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RESUMO

Hoje as empresas que pretendem ser competitivas em um mercado tao acirrado, estdo
buscando um processo produtivo enxuto e de qualidade, baseando-se que um processo bem
elaborado e executado com responsabilidade, apresenta uma grande vantagem competitiva,
pois a reducdo de custos e melhora da qualidade, é a melhor maneira de oferecer o seu
produto com menor preco. Neste aspecto a reducdo dos desperdicios, defendida pelas
filosofias de gestdo da producdo enxuta, exige que o setor produtivo seja organizado para ser
planejado, conhecendo-se detalhadamente as variaveis envolvidas no processo.

Baseando-se neste estudo, este trabalho foi realizado através de analises do processo
produtivo de portas de giro para o mercado exterior da empresa Madepar Industria e
Comércio de Madeiras, a qual esta localizada na cidade de Lages-SC. E com isso foi
detectado um alto indice de retrabalhos feitos nas portas que recém saem da linha de
producdo, resultando em um dos seus problemas principais a falta de padronizacdo em
algumas etapas do processo.

Apresentamos neste trabalho proposta para a implantacdo de um novo método de
processo, adquirido através da ferramenta de melhoria continuada, o Ciclo PDCA juntamente
com o plano de acdo 5W2H, com detalhamento de etapas e processos da producgéo de portas
de giro para o mercado exterior, colocando em énfase a diminuicdo do retrabalho, e reducao
de custos para a empresa.

Com o sucesso da execucdo do projeto de melhoria, conseguimos mostrar que através
de correcdo de um problema a porcentagem de reducgéo de portas retrabalhadas chegou a 70%,
isso s6 mensurando a quantidade de portas e ndo os custos. E, contudo com a realizacdo do
Brainstorming junto com o setor de qualidade, observamos varios problemas que ainda
podem ser resolvidos, e podendo resultar em grandes diferenciais, as quais possibilitam a

empresa estudada ser um espelho na fabricacdo de portas.

Palavras-chave: Qualidade; Vantagem Competitiva; Processo Produtivo.



ABSTRACT

Today, companies that want to be competitive in such a demanding market are
seeking a lean and quality production process, based on a well-designed and executed process
with responsibility, presenting a great competitive advantage, since the reduction of costs and
improvement of the quality is the best way to offer your product at a lower price.

In this respect, waste reduction, as advocated by lean production management
philosophies, requires that the productive sector be organized to be planned, knowing in detail

the variables involved in the process.

Based on this study, this work was carried out through analyzes of the productive
process of turning doors for the foreign market of Madepar Industria e Comércio de Madeiras,
which is located in the city of Lages - SC. And with this it was detected a high rate of rework
done on the doors that just leave the production line, resulting in one of its main problems the
lack of standardization in some stages of the process.

We present in this work proposal for the implementation of a new process method,
acquired through the continuous improvement tool, the PDCA Cycle together with the 5W2H
action plan, detailing the stages and processes of the production of swing doors for the foreign
market, placing emphasis on reducing rework, and reducing costs for the company.

With the successful execution of the improvement project, we were able to show
that by correcting a problem the percentage of reduction of reworked doors reached 70%, this
only by measuring the number of doors and not the costs. And yet, with the realization of
Brainstorming together with the quality sector, we observed several problems that can still be
solved, and could result in large differentials, which allow the studied company to be a mirror

in the manufacture of doors.

Keywords: Quality; competitive advantage; productive process.



1.

2.

3.

4.

5.

Vi

SUMARIO
INTRODUGAOD........coiiiieeeeeeeeeseeeee et es et es st asa et 1
OBUIETIVOS ..o teeesees st s st ensnss s 3
2.1, OBJIETIVOS GERAIS.......oooveeeeveeeseieseeseeesies s sessisssessses s ssssssesss s esanons 3
2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS ......oouoieiceeeeeeeeeieeee e es e, 3

REVISAO BIBLIOGRAFICA .......oovveeeeeeeeeeeveeeeesvessseee s sess st 4
3.1. SETOR DE PORTAS DE MADEIRA .......coocovveeeeeeeereeeessesseesenseesssssessess s 4
3.2. DESEMPENHO DO SETOR DE PORTAS .....cooiveieeieineeineeeeiosseesissiesseenessessesnsons 5
3.3. PADRONIZACAO DO TIPO E USO DA PORTA .....ooomverreeeinresreereessesesniensenesons 6

3.4. NOMENCLATURA DAS PORTAS SEGUNDO A CLASSICACAO DA

ESTRUTURA DA FOLHA —NORMA NBR 15930 ......cccooiiiiiiiiiiiciie e 7
3.4.1.  PORTAS PLANAS ..o 7
3.5. PORTA EM RELEVO OU PORTA SOLIDA OU ENGENHEIRADA...................... 9
3.5.1. PORTAS ESPECIAIS ... 11
3.6. CERTIFICACOES E NORMAS TECNICAS PARA EXPORTACAO................... 11
3.7. MELHORIA CONTINUA ..ottt 13
3.8, CICLO PDCA . s 14
MATERIAIS E METODOS.......oouiieieieve ettt 16
RESULTADOS E DISCUSSOES........c.oiiiieiiieseieie et 17



6.

7.

VIl

5.1.  LINHA DE RETRABALHO ..o s 19
5.2, PLANO DE ACAOQ ..o 23
5.3. TESTE DOS PORQUES ......oiviiieeeeisesteeeses ettt nes e 23
5.4, IMPLEMENTAGCAQO DO CICLO PDCA ......oovoeeeeeeeeereeresieseessessees s 23
Apos a realizacdo do teste dos porqués, foi definida a implementacéao do ciclo PDCA......23

CONCLUSAOD.......oooeicicicee ettt 28

REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS .........coooiveeeieieeesetes ettt 29



Vil

LISTA DE FIGURAS

Figura 1: Padronizacdo na fabricacao de POrtas. .........cccevverieiieiieie e 6
Figura 2: Componentes de uma porta plana, segundo a NBR 15930..........ccccceoviiiiiiiiiinnnn. 9
Figura 3: Componentes de uma porta sélida, segundo a NBR 15930. .........cccccccevvereiiieieennnns 11
Figura 4: Elementos habilitadores da melhoria continua. ............ccocooevviviinnieiene e 13
Figura 5: Fluxograma do processo ProdULIVO. .........cccueieeiiieeieeie e 19
Figura 6: Batente e 0 montante ndo encaixaram perfeitamente, formando um grande friso....19
Figura 7: Quantidade de portas @ SErem refeitas...........ccuveereieniiese s 20
Figura 8: Falta da conferéncia de material com qualidade. .............c.ccceeveiieiieiic i 20
Figura 9: Batente e 0 montante, ndo foram feitos do mesmo tamanho. ............ccccceveveivinennnne 21
Figura 10: Peca com defeito, falta 0 nd na madeira. ...........cccccoveveiiiii i 21

