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Resumo

Atualmente é grande a utilizacdo de sistemas de informacdo em
empresas a fim de promover uma forte integracdo entre suas diversas
areas e a linha de producéo. Busca-se com isso melhorar indices de
produtividade e qualidade ao mesmo tempo em que se otimiza a
utilizacdo de recursos. O presente trabalho apresenta os resultados
obtidos a partir da implantacdo de um sistema MES (Manufacturing
Execution System) em uma industria do setor eletroeletrénico do
Estado de S&o Paulo. O sistema MES foi integrado ao ERP (Enterprise
Resource Planning) com o objetivo de otimizar a programacgdo das
linhas de producéo de monitores de computador, a0 mesmo tempo que
possibilita um registro fiel de todos os ajustes e corregdes feitos sobre
essas linhas, visando a melhoria da produtividade e qualidade. Todas
as informagdes registradas no MES sdo disponibilizadas a todas as
demais unidades produtivas da empresa como também se pode
consultar informacgdes sobre as linhas de producdo das demais
unidades produtivas e adotar ajustes feitos por outras unidades
produtivas em sua propria linha. Como resultado direto dessa troca de
informacdes, observou-se uma melhoria nos indices de defeitos
constatados nos monitores produzidos.

Palavras Chaves: Manufacturing Execution System, Linha de
Producéo, Qualidade
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1. INTRODUCAO

No mundo globalizado, as mudancas se processam muito rapidamente. Pouco tempo
atras, as empresas viviam um ambiente de competitividade crescente: clientes mais exigentes,
concorréncia acirrada, as margens de lucratividade e os ciclos de vida dos produtos reduzidos,
novos produtos sdo langados para conquistar fatias de mercado e novas tecnologias
desenvolvidas para aperfeicoar atividades operacionais, de apoio e estratégicas das empresas
(Muniz Jr et al, 2007). Atualmente, com as incertezas da crise mundial, grandes empresas em
diversas areas produtivas reduziram o ritmo de producdo frente & queda da demanda. E
necessario uma readequacdo rapida da cadeia produtiva, ndo somente para se adaptar aos
acontecimentos e previsdes desencontradas sobre a profundidade da crise como também para
reativar a producdo no instante em que o esperado ponto de mudanca para a retomada do
crescimento econdmico estiver proximo. Nesse meio de turbuléncias e continuas mudancgas, 0
ambiente empresarial sofre mudangas estruturais, para se adequar aos novos tempos.

Assim, faz-se necessario desenvolver uma rede de valores entre os trés principais elos
da cadeia de producdo e consumo, constituida pelos fornecedores, pela empresa e pelos seus
clientes, visando melhorias que permitam a geracdo de valor para todas as partes envolvidas
nessa cadeia produtiva. Nessa rede é fundamental a presenca da gestdo da informacdo como
ativo estratégico a ser empregado pelas empresas. Em se tratando de um ambiente de
mudancas, a informacdo deve ser obtida com rapidez, ser confidvel e disponibilizada para
todas as areas, de acordo com a necessidade, de forma facilmente acessivel e que possa ser
analisada com vista a subsidiar a tomada de decisGes estratégicas.

Os processos internos vinculados as atividades administrativas podem ser
considerados como parte da estratégia competitiva da empresa, que também esta associada a
proposta de valor, como indicado por Porter (1986). A estratégia competitiva é influenciada
por if at ores internos e e xatua mecessidad® de’inovacémmp an hi a
mudancgas, a melhoria dos processos depende do conhecimento organizacional e da
capacidade das pessoas gque constituem a empresa. O conhecimento organizacional pode ser
construido e fortalecido a partir de uma visdo ampla, objetiva e confiavel obtida a partir de
instrumentos adequados de gestdo da informacdo, integrados diretamente a toda cadeia

