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APLICACAO DAS TECNICAS DE GESTAO NA PRODUGCAO EM
UMA PEQUENA FABRICA DE MOVEIS PLANEJADOS NO

MUNICIPIO DE SALVADOR-BA
APPLICATION OF MANAGEMENT TECHNIQUES IN THE PRODUCTION IN A SMALL
FACTORY OF PLANNED FURNITURE IN THE MUNICIPALITY OF SALVADOR-BA

MELO, José Henrique da Cruz
RESUMO

Este artigo tem como problema de pesquisa a busca pela identificacao de quais sao os principais
gargalos percebidos na linha de producao de uma marcenaria do municipio de Salvador — BA.
O foco desse artigo é buscar técnicas para padronizagdo dos processos que auxiliem a gestéo
de producéo e garantam valor ao produto final, seja com a economia de matéria-prima, de tempo,
de hora-homem trabalhada, seja pela uniformizag&o do produto, diminuindo a probabilidade de
erros com uso de ferramentas tecnoldgicas. Na busca por analisar e identificar quais os
processos de gestdo da producdo na referida fabrica de moveis necessitam de melhorias.
Utilizou-se como metodologia para realizacao desse artigo, um estudo de caso e os instrumentos
para coleta de dados foram a observacdo participante e entrevista semiestruturada. As
informacdes levantadas foram analisadas e comparadas com base em leitura bibliografica, nas
observagfes e nas entrevistas, objetivando uma apresentacéo de alternativas para melhoria do
setor de producdo da marcenaria. Na fundamentacéo teérica, foram apresentados conceitos de
administracédo da producéo e operacdes, gestdo da qualidade e administragéo de processos. Os
resultados das entrevistas concluiram a necessidade de readequacdo dos processos, sendo
demonstrado no artigo um novo layout técnico em 3D, um Procedimento Operacional Padrédo
que apontam melhorias na linha de producéo.

Palavras Chave: Indistria de méveis; Padronizagdo de processos; Ferramentas de suporte a
padronizacao; gestdo da producao.

ABSTRACT

This article has as research problem the search for the identification of which are the main
bottlenecks perceived in the production line of a carpentry of the municipality of Salvador - BA.
The focus of this article is to look for techniques to standardize the processes that help the
production management and guarantee value to the final product, either with the economy of raw
material, time, man-hours worked, or by the uniformization of the product, reducing the probability
of errors using technological tools. In the quest to analyze and identify which processes of
production management in the furniture factory need improvement. A case study was used as
methodology for the accomplishment of this article and the instruments for data collection were
participant observation and semi-structured interview. The information collected was analyzed
and compared based on bibliographical reading, observations and interviews, aiming at a
presentation of alternatives for improvement of the woodworking production sector. In the
theoretical basis, concepts of production and operations management, quality management and
process management were presented. The results of the interviews concluded the need to
readjust the processes, demonstrating in the article a new 3D technical layout, a Standard
Operating Procedure that indicates improvements in the production line.

Keywords: Furniture industry; Standardization of processes; Standardization support tools;
management of production.



1. INTRODUCAO

O setor moveleiro no Brasil passou por um processo de reposicionamento em
que as industrias procuraram um equilibrio diante de um mercado interno de
retracdo (ABIMOVEL?, 2017). Inserido com os mais importantes segmentos da
industria de transformacg&o no pais, nos ultimos anos o setor moveleiro precisou
posicionar-se com cautela devido as dificuldades causadas pela desaceleracéo
nos negocios e decréscimo produtivo, que impactaram todos o0s setores

produtivos diante da crise econdmica-social enfrentada pelo pais.

A fabricacao de moveis, em especial os de madeira, pode ser considerada uma
das mais tradicionais atividades da industria, e segundo o DEPEC—- BRADESCO
(2017)?,a depender do tipo de producdo?, pode ser feita por empresas de
pequeno, médio ou grande porte. Nesse contexto é importante destacar que
esse estudo, ird dar maior enfoque a fabricacdo de moveis retilineos sob
encomenda, que sao feitos em grande parte pelas marcenarias e representam
segundo a ABIMOVEL (2015), 67,7% da producéo realizada pelas fabricas de

maveis no pais.

O campo de atuacdo das marcenarias de pequeno porte enfrenta grande crise,
sendo inviavel competir com as grandes fabricas de méveis com producédo em
massa, que além de oferecer formas de pagamentos bem variadas e acessiveis

a todas as classes socioecondmicas, realizam altos investimentos em

'ABIMOVEL - Associagao Brasileira das Industrias do Mobiliario.

2 DEPEC - Departamento de Pesquisas e Estudos Econémicos sobre a Indistria de moveis,
realizada em junho de 2017.

3Méveis retilineos seriados: méveis retos, sem detalhes sofisticados; producédo simples,
envolvendo poucas etapas; Utiliza madeira industrializada como aglomerado e MDF; A
comercializacdo € realizada para as redes de lojas de moveis e grandes magazines. Moveis
retilineos sob encomenda: feitos pelas marcenarias de acordo com as medidas fornecidas pelos
clientes e por isso sao destinados exclusivamente ao mercado doméstico. Méveis torneados:
possuem maior detalhamento e qualidade e o processo produtivo € mais complexo, envolvendo
diversas etapas; As empresas do setor trabalham com elevados estoques de matérias-primas e
de intermediarios; Sao vendidos para redes de lojas de moveis e grandes magazines; Os moveis
torneados tém parcela significativa destinada a exportacédo e a classe de renda mais elevada;
Utiliza madeira macica. Méveis para escritério: tém processo de producdo mais complexo, pois
envolvem a marcenaria, metalurgia, tapecaria e o estudo de ergonomia; Normalmente ha redes
de lojas préprias para a comercializagao.



campanhas publicitarias que atraem diretamente o consumidor. Dentro deste
cenario de instabilidade, faz-se necessario para a permanéncia das marcenarias
no mercado que estas busquem reestruturar os processos produtivos e o arranjo

fisico de suas instalacdes (o layout).

Segundo Faria e Costa (2008, p. 52), pressionadas pela velocidade das
mudancgas atuais, as empresas vém buscando responder aos novos desafios,
tais como: minimizar seus custos, aumentar variedade de produtos e
personalizar o atendimento a seus clientes, visando garantir sua continuidade e

0 sucesso da organizagéo.

Partindo desse contexto, o gerenciamento de processos é importante para
garantir a manutencdo da qualidade na organizacdo. Nessa perspectiva faz-se
necessario padronizar os processos produtivos, visto que como afirma Geither e
Frazier (2006), a padronizag&o de processos é um fator determinante de sucesso
da empresa, influenciando diretamente nos processos e na qualidade do produto
final, direcionando melhor a utilizacdo dos recursos produtivos e,

consequentemente, reduzindo custos e desperdicios.

