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RESUMO:

Nas empresas, as decisbes devem ser tomadas com base na analise de fatos e
dados, que podem ser obtidos através da utilizacdo de ferramentas que identifican
problemas de um processo e, analisa-se buscar a melhor solugao. Este trabalho se
insere nesta tematica ao fazer uso do diagrama ISHIKAWA para identificar os
problemas na producdo de uma empresa de expositores para supermercado,
relacionando suas causas e sugerindo solucbes que possam melhorar a qualidade
do processo de producao e do produto. Os principais problemas encontrados foram
lacunas na observancia da qualidade do produto final, acarretando em sérios
problemas na entrega do produto, tanto para empresa como para o cliente.Com a
aplicacéo das ferrametas no estudo de caso obtivemos informacdes referentes sobre
as causas geradoras de pendéncias ou atrasos no sistema prudutivo. Aonde foi
utiizada o Diagrama de Ishikawa com as atribuicbes dos seus sistemas de
informacao utilizando seu método 6M's, Método, Matéria Prima, Maquinas, Meio
Ambiete e Mao de Obra,sobretudo a pesquisa apresentou como maiores causadores
as Medidas e os Métodos.

PALAVRAS-CHAVE: DIAGRAMA ISHIWAKA, CONTROLE DE QUALIDADE,
PROCESSO DE PRODUGCAO.



ABSTRACT

In business, decisions must be made based on the analysis of facts and data, which
can be obtained through the use of tools that identifican problems of a process and
analysis to seek the best solution. This work is included in this theme to make use of
Ishikawa diagram to identify problems in the production of exhibitors company to
supermarket, linking their causes and suggesting solutions that can improve the
quality of the production process and the product. The main problems found were
gaps in compliance with the quality of the final product, resulting in serious problems
in the delivery of the product, both for now and for the implementation of ferrametas
cliente.Com in the case study obtained information regarding about the generating
causes of pendencies or prudutivo delays in the system. Where we used the
Ishikawa diagram with the duties of their information system using their 6M's method,
Method, Raw Materials, Machines, Half Ambiete and labor, especially the research
presented as main causes Measures and Methods.

KEYWORDS: CHART ISHIWAKA, QUALITY CONTROL, PROCESS OF
PRODUCTION.
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1 INTRODUCAO

As mudancas que véem ocorrendo no mercado exigem que as empresas
adotem uma nova postura de atuacdo frente aos seus clientes, competidores,
fornecedores e em relacdo & sua administracao interna.

Diante desse contexto, busca-se pela qualidade tem sido objeto de
preocupacao de gestores. No entanto essa busca nao se limita a avaliacao final da
qualidade do produto, ou seja, ha consciéncia por parte dos gestores de que é
precioso que haja qualidade os processos produtivos como um todo.

Sendo assim, diante dessa necessidade de promover qualidade passou haver
maior controle dos processos, buscando aplicar ferramentas eficientes para essas
situacoes.

Conforme Weill (2005) a implantagdo de um programa de qualidade € a
maneira mais eficaz de transformar a organizacdo adaptando-se as novas
necessidades da sociedade, melhorando o atendimento aos clientes. Diante deste
cenario, o trabalho descrito surgiu a partir da observagéao do processo de montagem
e fabricacdo dos expositores para supermercado em uma industria no interior do
Parana. Neste trabalho, buscou-se identificar as causas dos erros de gestao no
controle de producéo e qualidade.

Inicialmente foi identificado lacunas no processo de producdo. No entanto,
mesmo identificando causas na falha de producao e da qualidade, entre outros que
influenciam no produto final.

A empresa precisava fazer aplicacdes de ferramentas de processos de
producdo. Em busca por uma solugdo para o problema exposto, procurou-se em
teoria e ferramentas capazes de auxiliar na identificacao e posterior estruturacdo do
problema a fim de encontrar uma solugao viavel para reduzir falhas no produto final
encontrada. Segundo Meireles (2001), 94% de todos os problemas administrativos
devem-se a causa comuns que podem se atribuidos ao processo, aos métodos e
apenas 6% aos operarios. Este dado reforca a idéia de que se deve buscar maior
controle dos processos.

Entretanto as ferramentas de qualidade se mostram como alternativa de
busca pelo conhecimento e solucdo aos problemas. Na busca pelo controle do
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processo em analise, utilizou-se o diagrama de ISHIKAWA que é um instrumento de
grande valia para chegar até as causa das anomalias encontradas nos processo.

