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RESUmMO

A metodologia abrangente de analise do fluxo de processo que se pretende
apresentar em IDEF,, pretende contribuir para uma sequénciacdo Idgica e
eficiente do estudo do fluxo do processo, podendo ser aplicada a qualquer tipo de
sistema de produgdo. O presente trabalho contempla a sua aplicagdo parcial ao
estudo dum sistema de produgdo real do tipo multi-produto com procura

constante.

INTRODUGAO

Face ao mercado global, as empresas tém necessidade de melhorar
continuamente o seu desempenho (produtividade, qualidade, custo, prazos de
entrega), na produc¢éo dos seus produtos ao longo dos seus ciclos de vida. Exige-
se assim, que se fagcam esforgos no sentido de introduzir melhorias nos seus
planos de processo, quer ao nivel das operagdes, quer ao nivel do fluxo do
processo (gama operatodria), necessitando consequentemente duma correcta

identificacdo dos efectivos problemas dos processos de fabrico.

OBJECTIVOS DA ANALISE DO FLUXO DE PROCESSO

0 processo de fabrico decompde-se em dois estagios basicos:
1°- Gama operatéria € a sequéncia de actividades (operagées, controlos,
transportes e esperas), que compdem O processo,
2°- Folhas operatérias € a especificagdo detalhada dos elementos de
operagao (transformacéo elementar, velocidade, avancgo, fixadores e
ferramentas), que constituem uma determinada operagéo;
A analise do fluxo do processo incide sobre o primeiro estagio do processo, isto é,
na gama operatéria, logo o0s seus objectivos passam pela resolugdo dos
problemas que afectam no seu conjunto as actividades que a compbem. Temos

assim como objectivos:
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= Diminuigdo de tempos de execugédo das diferentes actividades;

* Redugédo do numero de actividades;

*» Combinagéo de actividades - varias operagbes, controlo com operagdo ou
transporte;

»  Reducgédo de percursos;

* |mplementacdo de novos recursos - maquinas, transportadores, armazéns
intermédios, homens;

* |mplementacdo de novas sequéncias operatérias ou novas implantagbes.

MODELO PROPOSTO

O modelo proposto assenta em quatro passos fundamentais:

1° selecgao dos produtos a analisar,

2° Identificagdo dos principais problemas - registo, sintese e analise de

informag&o do fluxo de processo;

3° proposta de plano de melhorias,

4° quantificagdo das melhorias.
Recorrendo & representacado “IDEF0"" (técnica SADT, (Shah, R. (1977); Irvine, C.
M. Brackett, J. W. (1977)), a figura 1 mostra-nos a especificagdo genérica do

sistema de analise do fluxo do processo.

= Controlo/restrigées

l

ANALISE DO

= Sistema de produgio — FLuxo bo
PROCESSO

=  Plano de melhorias
a implementar

= Ferramentas de analise
e optimizagao

Figura 1 - Especificagdo genérica do sistema de analise do fluxo do processo.

Seguindo a metodologia da decomposi¢ao hierarquica do IDEF0, vamos criar mais um

- nivel e especificar mais em pormenor o sistema de selec¢éo tal como mostra a figura 2.

' “IDEF” é um acrénimo para ICAM (“Integrated Computer - Aided Manufacturing”) DEFinition methodology.
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APLICACAO DO MODELO PROPOSTO

A aplicacdo de parte do modelo anteriormente proposto, foi efectuada na empresa
Quintas & Quintas, Condutores Eléctricos, SA, que produz fio de aluminio e cabos
condutores multifilares de aluminio nus e isolados, no ambito dum trabalho do

Cese em Gestao da Produgéo.

1° Selecg¢ao dos produtos a analisar

Foram identificados 17 artigos, correspondendo a 19% do total, pertencentes a

classe A, tendo considerado 75% do valor acumulado das vendas.

F4% B0 vaas assnmpady 7R
SETsRdy e R dos W

HOw e

Valor acumulado em %
F

B A R A

Quantidade de artigos em %

Figura 3 - Diagrama ABC do valor dos produtos fabricados.

2° Identificacdo dos principais problemas - registo, sintese e analise de
informagéo do fluxo de processo;

Dos 17 artigos da classe A, foram identificados 3 grupos com a mesma gama
operatoria: o grupo de cabos de aluminio-agco; grupo de cabos de aluminio
compactado; e o grupo de cabos de liga de aluminio. Identificaram-se os ramos
criticos do processo e construiram-se diagramas de processo para cada um dos
grupos de cabos, utilizando valores médios de tempos e distancias, conforme
mostra a figura 4.

Efectuada a analise dos diagramas de processo para os diferentes grupos de

cabos verificou-se;

Grupo cabos de aluminio-ago (processo convergente)
- O tempo (obtido para a produgéo de lotes econdmicos), despendido no ramo

critico & 40% superior em relagao ao-outro ramo;
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Figura 4 - Diagramas de processo dos trés grupos de produtos definidos.

- O tempo e as distancias de transporte no ramo critico ndo é significativo na
contribuicdo do tempo total desse ramo (1.168min), contrariamente ao tempo

das duas operacdes, rebobinagem e cableamento1.

Grupo cabos de aluminio-compactado (processo linear)

- Apesar do tempo despendido no transporte do aluminio ndo ser demasiado, o
mesmo n&o acontece com o seu percurso de 600m e da necessidade de
utilizacdo permanente de um homen;

- A operagéo de trefilagem na trefiladora 030 nZo esta aparentemente
balanceada com o cableamento na maquina 101, mas se juntarmos a
ocupagao da maquina 030 na trefilagem dos cabos aluminio-aco, verificamos

que podera estar balanceada em fungéo dos planos de producéo.

Grupo de cabos de liga de aluminio (processo linear)
- A semelhanca do grupo anterior, a distancia total percorrida pelo transporte &

bastante elevada, 1150m, obrigando a utlizaggo de um homen

permanentemente.
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- Quanto & operagdo do cableamento na maquina 004, ndo se encontra

balanceada com as restantes operagdes.

De um modo geral, a andlise efectuada permite concluir que existem problemas

de implantacgéo, eficiéncia de transporte e de balanceamento entre as operagées.

3° Formulagéo do Plano

Atendendo as restrices fisicas, as quais inviabilizam restruturagdes de
implantagéo, e & capacidade dos meios de produgéo, o plano de melhorias que se
propde passa por:

- Reabilitagdo ou substituicio da maquina 005 (operacéo de rebobinagem), uma
vez tratar-se de uma maquina quase artesanal;

- Aumonto da  capacidade produtiva da maquina 004 (operacéao de
cableamento), verificando-se que se encontra a trabalhar bastante abaixo da
carga maxima: _

- Por forma a libertar os recursos humanos das actividades de transporte,
conseguir alguma diminuicdo do tempo de transporte e uma melhor gestao da
logistica de ditribuicdo das bobines, sugere-se a aquisicdo de AGVs

("Automatically Guided Vehicle"), ou de monocarris.

CONCLUSAO

A analise do fluxo do processo & um tema actual das nossas empresas gue nem
sempre € conduzido com os beneficios desejados. Pensamos que o modelo
proposto de analise do fluxo de processo, e apesar de ndo estar caracterizado em
fun¢éo do tipo de sistema de produgéo, podera servir como uma ferramenta base
na orientacdo mais eficiente duma analise real sobre qualquer tipo de sistema de

producéo.
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