Este artigo ird investigar os principais gargalos na linha de producdo de uma
marcenaria, localizada no municipio de Salvador atentando para técnicas na
padronizacao dos processos que auxiliem a gestdo de producédo e garantam o
valor real ao produto final, seja com a economia de matéria-prima, de tempo, de
hora-homem trabalhada; seja pela uniformizacdo do produto, diminuindo a

probabilidade de equivocos no manuseio das ferramentas tecnolégicas.

1.1 Problema de Pesquisa

Quais sao os principais gargalos identificados na linha de producdo de uma

marcenaria do municipio de Salvador — BA, e como soluciona-las?



1.2 Objetivo Geral

Propor um novo layout técnico em 3D para o processo produtivo e um
Procedimento Operacional Padrdo (POP) que implementem melhorias para o

processo de fabricacdo de moveis em uma marcenaria do municipio de Salvador.

1.3 Objetivos Especificos

1) Explicitar a importancia da utilizacdo de ferramentas de gestéao
empresarial nos processos produtivos de marcenarias;

2) ldentificar os gargalos e analisar os fatores que influenciam no
planejamento da capacidade produtiva e no funcionamento da
marcenaria,;

3) Definir qual Procedimento Operacional Padrdo e analisar o Layout que

pode ser implementado para a melhoria dos processos.

1.4 Justificativa

Este estudo configura-se de grande valor para as fabricas de moveis planejados,
em especial, as de pequeno e médio porte, que percebem a necessidade e
urgéncia de empreender acdes de melhorias, redesenhando seus processos,
planejando e gerenciando cada etapa, visando a qualidade dos

produtos/servigos prestados.

Justifica-se ainda a importancia desta pesquisa tendo em vista que os estudos
voltados ao setor moveleiro, principalmente no que diz respeito as pequenas

marcenarias, nao sao comuns de serem encontrados.

Para conducao deste trabalho seré utilizado o método de pesquisa exploratoria
- estudo de caso, entrevista com profissionais da area, analise de exemplos que
estimulem a compreensdo, bem como, a revisdo bibliografica para sua

conclusao.



Nas secOes seguintes, serdo abordados alguns referenciais teoricos acerca do
tema deste artigo, com o objetivo de desenvolver novas estratégias baseadas
em referéncias bibliograficas, visando desta forma, o embasamento tedrico deste
estudo. Neste contexto, o referencial metodolégico explicara os procedimentos
utilizados na elaboracdo deste trabalho e na analise dos dados seréo
apresentados 0s nimeros estatisticos que resultam de uma pesquisa aplicada
na marcenaria; e por fim, serdo apresentadas as consideracoes finais sobre o

tema.
2 REFERENCIAL TEORICO
2.1 Administracdo da Producéo e Operacdes

A Administracdo da Producdo e Operacfes diz respeito aquelas atividades
orientadas para a producdo de bem fisico ou a prestacdo de um servico,
independentemente de serem de pequeno, médio ou grande porte, pois assim,

como colocado por Moreira (1998, p.2):

A atividade industrial, em sua forma mais
caracteristica, implica na fabricacdo de um produto
fisico, tangivel, tal como uma geladeira, um
automadvel, um sabonete [...].

Identificar um produto € algo simples, pois este possui caracteristicas fisicas
distintas. Todavia, reconhecer servi¢os, torna-se algumas vezes uma tarefa
complexa, pois os servigos tém aparecido cada vez mais associados ao produto,
tornando-se, em muitos momentos, parte integrante deste. Segundo Moreira

(1998, p.2), quando um servico é prestado:

[...] a prestacéo desse servigo implica em uma agéo,
embora meios fisicos possam estar presentes para
facilitar ou justificar o servico. Quando somos
examinados por um médico, a prestacdo do servico
consiste na agdo exame — diagnostico — prescri¢ao.

Segundo Slack (1997, p. 34) a producéo é a funcéo central das organizacoes ja

gue é aquela que vai se incumbir de alcancar o objetivo principal da empresa.



Nesse contexto, ainda de acordo com Slack (1997, p. 37), a capacidade de
producdo da empresa constitui 0 potencial produtivo de que ela dispde,
representando o volume ideal de producdo bens/servicos que a empresa pode

realizar.

O Planejamento da Capacidade Produtiva verifica-se por intermédio de calculos
matematicos da capacidade maxima de trabalho da unidade produtiva. Para
realizar esse calculo, devem ser levados em consideracdo alguns fatores que
influenciam diretamente na capacidade, como as instalacdes, layout,
composicao dos produtos ou servi¢os, o projeto do processo, fatores humanos,
fatores operacionais e por fim fatores externos.

O arranjo fisico ou layout das instalacfes refere-se a organizacdo dentro das
empresas, localizacdo de cada departamento, salas, pessoas, maquinas,
equipamentos, mesas, etc. Conforme descrito por Moreira (1998, p. 96):

Em todo o planejamento de arranjo fisico, ira existir
sempre uma preocupacao béasica: tornar mais facil e
suave o movimento do trabalho através do sistema,
guer esse movimento se refira ao fluxo de pessoas
ou de materiais.

2.2 Gestédo da Qualidade

A gestdo da qualidade coloca o cliente em primeiro lugar, tendo como foco
maximizar a produtividade das empresas, dividir os trabalhos e estudar o

comportamento humano.

Essa abordagem tem como caracteristica a busca pela uniformidade de seus
produtos, ligando-os a uma série de especificagbes que foram criadas, com o
intuito de satisfazer as necessidades dos clientes, podendo ser dos mais
variados aspectos como: cor, velocidade, quantidade, peso, tamanho e tipo; e
ja para os servi¢cos: comportamento do funcionario ao atender o cliente, higiene
de uma cozinha ou salédo de restaurante, tempo de execuc¢ao de servico, entre

outros.