1.1OBJETIVOS

A pesquisa tem como objetivo principal a aplicacdo do Diagrama de Ishikawa
na descoberta dos pricipais fatos que ocorrem os atrasos nas entregas dos pedidos.
Aonde o indice de atrasos & muito elevado, e o Diagrama de Ishikawa pode ser
aplicado para podermos visualizar e reconhecer a raiz do problema e propor

solucdes e melhorias.

1.2 CLASSIFICAGAO DA PESQUISA

O presente trabalho trata de uma pesquisa qualitativa, pois segundo Martins
(2010), é uma abordagem que abriga técnicas de interpretacdo, procurando
descrever e traduzir acontecimentos.

Neste caso refere-se ao pesquisador ir até a industria pesquisada e fazer
observacodes dentro das possibilidades estudadas.

De acordo com Martins (2010) a pesquisa qualitativa acolhe uma serie de
técnicas de interpretacdo que buscam descrever termos relacionados com o
entendimento e ndo somente com a frequéncia.

Este estudo caracteriza-se como uma pesquisa bibliografica e de campo, que
segundo Strieder (2009, p.48), “[...] € um estudo mais aprofundado, apresenta maior
flexibilidade, permite a reformulacdo de seus objetivos no decorrer do processo de
pesquisa. Prevé a coleta minuciosa de informacdes [...]".

A pesquisa bibliografica a ser desenvolvida, constituir-se-a, principalmente, na
utilizagdo de livros, documentos, doutrinas, sites da internet e artigos. Sua finalidade
€ colocar o pesquisador em contato direto com tudo aquilo que foi escrito sobre
determinado assunto. Com relacdo as fontes de informacdo e procedimentos de

coleta, a pesquisa é documental, porquanto, de acordo com Strieder (2009, p. 48):
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Elaborada a partir de materiais que nado receberam tratamento
analitico. [...] A pesquisa documental prioriza a énfase para fontes de
informacdes ainda ndo publicadas, que ndo receberam tratamento
analitico ou ndo foram organizadas, como relatérios de empresas,
correspondéncia pessoal ou comercial, registros em igrejas, hospitais
ou outros, fotografias ou ainda obras originais de qualquer natureza.

Além disso, caracteriza-se como uma pesquisa qualitativa, que tem como
objetivo principal, interpretar o fenbmeno que observa. Conforme Strieder (2009,
p.45): “E um estudo exploratério-explicativo, que visa identificar os fatores que
determinam ou contribuem para a ocorréncia dos fenébmenos, cuja finalidade é
explorar as razdes que geraram o fendmeno em estudo”.

Por fim, o método a ser aplicado sera o método hipotético-dedutivo, que
deacordo com Strieder (2009, p.44), “sua proposicao € que, a partir das
hipotesisformuladas seja deduzida a solucao do problema”.

Adotando estes procedimentos, realizou-se, entdo, a coleta dos dados, através
da aplicacao dos instrumentos elaborados e das técnicas definidas.

O pesquisador, durante o estudo de campo, manteve didlogo com alguns

profissionais da empresa, a fim de complementar os dados levantados a empresa.
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1.3 INSTRUMENTO DE COLETAS DE DADOS

O diagrama de Ishikawa foi aplicado durante 0 més de novembro de 2015
aplicada em 3 niveis hierarquicos, sendo nos niveis, gerencial, técnico,
administrativo e operacional. A coleta de dados em todas as instancias do processo
objetiva visa melhorias e preenchimentos de lacunas encontradas no processo
produtivo como um todo apartir os niveis de cada profissional.

A partir da entrevista cada um dos 6 aspectos abordados pelo diagrama foi
sumarizado de acordo com a concordancia ou nao pelos profissionais entrevistados

os resultados dos de mais.

METODO MAQUINA MEDIDA

ATRASOS
NAS

ENTREGAS

MEIO MAO DE MATERIAL
AMBIENTE OBRA

Figura 2.Desenho do Diagrama de Ishikawa
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2 REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo tem por objetivo apresentar revisdo bibliografica pertinente ao
trabalho, alem da conceituagcédo da gestdo de producéo, suas fases, sua importancia
e sua gestao aplicada ao setor e industria, bem como ferramentas.

