Gerenciamento simultaneo de producao e processo

Leonardo Werncke Oenning - Departamento de EngentlarMateriais — UNESC,

wo.leo@hotmail.com

Leopoldo Pedro Guimaréaes Filho — UNE§@,@unesc.net

Dino Gorini Neto — UNESCdinogo@engeplus.com.br

RESUMO

O dinamismo na troca de informacdes para o cogetenciamento da producéo tornou-se
indispensavel a partir do século XVIIl, quando FORDoduziu o conceito de producédo em
série. Com caracteristicas empresariais intensamaitadas para um volume de producgéo
elevado, surge a necessidade de se controlar dtameamente gerir todas as atividades
relacionadas ao setor produtivo. Pequenas empraeasntanto, ndo dispéem de capital
suficiente para adaptarem/ automatizar seus sistepmadutivos com programas de
gerenciamento totalmente auto-suficientes. Nestgopentra a utilizacdo de um controle
simultdaneo da producdo e processo, criado comnfermtas simples e poucos recursos. O
controle de producéo e processo baseia-se naigatgid de dados registrados em diferentes
planilhas, que por sua vez criam diferentes gréfiaadizer: producéo e processo. Os gréficos
de producao sdo separados por maquina, haja vistagmaquinas podem ou ndo pertencer a
um mesmo setor. Tais graficos sdo estruturadosaddetum documento o qual se chamara,
neste artigo, de Resumo Diério de Producdo. Jaréfca@s de processo, conhecidos
literalmente como Graficos de Paretto, trazem a@é@b de quais sdo os principais tipos de
paradas ocorridos por maquina. Cabe ressaltaraglos estes dados sao obtidos a cada hora
produtiva, ou seja, na primeira hora de producdsabera se umas ou outras maquinas estao
ou ndo atingindo a meta e, em caso negativo, quabtivo do ndo alcance. Comprovado
registro e criagdo automatica dos graficos de o@mtwerificou-se a eficacia na troca de
informacdes entre o setor produtivo e a geréncpmsteriormente a tomada de decisOes,
baseada logicamente nos resultados obtidos poonéiole.
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INTRODUCAO

Uma empresa necessita controlar seus processosqramnauamente buscar melhorias,

rapidamente solucionar problemas existentes e resges e simultaneamente quantificar a



sua capacidade produtiva e a quantidade produfdatanto, para se ter uma estrutura bem
organizada, primeiramente deve-se té-la bem caatzol

O conhecimento de uma organizacdo depende da amfglicha transferéncia e
interpretacdo dos dados. Neste contexto, o presamiggo traduz a utilizagdo de uma
metodologia de gerenciamento por meio de planithagaficos para acompanhamento e
controle do setor produtivo.

Foram criados indicadores de desempenho: |IEM €adddir de Eficiéncia de Maguina e
IR — Indicador de Rejeito; com o objetivo de auxila tomada de decisdo em diversos
aspectos. Estes indicadores auxiliaram sobre naanegrocesso de melhoria continua, bem

como a analise solucéo de problemas.

REVISAO DE LITERATURA

Uma organizagdo possui diversas funcbes, s&o etaarketing, compras,
desenvolvimento, recursos humanos, producdo e souBando que cada organizacao,
dependendo de sua estrutura adota nomes e dighdisuide tarefas diferentes a cada
departamento.

A funcéo produgéo, que pode ser entendida comna® rda existéncia da empresa, tem
como principal caracteristica a producdo de benseoucos. Logicamente, ndo é mais ou

menos importante que qualquer outra funcdo. SLATSR9

A fungdo producdo tem, logicamente, responsab#isacbm suas tarefas basicas e
rotineiras, no entanto, ndo se limita a apenas edgteidades. Outro papel importante a ser
desempenhado pela funcdo producao é a de implemaptéar e impulsionar. SLACK, 1999

Os processos de transformacao atualmente segueradelande producaoenput —
transformacgao -eutput, 0 qual pode ser traduzido para qualquer atividgukracional. Em
nivel de inputs temos as matérias-primas, pessoas, informacddsjtuea fisica e
equipamentasA transformacdo é entendida como o processameffitidcs pelas matérias-
primas, o qual define forma, tamanho, cor e owtaaacteristicas do produto final. O produto
final, por sua vez, € entendido cooput. SLACK, 2002



Para alcancar o sucesso, uma organizagédo deve ak&gunis objetivos de desempenho.
Em nivel operacional estes objetivos sdo: objetjualidade, obejtivo rapidez, obijetivo
flexibilidade e objetivo custo. Estes objetivos $@wemente influenciados pelos interesses de
seus clientes, dai a devida importancia de seguiSbACK, 1999

