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of data collectors

Resumo

Para oferecer aos consumidores produtos de qualidade a pregos acessiveis,
as empresas buscam reduzir os seus custos de produgdo. A filosofia do
Sistema Toyota de Produc¢do defende a minimiza¢io dos gastos, por
meio da eliminacao de perdas e desperdicios. Tal redu¢io ocorre com a
implementacdo de acdes de melhoria no sistema de produc¢io; mas, para
implementar a¢gdes de melhoria, a geréncia precisa de dados confidveis do
sistema produtivo para identificar qual local necessita de melhorias. O
levantamento de informacdes do sistema produtivo, tradicionalmente ocorre
por meio do preenchimento de formuldrios de papel; porém, esse método
pode gerar resultados imprecisos e acumulo de papéis, o que é considerado
um prejuizo. Diante da necessidade de informacdes confidveis e no menor
tempo possivel, neste artigo objetiva-se apresentar os coletores de dados e
demonstrar como esses equipamentos podem auxiliar no levantamento de
perdas e desperdicios dos sistemas produtivos.

Palavras-chave: Coletores de dados. Desperdicios. Perdas. Produtividade.

Abstract

To offer consumers quality products at affordable prices, companies strive
to reduce their production costs. The Toyota Production System philosophy
advocates minimizing costs through the elimination of losses and waste. This
reduction occurs with the implementation of actions to improve production
system; but to implement actions for improvement the management needs
reliable information on the particular production system in order to identify
which site needs improvement. The collection of information on production
system is traditionally done by filling out printed forms; however, this method
can produce inaccurate results and the accumulation of papers, which is
considered a loss. Faced with the need for obtaining reliable information and
in the shortest time possible, this article aims to present the data collectors
and demonstrate how these devices can assist in monitoring losses and waste
of productive systems.

Key words: Data collectors. Losses. Productivity. Waste.



1 Introducao

Até o inicio do século XVII, grande parte da
populagao europeia habitava o campo e produzia
0 que consumia, esse tipo de produgado ficou co-
nhecido como “artesanal”. A produgio artesanal
era realizada por artesdos que possuiam o contro-
le de todas as etapas da fabricacdo, isto é, desde a
obtencdo da matéria-prima até a comercializacdo
do produto final (CIPOLLA, 1993). Apés a revo-
lugdo industrial, ocorrida no século XVIII, a ma-
ior parte dos artesaos passou a trabalhar em fabri-
cas como operdarios assalariados. A funcdo desses
novos “operarios” era operar maquinas, por isso,
esse regime ficou conhecido como maquinofatura
(MARTINS et al., 2004).

No século XIX, houve uma grande evolugao
tecnologica, econdmica e social, consequentemen-
te, ocorrendo passagem do capitalismo comer-
cial para o industrial (SOUZA, CAULLIRAUX,
2002). Com a expansdo da industria em todo
mundo, surgiu a necessidade de melhorias nos pro-
cessos de fabricag¢do para reduzir custos e aumen-
tar a produtividade, momento em que aparece o
taylorismo. A filosofia desenvolvida por Frederick
Winslow Taylor defende que para executar um
trabalho, primeiramente é preciso um estudo, ou
seja, desenvolver uma metodologia propria com
objetivo de obter o maximo rendimento na tarefa
(CAMPOS et al., 2005).

Quase que em paralelo ao taylorismo surgiu
outra concepgao: o fordismo. Criado por Henry
Ford, essa filosofia revolucionou a industria au-
tomobilistica, ao introduzir a primeira linha de
montagem automatizada, que em conjunto com
outras técnicas avancadas para a época, torna-
ram o custo do automével acessivel a maior parte
da populagio (CAMPOS et al., 2005). Em 1970,
com a crise do petrdleo, seguida de uma recessiao
econdmica, as montadoras passaram a adotar gra-

dativamente o Sistema Toyota de Produ¢do (STP)
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que busca aumentar a eficiéncia da produgio, por
meio da eliminacdo de perdas e desperdicios. O
STP se tornou uma referéncia a ser seguida, desde
entdo, as empresas buscam assegurar a eficiéncia
dos seus sistemas de producdo para repassar a
economia obtida no processo de fabricacdo para
o custo do produto final, garantindo sua sobre-
vivéncia em um mercado altamente competitivo
(OHNO, 1997).

