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ABSTRACT


Globalization is imposing new rules for competition among companies – forcing them to update themselves so they don’t break down or be swallowed by bigger industries – so that they can be prepared to compete in the market.


One great step to be taken in order to be prepared to produce efficiently and to have na economically viable process in the detection, analysis and elimination of bad quality expenditure, avoiding defects and expenses that are not necessary.


This research was developed in 1997, at Clear Blocks Industry, located in Santa Catarina State, and it had as main objective the determination of bad quality expenditure in wood industry. The collected data included numbers from planermills and edgers, causes and lasting period of machinery shut down. Data collection consisted in three repetitions for the width measure in the planermill and also three repetitions for the edger, considering an one-hour interval between repetitions. The number of pieces going through the machine was counted and 20 samples were collected to be measured.


After analyzing the results, it was verified that the pieces entering the productive process had exaggerated dimensions ( over the normal size ) causing an initial 5,30% waste of wood. Besides, there is the inherent loss to the process that cannot be completely eliminated but can be reduced, having then a better production. As we’ve seen, the volume of wood waste reaches the surprising mark of 65,66%.

1.GERÊNCIA DE PRODUÇÃO

1.1 Planejamento e Controle da Produção
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1 INTRODUÇÃO


Já se foi o tempo em que os dirigentes de uma empresa administravam-na conforme a sua vontade ou filosofia próprias. Hoje a realidade é outra. Muitas empresas estão tendo de se adaptar às novas regras do mundo globalizado; até mesmo as ditas familiares, onde um pequeno grupo de pessoas atua conforme o que a tradição familiar ordena. 

As regras da competitividade estão fazendo com que empresas mal preparadas, sem uma boa estrutura organizacional, fechem ou quebrem, vendo-se obrigadas a passar o comando a grupos mais fortes e melhor preparados para competir. 


Desta forma, para que uma empresa continue competindo no mercado, deve submeter-se a constantes aperfeiçoamentos, tanto de pessoal técnico-administrativo, quanto da filosofia de funcionamento empregada pela empresa e da renovação de equipamentos. Isto envolve a contínua melhoria de seus processos produtivos, levando a uma crescente expansão da qualidade na produção e no produto final.


Para ser competitiva, uma empresa precisa obter os seguintes benefícios:

- Custos de fabricação mais baixos;

- Margens de lucro mais altas;

- Maiores porções de mercado.

Através de um bom sistema de qualidade, com processos previamente estudados e qualificados e ainda pessoal treinado e motivado produzir-se-á um bom produto final, com qualidade. 

As empresas estão convencidas da necessidade da qualidade nos diversos setores produtivos, mas ainda acreditam que a qualidade custa caro e dificulta o processo produtivo. O que não é verdade, pois com a melhoria da qualidade, a produção vendável aumenta, havendo ainda uma redução dos custos gerados pelos desperdícios. 

Tanto para a empresa como para o consumidor final, a má qualidade é que é uma fonte geradora de custos: os custos da má qualidade, pois a qualidade não custa nada; ao contrário, ela permite economizar o capital da empresa (BONDUELLE,1997).

A qualidade depende das necessidades e conveniências do consumidor e do desempenho e estratégias da empresa. A má qualidade é causada em grande parte por falta ou ineficácia do sistema de gerenciamento utilizado no processo de produção.


2 JUSTIFICATIVA

A determinação e análise das perdas de produção, fonte geradora de custos, não são normalmente lembradas pelos sistemas de gerenciamento, ocorrendo muitas vezes o completo insucesso dos esforços e investimentos realizados em um programa de melhoria. 
BARRETO e SOARES (1996) afirmam que o desempenho e a evolução da qualidade podem ser medidos através de seus custos. E a principal vantagem na avaliação dos custos da má qualidade é que ela pode explicar o nível de eficácia de uma empresa. A detecção destes custos tem como objetivo de curto prazo aumentar a rentabilidade da empresa, respeitando o seu orçamento. A longo prazo, seu objetivo é a melhoria da competitividade da empresa, visando a sua sobrevivência e sua expansão (BONDUELLE,1997).

Em relação à indústria madeireira, a qualidade e a falta de qualidade (má qualidade) estão difundidas entre os mais diferentes setores, tanto na transformação primária como na manufatura da madeira. Em relação aos custos a má qualidade é cara, se comparada a outros custos do processo produtivo. 

Considerando-se ainda que o custo de matéria-prima e que perdas de madeira representam baixo aproveitamento do recurso, o processo deve ser planejado e executado cuidadosamente. Se o processo for realizado com qualidade, será economicamente viável, pois haverá redução dos custos da má qualidade, minimizando os defeitos conseqüentes do processo, gastos desnecessários com pessoal, maquinário e matéria-prima e tantos outros custos de má qualidade, que podem chegar a tornar o processo inviável economicamente.