Analisam-se num primeiro momento evolucao histérica da Administracao e
Producado, conceitos da Administracdo da Producdo, bem como os sistemas de
Planejamento de Producao.

2.1 EVOLUCAO HISTORICA

Segundo Martins (2005), a funcédo producdo € entendida como um processo
de transformacdo e um material em um bem, acompanha o homem desde sua
origem. Com o passar do tempo algumas pessoas se sobressairam a producao de
determinados bens passando a produzi-los conforme solicitacdo e especificagdes.
Surgia ai os primeiros artesées e a primeira forma e producdo organizada. Uma vez
que os artesGes estabeleciam precos, classificavam prioridades restabeleciam
prazos e entregas.

Para Martins (2005), a producao artesanal entrou em decadéncia apds a
Revolucao Industrial e com a descoberta da maquina a vapor em 1764 por James
Watt, teve inicio a substituicdo da mao de obra humana pelas maquinas a vapor. Até
entao os artesdes trabalhavam em suas oficinas comegaram se agrupar as primeiras
fabricas. Com esse processo houve também uma revolucdo a forma e producao os
produtos, iniciou-se a padronizacao dos produtos e seus processos e fabricagao.

Conforme Martins (2005),muitos conceitos que hoje para nés parecem claros
e Obvios, na época ndao eram.Como o conceito de padronizagdo da producdo de
componentes, quando iniciou a producdo e mosquetdes com pecas intercambiais
produzidas em grande massa.

Neste periodo teve inicio o registro por desenhos e croquis surgindo assim a
funcéo e projeto e produto com desenhos e produtos e processos fabris instalacdes
€ equipamentos.

No fim século XIX Frederick Taylor considerado pai da administracao
cientifica, surge a sistematizacao do conceito de produtividade isto € a procura por
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melhores métodos e processos e producao tendo como objetivo obter melhorias da
produtividade com o menor custo.
Essa busca por melhorias por meio de novas técnicas de produtividade

denominou-se engenharia industrial.

2.2 ADMINISTRAGCAO DA PRODUGAO

A administracdo da producdo é acima de tudo um assunto que trata
problemas vinculados ao sistema produtivo. Por Slack (1999), a funcao da producgao
na organizagao representa a reunido de recursos destinados a producdo de seus
bens e servigos.

A funcao producao é central para a organizacao porque produz os bens e
servicos que sao a razao de sua existéncia.

Slack (1999) afirma que design deve colocar todos os recursos de producao
em acao, mas para funcionar efetivamente, precisam ser planejados e controlados.

A administracdo da producdo € um termo usado para gerenciamento de
atividades de um determinado ramo de negécio onde sdo imprescindiveis gerentes
de producédo que sdo 0s responsaveis pela organizacao das atividades e processos
envolvidos na producdo propriamente dita. As empresas adotam sistemas
organizacionais diferentes entre si, mas cada sistema adotado sempre estara ligado
a um planejamento e execucéao de tarefas.

De acordo com ECHEVETS e RIBEIRO (2010),

“As empresas brasileiras tradicionais apresentam condicoes
financeiras maisreduzidas para arcar com os custos de modernizacao
e de inovagaotecnolégica, ndo possuem cultura de inovagao e tém
dificuldades historicas derelacionamento com os ambientes de
pesquisa. Da mesma maneira, a maioriadas organizagdes, sobretudo
as pequenas e médias empresas, tém seusprocessos nhao
documentados e nao estruturados; assim, o desenvolvimento eas
praticas de inovacdo sao conduzidos de forma desordenada,
comconhecimento insuficiente do caminho a ser trilhado.”
(ECHEVEST, RIBEIRO 2010)
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Planejamento e controle é a atividade de se decidir sobre o melhor emprego
dos recursos de producdo, assegurando, assim, a execucdao do que foi previsto.

A estratégia de producado é estabelecida e processos estabelecidos e o
trabalho sendo planejado e controlado de forma continua. Porém esse nao é o fim
das responsabilidades diretas da administracdo da producdo. A responsabilidade
permanente dos responsaveis pela producdo é buscar sempre o melhor
desempenho de suas operacoes.

Para Harding (p. 28, 1981), uma vez formulando o plano estratégico, é posto
em operacao por todas as partes interessadas das empresas: marketing, financas,
planejamento de produtos e produgéao.