produtiva.
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Dentro dessa realidade, tem-se verificado um aumento do uso de sistemas
computacionais de apoio a decisdo, os quais buscam englobar multiplos e complexos aspectos
que intervém direta ou indiretamente nos processos de producdo e sao dificeis de serem
sintetizados e analisados de forma racional por gestores sem o auxilio de ferramentas de
apoio. Tais sistemas buscam disponibilizar interfaces graficas e relatérios que permitem que
se conheca de forma rapida e objetiva o estado geral da cadeia produtiva, em um determinado
instante de tempo, bem como que se escolham as melhores alternativas de planejamento da
producdo com respeito aos custos envolvidos e as restricdes inerentes ao processo. Permitem
também que sejam levantados dados visando avaliar possibilidades de ajustes na produgéo
visando otimizar o uso de recursos, ou alcancar metas pré-estabelecidas. Os sistemas mais
conhecidos e empregados sdo 0s Enterprise Resources Planning (ERP) ou Sistemas de Gestao
Empresarial.

O presente trabalho tem o objetivo de apresentar os resultados obtidos com a
implantacdo de um sistema de gestdo e acompanhamento da producdo, conhecido como
Manufacturing Execution Systems (MES) e sua contribuicdo para a geracao do conhecimento
em uma fabrica de eletroeletronicos do Estado de S&o Paulo. O MES é um sistema de
informacdes que interage diretamente com a linha de producéo, auxiliando a programacéo dos
equipamentos da linha, ao mesmo tempo em que visa fornecer dados aos gestores da producao
a fim de contribuir a tomada de decisbes em nivel estratégico e operacional, e
conseqiientemente, melhorar a qualidade e a produtividade do trabalho realizado nas linhas
produtivas. Para tant o, o MES <coleta inforr
informacdes que sdo armazenados em bases de dados, que podem ser sintetizados em diversos
relatorios (Baljet, 1999). Ao mesmo tempo, o0 MES prové a ligacdo entre o sistema de
planejamento da producédo, em alto nivel, e o sistema de controle dos equipamentos, no baixo
nivel (Chung & Jeng, 2002). O MES ¢, em geral, um subsistema interligado ao ERP utilizado
para gerenciar linhas de producdo flexiveis (Choi & Kim, 2002). Em um primeiro instante, o
MES ¢é empregado para auxiliar os gestores no acompanhamento e avaliacdo do desempenho
das linhas de producdo e fornecer informacdes para melhorias locais. As informacdes
coletadas pelo MES, juntamente com os registros de correcdes realizadas servirdo de base de
conhecimento para todas as subsidiarias da empresa, as quais terdo acesso a todas as
informac0es sobre a fabricacdo de um modelo de aparelho eletronico, desde o projeto da linha

de producdo, fornecedores externos, falhas observadas na linha de producdo e correcGes
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implantadas, falhas de componentes com sintomas constatados, registros de retrabalho e
histérico de producdo de todas as subsidiarias. Neste trabalho, 0 MES auxilia a melhoria da
qualidade dos monitores produzidos, porém ndo se utilizou modelos de qualidade internos ao
MES, como feito por Shengfa et al (2006).

O presente trabalho inicia pela descricdo do processo produtivo da empresa
pesquisada. A seguir, apresentam-se as caracteristicas principais do MES implantado na
empresa, bem como sdo descritas sucintamente as informagdes que ele coleta e como séo
apresentadas aos gestores de produgdo. Ao final, sdo discutidos encaminhamentos adotados a
partir da analise dos dados levantados pelo MES e o impacto desses encaminhamentos na

producéo.

2. PERFIL DO PROCESSO PRODUTIVO DA FABRICA DE
ELETROELETRONICOS

A Fébrica de eletroeletronicos, objeto de estudo deste trabalho, € uma empresa com
diversas unidades produtivas, instaladas em diferentes locais do mundo. O presente estudo se
concentrou em uma unidade instalada no Estado de S&o Paulo, responsavel pela fabricacédo de
diversos aparelhos eletroeletrénicos e acompanhou a utilizacdo do MES em uma linha de
produtos com grande demanda: monitores de computador.