 Portanto, as perdas de produção devem ser quantificadas e qualificadas para demonstrar o quanto se gasta no processo produtivo e, também, o quanto se perde em vendas, por produzir e maneira errada. Estas perdas podem ainda servir como base para a tomada de decisão a nível da direção da empresa (TORRES JUNIOR, 1993) e também, como uma arma contra a resistência apresentada por determinadas empresas contra a implantação de um sistema de qualidade (BONDUELLE, 1997).



Também demonstram a exposição do nível de ineficiência vigente. Grandes recursos podem ser poupados através do correto gerenciamento da qualidade na empresa, afetando positivamente os indicadores de desempenho da empresa. O setor florestal encaixa-se nesta realidade, estando fortemente defasado de indústrias de bens de capital e de consumo.


3 OBJETIVO

Este trabalho tem como objetivo geral a determinação da produção e das quebras em uma Indústria de Clear Blocks, localizada no município de Três Barras, Santa Catarina. Como objetivos específicos pretendeu-se:

-Caracterizar a produção de Clear Blocks;

-Quantificar a perda ocasionada na produção de Clear Blocks;

-Localizar as causas das perdas;

-Sugerir como reduzir as causas das perdas no processo de produção de Clear Blocks.

4. MATERIAIS E MÉTODOS

4.1 Descrição do Processo de Produção de Clear Blocks


Clear Blocks são peças de madeira de várias dimensões, livres de qualquer tipo de defeito como nós, manchas e rachaduras. A matéria-prima utilizada para sua produção é geralmente proveniente de reflorestamentos de Pinus taeda e Pinus elliottii. 

O processo de confecção das peças inicia-se com a passagem das toras pela serraria, onde são retiradas tábuas livres de casca com sobremedidas em largura e espessura, necessárias devido às propriedades da madeira em contrair após a secagem e ao próprio processo. As peças de madeira serrada seguem para a secagem em estufas, e em seguida passam por um pré-destopo, onde são cortadas em vários comprimentos para diminuir a tortuosidade e melhorar a trabalhabilidade das peças, com posterior encaminhamento para a indústria. 


Ao chegarem à indústria, as pilhas contendo as peças são depositadas próximo às plainas, sendo passadas nas plainas à medida que o processo se desenvolve. 


Nas plainas, as peças passam uma a uma, sendo uniformizadas em relação à largura e espessura, retirando-se a sobremedida. Nesta parte do processo, os funcionários são encarregados também de controlar a produção através de fichas e descartar as peças que realmente não podem ser utilizadas.


A parte seguinte do processo é a passagem das peças pelas destopadeiras, onde são destopadas em vários comprimentos, produzindo peças livres de defeitos. As peças que serão aproveitadas são colocadas na mesa de classificação, onde são divididas conforme a bitola e tipos de produto, Clear Blocks do tipo A e B, Zauber (Clear Blocks de qualidade inferior) e um tipo especial de Clear Blocks que é denominado Cut Stock.


Após a classificação, as peças são levadas para a montagem das caixas conforme a bitola. Quando completadas as caixas, estas são embaladas e colocadas na área de armazenamento, onde ficam até a chegada dos caminhões.


4.2 Coleta de Dados


Nos meses de agosto e setembro de 1997 foram coletados dados em uma empresa do ramo para determinação dos volumes perdidos em função da má qualidade. Estes dados englobaram dados de produção em plaina e destopadeira, dados de paradas realizadas pelas máquinas e outros, visando a melhora da produção. 

Com base nas informações fornecidas pela empresa, como dimensões em que as peças devem estar na entrada, durante e no produto final, fixou-se uma metodologia de trabalho, sendo esta repetida nos dois meses de coleta do total de repetições, obtendo-se valores médios, os quais foram utilizados neste trabalho.

Primeiramente, tomou-se 3 repetições por bitola na entrada da plaina, cada qual com 1 hora de duração, onde contou-se o número de peças que entram na máquina retirando-se 20 amostras para serem medidas. Desta forma, obteve-se dados das dimensões médias e o volume médio por peça. Estes foram multiplicados pelo número de peças durante uma hora, obtendo-se o volume total de entrada na plaina no decorrer de uma hora de trabalho, o qual foi extrapolado posteriormente para volume diário, semanal, mensal e anual. Além das dimensões, anotou-se também o tempo parado com seus respectivos motivos. O volume de saída foi determinado multiplicando-se o número de peças pelo comprimento médio obtido na entrada das plainas e pela largura e espessura fixas, passadas anteriormente pela gerência de produção para a realização do trabalho.