Para alcancar a padronizacéo Ford passou a utilizar
0 mesmo sistema de calibragem para todas as
pecas, em todo o processo de manufatura. Esse
principio deu origem ao controle de qualidade, cujo
objetivo era assegurar a uniformidade das pecas.
(MAXIMIANO, 2008, p.64).
A qualidade do projeto e das especificacdes de um produto é alcancada na
medida em que este produto cumpre a finalidade para o qual o consumidor
pretende utiliza-lo, gerando desta forma a satisfacdo dos clientes, produtos ou
servigcos mais competitivos e de melhor performance no mercado. Vale destacar

como o faz Maximiano (2008, p. 167) apud Feigenbaum que:

A qualidade quem estabelece é o cliente e ndo os
engenheiros, nem o pessoal de marketing ou a alta
administracdo. A qualidade de um produto ou servigo
pode ser definida como o total das caracteristicas de
marketing, engenharia, fabricacdo e manutencgéo do
produto ou servigo que satisfazem as expectativas.
No processo de fabricacdo dos moveis, podem ocorrer falhas das mais variadas,
indo de uma simples instabilidade no fornecimento de energia, produtos que se
guebram na primeira vez que séo utilizados, até a entrega de um mével que é
concluido com atraso — gerando os chamados custos de nao-qualidade. Nesse
contexto, € importante destacar a importancia do setor de controle da qualidade,
que ficard encarregado de inspecionar os atributos de todo e qualquer
produto/servico e, caso a empresa seja considerada industrial — (com producéo
massificada), sua inspecao devera adotar um controle estatistico de qualidade,

baseando-se na amostragem.

Vale ressaltar que, a Administracdo da Qualidade, coloca o cliente em primeiro
plano, adequando as caracteristicas dos produtos/servicos ao perfil e
necessidades dos clientes. Pois, de acordo com Feigenbaum (1994), citado por
Maximiano (2008, p. 203):

Qualidade é a correcdo dos problemas e de suas
causas ao longo de toda a série defatores
relacionados com marketing, projetos, engenharia,
producdo e manutencdo, que exercem influéncia
sobre a satisfacdo do usuario.



Nesse cenario, o ciclo PDCA é uma ferramenta a ser destacada na busca por
melhorias continuas dos processos. O PDCA é responsavel por planejar
processos, aplica-los, prever falhas, soluciona-las e conferir os  resultados,
sendo legitimado assim, para resolucdo de problemas, passando a ser

recomendada inclusive, pela ISO 9001:2015.

Ciclo PDCA é o conjunto de acdes em sequéncia
dada pela ordem estabelecida pelas letras que
compdem a sigla: P (plan: planejar), D (do: fazer,
executar), C (check: verificar, controlar), e finalmente
0 A (act: agir, atuar corretivamente). (SOUZA, 2004,

p.61).
Ciclo PDC
+ Agso corretiva ] + Localizar
no insucesso problemas
» Padronizar e + Estabelecer
planos de

treinarno
sucesso

acao

Action

Agir

» Verificar
atingimento de
meta

+ Acompanhar

.__indicadores

- Execucaodo
plano

+ Colocarplano
em pratica

Figura 1 - Ciclo PDCA
Fonte: http://www.sobreadministracao.com/o-ciclo-pdca-deming-e-a-melhoria-continua/

2.3 Administracdo de Processos

A administracdo dos processos tem como meta a obtencdo dos melhores
resultados em relagdo as atividades organizacionais, sempre a partir do
planejamento estratégico de operacfes, buscando contribuir com a evolucdo
empresarial, otimizando lucros, minimizando custos e atingindo melhores niveis

de qualidade.



Para tanto é preciso estabelecer as estratégias de atuacéo previamente, sendo
necessario estar atento as possiveis intercorréncias dentro do processo
produtivo nas empresas e se necessario, incorporar elementos para 0 sucesso
do desempenho, de forma que, a responsabilidade na adocdo de modelos e

praticas gestoras seja cada vez maior.

A qualidade total e a administragcdo de processos
também devem estar correlacionadas a
produtividade. (...) que € a otimizag&o dos resultados
disponiveis para a obtengdo de melhores resultados
pela empresa (OLIVEIRA, 2007, p.203).
Pode-se destacar que na administracdo dos processos busca-se: a eficiéncia,
efetiva satisfacdo dos clientes, eliminagcédo de atividades que n&o alterem nos
resultados, a aquisicdo dos melhores lucros para ambos (fornecedor/cliente),

entre outros.

Destaca-se ainda, a diferenca na melhoria dos processos versus reengenharia
de processos, na qual, a primeira possui um nivel de mudancas gradual a partir
do modelo existente, de risco moderado, exigindo um curto espaco de tempo,
chegando a modificar apenas a cultura organizacional. J& a segunda, tem um
nivel de mudanca radical, partindo do zero, eliminando todos os processos
existentes, exigindo um maior espaco de tempo, com alto risco e que, modifica

diretamente a cultura e a estrutura organizacional.

[...] ainterligac&o dos processos com o planejamento
estratégico, o qual consolida a abordagem
estratégica ou de negdcios dos processos, é de
elevada amplitude e deve ser, preferencialmente, a
primeira a ser realizada (OLIVEIRA, 2007, p.176).

Nesse sentido, se faz necesséario a interligacdo que os processos devem ter com
outros sistemas e instrumentos da administracdo, para que o planejamento

estratégico possa fluir e alcancar os objetivos estabelecidos na fase de

confeccdo do mesmo.

Hoje, as empresas simplesmente instruem seus
fornecedores quanto a seus limites de pregos, niveis
de qualidade minimos e prazos de entrega



aceitaveis. Aqueles que néo estiverem a altura

dessas especificacbes tornam-se ex-fornecedores

(RAMMER, 2004, p. 22).
Outro aspecto interessante, citado por Rammer (2004) diz respeito & Economia
do Cliente. Segundo o autor, o que era tido como uma economia comandada por
fornecedores, hoje € uma economia comandada por clientes, que é quem dita, o
gue € ou o0 que deixa de ser qualidade. Ainda de acordo com Rammer (2004, p.
57), os clientes detém a forca e formam o mercado, poder que vale destacar,
assumiu proporcdes ainda maiores com a evolucdo tecnoldgica que garante
possibilidades variadas de escolhas, gracas as diversas especificacdes de cada

produto.

3 REFERENCIAL METODOLOGICO

Segundo José Filho (2002, p.64) “o ato de pesquisar traz em si a necessidade
do didlogo com a realidade a qual se pretende investigar e com o diferente, um
didlogo dotado de critica”. Nessa perspectiva, pesquisa, segundo Andrade
(1995, p: 42) € o conjunto de procedimentos sistematicos, baseados no
raciocinio logico que tem por objetivo encontrar solu¢cdes para problemas

propostos, mediante a utilizacdo de métodos cientificos.

Para Marconi et all (2010, p. 166), apud Manzo (1971, p. 32), o estudo utilizando
bibliografia pertinente “oferece meios para definir, resolver, ndao somente
problemas ja conhecidos, como também explorar novas areas onde 0s
problemas nao se cristalizaram suficientemente” e tem por objetivo permitir ao
cientista “o reforgo paralelo na analise de suas pesquisas ou manipulacdo de
suas informacgdes” (Trujillo, 1974:230) dessa forma, a pesquisa bibliografica nao
€ mera repeticdo do que ja foi dito ou escrito sobre certo assunto, mas propicia
0 exame de um tema sob novo enfoque ou abordagem, chegando a conclusdes

inovadoras.