Figura 11: Apresentacdo do relatOorio de PrOCESSOS. ......cciveirirreirieiirieieinieesee s 26



LISTA DE TABELAS
Tabela 1: Ocupacdo e perfil de desempenho da Porta. .........ccecevveiveiiiie s 7
Tabela 2: Classificagao das portas Planas. .........ccocuiiriiieiiieiei e 7
Tabela 3: Classificacdo das portas em relevo ou SOlida. ........c.ccoveevviieieeie i 10
Tabela 4: Relacdo da porcentagem gerada em Cada MES..........cccvvvuerieiierieniieseeniese e 22
Tabela 5: TeStES A0S POIQUES........ciueieeiteeie et et ee st te ettt e et sre b e reesteebeeneesaaereenee e 23

Tabela 6: Relacdo da porcentagem gerada em cada més, apos a aplicacdo da ferramenta. .....25



LISTA DE GRAFICOS
Gréfico 1: Relacdo de portas retrabalhadas e quantidade de pedidos

Gréfico 2: Relacdo de portas retrabalhadas e quantidade de pedidos



1. INTRODUCAO

Atualmente as organizacgdes encontram-se em uma fase de grandes modificagdes e
em curtos espacos de tempo, neste cendrio a competitividade esta em um patamar
elevadissimo, e esta condicdo atual esta exigindo mudancas nos processos produtivos e

administrativos.

Inimeras ferramentas sdo colocadas a disposi¢cdo das empresas, estas visam
possibilitar a melhoria continua de seus produtos e servi¢os. Porém constata-se que essas
opcdes ndo vém sendo utilizadas por uma boa parte das empresas. O objeto de estudo e a
producdo em questdo, de portas de giro para o mercado exterior, exige certo nivel de
qualidade e requisitos altos. O comércio internacional de portas de madeira cresceu em média
de 5% a 7% ao ano nos ultimos cinco anos (ABINCI, 2009), principalmente nos mercados

americanos e europeus, e deve manter a média nos préximos anos.

No ambiente industrial, a linha de producdo depende de varias fatores, para que se
obtenha o produto final. A melhoria da producéo deve ser tratada de forma completa e direta,
0 que exige uma integracdo de todos os sistemas técnicos e sociais. Isto é, necessita da
atuacdo de diferentes areas e a consideracdo de que a motivacdo dos colaboradores é um

ponto alvo.

Assim o primeiro ponto a ser discutido na alta administracdo ¢ a reducdo de custos,
desperdicios, admitindo a pratica da producdo enxuta. Onde esse é representado basicamente
em detectar gastos excessivos em relagdo ao processo produtivo, podendo ser representado
por maquinas ociosas, colaboradores mal distribuidos, material desnecessario, encargos

financeiros desnecessarios, entre outros.

Essa melhoria continuada de seu produto € de extrema importéncia, a falta desse
processo pode ocasionar uma onda de problemas, como por exemplo, o retrabalho que pode
ocorrer por diversos motivos, como falhas de projetos, de execucdo e até mesmo de

planejamento.

Essa situacdo deve-se as grandes exigéncias do mercado consumidor em adquirir

produtos com alta qualidade e menores precos.

Existem alguns principios importantes que auxiliam a direcdo da empresa na

organizacdo & melhoria de um todo. Tais principios sdo citados na NBR 1SO 9000:2000,



como estes identificados: - Foco no cliente; — Lideranga; — Envolvimento de pessoas; —
Abordagem de processo; — Abordagem sistémica para a gestdo; - Melhoria continua; -
Abordagem factual para tomada de decisdo; - Beneficios mdatuos nas relagdes com o0s

fornecedores; - Treinamento aos colaboradores.

O comprometimento da organizacdo com um sistema de gestdo de qualidade eficaz
pode trazer em si, muitos beneficios como a diminuicdo do retrabalho, lealdade com clientes,
custos desnecessarios reduzidos, competitividade, melhoria do desempenho do colaborador,
entre muitos outros. Mais o planejamento e a tomada de decisdo importante, parte da direcdo

da empresa pensar como nés (empresa como um todo), e ndo somente em gerar lucros para si.



2. OBJETIVOS

2.1. OBJETIVOS GERAIS

Estudar sobre a fabricacdo de portas de giro para exportacdo, enfatizando a
padronizacdo de processos e a diminuigdo do retrabalho e seus reflexos causados na empresa

Madepar Industria e Comercio de Madeiras.

2.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Estruturar e descrever sobre o processo de fabricacdo de portas para a exportacgéo.

e Descrever um breve referencial tedrico sobre mercado porta de madeira, normas técnicas,
detalhamento da classificacdo dos principais tipos de porta de madeira.

e Sugerir acBes para diminuicdo de gastos desnecessarios, diminuindo assim a devolugédo
do produto e o retrabalho.

e Propor acbes que propiciem a melhoria continua da qualidade do produto desde a escolha
da matéria-prima até produto final.

e Pesquisar sobre a importancia de observar detalhes que tragam a empresa qualidade nos

produtos e servicos.



3. REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.1. SETOR DE PORTAS DE MADEIRA

A porta de madeira ampliou o grau de importancia dentro dos sistemas construtivos
nos ultimos trés anos. Isso se deve ao trabalho realizado pelo programa setorial da Qualidade
de Portas de Madeira para Edificacbes (PSQ-PME), desenvolvido e coordenado pela

Associacdo Brasileira da Industria de Madeira Processada Mecanicamente (ABINCI, 2018).

A indGstria de madeira processada mecanicamente € um conjunto de atividades
diversificado e que abrange muitos setores distintos. Segundo a ABINCI o setor madeireiro é
dividido em trés grandes segmentos: manufaturados de madeira PMVA (produto de maior

valor agregado), compensados e madeira serrada.

Dentre esses trés segmentos o principal é o de maior valor agregado, produtos
secundarios de madeira, que através do reprocessamento ou rebeneficiamento, sao

transformados em outros produtos acabados ou semiacabados.

O Pinus e o Eucalipto e algumas espécies nativas sdo as principais utilizadas na
fabricacdo dos PMVAs. Considera-se como PMVA: portas, molduras, painéis, batentes, entre
outros. O PMVA ¢ obtido pelo reprocessamento da madeira serrada, com vistas a agregacao

de valor ao produto primario.

