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Planejamento da manufatura

É comum constatar-se na in-

dústria, de uma maneira ge-

ral, a continuidade de ações

e procedimentos operacio-

nais ao longo do tempo, sem

que sejam notadas quaisquer

melhorias substanciais. Isso

ocorre porque as metas de

produção são prioritárias, re-

legando-se a um segundo

plano todas as investigações

e análises do que pode vir a

ser melhorado, de forma a

tornar a empresa efetiva-

mente competitiva.

É da natureza humana si-

tuar-se e manter-se no pa-

tamar das necessidades do

seu dia-a-dia (é viver o seu

“universo visível”). Muitas

vezes os problemas estão em

níveis inferiores àqueles em

que se está situado, mas o

oposto também pode ocor-

rer, quando, então, a preo-

cupação passa a incidir so-

bre pequenos detalhes, en-

quanto os problemas estão

acima daquilo que vem sen-

do objetivado.

De nada vale ter uma ex-

celente sistemática de pla-

nejamento e programação da

produção, sem que haja na

outra ponta a presença de

um sistema de controle que

permita sua realimentação

de forma eficaz, o que pode

redundar em degradação de

suas funcionalidades.

Problemática
A concepção de administra-

ção das atividades envolvidas

no controle da produção pode

não ter a dinâmica necessária.

De uma maneira geral, o que

se nota é que “normalmente

são recebidas hoje as informa-

ções do que ocorreu ontem na

fábrica”, e elas são manipula-

das por meio das mais varia-

das formas de controle, pas-

sando-se, então, os relatórios à

gerência ou diretoria, que so-

mente os lerá após os fatos te-

rem sido consumados.

Se houve refugo acima do

desejável, se ocorreram cus-

tos acima do permitido, se

aconteceram aberturas de

ferramentas antes ou depois

do que estava originalmente

estabelecido, se a máquina

parou por falta de matéria-

prima ou se a velocidade da

máquina estava aquém do

padrão são fatos consumados

e muitas vezes irreversíveis,

que invariavelmente afetam

o caixa da empresa.

Outro fato comum que se

tem notado na indústria é

que as informações oriundas

de um sistema de coleta não

chegam ao operador da má-

quina com a mesma veloci-

dade com que chegam à che-

fia. De uma maneira geral,

aquele que é responsável por

conduzir a máquina ou equi-

pamento é o último a saber

o que está acontecendo e,

muitas vezes, quando ele

toma conhecimento isso

ocorre sob a forma de cobran-

ça. É como dirigir um carro

sem indicadores para corre-

ção de percurso. É importan-

te quebrar este paradigma.

A indústria de uma manei-

ra geral, e principalmente a

do plástico, face ao quadro

econômico que se apresen-

ta, carece de medidas urgen-

tes visando principalmente

ao enxugamento de seus cus-

tos. Um dos pontos muito

pouco explorados e que tem

potencial para trazer retorno

apreciável é a detecção dos

desvios de produção e aler-

tas em tempo real, para to-

mada imediata de ações.

Quando se fala em detec-

tar desvios de produção, o

universo que se apresenta é

muito mais amplo do que

aquele que hoje é retratado

por alguns dos sistemas dis-

ponibilizados no mercado

(vide as duas últimas colu-

nas publicadas, quando foi

abordado o tema  “replane-

jamento em tempo real”).

Fig. 1 – Fluxo de informações
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Detectar um dado desvio

de produção não é por si

só uma condição sufici-

ente; esta deve ser com-

plementada pela notifi-

cação do problema apre-

sentado ao responsável

pela ação corretiva, que

pode, muitas vezes, en-

contrar-se distante da

ocorrência, o que leva ao

retorno da indicação da

ação a ser tomada pelo

operador da máquina. Tal

dinâmica é conhecida

como canal de comunica-

ção avançada (figura 1).

Metodologia
A idéia é associar a cada má-

quina um coletor de dados que

não se limite a capturar infor-

mações e transmití-las a uma

base de dados; no coletor será

inserido um processador (CPU),

uma área de armazenagem de

dados e uma série de programas

de computador. Dessa forma, se-

ria possível ter não mais um co-

letor com suas enormes limita-

ções, mas sim um equipamento

com atributos mais amplos, si-

milar a um microcomputador.

Os programas de computa-

dor, uma vez alimentados pe-

los dados capturados em tem-

po real, identificam os desvios

de produção, qualificam sua cri-

ticidade e fornecem informa-

ções ao operador para análise e

auxílio na tomadas de ações.

Tais informações são editadas

por meio de um monitor aco-

plado ao coletor; os alarmes são

informados por sinais lumino-

sos e recursos sonoros.