Diversas unidades dessa empresa sdo responsaveis pela producdo de monitores de
computador, visando em primeiro lugar atender a demandas locais, havendo capacidade para
atender a demandas de outras regides. Com isso, diferentes unidades podem fabricar os
mesmos modelos de monitores, de acordo com a demanda de consumo de cada modelo dentro
da area de atendimento da unidade. As diferencas entre os modelos variam desde a estética até
a utilizacdo de tecnologias especificas. Deve-se destacar que muitos componentes eletrénicos
sdo fornecidos por empresas externas ao grupo e um mesmo fornecedor pode atender a
diferentes unidades. Existe também o caso de diferentes fornecedores fornecerem um mesmo
componente eletrénico para a empresa.

Antes de iniciar a producdo de um modelo de monitor, a empresa projeta e executa
uma linha de montagem em uma fabrica piloto. O objetivo dessa fabrica piloto é executar um
teste de prova do projeto da linha de montagem, permitindo que se facam ajustes no

planejamento, visando extrapolar os processos para uma linha de montagem efetiva. Além
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disso, € a partir dos resultados obtidos nas linhas de montagem nas fabricas piloto que se
estipulam metas de producdo a serem atingidas pelas diversas fabricas que produzirdo aquele
modelo de monitor.

Toda unidade da empresa possui uma estrutura que permite fabricar diferentes
modelos de monitores simultaneamente, em varias linhas de montagem. Com isso, é possivel
modificar uma ou mais linhas de montagem para iniciar a producdo de um novo modelo,
mantendo as demais linhas funcionando.

O gerenciamento de processo da empresa objeto deste trabalho é baseada na selecdo
dos insumos, das operagdes, dos fluxos de trabalho e dos métodos que transformam insumos
em resultados. A selecdo dos insumos tem inicio com a decisdo de quais processos Serdo
realizados internamente, quais serdo executados externamente e quais serdo adquiridos sob
forma de materiais e servigos.

Uma vez instalada, a linha de montagem inicia a produgdo e um conjunto de
informacdes é obtido acompanhando cada etapa da producédo. Essas informacdes, juntamente
com a avaliacdo da qualidade e aceitacdo do produto final podem servir de base de
conhecimento para que 0s gestores realizem ajustes na producéo, a fim de obter melhorias na
qualidade e produtividade daquela linha. Um esquema geral de como esse processo de

realimentacdo ocorre € apresentado na Figura 1.

Figura 17 Fluxo produtivo e de informacéo em torno da linha de producio
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De acordo com o esquema mostrado na Figura 1, 0s processos e operacdes envolvidos
na linha de montagem sdo monitorados, gerando informacdes sobre o desempenho da
producéo. No caso da qualidade do produto séo feitos testes de qualidade por amostragem nos
monitores fabricados, ou identificados problemas a partir da manifestagao de clientes internos
e externos por intermédio da rede de assisténcia técnica. Os problemas detectados, sejam
provocados por defeitos em componentes eletronicos, sejam por falhas nos processos, servem

de subsidio para a implementacdo de modifica¢Ges na linha produtiva.
3. Manufacturing Execution System (MES)

Esta secdo tem a finalidade de apresentar uma visdo geral sobre a atuacdo do sistema
MES na fabrica de monitores. O sistema MES tem a fungéo de coletar e tratar dados coletados
no chdo de fabrica por meio de sensores eletrdnicos ou ainda com intervengdo humana, com a
entrada de dados diretamente no sistema. Os dados coletados s&o tratados inicialmente como
informacdo sobre a producdo, sendo posteriormente analisados e transformados em
conhecimento que possibilite diminuir defeitos de produto e perdas de processos, sem
comprometer a produtividade das linhas. O MES trabalha como um sistema de chdo de
fabrica orientado para melhoria de desempenho. Os sistemas MES destinam-se a aumentar a
dindmica dos sistemas de planejamento e controle de producéao a partir de uma boa integracao
com o ERP (Westerlund, 1996). Para que seja feita a coleta de dados, o sistema MES foi

integrado ao processo produtivo, apresentado na se¢édo anterior, conforme mostra a Figura 2.