Segundo o Anuéario Cadeia produtiva de Madeira (ABIMCI, 2018), o segmento de
portas segue como um dos mais representativos e competitivos entre 0s que atuam com
produtos de maior valor agregado da madeira. H& no pais cerca de 2,3 mil fabricantes de
portas, 80% dos quais localizados em Santa Catarina e no Parana. Esse segmento se organizou
nos Ultimos anos, através de diversas iniciativas inovadoras como forma de valorizar seus
produtos tanto no mercado domestico quanto no mercado externo. Estas iniciativas sao
resultado de trabalho conjunto e articulado desenvolvido pelos fabricantes de portas de
madeira e a ABIMCI. Como exemplo, citam-se o Programa de Certificagdo de Conformidade
de Portas a partir do apoio na publicacdo da nova norma ABNT NBR 15.930 — Portas de
Madeira para Edificacbes (de Dez/2011), o estabelecimento do Programa Setorial da
Qualidade de Portas de Madeira para Edificacdes (PSQ-PME), entre outros.

O incentivo as inovacOes faz parte do programa ABINC. A busca por qualificacdo
da porta trouxe novos produtos para atender necessidades que ndo eram observadas

anteriormente. Para a padronizacdo da fabricacdo, atualmente 75% das empresas produtoras ja



estdo certificadas corretamente de acordo com as normas, apds passarem pelo PSQ/PME,
criado por articulagdes do comité de portas da ABIMCI. Entre os anos de 2000 e 2018, a

producdo de portas de madeiras acumulou um crescimento de 70% no Brasil.

Com essas inovagdes no setor de fabricacdo de portas, empresas no ramo, vem
adotando novas tecnologias e matérias-primas, como por exemplo, 0o MDF e o OSB (Oriented
Strand Board - Painel de Tiras de Madeira Orientadas).

O desempenho é definido como o comportamento em uso do produto, portanto, o
desempenho de um mesmo produto pode variar conforme o local e o tipo de uso, as condicdes
de exposi¢do e a sua manutencao ao longo do tempo. Além disso, 0s requisitos e 0s critérios
que devem ser atendidos por um produto para um determinado uso S&0 0S mMesMOos,
independentemente do material ou do processo construtivo utilizado. Ha que se considerar
também a metodologia de avaliacdo de desempenho, que consiste na previsdo do
comportamento provavel do produto quando em uso, recorrendo-se a analises e ensaios que

visam simular as condi¢des de exposi¢do do produto (Mitidieri Filho e Helene, 1998).

3.2. DESEMPENHO DO SETOR DE PORTAS

No caso de portas de madeira, a ABNT NBR 15.930 adota o conceito de
desempenho para avaliar os produtos, estabelecendo critérios rigorosos para portas de
madeira. Se a porta for empregada em areas molhadas ou molhaveis, consideram-se requisitos
adicionais, para que a porta seja avaliada como uma porta resistente a umidade. Se necessario
for, para a porta de entrada poderdo ser exigidos requisitos especificos e complementares, de

isolacdo sonora ou de resisténcia ao fogo, dependendo do uso da edificacao.

Segundo Miranda, F. B., Mitidieri, C. V. Filho (2006, p 56) a escassez das especies
nativas, 0 incentivo a exploragéo racional e sustentavel, os custos de transporte e de licencas
ambientais favorecem a migracdo para espécies exdticas tais como o pinus e o eucalipto. Na
normatizacdo vigente ndo ha indicagdes ou restricdes quanto as espécies para construcdo da

porta.

A eventual selecido das espeécies fica por conta do desempenho do produto final.
Pode-se encontrar no mercado portas com emprego de pinus e eucalipto em: enchimento
sarrafeado semioco e macico, quadros e requadros, montantes e travessas, revestimento de
perfis e capas. No Brasil, a cultura do pinus é fortemente difundida no sul do pais, com boa

aceitagdo do mercado local, oferecendo possibilidades de expanséo para as demais regides. E



um material também destinado a exportacao para a Europa e, principalmente, para os Estados
Unidos. (Miranda, F. B., Mitidieri, C. V. Filho, 2006).

3.3. PADRONIZACAO DO TIPO E USO DA PORTA

A padronizacdo vai depender de cada tipo e uso da porta, leva-se em consideracdo o
nivel de desempenho e ocupacdo da edificacdo. Ha varios tipos de portas, sendo as principais
para uso residencial, corporativo, hotelaria, hospitalar, educacional, e institucional. O PSQ-
PME, baseado na norma NBR 15930, classifica o perfil de desempeno como:

e PIM — Porta Interna de Madeira Porta de comunicagdo entre ambientes de uma mesma
unidade autbnoma de uma edificacao, abrigada das intempéries.

e PIM RU - Porta Interna de Madeira Resistente a Umidade Porta interna que separa pelo
menos um dos ambientes submetido a acdo da umidade.

e PEM - Porta de Entrada de Madeira Porta de comunicacdo entre uma unidade autbnoma e
a area de circulacdo de uma edificacdo abrigada das intempéries.

e PEM RU - Porta de Entrada de Madeira Resistente a Umidade Porta de entrada que
separa pelo menos um dos ambientes submetidos a acdo da umidade.

Podendo ser fabricado nas dimensdes padronizadas:

Perfil d 4 3
Dﬂes;m :nhn Espessura  Peso Trafego de Uso  Padrio Dimensional Ocupacao/liso
P {em) Ka/m?® Residenclal Coletiva

35 &a10 Moderado Leve Armdrio, Closet, Dormitdrio Shaft

FiM 35- 40 10-20  Regular Médio Passagem -
4D - 45 20 - 30 Intenso Pesado - Passagam
35 Ga10 Modersdo Lewve Banheiro, Lavabo -

FiM U 385 . 40 108 20 Reguilar Médio Cozinha, Area de Servigo Banheiro
35 ad0 108 20 Regular Médio Apartamanto Escritdric

PEM A0 - 45 20 - 30 Intenso Pasado - Hotelaria, Hospitalar
45 =30 Ewstremo Superpesado - Sala de Aula, Auditdrio
35 8 40 10a2d  Regular Midio Varanda, Area de Servigo Banheiro Coletivo

PEM RU 40 - 45 20-30 Intenso Pesado Centro Cinirgico Cogzinha Industrial
45 =30 Extrema Superpesado - Banheiro Plblico

Figura 1: Padronizagédo na fabricacdo de portas.
Fonte: NBR 15930.

O padréo dimensional da porta considera medidas padronizadas das folhas segundo
sua massa. A norma estabelece quatro padrdes que devem ser adequados de acordo com 0 uso

e ocupacéo da porta, sendo leve, médio, pesado e superpesado.



