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APLICACAO DO CICLO PDCA PARA DIMINUICAO DO TEMPO PERDIDO EM UM
PROCESSO PRODUTIVO

Resumo

O presente trabalho tem como objetivo verificar o tempo perdido do processo produtivo da maguina
Esquadra borda, e a partir desta observacdo propor a aplicagdo do método ciclo PDCA, a fim de
minimizar o tempo improdutivo e maximizar a produtividade do equipamento em estudo. Desde a
revolucdo industrial as empresas buscam cada vez mais a melhoria em sua forma de trabalhar. Na
busca por praticas eficazes para solucdo de problemas, e o desempenho da produgéo, o ciclo Plan, Do,
Check, Action (PDCA) é um método que junto com suas ferramentas auxiliam os gestores a
desenvolver melhoria em seus ambientes internos, aumentando produtividade. As industrias
moveleiras sdo caracterizadas pela reunido de diversos tipos de processo de producédo, dentre eles o
processo de Esquadra borda que na empresa estudada apresentou baixa produtividade no que se refere
ao desperdicio de tempo. Sendo assim, durante o estudo pode-se perceber que o ciclo PDCA foi
importante para a melhoria continua do processo da maquina Esquadra borda. Com a implantagdo do
ciclo, juntamente com a ferramenta folha de verificacdo, foi possivel identificar os problemas de
desperdicios de tempo que retardavam a produtividade do processo. As solucbes tomadas permitiram o
aumento de produtividade do processo de 22% para 38%.

Palavras chaves: Ciclo PDCA. Processo. Tempo perdido. Produtividade



APPLICATION OF PDCA CYCLE TO REDUCE LOST TIME IN A PRODUCTION
PROCESS

Abstract

The present study aims to verify the lost time of the productive process of the edge squadron machine,
and then, propose the application of the PDCA cycle method, in order to minimize the unproductive
time and to maximize the productivity of the equipment under study. Since the industrial revolution,
companies are increasingly looking for the improvement in their way of working. In the search for
effective problem-solving practices and production performance, the PDCA cycle (Plan, Do, Check,
Action) is a method that, along with its tools, seeks to help managers to develop improvement in their
internal environments, increasing the productivity. The furniture industries are characterized by the
meeting of several types of production process, among them the edge squadron process, which in the
studied company presented low productivity in terms of lost time. Thus, during this study it can be
realized that the PDCA cycle was important for the continuous process improvement of the edge
squadron machine. With the implementation of the cycle, together with the check sheet tool, it was
possible to identify the problems of lost time that delayed the productivity of the process. The
solutions taken allowed to increase the productivity of the process from 22% to 38%.

Keywords: PDCA cycle. Process. Lost time.



1 INTRODUCAO

Desde a Revolucgéo Industrial, algumas empresas buscam cada vez mais a melhoria em
sua forma de trabalhar. Diante de um mercado mais competitivo, com clientes cada vez mais
exigentes, as organizagOes estdo sempre necessitando de mudangcas em Seus processos
industriais, sejam de bens ou servigcos. Nas Ultimas décadas, a maior parte das organizagdes
passou a absorver e aplicar os principios da gestdo da qualidade em processos. Sendo assim a
qualidade passou a fazer parte do cotidiano das empresas, deixando de ser entendida como
qualidade apenas do produto final, mas partindo de seu processo de produgéo.

A preocupacdo em obter vantagens competitivas, faz com que as organizacdes
aprimorem 0s seus processos de gestdo, utilizando ferramentas da qualidade em seus
processos e estimulando seus quadros funcionais a promover melhorias continuas, retirando
assim maximo proveito de seus recursos. A gestdo da qualidade em processos é uma forma
eficaz, em que a empresa é capaz de avaliar suas deficiéncias e com isso aplicar métodos e
ferramentas que as auxiliem para a tomada correta de decisdes.

Na busca por préaticas eficazes para a solucdo de problemas e desenvolvimento do
desempenho da producdo, o ciclo Plan, Do, Check, Action (PDCA), é um método da
qualidade, que juntamente com suas ferramentas, auxilia os gestores a desenvolverem
melhorias em seus ambientes internos, aumentando produtividade. Entretanto, as empresas
séo capazes de acompanhar a demanda cada vez maior por produtos e servicos, satisfazendo
as necessidades de seus clientes.

Diante disso, as industrias de moveis de madeira sdo apresentadas como forte ramo na
economia da Zona da Mata e vém experimentando importantes transformacdes nas Gltimas
décadas na forma de gerenciar a producéo. Este tipo de industria é caracterizada pela reunido
de diversos tipos de processos de producédo, envolvendo insumos, que sdo transformados por
pessoas e maquinas, resultando assim nos produtos finais. O setor de Esquadra borda,
maquina responsavel pelo acabamento das bordas das pecas retilineas, com a colagem de uma
fita conhecida como filete, € uma maquina que pode apresentar um baixo rendimento em seu
processo no que se refere a perdas ndo planejadas de tempo, na empresa em estudo. Portanto,
evidencia a busca por solucdes que assegurem o seu desenvolvimento em relagdo ao
rendimento das pecas filetadas e maximizagdo da produtividade da maquina.

O presente trabalho tem como objetivo verificar o tempo perdido do processo produtivo

da maquina Esquadra borda, e a partir desta observacdo propor a aplicagdo do método ciclo



PDCA, a fim de minimizar o tempo improdutivo e maximizar a produtividade do
equipamento em estudo.

Sendo assim, justifica-se a implantacdo da Gestdo da Qualidade em um processo
produtivo, com o0 método ciclo PDCA na méaquina Esquadra borda. O método usado busca
fazer uma investigacdo dos dados, quanto a utilizacdo do tempo das atividades que néo
agregam valor, consideradas desperdicio. O ciclo PDCA é um método simples que ajuda 0s
gerentes a fazer um bom planejamento, execucgéo, controle e acdo na solucdo dos problemas.
Entretanto, sera mais facil identificar e diagnosticar as principais falhas que ocorrem no
processo. O dispositivo aliado a suas ferramentas é muito importante para a garantia de

melhores resultados e estabelecer padroes de trabalho.

2 DESENVOLVIMENTO

2.1 Concepcao do gerenciamento da qualidade na producéo

Na Revolucédo Industrial o surgimento das fabricas e a invengdo das maquinas a vapor
impulsionaram as tendéncias do mercado. De acordo com Peinado e Graeml (2007), o
surgimento da empresa industrial possibilitou a substituicdo do processo de producdo manual
pelo processo de producdo mecanica, provocando influéncias nas técnicas de producdo e de
administracdo. A Revolugédo Industrial passou a ser considerada o marco inicial do processo
gerador da administracdo da produgdo conforme é conhecida nos dias de hoje, porque exigiu
novas técnicas gerenciais de producdo para a indUstria.

No periodo da segunda Revolucgdo Industrial, a grande mudanca ocorreu se alastrando
para outros paises, aumentando a concorréncia e provocando o desenvolvimento da industria
de bens de producdo. As empresas entdo comecaram a se relacionar melhor com as novas
formas de gerenciamento que estavam surgindo. Peinado e Graeml (2007), afirmam que as
organizacOes se transformaram em terreno farto para pesquisas, testes, analises e criacdo de
teorias que contribuiram para 0 aumento da arte da administracdo. Equipes de matematicos,
fisicos, estatisticos criaram ferramentas mais sofisticadas para auxilio a tomada de decis&o.