Na saída das destopadeiras utilizou-se o mesmo processo das plainas, com 3 repetições por bitola, retirando-se 20 amostras para serem medidas, já que na entrada das destopadeiras são os mesmos números que saíram das plainas.   

5. RESULTADOS E DISCUSSÕES


Segundo dados da Tabela 1, pode-se observar que a sobremedida utilizada acaba equivalendo, em termos de metros cúbicos perdidos, a um número bastante considerável. Durante uma hora de trabalho da plaina, o volume de entrada corresponde a 8,03 m3 de madeira, no qual está incluído a má qualidade relacionada à sobremedida. Caso este fator seja otimizado, pode-se ter um ganho de 5,30% de madeira por hora na produção, o que acarreta um ganho considerável de 899,52 m3/ano de madeira, conforme Tabela 2.

Bitola
N(de peças entrada
Compr

(m)
Largura

(m)
Largura a mais

(m)
Espess.

(m)
Espessa mais

(m)
Volume com sobrem. a mais(m3)
Volume com 

Sobrem. ideal(m3)

70-67
1081
1,4456
0,0769
0,0069
0,0483
0,0013
5,8043
5,1413

100-92
1052
1,4394
0,1003
0,0003
0,0481
0,0011
7,3054
7,1170

125-118
949
1,4470
0,1287
0,0037
0,0483
0,0013
8,5361
8,0676

145-137
889
1,3562
0,1487
0,0037
0,0478
0,0008
8,5697
8,2166

150-143
814
1,4749
0,1542
0,0042
0,0480
0,0010
8,8861
8,4640

Média
957
1,4326
0,1218
0,0038
0,0481
0,0011
8,0295
7,6036


Tabela 1: Controle de produção na entrada da plaina, com sobremedida real e ideal.

Bitola
m3 perdidos por hora
% perdida
m3  perdidos por dia (8 horas)
m3 perdidos por mês (22 dias)
m3 perdidos em 1 ano (doze meses)

70-67
0,6630
11,4227
5,3040
116,6887
1400,2645

100-92
0,1884
2,5792
1,5073
33,1616
397,9388

125-118
0,4686
5,4890
3,7484
82,4649
989,5789

145-137
0,3531
4,1202
2,8247
62,1439
745,7263

150-143
0,4221
4,7503
3,3770
74,2931
891,5173

Média
0,4259
5,3043
3,4073
74,9600
899,5194


Tabela 2: Volume perdido na sobremedida exagerada


Em relação às perdas inerentes ao processo de funcionamento da plaina discriminados na Tabela 3, perde-se 21,84% de madeira por hora devido à retirada das sobremedidas necessárias ao processo, podendo-se diminuir essas perdas através de experimentos para determinação das sobremedidas ideais no processamento da madeira na fabricação de Clear Blocks. Além disso, existem as horas-máquina e horas-homem excedentes para este retrabalho. 

As paradas da plaina durante o processo, relacionadas à madeira presa na máquina, carregamento dos carros com madeira pela empilhadeira e a falta de matéria-prima devido à ausência da empilhadeira no setor para reabastecimento das pilhas, podem e devem ser otimizadas através de um planejamento adequado do trabalho. A manutenção regular do maquinário pode reduzir o tempo de paradas do processo, reduzindo os custos da má qualidade. 

 Bitola
Madeira entrada na plaina

(m3/ hora)
Madeira saída da plaina

 (m3/ hora)
Volume perdido

(m3/hora)
Volume perdido

(m3/dia)
Volume perdido

(m3/mês)
Volume perdido

(m3/ano)
Volume perdido

(%)

70-67
5,1413
4,1880
0,9533
7,6261
167,7741
2013,2892
18,5414

100-92
7,1170
5,5724
1,5446
12,3566
271,84421
3262,1305
21,7026

125-118
8,0676
6,4815
1,5861
12,6885
279,1479
3349,7748
19,6598

145-137
8,2166
6,6070
1,6096
12,8767
283,2870
3399,4439
19,5895

150-143
8,4640
6,8673
1,5967
12,7737
281,02072
3372,2486
18,8647

Média
7,6036
5,9432
1,6604
13,2828
292,22266
3506,6719
21,8366

Tabela 3: Volume processado na plaina incluindo perdas inerentes ao processo

A destopadeira avaliada neste trabalho tem capacidade de processamento de 450 peças de madeira por hora, de dimensões citadas na Tabela 4. Para que toda a madeira processada neste mesmo tempo em uma plaina possa ser destopada, são necessárias 3 destopadeiras trabalhando em conjunto, incluindo nestes valores os tempos de parada devido principalmente à limpeza e regulagem da máquina e reabastecimento de madeira.