Tabela 1: Ocupacdo e perfil de desempenho da porta.
Fonte: ABINCI (2018).

ABNT NBR 15930 PRIVADA COLETIVA PUBLICA

PIM PIM (leve) PIM (médio) PEM (médio/pesado)

PIM RU PIM RU (leve) PIM RU (médio) PEM RU

(médio/pesado)
PEM PEM (leve) PEM (médio/pesado) PEM

(pesado/superpesado)

PEM RU PEM RU (leve) PEM RU PEM RU
(médio/pesado) (pesado/superpesado)

Padrdao dimensional: Leve (de 6 a 10 kg/m2), Médio (de 10 a 20 kg/m?2), Pesado (de
20 a 30 kg/m2), Superpesado (acima de 30 kg/m?).

3.4. NOMENCLATURA DAS PORTAS SEGUNDO A CLASSICACAO DA
ESTRUTURA DA FOLHA - NORMA NBR 15930
A norma NBR 15930 estabelece trés grupos para classificacdo das portas segundo a

estrutura da sua folha, sendo elas:

3.4.1.PORTAS PLANAS

Segundo a norma NBR 15930, portas planas usadas em mercado interno, séo
constituidas de um quadro de madeira, um ndcleo (vazado ou so6lido) e duas capas em chapa
de madeira coladas ao quadro e nucleo formando um conjunto rigido. A porta plana se
classifica de acordo com sua face em: lisa, com moldura aplicada ou em baixo-relevo, sendo

compostas por:

Tabela 2: Classificagdo das portas planas.
Fonte: Desenvolvida pelo autor.

NOMENCLATURA DEFINICAO
Estrutura periférica de uma folha de porta
QUADRO
plana.
Peca inserida no quadro ou no nucleo da
REFORCO folha de porta plana para a fixacao de

ferragens e/ou acessorios.

CONTRACAPA Substrato destinado a estruturacdo da folha




de porta plana, fixado ao quadro, aos
reforcos e ao nucleo. A contracapa pode
constituir-se na prépria face da folha de porta

plana, caso nédo receba revestimento.

REVESTIMENTO DA CONTRACAPA

Lamina aplicada a contracapa, para fins
decorativos ou de desempenho da folha de

porta plana.

CAPA

Conjunto formado por contracapa e
revestimento, ou somente pela contracapa,
quando esta constituir-se na propria face da

folha de porta plana. Cada conjunto
determina uma das faces da folha de porta

plana.

REQUADRO

Estrutura interna a folha de porta plana
destinada a fixacdo de almofadas, visores e

venezianas.

VISOR

Esquadria que guarnece o requadro,
possibilitando a visdo através da folha de
porta, contendo ou nédo placa de material

transparente.

NUCLEO

Material ou produto presente no interior da
folha de porta plana, com a funcdo de
estruturar as contracapas e, eventualmente,
adequar seu desempenho. O ndcleo pode ser
vazado, sarrafeado, do tipo colmeia, sélido,
madeira macica, chapa derivada de madeira

ou chapas isolantes.
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Figura 2: Componentes de uma porta plana, segundo a NBR 15930.
Fonte: NBR 15930.

3.5. PORTA EM RELEVO OU PORTA SOLIDA OU ENGENHEIRADA

Este modelo de porta € utilizado para seguir s padrfes de exportacdo. Sendo esta
constituida de madeira macica ou composto sélido, unidos pelo sistema de encaixes, colagem
ou emendas formando um conjunto rigido. A porta em relevo pode ser do tipo, montantes

encaixados, almofadadas, veneziana, painel para vidro, etc, sendo compostas por:



Tabela 3: Classificacdo das portas em relevo ou solida.

Fonte: Desenvolvida pelo autor.

10

NOMENCLATURA

DEFINICAO

MONTANTE

Qualquer uma das barras verticais de um

quadro.

MONTANTE INTERMEDIARIO

Qualquer barra vertical no interior de um

quadro.

TRAVESSA

Qualquer uma das barras horizontais de um

quadro.

TRAVESSA SUPERIOR

Barra horizontal superior de um quadro,
considerando a posi¢éo de uso da folha de

porta.

TRAVESSA INTERMEDIARIA

Qualquer barra horizontal no interior de um

quadro.

TRAVESSA INFERIOR

Barra horizontal inferior de um quadro,
considerando a posi¢do de uso da folha de

porta.

PINAZIO

Pecas verticais e horizontais de um caixilho
inscrito no interior do quadro, destinadas a
fixacdo de placas de material transparente

ou translicido, ou ainda chapas decorativas

de pequena espessura.

BAGUETE

Peca com perfil de pequena secao para
fixacdo, ao pinazio, de placas de material
transparente ou transldcido, ou ainda chapas

decorativas de pequena espessura.

ALMOFADA

Peca saliente ou reentrante inserida na folha

de porta.

VENEZIANAS

Esquadrias constituidas por réguas paralelas
e inclinadas, que possibilitam a ventilagao
permanente de ambientes, sem lhes devassar

o interior e sem permitir a entrada de agua
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Figura 3: Componentes de uma porta sélida, segundo a NBR 15930.
Fonte: NBR 15930.

3.5.1. PORTAS ESPECIAIS

Porta constituida de madeira e outros materiais especificos para atender requisitos de
seguranga, tais como blindagem e resisténcia ao fogo, isolamento térmico e acustico e

isolamento a radiagao (raios-x).

3.6. CERTIFICACOES E NORMAS TECNICAS PARA EXPORTACAO

Segundo a ABINCI, a elaboracdo de normas técnicas no ambito da ABNT é um
processo que envolve, primordialmente, a sociedade. Diferente do que se pode imaginar, as
normas ndo sdo impostas, mas amplamente discutidas a partir de uma demanda apresentada
por qualquer interessado, seja ele representante do setor produtivo, entidades, organismo
regulamentador entre outros. Cabe a ABNT avaliar a pertinéncia do tema e leva-lo para uma
analise de um comité técnico que ird incluir a demanda em seu programa de normatizacao
setorial (PNS).

Tanto a normatizacdo e a certificacdo podem variar dependendo de qual regido do
mundo vai ser destinada a demanda do produto. Cada pais rege uma norma diferente, sendo
assim a empresa fabricante reajusta sua producdo conforme a especificagdo desejada pelo

cliente.
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A atualizagdo das normas ocorre de uma forma isondmica e transparente, em uma

acao conjunta entre fabricantes e partes interessadas.

