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RESUMO

A industria de ceramica destaca-se por exercer um papel importante na economia
brasileira, atraindo altos investimentos em capacitagéo, custos de instalacbes e
tecnologia aplicada. Porém, as empresas instaladas no Nordeste ainda precisam
atuar mais efetivamente no controle da capacidade de produgdo e melhorias de
processo, uma realidade observada em pequenas industrias produtora de ceramica
vermelha no estado do RN. Nesse contexto, para formular condi¢des para a
tomada da decisdo o objetivo deste estudo € analisar qual o melhor método de
producao de tijolos de oito furos, por meio do mapeamento do processo para
implantagdo em uma nova empresa de ceramica. Para realizagdo desse estudo foi
utilizada a pesquisa bibliografica com a finalidade de entender sobre a capacidade
de processo, gestdo e mapeamento de processo, bem como uma contextualizagao
sobre o mercado da industria de ceramica e a produgao de tijolos de oito furos. A
aplicagao do método permitiu conhecer processos de fabricagao, os desperdicios e
oportunidades de melhorias, demonstrando que com a redugao de custos e analise
dos processos € possivel aumentar a produtividade e atender o mercado de forma
mais satisfatoria.

Palavras-chave:Industria de Ceramica; Gestdo e Mapeamento de Processos;

Capacidade de Produc¢ao; Melhoria de Processo.

ABSTRACT

The ceramics industry stands out as having an important role in the Brazilian
economy, attracting high investments in training, installation costs and applied
technology. However, the companies installed in the Northeast still need to act more
effectively in the control of production capacity and process improvements, a reality
observed in small industries producing red ceramics in the state of RN. In this
context, in order to formulate conditions for decision making the objective of this
study is to analyze the best method of producing eight-hole bricks by mapping the
process for implantation in a new ceramic company. In order to carry out this study,
the bibliographical research was used to understand the process capacity, process
management and mapping, as well as a contextualization about the market of the
ceramic industry and the production of eight-hole bricks. The application of the
method allowed to know manufacturing processes, the wastes and opportunities of
improvement, demonstrating that with the reduction of costs and analysis of the
processes it is possible to increase productivity and to serve the market in a more
satisfactory way.



Keywords: Ceramics Industry; Process Management and Mapping; Production

capacity; Process Improvement.



1 INTRODUGAO

Este capitulo inicial apresenta a contextualizagdo sobre o mercado de
ceramica, a importancia deste tema para a economia e a sociedade, e como se
tornou fator fundamental para as empresas desenvolverem sua competitividade na
producao ideal, de forma a alcangar um diferencial de mercado. Logo apds esta
discussdo, expde-se o0 problema de pesquisa, os objetivos, a justificativa e o

meétodo de pesquisa.

1.1 CONTEXTUALIZACAO DO TEMA

A demanda de mercado por ciclos de vida cada vez mais curtos exige que a
inovacao aconteca de forma mais rapida. Segundo Skarzynski e Gibson (2008), a
medida que a competitividade aumenta, a inovagdo de produtos ganha atengéo
tanto nos ambitos empresariais quanto nos meios académicos. O constante avango
tecnolégico impbde o aperfeicoamento continuo dos produtos atuais e o
desenvolvimento de novos, para atender as necessidades dos clientes de forma
mais eficiente e eficaz.

O Rio Grande do Norte é conhecido pelo alto padrdo de qualidade da
matéria-prima (argila), produzindo um excelente produto, com isso atende toda
demanda do estado fornecendo ainda a outras cidades da Regido Nordeste.

O Rio Grande do Norte € um dos maiores produtores de ceramica vermelha
do Nordeste, seu parque industrial tem entorno de 186 cerdmicas em todo o
estado, centralizada nos polos ceramicos que sao 3: Grande Natal, Vale do Assu e
Seridd, gerando mais de 15 mil empregos em mais de 50 cidades do interior do
estado (ROCHA, 2015).

As regides que tém melhor desempenho na produgao de ceramica vermelha
sao a regiao Sudeste com cerca de 45% do segmento, regido Sul com 21,35% logo
em seguida vem a regido Nordeste com 21,25%, que nos ultimos anos com o

incentivo do Governo com o programa Minha Casa Minha Vida aumentou



consideravelmente sua producédo, e as regides Norte e Centro-Oeste com 12,4%
(SEBRAE, 2015).

Diante dessa realidade, s&o necessarios estudos continuos nessa area
(mesmo ela estando bastante difundida em termos de literatura), desmistificando
conceitos, gerenciando aplicagbes e entendendo as vantagens de se definir um
meétodo enxuto para a produgcdo de materiais ceramicos nos meios organizacionais.

Desse modo, esta pesquisa pretende responder ao seguinte
questionamento: como apresentar um sistema produtivo enxuto por meio do
mapeamento dos processos?

Para responder o questionamento descrito no item anterior, o objetivo geral
do trabalho € analisar qual o melhor método de producéo de tijolos de oito furos,
por meio do mapeamento do processo para implantagdo em uma nova empresa de
ceramica.

A fim de alcangar o objetivo geral, este estudo assume os seguintes
objetivos especificos: Construir o referencial teérico baseado em estudo sobre a
administracao da producdo, capacidade produtiva e mapeamento de processos;
Identificar o método de producdo com menor desperdicios; Analisar fatores que

influenciaram na gestédo da produ¢do de uma nova ceramica.

