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RESUMO

Com noticias cada vez mais obscuras no horizonte do ramo grafico dado a natureza do
negdcio, paira no ar uma certeza avassaladora para o ramo do papel, a disseminacdo e
descentralizacdo da informagdo através da midia digital. Estando a noticia democraticamente
distribuida a qualquer pessoa que participe da rede e seus meios de relacionamentos cada vez
mais atuantes, restard a indudstria grafica agregar valor a seus produtos e servigos através de
credibilidade e conteido, pois, a diminui¢do de paginas impressas tem sido recorrente a cada
ano diminuindo uma de suas maiores fonte de renda, tornando o negdcio papel insustentavel.
Como qualquer industria orientada a dar lucros este trabalho tem o intuito de implantar em um
grupo de equipamentos criticos situados na primeira 4rea do setor industrial da Empresa
jornalistica Grupo Editorial Sinos, localizada em Novo Hamburgo, o Indice de Rendimento
Operacional Global (IROG), bem como, identificar e quantificar as principais ineficiéncias
destes equipamentos, priorizando as mesmas através do uso de ferramentas da qualidade,
descritas nos conceitos tedricos apresentados no capitulo 2. Portanto, este trabalho adotara a
metodologia de pesquisa baseada em um estudo de caso, com caracteristicas exploratérias
descritivas e qualitativas, pois pretende apresentar além do calculo do IROG, também um
quadro detalhado das falhas com as suas respectivas solugdes, e também demonstrar a
implantacdo do novo didrio de bordo desenvolvido para este trabalho que possibilitam a coleta
de valores e dados que serdo utilizados nos calculos da Eficiéncia Global e nas equagdes
complementares: ITO, [PO e IPA. Na pritica, apds o estudo de caso foi possivel fazer a
classificac@o dos recursos com CCR’s, identificar as falhas de processo, as causas da geracao
de refugos e os tempos de paradas nido programada, para entdo, a partir dessas informacdes,
poder apresentar uma proposta de plano de melhorias para o aumento da eficiéncia global dos
equipamentos e sugerir de forma ampla a implantacio da metodologia ao restante do setor
industrial.

Palavras-chave: OEE, TOC, IROG, Maquinas e Equipamentos, Gréfica.



ABSTRACT

With more and more obscure news on the horizon of the graphic arts given the nature of the
business, hangs in the air a certainty overwhelming to the branch of the paper, the spread and
decentralization of information through digital media. Being the democratically distributed
news to anyone who participates in the network and their means of increasingly active
relationships remain the graphic arts industry to add value to their products and services
through credibility and content, therefore, the reduction of printed pages has been applicant
decreasing every year one of its biggest source of income, making the business unsustainable
paper. Like any oriented industry to be profitable this work aims to deploy in a group of
critical equipment located in the first area of the industrial sector of journalistic Company
Grupo Editorial Sinos, located in Novo Hamburgo, the Global Operating Income Index
(IROG), as well how to identify and quantify the major inefficiencies of these devices,
emphasizing the same through the use of quality tools, described in the theoretical concepts
presented in chapter 2. Therefore, this paper will adopt the research methodology based on a
case study, with exploratory features descriptive and qualitative because you want to display
and estimation of IROG also a detailed picture of the flaws with their respective solutions,
and also demonstrate the implementation of the new logbook developed for this work that
enable the collection of values and data to be used in the calculation of the Global Efficiency
and supplementary equations: ITO, IPO and IPA. In practice, after the case study was possible
to make the classification of resources with CCR's, identify process failures, causes the
generation of waste and downtime times unscheduled, and then, from this information, be
able to submit a proposal a plan improvements to increase the overall efficiency of the
equipment and broadly suggests the implementation of the methodology to the rest of the
industry.

Keywords: EEO, TOC, IROG, Machinery and Equipment, Graphic.
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1 INTRODUCAO

Conforme descrito no site da Associagdo Nacional de Jornais, a midia impressa esta
cada vez mais perdendo espago para as novas midias e meios de comunicacdo
descentralizados, mais rapidos e ecologicamente menos agressivos. O ramo grafico vem
sofrendo e perdendo espaco como industria de informacao. Outrora, quando do surgimento da
comunicacdo escrita datado em 8.000 A.C, passou-se a adquirir formas mais claras e
evoluidas de comunicagdo. Agora, vive-se uma nova fase de transformacao, esta, por sua vez
muito mais rapida do que sua fase inicial, esta, impulsionada na velocidade da luz e que tem
demostrado a necessidade das industrias graficas de se reinventarem e administrar
corretamente os cada vez menores recursos advindos da produgao de impressos.

Um exemplo disso havia sido publicado no site Observatério da Imprensa (2012),
onde, diversos veiculos de comunicacdo impressa anunciavam o fim de suas edi¢Oes
impressas passando a informar somente através de meio digital ou até mesmo fechando suas
portas, estando entre eles veiculos consagrados como o semanario americano Newsweek € o
diario paulistano Jornal da Tarde, até mesmo os maiores periddicos de nivel mundial como o
espanhol El Pais, estavam passando por uma grave crise financeira e haviam demitido
diversos funcionarios. A nivel regional, em abril deste ano, o jornal O SUL, foi o primeiro
perioddico a decretar o fim de sua edi¢cdo impressa passando a atuar somente com edicdes
digitais. Portanto, mediante esta crise anunciada e esperada reducao do faturamento, restara as
empresas jornalisticas utilizarem métodos de ajuste e transformagdo de processos que
consistam em melhorar a utilizacdo dos ativos como instalagdes, equipamentos € pessoas,
para maximizar os lucros e reduzir os custos na tentativa de superar esta transicdo até que se
estabeleca um novo modelo de negdcio, sendo para isso o IROG uma destas ferramentas, que
possibilitara determinar quao eficazmente a fabrica opera e os seus processos, quando sao
programadas para produzir.

“Mostrando com precisdo, o tamanho da fibrica oculta que existe numa determinada

area” (COX, 2002).
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1.1 SITUACAO PROBLEMATICA E QUESTAO DE PESQUISA

A area industrial do Grupo Editorial Sinos pode ser dividida em 3 grandes areas de
processo: 1° Fabricacdo de matrizes, 2° Impressao e 3° Montagem e expedi¢do de impressos.
Assim o presente trabalho tratard de um estudo de caso realizado no 1° setor, fabricagcdo de
matrizes de impressao na drea denominada CTP (Computer to Plate). Atualmente ndo existe
neste setor o controle ou registro de falhas de processo unificadas a um relatério de produciao
geral da area industrial, ficando as falhas isoladas e restritas ao controle do supervisor do setor
que trata as mesmas a nivel local junto a gerencia da area. Nem mesmo os tempos de paradas
programadas e nao programadas sdo registrados ou contabilizados em algum tipo de relatério
para interacdo de dados e célculos a algum tipo de planilha de controle. A veracidade dos
registros ainda se torna bastante depreciada, pois os relatorios didrios de produ¢do ndo sao
preenchidos pelos operadores que também ndo utilizam dados em tempo real durante os
processos, como por exemplo, qual o tempo e a causa de uma determinada parada ao longo do
processo. O que existe é uma coleta de dados realizada pelo supervisor, porém estes dados
ndo sdo associados a logica de Paretto para selecdo e intervengdo aos principais problemas
tornando muito incerto o gerenciamento produtivo e disponibilizacio de dados para
manuten¢do atuar na area.

Estes procedimentos podem ser verificados na 1° area destacada da figura 1 - Relatérios
da Area Industrial, ali sdo registrados o “Fechamento” que é a liberacio dos tltimos arquivos
digitais pela redacdo do jornal e “Chapa”, que € o horario de término do processo de gravacao
pela 4rea. Na 2° 4drea destacada estd contabilizada “Produgdo”, que € a quantidade de
gravacoes realizadas e também as matrizes gravadas a mais na coluna “Excedidas”, devido a
falhas no processo.

Portanto, esta area foi estudada para que se pudesse introduzir a metodologia do IROG,
verificando a mensuracdo real de seus recursos, pois, os sistemas de producdo devem ser

geridos visando alcancar a meta de gerar dinheiro.
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Segunda-Feira, 01 de Dezembro de 2014

o

Qaleao Paginas R:ifile Papel Impress&o Perdas Papel Tragem| Papel
Cliente/Produto  |GS/SPT| PB |coR| Total|Rotativa | Tiragem|Gramp Tipo Gram| Larg Prepar| hicio | Fim |puracéo| Prep. | Prod | Soma| % Bruta | Consumo a

1 NH Gs 32| 32 | Uniset | 47.730 L Kruger 45,0 38,0 23:07 |23:19| 1:30 | 2:23 | 523 |1.132) 1.655| 3,4% | 49.385 | 3.904,9 Amauri
2 Vs Gs 24| 24 | Goss | 18.117 L Volga 7450 38,0 23:21|23:32| 0:08 | 0:47 | 643 | 156 | 799 | 4,2% | 18.916 ‘ 1.121,8 Marcelo
3 293 Gs 24| 24 | Goss | 10.840 L Volga 7450 38,0 0:13 | 0:19 | 0:42 | 0:29 | 578 | 449 | 1.027 | 8,7% | 11.867 | 7037 Marcelo
4 Classificados Gs 20| 20 | Goss | 76.687 & Volga 7450 38,0 19:20 | 19:31|22:16| 2:56 | 666 | 186 | 852 | 1,1% | 77.539 ‘ 3.831,9 Marcelo
5 ce GS 16| 16 | Uniset | 3.003 L Kruger [45,0 38,0 1:36 | 1:40 | 1:47 | 0:11 | 534 | 33 | 567 [15,9%]| 3.570 1411 Amauri
6 CH Gs 16| 16 | Uniset | 1.492 L Kruger 7450 38,0 1:53 | 1:54 | 200 | 0:07 | 271 | 46 | 317 |17,5%| 1.809 ‘ 75 Amauri
7 Metro SPT 16| 16 | Uniset | 40.000 Norske 52,0 35,0 2:06 | 2:16 | 3:46 | 1:40 | 921 | 510 | 1.431| 3,5% | 41.431 17434 Amauri
8 \
9
10 |
1"
12 |
13
14 |
15
16 |
17
18 |
19
20 |
21
22 |
23
24 |
25
26
27
28 |
29
30

Goss 68 [ 68 105.644 Goss | 4:12 |1.887| 791 | 2.678]| 2,5% |108.322| 5.657,4

Uniset 80 [ 80 92.225 Uniset| 4:21 |12.249|1.721|3.970| 4,1% | 96195 | 5.860,9

Total 148| 148 197.869 Chapas industrial Total | 8:33 (4.136)|2.512)| 6.648 | 3,3% [204.517| 11.518,3

Chapas brancas Média | 18:21| 591 | 359
Sucata de Chapas = 102 kgs

Figura 1: Relatério Diario de Produgdo — Area Industrial

Fonte: Setor Industrial GES (2014).

1.2 OBJETIVOS DA PESQUISA

Na sequéncia sdo apresentados o objetivo geral e os objetivos especificos deste

trabalho.
1.2.1 Objetivo Geral

O trabalho tem como objetivo geral propor a implantacio do Indice de Rendimento
Operacional Global (IROG) em um grupo de recursos criticos do setor de Pré-Impressao, a

fim de demonstrar o potencial da metodologia para o aumento da eficiéncia, destacando as

acdes a serem feitas pela Empresa para a sua efetiva utilizacao.

1.2.2 Objetivos Especificos

Sdo os seguintes os objetivos especificos desse trabalho:
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e Propor um Diério de Bordo para o setor de Pré-impressdo a fim de se coletar os dados
necessarios para a medi¢ao do IROG e suas principais causas de parada;

e Calcular o IROG e seus indices relacionados a disponibilidade, performance e
qualidade;

* Identificar as principais ineficiéncias dos recursos priorizando os mesmos a partir da
l6gica de Paretto;

*  Propor um Plano de A¢des de melhoria para o aumento da eficiéncia real dos recursos
e também para ampliacio da metodologia do IROG para os demais recursos

produtivos da Empresa.

1.3 JUSTIFICATIVAS DA PESQUISA

A justificativa para este trabalho baseia-se na necessidade da empresa em criar, medir
e gerir os dados do IROG junto a area industrial, uma vez que para receber a certificacao de
qualidade ouro aferida pela Associacdo Brasileira de Tecnologia grifica (ABTG) se torna
necessario melhorar a utilizagcdo e controle dos ativos.

Desta forma este trabalho comeca por sua primeira area de processo denominada pré-
impressao, assim para esta atividade deve-se entender qual a natureza do recurso, se 0 mesmo
€ restritivo ou ndo ao fluxo de produc¢do para entdo determinar qual o método eficaz entre os
dois métodos de medicdo associados a varidvel tempo que sio o TEEP — Produtividade
Efetiva Total do Equipamento (Total Effective Equipment Productivity) ou a OEE — Indice de
Eficiéncia Global (Overall Equipment Efficiency). Atualmente na area de pré-impressao sao
realizados somente controles didrios de capacidade e rejeitos nas duas linhas existentes,
porém estes dois dados por si s6 ndo retratam um valor de medi¢do unico devido a falta da
variavel tempo que ndo € contabilizada nestes processos, somente sdo valorados os atrasos e
os produtos estragados diariamente, entdo, este trabalho contribui no sentido de mensurar
corretamente todas as trés partes envolvidas no cilculo do IROG que sdo a disponibilidade a
performance e a qualidade dos produtos processados na duas linhas, identificando assim, qual
a maxima eficiéncia possivel a ser atingida na area como um todo.

Nao menos importante também sdo a identificacdo dos diversos tipos de falhas que
ocorrem durante o processo de fabricacdo de matrizes como também as quantidades com que

se repetem estas falhas, para entdo através da logica de Paretto identificar e focalizar esforcos
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nos recursos com maiores indices com necessidade de intervencdo melhorando a

confiabilidade de todo o setor.