Observando a importancia da reducao de
perdas e desperdicios para a industria, neste arti-
go objetivou-se apresentar os coletores de dados e
demonstrar como tais equipamentos podem auxi-
liar na identifica¢do, quantifica¢do e redugao das

perdas segundo a filosofia do STP.

2 Referencial tedrico

2.1 O Sistema Toyota de Producdo

Apo6s a Segunda Guerra Mundial, a industria
japonesa passou por uma grande crise econdmica.
A baixa produtividade e a escassez de recursos im-
pediam as montadoras de adotar o método de pro-
ducdo em massa (OHNO, 1997). Nesse periodo,
surgiu o STP (Sistema Toyota de Produg¢io), cria-
do por Toyoda Sakichi, Toyoda Kiichiro e Taiichi
Ohno, cuja filosofia foi concebida na fabrica de
automoveis da Toyota com o objetivo de aumentar
a eficiéncia da produgido por meio da eliminacdo
de perdas e desperdicios (ANTUNES et al., 2008).

Em outras palavras, o STP defende o “prin-
cipio do nio custo”, isto é, a tradicional equa-
¢do “Custo + Lucro = Pre¢o” deve ser substituida
por “Preco - Custo = Lucro” (OHNO, 1997). No
principio, o preco dos produtos era baseado nos
custos de fabricacdo, ou seja, era somada uma
margem de lucro pré-determinada, o que permitia
aos fornecedores repassar para os clientes os pre-
juizos obtidos durante a producdo (ANTUNES
et al., 2008).
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Com o constante aumento da concorréncia
e o novo perfil do consumidor (mais exigente), o
preco dos produtos passou a ser determinado pelo
mercado, o que tornou a redugdo dos custos de
produgdo a tnica forma de manter ou aumentar o
lucro (OHNO, 1997). Para minimizar custos é ne-
cessario eliminar as perdas do sistema produtivo.

No STP, a eliminag¢do de perdas é o resul-
tado de quatro etapas: analise detalhada do pro-
cesso; identificacao do local critico; tomada de
decisdo e implementa¢ao do ato de otimizagao
(ANTUNES et al., 2008). Nesse sistema, consi-
dera como perda as atividades desnecessarias, ou
seja, aquelas que geram custos e ndo acrescentam
valor ao produto (OHNO, 1997). As perdas e
desperdicios podem ser divididas em sete grupos
(SHINGO, 1996), a saber:

1. perda por superprodugdo: devem ser foco de
melhorias nos sistemas produtivos porque
podem auxiliar na ocultagdo de outras per-
das. Esse tipo de perda pode ser classificado
em dois subtipos: (i) quantitativa — em que é
produzida uma quantidade além da requeri-
da e (ii) por antecipac¢do — na qual a produ¢ao
é realizada antes do tempo necessario;

2. perda por transporte: as atividades de trans-
porte de produtos pelo “chio de fabrica”
interferem no tempo total de fabricagao de
um item e, além disso, ndo agregam valor ao
produto, podendo ser encaradas como uma
perda. Esse tipo de problema pode ser mini-
mizado ou eliminado por meio de melhorias
no layout;

3. perda no processamento em si: s30 0s proces-
samentos “nao necessarios” para que O pro-
duto adquira suas caracteristicas bésicas. E
preciso eliminar do processo todas as etapas
dispensaveis (que nido agregam valor) durante

a obtencdo dos produtos;
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4. perda por fabricagio de produtos defeituo-
sos: € o resultado da fabricacao de um produ-
to com caracteristicas fora das especificagoes
preestabelecidas. Esse tipo de perda gera re-
trabalho e/ou refugo;

5. perda por estoque: aquela associada ao ar-
mazenamento de matérias-primas. Manter
grandes estoques resulta em prejuizos finan-
ceiros e perda de mercado, por isso, o STP
busca minimizar os estoques gradativamente;

6. perda por espera: refere-se aos periodos de
tempo “ociosos”, ou seja, aqueles em que ne-
nhuma operagao do processo estd sendo exe-
cutada, embora os custos de utilizacdo dos
recursos produtivos estejam sendo contabi-
lizados. Sao exemplos de perdas por espera:
os tempos destinados a preparagdo de ma-
quinas; quebra de mdquina; falta de matéria-
prima; paradas para inspeg¢ao;

7. perda por movimenta¢io: durante a produ-
¢do, os operadores podem executar movi-
mentos desnecessirios, e o acimulo de tais
movimentos diminui a produtividade consi-
deravelmente. Para minimizar esse tipo de
perda, sdo realizados estudos ergonomicos
e de tempos e métodos, para uma posterior

implementacdo de melhorias.