Segundo Peinado e Graeml (2007) no inicio das organizagdes industriais, a abordagem
dos aspectos da qualidade tinha carater predominantemente operacional e corretivo, voltado
para a inspecdo. Mais recentemente, principalmente em decorréncia da introducéo do Just in
time (JIT) e da producdo enxuta, as empresas passaram a se preocupar com a identificacéo e

eliminacdo de qualquer tipo de desperdicio em seus processos de fabricacdo. Esta abordagem,



diferente da preocupacdo operacional, voltou-se aos aspectos estratégicos da qualidade,
prevencado de falhas e ao ataque profundo aos desperdicios, até entdo ocultos.

Desta forma, desde as ultimas décadas até os dias atuais as formas de gerenciamento
da producdo estdo em constante aperfeicoamento. Vale ressaltar que cada empresa adota a
forma que deseja fazer a gestdo, objetivando produtividade, eficiéncia e qualidade.

Uma maneira de se manter competitivo no mercado é produzir com qualidade e saber
tomar as decisdes corretas na busca por melhoria continua. Sabe-se que nos processos
produtivos pode haver desperdicios, sendo eles de matéria-prima, tempo, movimento,
qualidade, que podem ocasionar custos altos e perda de clientes. Segundo Slack et al. (2009),
desperdicio pode ser interpretado como uma atividade que ndo agrega valor, e deve ser

eliminado para que nao afete a produtividade da empresa e gere bons resultados.

2.2 Gerenciamento da produgéo

A funcdo Producédo é na organizagdo a reunido de recursos destinados a producao de
seus bens e servicos (Slack et al., 2009). Para produzir um bem ou servigo necessita-se de
inputs (insumos) que passam pelo processo de transformacdo e finalizam em produtos
acabados. O processo de gestdo da Producéo € responsavel pelo planejamento de todas as
atividades de producdo em empresa de manufatura. Em se tratando de producdo, varios
fatores sdo importantes para que a fabricacdo dos produtos aconteca e chegue até o cliente.
Entre esses fatores estdo a compra de matéria-prima, aquisicdo de maquinas e equipamentos
adequados ao tipo de produto da empresa, pessoas necessarias, local da empresa apropriados
para a producdo e armazenagem dos bens.

De acordo com Lobo e Silva (2014), o foco da fungdo de produgdo ¢ elaborar os bens e
servicos procurados pelos clientes, da forma mais eficaz e econémica. Slack et al., (2009)
afirma que para fazer o gerenciamento da producdo deve-se colocar em pratica os objetivos de
desempenho, sendo eles:

e Qualidade: busca eliminar tanto falhas potenciais quanto aos aspectos propensos a erros

nos produtos e processos.

e Rapidez: especifica produtos que podem ser feitos rapidamente, evitando demoras
desnecessarias, procurando fazer a movimentacdo de materiais, informacdes e pessoas de
forma mais rapida.

e Confiabilidade: garante que cada estagio do processo seja previsivel, bem programado

evitando atrasos.



e Flexibilidade: permite modificacdes que oferecem uma gama de produtos e servigos aos
clientes

e Custo: assegura a elevada utilizacdo dos recursos, tornando os processos eficientes
eliminando desperdicio e minimizando o custo.

Para que todos esses elementos possam ocorrer de forma segura, o planejamento e
controle da producao sdo necessarios na organizacao.

A integracdo do planejamento e controle da producdo, pode introduzir melhorias na
eficiéncia no que se refere a condic¢Bes do trabalho, através da reducdo do tempo de fluxo e
dos materiais em processo, aumento da utilizacdo dos recursos disponiveis e a adaptacdo dos
elementos indesejaveis no chao de fabrica.

Entretanto, as empresas de manufaturas passam por dificuldades como mudancas
frequentes em mix de produtos, quebra em equipamentos, prazo curto de entrega,
absenteismo, inibindo que a producdo ocorra de forma tranquila, conforme foi planejado.
Lobo e Silva (2014), afirmam que acompanhar a producédo é a funcdo mais importante, uma

vez que determinadas correc@es irdo garantir o programa de producéo previsto.

2.2.1 Planejamento da producéao com foco em resultados eficientes

Sabe-se que o planejamento é o ponto chave dentro da organizacdo, desta maneira é
impossivel que a empresa trabalhe com “gambiarra”. Para um planejamento eficiente, todos
0s niveis da empresa devem estar sincronizados conhecendo, entendendo e compartilhando
dos mesmos objetivos (LOBO; SILVA, 2014).

O planejamento é a parte em que a empresa fundamenta-se na previsdo de vendas, de
acordo com os produtos existentes para que possam ser produzidos e vendidos
(CHIAVENATO, 2008). Tendo em vista os produtos demandados pelos clientes, o
planejamento da producéo (PP) é capaz de verificar a capacidade real da empresa de produzir
aquela demanda necessaria, pesquisando as matérias-primas, as maquinas disponiveis,
determinar os funcionarios para resultar um desempenho que seja compativel com a
capacidade de producéo e as vendas.

Assim, dentro de uma organizacdo podem ocorrer desperdicios de tempo, matéria-
prima, equipamentos desnecessarios durante a producdo. As perdas podem ser consideradas
como planejadas, ou seja, é possivel prever que irdo ocorrer e as perdas ndo planejadas, ou

seja, imprevisiveis, que ocorrem ao longo do processo ndo sendo possivel controla-las. Estes



tipos de perdas devem ser levadas em consideragdo durante a fase do planejamento para que
no prazo de entrega dos produtos ndo ocorram surpresas indesejaveis.

Pensando-se em desperdicio, deve-se atentar ao tempo disponivel das maquinas para a
producdo. Slack et al., (2009) afirma que se uma maquina possui 168 horas por semana para
produzir, ndo significa alocar todas essas horas para a maquina. 1sso permite dizer que podem
ocorrer paradas para feriados e férias. Do tempo que ela estd disponivel para o trabalho,
ocorrem trocas de ferramentas, preparacdo do equipamento, limpeza. Esses tempos perdidos
s6 reduzem o tempo de disponibilidade da méaquina para producdo. E necessario estudar esses
pontos para planejar a quantidade que se deseja produzir.

Entretanto, analisando aquilo que a empresa deve produzir mediante o lucro e custo
para se manter e a capacidade para produzir, o PP busca unir a eficacia no alcance das vendas
e a eficiéncia da disponibilidade dos recursos organizacionais, coordenando todos o0s
elementos que compdem o processo produtivo em um sistema harmonioso (CHIAVENATO,
2008).

A figura 1, ilustra resumidamente, aquilo que o PP busca fazer dentro da empresa.
Define o que se deve produzir, quanto produzir, quando produzir, onde produzir, quem ira

produzir e como produzir.

Figura 1 — Defini¢des do Planejamento da producéo

0 que fazer +————> Produtos/servicos

Quanto fazer \
Quando fazer /

Capacidade de producao

Quem deve fazer ——————— Unidades de produgao/assessoria

Como fazer +———> Processos de producao

Fonte: Chiavenato, 2008.



Finalizado o plano de producdo, ou seja, a fase em que foi determinado tudo aquilo
que se deseja produzir com os recursos disponiveis, € 0 momento de programar de forma
detalhada o plano de acdo para que se inicie a producao.

Chiavenato (2008) afirma que programar a producdo é determinar quando deverdo
realizar as tarefas e quando deverdo ser executadas as atividades no dia a dia da empresa.
Basicamente, a programacdo da producdo pode ser comparada a uma agenda de
compromissos, em que cada setor recebera uma ficha com as atividades conhecidas como
ordem de producdo, que deverdo ser executadas. Estas listas contém explicados os materiais
gastos, tempo necessario, 0s setores em que 0s processos irdo acontecer, procurando envolver
todos os elementos produtivos da empresa.