As certificagdes consistem em um selo, concedido por um orgdo certificador, que
indica que a empresa cumpre 0s requisitos de uma determina norma técnica. Para portas de
madeira, a ABNT Certificadora é o 6rgao que concede a certificacdo de acordo com a norma
técnica ABNT NBR 15930-2 — Portas de Madeira para Edificacbes. O processo de
certificacdo de produtos consiste em auditoria do sistema de gestdo da qualidade na empresa e
realizacdo de ensaios conforme a norma. Cumpridas essas etapas, a empresa recebe a
certificacdo e passa a usar a marca de conformidade ABNT em seus produtos. A certificagio
garante que a producdo é controlada e que os produtos atendem continuamente as normas

técnicas.

A certificacdo atesta ao mercado que a empresa monitora todo o processo produtivo,
0 que garante ao mercado produtos com qualidade e dentro dos requisitos técnicos das normas
vigentes. A norma protege a industria, mas principalmente o usuério, porque através dela é

possivel cercar e controlar todos 0s riscos possiveis inerentes ao processo.

Uma empresa que trabalha dentro dos padrbes exigidos leva uma vantagem
competitiva em relacdo as empresas que ndo atende os requisitos minimos. Cada vez mais, 0s
processos de concorréncias/licitatérios estdo exigindo a certificacdo de processo de produtos.
E a garantia do cliente que o produto estd em conformidade (ABINCI, 2018).

A empresa Madepar Industria e Comercio de madeiras, possui atualmente a
certificacdo do produto: Folha PIM: Certificacdo ABNT NBR 15930-2:2011 | Portas de
Madeira para Edificagdes - Parte 2: Requisitos.

Mas na area produtiva para exportacdo, cada pais exige uma certificacdo da matéria-
prima como, por exemplo, a certificagdo FSC (Forestry Stewardship Council- Conselho de
Manejo Florestal), o qual tem por objetivo estabelecer padrdes internacionais que garantem o
manejo responsavel das florestas; Certificagdo Carb 2 (California Air Resources Board),
Os produtos que obtém essa certificacdo, sdo verificados por terceiros, se 0s produtos estéo
em conformidade com as normas de emissdes de formaldeido necessarias para compostos de

madeira, a serem vendidos na regido dos EUA.
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3.7. MELHORIA CONTINUA

Melhoria continua como o proprio nome diz, é melhoraria constante, pode ser
definida como processo de inovacédo, focada e continua, envolvendo ndo somente um setor
mais a empresa como um todo. Suas pequenas alteracfes e pequenos ciclos de mudanca,
vistos separadamente pode ter pequenos impactos, mas somando-os podem trazer uma alta
contribuicdo para o desempenho da empresa. Segundo Shiba et al. (1997) argumentam que a
melhoria continua € um método sistematico de resolucdo de problemas e distingue trés niveis.
O primeiro deles, de controle, visa apenas a manutencdo dos niveis operacionais; o segundo,
reativo, visa o restabelecimento do estado atual; e o terceiro, denominado de proativo, tem por

objetivo 0 aumento de desempenho.

Existem quatro pilares que definem a perfeita execu¢do de uma melhoria continua
que sdo: entendimento, competéncias, habilidades e comprometimento. Inicialmente, o
modelo requer o entendimento do ‘por que’ a melhoria é importante ¢ exatamente ‘como’ se
da a contribuicdo individual para éxito dessa atividade. As pessoas necessitam possuir
competéncias e conhecimentos para a solugédo de problemas, habilitando a participagdo por
meio de ideias, sugestdes e execugdes. Finalmente, os individuos devem estar motivados em

colocar esforco extra a fim de melhorar os processos. (Jager et al. 2004).

Melhoria da
organizacan

| Entendimento || Competéncias || Habilidades | | Comprometimento |

O que Como Requisitos
Ihorar? melhorar? para
e melhorar?

Figura 4: Elementos habilitadores da melhoria continua.
Fonte: Adaptado de Jager et al. (2004).

Prontidao

para
melhorar?

Para o processo de uma melhoria continua, existem varias ferramentas que auxiliam
gestores a achar o melhor método para ser aplicado no setor produtivo. Depois da analise
realizada na empresa Madepar, a ferramenta que melhor se adapta no seu sistema tanto

empresarial como produtivo é o Ciclo PDCA com o plano de agdo 5SW1H.
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3.8. CICLO PDCA

Trata-se de uma excelente ferramenta estratégica, cujo principal objetivo é o de

manter todas as atividades da empresa sob controle, tanto as operacionais como as

administrativas. Um perfeito sincronismo entre os diferentes processos e etapas, que se

relacionam entre si formando um todo, Unico e integrado, garante o resguardo e a conservacao

dos padrdes de desempenho ideais.

O ciclo PDCA é desenvolvido em quatro etapas, sendo elas:

1) Planejamento: é o inicio de tudo, torna-se a etapa mais importante é onde definimos

todas as metas e objetivos que a empresa pode atingir. Por isso, planejar representa a
busca e o enfoque nas necessidades da organizagdo, observando a capacidade de aplicar as

mudangas para que esta consiga os resultados desejados.
E conforme Melo (2001), o planejamento é subdividido em 5 etapas:

Localizar o problema: realizado todas as vezes que se apresentar um resultado

inesperado;

Estabelecer meta: ¢ um ponto a ser alcancado no futuro. (crescimento, mais

produtividade, melhor atendimento, etc.).

Anélise da situacdo: deteccdo de todas as caracteristicas do problema, através de

obtencdo de dados relacionados a este.

Anélise do processo / causas: nesta etapa é considerada a identificacdo e a prioridade

das causas mais urgentes dentro do problema, para o saneamento deste.

Elaboracéo do plano de acéo: é a viabilizacdo correta do gerenciamento do processo em

evidéncia, e a delegacdo de responsabilidades a todos que estdo envolvidos.

2) Executar: é a execucdo de tudo que foi elaborado, definido e detalhado, durante a fase de

planejamento e devem ser colocados em pratica obedecendo as agbes planejadas,

utilizaremos o plano de agdo 5W2H:

O qué fazer? Executar as ac¢Oes planejadas;
Quem vai fazer? A equipe de pessoas ou pessoa determinada para um processo

corporativo ou individualizada.

Onde? E o local, o departamento (administrativo, pessoal, financeiro, comercial,

produtivo, etc.).
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e Quando? E a execucdo atendendo o prazo estabelecido.

e Por qué? Os executores devem estar bem informados das razGes da execucdo do

processo.
e Como? Obediéncia aos critérios estabelecidos (como devera ser feito).

e Quanto? Significa executar o planejado dentro dos custos (valores) estipulados, para ndo

prejudicar os resultados planejados.