2.3 ERAS DA QUALIDADE

Para Abrantes(2009) existem 4 eras da Qualidade partindo do ponto de vista
histérico, a partir do Século XX ou seja a partir de 1900, ap6s o inicio da
Administracao Cientifica de Taylor, surgiu entdo: | - Inspecao de Qualidade, Il —
Controle de Qualidade, Ill — Garantia de Qualidade, e IV Administracdo da
Qualidade. Com o foco na produtividade a Inspecao de Qualidade surgiu entre 1900
e 1940, sua teoria era primeiro produzir depois e depois verificar se a mesma estava
em condi¢des de normalidade.

Entre 1940 e 1970 iniciou-se o Controle de Qualidade com foco no produto
final, apds a Guerra Mundial forma introduzidos os métodos estatisticos de controle,
passando também a existir a preocupacdo com 0s processos, com isso foram
criados os primeiros Padrdes de Qualidade.

A Garantia da Qualidade ocorreu entre 1970 e 1980, com o foco nos
processos e iniciava ali um pensamento voltado ao cliente, com forte influéncia nos
métodos japoneses de producéo e controle. Nesta era ocorreu uma grande evolugéo
na qualidade, principalmente com o surgimento dos Sistemas de Qualidade, Custo
de ndo Qualidade, Métodos de Solucdes de Problema(MASP) e ciclo PDCA, e o
Planejamento da Qualidade.

A Administragdo da Qualidade Total, que teve inicio na década de 1970 no
Japao e 1980 no Ocidente é a atual era, com foco processos e nos clientes. Essa
era aperfeicoou a filosofia da Garantia da qualidade tendo base nos principios da
que todos comprometidos e participam de todas as operagdes, planejamento
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estratégico da qualidade, trabalho em equipe, envolvimento de consumidores e
fornecedores.

A partir de 2000 existe uma tendéncia na Gestao Integrada da Qualidade,
com acdes relacionadas ao meio ambiente, saude, seguranca e responsabilidade

social.

2.4 A IMPORTANCIA DA GESTAO DE QUALIDADE

Na abordagem de Campos (1992), pode-se estende - Ia como um produto ou
servico que atende perfeitamente, de forma confiavel, de forma acessivel, de forma
segura e no tempo certo as necessidades do cliente.

Conforme Abrantes (1951), qualidade é fazer certo a primeira vez. Também
podemos dizer que um produto (ou servigo) e Qualidade é um BBBPS, ou seja Bom,
Bonito, Barato, entregue o Prazo e Seguro.

O seu conceito juntamente com o seu controle era uma atividade antiga ja
conhecida ha milénios , no entanto , s6 recentemente ela surgiu como funcao e
gerencia e sofrendo transformacdes ao longo os anos, devido ao desenvolvimento
da industria mundial (MARSHALL JUNIOR et al 2008; OLIVEIRA, 2006).

Segundo Martins (2005)

O conceito qualidade ¢é importante surge em 1970, com o
renascimento daindustria japonesa. Um excelente projeto e um alto e
consistentenivelde qualidade, aliados a pregos competitivos e a
condicbesde bons servicospds- venda fizeram com que 0s japoneses
conquistassem fatias expressivas e diferentes mercados de produtos.
Nos dias atuais, a qualidade estano conceito de gerenciamento das
empresas, pois ndo ha como sobreviver no mercado sem qualidade.

A qualidade do produto é determinada e percebida pelo cliente. Devido ao
crescente comportamento critico por parte 0os consumidores, passou a ser imperativo
por parte das empresas investirem e maneira mais eficiente na qualidade.

Entretanto, as empresas que nao estdo atentas as condicao de qualidade
poderdo ficar a margem do mercado consumidor ou entdo serem eliminadas
permanentemente (FIGUEIREDO; COSTA NETO, 2001).
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2.5 SISTEMA JUST IN TIME (JIT)

Conforme Martins (p. 404, 2005), o sistema JIT foi desenvolvido no TOYOTA
MOTOR COMPANY, visando o combate do desperdicio para Martins “toda atitude
que consome recursos e nao agrega valor e um desperdicio” sendo assim estoque,
que custam dinheiro e ocupam espacos.