Bitola
N(de peças entrada/h
Compr.

(m)
Largura

(m)
Espess.

(m)
Volume total entrada(m3/h)

70-67
450
1,4456
0,0670
0,0400
1,7434

100-92
450
1,4394
0,0920
0,0400
2,3836

125-118
450
1,4470
0,1180
0,0400
3,0734

150-143
450
1,4749
0,1430
0,0400
3,7964

Média
450
1,4517
0,1050
0,0400
2,7438

Tabela 4: Movimento na entrada da destopadeira 

Bitola
N(de peças saída/h
Compr.

(m)
Largura

(m)
Espess.

(m)
Volume total saída(m3/h)

70-67
1287
0,3257
0,0670
0,0400
1,1234

100-92
1111
0,2943
0,0920
0,0400
1,2032

125-118
919
0,2930
0,1180
0,0400
1,2709

150-143
725
0,2868
0,1430
0,0400
1,1894

Média
1010,5
0,3000
0,1050
0,0400
1,2730

Tabela 5: Movimento na saída da destopadeira

Comparando-se os dados das Tabelas 4 e 5, tem-se a diferença entre volume de entrada e saída da destopadeira, obtendo-se uma perda inerente ao processo de 1,57m3/hora de madeira, ou 53,54% de perda, conforme Tabela 6. 

Bitola
Volume Perdido

Quebra 

(m3/h )
Volume 

Perdido

Quebra

(m3/ dia)
Volume 

Perdido

Quebra

(m3/mês )
Volume Perdido

Quebra (m3/ano )
Volume Perdido

Quebra 

(%)

70-67
0,6200
4,9600
109,1204
1309,4446
35,5629

100-92
1,1804
9,4433
207,7516
2493,0190
49,5211

125-118
1,8025
14,4199
317,2378
3806,8541
58,6475

150-143
2,6070
20,8563
458,8378
5506,0537
68,6713

Média
1,4707
11,7659
258,8507
3106,2081
53,6032

Tabela 6: Volume perdido na destopadeira inerente ao processo


A Tabela 7 é um resumo da análise realizada em todo o processo de produção de Clear Blocks. Constatando-se uma quebra elevada de 65,66%, tem-se apenas um aproveitamento de 34,34% da madeira utilizada no processo, o que leva-se a repensar se o processo é viável e quais os pontos-chave que devem ser otimizados para uma melhor produção e menor desperdício, tornando a indústria deste segmento realmente compensatória.

Produção
m3
%

Entrada – Plaina
8,0295
100

Saída – Plaina / Entrada-Destopadeira
5,9432
74,02

Saída – Destopadeira
2,7574
34,34

Produção Obtida
2,7574
34,34

Quebra total
m3
%

Por sobremedida na plaina
0,4259
5,30

Inerente ao processo na plaina
1,6604
20,68

Inerente ao processo na destopadeira
3,1858
39,68

Volume Perdido
5,24
65,66

Tabela 7: Quadro resumo de produção e perdas no processo de beneficiamento

                             de Clear Blocks


A quebra por sobremedida na plaina é referente ao excesso na largura e espessura das peças provenientes da serraria. Porém, a sobremedida não pode ser completamente eliminada em virtude das características do processo como falta de precisão no desdobro e falta de estudo de retratibilidade que permita a determinação precisa da contração da madeira durante o processo de secagem. Portanto, na quebra total inerente ao processo estão incluídas as sobremedidas necessárias para a obtenção das medidas sugeridas no final do processo, considerando as falhas acima relacionadas.


6 CONCLUSÃO


- A má qualidade está presente durante todo o processo de produção da empresa, ocasionando um aumento considerável do consumo de matéria-prima para produção de um certo volume que poderia ser produzido com no mínimo 5,30% a menos de madeira;


- as quebras significativas das plainas se devem ao fato de que as peças vêm da serraria com excesso de sobremedida, diminuindo o aproveitamento e aumentando as perdas; 

- as quebras nas destopadeiras ocorrem devido à qualidade da madeira e à potencialidade do funcionário em aproveitar as peças.

7 SUGESTÕES

- Aplicar um treinamento nos funcionários envolvidos no processo em relação à qualidade para que se conscientizem da importância do aproveitamento máximo da matéria-prima, eliminando os desperdícios;

- realizar experimentos para determinação de sobremedidas ideais para o processo;

- diminuir o tempo gasto em paradas através da manutenção periódica e adequada das máquinas e do planejamento do trabalho;

- colocar em prática um sistema de gerenciamento eficiente concordando com a produção da empresa e o mercado em que ela compete.
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