1.2 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

A ideia de implantar uma ceramica para produgéao de tijolos com oito furos foi
do gestor Odilio Costa, sb6cio majoritario da Ceramica Santa Margarida. A
idealizagao surgiu ao verificar que com a venda de lenha para outras ceramicas do
Vale do Assu (regido do Rio Grande do Norte), ele poderia ser seu proprio
fornecedor e desenvolver uma empresa de fabricagéo de tijolos.

Além disso, com a detengdo de grande quantidade das matérias-primas
(lenha e argila) em suas propriedades, haveria uma facilidade em relagao a esses
requisitos de produgao, tendo diferencial de preco e qualidade, crescendo no ramo

da industria ceramica do estado do Rio Grande do Norte.



A nova empresa de ceramica sera localizada no municipio de Afonso
Bezerra/RN, na Fazenda Barra Unido, S/N, zona rural. Uma regido proxima das
fontes de matéria-prima e com facilidade para escoamento e acesso para clientes
da regiao.

A administracdo da ceramica sera exercida por Odilio Denys da Costa que
possui experiéncia na area da construgéo civil, com manejo e operagdo com as
mateérias-primas principais para a produgao de tijolos e locagcdo de maquinas e
equipamentos. Este sera auxiliado pelos socios, Victor Barreto Costa e Daniel

Barreto Costa, formados nas areas de advocacia e financeira, respectivamente.

1.3 JUSTIFICATIVA

No Brasil, em um passado recente, o setor de ceramicas teve um forte
crescimento no periodo de 2005 até meados de 2014, durante esse periodo teve
uma grande ajuda do governo, que foi a criagdo do programa Minha Casa Minha
Vida, criado em 2009, com o objetivo de tornar a moradia acessivel as familias de
pessoas de classe média baixa de todo o Pais. Com isso, teve um grande
crescimento na construgéo civil que, consequentemente o segmento de industria
de ceramica tende a crescer também.

No ano de 2014, comegou uma crise econémica no Brasil que atingiu o setor
da construcao civil, consequentemente houve um abalo no setor ceramista, porém,
a partir de 2017 houve uma reagao do setor, com um incremento na produgéo e no
faturamento, indicando uma maior demanda para o setor.

Por isso, € importante desenvolver métodos de produgdes enxutas, que
eliminem os desperdicios de producao e reduza seus custos, para que a empresa
possa superar a crise no setor.

A importancia do segmento de ceramica vermelha para a economia do
Brasil, representa 4,8% da industria da construcao civil, gerando aproximadamente
300 mil empregos diretos, tendo aproximadamente 9 mil empresas de pequeno e
médio porte, com um faturamento anual de 18 bilhdes de reais por ano, o que

representa cerca de 1% VBPiI (Valor Bruto da Producao Industrial (VBPI) = Valor da



Transformacado Industrial (VTI) somado ao Custo da Operagéo Industrial (COl))
(SEBRAE, 2015).

Diante desse contexto, o desenvolvimento da pesquisa € importante para o
mercado por identificar a auséncia de uma gestao de Desenvolvimento de Produtos
(DP) de forma enxuta e as empresas fomentar baixos indices de aproveitamento do
capital humano, tornando as empresas menos competitiva no que se refere ao
aproveitamento de materiais e mao-de-obra. Isso pode ocasionar a falta de
processos adequados para a necessidade da empresa e do cliente, ou com
diferenciais no mercado, impactando diretamente na lucratividade das empresas.

No plano académico, a relevancia desse estudo remete ao embasamento
tedrico sobre a capacidade e o mapeamento de processos a serem aplicadas no
setor ceramico do Rio Grande do Norte (RN). O aporte tedrico constréi o
aprofundamento do conhecimento que sera, posteriormente, aplicado em uma nova
empresa do setor ceramico do RN.

Além da importancia académica, a pesquisa tem relevancia em mais trés
ambitos: o setor econbmico-empresarial, para a comunidade cientifica e para a
sociedade em geral.

A relevancia é presente para a comunidade cientifica a medida que estimula
o debate a respeito da producdo de ceramica para o desenvolvimento do método
ideal com total aproveitamento dos materiais, mao-de-obra e meio ambiente, e
eliminando os desperdicios que podem ser gerados pela produgao.

Corroborando com esta afirmativa, a pesquisa fornece um referencial para
consulta a demais estudiosos dessa linha, como também para profissionais da area
que tem interesse em aperfeicoar seus conhecimentos sobre processos de
producao de tijolos de oito furos em empresas de ceramica. Além disso, este
estudo contribui cientificamente, ja que amplia 0 conhecimento sobre processos
produtivos em ceramica com o desenvolvimento do método ideal de fabricacéo
para uma nova empresa do setor.

Em termos sociais, destacam-se os futuros resultados com o langamento
desses produtos, melhoria de processos e de gestdo, que terdo seu planejamento

iniciado por meio da percepgao da construgcdo de uma cultura organizacional
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voltada para processos sem desperdicios e com melhor aproveitamento das

entradas e transformacéo da producao.

2 REFERENCIAL TEORICO

Posterior a contextualizagao introdutoria deste trabalho, abordar-se neste
capitulo os temas principais que compdem este estudo relacionando a discussao
dos conceitos considerados basicos para o desenvolvimento tedrico da pesquisa,
para assim proporcionar uma melhor compreensdo do método e objetivos deste

trabalho.