2.2 Coleta de dados

A informacao é essencial para o controle de
um sistema produtivo, e para aumentar a qualida-
de das informagoes é fundamental que os dados
sejam coletados diretamente no local de trabalho.
A aquisi¢io de dados, também conhecida como
apontamento ou coleta de dados, inicialmente foi
realizada de forma manual, isto é, por operadores e
demais trabalhadores capacitados. Os funciondrios
registravam as informagdes do processo em pla-
nilhas ou documentos equivalentes (REBELATO,
LIDAK, 2006). A Figura 1 mostra um exemplo de

planilha utilizado no apontamento de horas.
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RELATORIO DE APONTAMENTO
MAGQUINA:
Codige Ordem de
Dis Operador Hors inicial |Hora final _ limprodutividede  |produgio  |Fase |OBSERVACOES
CODIGOS DE IMPRODUTIVIDADE

201 - AGUARDANDO DISPOSITIVO. DOC . E DECISOES

110 - PREPARACAQ DE MAQUINA PARA PECA

902 - AGUARDANDO PONTE ROLANTE

111 - MANOBRA DE PECA

904 - MAQUINA EM MANUTENCAD

112 - PREP. DE FERRAMENTA E TROCA DE INSERTOS

905 - TREINAMENTO, CURSOS, APRENDIZAGEM

113 - CONTROLE D IMEN SIONAL PELO OPERADOR

906 - PALESTRAS, REUNIOES, SAIDAS AUTORIZADAS

114 - CONTROLE DIMEN SIONAL PELO CQ

907 - FALTA DE ENERGIA ELETRICA, AR, AGUA IND.

115 - OTIMIZACAD DE PROGRAMACN

908 - LIMPEZA E ARRUMACAD

116 - ENSAIOS NAD DESTRUTIVOS (LF/US)

931 - PROBLEMAS COM DISPOSITIVOS E FERRAMENTAS

117 - RECUPERACOES [SOLDA + MONTAGEM)

935- PROBLEMAS COM...... oo

118 - AGUARDANDC SOLDADOR E MONTADOR

Figura 1: Planilha para apontamento de horas
Fonte: Fonseca (2006).

Apoés serem preenchidos, os documentos com
informacdes do processo sao enviados a geréncia
para a andlise e criagdo de relatérios (REBELATO,
LIDAK, 2006). Esse método de aquisi¢ao de in-
formagoes nem sempre atende as necessidades es-
peradas, observando tal fato, foram desenvolvidos
equipamentos para automatizar a coleta de infor-
macoes, chamados de coletores de dados.

Os coletores de dados sio equipamentos
eletronicos e informatizados. Sua funcido é au-
xiliar na gestio do sistema produtivo, coletando
informacdes precisas sobre os meios de producio
(MARTINS, 2006).

Existem véarios modelos de coletores de da-
dos; portanto, cada equipamento possui caracte-
risticas e funcoes distintas. De uma forma geral,
esses aparelhos dados sdo como minicomputado-
res, caracterizados principalmente por serem ro-

bustos, portateis e dotados de uma interface IHM

(interface homem-maquina) para facilitar a intera-
¢do entre o aparelho e os usudrios.

Antes de apresentar os tipos de coletores de
dados, é importante mostrar os métodos utilizados
na aquisicao de informagdes. Segundo Margola e
Andrade (20085, p. 3) “[...] o apontamento da pro-
dugio é classificado em dois grupos, apontamento
manual ou apontamento automadtico”, descritos

da seguinte maneira:

® apontamento manual: esse tipo de coleta é
realizado manual, ou seja, os funciondrios
da empresa, inspecionam um determinado
grupo de informacdes durante periodos va-
riados do expediente, essas informagdes sdo
preenchidas em formularios ou outros docu-
mentos equivalentes, em seguida, sdo enca-
minhadas para analise da geréncia ou pessoal
responsavel. Para substituir o preenchimento

.z

de formularios de papel, muitas empresas ja
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utilizam equipamentos informatizados, tais
como Personal Digital Assistants (PDA); co-
letores de dados eletronicos; microcomputa-
dores conectados a rede (terminais posicio-
nados no chao de fabrica) e dispositivos com
microcontroladores embarcados;

® apontamento automdtico: esse método de
levantamento de informagdes, também é co-
nhecido como coleta por sensoriamento ou
coleta automadtica. Seu funcionamento con-
siste na instalagio de sensores no local da
operagio (SUBRAMANIAM et al., 2009).
Esses sensores podem enviar sinais elétri-
cos para diversos dispositivos de controle,
por exemplo, como os coletores de dados;
Controlador 16gico programavel (CLP) e ou-
tros conectados as redes de computador. O
apontamento automatico possibilita a aqui-
si¢ao de informacdes e 0 monitoramento do
ambiente de trabalho, proporcionando a ge-
réncia uma base de dados unica e atualizada

em tempo real.

