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ABSTRACT

The quality and productivity are even more the basic worries of an organization which aims success. To increase productivity, administration needs to emphasize the quality and not quantity. And to increase quality everyone must planning. Nowadays many advances are being get in forest management, wood processing, cutting and preparation, but little in wood drying processes. Wood drying represents a major problem of any wood processing plant, becoming frequently a production strangulate point. Wood small amounts in volume are being kiln dried and less in quality. Utilization index is low and in other hand drying costs are extremely high. In this study, the main objective was to determinate the bad quality cost in wood kiln drying process. It was conducted in a wood flooring products plant located in Sao Jose dos Pinhais, Paraná State. Production tables from seven kilns were used to get the data, and monthly average/kiln were obtained. From the data analysis the bad quality cost of the drying process represents 5,81% in total industry income, representing an annual lost for the industry of about R$ 300,000.00, which could be optimized and increasing the total income.

9. GESTÃO ECONOMICA

9.5 Custos da Qualidade
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1 INTRODUÇÃO

A competitividade do mercado exige das indústrias a contínua melhoria de seus processos produtivos, levando-as ao crescimento na utilização de processos de produção cada vez mais eficientes.

Em relação à indústria madeireira, estes processos estão difundidos entre os mais diferentes setores, tanto na transformação primária como na manufatura da madeira.

A secagem, como parte essencial do processo produtivo no setor madeireiro, obrigatória para redução de umidade das peças de madeira até uma umidade definida, tem grande representatibilidade em termos de imobilização de matéria-prima e capital, além dos custos do processo. 

A imobilização de matéria-prima se dá em função do tempo de secagem da madeira, quando esta é feita ao ar livre ou convencionalmente; e de capital quando a madeira permanece longos períodos no pátio ou em conseqüência da aquisição de instrumentos, equipamentos e contratação de mão-de-obra. Em relação aos custos a operação de secagem é cara se comparada a outros processos produtivos, podendo chegar a representar 50% dos custos para beneficiamento de madeira.

Considerando-se ainda o custo de matéria-prima e que perdas de madeira representam baixo aproveitamento do recurso, a condução do processo de secagem, ao ar livre ou por estufas, deve ser planejada e executada cuidadosamente para que se obtenha êxito, garantindo um produto seco de boa qualidade, livre de trincas, rachaduras ou defeitos ocasionados durante este processo.

Depois de escolhido o sistema de secagem adequado, economicamente e de acordo com a madeira processada, deve-se promover a maior eficiência possível do mesmo, através de equipamentos e instalações corretamente dimensionados e instalados, e manutenção adequada. 

Se o processo de secagem for realizado em estufas ou secadores, a madeira chegará a uma umidade final de maneira economicamente viável, pois haverá redução do tempo de secagem, melhorando o giro de capital investido em madeira estocada.

O conhecimento e acompanhamento de todas as variáveis que integram o setor de secagem como funcionamento dos componentes envolvidos, instalações, possibilidades de ampliação, detecção de falhas, sugestões para melhoria, possibilita uma visão geral do que está ocorrendo em termos de aproveitamento de cada componente, podendo-se corrigir falhas no sistema e aproveitar o máximo este investimento no setor de secagem.

A análise econômica dos custos permite ajudar na tomada de decisões, fixação de preços e determinação das escolhas entre as soluções alternativas sobre a produção ou sobre novas implantações(GORMAND, 1996 , citado por BONDUELLE, 1997).

Os custos de produção possuem um grande peso em uma organização, pois nestes custos existem vários fatores passíveis de controle, sendo determinantes na composição do preço de venda do produto(BONDUELLE, 1997).

Os custos da má qualidade, que são os resultados provenientes do fato de uma organização não produzir corretamente desde a primeira vez(JURAN, 1979, citado por BONDUELLE, 1997), podem trazer para a empresa uma perda significativa em termos de receita e tempo.

Estas análises trazem inúmeras vantagens, pois apesar de haver um grande emprego de capital no setor, a madeira estará seca em tempo adequado, de forma apropriada, chegando ao processamento seguinte em condições de aproveitamento pleno.

 
2 OBJETIVO

Este trabalho tem como objetivo geral a determinação dos custos da má qualidade no processo de secagem de madeira em estufa em uma indústria de assoalhos, localizada no município de São José dos Pinhais – PR.

Como objetivos específicos pretendeu-se:

- Caracterizar a perda provocada pelos custos da má qualidade na secagem;

- quantificar a perda ocasionada pelos custos da má qualidade na secagem;

- localizar as causas destes custos;


- demonstrar o quanto a má qualidade influencia no faturamento da empresa. 


3 MATERIAIS E MÉTODOS

3.1 Descrição do Processo de Secagem na Empresa 

A empresa estudada dedica-se à produção de assoalhos, o qual é quase que totalmente exportado, tendo pouca representação no mercado nacional; e S4S (peças de madeira livres de defeitos, para exportação).

O jatobá, tauari, goiabão e cabreúva são as principais espécies utilizadas na produção, sendo a secagem da madeira realizada pelo método artificial. 