Transportes internos, refugos e retrabalho é forma de desperdicio, sendo
assim devem ser reduzidas ou eliminadas. Hoje a JIT ndo € apenas um sistema
colocar procura eliminar desperdicios, mas também colocar o componente certo, na

hora certa no lugar certo.

Processo que gerencia a produgdo, objetivando o maior volume
possivel da producdo usando o0 minimo de matéria prima,
embalagens, estoques intermediarios recursos humanos no exato
momento em que requerido tanto pela linha de produgéo quanto pelo
cliente. E necessario um controle rigido para que o abastecimento
aconteca exatamente quando solicitado, com qualidade evitando
gerar estoque em excesso, escassez ou desperdicio do produto.
(Martins, p 03. 2005)

Para KRADEWSKI (p. 288 e 2009), a filosofia JUST IN TIME é simples porém
eficaz, elimina os desperdicios reduzidos o excesso de capacidade ou estoque e
removendo atividades que ndo agregam valor. As metas sao gerar servigos e
produtos quando necesséario e aumentar continuamente os beneficios dos valores
agregado das operacées.

Dentro dos processos da JIT podemos citar elementos basicos para aplicacao
da mesma. Um deles é o programa mestre, o programa mestre de producao tem a
finalidade de permitir que os postos de trabalho.
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2.6. DIAGRAMA DE ISHIKAWA

E também conhecido como Diagrama e Ishikawa ou espinha de peixe, é
uma ferramenta utilizada para analise e dispersdées o processo. O nome Ishikawa
tem origem o seu criador, Kaoru Ishikawa que desenvolveu a ferramenta através e
uma idéia basica: Fazer as pessoas pensarem sobre causas e razdes possiveis
fazem com que um problema ocorra.

De acordo com Martins Jr (2002):

Com obijetivo e facilitar os estudos os profissionais da qualidade, em
1968, Kaoru Ishikawa, organizou um conjunto e ferramentas de
natureza grafica e estatistica denominando-as e as sete ferramentas
do controle da qualidade. Atualmente outras ja foram incorporadas a
elas, sendo amplamente utilizadas nas diversas areas e
conhecimento, e mostraram eficiéncia quando aplicadas as questdes
relacionadas a qualidade. Ishikawa definiu como as sete ferramentas,
provavelmente, uma alusdo as tradicoes japonesas, referindo-se as
sete armas dos samurais. O importante € que este nimero ndo deve
limitar a criatividade, pois, podem-se reunir tantas ferramentas
quantas forem necessérias o0 desenvolvimento e um projeto
especifico.

Segundo Tubino (2000), o Diagrama simplifica processos considerados
complexos dividindo-se em processos mais simples e, portanto, mais controlaveis.
Esta ferramenta € um método bastante efetivo na busca das raizes do problema
(SLAKC 2009).

E conhecida com Diagrama de causa e efeito e Espinha de Peixe devido a
sua formacao, sendo uma das sete Ferramentas da Qualidade, sua finalidade é

investigar com clareza a relagéo entre a causa e o efeito.

A construgdo do diagrama de causa e efeito comega com a definicao
precisa de um efeito e somente um efeito. As causa séo subdivididas
em 6 componentes, conhecidos como 6M’s. Estes componentes sdo
1) Mao de Obra (pessoas) ou Man. 2) Métodos ou Methods. 3)
Materiais ou Materials. 4) Maquinas (equipamentos) ou Machines. 5)
Medicbes ou Measurements. 6) Meio Ambiente (Ambiente do
negoécio) ou Market (também pode ser condicdes ambientais)
(ABRANTES, P. 311 2009).
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Outra ferramenta que pode auxiliar e muito na definicdo das causa é a
Brainstorming ou tempestade de idéias, pois durante a construcdo podem surgir
muitas causas ligadas a cada componente, caso isso ocorra 0 mais indicado é fazer

€ desmembrar a espinha de peixe, formando varios diagramas.

