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Resumo da Dissertacdo apresentada ao PPGEP/UFPA como parte dos requisitos
necessarios para a obtengdo do grau de Mestre em Engenharia de Processos (M. Eng.)

CONTROLE DA QUALIDADE DO PROCESSO PRODUTIVO DE PERFIS EM
STEEL FRAME: O CASO DE UMA INDUSTRIA DE MANAUS

Vanusa do Carmo Souza de Freitas

Novembro/2017

Orientador: Kleber Bittencourt Oliveira

Area de Concentragio: Processos Industriais

Este trabalho analisa o controle da qualidade do processo produtivo de perfis em steel
frame e suas consequéncias para a empresa Pré Moldados Planalto Ltda, do Municipio
de Manaus - Amazonas. Para isso, inicialmente foi realizada a descricdo do processo
produtivo de perfis em steel frame da empresa pesquisada, através de um fluxograma
geral do processo produtivo da empresa. Para a coleta de dados, aplicou-se um
questionario, efetuando-se uma analise qualitativa. Realizou-se, também, uma discussao
que relacionou a fundamentacdo tedrica com os resultados obtidos via respostas dos
questionarios aplicados. Foi construido um plano de a¢do como sugestdo de melhoria
do processo produtivo dos perfis em steel frame da empresa Pré Moldados Planalto
Ltda. A pesquisa mostrou que a empresa estudada, de alguma forma, controla a
qualidade de seu processo produtivo de perfis em steel frame. Entretanto, algumas
dificuldades apresentadas no processo produtivo foram evidenciadas, como: a
necessidade de melhoria na manutencdo dos equipamentos de producdo, falta de
comunicacgéo entre os setores produtivos, eventuais atrasos na entrega dos perfis para o0s
clientes por causa de atrasos na compra de matéria prima, necessidade de treinamento e
qualificacdo para os colaboradores do setor produtivo, e necessidade de reduzir as ndo
conformidades de producdo. Com base nesses resultados, conclui-se que essas 06 (seis)

acOes apresentadas no plano, podem colaborar com a melhoria do processo de produgéo
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de perfis em steel frame da empresa pesquisada. Contudo, precisam ser implementados

e estudados seus resultados, uma vez que isso ndo foi possivel nesta pesquisa.
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Abstract of Dissertation presented to PPGEP/UFPA as a partial fulfillment of the
requirements for the degree of Master in Process Engineering (M. Eng.)

QUALITY CONTROL OF THE PRODUCTION PROCESS OF PROFILES IN
STEEL FRAME: THE CASE OF A MANAUS INDUSTRY.

Vanusa do Carmo Souza de Freitas

November/2017

Advisor: KleberBittencourt Oliveira

Research Area: Industrial Processes

The objective of the dissertation is to analyze the quality control of the production
process of profiles in steel frame and its consequences for the company Pre
MoldadosPlanaltoLtda, located at Manaus - Amazonas. A review of the literature and
state of the art brought significant contributions to the concepts understandings related
to quality management techniques in production operations and tools for quality control
and improvement. A production process description of light steel modules of the
company surveyed was elaborated through documents such as laws, resolutions,
standards, among others; which regulates the production process. For data collection, a
questionnaire was used, with a qualitative analysis. A debate was also used to relate the
theoretical basis to the results obtained through the answers of the questionnaires
applied. An action plan was elaborated as a suggestion to improve the production
process of the light steel modules at PréMoldadosPlanalto Ltda. The research showed
that the company studied, in some way, controls the quality of its production process of
light steel modules. However, some difficulties presented in the production process
were evidenced, such as: the need to improve maintenance of production equipment,
lack of communication among productive sectors, possible delays in the delivery of
profiles to customers due to delays in the purchase of raw material, the need for training
and qualification for employees in the productive sector, and the need to reduce
production nonconformities. Based on these results, it can be concluded that these 06

(six) actions presented in the plan can contribute to the light steel modules production
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process improvement from the company surveyed. However, their results need to be

implemented and studied, since this was not possible in this research.
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CAPITULO 1

INTRODUCAO

Neste capitulo sdo abordados as motivacdes, principais objetivos, contribuicdes
e sintese do presente trabalho, o qual trata de um estudo de caso acerca do controle da
qualidade do processo produtivo de perfis em steel frame em uma industria de
Manaus/AM.

1.1 - MOTIVACAO

A construcédo pré-fabricada vem se consolidando como alternativa as exigéncias
do mercado por produtividade, racionalizacdo dos processos e qualidade dos produtos.
Assim, um mercado desafiador como o brasileiro, que historicamente apresenta uma
significativa demanda para a constru¢cdo de moradias, necessita de empresas que, além
de acompanhar as exigéncias atuais, possa gerenciar com qualidade seus servicos e
produtos ofertados.

Reforca essa exigéncia, o estudo do Ministério das Cidades do Governo Federal
que aponta em 2012, um déficit de 5,43 milhdes de domicilios no Brasil. Sendo que
destes, 85,9% em areas urbanas, isso sem contar com 14,5 milhGes de habitacdes
precérias ou inadequadas (DAVILA, 2015).

Foi pensando nessa demanda, na racionalidade dos processos e qualidade dos
produtos, que a empresa Pré Moldados Planalto Ltda, localizada na Zona Oeste do
municipio de Manaus — Amazonas, tornou-se a primeira industria de construcdo de
perfil em Light Steel Frame (LSF), que traduzido para o portugués fica Light=leve,
Steel=aco e Frame=construcéo, da regido norte (CBCA, 2013).

Assim sendo, esta pesquisa tem como tema: Controle da Qualidade do Processo
Produtivo de Perfis em Steel Frame: O caso de uma inddstria de Manaus. O estudo
analisou o controle da qualidade do processo produtivo de Perfis em Steel Frame e suas
consequéncias para a empresa Pré Moldados Planalto Ltda, do municipio de Manaus —
Amazonas, tomando como referéncia as ferramentas de controle da qualidade e sua
empregabilidade nos processos produtivos, com foco na busca da melhoria continua dos

processos produtivos.



Com o plano de acdo proposto, pretende-se sugerir a utilizacdo adequada das
ferramentas de controle da qualidade, para a melhoria do controle do processo produtivo
de Perfis em Steel Frame.

1.2 - OBJETIVOS

1.2.1 - Objetivo geral

Analisar o controle da qualidade do processo produtivo de perfis em steel frame
e suas consequéncias para a empresa Pré Moldados Planalto Ltda, do municipio de

Manaus — Amazonas.

1.2.2 - Objetivos especificos

Dentre os objetivos especificos, estdo:

1. Descrever o processo produtivo de Perfis em Steel Frame na empresa Pré
Moldados Planalto Ltda, do municipio de Manaus - Amazonas;

2. Identificar os aspectos positivos e as dificuldades do processo produtivo de
Perfis em Steel Frame da empresa estudada;

3. Propor acBes que venha a colaborar com a melhoria do processo de producéo

dos Perfis em Steel Frame da empresa Pré Moldados Planalto Ltda.

1.3 - CONTRIBUICOES DA DISSERTACAO

A pesquisa tem por finalidade contribuir com a construgdo de um plano de agdo
que possa ser implementado, utilizando-se uma ou mais técnicas de controle de
qualidade para a melhoria desse processo produtivo de perfis em steel frame, na
industria pesquisada.

Como relevancia da pesquisa, destaca-se o fortalecimento do processo de
industrializacdo dos perfis em steel frame, com a otimizacdo do processo produtivo e

melhoria na producdo em larga escala; para satisfazer os clientes e parceiros envolvidos.



1.4 - ORGANIZACAO DO TRABALHO

O Capitulo 1 destaca a motivacao, objetivos e as contribui¢fes desta pesquisa.
Destaca-se sinteticamente também, a concepcdo de CARPINETTI (2012) sobre a
importancia das ferramentas no controle da qualidade e seu respectivo auxilio na
melhoria do processo produtivo.

J& o Capitulo 2 dedica-se ao estado da arte e a revisdo da literatura da tematica
abordada na pesquisa. Destaca-se o processo evolutivo da qualidade com enfoque nas
ferramentas de controle da qualidade. Nesse capitulo é abordado também o processo de
producdo do Light Steel Framing (LSF), bem como sua regulamentagéo, de acordo com
a norma técnica vigente dos 6rgaos regulatorios.

O Capitulo 3, refere-se a metodologia aplicada a pesquisa. Neste estudo, foi
utilizado a aplicacdo do questionario, contendo grupo de itens relacionados com 0s
objetivos especificos, para a obtencdo dos resultados que puderam contribuir com a
construcao do plano de agéo.

No Capitulo 4, foi tratado dos resultados e discussdes, através da andlise dos
resultados obtidos com a aplicacdo do instrumento metodoldgico destacado no capitulo
anterior e a revisdo bibliogréfica desenvolvida no capitulo 2.

No Capitulo 5, foram apresentadas as contribuices através de sugestdes para a
melhoria do processo produtivo da industria pesquisada e no Capitulo 6 foi realizada a

conclusdo do trabalho que foi desenvolvido e as sugestdes para os trabalhos futuros.



CAPITULO 2

ESTADO DA ARTE E REVISAO DA LITERATURA

Para uma melhor compreensao, dividiu-se este capitulo em 03 se¢des. Destaca-
se na primeira secdo as técnicas de gestdo da qualidade nas operagdes de producdo. Na
secdo seguinte, sdo apresentadas as ferramentas para controle da qualidade e melhoria
da qualidade, para posterior escolha daquela que sera utilizada nesta pesquisa.

Na terceira e Ultima secdo, € enfatizado o processo produtivo de perfis em steel
frame. Destaca-se também, uma breve leitura do cenério nacional e local deste produto,

além das regulamentagdes do processo de producdo de perfil em LSF.

2.1 — AS TECNICAS DE GESTAO DA QUALIDADE NAS OPERACOES DE
PRODUCAO

Nesta secdo, serd enfatizada a evolucdo conceitual da qualidade. Tal evolugédo
apresenta os fundamentos teodricos que possibilitam a compreensdo dos conceitos de

qualidade ao longo das Ultimas décadas.

2.1.1 - Evolucéo conceitual da qualidade

Qualidade é uma das palavras-chave mais difundidas junto a sociedade e
também nas empresas (CARPINETTI, 2012). Porém existe uma determinada confusdo
no uso desse termo, atribuida ao subjetivismo associado a qualidade e ao uso genérico
com que se emprega para representar coisas bastante distintas.

O autor acrescenta ainda que para muitos, qualidade estd associada a atributos
intrinsecos de um bem, como desempenho técnico ou durabilidade. Sob essa
perspectiva, um produto com melhor desempenho teria mais qualidade que um produto
equivalente, mas com desempenho técnico inferior. J4, para outros, qualidade esta
associada a satisfacdo dos clientes quanto a adequacdo do produto ao uso. Ou seja,
qualidade € o grau com que o produto atende satisfatoriamente as necessidades do
usuario durante o uso.

CARPINETTI (2012) destaca que existe também um terceiro entendimento de

qualidade, que no passado, costumava ser geralmente dominante no sistema fabril. E
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aquele que enxerga a qualidade como atendimento das especificacbes do produto.
Assim, a qualidade seria avaliada pelo grau de conformidade do produto fabricado com
as suas especificacdes de projeto.

Em seguida, destaca que existe ainda aqueles que associam qualidade ao valor
relativo do produto. Por essa perspectiva, um produto de qualidade é aquele que
apresenta o desempenho esperado a um preco aceitavel, e internamente a empresa
apresenta um nivel de conformidade adequado a um custo aceitavel.

O que se observa é que até o inicio da década de 50, a qualidade do produto era
entendida como sindnimo da perfeicdo técnica, ou seja; o conceito de qualidade até esse
momento tinha como foco tanto o produto, como a sua produgdo (CARPINETTI, 2012).

Nessa trajetoria, FARIAS FILHO (2000), aponta que o estudo sobre a evolugdo
da qualidade como parceira da evolucdo da humanidade esta distribuido em etapas, que
podem ser correlacionadas com a situacdo socioecondmica do ser humano em seu
processo evolutivo.

A Tabela 2.1, apresenta esta correlacdo entre o conceito de qualidade em trés
etapas distintas, voltadas para o desenvolvimento das linhas de producdo e a
necessidade de solucdo dos problemas do processo produtivo, de acordo com FARIAS
FILHO (2000).



Tabela 2.1 - Conceito de qualidade em trés etapas distintas.

12, Etapa: Qualidade Intrinseca

Da capacidade evolutiva do homem, surge o homem-artesdao, aquele que
transforma com as méos e poucas ferramentas elementos como pedra,
madeira e outros em pecas decorativas e/ou pequenos utensilios que

ajudam na vida diaria dos seus em sua comunidade.

28, Etapa: Qualidade Estruturada

Cada divisdo do trabalho, o surgimento da linha de producdo e com o
aumento da complexidade dos bens manufaturados, surgem problemas
estruturais e operacionais a serem resolvidos. A solugdo comega com o
desenvolvimento de formas de “controlar” o processo produtivo com fins

de garantir a qualidade de seus produtos.

