | "SOLDURA DE ACEABAMENTD BOKILNE DUPLA ELASSE ERONZE GERGELIM 3,565 5.21 15 a1 1,08
G606, 2015 |NOLDURA DE ACABANMENTO BOM2LXE DAUIPLA ELASSE BRONZE GERGELIM 3.65 5.21 15 1 O67

Qua 18/mar 562015 |DREMANTE SoMS0M2.5  [OmMICA ELASSE PRATA GRAFITE 375 £.00 15 1 067
ESTOOQWE |PoDo TATIL ALERTA 20206 DAUIPLA ELASSE BRONZE GRAFITE 2,00 2500 50 1 038
S54T7/2015 | FAVER LOM 22X 11X6 DUPFLA ELASSE BRONZE CANELA ESCURO E 53 41.32 353 1 1.02
52372045 |CREMANTE 505025  |UHICA FULGE DURD GERGELI 4,00 <00 1 1 O.68
G01/2015 |DREMANTE 1000 S0NT DUFLA FULGE DURD MAKCA 3,50 200 7 1 067

[=10] 19 mar

SEX 20 mar

SAB 21 /mar

DO 22 /mar

SEG 23 /mar G0Z/ 2015 | MOLDURA DE ACABAMENTO DUPLA ELASSE CINZA MATURAL 598 5.21 52 1 142

TER 24/mar| G02/3045 |MOLDURA DE ACABARENTO CUPRLA ELASSE CINZA MATURAL 595 5.21 52 4 2,83

SUA 25/ mar G022,/ 2015 |MOLDURA DE ACABANMENTO DAUIPLA ELASSE CINZA MNATURAL 5 98 5.21 52 1 1.83

aw 26/ mar E02/3015 |MOLDURA DE ACABAMENTO DUPLA ELASSE CINZA MATURAL 598 5.21 52 a1 1,75
ST 045 |PAVER DAVOS CHUFLA ELASSE BRONTE GRAFITE 1550 510,00 S50 1 208
E09,/2015 |DREMANTE [T ELASESE ERONZE GRAFITE 1050 <00 a3 a1 208

SEX 27 /mar| 5S7453045 |PAVER LOM CUPLA ELASSE CINZA MATURAL 1220 41.32 525 1 1.33
G604,/ 2015  |FISO GRAMA RESIDENCE 5F FHICA ELASSE CINZA NATURAL 1673 3.6337 61 1 1.25
ESTOQUE |PACLDAURS DE ACAEBAMEMTO UPHICA ELASSE ERONZIE GRAFITE 576 5.21 Eiv) 1 o097
S587/2015 |DREMANTE DAUPLA FULGE DURD GRAFITE SELECTA 3.00 1.00 3 1 117

sZB | 2=/mar

DO 29/ mar

S5EG 30/mar ST7/2015 |PAVER DAVOS 20 10XE DUPLA ELASSE ERONZE GRAFITE 2000 5000 1.000 1 2.13
ESTOQUE |PMACLDAURS DE ACAEBANEMTO BOX2LHE UPHICA ELASSE ERONZIE GRAFITE 576 5.21 i) 1 1,03
S87/2015 |DREMANTE 100X 100X | DAUPLA FULGE OURD GRAFITE SELECTA 3.00 1.00 3 1 1.50
E017°3045 |CREMANTE SOESOE2.S | UMICA FULGE DURD CEREMICA oS0 <00 2 1 o.an

TER 31 /mar| 610,/2005 |MOLDURA DE ACABAMEMNTO BOM2LXE UNICA ELASSE BROMNZE TERRACOTA 354 5.21 20 a1 056
EL1B/ DD1S R4 DE ACABAMEMNTO BONILXE UNICA EKLASSE ERONZE CEREMIICA 115 5.21 [ a1 D25
S7TA/2045  |PAVER LIOM 22X11KS CUFLA ELASSE CINZA MATURAL 1307 41.32 Sa0 a1 156
B33/, 0015 IP.I!.".I'ER uor 22X 11XE DUPLA EKLASESE ERONZE CAMELA ESCURO 13.55 41.33 S60 a1 172

Fonte: planilha fornecida pela organizagéo (2015)
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Na questdo do calculo dos custos, como comegaram a controlar o que era produzido,
considerando o que utilizardo para produzir, tempo, com isso havia a possibilidade de calcular
quanto poderia ser produzido daquele produto no més, conforme pode ser observado no
quadro 8, na planilha ja era calculado o custo final, contando custo de produgdo do produto,
impostos, royalties e margem de lucro, como foi feita em uma planilha de Excel, contendo
férmulas, somente era necessario colocar esses valores e o célculo seria realizado
automaticamente, sendo dessa forma muito pratico para o uso.

Quadro 8 — Planilha do célculo do preco de venda do produto

CALCULO DO CUSTO DO PRODUTO

CUSTO DA MATERIA-PRIMA POR M?: RS 0,00
CAPACIDADE PRODUTIVA DO PRODUTO NO MES: RS 0,00
CUSTO FIXO DA FABRICA: RS 0,00
IMPOSTOS: 0,00%
Royalties: 0,00%
MARGEM DE LUCRO: 0,00%
PRECO DE VENDA:| RS 0,00

Fonte: planilha fornecida pela organizagao (2015)

Para o problema de armazenamento dos produtos artesanais, foi desenvolvida uma
prateleira reforgada que podia armazenar até 20 férmas de produtos por prateleira, conforme
pode ser observado na Figura 1.

