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Administrando de
forma inteligente
e integrada as
ineficiéncias da
manufatura

c
E comum constatar-se na in-
dastria, de uma maneira ge-
ral, a continuidade de agoes
e procedimentos operacio-
nais ao longo do tempo, sem
que sejam notadas quaisquer
melhorias substanciais. Isso
ocorre porque as metas de
produgdo sdo prioritdrias, re-
legando-se a um segundo
plano todas as investigagoes
e analises do que pode vir a
ser melhorado, de forma a
tornar a empresa efetiva-
mente competitiva.

E da natureza humana si-
tuar-se € manter-se no pa-
tamar das necessidades do
seu dia-a-dia (€ viver o seu
“universo visivel”). Muitas
vezes os problemas estdo em
niveis inferiores aqueles em
que se estd situado, mas o
oposto também pode ocor-
rer, quando, entdo, a preo-
cupagdo passa a incidir so-
bre pequenos detalhes, en-
quanto os problemas estao
acima daquilo que vem sen-
do objetivado.

De nada vale ter uma ex-
celente sistematica de pla-
nejamento e programagao da
produgio, sem que haja na
outra ponta a presenca de
um sistema de controle que
permita sua realimentacao
de forma eficaz, o que pode
redundar em degradacio de
suas funcionalidades.
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Problematica

A concepgao de administra-
¢ao das atividades envolvidas
no controle da produgio pode
ndo ter a dindmica necessaria.
De uma maneira geral, o que
se nota ¢ que “normalmente
sdo recebidas hoje as informa-
¢oes do que ocorreu ontem na
fabrica”, e elas sao manipula-
das por meio das mais varia-
das formas de controle, pas-
sando-se, entdo, os relatdrios a

Fig. 1 — Fluxo de informagoes

geréncia ou diretoria, que So-
mente os lerd apos os fatos te-
rem sido consumados.

Se houve refugo acima do
desejavel, se ocorreram cus-
tos acima do permitido, se
aconteceram aberturas de
ferramentas antes ou depois
do que estava originalmente
estabelecido, se a maquina
parou por falta de matéria-
prima ou se a velocidade da
maquina estava aquém do
padrao sao fatos consumados
€ muitas vezes irreversiveis,
que invariavelmente afetam
o caixa da empresa.

Outro fato comum que se
tem notado na indastria é
que as informagoes oriundas
de um sistema de coleta ndo
chegam ao operador da ma-
quina com a mesma veloci-
dade com que chegam a che-
fia. De uma maneira geral,
aquele que é responsavel por
conduzir a maquina ou equi-
pamento é o Gltimo a saber
0 que estad acontecendo e,
muitas vezes, quando ele
toma conhecimento isso
ocorre sob a forma de cobran-
ca. E como dirigir um carro
sem indicadores para corre-
cao de percurso. E importan-
te quebrar este paradigma.

Aindustria de uma manei-
ra geral, e principalmente a
do plastico, face ao quadro
econdmico que se apresen-
ta, carece de medidas urgen-
tes visando principalmente
ao enxugamento de seus cus-
tos. Um dos pontos muito
pouco explorados € que tem
potencial para trazer retorno
apreciavel é a detecgdo dos
desvios de producio e aler-
tas em tempo real, para to-
mada imediata de acoes.

Quando se fala em detec-
tar desvios de producio, o
universo que se apresenta é
muito mais amplo do que
aquele que hoje € retratado
por alguns dos sistemas dis-
ponibilizados no mercado
(vide as duas altimas colu-
nas publicadas, quando foi
abordado o tema “replane-
jamento em tempo real”).
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Detectar um dado desvio Tais coletores estariam

Almoxarifado de
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de produgio nio é por si

s6 uma condig¢do sufici-
ente; esta deve ser com-
plementada pela notifi-
cacao do problema apre-
sentado ao responsavel
pela acdo corretiva, que
pode, muitas vezes, en-
contrar-se distante da
ocorréncia, o que leva ao
retorno da indicacdo da
acdo a ser tomada pelo
operador da maquina. Tal

conectados em rede a um
servidor da aplicacdo, o
qual tem por funcio rece-
ber as mesmas informa-
¢oes passadas aos opera-
dores das maquinas, iden-
tificar os tomadores de
acdo, pesquisar quais sao
os dispositivos de comu-
nicacdo a serem utiliza-
dos, transmitir os desvios,
receber as agbes a serem
tomadas e finalmente re-

dindmica é conhecida
como canal de comunica-
¢do avancada (figura 1).