Como forma de apoio a todos os setores de uma sa@ssim como coordenac¢éo dos
recursos produtivos, o departamento de Planejange@mntrole da Producéo (PCP), atua nos
niveis estratégico, tatico e operacional de marnairque corrobore da melhor forma possivel
para o correto funcionamento de todo o sistemajexsndo e fazendo que sejam seguidos
todos os objetivos estabelecidos pela empresa. NOB2007

Cada empresa terd um grau de complexidade difadm@m relacdo ao PCP. Nestes
termos, existe uma classificacdo que divide emrquag sistemas de producéo, que estao
intimamente ligados ao grau de padronizagdo e wldenproducdo de bens e/ou servigos.
TUBINO, 2007

Um dos sistemas de producdo existentes € o sisteniénuo de producdo. Este se
caracteriza por apresentar altissima uniformidaad@roducéo e alta demanda de bens e/ou
servicos, fornecendo produtos que tenham seusgsoE@terdependentes e possibilidade de
automatizag&o. Outra caracteristica marcante distéana € a baixa flexibilidade e balead
times de producdo. Destaca-se por apresentar imensédadgede estoque de matéria-prima
e produto acabado, devido a alta demanda de sedstps. Neste sistema o PMP (Plano
Mestre de Producgéo) baseia-se na demanda histliricansumo de produto acabado e sua
programacao se da em curto prazo devido a inegistéiesetup. TUBINO, 2007

O sistema em massa caracteriza-se pela altissich@nizacdo de seus produtos.
Porém, a alta padronizacdo ndo garante a autogg@bizde seus sistemas, exigindo a
utilizacdo de mao de obra especializada. Estryitmdutiva pouco flexivel com custos de
investimentos podendo ser amortizados em longmp&a comparado aos sistemas em lote e
sob encomenda, o sistema em massa aprebsatdime produtivo mais baixo e custos
também mais baixos devido ao alto volume de pragupdiecos de matérias-primas e
componentes menores. A ferramenta MRRtérials Requeriments PLanning [Planejamento
das Necessidades de Materiais]) € extremamenteadtl na producdo de bens ou servigos
deste sistema. TUBINO, 2007

O sistema em lote, por sua vez, caracteriza-se p&dio volume de producdo
padronizado em lotes. A sistematica de operacfesi¥nizada de forma que cada operagéo



seja iniciada ap06s o término das atividades amesrid?ossui alta flexibilidade e visa atender
diferentes solicitacdes de seus clientes por neeicridcdo de centros de trabalho com méo de
obra polivalente. Qead time produtivo é maior do que o sistema em massa 0 caeesa
logicamente num custo relativamente maior ao pmduf utilizacdo de “pulmdes” de
produtos intermedidrios em cada setor € uma tédnecpientemente utilizada. TUBINO,
2007

O sistema sob encomenda caracteriza-se, principgdmem atender as especificidades
de cada cliente. Possui baixa demanda, tendendoap@bricacdo de exemplar Unico, assim
comolead time produtivolongo. Portanto, cada projeto é uma tarefa UnietatRamente, o
custo de producdo neste sistema é elevadissimoc® rfeste sistema produtivo esta na
altissima qualidade do produto, assim como nos oprade entrega rigorosissimos.
Ferramentas como grafico de Gantt e técnicas PERMI/Gado comumente utilizadas na
coordenacao e projetos neste sistema. TUBINO, 2007

Entender como os processos funcionam em uma empdsdundamental importancia
para a execucdo das atividades que competem acigerénprocesso, em uma organizagao,
trata-se de qualquer transformacéo de entradasieiaiss onde se espera que as saidas tenham
um valor agregado maior que as entradas. CHASH 200

Neste contexto, questOes relativas a custos, terapweslocidades sédo informacgdes
determinantes para o planejamento de producacegjplaento de capacidade, implementacao
de melhorias e medidas de desempenho que, devitac®mntroladas, estudadas e tratadas,
direcionam as tomadas de deciséo por parte dacjgeréirecao e responsaveis pela empresa.