1.4 ESTRUTURA DO TRABALHO

A sistematica deste trabalho sera realizada da seguinte forma, o primeiro capitulo trara
a introducdo, definicdo do problema, objetivo geral, objetivos especificos e a justificativa
dada para a realizacdo deste estudo de caso. Apds no segundo capitulo serdo abordados a
fundamentagdes tedricas pesquisadas em livros, artigos e internet, onde foram estudados
temas como, Eficiéncia Global dos Equipamentos (OEE), Teoria das Restricdes (TOC), e
Produ¢dao Enxuta com o Sistema Toyota de Produ¢do. No capitulo 3 sdo apresentados os
métodos e procedimentos utilizados na pesquisa, definicdo da &4rea e populacdo-alvo
apontadas na area, técnicas de coleta e analise de dados envolvidos e as limitagdes do método
em estudo. Para o Quarto capitulo sera realizado o estudo de caso, aonde descreve a empresa
e o processo estudado e realiza os célculos propostos no capitulo 2 bem como um plano de
acdo para melhorias que visem o aumento de eficiéncia.

Por fim, no capitulo 5 sdo apresentadas as consideracdes finais e recomendacdes para

futuros trabalhos.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo serd apresentada a fundamentacao tedrica necessaria para embasar esse
trabalho, sendo subdividido em trés temas principais: Teoria das Restricdes, Mecanismo da
Funcio Producio e o Indice de Rendimento Operacional Global (IROG). A seguir cada um

desses temas € apresentado em detalhes.

2.1 TEORIA DAS RESTRICOES

Na década de 70 o israelense Eliyahu Moshe Goldratt desenvolveu uma filosofia de
negdcio que se baseia no conceito de restricdes ou gargalos. Assim o método utilizado diz que
todas as dreas de um sistema produtivo devem ser interligadas, devendo ser tratadas
interdependentes para que a eficiéncia do sistema seja determinada pelo seu componente

gargalo, pois, serd ele quem determinaré o ritmo.

Segundo Cox e Spencer (2002), a Teoria das Restri¢des pode ser entendida a partir dos

seus seguintes componentes:

a. Logistica e de Operacdes, onde estdo os seguintes métodos: i) Os cinco passos
envolvendo o foco na melhoria dos processos; ii) O processo de programacdo da
producdo envolvendo o gerenciamento via a l6gica TPC (Tambor, Pulmao e Corda) e
o gerenciamento dos pulmdes no sistema produtivo; iii) A andlise dos sistemas
produtivos adotando a classificacao V-A-T;

b. Um Sistema de Indicadores de Desempenho, que compreende: i) Defini¢cdo dos
Ganhos, Inventarios e Despesas Operacionais da Empresa; ii) Definicio do mix de
produtos que devera ser produzido visando aumentar os resultados; iii) A 16gica dos
Ganhos por dia e dos Inventarios por dia;

c. A TOC pode ser entendida como um Processo de Pensamento visando a solugdo de
problemas, que envolve as seguintes técnicas: 1) Os diagramas de efeito-causa-efeito,
que sdo: a Arvore da Realidade Atual, Arvore da Realidade Futura, Arvore dos Pré-

Requisitos e Arvore de Transicdo; ii) O método da Evaporacdo das Nuvens.
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Segundo Goldratt e Cox (1997), a teoria das restricOes propde que os sistemas
produtivos sejam gerenciados a partir de seus gargalos, para que dessa forma se alcance a

meta de uma empresa, que € “ganhar dinheiro hoje e no futuro”.

A Teoria das Restricdes pode ser abordada seguindo-se trés conceitos importantes

(KLIPPEL et al., 2003):

« Gargalos — sdo os recursos cuja capacidade disponivel € menor do que a capacidade
necessaria para atender a demanda do mercado. Sdo recursos que possuem menor
capacidade dentro do processo produtivo e devem dar a batida da producao na fabrica;

« CCR’s (Capacity Constraints Resources) — s@o os recursos que, em média, apresentam
capacidade de produgdo superior a demanda de mercado, porém quando estes recursos
ndo sdo apropriadamente programados e gerenciados, podem apresentar os efeitos de
um recurso gargalo causando desbalanceamento entre a sua demanda e capacidade;

« RPQ (Recursos com Problemas de Qualidade) — sua gestdo € importante quando estes
recursos se localizam ap6s um recurso gargalo. Neste caso, a geragdo de refugos e
retrabalhos resulta, ndo s6 nos chamados custos da ma qualidade, como no desperdicio

da capacidade disponivel no gargalo.

As cinco etapas para melhoria continua dos processos da Teoria das Restri¢cdes podem
ser aplicados para o gerenciamento de um gargalo. Desta forma € relevante detalhar as etapas

para melhor compreensdo do método.

2.1.1 As Cinco Etapas para Melhoria Continua dos Processos da TOC

De forma objetiva, os cinco passos da TOC para melhoria de processos sao:

« Etapa 1 - Identificar as restricoes do sistema: Identificar quais recursos esta
produzindo abaixo de sua capacidade restringindo a capacidade do sistema como um
todo e limitando o ganho, muito importante também é entender que as restricdes
podem ser fisicas ou de mercado, internas ou externas. Segundo Guerreiro (1996, p.
14), “na Teoria das Restri¢gdes a palavra chave para ser “restricao”, € definida como

qualquer coisa que limite o alcance do objetivo da empresa”.
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- Etapa 2 - Explorar as restricoes do sistema: Deve-se retirar 0 miximo
aproveitamento da restricdo obtendo-se o melhor resultado possivel. Utilizar da
melhor forma possivel as restricdes do sistema, sempre maximizando o ganho no
gargalo (ANTUNES, 2008).

« Etapa 3 - Subordinar qualquer outro evento a decisao anterior: Para Guerreiro
(1996, p. 22), “Subordinar qualquer outro evento a etapa anterior significa que todos
os demais recursos ndo restritivos devem ser utilizados na medida exata demandada
pela forma empregada de exploracdo das restri¢des”.

« Etapa 4 - Elevar as restricoes do sistema: Nesta etapa deve-se aumentar a
capacidade de producdo do sistema elevando-se a capacidade do gargalo. Em Goldratt
(1997, p. 173), “Aumentar a capacidade da fabrica é aumentar a capacidade apenas
dos gargalos”.

- Etapa 5 — Apés eliminar a restricao voltar a etapa um: Se a restri¢do foi eliminada
deve-se voltar a etapa um para reavaliar todo o sistema, pois o processo estd todo

baseado no gargalo.

2.2 0 MECANISMO DA FUNCAO PRODUCAO

O Mecanismo da Fun¢do Produgdo é a prépria producdo na medida em que a
compara-se a uma rede funcional de processos e operacdes (GHINATO, 1996).

Para Falcdo et al. (2003), o MFP é uma ferramenta para analise da producdo que
estabelece uma visdo ampla e sistémica, considerando a produ¢do como uma rede de
processos e operagoes.

O Mecanismo da Fun¢do Producdo constitui-se em um potente mecanismo de analise
de sistemas produtivos capaz de ser aplicado a sistemas produtivos de forma genérica
(ANTUNES, 1998).

Conforme descrito por Shingo, “Producdo constitui uma rede de processos e
operacdes, fendmenos que se posicionam ao longo de eixos que se interseccionam”. Defini¢ao
e logica do Mecanismo da Fung¢do producao.

Na Figura 2, verifica-se que cada nd corresponde ao encontro dos fluxos de processos
e de operagdes, isto €, em dados tempo e espago, encontram-se reunidos o objeto de trabalho e

os sujeitos de trabalho: materiais, pessoas e equipamentos estdo presentes no mesmo local e
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ao mesmo tempo. Observa-se que em outros pontos ndo existe esta interseccao (ANTUNES,

1994).

/ Operacoes
Estoque MPs ﬁ
Transporie

Ecpera dos lotes @

Frocessamenio

Lotes esperando ;
processamento

Inspecdo

Tranapore
trabalhadores @
MECANISmas

Processamanio
Trabalhadores &
magquinas

Ingpacia: trabalhadones o
instrumantos

Estogue produtn

Figura 2: Estrutura da produgao

Fonte: Shingo (1996).
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Para se entender o Mecanismo da Funcdo Producdo € necessario conceituar a

defini¢Ges propostas por Shingo, que sdo a Funcao Processo e Funcao Operacao.

2.2.1 Funcao Processo

Segundo Shingo (1996a, 1996b), a fun¢do Processo refere-se ao fluxo de produtos de
um trabalhador para outro, ou seja, os estagios pelos quais a matéria-prima movimenta-se até
constituir o produto acabado.

Comenta Antunes (1994), a funcio processo consiste conceitualmente em observar o
fluxo do objeto de trabalho (material, servicos ou mesmo ideias) no tempo € no espaco.

Ou ainda os processos podem ser simplesmente definidos como: "o fluxo de materiais
para os produtos, que se modifica de acordo com o curso simultdneo do tempo o e do espago”

(SHINGO, 1981).

Abaixo sdo descritas as quatro categorias de analise que constituem um processo:
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* Processamento — Transformar insumos em produtos acabados ou servi¢os, também
sendo, montagem, desmontagem e modificar a forma e qualidade do produto;

 Inspecio — E comparacio do produto com um padrio pré-estabelecido;

* Transporte — Significa mudar a localizacio ou posi¢do dos objetos da producio;

* Estocagem ou Espera — Periodo de tempo no qual ndo estdo ocorrendo nenhum dos
outros elementos, Processamento, Inspecdo e Transporte dos produtos. A estocagem ¢é
subdividida em:

o [Espera de processos: € o tempo em que o lote fica esperando, quando o posto
de trabalho esta processando, transportando ou inspecionando outro lote;

o Espera de lotes: corresponde ao tempo de espera de pecas do mesmo lote,
enquanto elas estdo sendo processadas;

o Armazenagem de matéria-prima;

o Armazenagem de produtos acabados.

2.2.2 Funcdo Operacdo

Conforme Shingo (1996), Operacdo refere-se ao estidgio distinto no qual um
trabalhador pode trabalhar em diferentes produtos, isto é, um fluxo humano temporal e
espacial, que é firmemente centrado no trabalhador. As operacdes realizadas pelo sujeito da
producdo podem ser classificadas conforme descrito abaixo:

e Operacdes de setup — referem-se a preparagdo do equipamento para produzir o
proximo lote, sendo, por exemplo: troca de ferramenta, troca de matriz, abastecimento,
limpeza e mudangas de algum dispositivo;

e Operagdes principais — sao as fungdes principais diretamente ligadas ao
processamento em si, tais como: inspecdo, transporte e espera. Sd@o acdes que
concluem as operagdes essenciais do ciclo de producdo. Estas podem novamente ser
subdivididas outras duas categorias:

o Operacoes essenciais — Conforme Antunes (2004), As operagdes essenciais
constituem-se na execucdo dos processos de producdo em si préprio. E o
encontro dos processos e operagdes na rede e esta por sua vez se subdivide em:

operacdes essenciais de processamento, de inspecdo, de transporte e de

estocagem;
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o Operacdes auxiliares — Sdo atividades operativas de apoio antes e depois das
operacdes essenciais € se subdividem em: operacdes auxiliares de:
processamento, inspe¢do, estocagem e transporte;

* Folgas — Sdo os tempos onde os operadores nao estdo produzindo sua atividade fim, e
sao causadas por paradas nao programadas na produ¢do, podendo ser subdivididas em:

o Folgas na operagdo — Esta se refere as atividades irregulares que estdo ligados
a operacao;

o Folgas entre operacdes — E quando ocorrem atividades irregulares entre as
operacdes consecutivas.

* Folgas ligadas ao pessoal — Estas folgas sao caracterizadas por trabalhos irregulares
ligados diretamente as pessoas € ndo as maquinas e operacgoes e se subdividem em:

o Folgas por fadiga — Estdo associadas a perda de capacidade produtiva do
operario, devido a cansaco fisico e mental causado pela execucdo de suas
funcgoes;

o Folgas fisiologicas — é a folga causada pela perda da capacidade produtiva

oriundos das necessidades fisioldgicas e de higiene comuns aos seres humanos.

O Mecanismo da Func¢do Producdo deixa claro que existe forma distinta de analise
para os mecanismos relacionados aos processos e operagdes. Concentrar esfor¢os nas
operagdes ndo assegura um Otimo global, por outro lado concentrar esforcos nos processos
possibilitando ganhos expressivos ao sistema.

Cita Shingo (1996), “é a fun¢do processo, de fato, que permite alcancar os objetivos
principais da producdo, enquanto as operacdes desempenham um papel suplementar”, assim

abaixo serao descritas as perdas relacionadas ao sistema produtivo.

2.2.3 Perdas nos Sistemas Produtivos

O Mecanismo da Func¢do Producgao identifica e classifica as perdas basicamente em
sete categorias sendo que a eliminagdo completa deste desperdicio pode aumentar a efici€éncia
de operacdo largamente.

Para Ohno (1997, p. 39), ”a verdadeira melhoria na eficiéncia surge quando
produzimos zero desperdicio e levamos a porcentagem de trabalho a 100%”.

Shingo (1996) e Ohno (1997) determinaram abaixo uma tipologia para a identificacdo

para as sete perdas que estdo associadas a fungdo processo e a fungdo operacdo, que sdo:
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e Perdas relacionadas a Fun¢do Processo:
o Desperdicio por superproducio;
o Desperdicio em transporte;
o Desperdicio do processamento em si;
o Desperdicio perdas por fabrica¢do de produtos defeituosos;
o Desperdicio de estoque disponivel.
* Perdas relacionadas a Funcao Operacao:
o Desperdicio de movimento;

o Desperdicio de tempo Disponivel.
2.3 O INDICE DE RENDIMENTO OPERACIONAL GLOBAL (IROG)

O IROG ¢ uma maneira eficiente e simples de se medir o processo de uma maquina,
uma linha ou até toda uma planta de produ¢do, com esse método se identifica se o sistema
estudado € ou ndo eficiente. O IROG foi originalmente concebido dentro do sistema de gestdao
da manutencdo desenvolvido pela Toyota em 1988 e era conhecido como TPM (Total
Productive Maintenance) ou Manuten¢cdo Produtiva Total e também nos permite saber, o
quanto os equipamentos ficam disponiveis para serem utilizados nos processos, qual a
velocidade ou eficiéncia que os mesmos estdo sendo produzindo e mais, qual a qualidade dos

produtos ou quantidade de refugos que foram produzidos em um determinado lote ou pedido.
2.3.1 Calculo do IROG e de seus Indices

A equagdo 1 abaixo € a equacdo padrao utilizada pelo IROG para indicar qual a

eficiéncia do equipamento durante um determinado tempo em que o mesmo ficou disponivel:

n

thi'xqi

— =1

luglobal - 4
T

onde: p = tempo de ciclo ou tempo padrao de um produto x

)
Il

quantidade do produto x

= tempo disponivel
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Percebesse que ao utilizar esta equagdo em um determinado equipamento, a mesma
multiplica no numerador o tempo de ciclo (tp) pela quantidade produzida (q) dividindo pelo
tempo total deste processo (denominador), porém cabe salientar que a variavel tempo total (T)
pode variar, sendo de acordo com a necessidade de utilizacdo deste equipamento.