Sendo assim, a programacao da producédo busca a garantia de entrega dos produtos aos
clientes nas datas acordadas, garantia da disponibilidade de matéria-prima disponiveis, carga
de trabalho dividida de forma proporcional nas determinadas unidades de trabalho,
balanceando os processos produtivos de modo a evitar gargalos e desperdicios de trabalho,
aproveitamento maximo da capacidade produtiva, dos materiais disponiveis na empresa
(CHIAVENATO, 2008).

Entretanto, a producdo é levada ao chéo de fabrica por meio das ordens de producao,
onde serdo executadas pelos colaboradores procurando obedecer aquilo que foi planejado.

2.2.3 Controle da producéo objetivando produtividade

Apos ter passado pela etapa de planejamento, do que se deseja produzir, inicia-se a
etapa de controlar o que esta sendo fabricado. Enquanto as atividades estdo sendo executadas
é necessario que se controle a manufatura, com o objetivo de verificar se estd saindo
conforme planejado. No entanto, no final da produgdo o resultado dos produtos obtidos
devem ser iguais ao que foi programado.

Sendo assim, nem sempre o0s resultados sdo iguais ao esperado e para que isso evite de
acontecer ou acontega em menores proporcoes é necessario que faca o controle da produgéo.
Segundo Lobo e Silva (2008), o controle da producdo consiste em verificar se a ordem de
producéo esta sendo cumprida ou ndo. O profissional que executa essa fase deve estar sempre
presente na producdo, entender bem o0s processos produtivos, fazer alguma alteracdo se
necessario, para as proximas producdes e buscar melhorias e cobrar dos responsaveis o

cumprimento das ordens.
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Vérios fatores podem impossibilitar 0 ndo cumprimento da produgdo e o afeto da
capacidade produtiva da empresa. De acordo com Lobo e Silva (2008), os principais motivos
podem ser internos como, manutencdes corretivas, retrabalho de pecas defeituosas, falta de
funcionarios por desmotivacdo, absenteismo, férias, falta de matéria-prima, falta de energia,
ou até mesmo externos, como problemas ambientais.

De acordo com Marshall et al., (2012) para que se alcance o sucesso nas organizagoes
€ necessario acompanhar 0s processos através de medicOes, para saber comparar ou ter

conhecimento de como estdo sendo os resultados das atividades.
2.2.3.1 Controle da producao através de indicadores

Durante a etapa de controle da producdo, o profissional responsavel coleta os dados
que foram observados durante a manufatura. Esses dados sao transformados em indicadores
para auxiliar na gestdo da producéo.

Segundo Marshall et al., (2012), ndo é possivel gerenciar aquilo que ndo se mede. Os
indicadores sdo fundamentais para controlar tudo o que ocorre na producdo de bens ou
servicos, sendo mais facil a aplicacdo ou avaliacdo de melhorias. Usados para avaliar os
principais efeitos, a causas destes efeitos e refletir sobre os objetivos que buscam a melhoria
de forma equilibrada.

Existem variados tipos de indicadores, dentre eles esta o indicador de produtividade.
Marshall et al., (2012) afirma que o indicador de produtividade representa a competéncia da
utilizacdo dos recursos necessarios na producdo. Pode-se dizer que é a relacdo das saidas

(outputs) entre as entradas (inputs) do processo produtivo.

2.3 Gerenciamento dos processos produtivos

A concepcao primordial da administracdo € a divisdo do trabalho, onde Frederick
Winslow Taylor iniciou seus estudos na linha de montagem de automoveis afim de adquirir a
eficiéncia das tarefas, otimizando a utilizacdo de seus recursos, aumentando a produgéo e
consequentemente o lucro. Este contexto se reflete também nos dias atuais, em que as
empresas desejam produzir mais produtos com menos recursos possiveis (ARAUJO et al.,
2016).

A Gestdo da producdo envolve todos os processos relacionados a producdo de uma

empresa de manufatura. Sabe-se que 0 ambiente competitivo dessas empresas esta aumentado
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cada vez mais e faz com que estas busquem por melhorias no processo de gestdo, visando a
utilizacdo e eficiéncia dos recursos produtivos, maximizando o rendimento operacional. Esta
ideia estd diretamente relacionada a ideia de Taylor, aproveitando o maximo dos recursos
disponiveis na organizacdo (SOUZA, 1999 apud FAVARETO, 2001).

As empresas sdo constituidas em sua forma geral por processos e estes requerem que
sejam administrados da melhor maneira possivel para adquirir os objetivos que a organizago
deseja. Marshall et al. (2012), diz que processo é a entrada de matéria-prima (input), que
passa pela transformacdo com agregacdo de valor e o resultado dessa transformacéo, a saida

(output). A figura 2 ilustra esquematicamente a definicdo de um processo.

Figura 2 — Definicao de Processo

Inputs Outpus

Processo

Insumaos Produtos

Fonte: Marshall et al. (2012). Adaptado pela autora,2017.

Segundo Marshall et al. (2012), por questbes praticas, para melhor entendimento do
conjunto existente de processos dentro da empresa, € comum classifica-los como
macroprocessos; 0s mais abrangentes; o subprocesso € uma subdivisdo do processo; e 0
processo uma subdivisdo do macroprocesso. No entanto, algumas organizagdes ainda adotam
uma estrutura onde seus processos sdo divididos em departamentos, secOes, setores

(ARAUJO et al., 2016). A figura 3 ilustra a classificagio dos processos.
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Figura 3 — Classificagéo dos Processos

—
= =

Macroprocesso

/ Processos

Subprocesso

Fonte: Marshall et al. (2012). Adaptado pela autora, 2017.

Os processos séo atividades chave para administrar uma empresa, e gerencia-los nem
sempre € uma tarefa facil. Os gestores precisam conhecer cada processo detalhadamente,
tendo conhecimento dos limites e dificuldades de cada um. E preciso ter um objetivo claro
para analise, para ndo despender em esforgos desnecessarios (MARSHALL et al., 2012).

Segundo Marshall et al., (2012), é importante fazer a identificacdo de alguns pontos
dentro da organizacdo que facilite o entendimento dos processos. Conhecer a natureza das
atividades, os principais produtos e processos, maquinas, equipamentos, tecnologias, 0s
clientes, o mercado atingido, fornecedores, e a sociedade com que a organizagéo se relaciona.
Esses pontos sdo importantes para verificar se 0s processos atendem aos requisitos de todas as
partes envolvidas e ndo sé apenas dos clientes. Definidos 0s processos e tendo conhecimento
detalhado deles é possivel identificar pontos que podem ser melhorados e escolher um método
ou uma ferramenta para que auxilie para atingir o objetivo.

Portanto, ao organizar as etapas que compdem a realizacdo de uma atividade,
incluindo assim seu fluxo, seus insumos, suas tarefas realizadas, e os produtos gerados, €
possivel perceber pontos criticos e oportunidades de melhorias, varia¢Ges e flutuagGes devida
a causas normais (MARSHALL et al., 2012).

2.4 Gerenciamento da qualidade no processo produtivo

As mudancas estdo presentes como uma rotina, ou seja, ndo sdo mais excec¢des no dia
a dia, estdo cada vez mais presentes como o “ja esperado’’, o natural. Inegavelmente a

qualidade e seus aspectos de gestdo vivenciam esses novos ambientes e suas consequéncias
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em diversas dimensoes, tanto nos aspectos comportamentais cOmo NOS Seus Processos
(Marshall et al., 2012). Com isso, as industrias precisam incorporar as mudancas a fim de se
manterem ativas no mercado.