Figura 271 Sistema MES integrado ao processo produtivo
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E importante notar que o MRP esté integrado ao ERP da empresa, uma vez que 0

gerenciamento de processo € importante para 0s seguintes setores e servigos internos:

1 Contabilidade: Fornece analises de custo das propostas de melhoria de processo;

1 Financas: apuracdo dos custos de producdo reais em relacdo aos custos planejados,
valorizagdo dos estoques em processo, analises financeiras das propostas de novos
projetos e obter fundos para financiar a automacéo.

9 Recursos Humanos: organizagdo da mao-de-obra.

9 Marketing: busca melhorar seus processos para melhor desempenho, para
aumentar sua participagdo no mercado.

9 Operacoes: projeta e administra processos de producgéo a fim de maximizar o valor
do cliente e melhorar as competéncias essenciais de uma empresa.

1 Vendas: no que tange ao levantamento dos custos de producgéo, projecao de precos
e acompanhamento de pedido.

9 Qualidade: custos da ndo-qualidade, acompanhamento de manutencdes e perdas.

Essa interligacdo permite o compartilhamento de informagdes entre os equipamentos
que controlam a linha de producdo e os sistemas e setores que comandam 0 negocio
(WESTERLUND, 1996).  Entre os setores destacados, Operagdes é responsavel pelo
funcionamento do sistema MES e o responsavel pela entrada de dados da producdo no
sistema. Um MES faz uma ligacdo entre o sistema de planejamento e a fabrica em si, por
meio da coleta e gestdo das informacGes realizado no chdo de fabrica, e os realimenta para o
sistema de planejamento. A importancia do MES desdobra-se em dois aspectos: acompanha a
producdo, permitindo que os gestores disparem acdes corretivas em caso de ndo coincidéncia
entre o realizado e o planejado e libera ordens de producéo.

O sistema MES do presente estudo, cuja tela principal é apresentada na Figura 3
possibilita um gerenciamento abrangente da producdo, conforme 0s recursos citados a seguir:

7 Alocacdo de Recursos - Gerenciamento de recursos como maquinas,

equipamentos, matéria-prima e documentagdo necessaria para realizar as operacdes;

1 Agendamento de Operacles - Permite, atraves da definicdo de prioridades,

atributos e caracteristicas, que seja feito o calculo do tempo necessario para

determinada operacao permitindo visualizar sobreposi¢cdes ou melhorias;
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9 Gerenciamento de unidades de producdo - Gerencia o fluxo nas unidades de
producéo por meio do controle de trabalhos, ordens, agrupamentos, lotes, entre
outros;

9 Controle de documentagdo - Gerencia a documentacdo necessaria em uma
unidade de producédo, como instrugdes, desenhos, procedimentos operacionais, entre
outros;

9 Aquisicdo e armazenagem de dados - Interface que permite a visualizagcdo dos
dados referentes a producdo, que podem ser coletados manualmente ou
automaticamente nas unidades de produgéo;

1 Gerenciamento de méao de obra - Fornece a situagdo dos trabalhadores, assim
como as atividades que cada trabalhador pode executar;

9 Gerenciamento da qualidade - Fornece uma analise em tempo real de medicdes
coletadas para garantir qualidade na producao e identificar problemas;

9 Gerenciamento de processos - Monitora a producdo e pode corrigir
automaticamente um problema ou auxiliar o operador na decisdo de corre¢éo. Esta
funcdo estd disponivel somente as maquinas e equipamentos que estejam sendo
monitorados;

1 Gerenciamento de Manutencdo - Determina manutengOes preventivas, assim
como guarda histérico de manutencBes corretivas e preventivas para posterior
analise e auxilio no diagnostico de problemas;

1 Gerenciamento de produto e genealogia - Permite visualizar a localizagdo de um
produto, assim como quem esta trabalhando nele, materiais utilizados, lote, nimero
de série e situagdo da producdo, armazenando estes dados;

1 Anélise de desempenho - Fornece relatérios atualizados da producdo, comparados

aos resultados obtidos anteriormente e ao desempenho esperado.

Todas essas funcionalidades de gerenciamento de processo foram implantadas e estdo
em funcionamento em todas as subsidiarias da empresa estudada.