32 Etapa: Qualidade Extrinseca

O estagio atual da sociedade tenta reeditar o artesdo, com uma nova
roupagem e bem diferente daquele do passado. Um novo homem, que
dentro da sua estacdo de trabalho realize, como arteséo, a sua funcéo e se
inter-relacione, dentro da organizacdo, com o0s outros artesaos, pro-

ativamente, buscando a participacdo e 0 comprometimento.

Fonte: Adaptado de FARIAS FILHO (2000).

A partir da Tabela 2.1, pode-se dizer que a segunda e terceira etapa apresentam
outras divisGes em varias fases em funcdo das necessidades de manufatura.

Dito isso, a segunda etapa, denominada por FARIAS FILHO (2000), de
Qualidade Estruturada, foi dividida em outras trés fases, a saber: Inspecdo (Revolucao
Industrial até a década de 20), Controle Estatistico de Processo (década de 20 até a
Segunda Guerra Mundial) e a Garantia da Qualidade (Segunda Guerra até a década de
60).

Vale ressaltar que na fase de Controle Estatistico de Processo, aparece o grafico
de controle. Esta ferramenta sera mais bem detalhada na parte especifica deste capitulo

que tratara das ferramentas para o controle e melhoria da qualidade.



A terceira etapa, apontada por FARIAS FILHO (2000), fala da “Qualidade
Extrinseca”. O autor se refere a Gestao Integrada da Qualidade Total, que vai da década
de 70 até os dias atuais. Destaca também outra fase denominada Gestdo da Qualidade
Total, que vai da década de 90 até os dias atuais.

Sobre a fase da Gestdo Integrada da Qualidade Total, PORTO (2014), afirma
que a qualidade deve permear por toda organizacdo e ndo ficar restrita a linha de
producdo. Neste momento, surge o conceito de cliente interno. Em decorréncia deste
fato, verificou-se também que o relacionamento entre organizacdo e fornecedores
deveria mudar e passar para um trato entre parceiros e ndo entre adversarios.

Destacada a fase da Gestdo Integrada da Qualidade Total, onde se observa um
esforco por parte da organizagdo no sentido de aprimorar seu relacionamento interno e
externo, descreve-se agora, a segunda fase que fala da Gestdo Estratégica da Qualidade
Total.

Essa fase caracteriza-se como sendo um passo a frente em relacdo a fase
anterior, uma vez que assume que a qualidade é feita exclusivamente para o mercado.
Assim, além de privilegiar os clientes internos e fornecedores, deve-se, também,
privilegiar o cliente externo e precaver-se contra a concorréncia (PORTO, 2014).

Sobre a Gestdo Estratégica da Qualidade Total, o autor enfatiza ainda que o
componente estratégico € pingcado e colocado como elemento mais relevante, a relagdo
submissa dar lugar a consciéncia contingencial das relacdes entre atores de modo que a
qualidade passou a ser premissa basica e ndo mais competitiva (PORTO, 2014).

Depois de se descrever algumas das caracteristicas da fase que compreende a
Gestdo Estratégica da Qualidade Total, ainda sobre o processo evolutivo da qualidade
nas ultimas décadas, SHIBA, GRAHAM e WALDEN (1997), apontam que a evolucao
do conceito da qualidade passou por varios estagios.

A Tabela 2.2 apresenta uma sintese desses conceitos, nas Ultimas décadas do

século passado.



Tabela 2.2 - Sintese da evolugdo dos conceitos de qualidade.

Conceito de Gestdo da Qualidade Anos 50-80

Adequacdo as especificacfes (padrdo): Avalia se o produto

Anos 50 | produzido estd adequado ao padrdo estabelecido em projeto. Esta

muito relacionado a Inspecédo e ao Controle Estatistico da Qualidade.

Adequacdo ao uso: busca garantir a satisfacdo das necessidades do
Anos 60 | mercado, ou seja; satisfazer as reais necessidades ou desejos do

cliente, ndo apenas aos padrdes estabelecidos pelo produto.

Adequacédo ao custo: preza pela alta qualidade e custo baixo, o que
levou a mudancgas significativas na forma de produzir, buscando
Anos 70 | diminuir a variabilidade do processo. A Inspecdo passa a ser no
processo e ndo no produto e hd a necessidade de feedback constante

em cada etapa, para que 0s erros sejam corrigidos de imediato.

Adequacdo a requisitos (necessidades) latentes: satisfazer as
Anos 80 necessidades dos clientes antes que os clientes estejam cientes delas.
nos
Revela-se como um monopdlio por um curto periodo de tempo, devido

a vontade da mudanga.

Fonte: Adaptado de PORTO (2014).

Os conceitos apresentados até aqui, demonstram certa complexidade quando se
trata da qualidade. Significa dizer que a partir do contexto empregado, pode ocorrer
interpretacdes distintas por especialistas de diferentes areas de atuacao.

Mesmo diante da complexidade para compreensdo do conceito de qualidade,
PORTO (2014) destaca que toda essa evolucdo do conceito de qualidade, levou a uma
evolucdo também das préticas de gestdo e suas ferramentas, que foram influenciados
diretamente por tedricos como Deming, JURAN, Ishikawa, dentre outros; denominados
de “Gurus da Qualidade”.

MARQUES (2006) acrescenta que ao analisar historicamente a evolucdo da
qualidade, observou que tudo é uma questdo cultural, que as acdes de melhoria séo
consequéncias das exigéncias do mercado e do consumidor. Afirma que embora a
globalizagdo tenha aumentado a concorréncia, ela deu ao consumidor maior poder de

escolha e mais conhecimentos sobre assuntos restritos até pouco tempo.



Ao estudar sobre a implantacdo de um sistema de gestdo de qualidade em uma
empresa de posicionamento de GPS, MARQUES (2006) aponta que a implementagéo
de um programa de gestdo da qualidade favorece ao desprendimento da informalidade e
da auséncia de controle de documentos.

Por outro lado, a analise do impacto do Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ)
nas organizagdes, realizado por FERREIRA (2015) conclui que a utilizacdo da Norma
ISO 9001 causa um efeito aceitavel quando relacionado & melhoria da competitividade
dos produtos e servicos ofertados e rentabilidade.

FERREIRA (2015) considera que ao longo dos anos, cada vez mais, tem
aparecido organizacdes certificadas na Norma ISO 9001, como forma de se tornar mais
competitiva perante o mercado atual, melhorar a qualidade do produto ou servigo
ofertado e 0 aumento da rentabilidade.

Desse modo, observa-se que a qualidade deixou de ser um diferencial para se
tornar um dos pré-requisitos obrigatérios nos diversos setores da economia, e sua busca
envolve todos os processos organizacionais (GOULART e BERNEGOZZI, 2010).
Dessa Forma sera tratada, a seguir, as ferramentas para o controle e melhoria da

qualidade.

2.2 - FERRAMENTAS PARA O CONTROLE E MELHORIA DA QUALIDADE

Pode-se afirmar, de acordo com GOULART e BERNEGOZZI (2010), que as
ferramentas da qualidade sdo técnicas utilizadas nos procedimentos e no gerenciamento
da Gestdo da Qualidade, que por sua vez, permitem a analise de fatos e dados
estruturados para a tomada de decisdo com maior probabilidade de adequacéo a situacédo
analisada.

Entretanto, antes de se iniciar a descricdo das sete Ferramentas da Qualidade,
opta-se por destacar primeiro, a contribuicdo de Deming que é apontado por PORTO
(2014) como um dos “Gurus da Qualidade”. A relevancia de seu trabalho pode
contribuir com a constru¢do do plano de acdo que se pretende sugerir com a conclusédo
desta pesquisa.

DEMING (1990) promoveu a propagacdo do método de analise sistematica
como base para o processo de melhoria continua nas organizacgdes, denominado ciclo
Plan, Do, Check, Act, que traduzido para o portugués é Planejar, Executar, examinar,
Ajustar (PDCA). A Figura 2.1 mostra mais detalhadamente o ciclo PDCA de Deming.
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CICLO PDCA

Action (Agir) Plan (Planejar)

1 Identificagao do Problema
2 Analise do Fenémeno
3 Analise do Processo
4 Plano de Agao

Padronizagao 8

Agao 7

Verificagao 6 5 Execugao

Check (Verificar) Do (Executar)

Figura 2.1 - Ciclo PDCA de DEMING.
Fonte: Adaptado de PALADINI (2009).

O Ciclo PDCA de Deming é observado nos processos de gestdo da qualidade da
Norma ABNT NBR ISO 9001:2008, sendo utilizado para o desenvolvimento dos
requisitos nas empresas que almejam ter seus Sistemas de Gestdo da Qualidade (SGQ)
certificados por essa Norma (ABNT, 2008).

As ferramentas de controle da qualidade, apresentadas a seguir, utilizadas no
processo de melhoria continua de produtos e processos; estdo envolvidas nas seguintes
etapas: (1) Identificacdo dos problemas prioritarios; (2) Observacao e coleta de dados;
(3) Andlise e busca de causas-raizes; (4) Planejamento e implementacdo das acoes; (5)
Verificacdo dos resultados (CARPINETTI, 2012). A Figura 2.2 ilustra o processo de

forma mais concisa.
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——> Identificar o problema

|

Identificar as causas <+

Meta de . .
. Agir para eliminar as causas
melhoria

f I

Verificar o resultado

I

Padronizar

I

Estabelecer controle

Figura 2.2 - llustragdo do processo de melhoria continua.
Fonte: CARPINETTI (2012).

Para auxiliar o desenvolvimento dessas acgbes da Figura 2.2, foram
desenvolvidas varias ferramentas, classificadas como As Sete Ferramentas da
Qualidade, que compreendem: Estratificacdo, Folha de verificacdo, Diagrama de
Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Histogramas, Diagrama de Dispersao e Gréficos de
Controle (CARPINETTI, 2012).

2.2.1 — Estratificacao

Para CARPINETTI (2012) consiste na divisdo de um grupo em diversos
subgrupos com base em caracteristicas distintas ou de estratificacdo. Onde as principais
causas de variacdo, que atuam nos processos produtivos constituem possiveis fatores de
estratificacdo de um conjunto de dados: equipamentos, insumos, pessoas, métodos,
medidas e condi¢des ambientais.

Pode-se dizer que a estratificacdo é bastante Gtil na fase de analise e observacdo
dos dados. Uma das estratégias recomendavel consiste em registrar todos os fatores que

sofrem alguma alteracdo durante o periodo de coleta de dados.
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2.2.2 — Folha de verificacao

Para PORTO (2014), a Folha de Verificacdo é usada para a coleta de dados a
partir de necessidades de andlise de dados futuras. Acrescenta que € essencial esclarecer
seu proposito e obter valores que demonstrem claramente os fatos. Deve ser
simplificada e organizada, eliminando a necessidade de rearranjo posterior dos dados.

As folhas de verificacdo devem ser especificas para um proposito especifico, 0s
trabalhadores devem ajudar a desenvolvé-la, devem ter clareza no titulo do formulario e
este deve ter um formato agradavel.

A mesma consiste em um formulario no qual os itens a serem examinados ja
estédo impressos. Os tipos mais empregados sdo: 01- verificacdo para distribuicdo de um
item de controle de processo, com definicdo dos limites LIE — Limite Inferior da
Especificacdo e LSE — Limite Superior da Especificacdo, 02 - verificacdo para
classificacdo de defeitos.

Na Tabela 2.3, TOMELIN (2004), apresenta um exemplo de folha de verificacéo

para identificacdo dos tipos de defeitos.

Tabela 2.3 -Exemplo de folha de verificacdo para identificacdo de defeitos.

Tipo de Defeito Verificagéo Total
Trinca i 15
Risco i 10
Mancha i i i 27
Folga e e i 24
Outros e 8
Total 84

Fonte: TOMELIN (2004)

Para o exemplo da Tabela 2.3, que trata da Folha de Verificacdo para
Identificacdo de defeitos; WERKEMA (1995), acrescenta que a utilizagdo da Folha de
Verificagdo pode favorecer o trabalho de encontrar as causas raizes desses defeitos, uma

vez que se sabe exatamente onde se concentram 0S mesmaos.
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Na prética, a utilizacdo da Folha de Verificacdo, tem como objetivo facilitar o
trabalho de quem realiza a coleta de dados, organizar os dados durante a coleta,
padronizar os dados que serdo coletados, dentre outros (WERKEMA, 1995).

2.2.3 — Diagrama de pareto

PORTO (2014), ao se manifestar sobre o Diagrama de Pareto, afirma que é uma
das ferramentas de controle mais utilizadas para o gerenciamento da funcéo qualidade,
uma vez que apresenta caracteristicas construtivas de facil aplicabilidade e
interpretacao.

Trata-se basicamente de um grafico de colunas, onde se deve ordenar de forma
decrescente, de modo que as colunas alocadas a esquerda apresentam relativamente,

maior importancia que as demais posicionadas na extremidade oposta do gréafico.

2.2.4 — Diagrama de causa e efeito

O Desenvolvedor do Diagrama de Causa e Efeito foi Ishikawa e sua
contribuicdo esta voltada para o desenvolvimento da visdo ampla da qualidade. Para
Ishikawa, qualidade total implica em participacdo de todos e no trabalho de grupos ao
invés do individual (ISHIKAWA, 1993).