Tais coletores estariam

conectados em rede a um

servidor da aplicação, o

qual tem por função rece-

ber as mesmas informa-

ções passadas aos opera-

dores das máquinas, iden-

tificar os tomadores de

ação, pesquisar quais são

os dispositivos de comu-

nicação a serem utiliza-

dos, transmitir os desvios,

receber as ações a serem

tomadas e finalmente re-

transmití-las aos operado-

res das máquinas, utili-

zando para isso a tecnologia e os

canais de comunicação a saber:

• envio das informações para um

celular ou assistente pessoal

digital (PDA) com bluetooth;

• utilizando a tecnologia GSM,

conectar a Internet e/ou enviar

ou receber mensagens SMS para

qualquer celular ou dispositivo

que tenha acesso à rede e;

• utilizando a tecnologia wire-
less, conectar-se à rede Ether-

net da empresa e utilizar to-

dos os recursos para transmis-

são de informações sem fio.

Fig. 2 – Estruturação das funcionalidades
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É igualmente impor-

tante não se limitar a

identificar o que está

ocorrendo, mas se anteci-

par ao que está por ocor-

rer, de forma a permitir

que medidas venham a

ser tomadas e evitar que

surjam novos desvios.

De uma forma sucinta,

a estruturação das funci-

onalidades envolvidas

está ilustrada na figura 2.

Amplitude do
monitoramento

Esta é ampla e dependerá da

criatividade dos desenvolvedo-

res dos programas a serem ins-

talados nos coletores. Abaixo há

alguns exemplos de ocorrências

que podem ser administradas:

• uma dada máquina, a partir de

uma dado momento, começou

a apresentar um custo de pro-

dução acima do aceitável;

• chegou o momento de fechar

o silo de alimentação da má-

quina, visto que a quan-

tidade de material exis-

tente em seu interior é

suficiente para comple-

mentar o lote de produ-

ção previsto;

• uma dada máquina, a

partir de um dado mo-

mento, começou a produ-

zir fora dos limites impos-

tos pelo processo;

• até um dado momento,

deve-se abastecer uma

dada máquina, visto que

o estoque residual existente

deve chegar a uma posição crí-

tica, o que implicaria a parada

da máquina;

• uma dada máquina, a partir de

um dado momento, começou

a apresentar um percentual de

Fig. 3 – Amplitude do monitoramento
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refugo acima do permitido;

• foi atingido o lote de produ-

ção previsto na ordem de pro-

dução (OP);

• uma dada máquina, a partir de

um dado momento, começou a

apresentar um tempo de ciclo

superior ao máximo permitido;

• é preciso informar as neces-

sidades da próxima ordem de

produção que se encontra pro-

gramada para entrar na máqui-

na (ferramentas, moldes, dis-

positivos de montagem, dis-

positivos de inspeção, mate-

riais), bem como a que hora

isso deve ocorrer, conforme o

desempenho que vem sendo

medido na ordem de produ-

ção em execução,

• de forma conjugada a um sis-

tema de monitoramento por

imagens, proceder com o tra-

tamento qualitativo da produ-

ção (análise, avaliação e iden-

tificação de defeitos) etc.

Na figura 3 são dados exem-

plos de algumas telas oriundas

do sistema de monitoramento

das máquinas.

Objetivos
Um dos objetivos deve ser o

de levar ao operador, em tempo

real, todas as informações rela-

tivas ao universo formado pela

sua máquina, pela ferramenta a

que ela se encontra associada,

pelo produto que está sendo

processado e pela sua própria

atuação, dando a ele ciência de

tudo o que efetivamente está

ocorrendo. Estender essas infor-

mações aos tomadores de ação

é também parte do escopo des-

sa sistemática.

 

Resultados e benefícios
Os resultados são amplos e

mudam radicalmente a con-

cepção de administração da fá-

brica, visto que o operador pro-

vido de informações que até

então não possuía, passa de

uma posição “passiva” para

uma participação mais “ativa”.

Até mesmo a forma velada de

rebeldia em relação às cobran-

ças da chefia é inegavelmente

atenuada, visto que aquilo que

era antes cobrado do operador

passa a ser uma demanda cla-

ramente disponível também

para ele. Ao notar os indicado-

res aquém das metas estabe-

lecidas, o operador procurará

atingí-las e, uma vez consegui-

do, passará a tentar alcançar

patamares mais altos, uma ati-

tude natural do ser humano,

ou seja, sua auto-superação. O

operador passa a sentir-se

“dono do seu mundo”, o que

faz bem ao seu ego, lembran-

do que o grau de liberdade a

ser dado ao operador, para to-

mada de suas próprias ações, é

decorrência do treinamento

pelo qual ele tenha passado.

Melhoras no relacionamen-

to pessoal dentro da fábrica,

diminuição do número de ho-

ras de máquinas paradas por

falta de uma melhor adminis-

tração de tudo o que está en-

volvido, aumento da produti-

vidade e lucratividade são al-

guns dos retornos decorrentes

da implantação do que é pro-

posto, não esquecendo, entre-

tanto, da importância do trei-

namento a ser ministrado a

todos os envolvidos.


