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Por uma
empresa mais
produtiva e
competitiva

Em uma economia globa-
lizada, a sobrevivéncia das
empresas depende da capaci-
dade de inovar e efetuar melho-
rias continuas. Isso implica na
necessidade de buscar novas
ferramentas de gerenciamento,
que aumentem a sua competi-
tividade frente ao mercado.

As técnicas e metodologias
utilizadas pela manufatura
enxuta permitem o aumento da
produtividade, melhorias da
qualidade, redugdo de set-ups e
eliminag¢do dos desperdicios, 0s
quais redundam, consequen-
temente, na reducdo dos custos
de producao.

Competitividade

A industria de transformagdo
de metais, como todas as de-
mais, esta sujeita a constantes
flutuacdes dos precos dos seus
insumos, além da natural com-
petitividade entre empresas de
um mesmo setor fabril. Existe
ainda a inegavel concorréncia
dos transformadores estran-
geiros, registrando-se casos em
que o produto manufaturado no
exterior € colocado em nosso
mercado a um prego de venda
inferior ao que nossa industria
pode oferecer.

Ao transformador restam duas
saidas: reduzir suas margens de
lucro para enfrentar os pregos
ofertados pela concorréncia ou
sair em busca de diferenciais,
que o tornem efetivamente
competitivo no mercado. Estes
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diferenciais podem ser alcan-
cados por meio da analise do
processo fabril, com a iden-
tificacdo e eliminacdo de todas
as inatividades existentes,
tendo por base uma metodologia
de planejamento, programagao
¢ controle da produgéo efetiva-
mente racional e coerente.

E preciso reconhecer que
nossa industria ndo tem como
ponto forte esta cultura de
planejamento e controle, muitas
vezes desmotivada por expe-
riéncias anteriores frustrantes,
mas em vista do atual contexto,
¢ chegado o momento de dar
uma maior atengdo ao assunto.

Planejamento e programacao

serem controladas, assim
como um detalhamento muito
macro, visto que ambos levam
ao insucesso do controle

W identificar e quantificar todos
0S parametros das varias
opg¢des de maquinas, de cada
uma das etapas do processo

W identificartodososroteirosde
fabricagdo de cada um dos
produtos

B para cada um dos produtos,
determinar naquele exato
momento qual & o roteiro de
fabricagdo que oferece as
melhores condi¢des de custo
ou prazo (figura 1)

W diminuir o numero de trocas
de ferramentas, procurando
sequenciar a confecg¢do de
produtos de uma mesma
natureza

Existem alguns caminhos que po-
dem ser seguidos:
H ater-se ao +
detalhamento £-4
do processo B

produtivo a
ser controla-
do, conside-
rando-se 0 es-
tritamente ne-
Cessario para
a elaboragdo
de um plane- )
jamento que i J
atenda ao que
se julga ne- ‘
cessario, evi-

tando o deta-
lhamento ex-

Menor prazo

}

Menor custo
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atividades a

Fig. 1 - Definigéio dos roteiros de fabricagdo mais

econdmicos e dos melhores prazos
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W cstabelecer uma ou mais
grades para o sequenciamento
das ordens de producgdo, de
forma a reduzir os custos de
atividades correlatas, como por
exemplo a grade de subs-

W alocar e nivelar a carga de mao
de obra, de forma a utilizar o
numero de trabalhadores estri-
tamente necessario

W ter varias opgdes de compra de
um mesmo material, para suprir
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Fig. 2 — Sequenciamento da produgdo visando a redugdo de set-ups e ao
atendimento a uma ou mais grades de prioridades

tituicdo de insertos em um
mesmo molde (figura 2) e a
grade de prioridades para o
atendimento de clientes

W fornecer horas adicionais tdo
somente as ordens de pro-
ducdo criticas, evitando onerar
desnecessariamente os custos
de produgéo

0s parametros de qualidade
preestabelecidos; a ideia € a
de ndo utilizar um material de
maior custo quando este ndo
se faz necessario face aos
requisitos de qualidade, mas
sim permitir a sele¢cdo dos
fornecedores de materiais que
atendam aos quesitos preesta-

belecidos pelos processos de
fabricagdo (figura 3)