2.2.1 Principais tipos de coletores de

dados

Para auxiliar na coleta de informagdes de
forma automatizada, foram desenvolvidos os co-
letores de dados eletrénicos. Esses aparelhos sdo
informatizados; portateis; robustos e altamente
duraveis. A entrada de informagdes no equipa-
mento pode ocorrer por diversas vias, tais como
por teclado; por leitura dos cddigos de barra; por
caboj; por Bluetooth e/ou por cartdes de memoria.
Os coletores possuem uma interface THM muito
intuitiva que visa diminuir custos com treinamen-
to. Devido a sua versatilidade, as informacoes
coletadas pelo equipamento podem ser facilmen-
te copiadas para microcomputadores ou demais
aparelhos informatizados (MOTOROLA, 2009).

A seguir, sdo descritos alguns tipos de coletores de
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dados, os quais foram escolhidos para destacar,
de forma diddtica, sua possibilidade de aplicacio.

O coletor de dados modelo “A”, foi projetado
para aplicagoes de processamento em lotes. Esse
equipamento é muito utilizado nos setores indus-
trial; comercial; logistico e de distribuicdo. Nesse
coletor, a entrada de dados ocorre via teclado ou
leitura de c6digos de barra. Seu design combina
robustez e praticidade (MOTOROLA, 2009). A

Figura 2 mostra o coletor de dados modelo “A”.

Figura 2: Coletor de dados modelo “"A”
Fonte: Motorola (2009).

O coletor de dados modelo “B” é utilizado
na coleta de dados automatica. Esse equipamento
foi projetado para ambientes industriais agressi-
vos, sendo, portanto, resistente a impactos, altas
temperaturas, poeira, vibragbes e demais condi-
¢oes adversas. Esse coletor constituido por: um
hardware de aco galvanizado; mostrador Liquid
Crystal Display (LCD) e um teclado com mem-
brana de policarbonato. O aparelho pode receber
até quatro tipos de dados diferentes de forma au-
tomadtica e simultanea, por exemplo: informagdes
de parada e velocidade de mdaquina; contagem
de pecas (DIRECTA AUTOMACAO, 2008c). A
Figura 3 apresenta o coletor de dados modelo “B”.

O coletor de dados modelo “C” pode ser ins-
talado em maquinas industriais; instrumentos de
medicdo; estoques e demais dispositivos do meio

produtivo. Nele, as informag¢des sdo coletadas por



meio de sensores ou via digitacdo. Os dados sido
enviados a computadores pela rede, e todas as in- magoes que podem

formagoes sio armazenadas num unico banco de
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O Quadro 1 apresenta alguns exemplos de infor-

ser coletadas.

dados que apenas a geréncia tem acesso (DIRECTA

Informac¢des que podem ser coletadas

Tempo de fila

AUTOMACAOQ, 2008c). A Figura 4 demonstra o

Tempo de mdaquina parada

esquema de funcionamento da coleta automatica. Tempo de espera

Tempo de movimentagdo

Tempo de sef-up

Nudmero de pecas defeituosas

Capacidade
utilizada

Quantidades de pecas produzidas
por turno

Tempo de processa-
mento

Quantidade de pecas produzidas
por ordem de produc¢cdo

Figura 3: Coletor de dados modelo "B”
Fonte: Directa Automagao (2008b).

2.3 Tipos de informacoes
coletadas
A fabricacdo de um produto normalmente
¢ executada em diversas etapas e/ou operagoes,
por isso, a quantidade de informacdo que pode
ser coletada é considerada grande. Os tipos de
dados variam de acordo com o que é produzido
(MARDEGAN, MARTINS, OLIVEIRA, 2003).

Quadro 1: Exemplos de dados que podem ser
coletados
Fonte: Adaptado de Mardegan, Martins e Oliveira (2003).