2.7 CINCO OBJETIVOS DE DESEMPENHO

Slack (1999) afirma que para qualquer organizacdo que deseja ser bem
sucedida a contribuicdo da sua funcao producéao é vital, os objetivos sao: objetivo
qualidade, objetivo rapidez, objetivo confiabilidade, objetivo flexibilidade e objetivo

custo.
[FAZER CERTO J PROPORCIONA [VANTAGEM EM QUALIDADE ]
[FAZER COM RAPIDEZ J PROPORCIONA [VANTAGEM EM RAPIDEZ J
[FAZER EM TEMPO J PROPORCIONA [VANTAGEM EM CONFIABILIDADE ]
[MUDAR O QUE FAZ ] PROPORCIONA [VANTAGEM EM CONFIABILIDADE ]
[FAZER MAIS BARATO ] PROPORCIONA [VANTAGEM EM CUSTO ]

Figura 1. A produgéo contribui para a estratégia empresarial cinco objetivos de desempenho.

Objetivo qualidade — Vocé deseja que as coisas sejam feitas da forma correta,
se a producao for bem sucedida em proporcionar isso, estara gerando uma
vantagem em qualidade para a empresa diante das demais empresas.

Objetivo Rapidez — A empresa deseja fazer as coisas com mais rapidez,
assim minimizando o tempo entre a compra e a entrega do produto ao cliente, desta
forma a empresa estaria ganhando uma vantagem em rapidez.

Objetivo Confiabilidade — Vocé deseja fazer as coisas em tempo para honrar
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seus compromissos de data de entrega junto ao seu cliente, se a producao
conseguir fazer com que isso aconteca estara proporcionando uma vantagem de
confiabilidade junto aos seus consumidores.

Objetivo Flexibilidade —Vocé deseja estar preparado para mudar o que faz, ou
seja estar em condi¢cdes de se ajustar e adaptar as atividades da producao para
enfrentar as circunstancia inesperadas. Estar em condicdes de se adequar e adaptar
rapidamente para atender as condi¢cdes impostas pelos clientes dara a empresa
vantagem em flexibilidade.

Objetivo Custo— Vocé deseja fazer as coisas 0 mais barato possivel, produzir
bens e servicos a custo que possibilite formar precos condizentes com o mercado e
ainda permitir que haja retorno para a empresa. Quando a empresa trabalha para

esta condicao esta conseguindo uma vantagem em custo para com seus clientes.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

3.1.CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A empresa analisada esta no mercado ha 4 anos e neste periodo vem
projetando e melhorando constantemente sua linha produto, hoje conta com 20
funcionarios, nas fungdes administrativas e produtivas.

A empresa disponibiliza um portfélio de produtos de marcenaria e refrigeracao
para supermercados, podarias, acougues e demais ambientes comerciais, que sao
expositores secos e refrigerados, expositores de paes e tortas, expositores de
bebidas, balcdes caixa.

Hoje a empresa conta com um quadro de funcionarios divididos em
administrativo e engenharia e produgdo, tendo 04 (quatro) funcionarios na
marcenaria, 06 (seis) para o setor de refrigeracao aonde e dividido entre os setores
de solda, montagem e funilaria. No administrativo consta com 04 (quatro)
funcionarios, 02 (dois) nos projetos, 01 (um) na engenharia, 01 (um) supervisor geral
de producgéo e 02 (dois) diretores para o comercial da empresa.

Os produtos disponibilizados pela empresa, passa por um processo de testes
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de funcionalidade e capacidade de medidas, hoje a empresa possui uma equipe
técnica responsavel pelo desenvolvimento de cada pedido, tendo em vista que na

maiorias dos casos cada pedido € especifico para cada cliente.

Foto 1: Balcao Atendimendo

Al A
41

'-lﬂ l

fleee

Foto 2: Adega e balcédo para Bebidas
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Foto 3: Cafeteria

Foto 4: Expositor Refrigerado

Os produtos sao elaborados a partir da necessidade do ambiente e
dimensdes que o cliente necessita. Para supermercados sédo elaboramos bancas de
frutas em diversas medidas, kit churrasco, expositores de flores, adegas normais e
adegas em forma de barril, possibilitando ao cliente escolher o acabamento dentro
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do seu gosto, podendo ser em marmore, ago inox ou em madeira mesmo, ainda
para supermercados disponibilizamos toda linha de expositores refrigerados, desde
0S que necessitam de maior carga térmica até os que apenas refrigeram, como
expositores para congelados e expositores para frutas e verduras que necessitam de
uma carga térmica menor para sua funcionalidade.

Para padarias sdo desenvolvidas expositores de pées, tortas, salgados e
afins, de diferentes modelos, nossos produtos seguem padrdes de qualidade e
higiene para melhor atender ao cliente.

