Conceitos de Controlo de Produção _______________________________________________________________________ 

Quando se fala em Controlo de Produção, na maioria das vezes fala-se em análise de originais, em pré-impressão ou até mesmo em OF, mas sempre numa perspectiva mais prática e técnica. Porém, a expressão Controlo de Produção é muito mais abrangente que isso.

Pensemos numa dia de fabrico de um determinado Posto de Trabalho; e pensemos ainda, numa dia de fabrico de uma Secção composta por vários PTs; ou ainda num dia de fabrico de um Sector composto por diversas Secções, ou de um Departamento composto por vários Sectores. São enumeras as OF a circular e certos os desvios entre as previsões e os reais conseguidos; também são certas as imensas diferenças ao nível da eficiência operacional de um determinado PT, Secção, Sector ou Departamento.

É necessário quantificar todos estes desvios ou níveis, para que se consiga ter uma percepção o mais fiel possível da nossa realidade e assim traçar a estratégia mais eficaz, rumo aos objectivos traçados.

Porém, nem tudo se resume a números. Paralelamente é necessária a atitude. Segundo Joel Barker,  “são os nossos paradigmas que nos impedem de prever o futuro, observando-o através dos nossos velhos Paradigmas.” Também Proust afirmava que “o caminho para a verdadeira descoberta consiste, não em procurar novas terras, mas em ver com novos olhos.” 

Então, porquê tanta resistência à mudança? ... tudo porque quando um paradigma se altera voltamos ao “ponto zero”!

1  |  Valor Acrescentado Vs “Mudas” _________________________________________________________________________
VALOR ACRESCENTADO        (        MUDA (=desperdícios)
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O objectivo de qualquer produção deverá ser “uma Produção sem Muda/Desperdício”. Para tal será necessário começar por:

· optimizar os processos com a criação de Fluxos
· e posteriormente, racionalizar as Operações que Acrescentam Valor 
Segundo o Instituto Kaizen, teremos as seguintes definições para:
Muda (Tipo 1)

desperdício puro

(  só acrescenta Custo

(  objectivo: eliminar
Muda (Tipo 2)

actividades de suporte ou complementaridade a Valor Acrescentado

(  acrescenta Custo

(  objectivo: diminuir
Valor Acrescentado

acrescenta Valor e Custo

( objectivo: aumentar
3  | ”TPM” (Total Productive Maintenance) ______________________________________________________________
Recorrer à Total Productive Maintenance  =  Manutenção Produtiva Total, mais do que recorrer a uma filosofia de manutenção é recorrer a um sistema de Gestão de Equipamentos que pretende maximizar a sua Eficiência Operacional, ao longo de toda a sua vida útil”

O objectivo é a  ”melhoria do binómio Homem – Máquina”.

Operador

Maior envolvimento e participação na decisão e responsabilidade pelo equipamento.






. identificação de oportunidades de melhoria






. eliminação de pontos fracos do equipamento






. melhoria das condições de trabalho






. eliminação dos riscos para a segurança

Máquina

Correcção de anomalias e implementação de melhorias de modo a maximizar a eficiência do equipamento produtivo.






Redução ou prevenção de perdas:





. avarias






. micro-paragens






. defeitos de qualidade






. quebras de velocidade






. tempos de mudança de série






. perdas de reabastecimento

Isto porque ”... O LUCRO RESULTA DA REDUÇÂO DE CUSTOS”

Assim teremos:


4 | ”OEE” (Overall Equipment Efficiency) _____________________________________________________________ 

O.E.E.

Overall Equipment Efficiency     =     Eficiência Operacional
| definição ---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
A OEE não é mais do que um indicador global de eficiência com que uma unidade produtiva (máquina, célula, linha ou fábrica) é utilizada.

A eficiência de uma unidade produtiva é habitualmente afectada por acontecimentos e incidentes vários a que chamamos perdas.

As perdas de eficiência mais usuais são:

| perdas de disponibilidade: “paragens”


. paragens por avaria


. mudanças de produto


. substituição de ferramentas ou de materiais consumidos

. paragens por falta de abastecimento (matérias-primas, energia,...)