Ainda segundo Marconi et all (2010, p. 169), pesquisa de campo € aquela
utilizada com o objetivo de conseguir informag¢des e/ou conhecimentos acerca
de um problema, para o qual se procura uma resposta, ou de uma hipétese, que
se queira comprovar, ou ainda, de descobrir novos fenbmenos ou as relacdes
entre eles. Logo a pesquisa de campo € o tipo de pesquisa que vai buscar a
informacgé&o diretamente na fonte onde ocorre ou ocorreu o fendbmeno, para assim

reunir informacdes e documenta-las.

Nesse sentido, a metodologia utilizada para realizacéo desse artigo foi a revisao
bibliografica e o estudo de caso; ja os instrumentos utilizados para coleta de
dados foram a observacao participante e entrevistas semiestruturadas.

As informac0es coletadas foram analisadas e comparadas com base nas leituras
bibliograficas, observacfes e entrevistas, objetivando uma apresentacao de
alternativas para melhoria do setor de producdo da marcenaria.

4 ANALISE DE DADOS

A realizagdo deste estudo tem como foco identificar quais sdo os principais
gargalos percebidos na linha de producdo de uma marcenaria do municipio de
Salvador — BA, apresentado como problematica anteriormente. Para tanto, foi
realizado um diagnéstico do setor produtivo da marcenaria impulsionado a partir
da observacéo de problemas relacionados a produtividade e a qualidade, tais
como desperdicios de matéria-prima e ndo conformidades nos produtos finais.
Através desse diagnastico, foi possivel utilizar o diagrama de causa e efeito ou
diagrama de Ishikawa, representado pela figura 01, como uma ferramenta de
analise dos problemas existentes, que influenciavam nos fatores de

produtividade e qualidade da empresa.
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Figura 2 - Diagrama de Ishikawa para a marcenaria estudada
Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019)

Com a avaliacdo do diagrama acima, verificou-se que a falta de padronizacéo,
estava diretamente relacionado aos baixos niveis de produtividade e
conformidades dos produtos. A fim de sanar essa questdo, tida como um dos
principais gargalos da marcenaria, foram aplicadas ferramentas utilizadas na
padronizacao dos processos como meio de solucionar as causas levantadas no

diagrama.

A partir da utilizagdo do diagrama, foi possivel ainda verificar que as causas dos
problemas nos elementos do processo de producdo (mao-de-obra, matéria-
prima, método, medigdo, maquinas e meio ambiente) convergiam para um

problema central: a falta de padroniza¢céo nos processos.

Portanto, o objetivo geral desse artigo que € demonstrar um novo layout técnico
via SketchUp e um Procedimento Operacional Padrdo (POP) que apontem
melhorias na linha de producdo de uma marcenaria do municipio de Salvador,

surgem em resposta a essa questao.



4.1. TABULACAO E ANALISE DA PESQUISA DE CAMPO

O publico alvo desta pesquisa foi formado pelos funcionérios da marcenaria que
atuam diretamente com a linha de producéo. A equipe € formada por quatro
profissionais: dois marceneiros e dois ajudantes; sendo aplicado um questionario
(Apéndice A), com questdes fechadas, objetivando avaliar os dados, com base
na opinido dos profissionais que utilizam diariamente as maquinas e ferramentas
da marcenaria, utilizado como objeto de estudo desta pesquisa. A seguir, seréo
apresentados uma analise especifica dos resultados tabulados do questionario

aplicado nesta pesquisa.

A primeira andlise dos resultados do questionario, apresenta-se através do
gréafico 01 abaixo. Através deste, percebe-se que 50% do quadro de funcionarios
descreveram o processo de fabricagdo como sendo bom e os outros 50% como
razoavel. Este indicador reflete a necessidade de melhoria no processo

produtivo, conforme destacado ao longo desse estudo.

Grafico 01: Avaliacdo dos funcionarios quanto ao método de fabricacdo praticado.

Forma como sao fabricados os moveis

mOtimo = Bom ®= Razoavel = Ruim ® Péssimo

Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019).

No grafico 02 abaixo, observa-se que as ferramentas utilizadas no processo de
fabricacdo dos moveis ndo atendem as expectativas dos entrevistados,
podendo-se perceber que 1/3 destes as caracterizam como sendo ruins e 0
restante como sendo razoavel. Indicando que para a conclusédo de determinada
atividade exige-se um gasto maior de tempo e a possibilidade de deficiéncias,

no acabamento do produto que ocorrem com certa frequéncia. Essa questéao,



apontada no diagrama de Ishikawa, revela-se em especial pela falta de
ferramentas do planejamento, exigindo que o processo produtivo ocorra baseado
em tentativa (erro versus acerto), que aumentam o tempo gasto e a incidéncia

de falhas no processo.

Gréfico 02: Avaliagéo dos funcionarios quanto as ferramentas utilizadas.

Ferramentas utilizadas na Marcenaria

75%

m Otimo
HBom
i Razoavel

B Ruim

m Péssimo

0% 994 \_0%

Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019).

Com relacdo as maquinas da marcenaria, no grafico 03 é possivel perceber que
estas ndo atendiam as expectativas dos entrevistados, sendo evidenciado que
as mesmas para 50% dos entrevistados sdo tidas como Razoavel e para os
outros 50% tidas como Ruim, caracterizando desta forma, a possibilidade de um
gasto maior de tempo para a conclusdo de determinada atividade e possiveis

deficiéncias em acabamento.

Grafico 03: Avaliacéo dos funcionérios quanto a condicdo fisica das maquinas
utilizadas.

Condig¢odes Fisicas das Maquinas

m Otimo ® Bom M Razoavel B Ruim M Péssimo
0%, 0%
0%

50%

Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019).

Ao serem guestionados em relacédo ao layout — posicionamento das maquinas e

bancadas, um indice elevado de insatisfacdo foi observado, como demonstrado



no Grafico 04, no qual a categoria Ruim foi escolhida por 75% dos funcionarios.
Sendo importante destacar, que tal questao tende a gerar muitos problemas no
processo produtivo, tais como: gasto de tempo desnecessario para a conclusao
de determinadas atividades, desorganizacdo das atividades dos processos,

desperdicio de material, entre outros.

Grafico 04: Avaliagcdo dos funcionarios quanto ao posicionamento das maquinas.

Posicionamento das Maquinas e Bancadas
0% 0%

0%

mOtimo mBom = Razoavel mRuim ®Péssimo

Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019).