A empresa possui 2 pré secadores com capacidade para 350m3 de madeira. Em cada um deles é somente utilizado ar seco para facilitar a secagem.. Nem sempre são usados, pois demandam um tempo muito grande.

Além dos pré secadores, existem 10 estufas construídas de alvenaria, 7 com capacidade de aproximadamente 40 m3 e 3 com o dobro desta capacidade. As 7 menores têm paredes simples(onde ocorre maior perda de calor) e as outras 3, maiores e mais modernas, têm paredes duplas. As portas são de metal e possuem um sistema que facilita a entrada da empilhadeira dentro da estufa. É importante que a porta possibilite uma boa vedação para não se ter perda de calor e com isso mais gastos com o sistema de aquecimento que é através de caldeira. Para se controlar a temperatura é utilizado um termômetro de bulbo seco e outro de bulbo úmido, o qual faz a leitura em um display na parte externa da estufa.


A circulação de ar dentro da estufa é feita com o auxílio de 4 ventiladores acima de um sobre teto. O sentido de circulação de ar é invertido de 6 em 6 horas, manualmente, por um operário que se desloca até a estufa e faz a inversão.

Em suas 10 estufas são secas entre 1200 e 1600 m3 de madeiras duras e densas. 

O processo inicia-se com o empilhamento da madeira para secagem (gradeação), utilizando-se tabiques para separar as filas umas da outras. O espaçamento entre os tabiques depende das dimensões da madeira(em geral esta empresa utiliza uma distância máxima de 30 cm), porém seu alinhamento deve ser sempre respeitado.
Em seguida, as pilhas são transportadas para a estufa com auxílio de uma empilhadeira. Após completo preenchimento da estufa, é fechada e o processo de secagem começa até que a madeira fique completamente seca. 

Diversos programas de secagem são usados, considerando-se tempo de secagem, temperatura e umidade, dependendo da espécie utilizada, necessidade de matéria-prima e condições da região para onde a madeira será vendida, obedecendo-se às especificações do cliente.

Caso as exigências de cada espécie não sejam atendidas, podem ocorrer problemas de diversos tipos como trincas(fendas de topo), empenamento, encanoamento, rachaduras, manchas(descoloração) e outros. 


Teor de umidade(%)-limites mínimo e máximo
Dias de permanência em estufa-limites mínimo e máximo
Temperatura ideal (ºC)

Goiabão
10-14
6-8
60-70

Jatobá
6-8
10-12
60

Tauari
8-10
6-7
80

Cabreúva
8-10
8-9
65

Tabela 1: Limites mínimo e máximo por espécie para teor de umidade, temperatura e dias de permanência em estufa

3.2 Coleta de Dados


Nos meses de julho a novembro de 1997 foram coletados os dados no setor de secagem da empresa para realização do trabalho e cumprimento dos objetivos.

Primeiramente, coletou-se dados de volume de toda madeira que entrava na estufa para secagem e tempo de secagem deste volume. Desta forma, obteve-se dados diários de volume seco nas estufas e tempo de secagem por lote. As paradas da estufa como tempo para manutenção, retirada da madeira, colocação de madeira, ociosidade por falta de madeira e outros motivos também foram anotados. A ressecagem e gradeação foram consideradas como um custo de má qualidade juntamente com as paradas. 


Com os dados de cada estufa calculou-se médias/mês para todos os fatores relevantes ao trabalho, analisando-as em relação a tempo e receita perdidos devido à má qualidade no processo e representando-as em relação ao faturamento da empresa. 

4 RESULTADOS E DISCUSSÕES


Segundo dados das Tabela 2 e 3, pode-se observar que o tempo médio de secagem por estufa corresponde a 141,32 horas. Comparando-se os meses quanto a horas de funcionamento e paradas das estufas, há uma certa uniformização entre os valores, podendo-se se basear na média.

A média das horas paradas por estufa corresponde a 168,07 horas ou 22,97% do tempo de funcionamento das estufas/mês. Esta porcentagem é bem significativa, visto que o potencial das 10 estufas não está sendo devidamente aproveitado, pois 10 estufas que param em média 22,97% do tempo significaria, sem custos de má qualidade, 8 estufas trabalhando 100% do tempo, parando apenas para carregamento e descarregamento de madeira, dispensando as outras duas estufas. Desta forma, com eliminação das perdas, poderia-se aumentar a capacidade de madeira seca/mês em praticamente 23%.

Tempo/meses
julho
agosto
setembro
outubro
novembro
média geral

Horas de funcionamento
610,00
524,60
562,20
593,10
585,00
563,93

Horas paradas
134,00
219,40
157,80
150,90
135,00
168,07

Tempo médio por secagem (horas)
148,56
122,89
146,20
148,50
138,44
141,32

Tabela 2: Movimento nas estufas (horas)

Tempo/meses
julho
agosto
setembro
outubro
novembro
média geral

% horas de funcionamento
81,99
70,51
78,08
79,72
81,25
77,03

% de horas paradas
18,01
29,49
21,92
20,28
18,75
22,97

Tabela 3: Movimento nas estufas (%)

De acordo com a Tabela 3, nota-se a perda significativa que a empresa sofre com as paradas das estufas.