As informagdes coletadas pelo MES sdo armazenadas em uma base de dados e
disponibilizadas para qualquer gestor ligado a producdo em qualquer uma das subsidiarias da
empresa. O sistema implantado possibilita a atualizacdo de informacdes a medida que o

processo produtivo estd em execucdo e permite tracar perfis da evolugcdo desses processos de




N

AN\ Y CONGRESSO NACIONAL DE V CONGRESSO NACIONAL DE EXCELENCIA EM GESTAO
\\y RXCELENGIA BW CESTAR) Gestdo do Conhecimento para a Sustentabilidade
k Niter6i, RJ, Brasil, 2, 3 e 4 de julho de 2009

forma a permitir avaliar se os planos de acdo elaborados necessitam de ajustes e quais seriam
0s ajustes necessarios. Além disso, o sistema de monitoramento pode fornecer diversos
relatérios tais como status do processo, histérico de defeitos, capacidade de produtividade,

comparativo de plano e realizado.

Figura 31 Tela principal do sistema MES da fabrica de eletroeletrénicos.
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Assim, os dados obtidos e refinados constituem um conjunto de conhecimentos que
podem contribuir nas decis@es tanto no nivel estratégico como no nivel operacional.

A gestdo de producdo sem a orientacdo de informag6es obtidas no processo pode ter
como consequiéncias uma série de problemas como a incapacidade de avaliar corretamente o
andamento do processo produtivo. Isto pode ocasionar diretrizes de estratégias e operacionais
erradas.

Um fato que se observou durante a implantacdo do MES, foi a inexisténcia de troca de
informacdes técnicas sobre processos de producdo e produtos fabricados entre as subsidirias.
Antes da implantacdo do MES, todas as informagdes obtidas durante a operacdo da linha de
producéo, os ajustes realizados e melhorias obtidas a partir desses ajustes, bem como toda

acdo desenvolvida para evitar a producdo de monitores defeituosos era registrada em
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relatorios internos. Com isso, ocorria com frequéncia a producdo do mesmo modelo em outra
unidade da empresa iniciar a producdo sem nenhuma informacdo sobre as melhorias
implantadas e consequentemente havia diferencas claras na produtividade das unidades.
Assim, um mesmo produto poderia apontar os mesmos defeitos ou produtividade diferenciada
nas linhas de producéo em duas ou mais subsidiarias.

A ndo integracdo das informacdes e decisGes geradas a partir do MES instalado nas
subsidiarias ndo permitia que um ajuste ou solucdo identificada por uma unidade fosse
disponibilizada e conhecida pelas demais unidades. Essa ineficiéncia na troca de informagéo
ocasionava retrabalho, ndo confiabilidade e perda de capacidade de processo por motivos
semelhantes em diferentes unidades produtivas, uma vez que todas as unidades configuravam
suas linhas de producdo conforme o projeto desenvolvido a partir das fabricas piloto.

Para que a integragdo ocorresse foi necessaria a implantagdo de um sistema automatico
de monitoramento de processo, o qual facilitou a coleta de dados e um mecanismo que passou
a disponibilizar os dados do MES para as diferentes subsidiarias. E interessante que n&o
somente 0s dados de desempenho da producdo foram disponibilizados como também

informag0es sobre medidas corretivas e os resultados obtidos com a execugéo de tais medidas.

4. GERACAO DO CONHECIMENTO A PARTIR DA COLETA DE
DADOS DO SISTEMA MES EM UMA EMPRESA
ELETROELETRONICA

Com o intuito de disseminar o conhecimento com objetivo de sanar defeitos de
produto, ganho de produtividade, melhoria de qualidade, maior rapidez nos setup's entre
outras melhorias de processo é necessario transformar dados em informacdo e registra-los
como conhecimento. Esse novo objetivo da empresa esta sendo desenvolvido por engenheiros
de produto/processo de todas as subsidiarias da empresa em todo o mundo. Esse processo
consiste inicialmente em registrar qualquer novo procedimento adotado na fabricacdo de
qualquer produto por meio do MES, e fazer com que qualquer outra subsidiaria do grupo
tenha acesso a esse tipo de conhecimento podendo ou nédo aplica-lo a sua realidade.