Com relacédo ao cumprimento do prazo de entrega dos moveis, no Grafico 05, foi
possivel perceber que 50% dos funcionarios declararam que “As vezes” os
moveis eram entregues dentro do prazo. Todavia, para cada servico entregue
dentro do prazo, um outro era entregue fora do prazo e os outros 50% se

dividiram em “Sim” e “Quase sempre”.

Grafico 05: Avaliagcdo dos funcionérios quanto ao prazo de entrega dos projetos.

Quanto a entrega dos Servicos no prazo

25%

0% 25%

0%
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Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019).

No Grafico 06, elencamos as principais razdes de insatisfacdo dos clientes,

sendo apontado o “atraso na entrega do servico” como um dos principais



aspectos a serem melhorados na marcenaria, sendo declarado por 50% dos
entrevistados. Outros 25%, informam que seria o tempo de instalagao e os 25%
restantes, o acabamento. Aspectos sinalizados em maior ou menor proporgao
nao podem deixar de ser checados, reformulados e melhorados para que no

futuro ndo venham a se tornar pontos fracos ainda maiores.

Grafico 06: Relato dos funcionarios quanto as insatisfacdes dos clientes.

Principais razdes de insatisfacao dos
259 clientes

0% 0% B Acabamento
25%
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Material
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Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019).

No Grafico 07, a opinido dos funcionarios € unanime ao destacar a necessidade
de melhoria na logistica de transporte utilizada pela marcenaria, com base nos

dados gerados ap0s a pesquisa, todos os quatro entrevistados acreditam que o
procedimento em questdo merece atencao.

Gréfico 07: Opinido dos funcionarios quanto transporte dos moveis.

O transporte dos moéveis deve ser mudado

M Sim
m Nao

N3o Sei

Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019).

Com relacdo as possiveis deficiéncias no processo produtivo, o Gréafico 08,
aponta um empate entre os itens Planejamento no corte do material e Montagem

dos Moveis. Ambos angariando 50% dos votos. Sendo importante, uma reflexédo



cuidadosa nesses aspectos que reforcam a necessidade de utilizacdo dos
padrbes operacionais, bem como das ferramentas tecnologicas que deem

suporte ao processo produtivo adotado.

Grafico 08: Avaliacado dos funcionarios quanto as principais deficiéncias percebidas na
marcenaria.

Quais as Deficiéncias da Marcenaria

M Planejamento de Corte m Montagem dos Modveis

Transporte m Qualidade Do Material
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Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019).

5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Analisando os resultados da pesquisa foi possivel constatar a necessidade de
modificacdo do processo produtivo da marcenaria que vai desde o planejamento
do corte até a entrega do produto/servi¢o aos clientes, conforme identificado nos

graficos 1 a 8.

A partir da observacéo realizada e da aplicacao dos questionarios, percebeu-se
gue a utilizacdo de um melhor planejamento no corte dos materiais, até mesmo
com o auxilio de um software (para elaboragcdo de do POP) podera gerar
beneficios e otimizar o processo produtivo, eliminando diversas falhas

encontradas atualmente.

O planejamento do corte dos materiais devera estar voltado para a confeccdo de
modulos menores, pois a montagem e a instalagcdo destes, tendem a ser
realizadas com um gasto menor de tempo. Esses modulos terdo formato

guadrado e/ou retangular e a sua montagem significara basicamente fixar um



moédulo ao outro com parafusos unido?, tornando o processo de confecgéo e

montagem muito mais rapido.

No transporte, essa medida refletira em uma melhor acomodacéo e facilitacao
no processo de amarracdo. Sendo importante ainda, implantar a utilizacdo do
plastico-bolha®. Pois quando o objeto é envolvido por ele, fica mais protegido de
eventuais aranhdes e escoriacdes, eliminado assim, o retorno do movel para

reparos (problema apontado no Grafico 8).

Os atrasos na entrega dos servi¢os, conforme sinalizado nos Gréficos 5 e 6,
poderdo ser solucionados também com a transicdo do planejamento do corte
dos moveis, para o padrao “Modulado”, pois estes geram facilidades na producéo
e um gasto menor de tempo no corte, montagem e transporte, diminuindo
consideravelmente a possibilidade de atrasos na entrega e/ou retorno dos

moveis a marcenaria.

O posicionamento das maquinas e bancadas da marcenaria, conforme
sinalizado nos Graficos 1 e 4, precisara ser modificado, para gerar no processo
de fabricacdo, um melhor andamento e agilidade no fluxo das atividades. O
layout deve igualar-se ao de uma linha de producéo, estando dispostos na
sequéncia em que as atividades serdo realizadas, conforme estabelecido no

SketchUp apresentado no apéndice.

Também sera necessario de acordo com os dados apontados nos Graficos 2 e
3, realizar um investimento em novas ferramentas e em maquinas mais
modernas, assim como na manutencao - (lubrificacdo, troca de laminas, reparos

de danos, etc.) do maquinario existente. Para que desta forma, se obtenham

4 Parafuso de metal ou plastico composto por duas pecas gque se encaixam é utilizado
principalmente para a unido de chapas em méveis modulares.

5 Plastico que serve para proteger os produtos ou objetos em transporte. Produzido em filme de
polietileno de baixa densidade, com bolhas de ar prensadas. E um produto que proporciona
excelente protecdo aos materiais nele embalados.



cortes perfeitos das pecas e melhores acabamentos, garantindo-se dessa

maneira a qualidade do produto e, consequentemente, a satisfacédo dos clientes.

Nesse contexto, fica evidente que a utilizacdo de um novo layout técnico
construido em 3D e um Procedimento Operacional Padrao (POP), presentes no
apéndice desse trabalho, possibilitaréo o alcance das melhorias no processo de
producéo de moveis, atendendo ao proposto por esse estudo. Pois o trabalho de
pesquisa deve ser utilizado para evidenciar novos caminhos para aqueles que

dele tenham acesso.

As numeracdes na Figura 2 representam cada estagio de um projeto (armario),
que percorre a linha de producéo até chegar ao status de concluido. No modelo
atual, no primeiro estagio existe um plano de corte, porém nao eficiente o
suficiente para aproveitar 100% do material. No que diz respeito a movimentagéo
de material para a maquina de corte, essas a¢fes sdo desenvolvidas com certo
entrave, por falta de espaco devido ao posicionamento inadequado da

esquadrejadeira.

Esquadrejadeira

Chapa mdf 15 mim

Bancadas de Trabalho

Figura 2 — Layout atual da empresa
Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019)



O ponto dois € o momento em que as pecas dos moveis ja foram cortadas e sédo
direcionadas para cada bancada de trabalho, neste modelo elas ndo seguem
uma ordem cronoldgica clara, havendo discordancia quanto a proxima etapa, se
devem ir para a montagem dos modulos ou fitamento nos pontos trés, quatro e

cinco.