Para que se garanta, portanto, desempenho competii mercado nacional e
internacional se faz necessario notavel eficiéeaaproducdes e operacdes. Eficiéncia, por
sua vez, pode ser definida por diversas maneifasedies, mas que no fim nos trazem a
mesma idéia base. A idéia que mais traduz de naas@iiples e unificada o conceito de
eficiéncia traz que a mesma deve ser entendidaipaice de saida real de um processo em
relagéo a outro padrao. CHASE, 2006

METODOLOGIA



Na perspectiva de aprimorar o recebimento de irdgfi@s do processo produtivo,
assim como quantificar e qualificar as especifidetade problemas recorrentes que afetam
diretamente a eficiéncia de uma maquina ou setar-se uma tabela base de dados que
gerencia e transforma os dados em relatdrios gafior maquina e, no caso de maquinas de

mesmo modelo e capacidade nominal, por setor. Ar&if1l, a seguir, apresenta o modelo

criado.
Maguinas: - - Cddigos de Parada
Hora Prod. Parada T (min) Prod. Parada T (min)
6: 00 - 7:00 28 30 1 - Problema 1
7:00 - 8:00 28 30 2 - Problema 2
8:00 - 9:00 25 1 10 30 3 - Problema 3
9:00 - 10:00 24 3] 2 515 29 4 - Problema 4
< 11:00 - 12:00 32 29 5 - Problema 5
Q 12:00 - 13:00 29 25 5 8
‘,3' 13:00 - 14:00 30 20 |2 10
14:00 - 15:00 29 29 Total Setor
Total 225 0,0 0,3 222 0,0 0,3 | 447 |
Total Acumulado 222 447

IEM Dia/Acum. , . 96,1 96,1 97,0 97,0
IR Dia/Acum. i : 7.66 7,66 6.50 6.50

Rejeito 1 (dia/acum/%)] 3,0 3,0 25,0 8,0 8,0 47,1 11,0 11,0
Rejeito 2 (diaJ/acum/%)] 4.0 4,0 33,3 6,0 6,0 35,3 10,0 10,0
Rejeito 3 (dia/acum/% i i 3,0 17,6 8,0 8,0
-
Hora Parada T (min) . Parada Codigos de Parada
15:00 - 16:00 1 - Problema 1
16:00 - 17:00 30 0 3 60 2 - Problema 2
17:00 - 18:00 29 25 3 - Problema 3
18:00 - 19:00 30 28 4 - Problema 4
m 20:00 - 21:00 30 28 5 - Problema 5
Q 21:00 - 22:00 20 4 5 30
‘,3' 22:00 - 23:00 25 5 10 30
23:00 - 24:00 26 29 Total Setor
Total 218 0,0 0,3 198 0,0 1,0 | 416 |
Total Acumulado 218 198 416
IEM Dia/Acum. ) . 3 94,0 94,0
IAMP Dia/Acum. , , 7,37 7,37
Rejeito 1 (dia/acum/%) 1,2 1,2 21,1 10,1 10,1 42,1 11,3 11,3
Rejeito 2 (dia/acum/%) 1,7 1,7 29,8 8,2 8,2 34,2 9,9 9.9
Rejeito 3 (dia/acum/%) 2.8 2,8 49,1 5,7 5,7 23,8 8,5 8,5

Figura 01 — Tabela basé de dados.
Fonte: Dados da pesquisa

Como se pode observar na Figura 01, a tabela ¥adida em dois grandes blocos:
turno A (6:00 — 15:00) e turno B (15:00 — 24:00).

Para cada turno criaram-se duas outras secdes emsgdados sao destacados por
maquina (Maquina 1 e Maquina 2) e direcionam ogmosesvalores registrados nestes campos
a uma pequena tabela na lateral direita que infermesumo setorial (Total Setor).

A relevancia deste controle esta no registro horda volume produzido (Prod.) e,
paralelamente, nos tipos (Parada) e temp@sinfjTde paradas por maquina. No caso do

7

volume produzido, 0 mesmo é somado logo abaixo ai®st os lancamentos e, por



conseguinte, € somado aos valores lancados emadiasiores, fornecendo os valores
acumulados por maquina, destacado na célula “Fatanulado”.

De merecido destague, ainda na mesma tabela, estapacidade real (Capac.
Dia/Acum.) que tem seu calculo baseado na capazidachinal do equipamento subtraida
pelo tempo de parada de maquina. Na célula logtadm é fornecido a capacidade real
acumulada, célculo baseado nos valores cumulativiesiormente citados.

Para uma melhor atuacéo, por parte da gerénciaem produtivo, dois indicadores
foram criados, sdo eles: IEM (Indicador de Eficiande Maquina) e IR (Indicador de
Rejeito). O primeiro tem sua base de calculo ns&@ivda quantidade produzida no turno pela
sua capacidade real de producdo. Enquanto queumdsegndicador, IR, tem seu calculo
baseado no somatério de todos os rejeitos geradbgmo dividido pelo volume produzido.
Sua interpretacdo deve ser feita no sentido deggamto menor o valor de IR melhor
eficiéncia e consequentemente menor desperdiciatéria-prima. Enquanto o contrario se
aplica ao indicador IEM, ou seja, quanto maior lowvee IEM maior o aproveitamento obtido
da maquina.