Assim o célculo do IROG ndo possue uma udnica variavel tempo e deve ser calculado,
depende do posto de trabalho ser ou ndo um recurso restritivo no fluxo produtivo, portanto,

deve ser analizado de acordo com uma das duas formas abaixo:

«  Produtividade Efetiva Total do Equipamento (TEEP — Total Effective Equipment
Productivity). Se o equipamento € um recurso critico gargalo entdo o indicador IROG
considera o tempo T da Equagao 1 como total, ou seja, 24 horas/dia ou 1440 min/dia,
portanto se o equipamento for um gargalo todo o tempo disponivel deve ser utilizado
na producdo e este tempo corresponde ao tempo total sem excluir nenhum tipo de
parada programada, assim pode-se calcular a produtividade real do sistema no gargalo.
Para Hansen (2008, p. 36), “a Produtividade Efetiva Total dos Equipamentos - TEEP -
(Total Effectiveness Equipment Performance) mede a efetividade total dos
equipamentos em relacdo a cada minuto do relogio, ou seja, em relacio ao Tempo

Calendario”.

+ Indice de Eficiéncia Global (OEE — Overall Equipment Efficiency). Se o equipamento
¢ um recurso critico ndo gargalo (CCRs e RPQ) entdo o indicador IROG considera o
tempo T da Equagdo 1 como disponivel, obtido pela diferenga entre o tempo total e o
tempo das paradas programadas e o tempo sem demanda ou seja, como o equipamento
ndo é gargalo pode-se entdo programar paradas de manutencdo, parada para almogo,
ginéstica laboral, etc., uma vez que a ndo paralisacdo deste equipamento geraria
estoques intermediarios antes do gargalo. Este indice indica a eficacia do equipamento

durante o tempo de opera¢do programado.

De acordo com Antunes e klippel (2008), O OEE deve ser entendido como a maneira
como o sistema funcionou quando o mesmo foi requisitado para trabalhar.

A equacgdo 2 abaixo calcula as eficiéncias Global para o indice do IROG através de
equagdes complementares, esta devendo ser dividida em outras trés equacdes para que se
possa analizar separadamente os eventos pontuais que serdo identificados e geridos para

melhoria do processo.
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Desta forma, a mesma pode ser expressa, também, em fun¢do dos seguintes varidveis
de eficiéncia: pu (ITO), p2 (IPO) e p3 (IPA).

Hgiopar = M X X 5
(2

2.3.2 Indice de Tempo Operacional (ITO)

O ITO € a disponibilidade do equipamento para producdo através do tempo total de
trabalho programado menos as paradas nao programadas. Este indice esta ligado diretamente
com as paradas de maquinas ocasionadas por fatores tais como: Manutencdo corretiva, Falta
temporaria de materiais, Falta de ordem de producdo, Troca de Ferramenta, etc. O ITO ¢é

expressa na equacao 3 a seguir.

_ TempoTotal - Z TempoParadas
TempoTotal 3)

H

onde: Tempo Total = Corresponde ao tempo total programado;

Tempo Paradas = Somatdrio dos tempos de paradas nao programadas;

O valor encontrado para o ITO deve ser o maior possivel pois indicard que o
equipamento passou a maior parte do tempo sendo utilizado para sua atividade fim ou seja,

agregando valor ao produto ANTUNES (2008).
2.3.3 Indice de Performance Operacional (IPO)

O TPO ¢ o calculo da eficiéncia do recurso, este relaciona a capacidade nominal do
equipamento em um periodo de tempo com o que foi realmente produzido neste mesmo
periodo de tempo, A performance esta relacionada diretamente com o ritmo do recurso €
podem ser alterados dois motivos: Causas técnicas, como por exemplo, operacdo em vazio e
falta de anotacdo no Diario de Bordo, que é quando o operador nao registra os motivos das

paradas. A equacgdo 4 a segir relaciona estes fatores:

_ TempoTotal - Z QuedaVelocidade
TempoTotal 4)

Ky
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onde: Tempo Total = Corresponde ao tempo total programado;

Queda de Velocidades = Somatério das velocidades diferentes da nominal;

Assim como no ITO, este valor deve ser o maior possivel, pois indicard que o recurso

produziu em sua velocidade nominal, sem perder o ritmo.
2.3.4 Indice de Produtos Aprovados (IPA)

O TPA esta relacionado com a qualidade das pecas produzidas, sendo calculado em
funcdo do tempo de real de operacdo, excluindo o tempo gasto com refugo e/ou retrabalho

ANTUNES (2008).

_ TempoOperagaoReal - z Tempo(Refugo + Retrabalho)

s TempoOperacdoReal (5)

O indice de qualidade também pode ser calculado sem o uso da varidvel tempo

conforme a equagdo 6 abaixo:

B Z Pecasboasproduzidas — Z Pecasretrabalhas / refugadas

= Z Pecasboasproduzidas

(6)

onde: Pecas boas Produzidas = Total programado sem falhas;

Pecas Retrabalhadas/Refugadas = Total do desperdicio;

O indice desejavel para o IPA devem ser o maior possivel, pois demonstram uma
baixa quantidade de produtos refugados ou pecas retrabalhadas.

Uma vez identificada a restricdo do sistema e determinado a varidvel tempo no
processo pode-se calcular o TEEP - Produtividade Efetiva Total do Equipamento ou a OEE -
Indice de Eficiéncia Global.

Para efeitos de célculo sera utilizado o calculado do OEE através da equacao 2:

OEE =1ITO x IPO x IPA
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onde: ITO= 0,87, IPO= 0,75, e IPA=0,93.

Assim OEE = 0,87 X 0,75 X 0,93 = 0,60 ou 60%.
Pode-se notar que o OEE calculado no exemplo é bem abaixo dos padrdes World
Class que € de 85%, entretanto percebe-se onde se pode melhorar individualmente cada indice

podendo aumentar a eficiéncia global em mais 40%.

2.4 METODOLOGIAS DE ANALISE E MELHORIA DE PROCESSOS

Segundo Hansen (2008, p. 170), “Seu primeiro passo para progredir € saber onde esta
agora”. Melhorar os processos em qualquer organizagdo ¢ fundamental, esta relacionada
diretamente com a sobrevivéncia da empresa, o maior objetivo da melhoria de processo €
agregar valor aos produtos ou servigos e entender como funcionam os processos é importante
para o gerenciamento e definicdo das métricas empregadas na obtencdo da gestdo por
resultados, afinal o que se pode medir, se pode gerenciar.

Assim, existem varias formas de se identificar problemas nos processos, dentre elas:
Pesquisa de satisfacdo, Indicadores de desempenho, Auditorias, etc. Entre todas, este trabalho
se apoiard na metodologia do Diagrama de Paretto e Anélise dos 5 Por Qués e outros descritas

abaixo.

2.4.1 Diagrama de Paretto

Conforme afirma Hansen (2008, p. 184):

“Pelo fato de muitos fatores influenciarem no sucesso das operagdes/producio didria
das plantas, um simples grafico raramente pode capturar todas as razdes para
identificar um objetivo chave. No entanto vocé pode construir uma série de graficos
de Paretto, que conduzem a uma andlise de Paretto pela compara¢do de resultados
em uma tabela selecionada. O grafico de Paretto € um gréfico de barras que dispde
as informag¢des de maneira que vocé€ pode determinar as prioridades para o processo

de melhoria. Ele foca naqueles esfor¢os que irdo proporcionar a maior melhoria”.

O Diagrama de Paretto é uma das sete ferramentas bésicas da qualidade e tem como
principio que a maioria das perdas tem poucas causas e utiliza uma técnica de priorizacdo que

coloca as informacdes em ordem de importancia, sendo a maior importancia aquela que foi
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identificada com maior frequéncia durante a anilise, esta ordem de priorizagdo comeca no
lado esquerdo do gréifico indo em ordem decrescente para direita, entretanto cabe salientar
que o grafico ndo indica a causa de maior importancia e sim mostra a que ocorreu com maior

frequéncia. Abaixo na Figura 3 € demonstrado um exemplo do Gréfico de Pareto.

Grafico de Pareto

B Acumulada

% Falhas

Figura 3: Diagrama de Paretto

Fonte: Elaborado pelo Autor

2.4.2 SWI1H (What, Why, Who, When, Were, How)

O cinco porqués, € uma ferramenta de analise simples, desenvolvida por Taiichi Ohno
que € o pai do Sistema Toyota de producdo e consiste em se repetir cinco vezes para
compreender a causa raiz de um problema.

Para Ohno (1997, p.37), “Repetindo “Por Qué” cinco vezes, desta forma, pode ajudar
a descobrir a raiz do problema e corrigi-lo”.

Werkema (1995) enfoca a utilizacdo do método SW1H para elaborar o plano de acio.
Essas iniciais representam as seguintes palavras em inglés: why (por que), what (o que),
where (onde), when (quando), who (quem) e how (como):

*  What: O que sera feito? Que operacdo ¢é esta?
*  Who: quem € o responsavel por esta operacao?

*  Why: Por que esta operagdo € necessaria?
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*  Where: Onde a operacdo sera executada?
*  When: Quando sera o inicio da operagao?

*  How: Como conduzir esta operagao?

O cinco porqués € uma ferramenta que deve ser usada com sabedoria pois em
problemas complexos podem surgir pistas falsas, se durante o uso ndo surgir uma rapida
resposta entdo deve-se adotar outro método de soluc@o de problemas tais como o ciclo PDCA

ou a matriz GUT por exemplo.

2.4.3 Ciclo PDCA

Para Scartezini, (2009, p. 34) “o PDCA ¢ uma importante ferramenta para o processo
de solucdo de problemas cronicos que prejudicam o desempenho de um projeto, processo ou
Servico”.

O Ciclo PDCA teve origem em 1930 com Walter Shewhart, porém foi somente
durante os anos 50 em palestras ministradas no Japao do poés-guerra por William Edwards
Deming é que esta ferramenta se tornou conhecida no mundo todo. O ciclo consiste em
controlar os processos de uma forma ciclica, continua e sem interrupcdes e tem como objetivo
final identificar as causas de problemas e programar solu¢des para os mesmos. Abaixo na

figura 4 esta representado o Ciclo PDCA.

Figura 4: Sentido de Giro do Ciclo PDCA

Fonte: Elaborado pelo Autor



29

e P, de Planejar (Plan) — estabelecer os objetivos e metas necessarios para fornecer
resultados de acordo com os requisitos e politicas pré-determinados;

* D, de Fazer (Do) — executar — programar as acdes necessarias;

* C, de Checar (Check) — verificar — monitorar € medir os processos € produtos em
relagdo as politicas, aos objetivos e aos requisitos estabelecidos e relatar os resultados.

e A, de Agir (Act) — executar agdes para promover continuamente a melhoria dos

Processos.

Concluindo, o PDCA é um ciclo e, portanto, deve “girar” continuamente ao final de
cada etapa na busca pela melhoria continua. Porém para que isto aconteca corretamente, todas
as fases devem ser estabelecidas e respeitadas, sob pena do processo sofrer prejuizos como
um todo, ou seja, quando todo o ciclo é implementado e girado corretamente, se instala um

verdadeiro processo de melhoria continua na organizacao.
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3. METODOS E PROCEDIMENTOS

E neste capitulo que serdo identificados os métodos de pesquisa e procedimentos
utilizados para Implantacio do Indice de Rendimento Operacional Global no setor de Pré-

impressao do Grupo Editorial Sinos.

3.1 METODOS DE PESQUISA

Este trabalho se baseard em um estudo de caso com caracteristicas exploratorio-
descritivas e qualitativas, pois pretende apresentar um quadro detalhado dos problemas
referentes ao setor estudado para que se possa compreender e apresentar solugdes aos
mesmos.

Cita Yin (2005, p. 20), “o estudo de caso colabora de uma forma significativa para o
entendimento dos fendomenos individuais, organizacionais, sociais e politicos. Admite uma
investigacdo para se manter as caracteristicas significativas dos eventos da vida real.”
Continua Yin (1994) o estudo de caso pode ser conduzido para um dos trés propdsitos
basicos; explorar, descrever ou ainda explicar.

Conforme citado, este trabalho estabelecera critérios e técnicas exploratorias
descritivas com o objetivo de fornecer informacdes e direcionar o objeto da pesquisa para a
formulacao de hipétese (TULL, 1976).

Como este trabalho ndo se restringe somente ao calculo do IROG, mas também a
reunir informacdes sobre problemas encontrados no setor para implementacdo de melhorias,
foi adotado uma abordagem qualitativa de pesquisa, pois esse método tem como principal
vantagem a maneira mais profunda de analisar o valor das evidéncias que podem ser obtidas
de inimeras e diferentes fontes de coleta, como por exemplo: Entrevistas, Observacoes,
Andlise de Documentos, estas informacdes podem ser analisadas e trianguladas permitindo
estudar com maior atencdo detalhes mais e menos importantes ao estudo, maneira esta que
ndo poderia ser apreciada em uma abordagem simplesmente quantitativa de dados.