2.1 ADMINISTRACAO DA PRODUCAO

A administracdo da producdo € fundamental para qualquer empresa que
produz algum artigo e o leva ao mercado, pois ela analisa alguns fatores que
respaldam a empresa quanto a melhor maneira para instituir sua linha de producéo.
Tais fatores sdo: melhor forma de elaboracdo, menor tempo de fabricacdo € menor
custo de producéo.

Segundo Slack (1996), a Administracdo da Producdao ou Administragcao de
Operagdao ¢é a fungcdo administrativa responsavel pelo estudo e pelo
desenvolvimento de técnicas de gestado da produgéo de bens e servigos.

Por meio das palavras articuladas pelo autor, conclui-se que a Administragao
da Producdo é essencial para qualquer empresa desenvolver suas atividades de
maneira otimizada.

A respeito da Administracdo da Producado, Slack, Chambers e Johnston

(2009, p 132) reforgam o seguinte:

A administragdo da producéo é a atividade de gerenciar recursos
destinados a produgdo e disponibilizagcdo de bens e servigos. A
funcdo de produgao é a parte da organizagéo responsavel por esta
atividade. Toda organizagao possui uma fungéo de produgao porque
toda organizagao produz algum tipo de produto e/ou servigo.
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Dessa maneira, verifica-se que a administragdo da producao é a funcao
central das organizagbes, pois gerencia todos os recursos para a produgéo.
Corroborando com o autor, Moreira (2009) afirmou que a Administracdo da
Producédo e Operacao € o campo de estudo dos conceitos técnicos aplicaveis a
tomada de decisbes na fungédo de producdo (empresas industriais) ou operagdes
(empresas de servigos).

Desta feita, a tomada de decisbes é fundamental para o processo produtivo

de qualquer empresa, industria ou empresas de servigos.

2.2 CAPACIDADE PRODUTIVA

A Capacidade produtiva pode ser entendida como a capacidade maxima que
uma empresa tem para produzir seu produto em um determinado lapso temporal.
Portanto, para ter a necessidade dessa producao precisa ter uma demanda, nao
adianta uma industria ter sua produgcdo maxima e nao ter clientes suficientes para
comprar todo o seu estoque, seria prejuizo para qualquer empresa.

A capacidade produtiva seria o volume maximo potencial de atividade de
agregagcdo de valor que pode ser atingido por uma unidade produtiva sob
condicdes normais de operacdo. (CORREA; CORREA, 2004).

Diante dessa definicado, fica claro que a Capacidade de uma unidade de
produgdo esta interligada com as condicdes em que esta se encontra para
desempenhar suas atividades.

A respeito da Capacidade Produtiva, Moreira (2009, p 164) declara:

Chamamos de capacidade a quantidade maxima de produtos e
servigos que podem ser produzidos em uma unidade produtiva, em
um dado intervalo de tempo. Por unidade produtiva entendemos
tanto uma fabrica como um departamento, um armazém, uma loja,
um posto de atendimento médico, uma simples maquina ou um
posto de trabalho etc.

De acordo com o autor Daniel Moreira, a capacidade produtiva esta presente

em todos os segmentos. Sendo mais voltado para as industrias e fabricas.
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2.2.1 Tipos de Capacidade Produtiva

A respeito da capacidade produtiva, se faz necessario tecer alguns
comentarios acerca dos tipos de Capacidade Produtiva que tratam os estudiosos
do tema.

Primeiramente, pode-se falar sobre a Capacidade Instalada. Entende-se
esta, como sendo a capacidade maxima de produgcdo de uma fabrica, e a
quantidade de unidades de produto que as maquinas e equipamentos instalados
podem produzir.

A respeito da capacidade instalada, Staudt et al (2011, p 84) declara:

Capacidade instalada é a capacidade maxima de uma unidade
produtiva, ndo levando em consideragao as perdas e periodos de
recesso. Normalmente, é pouco utilizada, pois nao fornece
informacgdes praticas, fornece apenas o numero de pegas que a
empresa poderia produzir sem perda alguma e sem intervalos,
considerando todas as o4 horas do dia, 7 dias por semana.

Diante do relato do autor, a capacidade instalada, é toda capacidade que
uma industria pode exercer durante todos os dias 24 horas por dia, sua produgao
em 100%.

A Capacidade instalada, pode ser traduzida como o limite da producéo ou a
capacidade maxima de producdo de uma fabrica. E a quantidade de unidades de
produto que as maquinas e equipamentos instalados sao capazes de produzir. O
nivel de utilizagcdo da capacidade instalada é dado pela relagdo entre o volume
efetivamente produzido pela industria (ou unidade industrial) e 0 que poderia ser
produzido - se 0 equipamento estivesse operando a plena capacidade. Em outros
termos, a diferenca entre o volume efetivamente produzido e aquele que poderia
ser produzido caso houvesse plena utilizacdo da capacidade instalada,
corresponde a capacidade ociosa.

De acordo com o site e com a pesquisa, a capacidade instalada € quase
impossivel de acontecer, pois sempre vai ter algo que possa atrapalhar os 100% de

aproveitamento da produgao.
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A capacidade efetiva sdo perdas de capacidade na produgéo nao planejada,
como falta de matéria-prima, falta de energia elétrica e etc.