3) Verificar: Nesta fase é feito todo o acompanhamento da execucdo do projeto, dos
procedimentos e métodos implementados, objetivando a compilacdo de dados para uma
avaliacdo e analise dos resultados alcancados em cada fase da execucdo. Estes resultados

devem estar obrigatoriamente coerentes e alinhados ao planejamento inicial.

4) Agir: Fase que objetiva encerar o ciclo com perfeicdo. Esta etapa tema finalidade de

padronizar, ou seja, validar o padrdo como o ideal para as futuras execucdes do projeto.

Caso néo entre em conformidade com o plano de ac¢do ou a tenha sido identificado a
necessidade de alterac6es e melhorias, este € 0 momento de aplicar as correcdes, baseando nas

avaliacdes das etapas de verificacao.

Se este for o caso, entdo sdo estabelecidos e aplicados novos planos de acGes, de
forma a melhorar a qualidade do processo.

Depois de executada as quatro etapas do ciclo PDCA, e importante considerar alguns
aspectos que irdo contribuir para uma aplicacdo correta e obter um resultado melhor, no seu

decorrer:

e Redacdo Formal: o documento deve ter uma redagédo simples e sucinta, evitar erros de

interpretacao.

e Padrao: deve ser realizado conforme a situacdo da organizacdo, caso contrario pode ser

inatil aos objetivos.
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4. MATERIAIS E METODOS

Como instrumento de estudo de caso para este trabalho foi utilizada a Empresa
Madepar Industria e Comércio de Madeiras LTDA. Situada na Rua Heliodoro Muniz, numero

1480, bairro area industrial, Lages — SC.

Empresa do ramo madeireiro, esta a 48 atuando no mercado, e 38 anos na fabricagao
de portas de madeira. Contém aproximadamente 570 colaboradores, atua tanto no mercado
interno, abrangendo todas as regides do Brasil e mercado externo, principais mercados é o
Europeu e Americano. Tendo em média mensal de producdo, cerca de 30.000 portas séo

comercializadas.

Para a realizacdo deste projeto foi utilizado o método do ciclo PDCA e plano de acéo
5W2H, como descrito na revisdo bibliografica, para a retirada dos dados para comecar 0s

estudos de casos, pranchetas de anota¢fes e um computador para gerar os graficos.

Os estudos foram realizados no més de Julho e Agosto de 2018, estudos como,
avaliacdo dos projetos, e acompanhamento dos processos de execucdo, durante o turno da
tarde das 14h00min até as 18h00mim, no setor do pré-corte e expedicdo, fazendo anotacdes
das ocorréncias durante os processos, mensurando ideias e a¢fes para a melhoria da qualidade

dos processos.
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5. RESULTADOS E DISCUSSOES

Com a implanta¢do do novo método de producéo, onde visa a melhoria continua, e a
diminuicdo do retrabalho com a porcentagem chegando proximo a zero, e fazendo com o
nivel de lucratividade cresca, pois a quantidade de material rejeitado nos dias atuais € alta,
causado por algumas falhas nos processos e na vistoria de produgéo de cada lote de porta
finalizada.

A porta de madeira para 0 mercado externo é o tipo porta macica, ela ndo possui
preenchimentos, a sua montagem é composta, por montantes e travessas, molduras e painéis
(almofadas), podendo ser alterado conforme o modelo de porta escolhido pelo cliente. Os
componentes s&o montados e travados com cavilhas de madeira de eucalipto, ndo utilizando

qualquer artigo de metal em sua estrutura.

O processo se inicia na serraria com o recebimento da madeira (tora) bruta, sendo
serrada formando vérios blocos de madeira com tamanhos variados conforme
reaproveitamento da tora. Assim que finalizada a etapa de beneficiamento da madeira, 0s
blocos sdo enviados para o setor de estufas e caldeiras, para o processo de secagem da

madeira, levando em torno de 1 a 3 dias seu processo.

Logo ap6s o processo de secagem, os blocos de madeira sdo direcionados para a
plaina, processo este que alinha os blocos e os mantém com superficie planas, evitando que a
madeira fique com farpas ou tortas.

Essas pecas entdo retornam para a fabrica, dando inicio no processo de producdo. O

processo de linha de producéo é formado por 7 etapas, sdo elas:

1) PRE-CORTE: o funcionario recebe o projeto para corte dos blocos, conforme escolha do
cliente, entdo inicia o corte dos componentes, batente, montante, almofadas (painéis),
travessas. Nesta etapa existe uma diferenciagdo no processo, isso porque existem dois
produtos diferentes a serem feitos, 0s montantes para portas chamadas diretas, ou seja,
montantes de portas que recebem a lamina de miolo totalmente sobre sua largura, e
montantes de portas chamadas encabecadas, nestas portas a lamina de miolo € encaixada
sobre 0 montante, este que possui um rebaixamento na largura da pega com espessura

igual o da lamina de miolo.
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COLAGEM: processo de colagem dos componentes, sendo detalhados conforme o
projeto entregue aos funcionérios, e entdo depois é levado a mesa de prensagem, para

fixacdo da colagem.

USINAGEM: logo ap6s a colagem dos componentes a porta esta quase pronta, entdo
passa para o0 setor de usinagem, onde conforme o projeto é feita a furacdo para os
componentes extras, por exemplo, fechaduras, dobradicas, vidros, vincos para encaixe das

fechaduras entre outros.

PINTURA: nessa etapa a porta é pintada conforme solicitacdo do cliente, na grande
maioria dos pedidos para exportacdo a porta é vendida sem pintura ou apenas finalizada

com verniz.

MONTAGEM: etapa para a montagem dos componentes extras, (conforme citados no

processo de usinagem).

ACABAMENTO: processo de verificacdo de qualidade, se a porta possui todos 0s
componentes solicitados, onde € lixada e finalizada caso apresente alguma deformidade a
porta é encaminhado para o setor de retrabalho, para efetuarem o conserto da porta com

defeito.

EXPEDICAO: processo de finalizacdo, paletizacdo do lote e encaminhado para o

carregamento para envio ao cliente.

Na figura 5, pode ser observado de uma melhor forma através do fluxograma do

processo desde o recebimento do pedido do cliente, até a finalizacdo do processo.
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Figura 5: Fluxograma do processo produtivo.
Fonte: desenvolvido pelo autor.

5.1. LINHA DE RETRABALHO

Ap0s a coleta de todos os dados, foi verificado que na empresa em questdo, possuli
um setor proprio para retrabalho contando com 6 funcionarios. Explicando melhor, a porta
recém sai da linha de producdo e logo ja repassada para o setor de retrabalho para refazer
alguns detalhes.