De acordo com Marshall et al., (2012), qualidade é um conceito espontaneo a qualquer
tipo de situacgdo; sua interpretacdo de técnicas e metodologias devem ser adaptadas ao tipo de
“produto” que esta em analise: processos, requisitos técnicos, servigos ou concepcao de um
sistema de gestdo. Pode-se perceber que ha situacOes diversas para a qualidade, e a
adequacao, pode ser o ponto chave que as pessoas e organizacdes devem possuir para lidar
com a gestdo de processos e qualidade. Percebe-se que tudo o que é realizado necessita de ter
qualidade e esta se encontra presente em todos 0s meios.

Como conceito, qualidade é conhecida ha anos, s6 recentemente ela surgiu como um
modelo de geréncia. No entanto, as atividades relacionadas com a qualidade se ampliaram e
sdo consideradas essenciais para 0 sucesso estratégico (Marshall et al., 2012). Portanto,
entende-se qualidade como uma ideia clara e ampliada, indicando a associa¢do com diferentes
areas do conhecimento, em funcdo do produto gerado e das expectativas e satisfacdo dos
clientes.

“A Gestdo da Qualidade é operacionalizada por um sistema de gestdo formado por
principios, métodos e ferramentas que abrange toda a organizacdo no controle e na melhoria
dos processos de trabalho” (TOLEDO et al., 2012). A gestdo da qualidade é ampla se
estendendo por toda a cadeia produtiva, incluindo fornecedores e clientes em todo o processo.
Afinal, para o sucesso de uma organizacdo, todos os envolvidos devem estar empenhados,
para que assim sejam alcangados os objetivos da empresa.

Sendo assim, a gestdo da qualidade evoluiu com o passar dos anos, com um foco
abrangente para a Gestdo da Qualidade total, a fim de atender as necessidades de desempenho
e englobar todos os setores. “A Gestdo da qualidade total deve ser entendida como uma
maneira de pensar, agir e produzir cujo sucesso depende da incorporagdo de novos valores a
cultura organizacional da empresa” (TOLEDO et al., 2012). Entretanto, € importante uma
implantacdo de valores entre todos os colaboradores na empresa. Treinamentos e motivagéo
sdo de extrema importancia para o bom desenvolvimento dos mesmos na organizagdo. A
lideranca deve ser de alta qualidade e com objetivos bem definidos para com seus

funcionarios.
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2.4.1 Aperfeicoamento da qualidade através da melhoria continua

De acordo com Toledo et al. (2012), a melhoria continua compreende a agregagéo de
valor ao cliente por meio de produtos e processos de qualidade, na busca do aperfeicoamento
dos processos produtivos na reducdo da variabilidade, do numero de defeitos e
consequentemente incremento da produtividade.

Melhorar de forma continua é essencial para qualquer tipo de empresa, pois uma vez
que fora da zona de conforto, se preocupam cada vez mais em atender as necessidades dos
clientes dentro de um mercado competitivo. “A melhoria continua busca melhorar
continuamente os equipamentos, materiais, a utilizacdo do pessoal e dos métodos de producéo
por meio da aplicacdo de sugestdes e ideias dos integrantes da equipe de trabalho” (Toledo et
al., 2012). Todos os colaboradores da empresa podem participar do processo de melhoria
continua, pois eles sdo parte fundamental de todo os resultados do trabalho.

Assim sendo ha varios sistemas para que se possa fazer a aplicacdo da melhoria
continua. Kaizen, na lingua japonesa, significa melhoramento. No contexto da Qualidade
Total, significa melhoramento continuo, com envolvimento de todos na organizagdo, do chao
de fabrica a alta administracdo (IMAI, 1994 apud HORNBURG, 2007)'. O conceito de
Kaizen busca adquirir melhoramentos pequenos como resultados de continuos esfor¢os.

Segundo Marshall et al. (2012), o gerenciamento da melhoria é de responsabilidade
da direcdo, tendo como objetivo a sobrevivéncia do negdcio, visando a eficacia operacional,
criando assim competitividade interna e externa das empresas. Para que sejam cumpridos 0s
objetivos e metas da melhoria continua estabelecida pela direcdo, € necessario um
gerenciamento da rotina que segundo Marshall et al. (2012), é de responsabilidade dos
colaboradores por meio das obediéncias dos padrbes de trabalho para que ndo ocorram
alteracbes que possam comprometer os niveis de qualidade estabelecidos. Entretanto, faz-se
necessario executar a educacdo e treinamento de todos os colaboradores.

As organiza¢Ges sdo compostas por processos, sejam eles administrativos ou de
producdo, todos sdo compostos por maquinas, equipamentos, pessoas e materiais que tém um
objetivo em comum em alcancar objetivos finais através de um processo de transformacéo.
Fazer com gue esses processos ocorram corretamente, visando a qualidade e produtividade,
ndo e uma tarefa facil, seguindo pelo conceito de que as empresas que produzem mais e com

qualidade, tornam-se competitivas. “Mesmo a melhor das opera¢des produtivas precisara

" HORNBURG, Sigfrid et al. Introducao da filosofia de melhoria continua nas fabricas através de eventos
Kaizen. Foz do Iguagu, 2007
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melhorar” (SLACK et al., 2002). Diante disso, 0s gestores devem estar sempre empenhados a
adquirirem melhores praticas na qualidade de seus processos, conhecer a fundo suas
deficiéncias a fim de garantir produtividade na empresa, qualidade, confiabilidade aos seus

clientes.
2.5 Gerenciamento dos processos produtivos através do ciclo PDCA

O Ciclo PDCA, também conhecido como Ciclo de Shewhart, Ciclo da Qualidade ou
Ciclo de Deming, é uma metodologia que tem como funcdo béasica o auxilio no diagnostico,
analise e progndstico de problemas organizacionais, sendo extremamente Gtil para a solucao
de problemas, tendo em vista que ele conduz a a¢des sistematicas que agilizam a obtencéo de
melhores resultados com o objetivo de garantir a sobrevivéncia e o crescimento das
organizag6es (QUINQUIOLO, 2002).

As empresas lutam pela melhoria em sua organizacdo a fim de aumentarem seu
desempenho. Segundo Marshall et al. (2012), a base da filosofia da melhoria continua ¢
representada pelo ciclo PDCA. Este é um método muito utilizado para promover a melhoria
tendo como objetivo exercer o controle dos processos, podendo ser usado de forma continua
para seu gerenciamento em uma organizacao, usando de suas quatro fases e consolidando a
padronizacdo de praticas eficientes por meio do ciclo Plan, Do, Check, Act.

De acordo com Marshall et al. (2012), as fases do ciclo PDCA podem ser explicadas
da seguinte maneira:

e Primeira fase: Plan (planejamento) — Nesta fase devem ser identificados os problemas
gue ocorrem naquilo que se deseja estudar, fazendo uma andlise critica do mesmo.
Identificado o problema devem-se estabelecer metas e objetivos para que sejam
desenvolvidos através de ferramentas para alcancar o que se deseja. A analise do
processo deve ser realizada criticamente para que se possa fazer um bom plano de
acdo. Esta fase é o ponto chave do método.

e Segunda fase: Do (execucdo) — Esta fase é de implementacdo do planejamento. E
necessario fornecer treinamento e educagéo para todos os envolvidos no processo de
melhoria, para que os resultado sejam alcancados. E importante fazer a coleta de dados
que serdo utilizados na proxima fase. Esta fase é de acéo, onde deveréo ser colocados
em pratica tudo o que ficou planejado na fase anterior, da melhor maneira possivel.

e Terceira fase: Check (verificacdo) — Nesta fase é realizada a comparacdo entre 0 que

foi planejado no plano de agéo e o que foi executado para atingir as metas, verificando
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se 0 planejamento foi consistente ou ndo. Podem ser utilizadas ferramentas de controle
para facilitar a analise dos resultados obtidos. Vale ressaltar que a comparagdo deve
ser baseada em fatos e dados reais e ndo com intuic&o.

e Quarta fase: Act (agir) — Esta fase implica em acGes corretivas. Dentre elas, ha duas
alternativas; se na fase de verificagdo mostrou-se que nao foi possivel atingir os
resultados propostos no plano de acdo, deve-se partir para o estudo de acGes corretivas
a fim de prevenir a repeticdo dos efeitos indesejaveis e a seguir retomar o método
PDCA. Porém se os resultados propostos foram atingidos, deve-se entdo adotar como
padrdo o planejado na primeira fase, ja que as metas foram alcancadas, assegurando
assim sua continuidade do resultado positivo.