A respeito da Capacidade Efetiva, Corréa e Corréa (2004, p 72)

Afirmam que a capacidade efetivamente disponivel difere da capacidade
total tedrica pelas chamadas “indisponibilidades”: paradas do processo por
quebras, falta de energia, troca de turno e outras causas. Note que, dentre
essas causas da indisponibilidade, ha causas “evitaveis” e “inevitaveis” (ou
fora do controle do gestor). Uma causa evitavel seria uma parada por uma
quebra, evitavel por melhores praticas de manutengdo. Uma causa
inevitavel seria, por exemplo, uma queda de energia na regido ou na
cidade que afeta o processo.

Diante dessa definicao, fica claro que capacidade efetiva, é toda capacidade
de producdo da empresa que conta com algumas paradas, sejam elas por causas
evitaveis ou inevitaveis.

A respeito da capacidade efetiva, Slack, et al. (2009, p 98) declaram:

Nem todas essas perdas sao falhas do gerente de producdo; ocorreram
devido a demandas técnicas e do mercado sobre a operagdo. A
capacidade real que resta depois que essas perdas sdo deduzidas é
chamada capacidade efetivada operacgdo. E estas causas de reducgao de
capacidade ndo serdo as unicas perdas de capacidade de producgéo.
Fatores como problema de qualidade, quebras de maquinas, absenteismo
e outros problemas de qualidade, que podem ser evitados terdo seu custo.
Isto significa que o volume de producgéao real da linha sera ainda menor do
que a capacidade efetiva. As proporgbes do volume de produgao
realmente conseguido por uma operagao para a capacidade de projeto e
para a capacidade efetiva sdo respectivamente chamadas utilizagdo e
eficiéncia da planta.

De acordo com os autores, nem todas as perdas de producgéo ou falhas é
culpa do gerente de produgédo, pode sim acontecer imprevistos que sdo causas
inevitaveis, como também tem perdas de produgdo que sao programadas, como
trocas de turnos, manutengdo das maquinas, etc.

Capacidade realizada é a capacidade que realmente acontece em um
determinado periodo de tempo, exemplo: 8 horas as 18 horas. Os autores Staudt et

al. (2011, p 273) declaram que:
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A capacidade realizada provém da capacidade efetiva, onde sao
descontadas as perdas nao planejadas. As paradas planejadas séo
aquelas causadas por motivos que ndo podem ser previstos com
antecedéncia, como quebra de maquinarios, quedas de energia,
absenteismo, falta de matéria prima, entro outros. Essas paradas
nao planejadas s&o consideradas pela empresa como uma
ineficiéncia na produgéo.

Em atencao as palavras do autor, a capacidade realizada € o resultado real
mensalmente da empresa, podendo variar més a més.

A capacidade realizada é obtida subtraindo-se as perdas nao planejadas da
capacidade efetiva, em outras palavras, é a capacidade que realmente aconteceu
em um determinado periodo (AZEVEDO, 2004).

De acordo com o site ndo ha duvidas de que a capacidade realizada € a
capacidade que qualquer empresa atinge més a més, com todas as dificuldades,

dependo das dificuldades podendo alterar o resultado da produgéao.

2.3 RECURSOS LIMITANTES

Os recursos limitantes, geralmente, estdo ligados ao setor de producéo,
pode ser a falta de mao de obra, falta de maquinas e até mesmo falta de matéria
prima, tudo isso limita a producéo de qualquer industria.

Sera chamado de recurso limitante em cada setor, o recurso que for o
limitante para que a capacidade produtiva daquele setor ndo seja maior.
Geralmente, os recursos limitantes sdo as maquinas ou o quadro de operarios. Da
mesma forma que para aumentar a capacidade da empresa é necessario aumentar
a capacidade do setor com menor capacidade, para aumentar a produgao de um
setor é necessario aumentar seu recurso escasso (AZEVEDO, 2004).

Diante das palavras do artigo, muitas fabricas ndo tem o maquinario
suficiente para sua capacidade maxima, isso limita muito sua produgdo, muitas
delas n&o d&o prioridade a investir em tecnologia, o que muitas vezes reduz a mao
de obra e aumenta a capacidade produtiva.

Um dos recursos econdémicos para a produgao é a mao-de-obra. Em alguns

setores da economia a mao-de-obra € escassa, pois nestes setores ha a
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necessidade de profissionais com maior qualificacdo técnica e nem todas atendem
a esse requisito. Assim, poucos profissionais que possuem essa melhor
qualificagdo, sao disputados pelas empresas que deles necessitam para compor
seus quadros de pessoal. Essa disputa aumenta o valor do recurso, ou seja,
aumenta o valor dos salarios ofertados para estas pessoas qualificadas. Isto ocorre
porque ha escassez deste tipo de recurso nestes setores da economia (SILVA;
MARTINELLI, 2012).

De acordo com o artigo, os recursos limitantes € algo que limita a produgao,
um dos maiores problemas de recurso limitante no Brasil é a falta de m&o de obra

qualificada, isso afeta varias empresas.

2.4 GARGALOS

Os gargalos nas linhas de produgdo € um grande problema para as
industrias, pois ndo so prejudica a produgédo na parte quantitativos, como também
na parte qualitativas, afetando a credibilidade da empresa com seus clientes.

Segundo Pessoa e Cabral (2005), gargalo € qualquer obstaculo no sistema
produtivo que restringe e determinam os seus desempenhos e a sua capacidade
de obter uma maior rentabilidade. Em um processo produtivo, o gargalo é a etapa
com menor capacidade produtiva e que impede a empresa em atender plenamente
a demanda por seus produtos.