Apos trés semanas de acompanhamento do setor, foi verificado que a cada hora,
cada funcionario refaz cerca de 7 a 9 portas, sendo uma jornada semanal de 42 horas

semanais, chegando a uma média de 68 portas por dia de trabalho.

Nas figuras a seguir, mostra casos de portas finalizadas que tiveram que passar pelo
retrabalho:

Figura 6: Batente e 0 montante ndo encaixaram perfeitamente, formando um grande friso.
Fonte: Desenvolvido pelo autor.
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Figura 7: Quantidade de portas a serem refeitas.
Fonte: Desenvolvido pelo autor.

Figura 8: Falta da conferéncia de material com qualidade.

Fonte: Desenvolvido pelo autor.
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Figura 9: Batente e 0 montante, ndo foram feitos do mesmo tamanho.
Fonte: Desenvolvido pelo autor.

Figura 10: Peca com defeito, falta 0 n6 na madeira.

Fonte: Desenvolvido pelo autor.
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Assim baseado nos dados levantados, resultam como um prejuizo para a empresa,
pelo motivo que a porta em si j& possui seu gasto na linha de producdo, e logo apds passa por
mais este processo de refazer a etapa que poderia ter sido evitada no inicio da linha produtiva.
No grafico abaixo, observamos a quantidade média de portas refeitas a partir do més de maio,
visto que no setor de estudado, possui 6 funcionarios, com a média de mais menos 68 portas
retrabalhadas por dia.

Gréfico 1: Relacdo de portas retrabalhadas e quantidade de pedidos.
Fonte: Desenvolvida pelo autor
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Tabela 4: Relacéo da porcentagem gerada em cada més.
Fonte: Desenvolvida pelo autor

. QUANTIDADEDE | ANTIDADE DE
MES PORTAS PEDIDO MENSAL %
RETRABALHADAS
Maio 9.900 unidades 28.000 unidades 35 %
Junho 7.956 unidades 31.520 unidades 25 %
Julho 8.790 unidades 29.550 unidades 30 %
Agosto 10.860 unidades 30.320 unidades 36 %
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5.2. PLANO DE ACAO

Ap0s os estudos realizados, e 0 conhecimento gerado em cada etapa, foi gerado um
Brainstorming junto com os responsaveis do setor de qualidade, e foi verificado que faltavam

padrBes entre 0s projetos e os funcionérios de cada etapa.

Entdo utilizamos a ferramenta de melhoria continua o Ciclo PDCA, que é uma
ferramenta de gestdo que tem como objetivo promover a melhoria continua dos processos por
meio de um circuito de quatro acGes: planejar (plan), fazer (do), checar (check) e agir (act). O
intuito é ajudar a entender ndo s6 como um problema surge, mas também como deve ser

solucionado, focando na causa e ndo nas consequéncias.

5.3. TESTE DOS PORQUES

Tabela 5: Testes dos porqués
Fonte: Desenvolvida pelo autor

Porque esta tendo retrabalho? Porque o material ndo esta conformidade.
Porque o material em ndo conformidade passa | Porque falta a conferencia da qualidade do lote
para o proximo setor? finalizado de cada etapa
Porque falta a conferencia da qualidade do Pela falta de padrdes estabelecidos no inicio do
lote finalizado de cada etapa? processo.

Porque ndo tem padrdes para 0s processos? PETUEDI TS & (IESEEERE Com ESts

processo.
Porque s0 é feita a conferencia da qualidade Porque falta profissional qualificado para esta
do lote da porta somente no ultimo estagio? funcéo.

5.4. IMPLEMENTACAO DO CICLO PDCA

Apos a realizacdo do teste dos porqués, foi definida a implementacéo do ciclo
PDCA.

1) PLANEJAR
e Localizar o problema: alto nivel de retrabalho, falta de padronizagéo nos processos.
e [Estabelecer meta: Nivel de retrabalho chegando a 0%.

e Anédlise da situagdo: Erros nos cortes dos componentes, falhas na conferencia do

material antes de ir para a proxima etapa, falha no projeto onde dificulta o entendimento,
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falta de manutencédo preventiva e corretiva em cada maquina da empresa, méas condi¢des

de trabalho, falta de equipamento e condicdes financeiras.
Anélise do processo / causas: falta de padronizagcdo nos processos e nos projetos.

Elaboracédo do plano de acéo: Foi organizado um padrdo nos processos, e 0s projetos

foram estudados e melhorados de ma forma que evite a falta de entendimento.

2) EXECUTAR

O qué fazer: Executar as acGes planejadas;

Quem vai fazer: A equipe de pessoas responsaveis por cada etapa do processo.
Onde: Linha de produgéo

Quando: implantamos a ferramenta de melhoria no més de setembro.

Por qué: para evitarmos o retrabalho, diminuicdo de custos, evitar constrangimentos e

cobrancas por métodos mal realizados.
Como: Obediéncia aos critérios estabelecidos.

Quanto: Teremos um custo inicial zero.

3) VERIFICAR

Apbs a implementacdo da ferramenta, e acompanhamento dos processos, ja

observamos uma grande melhoria e diminuicdo do retrabalho. Tivemos uma baixa de 70%

nos processos de retrabalho diario, baixando a média de 2 a 4 portas retrabalhadas por hora

por cada funcionario.

No gréfico abaixo mostramos os resultados alcancados em trés meses de execugéo.

Gréfico 2: Relacdo de portas retrabalhadas e quantidade de pedidos.
Fonte: Desenvolvida pelo autor
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Tabela 6: Relacéo da porcentagem gerada em cada més, apos a aplicacdo da ferramenta.

Fonte: Desenvolvida pelo autor

- QUANTIDADE DE QUANTIDADE DE
MES PORTAS PEDIDO MENSAL %
RETRABALHADAS
Maio 9.900 unidades 28.000 unidades 35%
Junho 7.956 unidades 31.520 unidades 25 %
Julho 8.790 unidades 29.550 unidades 30 %
Agosto 10.860 unidades 30.320 unidades 36 %
Setembro 3.150 unidades 32.621 unidades 10 %
Outubro 4,650 unidades 30.570 unidades 15 %
Novembro 2.985 unidades 29.824 Unidades 10
4) AGIR

Encerramos as implanta¢cdes com sucesso, e mostramos que a falta de padronizagédo

de projetos e processos, pode causar prejuizos a empresa.