Diante da grande variedade de informagoes,
muitas empresas fornecedoras de coletores de da-
dos buscam desenvolver solugdes personalizadas,
ou seja, de acordo com as necessidades do cliente

(DIRECTA AUTOMACAO, 2008c).

3 Metodologia

A metodologia utilizada neste artigo é classi-

ficada como uma pesquisa qualitativa de natureza

2 -0
coletores de
dados podem
sar acoplados
a Insvrunsenves
de medicio.

3-Os Dados

coletados na
S = : exibidos =am
v v
. s i 4 - Registro de

.. b e Inte AR

6 - 0Os dados e - por meio de

coletados sha =" t‘f:,_!.;-_;:-‘- ol : leitores de

enviados aum o Ca N aiet
banco de dados. _. .- — s

Figura 4: Funcionamento da coleta automatica
Fonte: Adaptado de Directa Automagio (2008a).
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exploratéria. Segundo Gil (2002), “Estas pesqui-
sas tém como objetivo proporcionar maior fami-
liaridade com o problema, com vistas a torna-lo
mais explicito ou a construir hipoteses |...]”.

A revisao bibliogrifica deste trabalho foi fei-
ta por meio de pesquisas em publicacdes periddi-
cas; livros e em websites de empresas especializa-
das em coletores de dados.

Na sequéncia, foi feita uma classifica¢ao dos
tipos de coletores de dados e seus principais recur-
sos e quais os tipos de perdas e desperdicios que
existem em chio de fibrica que podem ser elimi-
nadas ou reduzidas com a utiliza¢do de coletores
de dados.

Dessa forma, relacionaram-se os problemas
de perdas e desperdicios industriais e as possiveis
solu¢oes que podem ser obtidas com a utilizagao
de coletores de dados, sendo apresentados no pro-

X1mo item.

4 Aplicacdao dos coletores
de dados e elimina¢do de
perdas e desperdicios

A primeira perda do STP tratada neste ar-
tigo foi a “perda por superprodugdo”. Ela é cau-
sada pela produgdo em excesso, ou seja, além da
quantidade requerida (ANTUNES et al., 2008). A

Figura 5 demonstra o resultado da superproducio.

Figura 5: Resultado da superproducdo
Fonte: Cunha (2010).
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A superprodugdo faz com que empresas au-
mentem o volume de seus estoques, isso é conside-
rado um problema, pois, o produto corre o risco
de ndo ser comercializado, consequentemente, o
dinheiro investido na fabricagdo podera ser perdi-
do (OHNO, 1997).

Essa perda pode ser identificada, quantificada
e evitada com o monitoramento dos meios produti-
vos. Um ou mais coletores semelhantes ao modelo
“B” seriam instalados na estagdo de trabalho para
registrar informagdes importantes do processo, por
exemplo: quantidades de pecas fabricadas; nome
do operador; hordrio em que as operagdes ocorre-
ram. Assim, a geréncia ou pessoal responsavel teria
acesso as informagdes do processo no menor tempo
possivel, o que permitiria cancelar a execuc¢ao da
producao e/ou adotar atitudes cabiveis a situacao.

A segunda perda do STP referida foi “per-
da por transporte”. Segundo Shingo (1996), “[...]
as atividades de transporte ndo agregam valor
ao produto, portanto devem ser minimizadas ou
eliminadas”. Um coletor de dados semelhante ao
modelo “B” poderia ser utilizado para quantificar
0 tempo gasto com transportes internos, ou seja,
o coletor seria “embarcado” em uma empilhadei-
ra ou em outros veiculos de transporte, assim, o
operador poderia registrar o tempo gasto nas mo-

vimentag¢Oes internas. A Figura 6 apresenta um co-

letor de dados embarcado em uma empilhadeira.

Figura 6: Coletor de dados embarcado em uma
empilhadeira

Fonte: Lanpoint (2010).



Em posse das informagdes que dizem res-
peito aos tempos de transporte, a geréncia pode
quantificar os gastos dessa operacao, assim, sera
possivel realizar estudos de melhoria no layout,
com o objetivo de reduzir ou até eliminar as “dis-
tancias” entre os postos de trabalho.

A terceira perda do STP mencionada foi a
“perda no processamento em si”, que ocorre com a
execucao de atividades consideradas desnecessarias,
durante o processo de produgio (OHNO, 1997).