. indisponibilidade de pessoal

| perdas de velocidade


. micro-paragens


. ciclo em vazio


. baixa cadência

| perdas de qualidade: “não conformidades”


. rejeições


. retoques


. erros

. unidades de teste
| estrutura da OEE --------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------


. falta de carga
(falta de encomendas)

. paragens previstas
. avarias
. mudanças de série
. reabastecimento




... e este esquema lê-se:



Tempo TOTAL = horários oficial + horas extraordinárias ​​​​​​​​​​​
Tempo de ABERTURA = Tempo TOTAL - Tempo não utilizado 
Tempo de FUNCIONAMENTO = Tempo de ABERTURA - Paragens
Tempo de FUNCIONAMENTO Á VELOCIDADE PADRÃO = Tempo de FUNCIONAMENTO - Tempo de Perdas de 

Velocidade


Tempo ÚTIL = Tempo de FUNCIONAMENTO Á VELOCIDADE PADRÃO - Tempo de Perdas de Qualidade

ou seja
| definições -------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Avaria

Perda total ou parcial de funcionamento, obrigando a intervenção especializada

. é considerado um tempo de paragem considerável, deve ser registado num sistema de controlo

. esta perda é função da Fiabilidade (própria ou induzida) e da Manutibilidade do equipamento











1 – paragem parcial

2 – paragem total

Fiabilidade (MTBF)

Tempo Médio entre Falhas



tempo total de funcionamento





  


    n.º de avarias
. própria – derivada da própria construção/concepção do equipamento

. induzida – da responsabilidade do utilizador

Manutibilidade (NTTR) 

Tempo Médio de Reparação



tempo total de avaria





  

     n.º de avarias
. do equipamento (ex. acessibilidade)

. da organização (ex. os meios disponíveis)

Perda por Mudança de Série

perda verificada entre a última unidade conforme da série anterior produzida à cadência padrão e a primeira unidade conforme da nova série, produzida à cadência padrão


Perdas de Velocidade

Baixa cadência – diferença entre a cedência instantânea real e a cadência máxima realizável

Micro-paragem – perturbação momentânea que não exige intervenção especializada

Ciclo em vazio – movimento da máquina efectuado sem processamento de matéria

Perdas de Qualidade

Perdas relacionadas com a produção de unidades que não satisfazem os critérios qualitativos de aceitação (recuperáveis ou não)


... e critérios qualitativos de aceitação  (  perfeição
| como melhorar a OEE ? ---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------













P = PLAN (planear)

D = DO (fazer)

C = CHECK (verificar)

A = ACT (normalizar)






| cálculo da Eficiência Operacional -----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
 

tempo de abertura – paragens





  

tempo de abertura

 

produção total x ciclo padrão





  
   tempo de funcionamento

 

produção total - produção defeituosa





  


   produção total

 

produção boa x ciclo padrão





  
 tempo de funcionamento à







       velocidade padrão

e temos então

O um exemplo poderá ajudar a perceber melhor os cálculos

| dados do exercício
Horário de trabalho – 8h (480min)
Intervalos – 2 x 10 min
Manutenção programada – 35 min
Limpeza – 16 min

Paragem por avaria – 28 min

Mudanças de série – 36 min

Quebra de abastecimento – 16 min
Ciclo padrão – 2 min / unid
Quantidade produzida – 142 unid

Produção defeituosa – 10 min

| resolução do problema

Tempo Total


= 480 min
Tempo de abertura 
= 480 min

 (utilização) = 100%

Tempo de funcionamento = 480 – (20+35+5+28+36+16) = 340 min
Paragens = 480 – 340 = 140 min
Disponibilidade 
= 
tempo de abertura – paragens 






  
tempo de abertura





= 
 480 – 140 = 71 %

 






480

Velocidade 

= 
produção total x ciclo padrão


  



  
   tempo de funcionamento





= 
 142 x 2,0 = 83 %

 






340

Qualidade 

= 
prod. total – prod. defeituosa  ou  produção boa x ciclo padrão





  
 
     produção total

       tempo de funcionamento à







       






       velocidade padrão






= 
 142 - 10 = 93 %

ou
(142 – 10) x 2,0 = 93 %

 





     142




     142 x 2,0

Eficiência Operacional (OEE) = Disponibilidade  x  Velocidade  x  Qualidade 

= 0,71 x 0,83 x 0,93 = 55%

Devo alertar que Ciclo Padrão  ( Ciclo Real
Ciclo Padrão
=
2,0 min/unid

e

Ciclo Real
= 
tempo de funcionamento





  








   quantidade produzida
=
340 / 142 = 2,4 min/unid
5  | SMED _____________________________________________________________________________________________________________________ 