Para Maanen, (1979a, p.520), “a pesquisa qualitativa tem por objetivo traduzir e
expressar o sentido dos fendmenos do mundo social; trata-se de reduzir a distincia entre
indicador e indicado”.

Nesta mesma linha, Godoy (1995B, p. 63) apresenta argumentos:
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“Quando estamos lidando com problemas pouco conhecidos e a pesquisa € de cunho
exploratdrio, este tipo de investigacdo parece ser o mais adequado. Quando o estudo
€ de cardter descritivo e o que se busca é o entendimento do fendmeno como um
todo, na sua complexidade, é possivel que uma andlise qualitativa seja a mais
indicada. Ainda quando a nossa preocupac¢do for a compreensdo da teia de relagdes
sociais e culturais que se estabelecem no interior das organizacdes, o trabalho
qualitativo pode oferecer interessantes e relevantes dados. Nesse sentido, a opcdo
pela metodologia qualitativa se faz apdés a definicdo do problema e do

estabelecimento dos objetivos da pesquisa que se quer realizar”.

E € neste tipo de pesquisa que o pesquisador procurard um maior conhecimento sobre

o tema estudado (GIL, 2005).

3.2 DEFINICAO DA AREA E POPULACAO ALVO

Para este trabalho a 4rea e a populacdo alvo deste estudo estdo concentradas no setor
de pré-impressdo da empresa jornalistica Grupo Editorial Sinos. Segundo Roesch (2005) a
populacdo € um grupo de pessoas ou empresas que interessa entrevistar para o proposito
especifico do estudo e neste projeto os sujeitos da pesquisa serdo: o Gerente, o Supervisor e

os Operadores de producao bem como os Técnicos de manutencao.

3.3 TECNICAS DE COLETA DE DADOS

As técnicas utilizadas neste estudo de caso foram a implantagdo dos diarios de bordo
para coletas de informacao pela populacdo alvo e observacoes.

Para Roesch (2006, p. 158), observagao e uso de diarios s@o as técnicas mais utilizadas
na pesquisa de cardter qualitativo, portanto a coleta destas informacdes se darad diretamente na
rede interna da empresa (Intranet), através de planilhas criadas para este fim. Da mesma
forma para Gil (1995, p. 158) “as fontes escritas na maioria das vezes sdo muito ricas e
ajudam o pesquisador a nao perder tanto tempo na hora da busca de material em campo,
sabendo que em algumas circunstancias s6 € possivel a investigacdo social através de
documentos”.

Ja a coleta de dados por observacao sera de forma ndo participativa, pois nao contara
diretamente com a participacdo real do pesquisador na area alvo, como membro da equipe,

ficando o mesmo observando os fatos, mas nao participando deles.
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As observacdes podem ser estruturadas de duas maneiras:

* Assistemdtica, que € aquela sem planejamento ou estrutura, aonde serdo observados
quaisquer aspectos sem que se tenham determinado quais pontos sdo relevantes a
pesquisa;

» Sistematica, que é a observagao planejada ou estrutura, aonde serdo observados pontos

pré-determinados relevantes a pesquisa.

Para Marconi e Lakatos (2003, p193) “neste tipo de observacdo ha um planejamento

de a¢des, sendo uma observacgdo direcionada, ao inverso da assistematica”.

3.4 TECNICAS DE ANALISE DE DADOS

A andlise dos dados sera realizada de duas formas distintas: A 1° forma de maneira
estatistica, para realizar o célculo do IROG, aonde os dados coletados nos didrios de bordo no
més de Junho de 2015, serdo calculados utilizando-se as equacdes apresentadas no capitulo 2
— Fundamentacao Teorica. A 2° maneira sera a contabilizagdo das informacdes detalhadas
através de leitura exploratoria dos problemas, identificando e suas principais causas de falhas,
bem como, estas informagdes serdo discutidas em reunido com os lideres do setor citados

neste trabalho.

3.5 LIMITACOES DA PESQUISA

Este trabalho visa calcular a eficiéncia global dos equipamentos na area de pré-
impressdo do grupo editorial sinos, especificamente no setor de fabricacdo de matrizes de
impressdo aonde existem equipamentos € processos que necessitam ser geridos para criacao e
acompanhamento do IROG, bem como, um plano de acdes de melhoria para os problemas
encontrados e que venham a colaborar para melhoria do indicador.

Desta forma, este trabalho ndo abordard a implantacdo propriamente dita desta
proposta para os outros setores da drea industrial bem como nenhuma outra anélise do IROG

de outros recursos do departamento industrial.
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4 ESTUDO DE CASO

Este capitulo contextualiza o estudo de caso de acordo com 0s objetivos propostos e os
métodos apresentados. Contendo a apresentacdo da empresa, o mapeamento do processo
atual, apresentando uma anélise da eficiéncia global encontrada, propondo um plano de a¢des

para aumento do indice de eficiéncia.

4.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

Grupo Editorial Sinos é uma empresa multimidia, composta por trés sedes que
desenvolvem atividades na area de comunicacdo, além de diversas sucursais. As trés
principais sedes, assim como as sucursais, estdo situadas em diferentes cidades do Vale do
Rio dos Sinos, no estado do Rio Grande do Sul.

A sede dos Jornais Vale dos Sinos e Diario de Canoas esta localizado, respectivamente
na Avenida Jodo Correa, 1017, em Sao Leopoldo e na Avenida Domingos Martins, 400, em
Canoas.

Ja a sede do Jornal NH esta localizada em Novo Hamburgo, na Rua Jornal NH, 99. E
14 onde estd situado, além de toda a estrutura deste Jornal, o parque grafico, onde sdo
impressos todos os jornais, a parte administrativa de todo o grupo, a Revista Lancamentos, A
revista Like o Jornal Exclusivo, a rddio ABC 900 AM e os provedores de internet Sinos.net e
Sinoscorp.

O Grupo Editorial Sinos (GES) tem entre os seus principais concorrentes 0S maiores
grupos de comunicacao do estado do Rio Grande do Sul, figura 5, como por exemplo: Rede

Record, Grupo RBS, Rede Pampa e Grupo Bandeirante além de graficas comerciais.

Q) -

L C )2
Bemre GrupomwAD  rede pampa  BAND

Figura 5: Principais concorrentes do GES

Fonte: Elaborado pelo Autor

O GES possui indmeros clientes dentre os quais se pode citar periddicos de terceiros

como jornais de circulacdo mundial “O METRO”, Jornais municipais como “GAZETA” e
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“SEMANARIO” ambos de Bento Gongalves, Jornal “CONTEXTO” de Carlos Barbosa,
“FOLHA TEUTONIA” de Teutdnia, “FOLHA DE CANELA” e muitos outros.

4.2 HISTORICO E PRODUTOS

A empresa foi fundada no dia 20 de dezembro de 1957, pelos irmdaos Mério Alberto
Gusmao e Paulo Sérgio Gusmao, através do Jornal SL, na cidade de Sao Leopoldo. Poucos
anos depois, em marco de 1960 é fundado o Jornal NH.

Em junho de 1964 o Jornal SL muda de nome e passa a ser chamado de Jornal Vale
dos Sinos, contando com uma edi¢ao semanal.

A evolucdo tecnoldgica e investimentos permitem constantes melhorias nos
equipamentos do Grupo, utilizando equipamentos como rotativas Off-Set e as maquinas
Elfasol aumentando também a qualidade e quantidade de edicdes semanais.

Na década de 70, o Jornal VS € fundado, dando continuidade ao Jornal Vale dos Sinos,
inicialmente chamado de SL. Nos anos seguintes, é criada a Revista Lancamentos.

Na década de 80 as redagdes dos Jornais do Grupo Sinos passam a ser informatizadas
e as maquinas de escrever comec¢am a dar lugar aos computadores. Além disso, a utilizacdo da
internet comeca a fazer parte do cotidiano da empresa e as matérias e entrevistas passam a ser
enviadas para a redacdo através da combinacdo do computador com o telefone. Também
nessa década, pela primeira vez na imprensa brasileira, as paginas de um jornal sdo
diagramadas e foto-compostas diretamente no computador, dispensando a paginagdo e
reduzindo o tempo necessério para sua producao.

A década de 90 comega com a inauguracdo do novo parque grafico com sede no
Bairro Ideal, em Novo Hamburgo, e aquisi¢do de novos equipamentos. E fundado o Didrio de
Canoas e acontece a aquisi¢cdo da Radio Cinderela, que em seguida, muda de nome com a
fundacdo da Radio ABC 1470 AM. Em outubro de 1995 circula pela primeira vez a edi¢cao do
ABC Domingo, com 62 mil exemplares. No mesmo ano a empresa comeca a oferecer seus
servicos como provedor de internet.

Ainda na década de 90, jornais especializados para determinados segmentos de
mercado sdo criados, bem como sites na internet. Além disso, os fotégrafos, no final dessa
década, passam a utilizar cameras com tecnologia digital. Acontece também o lancamento do
Jornal Exclusivo e do Caderno Bah, além de inovacdes e melhorias nas areas de anuncios e

internet, inclusive com a fundacao do portal Sinos.Net.
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Em 1999, a empresa consolida o programa "Funcionario S6cio da Empresa", no qual
todos os funcionarios com seis meses de casa passam a ter a op¢ao de tornarem-se acionistas
do Grupo Sinos. No mesmo ano, investimentos na empresa permitem a aquisicdo da
tecnologia Computer-To-Plate (CTP), adotado com pioneirismo na imprensa brasileira, e que
permite a transferéncia das paginas montadas no computador da redagdo direto para a chapa
de impressdo. O Sinos.net também passa por inovagdes, passando a utilizar a fibra 6tica nas
operagdes enquanto provedor.

A década de 2000 comeca com a inauguracdo da rotativa MAN Uniset 60 e de um
novo prédio, seguido da aquisi¢cdo da Radio Progresso, que passa a chamar-se ABC 900 AM.
A Radio ABC 1470 AM tem sua sede transferida para a cidade de Campo Bom e um novo
CTP passa a integrar o parque grafico. Também nessa década acontece o langamento da TV
Jornal NH, no canal 20 da NET. Em meados de 2006 a Radio ABC 1470 AM € vendida.

No final de 2007 € efetuada a maior compra conjunta do Grupo. Sdo adquiridos: uma
impressora rotativa GOSS Community, uma alceadeira HEIDELBERG ST 350 e uma
encartadeira MULLER MARTINI Proliner.

Recentemente, O Jornal de Gramado, fundado em 25 de maio de 1984, foi incorporado
ao Grupo Sinos em fevereiro de 2009, com perfil comunitario e enfoque local.

Em 24 de agosto de 2009, ocorre a inauguracdo do novo parque grafico e redacio

multimidia do Grupo Editorial Sinos.

Em novembro de 2012, dois novos diarios foram incorporados ao Grupo Sinos:

Correio de Gravatai, fundado em 1983, e Diario de Cachoeirinha, fundado em 2003, com

forte foco comunitario.

E finalmente em dezembro de 2012, o Grupo Sinos langou a Like Magazine,

publicacdo voltada para o prazer do consumo, a sofisticacdo e o bom gosto, através de
assuntos leves e prazerosos como turismo, moda, gastronomia, decoracdo, acontecimentos

sociais e entrevistas com personalidades da regido.

4.3 ESTRUTURA OPERACIONAL DA EMPRESA

Sendo uma empresa multimidia, a estrutura operacional do Grupo Editorial Sinos é
dividida basicamente em jornalismo, sistema de radio e internet e através dos Jornais diarios
NH, VS, Gramado, Diario de Canoas, Diario de Cachoeirinha, Diario da Industria e comércio,

Correio de Gravatai, e do dominical ABC Domingo, ABC classificados, Jornal Exclusivo
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Lancamentos, da TV Jornal NH, das Radios 1470 AM de Campo Bom e ABC 900 AM de
Novo Hamburgo e do provedor Sinos.net.

O sistema das Radios é composto por reporteres, produtores, operadores e locutores,
que decidem a programacdo, as noticias divulgadas e fazem a venda de espagos publicitirios
dentro deste veiculo. A radio funciona enviando o som dos estidios através das frequéncias
900 kHZ para os consumidores.

Os provedores de internet funcionam tanto para consumidores residenciais quanto
empresariais e t€m como integrantes o atendimento, o suporte técnico, a equipe de jornalismo,
o web designer e o webmaster, além de uma equipe responsavel pelos servidores, banco de
dados e as antenas transmissoras de internet via radio.

O processo jornalistico tem inicio na redacdo, e segue pelos setores de paginacdo e
arte, passando para a gravacdo de chapas, que em seguida sdo colocadas na rotativa, que foi
preparada anteriormente. Logo, s@o feitos os ajustes de cores e o jornal ja pronto segue para a
expedi¢do, de onde segue para o consumidor.

Ao mesmo tempo em que a redacdo trabalha, funcionam os setores de telemarketing,
os contatos comerciais e o departamento de marketing, que vende espacos publicitarios no
Jornal. A TV Jornal NH conta também com uma equipe responsavel pelo jornalismo,
reportagens e producgdo, reporteres, cameras e editores. Na figura 6 € demonstrada a estrutura

organizacional do Grupo Editorial Sinos.

# ESTRUTURA ORGANIZACIONAL GRUPO SINOS

Comtes

— [—v—‘ | Desempenno 6os Negocios
| Austoria Extema | m’lm | comsumer
| GESTAOOPERACIONAL

" Emms

Exct | SP1/ | Snot | ABC | CO/ | Rt | |Con | [ o | ieoem ||
Lang | D0C |Scorp| 900 | OCA Comun | | toddo lon

NivLka VS | OC | X6

Figura 6: Organograma do grupo Editorial Sinos

Fonte: Elaborado pelo Autor.
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Além destes setores administrativos, existe também a drea industrial do processo, onde
estd localizado o parque grafico, essencial a toda parte jornalistica do grupo. Conforme a
figura 7 € nessa area que estdo localizados os setores envolvidos diretamente na produgdo
fisica deste trabalho, como a pré-impressdo, a impressdo, a expedicio e a manutengcdo
eletronica, elétrica e mecanica. Tais setores sdo responsiveis pela gravacdo de chapas,
impressdo dos jornais, empacotamento e despacho dos mesmos para o consumidor, além de

realizar inspecdes e correcdes necessarias a produgao.