Metodologia

A idéia € associar a cada m4-
quina um coletor de dados que
ndo se limite a capturar infor-
macoes e transmiti-las a uma
base de dados; no coletor serd
inserido um processador (CPU),
uma drea de armazenagem de
dados e uma série de programas
de computador. Dessa forma, se-
ria possivel ter ndo mais um co-
letor com suas enormes limita-
¢des, mas sim um equipamento

Fig. 2 — Estrutura¢ao das funcionalidades

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 produgao, qualificam sua cri-
ticidade e fornecem informa-
¢oes ao operador para andlise e
auxilio na tomadas de acoes.
Tais informagoes sao editadas
por meio de um monitor aco-
plado ao coletor; os alarmes sao
informados por sinais lumino-
SOS € Tecursos sonoros.

transmiti-las aos operado-

res das mdquinas, utili-
zando para isso a tecnologia € os
canais de comunicagio a saber:

e envio das informagdes para um
celular ou assistente pessoal
digital (PDA) com blueroott;

e utilizando a tecnologia GSM,
conectar a Internet e/ou enviar
ou receber mensagens SMS para
qualquer celular ou dispositivo
que tenha acesso a rede e;

e utilizando a tecnologia wire-
less, conectar-se a rede Ether-
net da empresa e utilizar to-
dos os recursos para transmis-
sao de informagodes sem fio.
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E igualmente impor-
tante ndo se limitar a
identificar o que esta
ocorrendo, mas se anteci-
par ao que estd por ocor-
rer, de forma a permitir
que medidas venham a
ser tomadas e evitar que
surjam novos desvios.

De uma forma sucinta,
a estruturacdo das funci-
onalidades envolvidas
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tidade de material exis-
tente em seu interior é
suficiente para comple-
mentar o lote de produ-
¢ao previsto;

e uma dada maquina, a
partir de um dado mo-
mento, comegou a produ-

e até um dado momento,

estd ilustrada na figura 2.

Amplitude do
monitoramento

Esta é ampla e dependera da
criatividade dos desenvolvedo-
res dos programas a serem ins-
talados nos coletores. Abaixo ha
alguns exemplos de ocorréncias

Fig. 3 — Amplitude do monitoramento

que podem ser administradas:

e uma dada mdquina, a partir de
uma dado momento, comecou
a apresentar um custo de pro-
ducdo acima do aceitavel;

e chegou o momento de fechar
o silo de alimentacdo da ma-

deve-se abastecer uma

dada maquina, visto que

o estoque residual existente

deve chegar a uma posig¢io cri-

tica, o que implicaria a parada
da maquina;

e uma dada maquina, a partir de

um dado momento, comegou

aapresentar um percentual de

Produtos de Qualidade
Totalmente Reciclados.

M Processo de reciclagem com
Ga tecnologia de ponta.

Produto isento de impurezas

Pet Flake - Cristal, Verde, Azul e Laranja.
Flake super lavado com processo

de agua quente.

RECIFLEX

Fone/ffax: (11) 2412-2929

GHI\\

TECNOLOGIA MAGNETICA

1]1] 4321¥40774

PROTEJA SEU EQUIBAMENTOIE
GARANTA A QUALIDADE{DOIRRODUTO

CONSULTE NOSSAILINHA PRG_D_UTOS

Rug|BeneditoltonradolkiloRIII¥B
@EPHH@ %db@mm;@ SP

el
[—Iastlt':roj

Cromacao em:

Plasticos ABS

Metais e Aluminio

eBanho de Latdo _

@ Banho de Quro &l
@ Cromo acetinado

@ Cobre ®Niquel ®Onix

: (11) 3726-3222
Fax: (11) 3726-1675

E-mail: nakabara@terra.com.br
www.nakaharanakabara.com.br

Nakahara Nakabara & Cia Ltda

Av. Corifeu de Azevedo Marques
n® 1316 - Sdo Paulo




| NN T 1

*

[T T 111 ||

107 — PLASTICO INDUSTRIAL — JUN. 2009

refugo acima do permitido;

e foi atingido o lote de produ-
¢o previsto na ordem de pro-
ducao (OP);

e uma dada mdquina, a partir de
um dado momento, comegou a
apresentar um tempo de ciclo
superior a0 maximo permitido;

e ¢ preciso informar as neces-
sidades da préxima ordem de
produgdo que se encontra pro-
gramada para entrar na maqui-
na (ferramentas, moldes, dis-
positivos de montagem, dis-
positivos de inspeg¢do, mate-
riais), bem como a que hora
i1sso deve ocorrer, conforme o
desempenho que vem sendo
medido na ordem de produ-
¢40 em execugao,

e de forma conjugada a um sis-
tema de monitoramento por
imagens, proceder com o tra-
tamento qualitativo da produ-
¢lo (andlise, avaliagdo e iden-
tificacdo de defeitos) etc.

Na figura 3 sdo dados exem-
plos de algumas telas oriundas
do sistema de monitoramento
das maquinas.

Obijetivos

Um dos objetivos deve ser o
de levar ao operador, em tempo
real, todas as informagoes rela-
tivas ao universo formado pela
sua mdquina, pela ferramenta a
que ela se encontra associada,
pelo produto que estd sendo
processado e pela sua propria
atuacgdo, dando a ele ciéncia de
tudo o que efetivamente esta
ocorrendo. Estender essas infor-
magoes aos tomadores de acao
¢ também parte do escopo des-
sa sistematica.

Resultados e beneficios

Os resultados sdo amplos e
mudam radicalmente a con-
cepe¢do de administracdo da fa-
brica, visto que o operador pro-
vido de informacoes que até
entdo nao possuia, passa de
uma posicao “passiva” para
uma participagdo mais “ativa”.
Até mesmo a forma velada de
rebeldia em relacdo as cobran-
cas da chefia € inegavelmente
atenuada, visto que aquilo que
era antes cobrado do operador
passa a ser uma demanda cla-
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ramente disponivel também
para ele. Ao notar os indicado-
res aquém das metas estabe-
lecidas, o operador procurara
atingi-las e, uma vez consegui-
do, passard a tentar alcancar
patamares mais altos, uma ati-
tude natural do ser humano,
ou seja, sua auto-superagao. 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 proprias agoes, é
decorréncia do treinamento
pelo qual ele tenha passado.
Melhoras no relacionamen-
to pessoal dentro da fabrica,
diminui¢do do nimero de ho-
ras de maquinas paradas por
falta de uma melhor adminis-
tracdo de tudo o que estd en-
volvido, aumento da produti-
vidade e lucratividade sao al-
guns dos retornos decorrentes
da implantacdao do que é pro-
posto, nao esquecendo, entre-
tanto, da importancia do trei-
namento a ser ministrado a
todos os envolvidos. -

Grupo: /4

)/

YJ Maguinas

Solugdes inteligentes em injecdo de termoplasticos

Injetora YJK 2000
200 toneladas

Em Oferta - Consulte nossos pre¢os!

Zvik2000
frrdttimpirtnd
= | A s =
= 1 I - (“r‘.
(i 1 D T4 -
“‘ar. wia . -
Moinho Funil Secador Alimentador

com e sem alimentador

Quer se tornar um Representante YJ? Cadastre-se no site!

25, 50 @ |00kg 300 Kgfh

Varias opcoes de financiamento

Injetoras de 80t a 1600t com excelentes precos!l!

Visite nosso Show Room: Marginal Tieté, n® 3926 - Freguesia do O

Tel: 3948.0000/ 3946.1669

3

www.yjbrasil.com.br

comercial®yjbrasil.com.br