A figura 4, ilustra cada fase do ciclo PDCA de forma clara.

Figura 4 — Ciclo PDCA

ACTION PLAN

Agir Definir
Corretivamente Metas
{ou Padromzar)

.'t.
Verificar ur&
Efeitos

{Execucin)

Determinar
Métodos para
atingir Metas

Fducar e
Treinar
Executar o
Planejado
iRegistrando)

CHECK :: Do

Fonte: Campos (1992 p.30 apud MARIANI 2007 p.113)?

“Girar o ciclo PDCA significa obter previsibilidade nos processos e aumento de
competitividade organizacional” (MARSHALL et al., 2012 p.59). A previsibilidade acontece
pelo cumprimento dos padr@es, visto que se a melhoria for bem sucedida, adota-se o que foi

planejado, caso contrario gira-se o ciclo novamente fazendo um novo planejamento. Sendo

> MARIANI, Celso Antdnio. Método PDCA e ferramentas da qualidade no gerenciamento de processos
industriais: um estudo de caso. DOI: 10.5585 v2i2. 75. RAI: revista de administracdo e inovacéo, v. 2, n. 2, p.
110-126, 2007.
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assim, ndo basta adotar o ciclo PDCA sem uma clareza sobre aonde se deseja chegar, do que
deseja melhorar. E preciso que as pessoas envolvidas no processo de melhoria, sejam

devidamente treinadas, caso contrario, tomardo caminhos distintos.

2.5.1 Utilizacéo da ferramenta Folha de verificacéo para coleta de dados

“As Folhas de Verificagdo ou Tabelas de Contagem sdo formularios impressos, ou
digitais, utilizados para registrar e reunir dados de forma simples e que facilitam o seu
posterior uso ¢ analise” (TOLEDO et al., 2012 p. 196). Elas séo flexiveis e permitem ser
estruturadas de acordo com as necessidades especificas de cada usuario, ja que apresentam
enorme flexibilidade de elaboragéo, utilizagéo e interpretacdo dos dados.

No gerenciamento da Qualidade, a tomada de decisdes ndo pode ser feita baseada em
suposicdes que ndo possam ser comprovadas por meio de fatos e dados, neste sentido a folha
de verificagdo tem papel importante na maneira simplificada para o levantamento e
verificacdo de dados e fatos desejados.

A seqguir, a tabela 1 ilustra um modelo de folha de verificacdo utilizada quando se
deseja coletar dentro do processo produtivo os tempos em producédo dos itens, e paralelamente

0s tempos de paradas que interrompem a produc¢do de determinada maquina, ou setor.

Tabela 1 — Modelo de folha de verificacdo

CONTROLE DIARIO DE PRODUCAO

SETOR:
NOME: | DATA:
PRODUCAO TEMPO PERDIDO
LOTE CODIGO DA PECA QUANT. PECA | TEMPO ESTIMADO HORAS [ INICIO | TERMINO CODIGO
TOTALIZADORES
HORAS DISPONIVES:
HORAS PERDIDAS PARADAS:
HORAS PERDIDAS TRABALHANDO:
HORAS PRODUTIVIAS : PRODUTIVIDADE:

Fonte: A autora, 2017.
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2.6 Estudo de caso

A industria moveleira “X” localizada na regido do interior de Minas Gerais, produz
moveis de chapas de MDF e MDP dos mais variados modelos. Na producdo tem-se a entrada
das chapas como inputs que passardo por todos 0s processos de transformacéo até que resulte
no produto acabado, um guarda — roupas, por exemplo.

A industria moveleira “X” apresenta uma grande quantidade de processos de
transformacdo. Dentre eles esta o processo de coladeira de borda, responsavel por fazer o
acabamento das pecas com a colagem de uma fita chamada filete, nas bordas retilineas das
pecas. A maquina que realiza esta atividade é chamada Esquadra borda que faz a colagem de
dois lados simultaneos das pec¢as. O operador ajusta a maquina dentro das suas condi¢des para
realizar o trabalho, como troca de filete, ajuste da temperatura do recipiente de cola (coleiro).
Estes ajustes também sdo necessarios ao longo do processo, sendo definido como as perdas
planejadas. Para iniciar as atividades, o operador coloca as peg¢as no inicio da maquina e estas
vao passando a uma velocidade de 30000 mm/min. A maquina exige um espaco entre as
pecas de 50 mm, para que o topejador, responsavel por fazer o corte do filete, corte as pontas
que restam de filete, dando acabamento. A empresa adota uma meta de 80% para atingir a
produtividade.

A metodologia de estudo foi a utilizacdo do ciclo PDCA para identificacdo dos
problemas do processo da Esquadra borda, objetivando assim aumentar sua produtividade, e
reduzir os tempos desnecessarios. Segundo Pinto (1993), a falta de atualizacdo produtiva e
gerencial leva a empresa a executar varias atividades que ndo agregam valor ao produto, como
movimentacao excessiva de material, retrabalhos, ajustes. Para que a empresa possa produzir
com qualidade e produtividade sem reduzir seus lucros, € necessario que se gerenciem 0s

processos que atribuem ao produtos atividades que agregam valor a ele.
2.6.1 ldentificacao dos problemas do processo

A tabela 1, mostra a coleta de cada tempo perdido na maquina, e paralelamente as
pecas que foram produzidas durante o dia. A equipe representa 0 nimero de pessoas que
trabalham na méquina; o lote significa 0 numero da produgdo que estd sendo realizado
naquele dia, o codigo é o nimero da peca que estd sendo fabricada, a quantidade é o nimero

de pecas necessarias para produzir, o tempo € aquele estimado para realizar aquela quantidade

* PINTO, Jane Lucia Gaspar Coelho et al. Gerenciamento de processos na indistria de méveis. 1993.
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estabelecida de pecas, o inicio é o tem que comecou a parada da maquina e o término refere-
se a hora que terminou. As horas sdo a diferenca entre o inicio e o término ou seja, 0 tempo
que a maquina ficou parada por aquele motivo especifico e 0 motivo é o cédigo do motivo
que ocorreu a parada. O dia possui nove horas e quarenta e cinco minutos disponiveis para a

producao.