O Diagrama de causa e Efeito foi desenvolvido para representar as relacfes
existentes entre um problema ou o efeito indesejavel do resultado de um processo e
todas as possiveis causas desse problema.

E estruturado de forma a ilustrar as vérias causas que levam a um problema. A
estrutura lembra o esqueleto de um peixe, por isso é conhecido como diagrama de
espinha de peixe. Uma terceira denominacdo € diagrama de Ishikawa. A Figura 2.3
mostra o Diagrama de Causa e Efeito desenvolvido por Ishikawa que ainda hoje é

utilizado no controle da qualidade.
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Figura 2.3- Diagrama de causa e efeito de ISHIKAWA.
Fonte: Adaptado de CARPINETTI (2012).

A construcdo de um Diagrama de Causa e Efeito deve ser realizada por um
grupo de pessoas envolvidas com o processo considerado. Uma vez definido o problema
a ser considerado, a equipe deve se concentrar na identificacdo de todas as possiveis
causas (CARPINETTI, 2012).

Assim, por ser um Diagrama de Causa e Efeito, é importante envolver o maior
nimero de pessoas que conhecam 0 processo e que ndo omitam as causas relevantes.
Pessoas que possam promover uma tempestade de ideias que favore¢am a construgéo do
diagrama

2.2.5 — Histogramas

O Histograma é um grafico de barras no qual o eixo horizontal, subdividido em
varios pequenos intervalos, apresenta os valores assumidos por uma variavel de
interesse. Onde para cada intervalo é construida uma barra vertical, cuja area deve ser
proporcional ao nuimero de observagfes na amostra cujos valores pertencem ao
intervalo correspondente (CARPINETT], 2012).
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O Histograma dispde as informacdes de modo que seja possivel a visualizacédo
da forma da distribuicdo de um conjunto de dados e também a percepcdo da localizagdo
do valor central e da dispersdo dos dados em torno deste valor central.

2.2.6 — Diagrama de disperséo

E um gréfico utilizado para a visualizagio do tipo de relacionamento existente
entre duas variaveis. De modo geral, graficos de dispersdo sdo usados para relacionar
causa e efeito, como, por exemplo, o relacionamento entre velocidade de corte e
rugosidade superficial em um processo de usinagem, composicdo de material e dureza,
intensidade de iluminagdo de um ambiente e erros de inspecdo visual etc.
(CARPINETTI, 2012).

Para se construir um Diagrama de Dispersao, deve-se selecionar as variaveis que
se pretende analisar a relacdo, recolher os pares de dados (X, y) e organiza-los em uma
tabela, encontrar os valores maximos e minimos para x e para y, marcar as escalas
respectivas de modo que sejam mais ou menos iguais e marcar os pontos no grafico
(PORTO, 2014).

2.2.7 — Gréficos de controle

O objetivo de graficos de controle € garantir que o processo opere na sua melhor
condicdo. Suponha um processo de usinagem de um eixo, em que periodicamente, é
feita a medicdo da dimensdo do didmetro externo de um conjunto de cinco eixos
(amostra) fabricados consecutivamente, conforme ilustrado na Tabela 2.4, para trés

amostras colhidas em intervalos de meia hora.
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Tabela 2.4- Amostras do resultado de um processo.

Amostra 1 Amostra 2 Amostra 3
0,63 0,66 0,64
0,64 0,64 0,63
0,64 0,65 0,65
0,62 0,65 0,64
0,67 0,67 0,64

X=0,64 X=0,654 X=0,64
R=0,05 R=10,03 R=0,02

Fonte: Adaptado de CARPINETTI (2012).

A comparacdo das meédias das amostras indica como 0 processo estd variando.
CARPINETTI (2012) diz que quando um processo estd em controle estatistico, isto é,
quando apenas causas cronicas de variabilidade estdo presentes, o resultado do
processo, conforme ele evolui no tempo, deve se distribuir aleatoriamente segundo um
padrdo normal, variando dentro de limites previsiveis em torno de um ponto central.

Por outro lado, quando o processo ndo se encontra em controle estatistico, ou
seja, quando causas esporadicas, além das cronicas, estdo interferindo na estabilidade do
processo, a distribuicdo dos pontos do grafico apresentara pontos fora dos limites do
gréfico.

Além das ferramentas descritas acima, PORTO (2014) destaca que existem outas
ferramentas que sdo conhecidas como Ferramentas Gerenciais. S&o elas: Diagrama de
Relacdes, Diagrama de Afinidades, Diagrama em Arvore, Matriz de Priorizacdo, Matriz
de Relacdes, Diagrama de Processo Decisorio e Diagrama de Atividades ou Setas.

No que se refere a Matriz de RelacGes, observa-se que a mesma serve para
identificar a existéncia de relacGes entre variaveis. Consiste numa estrutura que organiza
logicamente informagdes que representam acoes, responsabilidades, propriedades ou
atributos inter-relacionados. Utiliza simbologia prépria, que permite ligeira visualizacdo
do problema como um todo, deixando claras as areas nas quais 0 mesmo esta
concentrado (PORTO, 2014).
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Realizada a apresentacdo das ferramentas para o controle e melhoria da
qualidade, passa-se a seguir, para a proxima secéo deste capitulo que trata dos processos
de producéo de Perfis em Steel Frame.

2.3 - PROCESSO DE PRODUCAOQ DE PERFIS EM STEEL FRAME

Primeiramente, em se tratando de producdo, o autor HARDING (1981) apud
ESTEVES (2007), afirma que o sistema de producdo € um conjunto de partes inter-
relacionadas que atuam conforme padrdes estabelecidos sobre entradas no sentido de
produzir as saidas.

As construcdes em LSF sdo caracterizadas por serem a “seco”, pois além de
utilizarem estruturas de aco, também empregam placas de gesso acartonado para
vedacdo e 1d de rocha para isolamento térmico (BURSTRAND, 1998).

Qualitativamente, CRASTO (2005) conceitua o light steelframing como sendo:
“sistema construtivo de concepgao racional caracterizado pelo uso de perfis formados a
frio de aco galvanizado compondo sua estrutura e por subsistemas que proporcionam
uma construcao industrializada e a seco”.

LIMA (2013) destaca que o sistema construtivo LSF utiliza como estrutura um
reticulado formado por perfis leves de aco a frio zincado por imerséo a quente ou com
revestimento de aluminio-zinco por imersdo a quente, ligados, em geral, por parafusos
autobrocantes e autoatarraxantes.

Esses perfis formam painéis de paredes, laje, piso e cobertura. LIMA (2013)
acrescenta que o sistema construtivo LSF é o produto de um conjunto de processos
resultantes de métodos e técnicas construtivas especificas oriundas dos sistemas
construtivos a seco e de construcdo de aco.

Ainda sobre a producdo de perfis em LSF, CAMPOS (2012) destaca em seu
artigo que € um sistema construtivo estruturado de perfis de aco galvanizado formado a
frio, projetados para suportar as cargas da edificacdo e trabalhar em conjunto com
outros subsistemas industrializados, de forma a garantir os requisitos de funcionamento
da edificacdo. E um sistema construtivo aberto, que permite a utilizacdo de diversos
materiais.

Acrescenta que sendo flexivel, ndo apresenta grandes restricbes aos projetos,
racionalizando e otimizando a utilizagdo dos recursos e gerenciamento das perdas. E

customizavel permitindo total controle dos gastos ja na fase de projeto, além de ser
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duravel e reciclavel. Apresenta étima resisténcia a incéndio, pois é revestido por placas
de gesso acartonado, material com elevada resisténcia ao fogo (CAMPQOS, 2012).

Para uma melhor compreensdo do processo de producdo de perfis em LSF,
destaca-se nesta secdo a seguir, primeiramente, 0 modelo de producdo denominado

empurrada e o outro chamado de puxada.

2.3.1 - Modelo de producéo empurrada

SLACK, CHAMBERS, e JOHNSTON (2002), afirmam que o modelo de
producdo empurrada ligado as praticas de MRP e ERP busca auxiliar as empresas para
planejar e controlar suas necessidades de recursos com apoio de sistemas informativos
computadorizados.

Sobre isso, PERIARD (2010), nos diz que o fluxo continuo de producdo ndo tem
importancia no modelo de producdo empurrada, pois a mesma ocorre de maneira
isolada. Portanto, ao receber a ordem de producéo o setor responsavel produz os itens e
posteriormente 0s “empurra” para o proximo posto ¢ assim sucessivamente.

A Figura 2.4 ilustra o sistema de producdo empurrada, que recebe uma ordem do
setor de Planejamento e Controle da Producdo (PCP) através de um sistema e, produz

conforme a ordem.

MODELO DE PRODUGCAO EMPURRADA

Sistema MRP —l
Envio Ordem de
producao

Matéria-Prima Empurrada Produto Acabado

Figura 2.4 - llustrando 0 modelo de producéo empurrada.
Fonte: Adaptado de GHINATO (2000).
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2.3.2 — Modelo de producéao puxada

PERIARD (2010), diz que a producdo puxada rege as operacOes fabris sem a
utilizacdo de estoques no decorrer do processo. Neste modelo de producéo o fluxo dos
materiais ganha importancia. A quantidade produzida e determinada pelo consumo de
cliente, gerando um nivel minimo de inventéario (estoque).

O inicio da producdo ocorre conforme a demanda gerada pelo cliente
consumidor, sendo assim, cada processo produtivo “puxa” as pegas do processo
anterior, deixando de lado a programacédo das etapas através de sistemas computacionais
(PERIARD, 2010).

XAVIER et al.(2009), reforca o conceito da producdo puxada
(leanmanufacturing) quando enfatiza que neste sistema os produtos sdo feitos apenas
sob demanda, ou seja, a producéo s6 acontece quando existe um pedido de compra, com
iSs0, 0 objetivo principal é evitar a acumulacdo de estoques e a producao acontece como
e quando o cliente deseja, nem antes nem depois, de forma em que o cliente “puxa” a
producdo, eliminando estoques, e aumentando a produtividade.

PERIARD (2010) considera ainda que o sistema de producdo puxada ou o
sistema Toyota de Producdo surge em um cendrio onde a qualidade comecou a
determinar a compra de um produto e a demanda deixou de ser infinita. A Figura 2.5
ilustra o sistema de producdo puxada, onde os itens somente sdo produzidos diante de

uma demanda, ou seja, 0s clientes sdo os donos ativos do negocio.

MODELO DE PRODUGAO PUXADA

Cliente faz o pedido

Ordem de producéo

ul

Material Produto

acabado

Figura 2.5 - llustrando 0 modelo de producéo puxada.
Fonte: Adaptado de GHINATO, 2000.
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O sistema de producdo pesquisado, se adequou mais ao modelo de producao
puxada, uma vez que, ao receber a producdo de perfis, esta diretamente ligada aos
pedidos de cada cliente, sem producédo de estocagem em larga escala. Dito isso, destaca-

se agora, o cenario do mercado brasileiro e local de LSF.

2.3.3 - Cenério do mercado brasileiro e local de LSF

Desde que o LSF surgiu no Brasil na década de 90, oriundo dos Estados Unidos,
percebe-se que o mercado tem presenciado alguns avancos que contribuem para a
expansdo no Light Steel Frame no pais. Contudo, NAKAMURA (2007), destaca que
embora o Brasil seja um dos maiores produtores mundiais de aco — na pratica, a
aplicacdo do steel frame tem sido pouco expressiva.

No Japdo, por exemplo, o sistema foi fundamental para a reconstru¢do das
cidades ap6s a 22 Guerra Mundial e nos Estados Unidos, em 2004, o nimero de casas
construidas com esse tipo de estrutura metélica ultrapassava 500 mil — em 1992, eram
apenas 500 casas de steel frame. No Brasil, ndo temos estatisticas (NAKAMURA,
2007).

Mais adiante, NAKAMURA (2007) destaca que a evolugdo no cenério brasileiro
perpassa pelo projeto de construcdo de casas individuais, pela exploracdo de novos
nichos de mercado e o comercial, na qual a industrializacdo se mostra adequada
principalmente por proporcionar rapidez de execucdo e limpeza no canteiro.

Assim, percebe-se que os perfis em steel frame, agregam também um possivel
menor impacto ambiental, uma melhor racionalizacdo dos materiais e das perdas
minimas; caracteristicas estas, que podem contribuir ainda mais para a expansdo do
mercado de LSF.

Ainda sobre o mercado nacional, CAMPOS (2012) destaca que as industrias e
empresas que possuem produtos para o LSF encontram-se, totalmente preparadas para o
desenvolvimento e crescimento desse sistema construtivo. Acrescenta que a preparacdo
do mercado nacional para a chegada do sistema passa, necessariamente, por trés
vertentes de desenvolvimento que sdo: normatizacdo, cadeia produtiva e agente
financiador.