Organograma Jornal NH

PRESIDENTE

SUPERINTENDENTE

DE NEGOCIO

DIRETOR DE
NEGOCIO
IMPRESSO

EDITOR CHEFE

SUB EDITOR
SUB EDITOR

Gest8o de impressos
(noticias, vendas,
edi¢Bo, etc..)

DIRETOR DE
INDUSTRIAL

GER. PRE
IMPRESSAO

GER
IMPRESSAO

SUP. MANUT . MEC
SUP. MANUT . ELET
SUP. IMPRESSAO

SUP. IMPRESSAO
o SUP. EXPEDICAO

Produc¢Bo, armazenagem ¢ entrega de impre ssos

DIRETOR DE
NEGOCIO
SPT

EDITOR CHEFE

SUB EDITOR
SUB EDITOR

Gest80 de servigos
paraterceiros
(vendas, edi¢So,
etc.)

Figura 7: Organograma da Area Industrial.

Fonte: Elaborado pelo Autor.

4.4 DESCRICAO DAS PRINCIPAIS ATIVIDADES DA PRE-IMPRESSAO

Nesta parte do relatério serdo explicadas trés das principais atividades que sdo
realizadas pelo setor de Pré-impressdo, serdo elas, programacgdo da produgdo, fechamento de

arquivos e a gravacao de matrizes.

4.4.1 Programacao da Producao

Dentro das funcdes da Pré-Impressdo estd a o planejamento e controle da producio,

onde sdo realizadas as programacdes e a ordem dos jornais que irdo ser produzidos,

geralmente respeitando um cronograma de horarios de fechamentos ja pré-estabelecidos junto
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a redacdo e comercial. Juntamente com os tempos de impressdo, existe uma previsdo de setup
e falhas que podem ocorrer no processo, estes mesmo sido definidos para cada produto,
variando em relagdo ao nimero de péginas, cores e a tiragem. Esse procedimento € aplicado
tanto aos impressos veiculados ao Grupo Sinos como aos produtos de terceiros, que trazem
jornais de outras empresas, que ndo possuem parque grafico para serem impressos no GES.
Estes dados sdo lancados na Grade de Impressdo visualizada na figura 8, que logo apds sdao

inseridos na grade de producio, pelo gerente do setor.
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D EIF|G W I J K L M N/O/P Q R S T U ¥V W X ¥ Z AABAC ADAE AF AG AH A AJAK AL AM/AN AO'AP[AQ AR AS AT AU AV AW AX Ay

Grade de Impressdao AGOSTO 2014
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Figura 8: Grade de Impressdo

Fonte: Setor Industrial GES (2014).

Na grade de impressdo € possivel ver as janelas que estdo ainda em aberto para
encaixar novas impressdes € assim se programar com um periodo de antecedéncia de sete
dias. As reservas de impressdo também sdo enviadas com esse tempo de sete dias de
antecedéncia. Com a ordem definida e o pedido de impressao encaminhando os dados para a
producdo sdo lancados no Relatério de Produgdo — Area Industrial, conforme figura 9.

No relatério de produgdo sdo lancados os dados de cada trabalho, por exemplo: Nome,
nimero de paginas, maquina que vai rodar, informacdes de acabamento como corte ou

grampo, tipo de papel, horarios de fechamento, rodagem, etc.
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1 GRUPO SINOS - AREA INDUSTRIAL

2 : Relatdrio Diario de Produgéo Sexta-feira, 22 de agosto de 2014

5 Fape

6 B Paginas R:ﬁp‘e Papel Préimp Impressao Perdas Papel Tiragem| Papel | Chapas fif50
7 Cliente/Produto  |GS/SPT PB|COR{Total|Rotativa Tiragem Gram | Tipo  |Gram| Larg|Fech. Chapa|Prepar| Inicio| Fim [Duagsd| Prep.| Prod |Soma| % | Bruta |Consumolprod.| Exe el
8 NH GS 32| 32 | Uniset L Kruger | 45,0 38,0123:13( 23:20 | 2324 (2334 1.07 | 143 405 | 322 | 727 |16% | &= ¢ s | 64 Amauri
9 Vs G3 28| 28 | Goss | Mmsm | | Resolute | 450 |38,0(2323| 23:32 | 0:01 | 0:14 | 0:46 | 0:45 | 706 | 286 | 992 | 6,0% | w =% e | 32 Marcelo
10 DC GS 28| 28 ( Goss | WFE| L Resolute | 45,0 (38,0|123:17 2325 | 23.27 | 23.37|2357| 0:30 | 838 | 159 | 997 | 88% | Wi | 32 Marcelo
11 GRAVATAI GS 24| 24 | Uniset Lol L Kruger | 450 38,0123:30| 0:02 | 1:14 | 1:21 | 128 | 0:14 | 680 | 44 | 724 |18.4% & Sl | 48 Amauri
12 CACHOEIRINHA Gs 24| 24 | Uniset| " =08 L Kruger | 45038,0123.43| 0:22 | 1:32 | 136 | 140 | 0:08 | 337 | 77 | 414 |19,9% . 3z Amauri
13 CLASSIFNHVS G5 16| 16 | Goss ("R E=| L Resolute | 45,0 (38,0|18:10 18:30 | 18:35 | 18:42{21.00| 2:25 | 466 | 659 | 1.125| 19% | == § mg| 16 Marcelo
14 JG G3 32| 32 | Uniset L Kruger | 45,0 | 38,0|121:40| 21:45 | 21:47 | 22.06|22:15) 0:28 | 549 | 43 | 592 |18.4% 64 Amauri
15 PARANHANA G5 8 | 8 |Uniset| Rl L Norske | 45,0 (31,8|19:30| 19:49 | 20:30 | 24:11|{21:29| 059 | 854 | 77 | 931 [124% " " 18 Amauri
16 NH CANUDOS GS 8| 8 |Uniset) "=0 Morske | 45,0 (31,8|19:26 1940 | 20:04 | 20:10{20:27| 0:23 | 657 | 91 | 748 [119% = : 16 Amauri
i? DIVAS ABC G3 16| 16 | Uniset| "I | GR | WBP_Brite | 55,0 [ 38,0|13:00| 13.00 | 14:31|14:40{17:15 2:44 | 980 | 678 | 1.658 | 22% | ™0 "N ( 32 Claudio
18 METRO SPT 24| 24 | Goss | mE= L Morske_Brite{ 52,0 | 350( 0:20 | 0:45 | 0:59 | 201 | 3:25 | 226 | 639 |2.012| 2651| 62% | B == |24 Marcelo
19  GAZETACBOM SPT 24| 24 | Uniset =8 Morske | 45,0(38,0|113:00) 13.00 | 13:41|13:57| 14.05| 0:24 (1.190| 223 | 1.413/48,5% 48 Cldudio
20 FARROUPILHA1 SPT | 3 |29 32 | Uniset| ==d Norske | 45,0(38,0| 0:40 | 1:25 | 1:50 | 2:00 | 2207 | 0:47 | 988 | 85 | 1.073|24,0% L 64 | 1 | Amauri
21 FARROUPILHAZ | SPT 16| 16 | Uniset| Fasll Norske | 45,0 (38,0|15:50| 168:20 | 17:32 | 1744/ 1754) 0:22 | 893 | 220 | 1.113 |24 7%/ & ma | 32 Claudio
22 s SPT 24| 24 | Uniset 4 | L Morske | 45,0 (38,0|18:40 19:20 | 19:35 | 19:46{19.51| 0:15 | 649 | 38 | 687 |256% ¥ " 48 Amauri
73 FATO SPT 24| 24 |Uniset| #58 | L | Norske |450|38,0|18:40| 19:20 | 19:54 [19:56/20:00| 0:06 | 185 | 25 | 210 [123%| © = mag Amauri
24 CANUDOS SPT 16| 16 | Uniset | w = Morske | 45,0 (38,0|118:20| 18:49 | 19:03|19:09|19:21| 0:18 | 629 | 54 | 683 |14,6% . 3z Cldudio
25 TODAHORA SPT 16| 16 | Uniset = Morske | 45,0 [38,0|16:15| 16:35 | 18:04 | 1817|1825 0:21 | 838 | 67 | 905 |232%| = Eaa | 32 Claudio
26  GAZETABENTO SPT | 8 |32 40 | Uniset| LMl Norske | 45,0 |38,0|122.40| 2252 | 2256 | 23.08{23:20) 0:24 | 680 | B8 | 748 158% L i 68 Amauri
27

28 1

Figura 9: Relatério de Producio Area Industrial

Fonte: Setor Industrial GES (2014).

4.4.2 Fechamento dos Arquivos

A Pré-Impressdao acompanha o fechamento dos jornais através um software de gestao
de paginas denominado Censhare, este comunica os setores comercial, redagdo e pré-
impressdao. Com a visualizagdo de todas as paginas da edi¢do, funcionando com a mesma
l6gica de um seméaforo, onde, vermelho, significa que o processo estd no inicio de reserva de
andncio ou diagramacdo, o laranja que a pagina estd em producdo, amarela representa que
estd em revisdo e verde representa que o material estd finalmente liberado para a gravacdo de
matrizes para a pré-impressdo. Com a pagina liberada € feito um PDF da mesma e assim o
liberando para proxima etapa do processo que € o casamento de paginas. No casamento, ou
imposicdo de paginas os PDFs entram em outro software que realiza esta imposi¢do o Arkitex
(Figura 10), colocando as pdginas automaticamente em uma ldgica especifica para a
realizacdo da impressdo. Quando o casamento das péiginas estd completo, com todas as
paginas respectivas do conjunto, forma o arquivo da chapa e s6 entdo este arquivo € enviado

para a proxima etapa do processo, que € a gravacdo de matrizes.
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e
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Figura 10: Software Arkitex
Fonte: Agfa Graphics (2014).

4.4.3 Gravacio de Matrizes

Essa tarefa € realizada pelos equipamentos, apds as paginas serem fechadas e geradas
no processo anterior, os arquivos sdo enviados para o CTP (computer to plate) onde as
imagens e textos sdo convertidos em pontos de impressdo no Processo de Rastreamento de
Imagens (RIP — Raster Image Process), € aqui a primeira parte do processo de transformacao
fisica dos arquivos digitais oriundos da redacdo em dois modelos de matrizes com dimensdes
distintas, pois a empresa possui impressoras rotativas offset com Cut-off (Didmetro do
Cilindro) diferentes. O processo de gravacao na chapa € através de laser, no qual é controlado
por um computador, de forma semelhante as impressoras laser, isto permite que a matriz seja
gravada diretamente de um arquivo digital, sem a necessidade da producdo de um fotolito
(filme) intermediario. Este processo também garante o aumento da qualidade final da imagem
gravada. Isso deixa a imagem perfeita, pois no CTP existe uma maior gravacio de pontos por
polegada quadrada aumentando a defini¢do dos elementos graficos.

Os CTPs possuem 3 etapas: separagdo de cores, pulverizagdo/exposicdo da matriz e
revelacdo, enquanto o processo tradicional apresenta 8 etapas: separacdo de cores, producio
do filme, revelagdo, producdo do filme total, montagem do filme na matriz, exposi¢do,

arquivamento do filme e revelacio.
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O GES possui dois CTPs dentro de sua cadeia de produgdo ficando um equipamento

na reserva do outro e podem ser visualizados na figura 11.

Figura 11: CTPs
Fonte: Setor Industrial GES (2015).

Outro equipamento dentro da Pré-impressio é a maquina de dobra e furacdo de
matrizes a NELA VCP, (Virtual computer Puncher) visualizada na figura 12, que proporciona
alta produtividade com matrizes, através de uma operacdo em linha e enquadramento

(registro) em quatro cores perfeitas, através de seu sistema Otico integrado.

Figura 12: NELA VCP
Fonte: Setor Industrial GES (2015).

As matrizes de impressao sdo registradas de acordo com a imagem, usando cameras e
duas marcas de posicionamento (registro) que precisam estar expostas nas chapas. Essas
dobras e furos sdo projetados ja especificamente para maquina de impressao rotativa, fazendo

assim um encaixe preciso no equipamento.
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O setor estudado representa o inicio do processo grifico produtivo e inclui uma
sequéncia de planejamento e operacdes que permitem o processo de transformacgdo da arte
diagramada em pégina, para a matriz de impressdo. Abaixo na figura 13 é demonstrado o

fluxo de fabricacdo de chapas.
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Figura 13: Processo de Gravacdo de Chapas

Fonte: Elaborado pelo Autor.

O setor de Pré-impressao possui uma estrutura formal, para melhor identificacao
funcional, um organograma dividido por cargos, conforme figura 14 abaixo, ja que o setor €
divido desta maneira: o Gerente que esta acima € o responsavel por todo o setor, abaixo hi a
Supervisdo responsavel pela coordenagdo das atividades de Pré-Impressao e CTP conforme
descrito no item 4.4; os analistas e o auxiliar s3o os operadores de processo responsaveis pelo

tratamento de imagem e gravacao de matrizes, respectivamente.
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BN

Figura 14: Organograma de Setor de Pré-impressdo

Fonte: Elaborado pelo Autor.

4.5 APRESENTACAO DO PROCESSO EM ESTUDO

A proposta de trabalho estd localizada na area industrial e refere-se a analise e
implementacdo do Indicador de Eficiéncia Global no setor de fabricacdo de matrizes de

impressao. Neste setor sdo realizadas operagdes de: Gravagdo, Revelacdo, Furagdao e Dobra,

conforme exemplificado na figura 15.