Os modelos de coletores de dados “A” e “B”,
ou outros similares, podem atuar fornecendo in-
formacoes da operagdo ou processo, para uma
posterior avaliacio de desempenho. E necessario
que o coletor seja instalado na mdquina ou proces-
so para coletar dados da operacio, por exemplo:
o tempo da operagao; numero de pessoas envol-
vidas; nimero de itens retrabalhados; nimero de
itens refugados. Esses dados sdo extremamente
uteis para a tomada de decisio, ou seja, o setor de
engenharia terd informacdes confidveis para ana-
lise e embasamento para verificar a viabilidade
econdmica do processo ou operagio.

A quarta perda do STP apresentada foi a “per-
da por fabricagido de produtos defeituosos” que é o
resultado da confec¢ido de itens nao conformes, isto
é, fora das especificacoes pré-estabelecidas (Shingo,
1996). Nesse caso, é recomendada a utiliza¢do de
um coletor de dados similar ao modelo “A”. O co-
letor auxilia na quantificacao e rastreabilidade dos
itens defeituosos, sendo possivel rastrear informa-
¢oes, tais como quem produziu; quando produziu;
quantas nao conformidades foram produzidas.
Dependendo do equipamento utilizado, existe a
possibilidade de enviar as informagdes coletadas a
computadores da geréncia ligados a rede, assim, os
dados podem ser trabalhados com ferramentas es-
tatisticas ou outros softwares.

A “perda por estoque” representa a quinta
perda do STP. Ela é muito prejudicial as empresas,

pois, os estoques deixam o capital da companhia
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“empatado”. Outro problema é que as elas perdem
espaco fisico e, consequentemente, tém que dedi-
car boa parte do expediente para manter o local
organizado (ANTUNES et al., 2008).

Com rela¢do as perdas por estoque, os co-
letores de dados podem auxiliar quantificando
os estoques; facilitando a rastreabilidade dos lo-
tes; agilizando a movimentagio interna e contri-
buindo para a organizagio do local. A Figura 7
demonstra um coletor de dados utilizado para o
controle de estoques, cuja coleta é executada por

meio de leitura de c6digos de barra.

COUITOR O

DSOS PORTATL

Figura 7: Coletor de dados aplicado no controle
de estoques

Fonte: Emeasoft (2009).

A sexta perda do STP mostrada foi a “per-
da por espera” que se origina no intervalo de
tempo em que nenhuma operagdo é executada,
isto é, o periodo de tempo “ocioso”, no qual a
matéria-prima aguarda até ser confeccionada
(OHNO, 1997). Nesse caso, os coletores de da-
dos podem ser utilizados para levantar tempos
de setup de maquina; tempos de parada para
manuten¢do e outros. Desse modo, a geréncia
podera quantificar os periodos de tempo em que
as maquinas ndo estdo produzindo, e propor
atos de melhoria.

Os coletores utilizados para aquisi¢ao de
dados sobre a “perda por espera”, normalmente
sao instalados préoximos ao comando numérico
(CN) da mdaquina. Seu funcionamento consiste

na captura dos sinais de tensdo emitidos pela
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maquina, outra possibilidade é a instalacdo de
sensores em locais estratégicos. Em ambos os
casos, as informacoes sao enviadas ao coletor
que armazena todos os dados, para que as infor-
macoes sejam analisadas pela geréncia. A Figura
8 mostra um coletor de dados conectado a uma
maquina comando numérico computadorizado

(CNC).

Figura 8: Coletor de dados conectado a uma
mdquina CNC

Fonte: Numericon (2006).

A sétima e ultima perda do STP referida
foi a “perda por movimentacio” que ocorre
quando os operadores executam movimentos
desnecessarios nas suas atividades produtivas
(SHINGO, 1996).

Nesse caso, os coletores de dados podem le-
vantar os tempos das operagdes, sendo possivel
identificar quais sao as mais “demoradas” para que
a geréncia implemente atos de melhoria no proces-
s0, com o objetivo de reduzir os movimentos des-
necessarios. Apos essas medidas de melhoramento,
¢ interessante uma comparagao entre os tempos de
antes e depois da otimizac¢do, o que permitira veri-
ficar a eficacia da melhoria implementada.