O sistema MES ja se encontra instalado e em funcionamento na subsidiaria do Estado
de S&@o Paulo desde o segundo semestre do ano de 2003, coletando dados da producéo e

disponibilizando diversos relatérios para analise pelos gestores da produgdo. O sistema esta

10
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sendo interligado com outros sistemas a nivel mundial visando gerar uma rede de informacdes
que permitird que todas as subsidiarias tenham acesso aos dados e relatorios de producéo das
demais subsidiarias. O processo de geragdo de conhecimento com o uso do MES ¢
apresentado na Figura 4.

Figura 41 Fluxo de informagdes no MES
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A seguir sdo demonstradas as etapas do processo de explicitar as informagdes
pesqui sadas n oA figordS@epmesertaa teld @ bnr sistema ahamado de Line
Status, o qual permite o gerenciamento das linhas de producdo, em relacdo a parada de linha,
demonstrando a quantidade de defeitos detectados.

O sistema permite que sejam registradas as acdes corretivas sobre os defeitos de
produto ainda em producéo. As informagdes geradas nesse processo permitem a criacdo de
relatorio sobre todo o status da producdo diaria. Posteriormente esses dados serdo inseridos
em outro sistema chamado de BPMS (Business Process Management System) de nivel

mundial e disponibilizados a todas as subdisiérias.

11
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Figura 57 Relatorio de acompanhamento das linhas de producao
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Current Current Total Total NG | NG Rate RTY UPH 0QC NG Gty

Line | | put Model OutputModel | InGQty |Outtity | Qg | o ) | jput |output | cR | ma | M1 | co

Status

L1 W1752T-PFT.AWZN

W1752T-PFT.AWZN

2578 0.4 NORMAL

L2 L177WsS-BFS.AWZE L177WS-BF S.AWZE X X STOP(IN)

L3 |T730SHQ.AWNLMYT730SHQ.AWNLMSY

2097 15 NORMAL

TOTAL 7498 8233 61 ] 100 254 312 ] 0 o ]
L1 LINE
Plan Prod Rate = Rep. Repr. =
MODEL | SUFFIX Wio aty Qty %) NG Name NG Qty| Rate(%) aty Wait
1752 T -PF JAWZNAP S| 83TADO35 1351 2479 1835 1 |Power LED com Defeito 6 54.5 1 5
1553S-BF (AWZZEPS 83TADO04 99 99 100 2 |Power SIW Nao Opera 3 27.3 3 [}
1553S5-SFQ AITABSL 82TADO20 19 o 0 3 |lmagem Instavel 1 8.1 1 [}
155635 -SFUAWZZEPS 83TADOOS 74 o [} 4 |0OSD Nao Funciona 1 9.1 1 0
L1753S-SFRAWNFQPY 83TAE113 128 o 0. -
TOTAL 2282 2678 113 TOTAL 11 100 6 &

A figura 6 apresenta uma instrucdo de trabalho - Work Instruction (W.l.), Nesse
campo do MES os setores de engenharia de produto e processo elaboram instrucbes de
trabalho para cada produto que sera produzido no site da empresa.

Estes documentos podem ser alterados sempre que necessario, pois a instrucdo todo
momento é adequada as mudangas técnicas e de layout da linha de producéo.

Com isso, é possivel que qualquer operador tenha acesso a instrucdo de trabalho para
qualquer produto. Essas instrugdes também sdo compartilhadas no sistema mundial (BPMS),
assim qualquer outra unidade produtiva da empresa podera ter acesso a essas informacoes,
consequentemente decidindo aplicar os ajustes na linha de producéo, de acordo com a sua

realidade.