A normatizacdo do processo produtivo sera abordada na proxima secao. Sobre a

cadeia produtiva, CAMPOS (2012) afirma que ela é formada por todas as empresas que
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possuem produtos ligados direta ou indiretamente ao LSF. Destaca-se perfil de aco,
fechamento interno e externo, esquadrias, isolamento térmico, parafusos, dentre outros.

Sobre o financiamento das construgdes em LSF, CAMPOS (2012) afirma que o
Centro Brasileiro da Construcdo em Aco (CBCA) teve um papel de fundamental
importancia nesse processo, uma vez que em 2003, elaboraram e aprovaram junto a
Caixa Econdmica Federal (CEF), um manual com os requisitos e condi¢fes minimas
para o financiamento da CEF, valido para todo o Brasil, que regulamenta a forma de
construcdo desse sistema.

Inserido neste cenario nacional, a cidade de Manaus tem apresentado um
crescimento consideravel na construcdo civil. Destaca-se as construc@es de dezenas de
milhares de moradias oriundas do Programa Social e Ambiental dos lgarapés de
Manaus (PROSAMIM) que vem retirando as familias das areas de riscos e alocando em
conjuntos habitacionais, construidos pelo poder pablico.

Com financiamento internacional, grandes partes dos igarapés de Manaus ja
foram revitalizadas e seus moradores deslocados para conjuntos habitacionais em outras
areas geograficas ou permaneceram no mesmo local ap6s a revitalizacdo do espaco.
Contudo, neste segmento, ainda tem muito para avancar e muitas obras para
desenvolver, uma vez que os valores financiados sao gigantescos.

Outro segmento que apesar da crise econdémica continua em pleno
desenvolvimento, sdo 0s conjuntos habitacionais particulares de residéncias e espacos
comerciais que vem sendo projetados para a cidade de Manaus. Isso sem contar com 0
programa “Minha Casa Minha Vida”, que ainda deve construir milhares de residéncias
na Zona Norte de Manaus.

Nesse contexto, a empresa Pré Moldados Planalto Ltda, preparou-se para
enfrentar a concorréncia do mercado com a implementacéo da fabricacdo dos perfis em
LSF e projeta-se para investir em empreendimentos usando essa nova tecnologia.
Atualmente, possui um “landbank”1 de aproximadamente 4 milhdes de m2, sendo 2,5
milhGes dentro do perimetro urbano do municipio de Manaus.

Nesse espacgo, pretende construir em parceria com incorporadoras, um grande
empreendimento imobiliario, com projecdo de 19.000 unidades habitacionais, sendo
parte delas com a utilizagdo de perfil em steel frame. Dito isso, destaca-se a seguir, a
regulamentacdo do processo produtivo de perfis em steel frame.

1 “Landbank” ¢ uma expressdo em inglés que traduzida para a lingua portuguesa, significa Banco de
Terrenos.
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2.3.4 - Regulamentacéo do processo produtivo de perfis em steelframe

SILVA et al. (2014) Desenvolveram um Manual para Centro Brasileiro de
Construcdo em Aco (CBCA), que trata das especificacGes dos perfis em aco conforme
as Normas ABNT NBR 14762:2010 e ABNT NBR 6355:2012. Nessas Normas,
encontram-se a padronizacao dos perfis formados a frio.

Destacam-se dois processos de fabricacdo de perfis formados a frio: continuo e
descontinuo. SILVA et al. (2014) salienta que o processo continuo, adequado a
fabricacdo em seérie, é realizado a partir do deslocamento longitudinal de uma chapa de
aco, sobre os roletes de uma linha de perfilagio. Os roletes vdo conferindo
gradativamente a chapa, a forma definitiva do perfil. Quando o perfil deixa a linha de
perfilacdo, ele é cortado no comprimento indicado no projeto.

Ja o processo descontinuo, adequado a pequenas quantidades de perfis, é
realizado mediante o emprego de uma prensa dobradeira. A matriz da dobradeira ¢é
prensada contra a chapa de aco, obrigando-a a formar uma dobra. Vérias operacGes
similares a essa, sobre a mesma chapa, fornecem a secao do perfil a geometria exigida
no projeto. O comprimento do perfil esta limitado a largura da prensa (SILVA et al.,
2014).

Observa-se na Norma ABNT NBR 14762:2010, que trata do “Dimensionamento
de estruturas de aco constituidas por perfis formados a frio — Procedimento”, uma
recomendacdo do uso de acos com qualificacdo estrutural e que possuam propriedades
mecanicas adequadas para receber o trabalho a frio.

Devem apresentar a relacdo entre a resisténcia a ruptura e a resisténcia ao
escoamento fu/fy maior ou iguala 1,08, e o alongamento ap6s ruptura ndo deve ser
menor que 10% para base de medida igual a 50 mm ou 7% para base de medida igual a
200 mm, tomando-se como referéncia 0s ensaios de tragdo conforme ASTM A370
(SILVA et al., 2014).

A Tabela 2.5 apresenta os valores nominais minimos da resisténcia ao
escoamento (fy) e da resisténcia a ruptura (fu) de agos relacionados por normas

brasileiras referentes a chapas finas para uso estrutural.
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Tabela 2.5 - Valores nominais da resisténcia ao (fy) e (fu) de acos relacionados por
Normas brasileiras.

Especificacao Grau Fy (Mpa) Fu (Mpa)
ABNT NBR CF-24 240 400
6649/ ABNT
NBR 6650 CF-26 260/260 400/410
Chapas Finas (a
frio/a quente) de CF-28 280/280 440/440
aco-carbono. CF-30 ---/300 ---1490
ABNT NBR 5004 F-32/Q-32 310 410
Chapas finas de F-35/Q-35 340 450
aco de baixa liga Q-40 380 480
e alta resisténcia 0-42 110 520
mecanica. 045 250 550
ABNT NBR CFR 400 ---/250 ---/380
5920/ ABNT
NBR 5921
Chapas finas e
bobinas (a frio/a
quente), de aco de CFR 500 310/370 450/490
baixa liga,
resistentes a
COrrosao
atmosférica.

ABNT NBR ZAR 250 250 360
7008/ ABNT ZAR 280 280 380
NBR 7013/ ™"ZAR 320 320 390
ABNT 14964 > R 345 345 430
Chapas finas e

bobinas finas com

revestimento ZAR 400 400 450
metalico.

Fonte: SILVA et al. (2014).
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Nessa trajetoria, SILVA et al. (2014) menciona que a Norma ABNT NBR
6355:2012 — “Perfis Estruturais de A¢o Formados a Frio - Padronizagdo” estabelece os
requisitos exigiveis dos perfis estruturais de aco formados a frio, com secéo transversal
aberta, tais como tolerancias dimensionais, aspectos superficiais, acondicionamento,
inspecdo, etc.

Acrescenta que a Norma brasileira apresenta uma série comercial de perfis
formados com chapas de espessuras entre 0,43 mm a 8,0 mm, indicando suas
caracteristicas geomeétricas, pesos e tolerancias de fabricacdo. A designacdo
normatizada para os perfis é feita da seguinte forma: tipo do perfil x dimensdes dos
lados x espessura, todas as dimensdes sdo dadas em mm (SILVA et al., 2014).

Para melhor ilustrar a afirmacdo de SILVA et al. (2014), a Figura 2.8 mostra
alguns tipos de perfis padronizados pela Norma ABNT NBR 6355:2012.

'n T M B
! i N
; 1i"I-
bw bw ..I i ol _tn b
w
SIS

by by _‘ o
U simples U enrijecido Cartola
(Guia) (Montante e Tergas) (Ripas)

b largura nominal da mesa ou aba

by largura nominal da alma

D: largura nominal do enrijecedor de borda do perfil
tn: espessura nominal da chapa

Figura 2.6 -Perfis padronizados pela Norma ABNT NBR 6355:2012.
Fonte: ABNT (2012).

Realizada a descricdo da regulamentacdo do processo produtivo de perfis em
steel frame, sera desenvolvido, a seguir, o processo produtivo em steel frame da

empresa Pré Moldados Planalto Ltda.
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2.3.5 - Processo produtivo de perfis em steel frame da empresa Pré Moldados
Planalto Ltda.

Em 2014, pela primeira vez, o CBCA e o Instituto de Metais ndo Ferrosos (ICZ)
realizaram uma pesquisa com 28 empresas para melhor compreender a atuacdo das
empresas que fabricam perfis para LSF. J& na pesquisa de 2016, participaram 29
empresas.

Quanto a localizacdo dessas empresas, a pesquisa aponta que a producdo de
perfis para LSF, concentra-se na regido Sudeste com 54%, sendo que o estado de Sao
Paulo concentra o volume de 29%. Sobre a produgdo anual, as empresas pesquisadas
obtiveram uma producéo total de 46.190 toneladas de perfis LSF, o que demonstra um
crescimento consideravel, quando comparado com 2013 cuja producdo foi de 36.700
toneladas.

Destaca-se ainda a capacidade produtiva € bem superior ao volume de producéo,
demonstrando que existe margem para crescimento da producdo. A pesquisa mostrou
também que o LSF esta sendo utilizado nas edificacbes industriais, comerciais e
residéncias.

Nesse contexto, com o propdsito de se compreender melhor as atividades da
empresa pesquisada; apesar das atividades do grupo empresarial detentores da Pré
Moldados Planalto Ltda, no segmento de industria, terem iniciado no final da década de
70, perfazendo uma trajetoria de quase 50 anos de experiéncia; o surgimento da Planalto
Ltda se da em 2006, porém, no segmento de producdo de perfis em LSF, somente a
partir de dezembro de 2013, data que recebeu a licenca da Superintendéncia da Zona
Franca de Manaus (SUFRAMA), para atuar como industria e, consequentemente,
receber seus respectivos incentivos fiscais?.

Segundo o diretor da empresa, Dalton Cabral, em uma matéria publicada na
Rede Calderaro de Comunicacdes (Jornal Acritica), em outubro de 2015, o processo
produtivo de perfis em LSF constitui inimeras vantagens em relacdo ao modelo de
producdo convencional. Cabral se refere a durabilidade do ago que pode chegar a 300
anos de vida (til, fato este que pode agregar o LSF a qualquer obra; ao menor tempo da

construgdo e um menor impacto ambiental.

2 E a SUFRAMA quem coordena a politica tributaria vigente na Zona Franca de Manaus que por sua vez,
é diferenciada do restante do pais, por oferecer beneficios locacionais, cujo objetivo € minimizar os custos
amazonicos.
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Dentre outras vantagens, esta a industrializacdo do processo que segue padrbes
rigorosos de qualidade, permitindo reproduzir com precisdo 0 projeto construtivo;
precisdo financeira com controle dos custos em todas as fases, simplicidade e
versatilidade, uma vez que se utiliza de operacGes simples a0 mesmo tempo em que se
adapta a qualquer projeto arquiteténico.

Outro ponto destacado pelo diretor, além do preco semelhante ao da alvenaria,
trata-se da capacidade de diminuir a sensacdo de calor, peculiar da regido amazonica. O
LSF pode ser até duas vezes mais eficientes do que o sistema convencional construido
em alvenaria tradicional.

Pode-se aferir, resumidamente, que o sistema LSF é um esqueleto metélico
revestido externa e internamente com elementos industrializados de alta qualidade, que
confere ao produto final conforto, durabilidade e seguranca.

Para atuar nesse segmento, a empresa Pré Moldados Planalto Ltda, investiu em
parceria que resultaram na aquisi¢do de tecnologia, treinamento e maquindrios para a
producédo de perfis em médulo de LSF. Sobre o fornecimento de matéria prima e para
promover preco competitivo, firmou parceria com uma empresa de siderurgia do pais.

Vale ressaltar que a empresa em destaque, produz prioritariamente os perfis steel

frame. Seu processo de producdo se da conforme fluxograma destacado na Figura 2.7.

SEPARAGAO ORCAMENTO
—* | DO CLIENTE

PRODUGAO «

|
| . | :

PERFIL CALHA TELHA CARTOLA

| | | |
|

—_— ESTOQUE
KABAN FINAL DE
RESIDUODS

LINHA DE
MONTAGEM
(MESA)

EXPEDICAO PARA
CLIENTE

Figura 2.7 - Fluxograma da producéo de perfis da Pré Moldados Planalto Ltda.

No que se refere a entrada de material do fluxograma, fala-se da bobina em acgo

galvanizado que € importada ou comprada no mercado nacional. A linha de producéo de
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perfis possui 06 maquinas sendo cada operada por um colaborador e produz atée 14
modelos com diferentes especificacgdes.

A empresa produz de acordo com as demandas de solicitagdo dos clientes, que
se dividem entre pessoas fisicas e juridicas; ndo possuindo com isso, estoque de
nenhuma especificacdo de perfil. Prazo de entrega oscila de acordo com o que é
negociado.

Sobre o descarte dos residuos dos materiais, posterior ao processo de produgéo,
percebe-se que em cada maquina existe um recipiente. Todo material residual é
organizado em um local proprio para residuo e em seguida sdo vendidos para empresas
de reciclagem.