Os produtos sdo desenvolvidos com material de alta qualidade garantindo
uma maior durabilidade, os expositores ainda levam detalhes em vidros para maior
higienizag&o de acordo com o fluxograma abaixo.

O layout da fabrica foi projetado para facilitar o processo produtivo, aonde sua
finalidade e diminuir o tempo de transporte interno das pecas para producao. A linha

de producado tem um processo simples conforme.

Efetivacdo do Desenvolvimento Detalhamento
Pedido ’ Projeto do Layout —— | Projeto / Produtos
da Loja
Producgado Compras Necessidade de
— <«— | Matéria Prima

Figura 3. Fluxograma do Sistema Produtivo da Empresa

Por se tratar de uma gama muito grande e diferenciada de produtos, o
sistema de producdo e desenvolvido sob encomenda, podemos mensurar que a
empresa consegue produzir cerca de 10 balcdes semanalmente, dependendo da
complexidade do projeto este numero tende a aumentar, sabendo que cada projeto
difere dos demais necessitando maior qualificacdo na execug¢ao dos projetos.

Para os expositores refrigerados este nimero de producgao diminui
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devido a sua complexidade para montagem aonde séo produzidos cerca de 10 a 12

expositores mensalmente.

3.2 DIAGRAMA DE ISHIKAWA E A PRODUCAO DE MOBILIARIOS
REFRIGERADO

Uma forma de identificar as possiveis causas de um problema investigado é a
realizacdo do brainstorming ou tempestade de idéias. Godoy (2001). Basicamente o
resultado do diagrama é fruto de um brainstorming, ou seja, pensamentos e idéias
de um grupo de discussodes, sendo o diagrama como elemento de registro de dados
e informacdes (Miguel, 2006).

Mediante a estes apontamentos, no total foram 4 profissionais envolvidos na
pesquisa de Mobiliario Refrigerado, que participaram do levantamento para
elaboracao do Diagrama de Ishikawa.

Conforme Slack (1999):

Os diagramas de causa e efeito sdo um método particularmente
efetivo de ajudar a pesquisar as reizes dos problemas. Eles fazem
isto levantando as mesmas questées: o que, aonde, como e por que,
mas desta vez acrescentando alguma “respostas” possiveis de uma
forma explicita. Eles também podem ser usados para identificar areas
onde sdo necessarios mais dados. Os diagramas de causa-efeito
(que também sao conhecidos como diagramas “espinha de peixe” e
diagrama de “Ishikawa) tornam-se extensivamente usados em
programas de melhoramento.

Os ajustes Diagrama de Ishikawa para a empresa estudada visou a coleta de
informacgdes para reconhecer os motivos pelo qual existe os atrasos nas entregas.
Segundo Tubino (2009):

Nesse diagrama, os processos sdo representados por um conjunto de
fatores que quando acionados resultam num efeito ou produto. O
diagrama de Ishikawa permite que processos complexos sejam
divididos em processos mais simples e, portanto mais controlaveis
[...] um produto ao ser fabricado é o resultado da agdo de matérias-
primas, maquinas, mao de obra, métodos, medidas e meio ambiente
em um processo produtivo.
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Com base nestas referéncias acima o instrumento levantou as seguintes
questdes sobre:

Método — E o procedimento utilizado para executar determinado trabalho,
nesta etapa as questées admnistrativas sao levadas em concideracao. A efetivacéao
do pedido inicia-se com o departamento comercial efetivando o pedido de venda
junto ao cliente. Neste processo define-se também as cores dos expositores, as
medidas, 0s projetos especiais e prazo de entrega.

Segundo Tubino (2009), esse processo de fabricagdo, por sua vez pode ser
subdividido em varios processos menores que o compdéem, como, por exemplo,
dentro do fator método, a forma como a programacao da producgéo é desenvolvida.

No Desenvolvimento de Layout o profissional responsavel projeta em software
especificos como ficara a loja apés a finalizacao, este processo alem de demonstrar
ao cliente como vaio ficar futuramente a sua loja, também tem papel fundamental
para a sequéncia do processo, pois caso haja a necessidade de fazer alteracées em
medidas, localizacao ou ate desenvolver algum movel especifico para a determinada
ocasido, porem para alguns pesquisados as questdes envolvendo métodos
utilizados séo sim causadoras e atrasos na producao.