Seguindo para o estagio seis, temos a etapa de perfuracdo, para instalacéo de

portas e gavetas, de acordo com o projeto do moével.

A etapa sete refere-se a limpeza das pecas eliminando todos os residuos de
cola, demarcacao de perfuracéo e poeira.

O oitavo estagio agrega pontos de muita importancia a todo o processo:
montando 0s moveis para checar as medidas e se tudo esta funcionando
corretamente conforme o projeto, e embalando adequadamente para que
nenhuma peca sofra nenhum dano ou avaria e precise de substituicdo ou de um
retorno a linha de produgéo para reparos. Por fim, 0 nono ponto € a entrega e

instalacéo do projeto.

Esquadrejadeira

Bancadas de Trabalho

Chapa mdf 15 mim

Figura 3 — Layout proposto para a empresa
Fonte: (Elaborado pelo autor, 2019)



A proposta de um novo Layout na linha de producéo trara para a marcenaria uma
nova configuragdo, proporcionando maior dinamismo ao andamento dos

processos na linha de produgéo.

Na Figura 3 as numerac0des referem-se a cada passo percorrido por um projeto
na linha de producéo, os estagios um e dois dizem respeito respectivamente a
inclusdo de um programa de computador que calcula um plano de corte capaz
de aproveitar até 95% das chapas de MDF e o reposicionamento do local onde
essas chapas ficam armazenadas e que irdo ser utilizadas no processo para
garantir um melhor manuseio do material; a maquina esquadrejadeira também
foi reposicionada e desta forma foi possivel eliminar os espacos 0ciosos e a

movimentacao excessiva do material para o processo de corte.

De acordo com o novo layout, as estacdes de trabalho trés, quatro e cinco
também precisaram ser reposicionadas obedecendo a sequéncia produtiva com

0 objetivo de eliminar os fluxos cruzados entre as etapas do processo produtivo.

Outro reposicionamento foi feito no estagio seis, dedicado a perfuracdo das
pecas oferecendo uma sequencia ordenada as fases produtivas. O ponto sete
dos processos produtivos é a fase em que 0s moveis e as pec¢as passam por um
minucioso trabalho de limpeza em busca de eliminar todo e qualquer tipo de
Sujeira, seja riscos e rabiscos de demarcacao, seja residuos de cola ou pintura.
O oitavo e nono passo permanecem respectivamente com a montagem e

desmontagem dos moveis, e a entrega e instalacdo do projeto ao cliente.

Vale destacar que o layout proposto proporciona um direcionamento mais
ordenado das fases produtivas e a linha de producdo ganha um fluxo mais

sistematico.

Além da sugestdo de um novo layout, foi proposto a implantagcdo de nove
procedimentos operacionais padrdo em virtude de perceber a necessidade da
padronizacao dos procedimentos chave da cadeia produtiva da marcenaria que
implicam diretamente em todo o processo de producédo de um projeto, com o

objetivo de estabelecer padrdes e normas para cada etapa.



Os POPs foram elaborados de forma minuciosa, buscando reescrever cada
etapa desde o atendimento do primeiro contato feito por um cliente até a entrega

de seu movel, incluindo pés-venda.

O primeiro dos estagios esta presente no “Apéndice B” e descreve como deve
ser conduzido o atendimento e o agendamento da visita de um projetista a um
cliente. Ja no “Apéndice C” busca orientar o projetista como deve ser conduzida

a visita e a criacdo do projeto.

Na sequencia o0 terceiro processo descrito no “Apéndice D” traz a luz do
responsavel pelas cotacdes e por comprar 0S iNsSuMos, quais sdo as suas

funcdes e obrigacbes no referido processo.

O “Apéndice E” explica de forma detalhada quais informacdes usar para
precificar o projeto e como fazer para o orgamento chegar até o cliente. No
“‘Apéndice F”, também foi preciso descrever os procedimentos adotados na
negociacdo do pedido, bem como as formas de recebimento disponiveis pela

empresa.

J& os procedimentos do comprador e suas obrigacées no ato da compra ficaram
descritos no “Apéndice G”. O “Apéndice H” descreve os procedimentos para o
recebimento do material. O “Apéndice I” esclarece ao responséavel pela linha de
producédo, como ele deve proceder ao receber cada projeto e introduzi-lo na linha
de producdao. E por fim, o “Apéndice J”, tratara de esclarecer ao responsavel pela
expedicdo, suas obrigac6es com cada projeto finalizado e sua relacdo com os

clientes a partir deste momento.

6 CONCLUSAO

A gestdo dos negodcios na sociedade pods-moderna, exige uma mudanca
profunda de concepcéao e de posturas. Nesse contexto, as decisdes devem estar
sustentadas por uma visado de futuro e regidas por modernos processos de

gestdo, os quais a satisfacao total dos clientes é resultado da qualidade inerente



aos seus produtos e servicos e a qualidade plena dos seus processos produtivos

apresenta-se como norteadora fundamental das a¢des da organizagéo.

Portanto, ao finalizar este artigo, ndo ha pretensdo de se apresentar um texto
conclusivo dos diversos estudos e analises realizados sobre as técnicas de
gestao de processos na linha de producdo de uma pequena fabrica de moveis
planejados. Valendo-se dos referenciais tedricos relacionados, pretende-se
ampliar a compreenséo da problematica levantada inicialmente, sem, contudo,
abandonar a perspectiva de se provocar novos questionamentos que
demandarédo estudos mais aprofundados seja com novas leituras ou pesquisas

exploratorias.

Este texto, por si sO, jA pode ser considerado como uma das possiveis
ferramentas de relevancia, para auxiliar o exercicio de profissionais que
trabalham na fabricacdo de moveis planejados, a refletirem e incorporarem no
seu cotidiano, praticas padronizadas e a utiliza¢do de novos softwares, tornando-
se competitivos no mercado, garantindo indices maiores de lucro, ao mesmo
tempo em que, gerenciam o0s processos com foco na qualidade dos servigos
oferecidos, garantindo assim a satisfacéo da sua clientela.

Importante ressaltar que este estudo ndo pretende tragar um panorama completo
a respeito do tema; mas ao contrario, visa possibilitar uma leitura critica com o
intuito de provocar tomadas de decisdes e definicdo de caminhos que garantam

qualidade de servicos e exceléncia de resultados.

Um aspecto que merece destaque nesse estudo € o fato de buscar em campo,
nas leituras e reflexdes académicas, melhorias necessarias a vida produtiva de
marceneiros que continuam desafiando grandes empresas com trabalhos
personalizados e de qualidade, apesar da pouca utilizagdo de conhecimentos

administrativos, académicos ou logisticos.