“Single Minute Exchange of Die” ( Mudanças de ferramentas em menos de 10 min

“O tempo de mudança de uma máquina é o período decorrido desde a fabricação de última peça boa do lote anterior, até à primeira peça boa do lote seguinte.”

| objectivo -------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
Reduzir o tempo total de perda de eficiência devido a mudança de série de fabrico


| metodologia -------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
1¬ constituição / formação da equipa na metodologia SMED 

2¬ análise da situação actual e gravação em vídeo do processo

 

de mudança

fase 1 ¬ recolha de dados da situação inicial

fase 2 ¬ gravação em vídeo das operações de mudança
3¬ análise detalhada das operações de mudança e definição de

 

potenciais melhorias

fase 1 ¬ análise sistemática das operações de mudança

| identificar as operações internas e externas calcular a percentagem que representam relativamente ao tempo total de mudança

| definir a duração e classificar cada operação de mudança segundo categorias calculando a sua percentagem em relação ao tempo total





O - organização e preparação






A - ajustes e reajustes




 

I - inspecção e reinspecção





M - mudança de ferramentas

operações externas

operações realizáveis durante a mudança mas que poderiam ser realizadas com a máquina ainda a funcionar.

ex. procura e transporte de peças, ferramentas, acessórios; colocação das peças e ferramentas junto da máquina tempos de espera

operações internas

operações de mudança que apenas podem ser efectuadas com a máquina parada

ex. mudança de ferramentas, substituição de utensílios

           

mudança de programas

fase 2 ¬ elaboração de documentos

| registo do método operacional de mudança segundo o vídeo

| classificação das operações a realizar por grupos funcionais
fase 3 ¬ definição de potenciais melhorias

|  organizativas - ao nível dos método de trabalho

|  técnicas - ao nível dos equipamentos

4¬ definição e implementação do novo processo de mudança

5¬ criação de um processo de melhoria contínua
| procedimento ---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

Bruno Rego

Transportes


Armazenamento


Inspecção


Inventário


Não Qualidade


Produção em excesso


Esperas


Paragens


Desorganização





Produto Final





Processo





1 tipo





200 / 300 tipos





Tempo TOTAL      										  = horários oficial + horas extraordinárias





30%





40%





30%





Tipo1





Tipo2





Valor Acrescentado





Tempo de ABERTURA





Tempo de FUNCIONAMENTO





Tempo de FUNCIONAMENTO Á VELOCIDADE PADRÃO





Tempo ÚTIL





Tempo não utilizado





Paragens





Perdas de Velocidade





Perdas de Qualidade





Tempo ÚTIL





Total das PERDAS





=





Disponibilidade        =





Qualidade                  =





Velocidade                =





é necessário:





. Painel na Máquina - mostrar o desempenho habitual da máquina


. Painel na Secção - comparação de dados das máquinas dentro da secção


. Informação Detalhada - mostra os desenvolvimentos, as tendências e as relações com os resultados da empresa





Elaborar fichas de melhoria





5 Porquês





Consultar e ouvir os colegas





Testar soluções e provocar o problema





Implementar de imediato o que é realizável





Utilizar meios simples





Não visar a perfeição





(ou)                   =





Disponibilidade  x  Velocidade  x  Qualidade  =  OEE





Analisar histórico





Recolher dados no Gemba (espaço fabril)





Observar equipamentos em operação





Calcular OEE





Determinar perdas





Visualizar os indicadores





Conhecer a importância relativa das perdas





Identificar temas concretos relacionados com as perdas





Utilizar a matriz de selecção:


. prazo de realização


. impacto da melhoria


. atender aos custos





Preencher a lista 10+ OEE


. descrição do tema


. data de realização


. progressos PDCA








Fechar o ciclo PDCA





Medir a melhoria





Tomar medidas correctivas





Prevenir a recorrência





Normalizar


. gestão visual


. norma operacionais


. formação





Estender as melhorias





Verificar a eficácia e normalizar





Seleccionar os temas de melhoria





Implementar acções de melhoria





conhecer a situação actual





4





1





2





3
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percas de eficiência devido a mudança de série
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Identificar e separar as operações internas das externas





Transferir as operações internas para operações externas





Reduzir as operações internas





Reduzir as operações externas





ponto de


partida





melhoria





Máquina Parada





Perda de eficiência





Produto B





Produto A
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melhorar máquinas e condições





a cultura da empresa muda





as pessoas mudam a sua atitude


























P (PLAN)





P (PLAN)





D (DO)





C (CHECK)


A (ACT)





Ciclo de Melhoria





A
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