Gravadora 2
AGFA
Gravadora 1
AGFA

—>
Fluxo de Processo

Figura 15: Fluxo dos Processos na Pré-impressao

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Através do levantamento das operagdes realizadas, a figura acima identifica os
recursos a serem estudados pela ordem de processo e indica a direcao do fluxo produtivo. O

quadro 1 abaixo apresenta a sequéncia operacional dos produtos, sendo quantificado o tempo

de ciclo em cada operacao do setor.
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Quadro 1: Tempos Operacional Padrdo

TEMPOS DE CICLO PADRAO
2 Tempo de ciclo
Operagdo Matriz (min)
Uniset 0,45
Grava¢do/Revelagdo
Goss 0,66

TEMPOS DE CICLO PADRAO

: Tempo de ciclo
M
Operagdo atriz (min)
Uniset 0,27
Furo/Dobra
Goss 0,27

Fonte: Elaborado pelo Autor.

O setor de gravacdo de matrizes trabalha em dois turnos, de segunda a sexta-feira das
10 horas da manha até a 1 hora e 15 minutos do pr6ximo dia, perfazendo um total de 15 horas
e 15 minutos disponiveis a producdo por dia, aos finais de semana opera em um unico turno
comecgando as 18 horas e finalizando as atividades a 01 hora e 15 minutos do préximo dia,
totalizando um total de 7 horas e 15 minutos, o total disponivel para 0 més de Junho foi de
393 horas e 30 minutos ou 23.610 minutos.

Os equipamentos estudados sdo as gravadoras, reveladoras e maquina de dobra, que
realizam operacdes de gravacdo, revelacdo e furacdo/dobra sendo caracterizados como
Recursos com Capacidade Restrita (Capacity Constraints Resources — CCRs), pois estes
equipamentos tem capacidade disponivel maior do que a capacidade necessaria para atender a
demanda do mercado, explicando melhor, os equipamentos ndo pode ser caracterizado como
gargalo pois, mesmo em horérios de alta demanda onde as duas linhas superam a capacidade
da dobradeira se observa que as matrizes quando prontas, ficam estacionadas antes do
proximo processo nao sendo responsaveis por dar a “batida” da producdo ou determinar o
ritmo de producdo para toda a féabrica, outro fato é que apds este congestionamento
momentaneo os recursos do setor ficam em stand-by aguardando nova ordem para produzir.

Assim o equipamento analizado apresenta capacidade superior a demanda de mercado,
evidenciando que em determinados periodos de processo ha uma falha de programacdo de
producdo onde o Arkitex lanca os arquivo todos a0 mesmo tempo para as gravadoras que por
sua vez enviam as matrizes a dobradora causando a falsa impressao e efeitos de um recurso
gargalo, através de um pico de desbalanceamento entre a sua demanda e respectiva
capacidade, uma vez que recebe as matrizes de duas linhas.

Em ndmeros, cada linha de fabricacdo de matrizes pode fornecer até 133 matrizes/hora

e simultaneamente um total de 266 matrizes, (Figura 16), como a maquina de dobra NELA
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VCP possui capacidade maxima de 216 matrizes/hora, esta se transforma momentaneamente

em um gargalo, porém, como foi detalhado o recurso é verdadeiramente um CCR.

133 Matnzes/h 133 Matnzes/h

‘ H Fluxo de Processo

Figura 16: Capacidade Produtiva dos Recursos

Fonte: Elaborado pelo Autor.

Portanto, o calculo para mensuracio da eficiéncia adequada é o OEE - Indice de
Eficiéncia Global (Overall Equipment Efficiency), onde o tempo destinado a produgdo é
descontado o tempo destinado as paradas programadas e o tempo sem demanda, conforme

visto no capitulo 2, item 2.3.1.

4.5.1 Coleta de Dados

A coleta de dados foi realizada de forma manual através de um didrio de bordo
alocada na rede interna (intranet) da area industrial, este diario de bordo para coleta de
informacdes € demostrado na figura 17 e foi preenchido diariamente pelo supervisor e
operadores do setor, possibilitando um controle da producao e também das paradas realizadas
nos recursos produtivos.

A figura 18 abaixo demonstra a tela do didrio de bordo responsavel por registrar e
contabilizar os tipos de paradas e 0s respectivos tempos que possam a vir ocorrer no setor,
cabe salientar que o setor estudado ja possuia uma tipologia geral de paradas pré-
determinadas, porém estas paradas e seus reflexos ndo eram analisados ou contabilizados

dentro de algum programa de qualidade ou eficiéncia.
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Grupo Editorial 5inos - Setor Industrial — Relatdrio Produgdo

Indicadores de Controle — L.R.0O.G

Disp perf  Qual LROG
Data da consulta—dia Mas:  Jmim Ano: Saldo de Chapas hists Word Class =0 25 %8 8500 %
Para consultr, tighe o alal 2283 It 24 h—TEEF %
Quantidade de Chapas Utiizadas | m | Mets Progrsmads — OEE %
R Diponiiiate  pedfmance  Quaidade
Recebido no diz Recebide no més A op 3 i
[Consumo G5 Conzemo G5
consuma SPT consume SPT ki i s 80 |
(Chaps Adicional (Chapa Adicional ﬂir & @ |
ConsEme total ConstEma total
Saido final Saldo final i a0 g a0
Regrav. Chapas Produgio ] 'Reg:av. Chapas Producdo 6 " :
Regravacio Chapas ratein Regravagac Chapas ratein & 2031 0 20 |
IMPRIM}Rl SALVAR | REL, FALHA | DISPDNIBIL.I PERFORM. | Ququw.nsl PARETO | L J !
Informaghes do Produto | infomagesdopspel | Tempo ol [Ghapss | recebivss |
lespser o5 | oo Gravadas | Unisst | ‘Goss
| e [ 52| =
32
24
1 2
| 15
1 15
1 32
1 15
2 )
2 2
2 somal 24
2 Somai 32
2 a= Somal 15
2 a5 sornal 48
Figura 17: Relatério de Producao CTP
Fonte: Elaborado pelo Autor.
w Grupo Editorial Sinos — Setor Industrial - Relatdrio de Falha I 29/071523:28 | "DE':J, FuNGEG Tae
1 |sala do TP T0.CTP.01
Data pf Consulta IL Quant. | ChapaEstragada Méas: Junho Quant. | Chapa Estragada Horas Paradas 2 |Dobradora de Chapas 70.0C.01
Acumuladododia | Fahas w Acumuladodomés | Rk w 3 |Dobradora de chapas | 70.0c.02
1 |F. Op. Pré-i ] 1 |F. Op. Pré-impressd Dia | 00:01 4 |Dobradora de Chapas 70.0C.03
2 |Falha Op. Impressfio z |Falha Op. Impressio 15 Més | 00:52 | 00:26 | | 5 |Esteirs Tranzportadora | 70.ET.01
3 |Falha Op. CTP 5 1 = |Falha Op. CTP 5 2 3 & |Furadors de Chapas TO.FC.0L
2 |Quebra de chapa 4 |Quebra de chapa 1 1 7 |Furadora de Chapas T0.FC.02
= |Falha Elétrica s |Falha Elétrica & |@ravadora de Chapas F0.GC.01
5 |Falha Mecinica 5 |Falha Mecinica o |@ravadors de Chapas F0.GC.02
7 |Falha do SPT 7 |Falha do SPT VOLTAR | 10 |Revelzdora de Chapas 70.RC.01
= |Regravacio Redagio 15 = |Regravagio Redacio 15 33 B 11 lzdora de Chapas F0.RC.02
= |Falha dz Redacio 1 = |Falhz dz Redacio 1 & 12 |resfriador de Quimico F0.RC.0L
10|Regravacio ds OFEC 10 |Regravagio da OFEC IMPRIMIR | 13 |Tangue de impsza TOTLOL
11 |Falha da OPEC 11 |Falha da OPEC 14
1z |Falha Desconhedida 1z |Falha Desconhecida SALVAR | 15
1= | Setup Equipamento 13 [Setup Equipamentos 15
Fara presncher o relatorio copie & cole 2 proxima Linha (Tt C + Ctrl V).
Tempo Equipamentas [‘enapa | \dentificagio |
Dia |H.Inic |H.Fim [Parada| TAG | CTP | Méq | Exta | Operador | Prod/ciiente | Falha Descreva o problema com suas palavras |
12 | 21115 | 21016 | 0001 | TOLGCOZ | CTPZ | Goss 1 Lucas V5 Regrav_Redacan Troca da Redacio
12 | 21015 | 21716 | 0001 | FOECOZ | CTPZ | Goss 1 Lucas METRC F_Cp_CTFP chapa Saiu branca
13 | 20,05 | 20005 | 0001 | TOCTP.OL | CTPL | Uniset 1 Lucas NH Regrav_Redacao Trocz da Redagio
14 | 21:15 | 21116 | 0001 | FO.GC.OZ | CTPZ | Unizet 4 Lucas ABC Regrav_Redacao Troca da Redagio
15 | 20:05 | 20006 | 0001 | 7O.CTP.DL | CTPL | Uniset 1 Lucas NH F_Cp _CTP Nio pegou papel
15 | 21:20 | 21:21 | 0001 | TOUCTP.OL | CTPZ | Goss 1 Lucas Vs Regrav_Redscao Trocs da Redacio
15 | 21:30 | 21:35 | 0005 | FO.CTR.OL | CTPZ | Goss 1 Lucas Vs F_Op_CTP Chapa Amaszada
16 | 21115 | 21116 | 0001 | FO.GC.OZ | CTPZ | Unizet 1 Lucas CANUDCS ‘Quebra chapa chapa quebrada
17 | 13:00 | 13115 | 0015 | 7OCTP.DL | CTPL | Uniset 15 Lucas CANUDOS F_OP_impres Rodado metade da tiragem, precicou rodar o jornal de novo
1% | 22:50 | 22:51 | 0001 | TOCTP.OL | CTPL | Uniset 5 Lucas NH Regrav_Redacao Trocz da Redagio
20 | 21:15 | 2116 | 0001 | TOLGC.OZ | CTPZ | Goss 4 Lucas DC Regrav_Redacao Troca g2 Redagio

Figura 18: Relatério de Falhas CTP

Fonte: Elaborado pelo Autor.
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A figura 19 demonstra o relatério utilizado para coletar os tempos de produgdo

registrados no didrio de bordo, este possui uma aba exclusiva para calcular os tempos

disponiveis onde demonstra os eventos que param a linha de produg¢do e impactam

diretamente na disponibilidade dos recursos.

Figura 19: Relatério de Disponibilidade e Paradas

Fonte: Elaborado pelo Autor.

q Grupo Editorial Sinos — Departamento Industrial — Disponibilidade Setor: CTP Més: Junho
- I'cv-.l I Total Ea:adasp'tfg:amadas|h| . Farada: ndo Frog. Taxa de Disp do CTP - Junho
nicic Disponivel | Mecinica  Elética  Operagdo || Setup | Quebras

1 10:00 25715 1515 04D 100
2 | 1000 | 255 [ 155 0:40 = = £9.20
3 10:00 2515 1515 2:40
4 | woo | 284S 1515 2:40 &
5 10:00 2515 1515 040 70
& 1E:00 2515 715 040 @ W Meta World Clazs
T 1E:00 2515 715 040 Dizponibilidade de
E | 10:00 | 25015 15:15 040 ] Operagio— OEE
9 | 100D | 2515 15:15 2:40 an ® Disponibilldade Abeo-
10 | 1000 | 25:15 1515 3:40 luta —34h - TEEP
11 | 10:00 2515 15:15 04D 30
12 | 10:00 2515 1515 040 0
13 | 15:00 2515 715 040
14 | 1B:00 | 25145 745 0:40 10
15 [ 10000 | 2505 [ 15145 0:40 o am
16 | 10:00 2515 15:15 2:40
17 | 10:00 | 25:45 15:15 340 Junho até dia: 30
1B | 10:00 | 25115 15:15 040 Descrigio % Valor [h)
19 | 10:00 | 25115 15:15 040 Tempo Total do Més 100 720
20 | 1B:DD | 25:15 75 040 Disponibiidade Frogramada 54,65 38330
21 | 1B:DD | 25:15 75 040 Faradas Programadas
22 | 10:00 | 25115 15:15 040 Disponibiidade Res 54,65 38330
23 | 10:00 2515 15:15 240 Farada: ndo Frogramadas 5,69 4100
24 | 10:00 | 25115 15:15 340 Tempo Resl utifizado 48,85 352:30
25 | 10:00 | 25:15 15:15 040 rempo ndo Tripulado — Sem Froducio 51,04 36730
26 | 10:00 2515 15:15 0:40
27 | 1R:0D | 25115 715 0:40 VOLTAR SALVAR IMPRIMIR
26 | 1B:DD 2515 715 040
25 | 10000 | 25115 15:15 040 Taxa de Disponibiidade do CTP - Junho
30 | 1000 | 25015 15:15 240 2 G0
3" de Operagio - OEE E8,20

Totais 383:30 41:00 Disponibiidade Absoluta — 24 P

E neste relatério, onde foram coletados e calculados automaticamente os tempos de

producdo solicitados, bem como cadastrados os tempos de paradas programadas que

geralmente podem ser: Limpeza do equipamento, manutencdo planejada, etc. Também foram

contabilizados as paradas ndo programadas (downtime) que s@o eventos inesperados como:

Quebras, tempo de setup das maquinas ndo programados, falta de materiais, etc.