Vale salientar ainda, que além do gerenciamento de processos, faz-se
necessario a identificacdo e utilizacdo de indicadores de desempenho e de

qualidade, para garantir maior dinamica de uma pequena fabrica de moveis



planejados, sendo preciso para tanto, que esta se insira no movimento de critica
reflexiva sobre a prética, dando visibilidade aos gargalos presentes no processo
e buscando dados que revelem o desempenho e a qualidade dos servigos

empreendidos.

Outro aspecto que merece especial relevancia, diz respeito a necessidade de
gue toda equipe conheca o planejamento, incluindo nesse contexto, as metas, o
plano de acdo e, principalmente, qual € o papel de cada setor dentro da
organizacdo. Sabe-se que, cada vez mais as empresas tém buscado indicadores
de desempenho, que se alinhem com as estratégias e com seus objetivos de
maneira harmonica, para nortear suas atividades e criar estratégias condizentes

com o negocio.

Por fim, evidencia-se que, os indicadores de desempenho e o gerenciamento
dos processos devem estar alinhados a estratégia da empresa,
independentemente do porte desta, para que sejam ferramentas efetivas de
controle e monitoramento do desempenho, garantindo a manutencdo

competitiva desta no mercado fabril.
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APENDICE A

Questionario de Pesquisa
Publico Alvo — Funcionarios

1. O que vocé acha do processo

produtivo dos moveis da

empresa?

() Otimo

() Bom

OR zoavel

() Rui

@) PeSS|mo

2. O que vocé acha das
ferramentas utilizadas na
empresa?

() Otimo

() Bom

() Razoavel

() Ruim

() Péssimo

3. O que vocé acha das maquinas
da empresa?

() Otimo

() Bom

() Razoavel
() Ruim

() Péssimo

4. O que vocé acha da forma em
gue estdao posicionadas as
maquinas e bancadas na
empresa?

() Otimo
() Bom
() Ra zoavel
() Rui
() Pé

ssimo

5. Em quais dos itens abaixo a
marcenaria é deficiente?

() Planejamento no corte do material

() Montagem dos méveis

() Transporte

() Qualidade na matéria prima
utilizada

() Outros:

() Nenhuma

6. O cliente fica mais insatisfeito
no ato da entrega dos moveis com:

() O acabamento

() O atraso

() O material utilizado

() O tempo de instalacao
() Nada

7. Amarcenaria consegue entregar
0S moveis no prazo?

() Sim

() Nao

() As vezes

() Raramente

() Quase Sempre

8.Vocé achaqueaformacomo sao
transportados os moveis deve ser
mudada?

() Sim
() Nao
() Néao sei



APENDICE B

POP — PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE
CPF/CNPJ:

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAU  N°: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVES CEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N°001 | ATENDIMENTO E AGENDAMENTO

OBJETIVO: |Orientar o0s responsaveis pelo atendimento e
agendamento das visitas a clientes sobre os
procedimentos corretos.

DESCRICAO DO POP:

1. O responsavel pelo atendimento e marcagdo de visitas deve estar
atento ao telefone, e-mails e redes sociais, estando sempre munido de
caneta, papel e agenda de compromissos;

2. Durante o atendimento ao cliente deve ser bastante simpatico e buscar
esclarecer as duvidas do cliente;

3. Coletando seus dados (nome, telefone, endereco completo com ponto
de referéncia);

4. Agendar com o cliente a visita de um projetista para coleta das medidas
e criacao do projeto;

5. Nao esquecer de alinhar a disponibilidade do cliente com a agenda do
projetista.

MATERIAIS E EQUIPAMENTQOS:
Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Celular, Agenda.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:

José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019

Melo




APENDICE C

POP — PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE
CPF/CNPJ:

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAU  N°: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVES CEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N°002 | VISITA A CLIENTE E CRIACAO DO PROJETO

OBJETIVO: | Orientar o responsavel pela visita e criacdo de
projetos sobre os procedimentos corretos.

DESCRICAO DO POP:

1. O responsével pela visitacdo e criacdo de projetos deve estar atento
a agenda de visitacdo e aos dias e horarios de visita marcada, estar
sempre munido de caneta, papel, trena, calculadora, dados do cliente
(nome, telefone, endereco completo com ponto de referéncia), chegar
sempre no horario marcado, e no caso de atraso, ligar para o cliente
informando seu atraso e negociando ajuste de horario e se necessario
novo agendamento, (no caso de novo agendamento informar ao
responsavel pelo atendimento a nova data e horéario para ser inserido
na agenda);

2. Na visitacdo, o responsavel deve coletar as medidas dos moveis
corretamente, discutir com o cliente questdes como: posicao,
designer, cor, medidas, etc.;

3. Deve também criar esboco do projeto para uma melhor avaliacdo e
entendimento do cliente de modo que ele possa visualizar como ficara
apos a instalacéo;

4. No final do dia entregar o projeto finalizado com lista do material
necessario para a confeccdo do projeto ao responsavel pelas
cotacoes.

MATERIAIS E EQUIPAMENTOS:

Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Telefone, Agenda, Trena, Notebook
ou Tablet.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:

José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019

Melo




APENDICE D

POP — PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE
CPF/CNPJ:

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAUN®: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVESCEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N° 003 | COTACAO DE INSUMOS E COMPRAS

OBJETIVO: | Orientar o responsavel pela cotacdo deinsumos sobre
0s procedimentos corretos.

DESCRICAO DO POP:

1. O responsavel pelas cotacfes deve estar atento a relacdo de insumos
necessaria para a confec¢éo de cada pedido que lhe sera entregue
pelo responsavel por confeccionar os projetos de cada pedido;

2. As cotagcbes podem ser feitas por telefone, e-mail e/ou
presencialmente (visitando os fornecedores);

3. Nao esquecer de buscar descontos e melhores condi¢cbes para o
pagamento;

4. S&o necessarios 3 (trés) cotacbes de fornecedores diferentes para
poder fazer uma analise e eleger qual sera o melhor fornecedor para
a compra avaliando preco, prazo e condi¢des de pagamento;

5. Feito isso, a cotacao escolhida deve ser entregue ao responsavel pela
elaboracao da proposta.

MATERIAIS E EQUIPAMENTOS:

Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Telefone, Agenda, Trena, Notebook
ou Tablet.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:
José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019
Melo




APENDICE E

POP — PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE
CPF/CNPJ:

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAU N°: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVES CEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N°004 |ELABORACAO DE PROPOSTA, ENVIO DE
ORCAMENTO.

OBJETIVO: | Orientar o responsavel por elaborar aproposta e enviar
0 orgcamento ao cliente sobre os procedimentos
corretos.