Matéria Prima — A Matéria Prima utilizada no processo produtivo pode ser
uma das causas relevantes, para questao relacionadas a materia prima, a utilizacao
de chapas de MDF ou chapas de aco, nao interferem no processo final de producao.

Maquinas — Acontecimentos com maquinas podem ser causados pela falta de
manutencdo ou operacionalizada inadequadamente, devido a esses fatores as
maquinas tendem a ter um elevado indice de anomalias.

Para Tubino (2009):

Por exemplo, para o indice de controle do lead time médio
dos lotes podem-se obter os indices de verificagdo sobre o
tempo disponivel de maquinas, o tempo das paradas por falta
de matéria prima, tempo de setups, o indice de absenteismo,
o indice de lotes retrabalhados, os erros no preenchimento
das ordens etc.

Medidas — Qualquer decisdo tomada pelos gestores pode alterar o processo e
ser uma das causas e problemas. Todo esse processo tem periodos e diferentes
profissionais envolvidos, portanto expostos a morosidade. Quanto as medidas pode-



29

se dizer que a tomada de decisdes podem influenciar o processo produtivo, aonde a
interferéncia o cronograma e producéo e o atraso na compra de matéria prima sao
unanimidade quando refere-se a causa e atrasos. Controlar a producao de uma
empresa de produtos padrdo para estoque é bastante diferente de um sistema
produtivo. Controlar a produ¢édo de uma empresa de produtos padrao para estoque é
bastante diferente de um sistema produtivo, sob encomenda.

A producao sob encomenda é definida somente ap6s a finalizagdao do pedido,
sendo assim, controle de producédo planeja as a¢cdes da producdo. Neste sistema
cada produto € unico e especifico exigindo uma acao especifica. Quando se trata de
produtos Unicos, também requer funcionarios altamente qualificados, aptos a
produzir este produto com a maxima qualidade. Cumprir prazos estabelecidos com
pedido individuais € um compromisso da produgao.

Meio Ambiente — O ambiente de trabalho pode ter ocorréncias de problemas
devido a exposicao que os funcionarios estdo expostos como: luminosidade, higiene,
temperatura. O meio ambiente ndo € o mais propicio a um alto indice de producao,
devido as condicoes que os funcionarios estdao expostos, como calor, muita poeira
devido a o material utilizado como matéria prima, e luminosidade. Em alguns setores
a questao ergonémica também foi um fato levantado na pesquisa. Estes sdo alguns
fatores que interferem no desempenho da produtividade.

Mao de Obra — A falta de qualificacdo, imprudéncia podem ser a causa
relacionada a mao e obra. As exigéncias quanto a mao de obra sempre sdo muito
grande se falando de produtividade, porem este caso estudado a méao e obra
sempre se propos a fazer as suas atribuicdes no menor tempo habil possivel, porem
os atrasos a matéria prima e a falta de funcionarios faz com o atual quadro de
funcionarios tenha que desempenhar mais o que uma funcao dentro da empresa.

Com a aplicacao do diagrama de Ishikawa foi possivel conhecer e corrigir
suas falhas e seus pontos criticos.
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4 CONCLUSAO

A utilizacao de ferrametas e gestdo e producéao e da qualidade fazem parte de
um processo e melhorias, que geram reducao de custo de producao, aumento de
produtividade e qualidade no produto final, gerando maior satisfacdo ao seu cliente.
Neste trabalho a ferrameta ilustrou o processo e possiveis causas para a ocorrecia e
atrasos nos pedidos.

A partir da coleta de dados das diferentes visdes, contudo a utilizagcao estas
ferrametas serviram para propor alternativas de solugcoes os problemas, encotrados
no estudo.

A aplicacao do diagrama e Ishikawa nos possibilitou a uma visualiazacao dos
problemas e apos analise realizada constatou falhas no processo de gestao a
producao.

A analise costatou falhas a gestdo da producdo devido a questdes
administrativas interferirem diretamente o processo produtivo.

Apébs o levantamento da informacao sugeriu-se a aplicacao o JIT aonde se
aplicado com eficiencia suprira a necessidade produtiva e auxiliara na tomada de
decisoes.

Constatou-se tambem que a aquisicdo de maquinas portateis auxiliaria na

agilidade e melhoraria o tempo de proucgao.
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