Apds demonstrar como os coletores de dados
podem auxiliar na identificacdo, quantificagdo e
reducao das perdas e desperdicios. O Quadro 2
apresenta um resumo em que cada uma das sete
perdas é relacionada com a forma de utiliza¢ao do

coletor de dados.
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Perda Forma como o coletor é utilizado
O coletor de dados é instalado na
Perda por mdquina, ou estacdo de trabalho, para
superprodu- registrar informagdes que possibilitem
cdo alertar a geréncia sobre a possibilidade
de uma producgdo desnecessaria.
O coletor de dados &€ embarcado em
empilhadeiras e/ou demais veiculos
Perda por o
para contfabilizar o tempo gasto com
transporte : _ S
tfransporte (movimentagdo de materiais) e
para auxiliar na rastreabilidade.
O coletor de dados é instalado na
mdquina ou estacdo de trabalho, desse
Perda por p P .
: ~ modo, é possivel quantificar e rastrear
fabricacdo

itens defeituosos, fornecendo informa-
¢oes confidveis para a geracdo de
indicadores e implementacdo de acdes
de ofimizacdo.

de produtos
defeituosos

O coletor de dados é instalado na maqui-
na ou estagdo de trabalho, assim, ocorre

Perda no & aquisicdo de informagdes importantes
processa- | para a avaliagcdo de desempenho do pro-
mento em si | cesso, por exemplo: tempo da operacdo;
ndmero de pessoas envolvidas; ndmero
de itens retrabalhados.
O coletor de dados & muito Gtil no
controle de estoque, pois auxilia na
Perda por sua quantificagcdo e facilita a rastre-
abilidade dos produtos em estoque.
estoque N : ~
esse ftipo de perda, normalmente sdo
utilizados coletores com leitores de
coédigos de barra.
O coletor de dados é instalado na
p maquina ou estagdo de trabalho. Dessa
erda por . . h i
maneira, é possivel levantar e quantificar
espera P
0s tfempos de sefup de maquina e outras
paradas que geram perdas (custos).
Os coletores de dados sdo instalados
em mdquinas ou nas estacdes de
Perda por trabalho com o objetivo de mensurar
movimenta- os fempos de processo, o que permite
cdo identificar as operac¢des problemdaticas

e/ou verificar eficdcia das acdes de
melhoria implementadas.

Quadro 2: Quadro resumo - Perda x Forma
como o coletor é utilizado

Fonte: Os autores.

5 Conclusoes

Com base no material apresentado neste
artigo, pode-se concluir que o mercado se en-
contra cada vez mais competitivo, por isso, as
empresas estdo buscando oferecer produtos de
qualidade a precos acessiveis. Para alcangar essa

meta, as organiza¢des passaram a adotar a filo-



sofia do Sistema Toyota de Produgdo (STP) que
defende a reducido dos custos de producio, por
meio da eliminagdo das perdas e desperdicios.
O STP apresenta sete tipos de perdas que devem
ser evitadas e/ou eliminadas. Para identifici-las,
segundo a filosofia do STP, é necessario obser-
var e analisar o sistema produtivo para uma
posterior otimizagdo. Antes de realizar a anali-
se, primeiro € preciso fazer um levantamento de
informagoes do sistema produtivo, com o intui-
to de verificar quais os pontos mais problemati-
cos da empresa. O levantamento de informacdes
de um sistema produtivo ocorre de duas formas:
manual ou automitica. E comum as empresa
coletarem dados do seu sistema produtivo de
forma manual, isto é, utilizando formularios de
papel; porém, esse método de coleta estd sujeito
a imprecisdo. Outro problema é o acumulo de
um grande volume de papéis, considerado um
desperdicio financeiro e ambiental.

Com os crescentes avancos tecnologicos e a
necessidade de informacodes do sistema produtivo,
surgem os coletores de dados. Esses equipamentos
computadorizados tém a fungdo de coletar infor-
magoes dos processos e/ou operagoes, fornecendo
a geréncia, dados que representam a situacio real
dos recursos produtivos, o que facilita na tomada
de decisao.

Neste estudo, apresentaram-se os principais
tipos de coletores de dados, e demonstrou-se como
a utilizacdo de tais coletores pode auxiliar na re-
ducdo das perdas e desperdicios. Esse objetivo foi
concretizado abordando cada uma das sete per-
das para indicar de forma clara como os coletores
podem identificar, quantificar e reduzir as perdas
dos sistemas produtivos.

Como sugestao de trabalho futuro, propoe-
se a elabora¢iao de um estudo de caso a fim de
verificar a viabilidade econémica da implanta-
¢do dos coletores de dados em empresas de pe-

queno porte.
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