DESCRICAO DO POP:

1. O responsavel por elaborar a proposta e enviar 0s orcamentos aos
respectivos clientes deve receber a cotacdo do responsavel pela
compra de insumos;

2. Acrescentar ao valor todos os custos fixos com a producéo do pedido,
0S custos variaveis (transporte, combustivel, pintura);

3. As despesas variaveis e fixas, os impostos e discutir a margem de
lucro com Diretor;

4. Apoés a elaboracgéo do valor do pedido ele deve ser anexado ao projeto
e enviado por e-mail ou entregue pessoalmente ao cliente.

MATERIAIS E EQUIPAMENTQOS:
Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Telefone, Agenda, Trena, Notebook
ou Tablet.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:
José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019
Melo




APENDICE F

POP — PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE
CPF/CNPJ:

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAU  N°: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVES CEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N°005 |NEGOCIACAO DE VALORES E FORMA DE
PAGAMENTO

OBJETIVO: | Orientar o responsavel pela negociacdo e forma de
pagamento sobre os procedimentos corretos.

DESCRICAO DO POP:

1. O responséavel deve aguardar 2 (dois) dias uteis apds o envio do
orgcamento e entrar em contato com o cliente buscando verificar o
interesse do cliente em autorizar a confeccao do pedido;

2. Apresentar para ele as formas e condi¢bes de pagamento;

3. Agendar com o cliente uma visita para receber o pagamento e assinar
ordem de servico;

4. Encaminhar copia da ordem de servico e projeto para o responsavel
por compras.

MATERIAIS E EQUIPAMENTQOS:
Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Telefone, Agenda, Trena, Notebook ou
Tablet.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:
José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019
Melo




APENDICE G

POP — PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE
CPF/CNPJ:

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAU N°: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVES CEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N°006 | COMPRA DO MATERIAL

OBJETIVO: | Orientar o responsavel por compras sobre os
procedimentos corretos.

DESCRICAO DO POP:

1. O responsavel deve receber a ordem de servigco assinada pelo cliente;

2. Autorizar a confeccdo do pedido juntamente com a cotagéo
vencedora;

3. Alinhar esta lista de materiais com o0s niveis de estoque;

4. A compra deve ser feita presencialmente (visitando o fornecedor);

5. Conferir antes do transporte e ndo esquecer de encaminhar a nota
fiscal do material comprado para o responsavel por receber o material
na marcenaria.

MATERIAIS E EQUIPAMENTOS:

Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Telefone, Agenda, Trena, Notebook ou
Tablet, Carro, Corda.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:
José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019
Melo




APENDICE H

POP - P

CPF/CNPJ:

ROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAU N°: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVES CEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N° 007

RECEBIMENTO DO MATERIAL

OBJETIVO:

Orientar o responsavel por recebimento do material
sobre os procedimentos corretos.

3. No caso de

4. Caso perce

pedido.

DESCRICAO DO POP:

1. O responsavel por receber o material deve estar atendo a nota fiscal
encaminhada pelo comprador;

2. Quando o material chegar a marcenaria conferir atentamente cada
item da nota e da lista de compras;

recebimento correto do pedido, devera encaminhar todo

0 material necessario para a confeccao do pedido juntamente com o
projeto para o responsavel da producéo;

ba alguma inconformidade na entrega, devera entrar em

contato com o fornecedor para verificacdo do procedimento a ser
adotado: com a troca, entrega de item pendente, ou devolucao do

MATERIAIS E EQUIPAMENTOS:
Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Telefone, Agenda, Trena.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:
José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019
Melo




APENDICE |

POP — PROCEDIMENTO OPERACIONAL
PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE
CPF/CNPJ:

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAU N°: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVES CEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N° 008 | PRODUCAO DO PEDIDO

OBJETIVO: | Orientar o responsavel pela producdo sobre os
procedimentos corretos.

DESCRICAO DO POP:

1. O responsavel pela producao deve receber o material juntamente com
seu respectivo projeto;

2. ApoOs analisar todo o projeto e criar o planejamento de corte do
material;

3. Dividir as tarefas entre os marceneiros de acordo com a necessidade
do projeto;

4. A medida que cada projeto é finalizado na producéo o responséavel
deve encaminhé-lo para area de expedicao e inseri-lo no cronograma
de projetos finalizados.

MATERIAIS E EQUIPAMENTQOS:

Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Telefone, Trena, Serra
Esquadrejadeira, Seccionadora, Coladeira de Borda, Serra Circular, Serra
Tico-Tico, Furadeira, Parafusadeira, Lixadeira, Tupia, Plaina e Etc.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:
José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019
Melo




APENDICE J

POP - PROCEDIMENTO OPERACIONAL

PADRAO

NOME EMPRESARIAL: JOSE CANDIDO DE MELO
NOME FANTASIA: MARCENARIA SAO JOSE
CPF/CNPJ:

ENDERECO: TRAVESSA BLUMENAU N°: 6E
BAIRRO: TANCREDO NEVES CEP: 41.210-350
RESPONSAVEL LEGAL

NOME: JOSE CANDIDO DE MELO

POP N°009 | ENTREGA E INSTALACAO DO PEDIDO

OBJETIVO: | Orientar o responsavel pela entrega e instalacéo sobre

0s procedimentos corretos.

1.

2.

3.

DESCRICAO DO POP:

O responsavel pela entrega e instalacdo atua diretamente na
expedicdo e embalagem;

Deve organizar a agenda e o cronograma dos projetos de modo que
nao haja atraso na finalizacédo de cada pedido;

Contatar o cliente para agendar o dia da instalacdo de forma que néo
coincida com agendamentos feitos anteriormente;

Precisa também estar ciente de todos os detalhes quanto a instalacao,
cor, posicao, tamanho, designer, entre outros;

Ao retirar o projeto finalizado da expedigéo ele deve conferir o check-
list dos itens, fazer o carregamento e amarracéo da carga juntamente
com a equipe de montagem e direcionar-se para o endereco da
instalacéo.

A partir deste momento o responsavel pela instalacéo € a principal ligacéo
com o cliente, portanto ele ira estar sempre em contato com o cliente,
esclarecera davidas quanto a utilizacdo, manutencéo e dara o suporte pés-
venda.

MATERIAIS E EQUIPAMENTQOS:

Caneta, Lapis, Papel, Calculadora, Telefone, Fita Adesiva, Plastico Bolha,
Papelédo, Trena, Serra Circular, Serra Tico-Tico, Furadeira, Parafusadeira,
Lixadeira, Tupia, Plaina, Carro, Corda e Etc.

Elaborado por: Autorizado por: Datar:
José Henrique da Cruz José Candido de Melo 01/01/2019
Melo