A figura ndmero 20, demonstra a quantidade de matrizes produzidas e também a

quantidade de matrizes refugadas.
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ﬁ Grupo Editorial Sinos — Departamento Industrial — Qualidade Setor: CTP Més: Junho
- Total —-CTF2 Total -
M H o
b= Goss | Estrag. | Unisst | Estrag. | estrag. Goss | Estrag. | Uniset | Estrag. | estrag. godeFakhas
1 144 BB 1 1 1 N . -
1| Falha Operagional Pré-Impress3o
2 pLE o2 B
3 24 283 T2 BD - =
2 Falha Operagional Impres=3o
4 ZBE 565 145 4 4 4
5 272 1 1 ] 376 1 N
3 Falha Operacional no CTP
5 104 64 B8
7 54
4 Quebra de Chapa na Rotativa
B 16 112 72 1 1 1
El 21z B0 1 48 1 1 i
5 Falha Elétrica
10 412 1 1 72 284 1
11 1 184 1 128 245 1 ..
[ Falha Mecinica
12 380 104 2 244 2 1 1
13| 24 212 1 1 64 264 1 N
7 Falha Operacional no SFT
14 54 4 4 4
15 112 1 1 104 2 32 2 2z 1 5 Res - redach
ravagad na L]
18 112 BB 198 1 1 1 = =
17 120 18 16 BB 08 16 -
k) Falha na Redagao
1B 120 138 3ED
15| 32 344 5 5 =5 2652 5 N
10 regravagdo na OFEC
20| 32 322 24 4 144 4 4
21 54
11 Falha na OPEC
22 64 BB 48 z 2 z
23 248 55 5
12 Falha Desconhecids
24 234 = E 72 3z 5
F) 150 o ) 120 255 P Chapas Programadas | 12516
F 264 aza 5 5 5 Chapas [refuga) | &9
27 415 1 1 72 BD 1
5 51 VOLTAR | IMPRIMIR |
25 116 o5 32
30 192 56 24 Meta World Class
31
T | 128 1 5.580 a0 11 2180 10 | 4.528 18 2B EERES #uls

Figura 20: Relatério de Matrizes Programadas e Refugos

Fonte: Elaborado pelo Autor.

4.5.2 Célculo do IROG para Dobradeira

Ap6s a defini¢do do tipo de recurso produtivo criticos no Setor (Gargalos e CCRs) a
equacdo 1 abaixo que foi apresentada no capitulo 2, item 2.3.1 como equagdo padrdo, foi

utilizada para a mensuragdo do célculo da eficiéncia global utilizada pelo IROG.

n

thiqu'

— =1

luglobal - a4
T

Para o céalculo do pGlobal sdo necessérios os tempos de ciclo padrio de um produto
ou produtos, as quantidades produzidas dos mesmos e os tempos disponiveis, para tanto o

quadro 2 apresenta os dados para célculo.



Quadro 2: Tempos de Produ¢@o na Dobradeira

Tempo Total (min)

Programadas (min)

{min])

Programadas (min)

TEMPOS DE CICLO PADRAO — DOBRADEIRA
- . Tempo de ciclo Quantidade Tempo de
0 Mat
pEEEE atrz (min) Produzida Produg&o (min)
Uniset 0,27 10.266 2.771,82
Furo/Dobra
Goss 0,27 2.319 626,13
Total 3.397,95
Quadro 3: Tempos da Dobradeira
Quadro de Tempos — Dobradeira
Tempo de Paradas | Tempo sem Demanda |Tempo de Paradas ndo Tempo Total

Disponivel {min)

23.610

Zero

5.451

Zero

14.15%

Ap6s definirmos o tempo de producdo que € a multiplicagdo do tempo de ciclo pela
quantidade produzida e fazer a razdo pelo tempo total disponivel especificado no quadro 3,

pode-se chegar ao resultado do indice.

= 39790 - 2399 u 24% (1)

luglobal 14159

O valor da OEE encontrada durante o més de junho foi de 24%, sendo este, um indice
muito baixo para um processo produtivo, mostrando que a real capacidade dos equipamentos

estd muito aquém do projetado para sua capacidade.

No préximo item serdo explicados e calculados os trés fatores que influenciaram no

resultado do OEE separadamente:

a) O quanto estdo disponiveis os equipamentos para producao;
b) Qual a performance dos recursos;
¢) Qual a qualidade do que esta sendo produzido.

Para entdo, verificar qual foi o indice que apresentou o pior resultado da empresa e
estabelecer onde e como estes indicadores podem ser melhorados sem que haja grandes

investimentos para a resolu¢do do problema.
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4.5.2.1 Calculo do ITO, IPO e IPA para a Dobradeira

ITO (ul1) - Conforme definido anteriormente o ITO, serd o tempo total menos as
paradas programadas € o tempo sem demanda, entdo, a disponibilidade do
equipamento para producao sera através do tempo total de trabalho programado menos
as paradas nao programadas.

O ITO ¢é expresso de acordo com a equagdo 3 abaixo.

14159 -0
=120 70w doov
M= 4159 N E)

onde:

Tempo Total correspondente ao més de Junho = 14159 minutos;

Tempo de Paradas do Recurso = Zero;

IPO (u2)- E o célculo da eficiéncia do recurso, este relaciona a capacidade nominal do
equipamento em um periodo de tempo com o que foi realmente produzido neste

mesmo periodo de tempo, a equacdo 4 a seguir relaciona estes fatores:

_ TempoTotal - z QuedaVelocidade
TempoTotal )

Hy

onde:
Tempo Total corresponde ao més de Junho= 14.159 minutos;

Quedas de velocidade = Desconhecido

Como as quedas de velocidade representa tempos de operagdes em vazio, paradas

momentaneas e quedas de velocidade e estas paradas sdo de dificil visualizacdo pode-se

inverter a equacao 2 e obter o indice procurado.

Hotobar — KX U X Hs
()

uGlobal

e ulxu3
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10,2399
=

= 0,239 [du (24 %

e IPA (u3) — Como citado no capitulo 2, esta relacionado com a qualidade das pecas
produzidas, sendo calculado em funcdo do tempo de real de operagdo, excluindo o
tempo gasto com refugo e/ou retrabalho, para este trabalho foi adotado a equagdo 6

que despreza o uso da variavel tempo conforme descrito abaixo:

Z Pecasboasp roduzidas — Z Pecasretra balhas | refugadas
ILL =
: Z Pecasboasp roduzidas

(6)

_12585-0

- — 1 D 100%
"= )s8s e

onde:
Pecas Boas Produzidas = 12.585 pecas;
Pecas Retrabalhadas/Refugadas = Zero;

Realizacdo do calculo da Eficiéncia Global através da equacgdo 2, uglobal = (ul) x

(u2) x (u3), considerando-se os seguintes valores parar ITO = 1, IPO = 0,2399, e IPA = 1.

Assim, pglobal =1 X 0,2399 X 1 =0,2399 ou 24%.

4.5.2.2 Analise dos Resultados na Dobradeira de Matrizes

Os resultados encontrados nas equacdes e a andlise do diario de bordo demonstram a
pouca utilizagdo dos recursos utilizados na fabricagdo de matrizes, tanto para jornais da casa
(NH, VS, DC, etc.) como para impressos de terceiros, o que diminui consideravelmente a
eficiéncia Global dos recursos no setor. Abaixo é feita uma andlise dos resultados das

equagdes complementares separadamente.

Anadlise da Disponibilidade: A partir das 10 horas da manha até a 1 h e 15 min do
proximo dia sdo disponibilizados os recursos para a fabricacdo de matrizes, conforme
registrado no diario de bordo ndo houveram paradas ndo programadas no recurso estudado
(Dobradeira de Matrizes) em todo o més de Junho o que elevou a disponibilidade a0 méximo

(100%).
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Analise da Eficiéncia: Como descrito, o setor de CTP solicita um total 15h e 15
minutos didrios (segunda a sexta-feira) de disponibilidade para fabricacdo de matrizes, no
periodo estudado foi possivel verificar no diario de bordo que em 80% dos dias nao houveram
trabalhos iniciados a partir das 10 horas da manhd, somente as quintas e sextas feiras
aconteceram ordens de produ¢do no periodo da manha, a grande maioria da producao iniciou-
se a partir das 13 horas o que resultou em um tempo sem demanda de 9.451 minutos. Como o
indice de eficiéncia esta relacionado com maxima capacidade de producao do recurso em um
periodo de tempo e este permaneceu muito tempo sem produzir, diminuiu muito o valor
encontrado.

Cabe salientar que 100% das matrizes foram furadas e dobradas no tempo de ciclo
padrao sem diminuicdo da velocidade ou perda de tempo, porém, nos momentos em que o

equipamento esteve em processo.

Analise da Qualidade: A dobradeira realizou em todo o més de Junho 12.585
operacdes de fura e dobra, nao ocorrendo nenhuma falha de processo com geracao de refugo
neste periodo, consequentemente elevando ao maximo o indice de qualidade do processo

(100%).

4.5.3 Célculo do IROG para as Gravadoras

Da mesma forma que na dobradeira, apds a defini¢do do tipo de recurso produtivo
criticos na fabrica (Gargalos, CCRs, etc.) ter sido identificado, torna-se necessario também o
calculo do IROG para as gravadoras de matrizes, uma vez que as duas linhas abastecem a
dobradeira e apresentam variacdes de processo e refugos.

Da mesma forma que a dobradeira, as duas linhas de gravacdo de matrizes ficam
funcionando a vazio, uma linha sempre fica na reserva da outra entrando em processo quando
solicitada. Como descrito anteriormente o Arkitex langa os arquivo todos ao mesmo tempo
para as gravadoras que por sua vez congestiona as duas linhas tornando os recursos naquele

momento em CCRs (Capacity Constraints Resources).

4.5.3.1 Calculo do IROG para Gravadora da Linha 1

A equagcdo 1 abaixo serd utilizada novamente como equacdo padrio para a

mensuragdo do célculo da eficiéncia global.
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n

thixqi

— =1
luglobul _T (1)

Para o célculo do OEE da gravadora na linha 1 € necessario os tempos de ciclo padrao
dos produtos e suas quantidades produzidas, para tanto o quadro 4 apresenta os dados para

calculo.

Quadro 4: Tempos de producdo da gravadora na linha 1

TEMPOS DE CICLO PADRAO — LINHA 1
.u . Tempo de ciclo | Quantidade Tempo de
9] Mat

SRR stz {min) Produzida (Pg¢) | Produgdo (min)

. o Uniset 0,45 5.720 2.574,00

Gravacdo/Revelagio
Goss 0,66 129 85,14
Total 5.849,00 2.659,14

Quadro 5: Tempos da gravadora na linha 1

Quadro de Tempos - Gravadora Linha 1

Tempo de Paradas | Tempo sem Demanda Tempo de Paradas nao Tempo Total
Programadas (min) {min) Programadas (min) Disponivel (min)

13610 IET0 5.104 1800 18.506,00

Tempo Total {min)

Com a defini¢do do tempo de producdo que é a multiplicagdo do tempo de ciclo pela
quantidade produzida e fazer a razdo pelo tempo total disponivel especificado no quadro 5,

pode-se chegar ao resultado do indice.

2659 ,14
=——=0,143 [bu 04,3%
K global 13506 o (1)

O valor da OEE encontrada foi de 14,3 %, sendo este também muito baixo para o
recurso, no proximo item serdo calculados os trés fatores que influenciaram no resultado deste

OEE, Disponibilidade, Performance e Qualidade.

4.5.3.2 Calculo do ITO, IPO e IPA para a Gravadora da linha 1.

e ITO (ul)- De acordo com a equagao 3 abaixo.



_ 18506 —1800

= 0,902 ou 90,2%
18506 NC)

Hq

onde:
Tempo Total correspondente ao més de Junho = 18506 minutos;

Tempo de Paradas nao Programadas dos Recursos = 1800 minutos.
e IPO (u2)- A equacgio 4 a segir relaciona estes fatores:

_ TempoTotal - Z QuedaVelocidade
TempoTotal 4)

My

onde:
Tempo Total corresponde a0 més de Junho= 18506 minutos;

Quedas de velocidade = Desconhecido

Inversdo da equacdo 2 para obter o indice procurado.

luglobal = Iul'x Iu2'x Iu3

(2)
_ uGlobal
ulxpu3
uy = —21 016 ou 6%
0,902 x 0,992

e IPA (u3)- Adotado a equagado 6 que despreza o uso da variavel tempo:

B Z Pecasboasproduzidas — Z Pecasretrabalhas / refugadas

M3

Z Pecasboasproduzidas ©)
1y =287 905 u9,2%
5808

onde:

Pecas Boas Produzidas = 5808 pecas;
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Pecas Retrabalhadas/Refugadas = 41;

Realizacdo do célculo da Eficiéncia Global através da equagdo 2, Ugiobar = (1) x (u2)

x (u3), considerando-se os seguintes valores parar ITO = 0,902, IPO = 0,16 e IPA =0,992.

Assim, OEE = 0,902 X 0,16 X 0,992 = 0,143 ou 14,3%.

4.5.3.3 Calculo do IROG para Gravadora da Linha 2

A equacdo 1 abaixo serd utilizada novamente como equacdo padrdo para a
mensuragdo do célculo da eficiéncia global.

n

thiqu'

— _i=1

luglohal - T (1)

Para o calculo do OEE da gravadora na linha 2 também s@o € necessarios os tempos de

ciclo padrao dos produtos e suas quantidades produzidas, para tanto o quadro 6 apresenta os
dados para célculo.

Quadro 6: Tempos de producdo da gravadora na linha 2

TEMPOS DE CICLO PADRAO — LINHA 2
Operacio Matriz Tempo Eie ciclo Quanrldade Temfo de.
{min) Produzida (Pg) | Produgdo (min)
. . Uniset 0,45 4.546 2.045,70
Gravacao/Revelagdo
Goss 0,66 2.190 1.445,40
Total 6.736,00 3.491,10
Quadro 7: Tempos - Gravadoras
Quadro de Tempos - Gravadora Linha 2
: Tempo de Paradas | Tempo sem Demanda |Tempa de Paradas ndo Tempo Total
Tempa Total (min) : : E : . )
Programadas [min) {min) Programadas (min) Disponivel (min)
23610 ZEM0 4392 1860 1921756
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Da mesma forma que a gravadora 1, apos definirmos o tempo de produgdo que € a
multiplicagdo do tempo de ciclo pela quantidade produzida e fazer a razio pelo tempo total

disponivel especificado no quadro 7, pode-se chegar ao resultado do indice.

3491,10

———=0,18100u 08,1%
19218

H global =

O valor da OEE encontrada foi de 18,1 %, sendo este também muito baixo, porém um
pouco melhor que a linha 1, no préximo item serdao calculados os trés fatores que

influenciaram no resultado deste OEE: Disponibilidade, Performance e Qualidade.