Diante das palavras dos autores, gargalo afeta diretamente a parte
financeira, causando prejuizos financeiros e abalando a confiabilidade de seus
clientes, afetando a imagem da empresa.

Para Carvalho (2004), qualquer industria, empresa ou prestador de servigo
se encontra sujeita a restricbes que afetam e limitam os processos produtivos,
sendo estas restricbes conhecidas por estrangulamentos.

Em atencao as palavras do autor, ficou claro que o estrangulamento existe
em qualquer segmento, podendo ser maior no segmento de industria e fabrica. Por

isso, € fundamental que se busquem formas de corrigi-los ou contorna-los.
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2.5 REFUGOS

Refugos s&o a parte da producdo que ndo passa no setor de qualidade e
que é refugada e vendida por um preco inferior ao do produto que tenha passado
no setor de qualidade.

Segundo Favaretto (2006), os principais indicadores de produgédo sao:
producao realizada, producdo planejada, refugo e preparagao (set-up).
Considerando essas atividades de controle pode-se concluir que o item refugo
pode ser controlado por retrabalho por equipamento, retrabalho por item e taxas de
retrabalho por ordem/lote, sendo todas ligadas diretamente ao controle de
qualidade de processos.

O indice de refugos esta direcionado a elementos essenciais de produgéo
como: qualidade, que significa fazer certo e indica processos livres de trés “erros”:
velocidade, que significa fazer rapido, com fluxo rapido; confiabilidade, que significa
fazer corretamente e indica operagéo confiavel; flexibilidade, que significa mudar o
que esta sendo feito e indica habilidade de mudar e finalmente o custo que significa
fazer barato e ter alta produtividade total.

Diante dessa defini¢cao, concluisse que refugo é uma falha na producéo, algo
esta desalinhado na parte da mao de obra, na parte de maquinario ou no fluxo dos
processos.

O refugo acontece quando uma producdo que nao satisfaz aos padroes
dimensionais ou de qualidade e, portanto, é refugado e vendido por um valor
inferior ao do produto que atenda as especificagdes. O custo liquido do refugo é a
diferenga entre os custos acumulados até o ponto de rejeicdo menos o valor de
venda do refugo (as vezes chamado valor de salvados) (SLACK, 2011).

Refugo é um prejuizo enorme para empresa, pois é fabricado com o mesmo
custo de um produto que passou no setor de qualidade e vendido por um preco

inferior.
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2.6 ARRANJO DE TEMPO

Arranjo de tempo é uma forma de analisar a capacidade produtiva de uma
empresa, com esse estudo € capaz de corrigir os erros e saber o tempo certo de
cada setor da produgado, qual deveria ser estudada de tal forma a poder ser
realizada com rapidez, seguranca e economia.

ApoOs a prévia definicdo das tarefas a serem analisadas dentro de um
processo, os tempos sao levantados. Neste caso, quanto mais frequente ocorre a
coleta de tempos, maior a qualidade do resultado. Alguns tempos podem estar fora
da rotina, indicando acontecimentos esporadicos, como a queda de algum
instrumento, interferéncia externa, etc.

Estes tempos s6 passam a ser considerados caso estes acontecimentos
sejam frequentes, passando a ser uma caracteristica do processo, caso contrario,
eles devem ser eliminados. Apds eliminados os tempos fora dos limites pré-
determinados, diz-se que os tempos estédo nivelados (SILVA; COIMBRA, 1980).

Diante as palavras dos autores, o tempo padrao sé pode ser medido se for
através da rotina da empresa, sem imprevistos, ndo pode contar com a
paralisacdo, exemplo: queda de energia, quebra de algum equipamento, etc.

De acordo com Azevedo (2004), na definicdo de tempo padréo, o operador
deve possuir habilidade e esforcos médios. Nao seria correto estudar o operador
ou a pessoa que trabalha muito rapidamente e submeter, como padrdo para o
grupo, os resultados de tal estudo. Entretanto, o estudo sobre o trabalhador com
baixa produtividade pode resultar em um padrao de baixa qualidade e em um custo
excessivo de mao-de-obra para o produto.

Ainda segundo o entendimento do autor supracitado, no setor da produgao
nao adianta ter funcionarios que sejam rapidos demais e o produto nao fique com
uma boa qualidade, nem adianta ter um funcionario que seja lento, vagaroso, pois
perde tempo de produgdo e prejuizo financeiramente, se tornando inviavel. O
tempo tem que ser ideal, por isso € bom fazer o estudo do tempo padrao para cada

produto.
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2.7 ARRANJO FiSICO

O Arranjo Fisico, também conhecido como /ayout, tem como definigao
estabelecer o melhor local para instalar as maquinas e determina o fluxo da
produgao, considerando qual o menor tempo para produgdo e menor custo.
Destacando que todos os tipos de layout apresentam caracteristicas proprias que
os aproximam ou distanciam do modelo de produgao enxuta.

A respeito do Arranjo, Corréa e Corréa (2004, p 73) declaram:

Esta forma de arranjo s6 é viavel quando as operagdes processam
grandes volumes de fluxo que percorrem uma sequéncia muito similar. E o
caso de empresas que fabricam um ou poucos produtos em altos volumes,
ou que tenham grandes volumes de clientes que percorrem uma mesma
sequéncia de etapas no processo de atendimento. Sdo exemplos de
arranjo fisico por produto as linhas de montagem de veiculos, aparelhos
eletrénicos, como televisores, impressoras, indistrias de processo, como
as industrias de papel, ago, petroquimica, etc.