Figura 1 — Prateleiras

Fonte: Imagem fornecida pela organizacao (2015)
Por fim o layout foi corrigido apds uma analise do processo, como uma prensa nova

estava chegando a empresa, foi modificado todo o layout para o barracdo poder comportar a
Prensa Pneumatica antiga e a nova, o setor artesanal, do lixamento e do jateamento, para isso
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utilizou-se do sistema AutoCAD (sistema de computador utilizado para desenvolvimento de
desenhos técnicos tanto em 2D quanto em 3D) para desenvolver o novo layout da fabrica,
como nao se tinha um layout anterior ndo foi possivel demonstrar como era a fabrica
anteriormente, mas o nova forma do layout da fabrica pode ser observado na figura 2.

Figura 2 — Layout da industria

Font: Imagem fornecida pela organizagéo (2015)
4 APRESENTACAO E ANALISE DAS CONTRIBUICOES

Como em primeira instancia um processo sem uma organizacdo adequada com as
mudancas pode-se controlar de maneira muito préatica e eficiente todo o processo fabril, o que
antes ndo ocorria.

Os resultados puderam ser observados rapidamente ap0s a implantacdo de cada
processo de melhoria. Primeiramente o processo de organizacdo do controle da producéo, viu-
se como uma questdo que auxiliou muito no controle das producdes ja que as informacdes
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vinham de uma forma mais pratica e resumida, contendo somente 0 que € necessario, e apds
isso se teve também o controle pelo computador o que ajudou na questdo de controle quando
necessario observar algo que ja havia sido produzido.

O controle de entrega dos materiais foi também de grande valia para a empresa,
influenciando de forma direta na exatiddo do que seria entregue aos clientes e o0 que ja foi
entregue, informando exatamente a quantidade de pallets e peso de cada pedido, com isso
conseguiram muitas vezes reduzir o custo de frete, pois com o controle foi possivel entregar a
quantidade de produto de acordo com 0 que o0 transporte poderia carregar e com o melhor
aproveitamento do espaco ocupado pelos produtos nos pallets.

A questdo de controle via computador das formulas dos produtos, trouxe maior
seguranca para empresa, pois antes eram armazenadas somente em cadernos e a possibilidade
de extravio era muito maior, assim no computador ficou mais facil também localizar as
formulas.

A confec¢do da planilha de “Controle Mestre da Producao™ foi muito importante,
pois com ela podiam controlar o que havia sido produzido, de forma resumida, constando
somente as informacdes necessarias e também podiam programar o que ainda seria produzido,
pela utilizacdo dessa planilha, como agora tinham anotados as producdes ja realizadas,
poderiam ter uma previsao de quanto tempo levaria para produzir certo produto, dessa forma
poderiam informar ao cliente de uma maneira mais correta quando o pedido dele seria
entregue.

Ainda com a planilha obtiveram-se outros resultados, tais como, 0 aumento de
producdo de aproximadamente 25% em alguns meses devido ao fato de que com esse controle
0 molde ndo era trocado antes de produzirem todos os pedidos com aquele tamanho de molde,
pois o processo de troca é lento, em torno de duas horas para troca e ajustes, com as trocas
somente em momentos necessarios a producdo teve um maior rendimento.

Outro processo que teve grande importancia foi o de calculo mais preciso dos custos,
dessa forma saberiam qual valor deveriam dar ao produto para que tivessem uma margem de
lucro com isso, 0 que antes ndo era realizado, pode ser observado que apds esse processo, 0s
precos aumentaram, pois antes o que eles achavam que dava lucro nem sempre dava o que
eles esperavam.

A questdo do armazenamento dos produtos do setor artesanal foi aprovada e foram
compradas 11 prateleiras para isso, o que foi a quantidade ideal para a quantidade produzida,
agora o que antes ocupava um enorme espaco no chédo, ocupa praticamente um local 20 vezes
menor, assim a quantidade que pode ser produzida aumentou e houveram menos problemas
guanto ao processo de desforma dos produtos de maneira prematura antes de sua cura total,
isso que antes ocorria devido a falta de espaco, com as prateleiras os produtos puderam ter seu
tempo de cura correto, possibilitando que o produto conseguisse ficar com uma qualidade
melhor em relacéo a anterior.

O layout como necessario com a chegada da segunda prensa foi bem aceito e ajudou
na questdo da organizacdo e diminuiu trajetos e tempos do processo, na organizacdo dos
materiais antes 0os mesmos ficavam espalhados no patio sem uma devida organizagdo e
ocorria que era necessario procurar materiais para a producdo, e esse processo demorava,
assim com a organizacdo ficou mais facil e préatico localiza-los. J& na organizacdo dos setores
também houve reducdes de tempo e trajetos com a colocacdo do que era necessario utilizar
para uma produgdo mais perto de onde seria utilizado, também houve uma reducéo de custo
guanto ao consumo do gas da empilhadeira, pois com menores trajetos, menor o0 percurso e
consequentemente reduzindo o consumo de gas.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Pode-se observar com a realizacdo do presente relato técnico que a organizacdo dos
processos, layouts e da producdo como um todo é de extrema importancia para uma empresa. 15
Nesse caso especifico, uma industria no ramo de pisos ecologicamente corretos, os beneficios
séo evidentes e podem influenciar de maneira direta na permanéncia da empresa no mercado.

Na organizacdo do processo pode-se verificar que os atuais procedimentos e as
analises possibilitaram que os mesmos ocorram da maneira mais adequada possivel. A
evidenciacdo de todos 0s custos € uma questdo de controle e para o real crescimento da
empresa e 0s sistemas anteriores ndo possibilitavam essas consideracoes.

Embasado nas teorias e nas analises, o profissional da area de producdo conseguiu
fazer com que suas contribuicdes em relacdo as mudancas realizadas na organizagdo
visivelmente pudessem levar a conclusdo de que o processo melhorou e possibilitou uma
organizacdo mais correta e adequada em seu processo fabril, e isso poderd influenciar de
maneira efetiva para que a empresa continue no mercado.
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