Ap6s concluirmos a verificacdo, formalizamos um documento para a apresentacdo

para os diretores e gerentes da fabrica, com intuito de mostrarmos a eficiéncia do nosso

método, e padronizarmos 0s processos adquiridos.

Abaixo esta 0 documento que apresentamos, e com a autorizacdo de aceite do novo

método de padronizacdo dos processos.
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Descrigdo da A lia/Recl ¢ao (Probl
Resultado Esperado (Meta) o "
DIMINUIR O MAXIMO POSSIVEL O PROCESSO DE RETRABALHO
Observagdo
35000
30000
25000
20000
WPORTAS RETRABALHADAS
15000 QT DE PEDIDOP/ MES
10000
5000
0 ' S 5
MAIO JUNHO JULHO AGOSTO
. QUANTIDADE DE QUANTIDADE DE
MES FORTAS PEDIDO MENSAL %
RETRABALHADAS
Maio 9.900 unidades 28.000 unidades 35%
Junho 7.956 uni 31.520 unidades 25 %
Julho 8.790 unidades 29.550 unidades 30%
Agosto 10.860 unidades 30.320 unidades 36 %
Anilise das Causas (Brainstorming)
Material Maqui Mao de Obra
MATERIAL EM NAO CONFORMIDADE . FALTA D GONHECIMENTO E
e N SONPOR FALTADE MANUTENGAO TREINAMENTO DOS FUNGIONARIOS ProblemaEapediico

FALTA DE MATERIAL PARA OS

PROCESSOS. PREVENTIVA.

MANUSEIO DAS MAQUINAS
PROCESSOS E ETAPAS

N

MAS CONDIGOES DE TRABALHO

PROJETOS MAL FORMULADOS
SEM PADRAO NAS ETAPAS DE
PRODUCAO
FALTA DE ANALISE DE QUALIDADE

ALTO NIVEL DE RETRABALHO
E FALTA DE PADRONIZAGAO
DE PROCESSOS

EM CADA ETAPA

hi. Medid

Métad:

Teste dos Porqués: Porque esta tendo retrabalho?

Pela falta de estrutura ¢ conhecimento no

processo produtivo

Porque o material em nio conform idade
passa para o proximo setor?
Porqueos componentes nio estio em

conformidade com o projeto?

Porque falta a conferencia da qualidade do lote
finalizado de cada ctapa
Pela falta de padrdes estabelecidos no inicio do

processo.

Porque niio tem padrdes para os processos?

Porque sé é feita a conferencia da qualidade
do lote da porta somente no ultimo estigio?

Porque ndio houve a preocupagdo com este
processo.
Porque falta profissional qualificado para csta

fungdo.

Causa Fundamental:

ALTO NIVEL DE RETRABALHO E FALTA DE PADRONIZAGAO DE PROCESSOS

Figura 11: apresentacdo do relatério de processos.

Fonte: Desenvolvida pelo autor
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Plano de A¢dao

‘Localizar o problema: alto nivel de retrabalho, falta de padronizagdo nos processos.

-Estabelecer meta: Nivel de retrabalho chegando a 0%.

‘Analise da situagao: Erros nos cortes dos componentes, falhas na conferencia

do material antes de ir para a préxima etapa, falha no projeto onde dificulta o
entendimento, falta de manutencgéo preventiva e corretiva em cada maquina da empresa,
mas condi¢des de trabalho, falta de equipamento e condi¢des financeiras.

-Analise do processo / causas: falta de padronizagéo nos processos € nos projetos.

‘Elaboragao do plano de agéao: Foi organizado um padrao nos processos, e 0s projetos
foram estudados e melhorados de ma forma que evite a falta de entendimento.

Acomp o da Execugdo do Plano

Apos a implementagdo da ferramenta, e acompanhamento dos processos, ja observamos uma grande melhoria e diminuigdo do retrabalho.
Tivemos uma baixa de 70% nos processos de retrabalho diario, baixando a média de 2 a 4 portas retrabalhadas por hora por cada funcionario.

Verificagdo (Item de Controle) QUANTIDADE DE
" QUANTIDADE DE
MES PORTAS %
PEDIDO MENSAL
RETRABALHADAS
35000
000 Maio 9.900 unidades 28.000 unidades 35%
25000
Junho 7.956 unidades 31.520 unidades 25%
20000
15000 ®PORTAS RETRABALHADAS Julho 8.790 unidades 29.550 unidades 30%
10000 BQTDA MENSAL
— Agosto 10.860 unidades 30.320 unidades 36%
o Setembro 3.150 unidades 32.621 unidades 10 %
343 ?Q o\qo (.9"0 “‘359 \@@ “‘p@
v g & Outubro 4.650 unidades 30.570 unidades 15%
Novembro 2.985 unidades 29,824 Unidades 10%
PADRONIZAGAO FOI ACEITA: [Xlsm [InAO
E NECESSARIO IMPLEMENTAR MAIS ALGUMA MELHORIA: [XIsim [ INAO

SE SIM, QUAL SERA O RESPONSAVEL: GESTOR DO SETOR DA MANUTENGAO

Fonte: Desenvolvida pelo autor
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6. CONCLUSAO

Partindo do entendimento do estudo deste projeto, que ao utilizarmos a padronizagéo
dos processos, pode-se detalhar e iniciar a melhoria dos processos e a diminuicdo dos
problemas evidenciados. Pode-se também compreender todos os fatores que estdo envolvidos
Ccom 0S processos e 0s quais possuem participacdo direta na producdo de portas de giro,
fatores como etapas de producdo equipamentos e pessoas.

A analise feita foi que a importancia deste primeiro passo que € a padronizacao dos
projetos e processos, resultou numa melhora de 70% na linha de producéo baixando certa de
44% os processos de retrabalho, e utilizando 50% da capacidade da ferramenta de melhoria
continua o Ciclo PDCA e o plano de agdo 5W2H.

A implantacdo deste meétodo ocasionou em melhoria nos processos, agilidade,
diminuicdo dos custos para a empresa, sendo bem aceito pela diretoria e gestores. Contudo,
apesar de a fabrica atualmente estar cumprindo sua meta de producdo, foi verificado que
existem empecilhos para a melhor eficiéncia da producdo que precisam ser eliminados para

ndo comprometerem um possivel aumento de producéo.

Portanto faz-se necessario uma maior atencdo da alta geréncia da organizacdo com o
setor produtivo dessa fabrica, pois com o aumento da producdo, sem a criacdo de um
planejamento estratégico consistente para a producdo de portas tanto para o mercado interno
como para 0 mercado externo, visto que a empresa em questdo possui potencial para se tornar

uma empresa muito bem conceituada no ramo de portas de madeira.
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