Desta feita, o arranjo fisico sé é viavel, para as empresas de grande porte,
com isso descordo das palavras do autor. O arranjo fisico pode ajudar bastante as
pequenas empresas, principalmente para enxugar custos.

A respeito do Arranjo fisico, Slack et al. (2009, p 152) declaram: “A decisao
do arranjo fisico é importante, pois se estiver errado pode causar fluxos longos e
confusos, fluxos imprevisiveis, longos tempos de processos, filas de clientes,
operacgoes inflexiveis e altos custos”.

Como os autores relata, fica claro que a decisdo do layout da empresa é
fundamental para reduzir perdas e custos, se tornando mais competitiva no

mercado.

2.8 PROCESSO PRODUTIVO
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O Processo Produtivo € a combinagédo de fatores de producdo do agente
transformado com o agente transformador obtendo o produto final. Em
um processo produtivo sdo incorporados fatores que, apds a sua transformacéao,
levam a um produto final (ou acabado). De acordo com Tubino (2009), em uma
compreensao mais abrangente, o conjunto de todos os processos desde a entrada
dos insumos até a saida do produto final é chamado sistema produtivo.

Como o autor relata, em qualquer industria tem o agente transformado e
agente transformador, o agente transformado seria a matéria prima e o agente
transformador seria 0 maquinario, a capacidade instalada.

Para Tubino (2009), os sistemas produtivos podem ser classificados como
continuos, em massa, lote ou sob encomenda, ressaltando que tal classificacdo é
mais dependente da organizagao de produgao do que das proprias caracteristicas
do produto.

De acordo com o mesmo autor, processos produtivos, existem em grandes e

pequenas empresas, as quais produzem em alta escala ou por unidade.

2.9 MAPEAMENTO DE PROCESSO

Uma empresa que mapeia seus processos, obtém de forma simples e
objetiva os processos de como a empresa esta operando, evidenciando cada etapa
da operacao em forma de entrada, processamento e saidas. O mapeamento
também auxilia a empresa a enxergar claramente os pontos criticos e que
influenciam nos custos e na qualidade dos produtos e servicos.

Para Gongalves (2000), os processos na area fabril sdo faceis de observar.
O desperdicio e o retrabalho sdo claramente identificaveis, mas no ambito dos
servicos impera a dificuldade de identificagdo dos processos e de suas
possibilidades de melhoria.

Ainda segundo o mesmo autor, os processos podem ser agregados em
macroprocessos e subdivididos em sub processos ou grupos de atividades, e o
nivel de agregacdo mais adequado depende do tipo de analise que se pretende

fazer.
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As pessoas, geralmente, tém dificuldade de enxergar uma organizagao por
processos, que € uma visao voltada para o cliente externo, e maior probabilidade
de incorporarem uma visao voltada para a estrutura interna, departamentos e areas
funcionais.

Para Krajewski et al. (2009), uma vez que um processo é realmente
entendido, ele pode ser melhorado, sendo o mapeamento dos processos utilizado
com o objetivo de identificar pontos de melhoria.

As agdes de melhoria sdo geradas por meio de analise dos pontos fortes e
pontos fracos de uma empresa. E o estagio de operagbes que precisam ser
melhorados, tais como: complexidade na operagéo, reduzir custos, gargalos, falhas
de integracdo, atividades redundantes, tarefas de baixo valor agregado,
retrabalhos, excesso de documentacao e aprovagdes. Além de ser uma excelente
forma de melhorar o entendimento sobre os processos e aumentar a performance
do negdécio.

O mapeamento de processo envolve simplesmente a descricao de
processos em termos de como as atividades relacionam-se umas com as outras
dentro do processo (SLACK et. al, 2009).

O mapeamento de processo envolve a descricdo de todo o processo da
fabricacdo de um produto.

Dessa forma, com a analise de processos, a empresa definira um padréo a
ser seguido, servindo de base para promover a redugdo de custos e eliminar
processos sem valor para o produto, servigo e para a empresa.

De acordo com Milan e Versetti (2012), o mapeamento dos processos
também ganha importancia por sua funcao de registro e documentagao histérica da
organizacdo. Sendo o aprendizado construido com base em conhecimentos e
experiéncias passadas dos individuos (conhecimento tacito), a organizagcdo nao
pode se arriscar a perder licdes e experiéncias conseguidas ao longo de muitos
anos em fungao de seus funcionarios migrarem de um emprego para outro.

Os métodos de melhoria de processos podem ser baseados na comparagao
de alguma técnica bem consolidada na literatura como s&o os casos do

fluxograma, mapa de processo e do mapofluxograma.
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O fluxograma, segundo Slack et al. (1997), € uma técnica de mapeamento
que permite o registro de agdes de algum tipo ou o passo a passo de como se
realizar uma atividade. Por meio desta técnica é possivel identificar pontos de
tomada de decisdo que ocorrem no fluxo real.

O mapa de processo, para Barnes (1982), é a técnica que se caracteriza por
registrar um processo de maneira compacta, através de alguns simbolos
padronizados. O diagrama, usualmente, tem inicio com a entrada da matéria-prima
na fabrica e segue em cada um dos seus passos, tais como transportes e
armazenamentos, inspeg¢des, usinagens, montagens, até que se torne um produto
acabado.