4.5.3.4 Calculo do ITO, IPO e IPA para a Gravadora da linha 2.

e ITO (ul)- De acordo com a equagao 3 abaixo.

_ 19218-1860

“ 19218

=0,903 ou 90,3% (3

onde:
Tempo Total correspondente ao més de Junho = 19218 minutos;

Tempo de Paradas ndo Programadas dos Recursos = 1860 minutos;

e IPO (u2)- A equacgio 4 a segir relaciona estes fatores:

_ TempoTotal - Z QuedaVelocidade

fh TempoTotal 4)

onde:
Tempo Total corresponde ao més de Junho= 19218 minutos;

Quedas de velocidade = Desconhecido

Utilizacdo invertida da equag@o 2 para obter o indice procurado.
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Hgiopar = Mg X KX Us
(2)

_ uGlobal

Y2z

ulxu3

01816

=——=0,202[0u[20,2%
0,903 x 0,995

%)

e IPA (u3)- Adotado a equagdo (6) que despreza o uso da variavel tempo:

B Z Pecasboasproduzidas — Z Pecasretrabalhas / refugadas

Hs

Pecasboasproduzidas
2 (0)
U3 = 6708-28 =99,58Lbu [99,5%
6708
onde:

Pecas Boas Produzidas = 6708 pecas;
Pecas Retrabalhadas/Refugadas = 28;

Realizacdo do célculo da Eficiéncia Global através da equacao 2, Ugiobar = (u1) x (u2)

x (u3), considerando-se os seguintes valores parar ITO = 0,903 IPO = 0,202 e IPA = 0,995.

Assim, OEE = 0,903 X 0,202 X 0,995 = 0,181 ou 18,1%.
4.5.3.5 Analise dos Resultados nas Gravadoras de Matrizes

Analise da Disponibilidade: Da mesma forma que na Dobradeira, as gravadoras estao
disponiveis a produ¢do a partir das 10 horas da manha até a 1 h e 15 min do préximo dia.
Conforme registrado no diario de bordo o Tempo Total Disponivel para a linha 1 foi de
18506,46 minutos e 1800 minutos de paradas ndo programadas. Para a linha 2, a
disponibilidade foi 19218 minutos sendo 1860 minutos de paradas ndo programadas.

Com um indice de 90,2% e 90,3 para as duas linhas, as disponibilidades ficaram na
meta World Class de 90%. Cabe salientar que ndo houveram paradas ndo programadas por

falha de manutencao ou quebra, somente pelos tempos de limpeza e abastecimento (setup).
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Analise da Eficiéncia: Com um indice de 16% na linha 1 e 20,2% na linha 2 a
eficiéncia dos recursos ficou muito abaixo do esperado que é de 95%, sendo o principal
motivo o tempo em que 0s recursos permaneceram sem demanda.

Os baixos indices dos recursos estudados demonstram que as gravadoras possuem
capacidade suficiente para atender a demanda de mercado, entretanto esta fraca demanda por
produtos impressos, faz com que o tempo total exigido para produzir fique 40 % do tempo
funcionado a vazio, evidenciando a cada vez maior necessidade de se reinventar o negdcio

para atrair novos clientes.

Analise da Qualidade: As linhas 1 e 2 tiveram um indice de qualidade 99,2 e 99,5%
respectivamente, superior a meta World Class de 99% devido a baixa produ¢ao de Refugos.

Os refugos gerados ndo foram devido a problemas nas gravadoras, € sim a diversos
problemas operacionais que aconteceram antes e depois do CTP, desde a redacdo dos jornais

até a impressao que exigiram a troca das matrizes.

Abaixo na figura 21 é demonstrado um grafico comparativo entre todos os indices
calculados, aonde se pode visualizar os fracos indices de performance (IPO) nos

equipamentos do setor estudado.

Comparativo Equipamentos CTP
120

100 100992995
90,2032

100

80

W Dobradeira
B Gravadora 1

60 Gravadora 2

40

202

20 4.3515'1

ITo IPO IPA OEE

Figura 21: Gréfico de indices - CTP

Fonte: Elaborado pelo Autor.
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4.5.4 Andlise das Causas dos Refugos

Na sequéncia serd demonstrado na figura 22 o grafico de Pareto que identifica os

fatores causadores de refugo, bem como seus indices.

w Grupo Editorial Sinos — Departamento Industrial Setor: cTP Més: Junho
‘Quant.
Tipos de Falhas % Falha - L
1 |Falhz Cperagional Pré-imp.
2 |Fzlha Cperagional Impressia 23,19 16
3 |Falha Cperacional no CTP 725 5 Gl"éﬁCO de Pareto
4 |Quebrs d= Chapa na Rotativa 1,45 1
5 |Fatha Elétrica =) 100 100 1o 100 100 100 100 100
& |Fatha Mecinica
7 |Falha Operacional no SPT
B |Regravagio na redagio 59,42 a1
2 |Fzlha na Redagio B,70 5
10 | Regravagao na OPEC
11 |Falha na CPEC
12 |Falha Desconhecida

% Falhas | % Acum

B Acurmulada

Percentual de
Falhas em ordem
decrescente

Cuantidade de Falhas [Refugos) / més

Figura 22: Pareto das causas dos refugos

Fonte: Elaborado pelo Autor.

O maior impacto relacionado a geracdo de refugos no més de junho foi devido a
Regravacdo na Redagdo com 59% ou 41 solicitagcdes de novas matrizes, estas regravacoes de
matrizes foram devido, principalmente, a troca de contetdo editorial.

O segundo maior gerador de refugos foi o Setor de Impressdao com 23% ou 16 pedidos
de novas matrizes, relacionados a diversos problemas como matriz amassada, riscada etc.

A terceira maior causa de refugos foi, Falha na Redacdo, com 6 matrizes trocadas
devido a falhas que estdo relacionadas com os processos de criacdo de matérias e etc.

O quarto foi, Falha Operacional no CTP, a ma operacao foi causadora pela troca de 5
matrizes.

O quinto e ultimo causador de refugos foi, Quebra de matriz na Rotativa, com 1 matriz

trocada devido a quebra da mesma durante funcionamento da rotativa.
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4.5.5 Anélise dos Tempos de Paradas ndo Programadas

As paradas ndo programadas ocorridas em junho se devem aos tempos de setup
utilizados para limpeza e abastecimento das gravadoras nas duas linhas, cabe salientar que as
duas linhas de gravacdo foram instaladas em 2014 e fevereiro de 2015 sendo bastante novas.

Durante o més em estudo os equipamentos ndo apresentaram paradas ndo programadas

devido a falhas mecanicas, elétricas ou outro motivo, somente por setup.

w Grupo Editorial Sinos — Departamento Industrial | Setor: CTP ‘ Més: Junho

tempo
Falhz

Tipos de Falhas % Falha

Falhz Operagional Pré-imp.

Falha Operagional Impress3o
Falha Operacional no CTP_ Grafico de Pareto
Quebrs de Chaps na Rotativa
Falha Elétrica

Falha Mecinica

Falha Operacional no SPT
Set-up Garavadora 1 45,18 1800
Eet-up Garavadora 2 50,82 1880
ESet-up Reveladora 1
Set-up Revelzdors 2
Set-up Dobradeis

100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

W B e e e e ] ] e

% Falhas

S Mcurnuada

Percentual de
Falhas em aordem
decrescente

Tempo de Falhas / més

Figura 23: Pareto dos tempos de paradas ndo programadas.

Fonte: Elaborado pelo Autor.

4.5.6 Plano de A¢dao — SW1H

A partir da andlise detalhada dos indices do IROG pode-se verificar que o Indice de
Performance Operacional para todos os recursos estudados estdo com valores muito baixos,
para isso é necessario criar um plano de acdo, conforme o quadro 8, que venha a aumentar a

eficiéncia do setor.
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Quadro 8: Plano de acdo para as principais paradas

THpEattar
permantemente a
medigho do IROG perdas nos weurses

Para wisualizagdo das Mamutengio Dezembro Setor de CTP Esplicar e quebrar os paradigmas da sstor

(Mviarcelo) sobm a importinaa damedigio do IROG

Pré-impressio, CTP e Realizar readequagio do PCP atraves de

Ymimigio dos custos . . Area comercial . Pré-mpressio, CTP e " T o
S Geragio de economia Imediato . politicas comerciais que propicism o
operacionais do CTP (Fermando), (Lucas) & Clisntes axtarnos
e amento daperfomance dosrecursos
(jokio)
Para diminuir ¢ . o |Redizar coordenagio de horarios evitando
. e . . . . . . . Redagdes NH, VS, . . . .
Media — 4° Repravagio na redacio| nomero de matrizes | Fedagio dos Jomais | Imediato a1sgravagio de matrizes apos o horarie
= DC,JG,DC, CG = -
refugadas combinado.
FihaO ond Para diminuir o Setor de Impresss Setor de fmnress] Treinar e capacitar os operadores no
Média - 5° aperion mimero de matrizes | S0 o SUPIESH0 | o giarg | 9FLOT OF MHPIESSAO manuseio e instalagio das matrizes
Impressio (Ricardo) Umszet e Gozs .
refugadas durants os set-ups nas rotativas

Para diminuir o
Media— 6 | FalhanaFedagio | nomero de matrizes | Fedacio dos Jornais | Imediato
refugadas

Redagbes WH, VE,

DC, 1G.DC, CG Treinar e capacitar os reporterss

Para diminuir o

Média _T° FahaOperaiona hmero de matrizes Pré-mpressioe CTP Tmediato Setor de CTP Treinar e :T,apacila.t os operadorss no
CTP (Lucaz) manuzete dos recursos do setor
rzfugadas
Para diminuir o . . Realizar mamitencio definitiva nos
Média - 8° Quebra de Chapa ™| rimero de matrizes Manntengio Outubro Setor d2 l.mpr,ssau cilindros das rotativas que apresentam
Rotativa (Marcelo) Uniset
refugadas desgaste
Dimini Para o aumento do Treimar & capaatar os operadoresna
Baixo - & w: Tempo de indice de performance CTP (Lucas) Imediato Setor de CTP limpeza & mstalagio das matrizes durants
=y doequipamento os set-ups mas gravadoras

Para realizacdo do plano de acdo, foram realizadas reunides envolvendo os setores de
producdo, manuten¢do, administrativo e qualidade, visando entender a fraca demanda e como
melhorar e aumentar a eficiéncia dos recursos bem como extinguir a fabrica¢do de refugos.

A fraca demanda de mercado por produtos impressos, a velocidade da evolucao digital
aliado ao fraco desempenho econdmico do pais, exigem o conhecimento da real capacidade
dos recursos do setor, sendo indispensavel o planejamento a curto, médio e longo prazo, pois
¢ através destes dados que se planeja um estudo da real capacidade disponivel no setor,
possibilitando tomadas de decisdo mais assertivas.

O CTP possui capacidade superior a demanda de mercado ndo justificando o tempo
calendério exigido (23610 minutos), sendo o turno da manha injustificado, devido a fraca
demanda versus o alto custo fixo de funcionamento a vazio, (Pessoas, equipamentos e
utilidades). Nao menos importantes sdao os tempos de setup, consumindo 3660 minutos
somente em limpeza e abastecimento dos equipamentos.

A criac@o de uma politica de valores escalonados onde a segunda-feira seria o dia mais
barato para se produzir e a sexta-feira o mais caro, organizaria o PCP e distribuiria a alta

demanda nas quintas e sextas-feiras onde necessita o funcionamento na parte da manha. Cabe
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salientar que o valor ofertado de desconto para evitar o uso no primeiro periodo serd muito

menor do que a economia gerada pelo desligamento dos recursos no mesmo periodo.
Portanto, aumentar a eficiéncia dos recursos e utiliza-los de maneira consciente deve

ser o objetivo de qualquer setor, contribuindo para a lucratividade e sobrevivéncia da

organizacao.
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5. CONCLUSAO

O principal objetivo deste trabalho que era a implantacio do Indice de Rendimento
Operacional Global -IROG no setor de produ¢do de matrizes da empresa jornalistica Grupo
Editorial Sinos, foi realizado demonstrando a sua efetiva utilizacdo como parametro de
mensuracdo e entendimento do setor, associado a implantacio do diario de bordo que
propiciou a coleta de informacdes das paradas e seus respectivos tempos, contribuindo muito
para entender qual o fator gerador do baixo indice de performance nos recursos bem como a
alta capacidade instalada e os altos indices de Disponibilidade e Qualidade.

A duas linhas de gravadoras e a dobradeira de matrizes demonstraram no més de junho
que sao equipamentos com alta confiabilidade nos seus processos, o problema percebido é a
baixa eficiéncia dos mesmos, devido ha um tempo excessivo sem demanda. Como uma das
expectativas deste trabalho era verificar através dos nimeros a fraca demanda devido a crise
que se instalou nos produtos impressos, pode-se confirmar através dos célculos
complementares, ITO, IPO e IPA para o OEE a ocorréncia deste fato.

Atualmente a empresa investe no aumento da sua capacidade instalada no setor de
impressao e pods-impressdo o que torna a correlacdo entre o medido na area de CTP e as outras
areas, inevitavel, a baixa demanda de produtos impressos que se verifica na primeira area de
processo se refletem nas proximas etapas do processo, levantando o questionamento a cerca
da necessidade do aumento desta capacidade. A aplicagdo da metodologia se mostrou
eficiente na verificagdo da capacidade instalada dos recursos, mediante os problemas
estruturais e demandas de mercado e deveria ser aplicado a futuras decisdes estratégicas da

corporacao.

5.1 RECOMENDACOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Como recomendagdes para trabalhos futuros destacam-se:

* A implantacdo definitiva dos novos diarios de bordo onde permitiria o cilculo em
tempo real dos indices de Eficiéncia Global;

* A implantacdo de um sistema de coleta automética dos dados, interligado com o
programa de calculo dos diarios de bordo aumentando a confiabilidade nos resultados.

* A adocdo do método de medigao da eficiéncia global para todos os setores produtivos

do industrial para se obter um aumento na capacidade global da éarea.
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