Observa-se, contudo, que a empresa Pré Moldados Planalto Ltda, ainda nédo
possui nenhum selo de qualidade de seus produtos fabricados. Contudo, existe uma
ficha de inspecdo para assegurar se 0s produtos produzidos estdo em conformidade as
especificacOes exigidas. Por outro lado, a matéria prima, no caso as bobinas de a¢o
galvanizado, sdo adquiridas de acordo com as especificacdes da regulamentagéo
vigente.

Depois de descrever-se o processo de producdo dos perfis em médulo de LSF da
empresa Pré Moldados Planalto Ltda, destaca-se a seguir, o Capitulo 3 que trata da

metodologia aplicada & pesquisa.
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CAPITULO 3

METODOLOGIA APLICADA A PESQUISA

Destacam-se neste capitulo os procedimentos metodoldgicos para a realizacéo
do estudo de caso pesquisado e 0 uso do instrumento para coleta e analise dos dados,
bem como o tipo de pesquisa com sua respectiva populacdo e amostras.

3.1 - CARACTERIZACAO DA PESQUISA E METODO DE ABORDAGEM

A natureza desta pesquisa é qualitativa. Sobre o método de abordagem ou a base
I6gica desta investigacdo cientifica, foi adotado o método fenomenoldgico, uma vez que
se tem como objetivo chegar a intuicdo das esséncias e se preocupa com a descri¢do

direta da experiéncia como ela é (GIL, 2008).

3.2 - FORMAS DA PESQUISA E OS INSTRUMENTOS DE COLETA DE DADOS

Dentro de uma relagdo com o0s objetivos propostos, esta pesquisa foi
exploratoria, descritiva e explicativa. Além da pesquisa bibliografica que tem como
finalidade colocar o pesquisador em contato com tudo que ja foi escrito sobre a tematica
pesquisada, foi utilizado também o estudo de campo.

A descricdo do processo produtivo de Perfis em Steel Frame na empresa
pesquisada, primeiro objetivo especifico, foi concluida no Capitulo 2, a partir dos
documentos analisados, sendo enriquecida com a pesquisa bibliografica ja realizada.

A Tabela 3.1, apresenta a relacdo dos principais documentos utilizados para

auxiliar no atendimento do primeiro objetivo especifico.
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Tabela 3.1 Principais documentos utilizados para descrever o processo produtivo de
perfil em LSF da empresa Pré Moldados Planalto Ltda.

Primeiro objetivo especifico Principais documentos analisados

- Manual com os requisitos e condigdes
minimas de construcdo em  LSF,
desenvolvido pelo CBCA; constante no
sitio do CBCA.

- Norma ABNT NBR 14762:2010;
- Norma ABNT NBR 6355:2012;

- Descrever o processo produtivo de | - Projeto de producdo aprovado junto a
perfis em steel frame na empresa Pré | Suframa da empresa Pré Moldados
Moldados Planalto Ltda, do municipio | Planalto Ltda, 2013.

de Manaus — Amazonas. - Matéria do Jornal A Critica, com o

diretor da Pré Moldados Planalto Ltda,
outubro de 2015.

- Pesquisa realizada pelo CBCA e ICZ,
sobre a atuacdo das empresas que
fabricam os perfis em LSF, 2016.

Para os demais objetivos especificos, os dados foram coletados através de
questionarios. O questionério foi aplicado para 06 (seis) colaboradores que atuam na Pré
Moldados Planalto Ltda com o proposito de levantar dados para a analise do controle da
qualidade do processo produtivo de Perfis em Steel Frame.

Baseado em GUNTHER (2003), os itens do questionario, foram elaborados de
modo que cada um buscou estabelecer uma relagdo entre os objetivos especificos e 0s
resultados obtidos com a coleta de dados.

O questionario apresentou itens fechados e abertos®. Os fechados tiveram
afirmativas que buscaram extrair 0 grau de concordancia dos colaboradores que
responderam. Assim, foi estabelecido a atribuicio de uma escala Likert* de 0 a 4, onde 0
significa a total discordancia e 4 a maior concordancia de cada item que o compdem.

Nesse sentido, para o segundo objetivo especifico que trata da identificagdo dos

aspectos positivos e as dificuldades do processo produtivo de Perfis em Steel Frame da

3 Considera-se um item fechado, aguele em que o respondente tem as opgdes de respostas através de
alternativas ja estabelecidas no proprio questionario. Quanto ao item aberto, é aquele que ndo possui
alternativas estabelecidas no questionario, apresentando assim, diferentes respostas dos respondentes.

4 As escalas de Likert, ou escala somatéria, dizem respeito a uma série de afirmacdes relacionadas com o
objeto pesquisado, isto €, representam varias assertivas sobre um assunto. Disponivel em
<http://www.fecap.br/adm_online/art22/tania.htm>. Acesso em 07 de setembro de 2016.
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empresa pesquisada, foram elaborados 10 (dez) itens fechados e 01 (um) item aberto
para a composi¢do do questionario.
A Tabela 3.2 apresenta os itens do questionario relacionados ao segundo

objetivo especifico.

Tabela 3.2 - Relacgéo entre segundo objetivo especifico com os itens do questionario.

Segundo objetivo especifico Itens relacionados do questionario
Fechado:

1- A empresa possui controle de qualidade no
processo produtivo dos Perfis em Steel Frame.

2 - A empresa tem algum selo de qualidade dos
produtos produzidos.

3 - A manutencdo das maquinas séo realizadas
de forma planejada.

4- O quantitativo das pessoas gque operam as
maquinas sdo suficientes para atender a
demanda.

5 — Existe alguma dificuldade no processo
produtivo de perfis em LSF.

6- Vocé desenvolve suas atividades usando
itens de seguranca como protetor auricular,

- Identificar os aspectos positivos e as luvas, casaco, capacete, dentre outros.

dificuldades do processo produtivo
de Perfis em Steel Frame da empresa
Pré Moldados Planalto Ltda.

7 - Existe atraso no abastecimento da matéria
prima utilizada para fabricacéo de perfil.

8 - A empresa sempre cumpre com 0S prazos
estabelecidos nas vendas de perfis.

9 — considero que meu conhecimento sobre o
processo produtivo de perfis em LSF é
satisfatorio.

10 — Os instrumentos utilizados para o controle
de qualidade do processo produtivo de LSF sédo
satisfatorios.

Aberto:

11 — Para vocé, quais 0s aspectos positivos e as
dificuldades do processo produtivo de de Perfis
em Steel Frame da empresa Pré Moldados
Planalto Ltda?

Por fim, foram elaborados 01 (um) item fechado e 02 (dois) abertos para
contribuir com o terceiro objetivo de propor agdes que venham a colaborar com a

melhoria do processo de producdo dos perfis em steel frame da empresa Pré Moldados
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Planalto Ltda. A Tabela 3.3, relaciona o terceiro objetivo especifico com os itens do

questionario.

Tabela 3.3 - Relacédo entre o terceiro objetivo especifico com os itens do questionario.

Terceiro objetivo especifico Itens relacionados do questionario
Fechado:

12 — Os instrumentos de inspegdo e
verificacdo da qualidade do processo

- Propor ages que venham a colaborar | produtivo séo satisfatorios.

com a melhoria do processo de Aberto:

produgio de Perfis em Steel Frame da | 13 — Quais sugestGes voce pode fornecer
] para reduzir as ndo conformidades na
empresa Pré Moldados Planalto Ltda. producdo de perfis em LSF?

14 — Quais outras contribui¢fes vocé dar
para a melhoria do processo produtivo de
perfis em LSF?

A aplicagdo do questionario foi realizada dentro da empresa Pré Moldados
Planalto Ltda, com a finalidade de se encontrar elementos para atender os objetivos
propostos.

A principio, pretendeu-se também contribuir para o alcance do terceiro objetivo
especifico, utilizando-se as ferramentas da qualidade, detalhadas no Capitulo 2 desta
dissertacdo, tais como Folha de Verificacdo e Diagrama de Causa Efeito. Contudo, foi
somente com o estudo de campo e a aplicacdo do questionario, que se pode aferir quais

ferramentas mais adequadas puderam ser utilizadas para se alcancar esse objetivo.

3.3-TIPO DE PESQUISA

Trata-se de um estudo de caso, no qual se analisa o processo produtivo de perfis
de LSF da empresa Pré Moldados Planalto Ltda, localizada no municipio de Manaus -
Amazonas. Para a melhoria da analise do processo produtivo, foi descrito como,
atualmente, ocorre o controle da qualidade na producao de LSF na empresa pesquisada.

Através da descricdo do processo produtivo e da coleta de dados através da
aplicacdo do instrumento questionario, pretendeu-se obter informac6es sobre o controle
da qualidade do processo produtivo e elementos para o favorecimento da construgéo do

plano de acgéo.
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3.4 - POPULACAO E AMOSTRA

O universo da pesquisa € uma industria que produz Perfil em Steel Frame, no
municipio de Manaus — Amazonas. Sua populacdo é composta de colaborados dos
postos de fabricacdo de perfis e seus respectivos lideres. A amostra utilizada é
representada por 04 (quatro) colaboradores do setor de producédo e 02 (dois) arquitetos
do setor de controle de qualidade.

3.5 - MATERIAIS

Nesta pesquisa utilizou-se documentos de dominio publico documentos
coletados na prépria empresa pesquisada, relacionado a tematica estudada, com
propdsito de consolidar o embasamento tedrico e pratico, obras cientificas sobre a
gestdo da qualidade e as ferramentas de controle da qualidade.

Utilizou-se, também, o instrumento questionario para coleta de dados, aplicado
por amostragem aos colaboradores da empresa em estudo.

Foi desenvolvido encima das respostas do questionario aplicado o Diagrama de
Ishikawa.

Nesse contexto, 0s itens do questionario apresentaram uma relacdo com cada um
dos objetivos especificos apresentados no inicio do capitulo primeiro, de modo que as

respostas obtidas estivessem relacionadas com o propdsito da pesquisa.

3.6 - ANALISE DOS DADOS

O proposito da analise dos dados € organiza-los de modo que possibilite uma
melhor compreensdo do caso estudado. Os dados obtidos na pesquisa, seja pela analise
documental, sejam pelas respostas dos itens do questionario; foram sistematizados de
modo a responder as indagacGes dos objetivos especificos e ajudar na construcdo do
plano de acdo que se propde com o terceiro objetivo especifico.

A andlise qualitativa é resultado destes resultados obtidos descritos
anteriormente, correlacionados com a fundamentacgdo teorica destacada no Capitulo 2

desta dissertagéo.
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3.7 - LOCAL DA PESQUISA

A pesquisa foi realizada em uma empresa de producdo de Perfis em Steel Frame,
localizada na Avenida Desembargador Jodo Machado n°® 3020, Bairro Planalto, CEP
69044-000, no municipio de Manaus — Amazonas; denominada Planalto Pré Moldados
Ltda, que comegou suas atividades nesse segmento de LSF em 2013. Sendo, portanto, a

pioneira no municipio de Manaus.
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CAPITULO 4

RESULTADOS E DISCUSSAO

O Capitulo 4 trata da analise dos resultados obtidos com a aplicacdo do
instrumento de coleta de dados. Nesta pesquisa utilizou-se o questionario com itens
fechados e abertos que forneceram subsidios para a obtencdo das respostas dos
participantes.

A aplicacdo do questionario teve como propdsito obter dos respondentes
subsidios para o alcance dos objetivos propostos para esta pesquisa. Nesse sentido, o
instrumento agrupou seus itens por objetivo especifico da dissertagéo.

Concomitantemente, sera realizada uma discussao levando em consideracdo as
respostas obtidas e a fundamentacdo tedrica dos autores até aqui utilizados. Tal
discussdo norteara a fase conclusiva desta pesquisa onde se pretende propor acdes que
venham a colaborar com o processo produtivo de Perfis em Steel Frame da empresa Pré
Moldados Planalto Ltda.

41 - ANALISE DAS RESPOSTAS OBTIDAS RELACIONADAS COM O
SEGUNDO OBJETIVO ESPECIFICO

Foi planejada a aplicacdo dos questionarios para 06 (seis) colaboradores da
empresa pesquisada, sendo este planejamento executado com sucesso. Nesse sentido,
para o alcance do segundo objetivo especifico, obteve-se, conforme Tabela 4.1, as

seguintes respostas dos primeiros 05 (cinco) itens fechados.
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Tabela 4.1 - Tabulagéo das 05 (cinco) primeiras respostas dos itens fechados do
questionario, relacionados ao segundo objetivo especifico.

perfis em steel frame

Aspectos positivos e as dificuldades encontradas no processo produtivo de

Grau de concordancia

1. A empresa possui controle de qualidade do

processo produtivo dos perfis em steel frame

2. A empresa tem algum selo de qualidade dos

produtos produzidos

3. A manutencao das maquinas sdo realizadas de

forma planejada

4. O quantitativo das pessoas que operam as

maquinas séo suficientes para atender a demanda

5. Existe alguma dificuldade no processo produtivo

de perfis em steel frame

A Figura 4.1, resume o resultado da Tabela 4.1. Onde (GC) é o Grau de

concordéncia, (CQ) controle de qualidade, (SQP) selo de qualidade dos produtos,
(MPM) manutencdo planejada das maquinas, (QP) quantitativo de pessoal suficiente e
(DF) Dificuldade no processo LSF.
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Figura 4.1 - Grau de concordancia dos colaboradores referente 05 (cinco) primeiras
respostas dos itens fechados do questionario, relacionados ao segundo objetivo

especifico.