Tabela 1 — Coleta de tempos produtivos x tempos perdidos
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CONTROLE DIARIO DE PRODUCAO

SETOR: ESQUADRA BORDA

NOME: DATA: 10/12/2016
PRODUCAO TEMPO PERDIDO
LOTE CODIGO DA PECA | QUANT. PECA | TEMPO ESTIMADO HORAS INICIO TERMINIO CODIGO
1243 1521 100 00:06:55 00:15:00 07:00:00 07:15:00 1
1243 1432 117 00:08:06 00:02:00 8:03:00 8:05:00 2
1243 9876 98 00:06:47 00:01:00 08:18:00 08:19:00 2
1243 4567 104 00:07:12 00:01:00 08:49:00 08:50:00 2
1243 9870 106 00:07:20 00:04:00 9:10:00 9:14:00 2
1243 6754 34 00:01:12 00:04:00 09:23:00 09:27:00 2
1243 7612 103 00:02:57 00:01:00 09:33:00 09:34:00 2
1243 4321 96 00:02:45 0:01:00 9:35:00 9:36:00 2
1243 2928 169 00:04:51 00:03:00 09:40:00 09:43:00 2
1243 6543 47 00:01:40 00:06:00 9:47:00 9:53:00 2
1243 2367 30 00:01:04 00:03:00 10:00:00 10:03:00 2
1243 1298 29 00:01:01 00:05:00 10:31:00 10:36:00 2
1243 9087 85 00:03:00 00:01:00 10:38:00 10:39:00 2
1243 1491 184 00:06:30 00:02:00 10:54:00 10:56:00 2
1243 1062 107 00:03:59 00:09:00 11:01:00 11:10:00 2
1243 8338 99 00:03:41 00:02:00 11:18:00 11:20:00 2
1243 2490 222 00:08:15 00:06:00 11:23:00 11:29:00 2
1243 1354 207 00:06:17 00:02:00 11:32:00 11:34:00 2
1243 6534 162 00:11:50 00:02:00 11:41:00 11:43:00 2
1243 6789 200 00:14:36 00:11:00 12:12:00 12:23:00 2
1243 1754 200 00:14:36 00:06:00 12:28:00 12:34:00 2
1243 3098 38 00:02:08 00:04:00 12:38:00 12:42:00 2
00:04:00 12:48:00 12:52:00 2
00:07:00 12:56:00 13:03:00 2
0:09:00 13:36:00 13:45:00 2
00:01:00 13:53:00 13:54:00 2
00:01:00 14:01:00 14:02:00 2
00:03:00 14:20:00 14:23:00 2
00:02:00 14:36:00 14:38:00 2
00:07:00 14:40:00 14:47:00 2
00:02:00 15:41:00 15:43:00 2
00:01:00 15:45:00 15:46:00 2
00:10:00 16:26:00 16:36:00 2
00:01:00 14:32:00 14:33:00 2
00:02:00 8:24:00 3
00:02:00 8:38:00 3
00:01:00 8:44:00 8:45:00 3
0:01:00 10:07:00 10:08:00 3
00:01:00 10:14:00 10:15:00 3
00:03:00 10:42:00 10:45:00 3
00:03:00 10:51:00 10:54:00 3
00:08:00 11:21:00 11:29:00 3
00:02:00 15:23:00 15:25:00 3
00:09:00 07:21:00 07:30:00 4
00:25:00 7:30:00 5
00:03:00 7:58:00 5
00:01:00 8:07:00 6
00:01:00 08:12:00 08:13:00 6
00:01:00 08:14:00 08:15:00 6
00:01:00 08:19:00 08:20:00 6
00:01:00 08:27:00 08:28:00 6
00:01:00 08:32:00 08:33:00 6
00:02:00 8:46:00 6
00:05:00 9:05:00 6
00:05:00 9:18:00 6
00:03:00 9:54:00 6
0:01:00 10:04:00 10:05:00 6
00:01:00 10:10:00 10:11:00 6
00:01:00 10:17:00 10:18:00 6
00:03:00 10:56:00 10:59:00 6
00:02:00 11:14:00 11:16:00 6
00:01:00 11:29:00 11:30:00 6
00:02:00 11:35:00 11:37:00 6
0:02:00 11:47:00 11:49:00 6
0:02:00 12:10:00 12:12:00 6
0:02:00 12:45:00 12:47:00 6
00:03:00 13:10:00 13:13:00 6
0:01:00 13:14:00 13:15:00 6
00:01:00 13:51:00 13:52:00 6
00:01:00 13:57:00 13:58:00 6
00:07:00 14:13:00 14:20:00 6
00:01:00 14:27:00 14:28:00 6
00:01:00 14:52:00 14:53:00 6
00:01:00 15:50:00 15:51:00 6
00:01:00 15:54:00 15:55:00 6
00:06:00 08:54:00 09:00:00 7
00:11:00 10:20:00 10:31:00 7
00:10:00 12:00:00 12:10:00 7
0:15:00 13:21:00 13:36:00 7
00:05:00 09:00:00 09:05:00 8
00:03:00 10:46:00 10:49:00 9
00:04:00 11:56:00 12:00:00 9
00:02:00 14:03:00 14:05:00 10
00:04:00 14:07:00 14:11:00 10
00:23:00 16:03:00 16:26:00 11
00:20:00 16:40:00 17:00:00 12
TOTALIZADORES
HORAS DISPONIVEIS 09:45:00
HORAS PERDIDAS PARADAS : 05:57:00
HORAS PERDIDAS TRABALAHANDO: 01:41:20
HORAS PRODUVIVAS: 02:06:40
PRODUTIVIDADE 21,6521389

Fonte: A autora, 2017.



De acordo com os dados coletados, eles sdo resumidos e transformados em

indicadores conforme mostrado na tabela 2 e na figura 5 a seguir.

Tabela 3 — Resumo dos tempos e motivos de parada da maquina

CODIGO TEMPO PERDIDO PARADO HORAS
2 SETUP 02:04:00
6 MANOBRA DE PECA 00:55:00
7 RETRABALHO 00:42:00
5 MANUTENCAO COLEIRO 00:28:00
3 CORTANDO FILETE 00:23:00
11 ESPERANDO PECA SECC. 00:23:00
12 LIMPEZA 00:20:00

GINASTICA LABORAL 00:15:00
ESPERANDO COLEIRO DESCER 00:09:00

8 PARADA PROGRAMADA 00:08:00
10 SERRA ARREBENTANDO 00:06:00
9 REVESAMENTO EQUIPE 00:04:00
TOTAL 05:57:00

INDICES DE PRODUTIVOS HORAS
HORAS TOTAIS DISPONIVEIS 09:45:00
HORAS PRODUTIVAS 02:06:40

HORAS PERDIDAS PARADAS 05:57:00
HORAS PERDIDAS TRABALHANDO 01:41:20

Fonte: A autora, 2017.

Figura 5 — Produtividade da maquina em relacdo a meta
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Fonte: A autora, 2017.
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Diante do exposto na tabela 2, o tempo perdido da maquina sem produzir, ou seja, da
maquina parada representou 61% do tempo total disponivel dirio e 17% das horas perdidas
trabalhando, totalizando assim 78% do tempo pedido.

O maior tempo perdido do processo foi ocasionado pelo setup, que representou
21,12% do tempo total disponivel da méaquina no dia. Esta atividade é necessaria, porém esta
em funcdo das quantidades de cores a se fazer no lote, que no dia eram seis cores. O local
onde sdo armazenados as bobinas de filete fica 28 minutos distante do operador, indicando
que quando o mesmo for realizar o setup, precisa andar um trecho desnecessario fazendo
aumentar o tempo da parada.

O segundo maior tempo perdido foi causado pela manobra de pecas que representaram
9,43% do tempo da parada no processo em relacdo ao tempo total disponivel no dia. Este
tempo € considerado desnecessario, pois quando se trabalha com pecas maiores, painéis,
precisa de dois colaboradores para colocar as pe¢as na maquina, pois sdo pesadas. Dessa
forma o peso divide-se para os dois, além de ter que esperar acabar as pecas para buscar
outras quantidades. Isso s6 ocorre quando produz pegas maiores.

O corte de filete representou 4% do total do tempo disponivel no dia. E considerado
um tempo desnecessario pois a maquina ja realiza este corte.