Desta feita, o mapeamento de processo como uma ferramenta gerencial e
de comunicagao que tem a finalidade de ajudar a melhorar os processos existentes

ou de implantar uma nova estrutura voltada para processos (CAMPOS, 2012).

3 METODO DE PESQUISA

3.1. TIPO DE PESQUISA

Em razao dos objetivos do estudo, o presente projeto realizou uma pesquisa
descritiva com abordagem qualitativa sobre mapeamento de processos produtivos.
Para suporte a pesquisa, foi construido um aporte teérico referente ao tema em
andlise. Essa fase corresponde a construgcdo bibliografica, que resultou de
pesquisas realizadas nas bases de dados SCOPUS' e em sites de busca, nos
quais foram utilizadas as seguintes palavras-chave: “industria de ceramica”;
“processos produtivos”; “administracaéo da produgao”; e “capacidade produtiva.

A analise dos arquivos envolveu 21 documentos, entre dissertagdes, livros e
revistas, que resultaram na selecdo de subtemas que dao relevancia para a
pesquisa e permitem avaliar os processos de produg¢ao para uma nova empresa de

fabricagao de tijolos de oito furos.

! Base de dados de citagdes e resumo de literatura revisada por pares: revistas cientificas, livros e
conferéncias, disponivel em http: https://www.scopus.com/home.uri
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A literatura fornece o embasamento por varios critérios existentes para
classificar os métodos de pesquisa, desde os mais simples aos mais complexos,
passando por varios tipos de analises e estudos.

O Quadro 1.1 mostra a classificacdo geral deste trabalho, de uma maneira
simples e objetiva para facil compreensao tanto para meros leitores, como para

estudantes e profissionais da area.

Quadro 1.1 - Caracterizagao do método de pesquisa

NATUREZA OBJETIVOS ABORDAGEM METODO
Aplicada Descritivo Qualitativa Estudo de

Exploratério caso

Fonte: Adaptado de Gonzélez (2010)

Quanto ao género, a pesquisa caracteriza-se como aplicada. Considerando
o fator objetivo, a pesquisa é considerada exploratéria e descritiva pois acontece
uma investigagdo concomitante com a descri¢do das necessidades de identificar o
melhor método de producdo de uma ceramica, reduzindo os desperdicios e
melhorando o aproveitamento dos materiais de entrada e de transformacgao dos
tijolos.

Em relagdo a forma de abordar o problema, a pesquisa foi classificada como
qualitativa, tendo em vista que para obtencdo dos dados, foi realizada uma
pesquisa de natureza qualitativa, porque na pesquisa qualitativa, o pesquisador
participa, compreende e interpreta (MICHEL, 2009).

A pesquisa foi considerada qualitativa por utilizar a interpretagcao de
pesquisas e tradugcdo em fatos, com base na qualidade da producdo para a
formagcdo de um novo produto, processos e melhorias de gestdo para uma

ceramica.

3.2. UNIVERSO E AMOSTRA
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O universo, ou populacdo, é o conjunto de elementos que possuem as
caracteristicas que serdo objeto do estudo, e a amostra, ou populacdo amostral, é
uma parte do universo escolhido selecionada a partir de um critério de
representatividade (Vergara, 1997).

O Universo compreende toda a proposta de analise da empresa em estudo.
No entanto, a amostra utilizada como campo de estudo desta pesquisa, se
concretiza na area de producdo, que traz aqui como o objeto para verificagdo do

que se discute nesta analise de viabilidade do negdcio.

3.3. TRATAMENTO E ANALISE DE DADOS

Uma pesquisa pode usar uma ou mais formas de fonte ou coleta de dados,
entre elas pode-se destacar roteiros, entrevistas, observagbes, meétodos e
informacgdes de arquivo (documentacdo). O presente trabalho utilizou a pesquisa
documental e in loco, na qual foram apresentados os métodos de producado de
tijolos de oito furos.

Logo apds, por meio de uma pesquisa bibliografica e local, foi feito uma
analise descritiva do processo que foi coletado e selecionado como melhor método
de produgao de tijolos.

Critérios de selecado foram descritos para que sirva de base para a escolha
do melhor processo de producdo. Os dados foram tratados por meio dos métodos
levantados, para posterior aplicagdo em uma nova empresa de ceramica do RN.

Isto € 0 que se evidencia pelos documentos que sucedem apds a pesquisa
realizada, e contatos com fornecedores para melhor analise da Ceramica em

estudo.
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o completo focando a linha de produgéo

FONTE: NATREB Industria e Comércio de Maquinas Ltda.

A figura 1, representa o local onde é misturado a materia prima (argila e
agua), antes dessa mistura, a argila segue para um processo de conformacao,
onde a argila é amassada, misturada, laminada e dimunuida as particulas, para
entdo, serem conformadas no tijolo moldando a pecga de oito furos para sair no
cortador. Diante isto, verifica-se que a empresa em analise tem como objetivo uma
producdo acelerada, por isso tem um sistema totalmente automatizado, o que

facilita o aumento da producéo.
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LINHA DE PRODUCAO

FIGURA 2. Planta da linha de produgao

FONTE: NATREB Industria e Comércio de Maquinas Ltda.