Sobre 0s aspectos positivos do processo produtivo, especificamente referente ao
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concepcao dos respondentes, existe um entendimento que, de algum modo, a empresa
controla a qualidade de seu processo produtivo. Pois para o item 1, todos marcaram a
alternativa 03 ou 04; e para o item 2, 04 respondentes assinalaram a alternativa 04 que
significa o maior grau de concordancia.

GOULART e BERNEGOZZI (2010), destaca que o gerenciamento da Gestéo da
Qualidade, através das ferramentas da qualidade, pode contribuir para uma melhor
tomada de decisdo frente as dificuldades com maior possibilidade de solugdo. Nesse
sentido, o uso adequado das ferramentas da qualidade, pode auxiliar na manutencéo e
melhoria do controle da qualidade do processo produtivo da empresa estudada.

Por outro lado, mesmo que se observe nas respostas do item 4 que o quantitativo
de pessoas que operam as maquinas sao suficientes, percebe-se que em se tratando da
manutencdo das mesmas, as respostas do item 3, apontam uma divergéncia por serem
assinadas as opg¢oes 2, 3 e 4; demostrando que ndo se pode afirmar que as manutencdes
séo realizadas de forma planejada. 1sso pode demonstrar uma incerteza no planejamento
e execucdo do servico de manutencdo de maquinas.

Finalmente o item 5, aponta que para a maioria dos respondentes, existem
alguma dificuldade no processo produtivo, conforme assinalaram em suas respostas do
Quadro 6.

Sobre essas possiveis dificuldades apontada pelos respondentes, relacionadas
com o planejamento das manuten¢bes das maquinas e as do processo produtivo,
acredita-se, baseado em DEMING (1990), que atividades como: identificacdo do
problema, analise do fenémeno, analise do processo e plano de acdo; sdo atividades que
devem ser exercitadas, planejadas e executadas, com propésito de minimizar as
dificuldades apresentadas pelo processo produtivo.

Dando continuidade a analise das respostas do questionario, coloca-se na Tabela

4.2, a sequir, as alternativas assinalas pelos respondes dos itens de 6 (seis) a 10 (dez).
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Tabela 4.2 - Tabulacéo das respostas dos itens de 6 (seis) a 10 (dez) do questionario,
relacionados ao segundo objetivo especifico.

Aspectos positivos e as dificuldades encontradas no processo produtivo de

perfis em steel frame

Grau de concordancia 0 1 2 3 4

6- Vocé desenvolve suas atividades usando itens
de seguranca como protetor auricular, luvas,| 0 | 0 | 1 | O | 5

casaco, capacete, dentre outros.

7- Existe atraso no abastecimento da matéria

prima utilizada para fabricagéo de perfis.

8- A empresa sempre cumpre com 0S prazos

estabelecidos nas vendas de perfis.

9- considero que meu conhecimento sobre o
processo produtivo de perfis em LSF é| 0 | 0 | 0| 2 | 4

satisfatorio.

10- Os instrumentos utilizados para o controle de
qualidade do processo produtivo de LSF séo| 1 | O | O | O | 5

satisfatorios.

A Figura 4.2 resume o resultado da Tabela 4.2. Onde (GC) é o Grau de
concordancia, (DA) Desenvolve Atividade, (AMP) Atraso Matéria Prima, (PV) Prazo

Vendas, (CP) Conhecimento Processo e (IUP) Instrumentos utilizados no processo LSF.
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Figura 4.2 - Grau de concordancia dos colaboradores referente as respostas da 6 (seis) a
10 (dez) perguntas do questionario, relacionados ao segundo objetivo especifico.
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O uso de equipamentos de seguranca (item 6), bem como a utilizacdo de
instrumentos para o controle de qualidade (item 10), s&o observados, a partir das
respostas dos questionarios como aspectos positivos, uma vez que a grande maioria
respondeu o item 04, que determina o0 maior grau de concordancia.

As dificuldades do processo produtivo que chamam atencgdo, sdo oriundas das
observacdes dos itens 7 e 8 que tratam do atraso no abastecimento da matéria prima e no
cumprimento de prazos estabelecidos nas vendas de perfis. Sobre isso, 0s respondentes
apontam distintas respostas, o que demonstra a possivel ocorréncia de atraso de matéria
prima para a fabricacao de perfis e consequentemente, atraso na entrega das vendas.

Para essas dificuldades do processo produtivo, constatado nas respondas do
questionario, CARPINETTI (2012) aponta que a meta de melhoria de uma empresa
deve passar por etapas tais como: identificacdo do problema, identificacdo das causas,
acao para eliminar as causas, verificacdo do resultado, padronizacdo e estabelecimento
de controle.

O autor acrescenta que para auxiliar o desenvolvimento dessas ac¢des, foram
desenvolvidas as ferramentas da qualidade e que as mesmas tem como principais
finalidades as seguintes: Identificacdo e priorizacdo de problemas (amostragem,
estratificacdo, histograma, grafico de controle, mapeamento de processo, dentre outras),
elaboracdo e implementacdo de solucBes (diagrama arvore, diagrama de processo
decisorio, 5SW2H e 5S; por ultimo a verificacdo de resultados ( amostragem e
estratificacdo, folha de verificacdo, histograma, medidas de locacéo e variancia, grafico
de Pareto, dentre outros).

No caso pesquisado, a estrutura apresentada por CARPINETTI (2012), bem
como a selecdo das ferramentas mais adequada, pode auxiliar na construcédo do plano de
acao que favoreca minimizar as dificuldades até aqui apresentadas pelas respostas do
questionario.

Ainda sobre o segundo objetivo, que busca Identificar os aspectos positivos e as
dificuldades do processo produtivo de perfis em steel frame da empresa estudada; o
item aberto do questionario (item 11) obteve, conforme Tabela 4.3, 0s seguintes

aspectos positivos e as dificuldades do processo produtivo.
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Tabela 4.3 - Relacdo entre o segundo objetivo especifico e as respostas do item aberto
do questionario.

Aspectos positivos do processo

produtivo

Dificuldades no processo produtivo

- E um produto que segue padrdes e
normas internacionais, € ecologicamente
correto, e simples para o treinamento de
méo de obra.

- Ndo tem muita dificuldade no trabalho de
montagem.

- S&o muito bons para a construcao.

- A preciséo nas medidas e qualidade dos
cortes dos perfis, a praticidade e rapidez
do sistema que permite com que possamos
realizar o trabalho de forma limpa,
organizada e com eficécia.

- A producéo é rapida e de qualidade.

- Considero como positiva a disposigéo
dos funcionéarios da empresa em entregar
um produto de qualidade e dentro dos
prazos determinados, mesmo tendo um

ambiente um tanto adverso a esse aspecto.

- E um produto novo no mercado,
pouco conhecido, e por isso, uma
baixa escala de producéo.

- A falta de comunicacéo entre alguns
setores acabam atrapalhando, em
algum momento, o setor produtivo.

- Pelo material que € “perigoso e
pesado” (dependendo do tamanho do
perfil).

- As principais dificuldades foram a
infraestrutura da prépria empresa em
ser pioneira nesse tipo de prestacéo de
servigo na regido norte do pais bem
como seus fornecedores que, em
alguns casos, tiveram que se adequar
da melhor forma possivel para
atender-nos e também encontraram

grandes dificuldades.

Dentre os aspectos positivos descritos na Tabela 4.3, na concep¢do dos
respondentes, destaca-se o fato de se tratar de produto que segue padrdes e normas
internacionais, além de ser ecologicamente correto e de simples treinamento para mao
de obra. Enfatiza-se, tambem, a precisdo nas medidas, qualidade nos cortes, praticidade
e rapidez do sistema.

Outro aspecto positivo encontrado aponta que apesar do ambiente adverso,
existe uma disposi¢do dos funcionérios da empresa em entregar 0s produtos com
qualidade dentro dos prazos estabelecidos. Porém, sobre esse ambiente adverso

destacado pelos respondentes, pode estar ligado ao atraso na entrega da matéria prima
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para a producdo dos perfis em LSF, que por sua vez desencadeia atraso na entrega da
venda aos clientes, gerando aspecto negativo ou dificuldades no processo produtivo que
devem ser superadas.

Dentre as dificuldades no processo produtivo, coletadas a partir do item aberto, a
baixa producdo é apontada pela auséncia de conhecimento da populacdo em geral dos
perfis em LSF. A falta de comunicag&o entre alguns setores, também é visto como uma
das dificuldades no processo produtivo.

Com a Tabela 4.3, onde trata os aspectos positivos e as dificuldades do processo
produtivo, foi desenvolvido o Diagrama de Ishikawa (Figura 4.3) onde se busca
explorar e indicar todas as causas possiveis do problema, que no caso é o problema de

atraso na producao.

MAO DE OBRA MAQUINA
Falta de Ndo tem manutengdo Preventiva
Falta de Treinamento
Comunicagdo

ATRASO NA

PRODUGAO
Falta o controle da produgdo Atraso na compra da matéria

METODO MATERIAL

Figura 4.3 - Diagrama de Ishikawa de atraso na producdo da empresa pesquisada.

Com a aplicagdo do Diagrama Ishikawa sdo obtidos os principais fatores que
possam ser causadores do problema, conseguiu identificar o causador que neste caso é a
falta de treinamento do operador e possivelmente a falta de manutencdo preventiva das
maquinas possam colaborar em parte no atraso da producdo. Definido os principais
causadores dos varios problemas na producéo, onde foi aplicado o questionario com os
colaboradores da empresa no qual é feito uma proposta de melhoria, indicando quais
problemas e quais as a¢Ges necessarias para reverter essa situacdo. Com o aval e a
colaboracdo do gestor proprietario e os colaboradores foi proposto um plano de agéo
para melhorias no processo de producdo. Ja definido os principais causadores dos
problemas, é aplicado a ferramenta da qualidade 5W2H a fim de tomar as acdes
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necessarias para controlar as causas potenciais do mesmo. E desenvolvido um plano de
acdo para anular os principais problemas causadores de atraso que no caso € falta de
treinamento e falta de manutencgéo preventiva.

Para essas outras dificuldades apresentadas, como a falta de comunicacédo entre
0s setores e atrasos na producdo e na entrega para os clientes. PORTO (2014) destaca
dentre as Ferramentas Gerenciais, a Matriz de Relac¢Ges. Para ele, a utilizacdo dessa
Ferramenta, permite relacionar, por exemplo, os tipos de defeitos com as suas causas.
Assim, a Matriz de Relacdo pode apontar o tipo de relacionamento entre as dificuldades
apresentadas e suas causas para que seja corrigida ou minimizada.

Depois de se analisar os itens do questionario relacionados com o segundo
objetivo especifico, serd tratado a seguir, a analise das respostas relacionadas com o

terceiro objetivo especifico.

42 - ANALISE DAS PROPOSTAS DE MELHORIA DO PROCESSO DE
PRODUCAO

As respostas obtidas relacionadas com o terceiro objetivo que € o de propor
acoes que venham a colaborar com a melhoria do processo de producdo dos perfis em
steel frame da empresa Pré Moldados Planalto Ltda, comecam a serem apresentadas na

Tabela 4.4, com a questdo 12 do questionario.

Tabela 4.4 -Tabulacgdo das respostas do item 12 (doze) do questionario.

Aspectos positivos e as dificuldades encontradas no processo produtivo de

perfis em steel frame

Grau de concordancia 0 1 2 3 4

12 - Os instrumentos de inspec¢éo e verificacédo da

qualidade do processo produtivo sdo satisfatorios.

A Figura 4.4 resume o resultado da Tabela 4.4. Onde (GC) é o Grau de

concordancia, (11Q) Instrumentos de Inspecdo Qualidade.
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Figura 4.4 - Grau de concordancia dos colaboradores referente as respostas do item 12
(doze) do questionario.

As respostas obtidas com o item 12 demonstram que para a grande maioria dos
colaboradores entrevistados, os instrumentos de inspecédo e verificacdo da qualidade do
processo produtivo sao satisfatdrios, pois assinalaram a alternativa 03 e 04.

Nesse sentido, em se tratando de processo de melhoria continua, deve ser
adicionados aos instrumentos utilizados para inspecéo e verificacdo, outras ferramentas
que busque sanar ou minimizar, sobretudo, as dificuldades ja destacadas pelos
respondentes.

Sobre isso, naTabela 4.5, obtém-se sugestdes dos respondentes para reducdo das

ndo conformidades.
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Tabela 4.5 - Relacédo entre o terceiro objetivo especifico e as respostas do item 13
(treze) do questionario.

Item aberto associado ao terceiro

objetivo especifico.

Contribuicdes a partir das respostas

do item do questionario

13. Quiais sugestdes vocé pode
fornecer para reduzir as ndo
conformidades na producao de perfis
em LSF?

01 - A ndo conformidade mais
encontrada é a variacdo de medida das
pecas. Isso pode ser eliminado com a
afericdo dos instrumentos de medicéo.
02 - Treinamento e qualificacdo para os
operarios de maquinas.