Na figura 5, é apresentado a produtividade da maquina em 22%, e isso significa que a
maquina trabalhou 2 horas e seis minutos durante o dia, representando 58% abaixo da meta
que a empresa exige.

Diante dos fatos apresentados, estas paradas foram consideradas atividades
desnecessarias e que poderiam ser melhoradas com o objetivo de aumentar a produtividade da

maquina.

2.7 Implantacéo do ciclo PDCA

2.7.1 Plano de acéo (Plan)

Diante dos problemas observados no controle do processo produtivo, necessita-se de
uma plano de agdo para que 0s tempos perdidos da maquina sejam menores e que
consequentemente aumente sua produtividade. O meétodo PDCA auxilia a organizar os
problemas, buscar solucBes vidveis e a padronizacdo da melhoria obtida (Marshall et al,
2012).
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Para a melhoria do setup, a proposta & otimizar o numero de cores por lote
diariamente, passando a ser 5 cores. A analise do colaborador das cores que serdo realizadas
por dia também é importante para deixar as bobinas de filete proximas da maquina, ou fazer
um armario ao lado da maquina para que possa facilitar o setup. Para a melhoria deste
processo, conta-se com a ajuda dos operadores, do PCP e dos encarregados.

Quanto a manobra de pegas, a proposta de melhoria é trabalhar com pecas menores e
ndo com painéis. Para a melhoria deste processo, conta-se com a ajuda dos operadores, do
PCP e dos encarregados.

No motivo corte de filetes a sugestdo deste processo € ativar o topejador, lamina de
corte, da maquina que no dia do estudo do processo nem se encontrava acoplado no
equipamento. Para a melhoria deste processo, precisou-se do auxilio da manutencdo para
realizar o ajuste da maquina.

O quadro 1, a seguir, explica o pano de acdo de forma mais detalhada com os
responsaveis pela melhoria a ser obtida.

Quadro 1 — Detalhamento do Plano de acéo

Plano de Acdo
Oque? Quem? Quando? Onde? Porque? Como?
Lote de Producéo com 6 cores, e bobinas de | Diminuir 1 cor no lote, e aproximar 0s
PCP, Encarregado e Esquadra s .
Setup 12/12/2016 filete armazenados longe do operador, oque faz |armarios que armazenam as bobinas de
operador borda . s L
que ele gaste mais tempo para fazer o setup. | filete para mais proximo da maquina.
. . . Lo Trabalhar com pegas menores para que
Pecas maiores precisa de dois funcionarios na
Manobra de | Encarregado, PCP e Esquadra | , °. o . um colaborador coloque pegas na
12/12/2016 maquina, pois sdo pesadas e uma pessoa sozinha| ~, .
pecas Operador borda « - méguina e o outro faz a manobra de
ndo consegue abastecer a maquina.
pecas.
Corte de Manutengéo e Esquadra maguina estava com top(’ejad.or desatlyado, Auxilio da matengo para ativacéo do
. 12/12/2016 fazendo que parasse a mquina para tirar as .
Filete encarregado borda topejador.
rebarbas de filete manualmente.

Fonte: Autora, 2017

2.7.2 — Execucéo do plano de acéo (Do)

A tabela 3 representa o estudo do controle do processo produtivo com o plano de agdo

tracado na etapa Plan do ciclo PDCA.



Tabela 3 - Coleta de tempos produtivos x tempos perdidos apés plano de agdo

CONTROLE DIARIO DE PRODUGAO
SETOR: ESQUADRA BORDA

NOME: DATA: 13/12/2016
PRODUGAO TEMPO PERDIDO
LOTE CODIGO DAPECA [ QUANT. PECA | TEMPO ESTIMADO HORAS INICIO TERMINIO |  CODIGO
2055 21869 240 00:16:56 00:15:00 07:00:00 07:15:00 1
2055 5657 120 00:0553 00:05:00 07:15:00 07:20:00
2055 1719/21880/1726 485 00:21:38 00:05:00 07:20:00 07:25:00
2059 21873 237 00:15:32 00:01:.00 07:28:00 07:29:00
2059 21875 231 00:15:08 00:01:00 07:32:00 07:33:00
2055 5751 324 00:14:56 00:01:00 07:46:00 07:47.00
2059 5345/2731/2733 62 00:03:44 00:06:00 07:54:00 08:00:00
2059 5345/2731/2833 466 00:28:03 00:02:00 08:03:00 08:05:00
2059 2713/5300 264 00:16:12 00:02:00 08:10:00 08:12:00
2059 19966 141 00:0651 00:05:00 08:12:00 08:17:00
2059 19966 94 00:04:34 00:01:00 08:22:00 08:23:00
2059 19963 464 00:36:12 00:05:00 08:51:00 08:56:00
2059 2890 532 00:36:00 00:02:00 09:18:00 09:20:00

00:01:00 09:28:00 09:29:00

00:01:00 09:37:00 09:38:00

00:13:00 09:54.00 10:07:00

00:01:00 10:12:00 10:13:00

00:04:00 10:15:00 10:19:00

00:01:00 10:21:00 10:22:00

00:02:00 10:25:00 10:27:00

00:14:00 10:31.00 10:45:00

00:03:00 12:10:00 12:13:00

00:03:00 12:36:00 12:39:00

00:05:00 12:51.00 12:56:00

00:01:00 13:02:00 13:03:00

00:03:00 13:10:00 13:13:00

00:04:00 13:15:00 13:19:00

00:01:00 13:25:00 13:26:00

00:02:00 13:37:00 13:39:00

00:01:00 13:49.00 13:50:00

00:06:00 13:54.00 14:00:00

00:01:00 14:03:00 14:04:00

0:11:00 14:19:00 14:30:00

0:02:00 16:00:00 16:02:00

0:02:00 16:11:00 16:13:00

00:01:00 07:31:00 07:32:00

00:02:00 07:48:.00 07:50:00

00:01:00 08:40:00 08:41:00

00:02:00 09:02:00 09:04:00

00:01:00 09:15:00 09:16:00

00:01:00 10:29:00 10:30:00

00:02:00 12:26:00 12:28.00

00:02:00 12:34:.00 12:36:00

00:02:00 12:41:00 12:43:00

00:01:00 12:44.00 12:45.00

00:01:00 13:09:00 13:10:00

00:01:00 13:23:00 13:24:00

00:01:00 13:29:00 13:30:00

00:04:00 13:50:00 13:54.00

00:02:00 14:16:00 14:18:00

00:02:00 14:35:00 14:37.00

00:02:00 14:44.00 14:46:00

00:02:00 14:52:00 1454:00

00:01:00 15:26:00 15:27.00

00:04:00 15:44.00 15:48:00

0:02:00 16:19:00 16:21:00

00:01:00 16:29:00 16:30:00

0:02:00 16:34:.00 16:36:00

00:02:00 07:39:00 07:41:00

00:01:00 08:28:00 08:29:00

00:02:00 12:20:00 12:22:00

00:04:00 07:50:00 07:54:00

00:02:00 09:52:00 09:54:.00

00:02:00 13:05:00 13:07:00

00:05:00 09:05:00 09:10:00

00:02:00 12:29:00 12:31:00

00:05:00 15:00:00 15:05:00

Oo|N|jo(|O|a|S AR [WIWIW(WWIW[W|W|W[W|W|W[W[W|W[W[W|W[W[GW|W[W[GWININININININININININININININININ [N ININ N ININ N[NNI N[NNI INNINN NN

00:17:00 16:43.00 17:00:00

TOTALIZADORES

Horas produtivas: 09:45:00
Horas perdidas paradas: 03:35:00
Horas perdidas trabalhando: 02:28:21
Horas produtivas: 03:41:39

Produtividade : 37,8876485

Fonte: A autora, 2017.