W identificar, para cada um dos
produtos, quais seriam 0S Cus-
tos de produgdo, utilizando-se
dos insumos (maquinas, equi-
pamentos, materiais e méo de
obra) de maior e de menor
valores - com isso, pretende-se
identificar até onde é possivel
reduzir oS prec¢os, sem COITer 0
risco de ter prejuizos (figura 4)

B ter ampla flexibilidade para
mudar a programacao a qualquer

Menores
custos
Menores ﬂ
prazos
ﬂ Maiores
indices de

qualidade

Produto
acabado

Q7>

Fig. 3 - Selegdio dos fornecedores de
materiais que atendam aos quesitos
preestabelecidos [
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momento, desde
que sejam mantidas
a otimizacdo dos
Tecursos € o aten-
dimento aos prazos
compromissados com
os clientes

Custo

Controle

E prética corrente

/ Maior custo

b

/ Menor custo
\ Variacao

Por intermédio de
varios canais de co-
municagdo, pode-
mos ficar cientes de
que, por exemplo:

B uma dada ma-
quina, a partir de um
dado momento, co-
megou a apresentar
um custo de produ-

receber hoje as in-
formagoes sobre o0 que

I
1 i

Produto X

¢do acima do aceitavel
B uma dada ma-

ocorreu ontem na fa-
brica, manipul4-las com
0 Uso das mais varia-
das formas de controle e passar
0s relatorios & geréncia ou dire-
toria, as quais os lerdo quando oS
fatos ja estiverem consumados e,
muitas vezes, forem irreversiveis. Nes-
te momento, o caixa da empresa
certamente ja tera sido afetado.
Uma alternativa a essa situa-
¢do € monitorar, em tempo real,

Fig. 4 - Formagdo dos custos mdximo e minimo

pontos cruciais dos processos e
alertar para eventuais desvios
que possam estar ocorrendo, a
fim de que agbes gerenciais e/ou
corretivas sejam imediatamente
tomadas. O escopo é o de atuar
assim que desvios sejam notados
e nao se limitar a relatar o que
eventualmente ja tenha ocorrido.

quina, a partir de um

dado momento, co-

megou a produzir
fora dos limites impostos pelo
processo

M até um dado momento, deve-se
abastecer uma dada maquina ou
estacdo de trabalho, visto que o
estoque residual existente deve
chegar a uma posi¢do critica

B uma dada maquina, a partir de
uma dado momento, comegou
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Fig. 5 - Lucros e prejuizos em um dado intervalo de produgdo

a apresentar um percentual de
refugo acima do permitido

W neste momento, foi atingido o
lote previsto a ser fabricado na
ordem de producéo

B uma dada maquina, a partir de
um dado momento, comegou a
apresentar um tempo de ciclo
diferente do intervalo estabe-
lecido entre os ciclos minimo e
maximo permitidos

W das necessidades da proxima
ordem de produc¢do que se en-
contra programada para entrar
na maquina (ferramentas, moldes,
dispositivos de montagem,

dispositivos de inspegdo, ma-
teriais), bem como a hora em que
isso deve ocorrer, em func¢do do
desempenho que vem sendo
medido na ordem de produgéo
em execugdo

E de suma importancia o acom-
panhamento constante dos custos
orgados, dos custos reais e dos
pregos de venda praticados para 0s
produtos fabricados, assim como ter,
em intervalos regulares, uma visdo
dos produtos que estdo dando lucro
e daqueles que estdo dando
prejuizo (figura 5). E recomenddvel
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também ndo se limitar & pratica
comum de determinar o lucro total
pela diferenca entre o faturado e
0 gasto.

Estas sdo algumas das medidas
que podem diferenciar uma em-
presa de seus concorrentes mais
diretos, com impacto no aumento
da produtividade e da lucratividade.

E grande o numero de variaveis
existentes no chéo de fabrica.
Normalmente, a empresa possul
Tecursos com caracteristicas e
desempenhos diferentes, sendo
de suma Importancia que tais
recursos venham a ser otimi-
zados, de forma a atender o que
¢ solicitado pelos clientes, na
medida do possivel, porém com
0 MAximo retorno.

Existem no mercado sistemas
informatizados de adminis-
tracdo da manufatura, que per-
mitem simular e otimizar solu-
¢cOes para a elaboracgéo da carga
das maquinas, sequenciamento
da programacédo, definigdo e
provisionamento das neces-
sidades de materiais, acompa-
nhamento dos custos de produ-
¢do, monitoramento e controle
do chéo de fabrica. ’rs
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