03 - Uma revisdo completa dos projetos
para que ndo sejam encaminhadas
medidas erradas de perfis que possam
interferir na montagem dos painéis em
uma determinada etapa do processo, e
uma inspe¢do maior junto ao fornecedor
de matéria-prima para que nao seja
entregue material ndo conforme.

04 - Fazer corre¢cdo na maquina ou
verificar antes de produzir o material.
05 - Primeiramente, o investimento em
material humano dentro do processo
produtivo. Talvez por ser pioneira a
empresa pouco se dedicou, em todos 0s
escalBes do processo produtivo, a algum
tipo de treinamento. Em segundo, um
investimento mais inteligente
principalmente em  suprimentos e
manutengdes preventivas, ao inves de
investir mais tempo e dinheiro em

manutencdes corretivas.
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Observa-se que para os respondentes, reduzir as ndo conformidades é melhorar a
afericdo das medidas das pecas, treinamento e qualificacdo para os colaboradores de
producdo, revisdo completa dos projetos antes da execucdo, investimento em
manutencdo preventiva, dentre outros.

Essas sugestdes apontadas pelos respondentes no item 13 (treze) estdo em
consonancia com o que afirma GOULART e BERNEGOZZI (2010). Para os autores a
busca pela qualidade passa a se tornar um dos pré-requisitos obrigatorios para diversos
setores da economia. Para isso, faz-se necessario o envolvimento de todos 0s processos
organizacionais da empresa.

CARPINETTI (2012) também reforca que a partir da década de 50, a prética da
gestdo da qualidade ganhou uma nova dimensao que esta voltada para todo o ciclo de
producdo, envolvendo portanto, toda a organizacao.

Nesse contexto, as sugestdes apontadas pelos respondentes devem ser levadas
em consideracdo no momento da construgdo do plano de acdo, ampliando por exemplo,
o0 treinamento e qualificacdo para todos os colaboradores que compdem a organizacéo,
ligados de alguma forma ao setor produtivo.

Por ultimo, o questionario apontou contribui¢fes para a melhoria do processo

produtivo de perfis em LSF. As respostas obtidas estdo destacadas na Tabela 4.6.

44



Tabela 4.6 - Relacdo entre o terceiro objetivo especifico e as respostas do item 14
(quatorze) do questionario.

Item aberto associado ao terceiro | Contribuicfes a partir das respostas

objetivo especifico. do item do questionario

01 - Implantagdo de um programa
interno de inovacdo e melhoria
continua.

02 - Dedicacio em formacdo dos
colaboradores para melhorar a qualidade
do produto.

03 - Auxilio total a todos do setor
produtivo para esclarecimento de
davidas em relacdo a medidas do
projeto e montagem dos painéis que
apresentem alguma modulacdo mais
14 - Quais outras contribui¢cfes vocé complexa.
] 04 - O ambiente de trabalho poderia ser
dar para a melhoria do processo
_ _ melhor e a bancada onde se produz o
produtivo de perfis em LSF? ] _
LSF poderia ser desenvolvida melhor
quanto a altura. Substitui¢do do tipo de
ferramenta (para Parafusadeira de
dois lados) para a montagem do painel.
05 - Necessidade do desenvolvimento
de pesquisa e produtos, hardwares e
softwares, além de processos
relacionados a LSF.

06 - Continuos treinamentos e
desenvolvimentos de material humano.
E preciso urgentemente  adquirir

conhecimentos.

Destacam-se entre as contribuicdes apontadas na Tabela 4.6, a necessidade de

um programa de melhoria continua que esteja ligado com as inovacgdes, que compreenda
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formacgédo continuada dos colaboradores, melhoria no ambiente de trabalho, busca
permanente de novos conhecimentos.

Realizada a analise das respostas obtidas com o questionério aplicado
conjuntamente com os fundamentos tedricos destacados no Capitulo 2 desta pesquisa,
realiza-se a sequir, a construcdo de Plano de Ac¢do que tem como propdsito colaborar
com a melhoria do processo de producdo perfis em steel frame da empresa Pré
Moldados Planalto Ltda.
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CAPITULO 5

PLANO DE AGCAO PARA MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DOS
PERFIS EM STEEL FRAME DA EMPRESA PRE MOLDADOS PLANALTO
LTDA

Esta pesquisa, conforme apresentada em sua introdugdo, tem o objetivo de
analisar o controle da qualidade do processo produtivo de perfis em steel frame e suas
consequéncias para a empresa Pré Moldados Planalto Ltda, do municipio de Manaus —
Amazonas.

Para atingir esse objetivo, no primeiro capitulo, destacou-se a Motivacdo do
trabalho, os Objetivos da pesquisa, ContribuicBes e Relevancias do estudo, Delimitacdo
da pesquisa e Estrutura dos capitulos.

No segundo capitulo, foram trabalhados a Revisdo da Literatura, destacando-se
as Técnicas de Gestdo da Qualidade nas operagdes de producdo, as Ferramentas para o
controle da qualidade e melhoria da qualidade, tais como: Estratificacdo, Folha de
Verificacdo, Diagrama de Pareto, Diagrama de Causa e Efeito, Histograma, Diagrama
de Disperséo e Gréafico de Controle.

O Capitulo 2 também tratou do Processo de producdo de perfis em steel frame,
destacando o modelo de producdo Empurrada e Puxada, além de trazer uma sintese do
cenario do mercado brasileiro e local de LSF, conjuntamente com as regulamentacdes
do processo produtivo de perfis em steel frame e o proprio processo produtivo da
empresa estudada.

No Capitulo 3, foi tratado a Metodologia aplicada a pesquisa. Foram trabalhados
aspectos como a caracterizacdo da pesquisa e método de abordagem, formas de pesquisa
e instrumentos de coleta de dados, tipo de pesquisa, populagdo e amostra, materiais,
analise de dados e local da pesquisa.

No Capitulo 4, tratou-se dos Resultados e Discussdo, a partir das respostas
obtidas pelos respondentes do questionario, para se atingir o segundo e terceiro objetivo
especifico, dentro de uma relacdo com a fundamentagéo tedrica estudada.

Neste quinto capitulo, busca-se construir um plano de acdo que colabore com a
melhoria do processo de producéo dos perfis em steel frame da empresa Pré Moldados
Planalto Ltda. Para melhor compreensdo, destaca-se a seguir o Plano Acéo para

melhorias no setor de produgéo.
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5.1 - FORMULACAO DE UMA PROPOSTA DE INTERVENCAO PARA O
ENFRENTAMENTO DOS DESAFIOS ENCONTRADOS NO PROCESSO
PRODUTIVO DE LSF

As acbes formuladas para a empresa pesquisada, buscam contribuir com a
melhoria do processo produtivo dos perfis em steel frame. Para isso, vale relembrar que,
na analise dos dados foram destacados alguns aspectos considerados pelos respondentes
como dificuldades nesse processo, tais como: falta de manutencdo planejada das
maquinas, atraso no abastecimento de matéria prima e no cumprimento dos prazos das
vendas de perfis, necessidade de melhorar a comunicagdo entre 0s setores, necessidade
de treinamento e formacéo para os colaboradores.

Foram destacados também que deve existir uma revisdo dos projetos para que 0s
produtos ndo conforme sejam reduzidos ou eliminados. Para isso, foram apontadas a
necessidade de manutencdo preventiva e da implantacdo de programa de melhoria
continua, além de algumas adaptacGes do ambiente de trabalho.

Dito isso, a Tabela 5.1 apresenta 06 (seis) principais acdes que sdo propostas
para o enfrentamento dos desafios encontrados no processo produtivo de LSF. Vai
ressaltar que todas as ac¢oes sugeridas devem ser realizadas no ambiente de trabalho e
que em se tratando de custo, ndo sera necessario canalizar nenhum recurso extra para

cada acdo, conforme serdo detalhadas adiante.

Tabela 5.1 - Acdes para o enfrentamento dos desafios encontrados no processo
produtivo de LSF.

O que? Quem? Quando? Como? Por qué?

01- Criar um |Responsavel |Julho/2017.|Estabelecer Manter o sistema

cronograma de | pelo setor de datas para as|produtivo sempre

manutencao manutencao. manutencoes em funcionamento

das maquinas das maquinas|e com qualidade,

de producéo de sistematicament | evitando atraso nas

perfis em LSF. e. (Tabela 7) entregas das
vendas, e producao
de perfis ndo
conforme.
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Tabela 5.1 - Continuagéo.

O que? Quem? Quando? Como? Por qué?

02- Diretoria Julho a | Reunides de | Esclarecer aos
Sensibilizar Dezembro |sensibilizacdo |colaboradores da
todos 0S de 2017. com a equipe | necessidade da
colaboradores de melhoria na
da empresa colaboradores | comunicacgéo
sobre a de todos os|interna para 0 bom
necessidade da setores. andamento do setor
melhoria  da produtivo.
comunicacéo
entre 0S
setores.
03 - Corrigir o | Setor de | Julho a|Criar e|Evitar que a falta
atraso na| compras Dezembro |implementar de abastecimento
compra de de 2017. um fluxograma|de matéria prima
matéria prima para agilizar as|cause atraso nas
para a solicitacbes de | vendas de perfis em
producdo  de pesquisa de | LSF.
perfis em LSF. preco, emissdo

de pedidos e

monitoramento

das  entregas.

(Figura 9)
04 - | Responsavel |Julho/2017. | Construir  um | Melhorar a
Desenvolver | pela calendario  de|qualificacdo  dos
um calendario | producéo. treinamento e | colaboradores que
de treinamento formacdo para|operam as
e formacéo 0S maquinas de
para 0 setor colaboradores | producéo dos perfis
produtivo  de da  producdo. |em LSF.
perfis em LSF. (Tabela 8)
05 - Criar uma | Responsavel |Julho/2017. | Desenvolver Melhorar a
ferramenta pela uma Matriz de |qualidade do
gerencial  de | producéo. Relagbes para|processo produtivo
controle do conhecimento e |com a diminuicdo
processo eliminacdo dos |das néo
produtivo  de eventuais conformidades.
perfis em LSF. problemas.

(Tabela 9)
06 - Avaliar e|Responsaveis |Agosto a|Por meio da|Assegurar 0
monitorar  0s | pelos setores | Dezembro |Ferramenta realinhamento das
resultados de 2017. Folha de | acOes, caso
alcancados Verificacao. necessario.
com a (Quadro 10)
implantacéo

das acgdes do
plano.
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Com a primeira acdo que trata de criar um cronograma de manutencdo das
maquinas de producdo de perfis em LSF, pretende-se superar ou minimizar as
dificuldades apresentadas relacionadas a manutencdo das maquinas de producdo e
equipamentos de afericdo dos perfis.

Dito isso, foi criado como sugestdo, um cronograma para o Plano Semestral de

manutencdo, conforme expressa a Tabela 5.2.

Tabela 5.2 - Modelo do Plano de Manutencdo de méquinas de producdo de perfis em

LSF.
PLANO ANUAL DE MANUTENCAO DAS MAQUINAS DE PRODUCAO DE PERFIS EM
LSF (2017)
EQUIPA MANUTENCAO MES
FREQUENCIA
MENTO | TAREFAS | RESPONSAVEL JIA|S|O|N|D
Maquina »
o Verificagdo
Perfiladeir Mensal
tempo de uso
a
Parafusade Verificacdo
_ Mensal
ira tempo de uso
Maquina Verificagdo
Mensal
de Corte tempo de uso

O Plano Semestral de Manutencdo apresenta na coluna vertical o item
equipamentos para a descricdo das maquinas envolvidas no processo produtivo e nas
linhas horizontais, o tipo de tarefa a ser executada, responsavel pela operacéo,
frequéncia em que deve acontecer, e seu respectivo intervalo de tempo nos meses
compreendidos entre julho a dezembro, representados pelas letras de J a D.

Com isso pretende-se previamente programar todas as manutengdes do semestre,
de modo que se assegure o planejamento e execucdo das manutencdes preventivas das
maquinas do processo produtivo de LSF.

Para acao de sensibilizar todos os colaboradores da empresa sobre a necessidade
da melhoria da comunicagéo entre os setores; deve ser programada uma reunido, cujo
publico alvo seja todos os colaboradores dos setores da empresa envolvidos, direta ou

indiretamente, no processo produtivo de perfis em steel frame.
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A reunido deve ser organizada pela Diretoria da empresa, que fard uma
exposicao da tematica: Melhoria do processo produtivo de LSF, com destaque para a
Melhoria da Comunicagdo Interna entre os setores da empresa.

Para a realizacdo da reunido, sera utilizado recursos audiovisuais como slides em
PowerPoint, micro videos, projetor de imagem, notebook e som. Na reunido também
sera apresentado o novo fluxograma de compra de matérias, o plano de manutencgéo das
maquinas, o calendario de treinamento e o processo de avaliacdo das a¢des de melhoria,
via ferramenta Folha de Verificagéo.