De acordo com os dados coletados, eles sdo resumidos e transformados em
indicadores conforme mostrado nas tabela 4 e na figura 6 a seguir.

Tabela 4 - Resumo dos tempos e motivos de parada da maquina

CODIGO TEMPO PERDIDO PARADO HORAS
2 SETUP 01:58:00
3 MANOBRA DE PECAS 00:40:00
9 LIMPEZA 00:17:00
1 GINASTICA LABORAL 00:15:00
5 RETRABALHO 00:08:00
8 HORARIO DE CAFE 00:05:00
4 CORTANDO FILETE 00:05:00
6 PARADA PROGRAMADA 00:05:00
7 REBOBINANDO FILETE 00:02:00

TOTAL 03:35:00

INDICES DE PRODUTIVOS HORAS
HORAS TOTAIS DISPONIVEIS 09:45:00
HORAS PRODUTIVAS 03:41:39
HORAS PERDIDAS PARADAS 03:35:00
HORAS PERDIDAS TRABALHANDO 02:28:21

Fonte: A autora, 2017.

Figura 6 — Produtividade da maquina em relacdo a meta apds aplicacdo do PDCA
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Fonte: A autora, 2017.



2.7.3 Verificacéo dos dados coletados (Check)

Nesta etapa tem-se uma comparacao dos dados antes do ciclo PDCA e ap6s a

implantacéo do ciclo através da folha de verificacéo.

Tabela 5— Tempos perdidos antes do estudo

CODIGO TEMPO PERDIDO PARADO HORAS
2 SETUP 02:04:00
6 MANOBRA DE PECA 00:55:00
7 RETRABALHO 00:42:00
5 MANUTENCAO COLEIRO 00:28:00
3 CORTANDO FILETE 00:23:00
11 ESPERANDO PECA SECC. 00:23:00
12 LIMPEZA 00:20:00

GINASTICA LABORAL 00:15:00

4 ESPERANDO COLEIRO DESCER 00:09:00
8 PARADA PROGRAMADA 00:08:00
10 SERRA ARREBENTANDO 00:06:00
9 REVESAMENTO EQUIPE 00:04:.00
TOTAL 05:57:00

INDICES DE PRODUTIVOS HORAS
HORAS TOTAIS DISPONIVEIS 09:45:00
HORAS PRODUTIVAS 02:06:40

HORAS PERDIDAS PARADAS 05:57:00
HORAS PERDIDAS TRABALHANDO 01:41:20

Fonte: A autora, 2017.

Tabela 6 — Tempos perdidos depois do estudo

cODIGO TEMPO PERDIDO PARADO HORAS
2 SETUP 01:58:00
3 MANOBRA DE PECAS 00:40:00
9 LIMPEZA 00:17:00
1 GINASTICA LABORAL 00:15:00
5 RETRABALHO 00:08:00
8 HORARIO DE CAFE 00:05:00
4 CORTANDO FILETE 00:05:00
6 PARADA PROGRAMADA 00:05:00
7 REBOBINANDO FILETE 00:02:00
TOTAL 03:35:00

INDICES DE PRODUTIVOS HORAS
HORAS TOTAIS DISPONIVEIS 09:45:00
HORAS PRODUTIVAS 03:41:39

HORAS PERDIDAS PARADAS 03:35:00
HORAS PERDIDAS TRABALHANDO 02:28:21

Fonte: A autora, 2107.
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Diante das tabelas 5 e 6, pode-se perceber que o tempo total da maquina parada sem
produzir diminuiu em relagdo ao primeiro estudo o que impacta positivamente no
desempenho da célula produtiva em questdo. O tempo de setup diminuiu seis minutos, a

manobra de pecas quinze minutos e o tempo para corte de filete no topo 18 minutos.

2.7.3 Padronizagao das melhorias obtidas (Action)

Diante das melhorias obtidas na etapa de verificacdo do PDCA, a empresa percebeu

que seria viavel adotar como padrao os bons resultados adquiridos.

2.8 Discussao dos resultados

Diante dos problemas apresentados no processo da maquina e o que foi proposto no
plano de acdo para que diminuissem os tempos desperdicados e aumentasse a produtividade
pode-se perceber que os resultados foram alcancados.

Na fase do planejamento do ciclo, foi possivel perceber que o setup € necessario, mas
poderia haver uma reducdo do seu tempo. Entdo foi proposto que aproximassem as bobinas de
filete para proximo da maquina, isso fez com que o colaborador tivesse um deslocamento
menor, economizando tempo para realizar esta atividade. Foi proposto também que no
planejamento da producdo optasse por um nimero menor de cores nos lotes, fazendo com que
a troca de filete fosse menor. Com este novo processo sendo executado pode-se perceber uma
reducdo do tempo desperdicado, passando a representar 20,3% em relacdo ao tempo total
disponivel da maquina.

No problema “manobra de pecas” foi sugerido que se trabalhasse com pegas menores
e ndo painéis, pois a peca menor é mais leve, e assim um colaborador pode abastecer a
maquina sozinho para que o outro fosse buscar a proxima peca a ser trabalhada. Com este
novo processo sendo executado foi possivel perceber uma melhoria e passou a representar
6,83% das horas totais disponiveis da maquina.

No problema corte de filetes foi proposto que ativassem o topejador da maquina, para
que ela realizasse esta tarefa. Para este problema pode-se perceber a redugdo do tempo
desperdicado que passou a representar 0,85% do tempo disponivel da parada da maquina.

Estas melhorias obtidas de tempos desperdicados em relacdo ao primeiro estudo,
podem ser percebidas de acordo com as horas totais disponiveis da méaquina para producéo,

como mostra a figura 7 abaixo.
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Figura 7 — Melhorias de tempo perdido entre 0 1° e 0 2° estudo
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Fonte: A autora, 2017.

A figura 8 a seguir mostra 0 aumento de produtividade da maquina ap6s o ciclo
PDCA. Nesta figura é possivel perceber que a produtividade do primeiro estudo era 22% em
relacdo a capacidade produtiva da maquina e no segundo estudo os resultados apresentaram
38%, o que demonstra uma melhoria de 16% em relacéo a primeira aferi¢cdo. Ressalta-se que a
meta é de 80%, no entanto é importante demonstrar a evolucéo do processo com o PDCA em

estudo.

Figura 8 — Melhorias de produtividade entre 0 1° e 0 2° estudo
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Fonte: A autora, 2017.
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A figura 9 a seguir, mostra a relacdo de tempo total perdido no primeiro estudo em
relacdo ao segundo estudo. Pode-se perceber a melhoria do desperdicio de tempo entre as

duas verificacdes.

Figura 9 — Reducdo do tempo total perdido da méaquina entre 2° estudo e o0 1° estudo
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Fonte: Elaborado pela autora
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3 CONCLUSAO

O ciclo PDCA foi importante para a melhoria continua do processo da maqguina
Esquadra borda. Com a implantacdo do ciclo, juntamente com a ferramenta folha de
verificacdo, foi possivel identificar os problemas de desperdicios de tempo que retardavam a
produtividade do processo. O plano de acdo e execucdo do ciclo auxiliaram nas melhorias
para 0 processo estudado e aumentou a produtividade da maquina. Foi possivel notar a
diminuicdo do tempo perdido em 17% e um aumento de produtividade de 16%.

A meta de produtividade da empresa ainda ndo foi possivel ser atingida. A sugestdo é
que a empresa gire o ciclo mais vezes, criando mais planos de acdo com o auxilio também de

outras ferramentas oriundas do ciclo PDCA, até que atinja o resultado esperado.
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