Como ja citado no paragrafo anterior, os rejeit@sados no turno sdo também
registrados na mesma tabela a fim de funcionadizzmmpactar todos os dados necessarios a
geréncia em uma mesma planilha. Da mesma formas@wéados individualmente para que
se tenha o valor acumulado a cada dia de producéo.

Todos os dados coletados e ordenados pela talbedadeadados séo transferidos, por
meio de vinculos, a outro documento chamado demesdidrio de producdo, conforme
Figura 03.

Tratando especificamente dos tipos e tempos dalgmme maguinas, seus dados sao
lancados na tabela base de dados como visto neaFddu Porém o tratamento destes dados
acontece na tabela de tratamento de dados do poo@edicado na Figura 02.
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Figura 02 — Tabela de tratamento de dados do processo.
Fonte: Dados da pesquisa

Para otimizar o tratamento estatistico, a tabelasaptada na Figura 02 possui vinculos
individuais com cada célula de langcamento de ddddabela base de dados (vide Figura 01).
Ou seja, se na terceira hora de producdo da maaintor lancado o valor 1 nas células
referentes ao cddigos de parada, o mesmo valomaséreaticamente registrado na tabela da
Figura 02. Caso o problema tivesse sido outro,asm ©® valor 2, esse valor passaria a ser
registrado automaticamente na coluna do problema fabela da Figura 02. Outro detalhe
importante, é que o valor referente ao tempo dadaapor aquele problema o segue 0 mesmo
principio do item cddigo de parada. Portanto sdem icodigo de parada for alterado,
automaticamente o tempo referente a este problkemiaéim o seguird.

Na sequéncia os dados tratados pela tabela daaFd@rsédo ordenados graficamente
para uma melhor interpretacdo do que acontece alta de producdo em uma empresa.
Como cada dia de produgcdo pode apresentar prohlecads dia tera seu registro e
consequentemente somado ao dia anterior paraitist@ representacdo grafica citada é
melhor compreendida acompanhando a Figura 04.

RESULTADOS E CONCLUSAO

A Figura 03 apresenta o resumo de um dia de produca



RESUMO DIARIO DE PRODUCAO Dia: 01/01/2010
Turno A: 447
[--> Total Didrio = =
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Figura 03 — Resumo Diério de Producéo.

Fonte: Dados da pesquisa

A interpretacdo dos dados langados na tabela leadadbs se da por meio do Resumo

Diario de Producdo, conforme ilustrado na Figura D& resumo toma forma a partir de

vinculos criados com a tabela base de dados, au gealquer informacdo lancada nesta

tabela passa diretamente a fazer parte do resuério de producao.

Na parte superior da Figura 03, h& o registro dodéi producdo. Logo abaixo ha um

resumo setorial representado pela barra azul, dades como volume de produgéo por turno,

por dia e acumulado sdo apresentados.

Os gréficos de producéo, tanto do turno A quanttudw B, sdo colocados lado a lado

para possivel comparacdo entre turnos e, na reggatral, outras informacfes Uteis a

geréncia.

Como os gréficos possuem uma linha continua ddacamja (Meta) e uma linha azul

que representa o volume produzido a cada hora,itgessmque a cada hora de producéo ja se



saiba se a meta foi ou ndo atingida, assim conmciasgossiveis paradas de maquinas ao
nao alcance da meta.

Na sequéncia, Figura 04, apresenta-se o grafi@gex partir do tratamento dos dados
da tabela de tratamento de dados do processoRigdea 02).
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Figura 04 — Gréfico de Paretto — Paradas de maquina.
Fonte: Dados da pesquisa

Como pode ser observado, o problema 1 foi o quesaptou maior freqtiéncia dentre
0s cinco problemas listados e merece maior atepgéoresolucéo, haja vista que dentre todo
o tempo de maquina parada , tal problema correspad®,16% do total.

Conforme demonstrado ao longo do artigo, o contmodlo tornou-se pratico e de facil
manuseio e interpretacdo, haja vista que a caddedmoducéo se pode saber qual o melhor
desempenho das maquinas existentes (IEM), qua dsta apresentando maior IR (Indicador
de Rejeito), qual delas portanto tem maior volumgrbducdo, qual o total de tempo parada,

qual o principal tipo de parada e qual a partidpacde cada problema no tempo total de
parada.
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