Figura 61 Instrucéo de Trabalho

@ LG Electronics SP Lta. | INSERCAOC MANUAL 06 -CONTROLE
MODELS | WA762T-PFT |suFixe [ acc [ref e[| PMIo17eo

Espocificacao: Cesoicso =
Q [ s aina aor
SWV7 -ITR12804A5 1C1P 12VDC & |
0.05A HORIZONTAL 160GF TP - = |
fi=g |
|
2 [re Fiema v e | g [Bea [ rieme = v |
& Sw7 GEO0RO001533 | 01| = [wews] o T (]
g & )|
- =4 |
prere 7=y =T pe R 8, S 2
P e e o e e o ] ol e I £ ‘
= o froobac] er | pwet | P oo | smecs | ——— | om | £ = 1
TG @G2%) P INSTa152 B R P R
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Na figura 7 é demonstrado o ranking dos defeitos ocasionados durante a producédo de
um determinado produto ou de um determinado componente para qualquer periodo. Os
defeitos sdo relatados por técnicos na linha de producdo em 12 andlise, onde sdo separados
defeitos de processo ou de produto. Posteriormente os defeitos que apresentarem maior
quantidade sdo analisados pelos engenheiros de processo e de produto e emitidos relatorios
sobre as analises e as solucdes tomadas.

Estes relatdrios sdo considerados uns dos mais importantes na organizacdo, pois 0s
defeitos relatados podem evitar sempre que outro site da empresa ocorra 0S mMesmos
problemas. Assim esta troca de informacdo técnica coopera para melhor produtividade e

qualidade dos produtos. A troca de informacéo é feita também pelo sistema BPMS.

Figura 71 Acompanhamento de defeitos

E2 PCB Assembly Line Quality Control - [Repain Data Query by Def. Yendor]
= P

Repr.Quality - Def.Name Vend

[ouery | Parets || Save As ‘

Query by Prod./Defect [
Date: Line: vensdor: _Madet:|W17527T e
[171zoos =] ~[1a3 zoos =] [0 -] [tarLy ~| Sunx: | Qurper:|| 77662 D.Detail Print ci
DOt 35 .Dota rin oso
Result Data

D Rata
(PP
E Polaridade imertics U502 ShAT [ [ 77
z Sem Imagem us01 smT
cs12 MANUAL INSERT
usoz MATERIAL
usoz MATERIAL
RG0S MANUAL INSERT
E] Curto de Solda J703 ASSY
J706 ASSY
a Deslocado us03 smT
Pz smT
s sMT
5 Pouca Solda R310 SmT
R617 smMT

& 3 14,3%

& 64 14,3%

5 64 14,3%

R&19 sMT
] Mao Liga c601 MANUAL INSERT
ceos MANUAL INSERT
us01 MATERIAL
usoz smMT
Mal inserido RE05 MANUAL INSERT
OSD Nao Funciona a70a MANUAL INSERT

a 52 11.a%

aNfasaalannjasulpulaasan

N

1 13 2,9% -

Na figura 8 é apresentado o sistema BPMS. O BPMS consiste num sistema que é
possivel adicionar todos os relatérios que sdo elaborados a partir das informagdes que o MES
de cada subdisiaria. Esses relatorios sdo colocados de acordo com o modelo de monitor.

Durante toda a fivi d a &do clatadop todosck wuaisguer tipos de analises
focadossempre em processos e produt osgalinhAde A vi dac
producdo varia muito, mas em media é de 4 meses.

Apesar da producdo de certo modelo de monitor ser relativamente curta, muitos dos
processos e acdes tomadas podem servir de auxilio para a producdo de novos monitores uma
vez que 0s modelos possuem processos e componentes iguais a outros modelos fora de

producéo.
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Depois que certo modelo de monitor atingiu mais de 4 meses de producao estando ou

ndo mais produzido, todo histérico de defeitos, melhorias e de projetos relatados no BPMS

séo relacionados num outro sistema chamado PMS (Project Management System)conforme a

figura 9. O PMS € um banco de dados, onde é possivel pesquisar todos os relatorios em

ordem cronolégica de um certo modelo.

Figura 107 PMS - Project Management System
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Todos os relatorios citados nesta secdo sdo disponibilizados a todas as subsidiarias.