A figura 2, representa o local onde a produgéo é realizada com todos os
equipamentos necessarios, tais como: caixdo alimentador (maquina para
dosagem de materiais diversos como argilas secas), laminador(realiza o
processo de eliminacdo dos pedregulhos e completa a mistura da massa,
distribuindo melhor a agua na argila), misturador (sua principal fungao é picar e
misturar os diversos tipos de argilas), maromba (maquina para extrusdo de até
20 Ton/h de produtos ceramicos como tijolos) e cortador automatico (maquina
para corte automatico dos tijolos).

Dando continuidade ao processo de fabricagdo do tijolo.Nesta etapa o
material segue enfileirado na esteira automatica em direcdo ao processo de
secagem rapida, essa secagem leva em média 1h30 a 2h, dependendo da
umidade da pecga, ele sofre calor mais leve inicialmente para fazer o tijolo
evaporar a umidade, e segue recebendo calor ao longo do processo até retirar
totalmente a agua em uma temperatura de mais ou menos 100 °C para
secagem. Com estes equipamentos, reduz a mao de obra, aumenta a produgao

e a qualidade dos tijolos.
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15
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FIGURA 3. Planta da sequéncia do processo realizado na figura 2

FONTE: NATREB Industria e Comércio de Maquinas Ltda.

A figura 3, representa o local onde o tijolo sai do secador ja totalmente
seco e vai para o forno, onde € organizado manualmente, este forno é
conhecido como forno movél, é formado todo de manta que € um revestimento
mais leve e que suporta mais temperatura, e a tendencia dele é economizar
mais energia térmica, gastar menos combustivel por ndo ter que aquecer uma
estrutura toda de alvenaria.

A proposta de produgéo desse forno é de oitocentos mil a um milhdo de
pecas por més, a vantage desse forno é que enquanto se queima uma leva de
tijolo, ja pode organizar na outra plataforma outra leva de tijolo para ser
queimada. Diante isto, verifica-se a importdncia da automatizagcdo para a
empresa de ceramica, visto que ha uma reducgao significativa também de custos

com combustivel.

4 RESULTADOS E CONSIDERAGOES FINAIS



27

Diante o que se apresenta a planta estruturada do novo processo
selecionado para funcionamento da Ceramica, concluiu-se através do estudo que
este seria 0 mais viavel para a Ceramica Santa Margarida, pois seria uma ceramica
moderna e automatizada, o que geraria beneficios para a empresa, tais como:
reducdo de custos com mao de obra, pois a ceramica seria totalmente
automatizada com maquinarios modernos e precisos, como o Secador (utilizado
para secar as pegas), com essa maquina teria uma redugado de mais ou menos 15
funcionarios, pois as ceramicas que nao tem esse maquinario utilizam da mao de
obra humana para transportarem os tijolos molhado para o patio para o processo
de secagem, para depois transportarem para o forno para o processo de queima.

Com o uso de equipamentos modernos reduziria também o uso de matéria
prima (lenha), pois os fornos sdo mais econOmicos e conseguem chegar a
temperatura adequada com mais rapidez, conseguindo manté-la por mais tempo do
que os fornos convencionais, com isso reduz a queima da lenha e
consequentemente amortiza o desperdicio, pois o tijolo queimaria por igual. Com
toda essa estrutura de equipamentos modernos, haveria também uma diminui¢cao
de risco operacional, melhoria na qualidade do produto e agilidade no processo de
entrega ao cliente.

Diante do estudo realizado para a implantacdo de uma nova ceramica, vimos
que a automatizacao seria 0 mais viavel para a Ceramica Santa Margarida, visto
que: havera reducdo de matéria prima e mao de obra, reducédo de custos para a
empresa, melhor qualidade do produto, preco final do produto mais acessivel para
os compradores e consequentemente o aumento da produgdo. E vimos também
que através do estudo realizado e os tipos de capacidade produtiva ha uma
facilidade maior em identificar quais pontos precisam ser melhorados dentro da
empresa e um melhor acompanhamento no que se refere a entradas e saidas da
empresa, com isso havera uma melhor administragdo da empresa e melhores

resultados.

6 CONCLUSAO
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Diante da pesquisa realizada, buscou-se conhecer a importancia e o
funcionamento da industria de ceramica, os impactos que a mesma causa na
economia do nosso pais e estado, e o processo de fabricagdo de tijolos, visando a
abertura de uma nova empresa de ceramica com uma proposta inovadora,
apresentando um método de produgdo automatizado. Frente as constatagbes
apresentadas, vimos por meio do estudo realizado, que € um projeto viavel,
moderno e que atendera as necessidades do mercado de forma mais eficiente e
eficaz.

Com isso, teremos uma empresa de ceramica moderna e que servira de
modelo para outras ceramicas, visto que a competitividade atual do mercado, exige
que o empresario esteja sempre em busca de conhecimentos e tecnologias,
visando também a incorporag¢ao de outros projetos dentro da ceramica que possam
ser geradores de renda e empregos.

Este artigo também podera servir como base de estudo para estudantes que
estejam fazendo pesquisas sobre ceramicas. Como sugestdo de pesquisa, podera
ser feita uma comparagcdo do método antigo de produgdo de ceramica com esse
meétodo moderno através da automatizagdo. Podera também auxiliar os
empresarios que querem atuar no ramo da ceramica, pois o projeto da ceramica foi
elaborado por um economista e o trabalho de pesquisa foi realizado através de

artigos, portanto € um projeto com bases solidas.
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