Paradas (horas/mês)
julho
agosto
setemb.
outub.
novembr.
média geral

Falta de madeira
117,40
151,90
-
92,30
-
85,12

Manutenção mecânica
-
0,20
24,00
11,70
72,00
25,18

Manutenção elétrica
-
-
28,80
26,40
19,00
12,77

Falta de empilhadeira
-
-
3,60
20,50
27,20
8,55

Quebra da empilhadeira
-
-
90,40
-
16,80
18,17

Gradeação e carga simultânea
16,60
6,10
11,00
-
-
6,08

Madeira seca(falta máquina e/ou madeira)
-
-
-
-
-
2,00

Carregamento de estufas
-
6,10
-
-
-
1,02

Descarregamento de estufas
-
3,80
-
-
-
0,63

Caldeira - limpeza e/ou manutenção
-
51,30
-
-
-
8,55

Total
134,00
219,40
157,80
150,90
135,00
168,07

Tabela 4: Média das paradas nas estufas (horas)  


Os fatores que apresentam maior significância nas paradas das estufas são a falta de madeira, quebra da empilhadeira e manutenção mecânica e elétrica das estufas(Tabelas 4 e Gráfico1).
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Gráfico 1: Causas das paradas na estufa (%)

A falta de madeira representa praticamente metade dos custos da má qualidade relacionados a paradas, sendo portanto o principal aspecto a necessitar de reformulação imediata para evitar a contínua perda de receita na empresa. Deve-se realizar um melhor planejamento na entrada de matéria-prima na empresa para que ocorra um fluxo contínuo, evitando-se o tempo ocioso das estufas. Em relação à quebra da empilhadeira, uma manutenção periódica deste equipamento seria adequada, impedindo assim que a máquina interrompa o processo de produção.


Quanto às manutenções elétrica e mecânica das estufas, pode-se diminuir o tempo gasto com a realização destas operações, utilizando-se o tempo em que as estufas estiverem paradas por motivos mais agravantes, já que atualmente dedica-se um tempo exclusivo apenas para a realização destas atividades.


As outras paradas acontecem devido ao próprio processo, mas ocupam um tempo que poderia ser reduzido mediante um gerenciamento adequado.

A ressecagem trata de um custo da má qualidade. Esta atividade é necessária devido à retirada da madeira da estufa sem estar completamente seca. Caso o programa de secagem fosse respeitado, este custo seria evitado.

A gradeação, que é o empilhamento da madeira antes e após secagem, também contribui para os custos da má qualidade por não ocorrer uma movimentação eficiente entre as distintas fases do processo produtivo, deixando a madeira imobilizada por demasiado tempo.   
Na Tabela 5 estão resumidos os custos com paradas, ressecagem e gradeação durante os meses estudados, o custo total da má qualidade e o faturamento da empresa neste período.

R$/mês
julho
agosto
setembro
outubro
novembro
média/mês

Paradas
1296,48
4029,71
7303,05
3461,28
3139,45
3845,99

Ressecagem
12619,50
22072,00
16908,60
25716,40
19399,20
19343,14

Gradeação
1202,97
2104,05
1611,85
2451,46
1849,26
1843,92

Total
15118,95
28205,76
25823,50
31629,14
24387,91
25033,05

Faturamento
1061600,00
862400,00
981300,00
864000,00
688800,00
891620,00

Tabela 5: Custos das paradas em relação ao faturamento da empresa (R$ / mês)

Os custos da má qualidade nesta empresa representam 5,81% do seu faturamento (Tabela 6), parecendo pouco em termos de porcentagem, mas em reais/ano tem-se um total de R$ 300.396,60, o que no Brasil é uma grande soma de dinheiro. Este valor poderia ser eliminado do orçamento da empresa, se esta investisse na qualidade. 

%/mês
julho
agosto
setembro
outubro
novembro
média

Paradas
0,12
0,47
0,74
0,40
0,46
0,43

Ressecagem
1,18
2,56
1,71
2,98
2,82
2,17

Gradeação
0,11
0,24
0,16
0,28
0,27
0,21

Total
1,41
3,27
2,61
3,66
3,55
2,81

Faturamento
100
100
100
100
100
100

Tabela 6: Custos das paradas em relação ao faturamento da empresa (%)


5 CONCLUSÃO

·  A má qualidade no processo de secagem da madeira em estufas está relacionada às paradas, ressecagem e gradeação, todas conseqüentes da falta de planejamento de processo;

·  a falta de madeira é a principal causa da má qualidade na empresa, chegando a representar quase 50% do total da má qualidade;

·  a madeira fica por tempo exagerado parada no pátio da empresa, esperando a fase seguinte do processo;

·  a empresa tem 5,18% de perdas em custos de má qualidade no processo de secagem, chegando-se a um total/ ano no valor de R$ 300396,60;

-  as estufas ficam 22,97% do seu tempo paradas, podendo-se aproveitar melhor o seu potencial através do fluxo constante de madeira.
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