5. RESULTADOS
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Nesta secdo € apresentado como o MES permite ser um sistema de gerenciamento de
producdo no qual possa visar a disseminacao do conhecimento tacito por todos os sites desta
empresa de eletroeletronico, tendo como objetivo melhores resultados de producdo como
reducdes de custos, redugdes de defeitos, qualidade, otimizagéo de processo, inovagdes.

Na figura 11 demonstra o ranking e a quantidade dos tipos de defeitos que ocorreram
no processo de manufatura no periodo de Junho até Agosto de 2008 nos diferentes tipos de

monitores LCD s(monitor de cristal liquido) e de CDT s(tubos de raios catddicos).

Figura 117 Defeitos de processo e/ou produto de monitores

Defeitos de Processo e/ou Produto em PPM

8000 - @ Mal inserido
7000 )
B Solda fria
6000
5000 Y O Reajuste
4000 3690 O Sem componente

3000 B Polaridade invertida

2000

1100 900 800 @ Sem solda

0 B Outros

PPM

Logo ap6s a implementacdo do sistema BPMS e PMS, os sites da empresa em todo
mundo foram colocando seus histéricos desde Janeiro de 2008 em relacdo a melhora de
produtividade por modelo, relatérios de andlises de falhas de processo, produto e campo
(field), reformulacdes de instrucdes de trabalho, melhoria continua, organizacdo de
BOMs(Bill of material), novos métodos para introducdo de novos modelos, relatrios de
perspectiva de mercado, relatdrios de testes, projetos seis sigma etc.

Estes relatorios sdo gerados a partir da analise e do gerenciamento dos dados que MES
oferece a producdo, assim cada site analisa o seu principal problema, pesquisa, implementa,
faz analises e geram relatdrios, no qual consegue explicitar o conhecimento adquirido no
fichdo de fabricadb e ¢ qarato linfertAmbio de informacdes entre os sites da empresa. A
figura 12 mostra a reducdo de mais de 33% analisando todos os monitores em linha, apds a
determinacéo da geréncia central que as subsidiarias utilizassem as corre¢@es informadas pelo

MES, levando-se em consideracdo o periodo entre Outubro e Dezembro de 2008. O item
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AOutroso n«o foi c 0 n s | ppiestoalafedos de novog pgotiutosuoll
defeitos particulares, ou seja, 0 conhecimento para a solugdo deste problema serd conhecido
de acordo com as analises, ja os outros defeitos foram reduzidos por motivo de trocas de
informac@es. E importante notar que esses dados foram levantados pelo MES.

Figura 12 i Defeitos de processo e/ou produto de monitores

Defeitos de Processo e/ou Produto em PPM
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2000 W Polaridade invertida
1140
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PPM

6. CONCLUSOES

Conclui-se que o modelo de gestdo da producédo proposto, baseado na integracdo de
um sistema de gerenciamento de producéo (MES) com conceito de Gestdo do Conhecimento,
apresenta um modelo que como o conhecimento tacito que se encontra no operario de
producdo pode se transformar em conhecimento explicito e contribuir para melhores
performances ndo s6 do site em que se trabalha, mas contribuir para uma rede global.

O procedimento de transformar dados e conhecimentos tacitos em conhecimento
explicito ainda estdo em elaboragdo, mas alguns dados de processos e de produtos ja sdo
incluidos sistematicamente no sistema mundial. Um dos primeiros resultados significativos
foi a reducdo de defeitos em 33% em media na producdo de cada modelo de monitor a partir
do compartilhamento de informacdes a partir do MES, melhoria na qualidade dos produtos e
inovacdo de design e tecnologico.
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O modelo de conversdo de conhecimentos espera viabilizar a troca de informacao,
principalmente técnica, com objetivo de que as solu¢Bes que serviram para solucionar ou
melhorar a producdo no passado ndo fique somente registrado em uma das unidades
produtivas, mas sim, disseminar o conhecimento adquirido perante a uma dificuldade e
também servir de treinamento para novos funcionarios.

Adgquirindo este modelo como método de trabalho acredita que haverd maior

crescimento tecnoldgico, produtivo, profissional e geracdo de conhecimento.
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