O tempo destinado para a reunido sera a principio, de 45 minutos, podendo ser
prorrogado mais 15 (quinze) minutos, de modo que o processo produtivo desse dia dos
setores envolvidos, ndo seja comprometido.

Na terceira acdo, que busca corrigir o atraso ha compra de matéria prima para a
producdo de perfis em LSF, foi sugerida a implantacdo de fluxograma de compra de
matéria prima para a producdo de perfis em steel frame.

A Figura 5.1 apresenta 0 modelo que pode ser implementado como sugestéo

para agilizar o processo de compra.
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Figura 5.1 - Fluxograma para compra de matéria prima.

A sugestdo de construcdo e implementacdo de um fluxograma é para que se
possa ter a clareza de todas as etapas que envolvem o processo de compra de matéria
prima, bem como monitorar as etapas e corrigir em tempo habil os eventuais atrasos.

Para cada etapa do fluxograma deve ser estabelecido o espago temporal, definido
pela Diretoria da empresa, para as acbes se processem dentro do menor tempo possivel.
De igual modo, depois de processado o pedido, 0 mesmo deve ser monitorado até que
seja realizada a entrega da matéria prima. Assim espera-se contribuir para que 0s

processos que envolvem a compra de matéria prima ndo sejam os fatores causadores dos

eventuais atrasos dos prazos das vendas.

Sobre a quarta acdo, que propde desenvolver um calendario de treinamento e

formacéo para o setor produtivo de perfis em LSF, sugere-se um modelo de calendério
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que apresenta em seu formato, uma coluna onde esté especificado a necessidade do tipo

de treinamento e uma linha contendo 0s meses em que acontecerd o treinamento, 0s

responsaveis, o publico alvo e o resultado alcangado.

A Tabela 5.3 apresenta a sugestao de calendario de treinamento para 0 processo

produtivo da empresa pesquisada.

Tabela 5.3- Modelo de calendario de treinamento 2017.

CALENDARIO DE TREINAMENTOS 2017

GERAL

JUL

AGO

SET

ouT

NOV

DEZ

Responsaveis

Publico

Alvo

Resultado

Alcancado

Etiquetamento

Equipamentos de
Protecéo Individual
- EPI's

Comunicacéo,
Anélise e
Investigacéo de
Incidentes

Residuos
Industriais
(Destinacéo,

Reciclagem, etc)

ESPECIFICOS

Manuseio das

ferramentas

Afericdo dos perfis

Manutengéo das

Magquinas

Processo de compra

de matéria prima

ou

TROS

Operadores de

Empilhadeira

Operadores de

Perfiladeira
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Foram relacionadas algumas sugestdes de treinamento. Contudo, os setores
envolvidos no processo produtivo de perfis em steel frame, podem definir outras
necessidades baseado em sua rotina e nas dificuldades encontradas.

Na primeira linha, além dos meses do segundo semestre, que devem ser
assinalados nos quadrados para definir a realizagcdo do treinamento; aparece também, os
responsaveis do treinamento, o publico alvo e o resultado alcancado.

Para o item resultado alcancado, contido no calendéario, deve ser observado se 0
treinamento aconteceu ou ndo aconteceu. Pode ser colocado ainda se o mesmo foi
reprogramado e por qual raz&o isso aconteceu.

Para a penultima acéo, referente a criar uma ferramenta gerencial de controle do
processo produtivo de perfis em LSF, sugere-se que possa ser utilizada uma Matriz de
Relacdo, baseada nas relacdes coletadas pela aplicacdo do questionario e que foram
apontadas como causas das dificuldades do processo produtivo de LSF.

O modelo apresentado na Tabela 5.4 serve como eixo norteador para a
construcdo de uma Matriz de relacdo. Vale ressaltar, que outras varidveis podem ser

acrescentadas dependendo das dificuldades apresentadas no processo produtivo.
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Tabela 5.4- Modelo de matriz de relagdes

Problemas no atraso na entrega de perfis em steel frame

[%2) (@]
© 3 -‘3 RS
Ssl £ g | § |8 g 2
Causasdo Defeito |o & E| £ £ S S o | T & 4
S © a| & 3 3 T 2 |2 2 8
X 8 € p S O @ © e L
c = K| S © B c .S o Q
: : 5 8 5| o E Q o g o 8 €
b [&3 'S [}
Tipo de Defeito < 5 8| 8 g 3 S & 3 o O
gl 8= © < =) © s
@ @ 2 | & 3
LL = LL

Demora na entrega dos
perfis

Produtos ndo conforme

Fila grande

Atendimento descortés

Desisténcia da compra

Relacionamento
@ Muito Forte QO Forte A Fraco

Fonte: Adaptado de FARIAS DE FILHO (2000).

Da Matriz de relacdes, devem ser extraidas as relacdes cuja legenda assinalada,
aponte para as principais causas dos respectivos defeitos. Essas constatacdes podem
contribuir para a melhoria do planejamento das a¢bes que visem sanar as dificuldades
apresentadas no processo produtivo de perfis em steel frame da empresa Pré Moldados
Planalto Ltda.

Finalmente para avaliar as acdes sugeridas no plano, recomenda-se 0 uso da
ferramenta Folha de Verificacdo. Através do modelo sugerido, pode-se aferir se as a¢des
planejadas para a melhoria do processo produtivo de perfis estdo sendo realizadas ou
n&o, visando assegurar o realinhamento das agoes futuras.

A Tabela 5.5, apresenta a sugestdo da ferramenta Folha de Verificagéo.
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Tabela 5.5 - Modelo de folha de verificagdo para avaliar o plano de acdo.

] RESULTADO ALCANCADO
ACOES

SIM N&o

Foram estabelecidas datas para as
manutencdes das maquinas

sistematicamente.

Aconteceram as reunides de
sensibilizacdo com a equipe de

colaboradores de todos os setores?

Foi agilizada as solicitagdes de pesquisa
de preco, emissdo de pedidos e

monitoramento das entregas?

Foi feito um calendario de treinamento
para os colaboradores envolvidos na

producao?

Foi desenvolvida uma Matriz de
Relagbes para conhecimento e
eliminacdo dos eventuais problemas do

processo produtivo de LSF.

Realizado o detalhamento das a¢Bes do plano, passa-se agora para o Capitulo 6

que trata da conclusdo e sugestdes para os trabalhos futuros.
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CAPITULO 6

CONCLUSAO E SUGESTOES PARA OS TRABALHOS FUTUROS

A partir desta pesquisa, concluiu-se que, de algum modo, a empresa Pré
Moldados Planalto Ltda possui um controle da qualidade de seu processo produtivo,
utilizando-se de instrumentos de controle de qualidade. Outro aspecto positivo é que as
suas atividades de producdo sdo desenvolvidas com a utilizacdo de equipamentos de
seguranga.

Entretanto, para a melhoria continua desse controle de qualidade, observou-se
que existe a necessidade de implementacdo de acdes para sanar ou minimizar algumas
dificuldades apontadas no processo produtivo, como: necessidade de melhoria na
manutencdo dos equipamentos de producdo, falta de comunicacdo entre 0s setores
produtivos, eventuais atrasos na entrega dos perfis para os clientes por causa de atrasos
na compra de matéria prima, necessidade de treinamento e qualificacdo para 0s
colaboradores do setor produtivo, e necessidade de reduzir as ndo conformidades de
producao.

Essas necessidades de melhoria apresentam consequéncias negativas para o
processo produtivo de LSF da empresa pesquisada e requer que sejam implementadas
acles que possam eliminar ou minimizar tais dificuldades encontradas. Nesse sentido,
as discussbes travadas, tendo como suporte a fundamentacdo tedrica destacada no
Capitulo 2, com énfase para a aplicacdo das ferramentas de qualidade no auxilio do
enfrentamento dos desafios encontrados; permitiram elaboracdo de Plano de Acdo.

O Plano de Acdo, destacado no Capitulo 5, apresenta sugestdes para a melhoria
do processo produtivo dos perfis em steel frame da empresa Pré Moldados Planalto
Ltda. O plano foi composto de 06 (seis) acOes, de acordo com o Quadro 9, visando o
enfrentamento das necessidades de melhoria nas atividades que apresentaram maiores
dificuldades no processo produtivo.

Acredita-se que a implementacdo dessas acgdes, pode de alguma forma,
contribuir como uma das possibilidades de melhoria do processo produtivo dos perfis
em steel frame da empresa Pré Moldados Planalto Ltda. Faz-se necessario, que a
empresa pesquisada, busque manter o foco nas acfes sugeridas e a0 mesmo tempo,
realize-as conforme detalnamento dos cronogramas estabelecido e o uso de suas

respectivas ferramentas.
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Conclui-se esta pesquisa, acreditando ter atingidos os objetivos propostos, onde
se pbde analisar o processo produtivo dos perfis em steel frame da empresa pesquisada,
com apontamento de seus aspectos positivos, dificuldades encontradas na producéo,
bem como sugerir acdes de melhoria. A Pré Moldados Planalto Ltda, tem o desafio de
buscar a melhoria continua da qualidade de seu processo produtivo. Para isso, deve-se
valer de acOes que favorecam superar os desafios como esses destacados nesta pesquisa.

Para o enriquecimento deste estudo, sugerem-se novas pesquisas que abordem
essa tematica, dentre elas; a investigacdo sobre a aplicacdo sistematica do Plano de
Acdo sugerido para se observar a eficacia das acbes propostas e, a0 mesmo tempo,
buscar compreender as novas consequéncias apresentadas, ja que ndo foi possivel serem

realizadas neste momento.
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APENDICE A

QUESTIONARIO DE AVALIACAO SOBRE O PROCESSO DE CONTROLE
DA QUALIDADE DO PROCESSO PRODUTIVO DA EMPRESA PRE
MOLDADOS PLANALTO LTDA.

Prezado (a) colaborador (a) da Empresa Planalto, este questionario faz parte de
uma pesquisa de dissertacdo do curso de Mestrado Profissional em Engenharia de
Processos Industriais, da Universidade Federal do Para-UFPA, desenvolvida pela
mestranda Vanusa do C. S. de Freitas, com o titulo Controle da Qualidade do
Processo Produtivo de Perfis em Steel Frame: o caso de uma industria de Manaus.
O objetivo da pesquisa € levantar dados para analisar o processo de produc¢édo, no
periodo de Abril de 2016 a Dezembro de 2016 na empresa. Os dados produzidos
por este questionario séo sigilosos e serdo utilizados apenas para fins da pesquisa.
Obrigada!

IDENTIFICACAO DOS COLABORADORES

01 - O(a) senhor(a) colaborador(a) pertence a que setor da industria:
( ) Administrativa ( ) Producéo
( ) Outros

02 — Ha quanto tempo o(a) senhor(a) trabalha na Empresa:
( ) Até um ano

( ) um a dois anos

( ) de dois a trés anos

( ) mais de trés anos

03 — O maior nivel de escolaridade do (a) senhor (a) é:

( ) Ensino Fundamental Incompleto ( ) Ensino Fundamental Completo
( ) Ensino Medio Incompleto ( ) Ensino Médio Completo

( )Superior incompleto ( ) Superior completo ( ) Especializacéo

( ) Mestrado ( ) Doutorado ( ) outros
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ANALISE DO CONTROLE DO PROCESSO DA QUALIDADE

Em relacdo a, que ocorreu na Empresa, marque no quadro abaixo seu grau de
concordancia, considerando a seguinte escala:

0 — Discordo

1 — Mais discordo que concordo com 0 exposto.

2 — Nem discordo e nem concordo

3 — Concordo mais que discordo

4 — Concordo

Grau de Concordancia 0 1 2 3 4

1- A empresa possui controle de qualidade do

processo produtivo dos perfis em steel frame.

2- A empresa tem algum selo de qualidade dos

produtos produzidos.

3- A manutengdo das maquinas séo realizadas de

forma planejada.

4- O quantitativo das pessoas que operam as

maquinas sdo suficientes para atender a demanda.

5- Existe alguma dificuldade no processo
produtivo de perfis em LSF.

6- Vocé desenvolve suas atividades usando itens
de seguranca como protetor auricular, luvas,

casaco, capacete, dentre outros.

7- Existe atraso no abastecimento da matéria

prima utilizada para fabricacdo de perfis.

8- A empresa sempre cumpre cCom 0S prazos

estabelecidos nas vendas de perfis.

9- considero que meu conhecimento sobre o
processo produtivo de perfis em LSF é
satisfatorio.

10- Os instrumentos utilizados para o controle de

qualidade do processo produtivo de LSF sdo

satisfatorios.
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11 — Para vocé quais 0s aspectos positivos e as dificuldades do processo produtivo
de perfis em steel frame da empresa Pré Moldados?

CONTRIBUICOES PARA MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE
PRODUCAO DE PERFIS EM STTEL FRAME

12- Os instrumentos de inspecdo e verificacdo da qualidade do processo
produtivo sdo satisfatorios.

13 - Quais sugestdes vocé pode fornecer para reduzir as ndo conformidades na producao
de perfis em LSF?

14 - Quais outras contribuicGes vocé dar para a melhoria do processo produtivo de

perfis em LSF?
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