GESTAO DA QUALIDADE TOTAL NA INDUSTRIA
VIDREIRA - 1l

A Gestao da Qualidade Total (“Total Quality
Management” - TQM) incentiva cada funcionario dos
diferentes niveis da empresa ao aumento da produtividade.
Na industria vidreira, as principais atividades estao
concentradas na produgio, em especial, na sua organizagao
¢ gerenciamento. E este setor que determina os altos

investimentos, isto €, os investimentos fixos os quais
proporcionarao a rentabilidade da fabrica.

Dois componentes sao predominantemente
responsaveis pela produtividade: o “pack to melt” que

representa a relagio entre a quantidade de produto que sai
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da fabrica € a massa de vidro fundida; e a vclocidade de
produgao do equipamento.

Segundo a experiéncia da Vetropack Ltd., situada em
Bilach, na Sui¢a, um aumento de 1% no volume de produto
que sai para distribuigao (“pack to melt”) resulta em um
aumcnto do fluxo de caixa equivalente a 75% do valor das
vendas adicionais assim produzidas. A explicagao para isso
baseia-se nos baixos niveis de custos adicionais para
matérias-primas, acondicionamento e transporte e no fato
de que nio hi alteragdes na mao-de-obra, energia, moldes,
administragao, distribuigao, capital e outros custos fixos.




INFORMATIVO CETEA

Similarmente, o efeito de 1% de aumento na velocidade
de produgao dalinha pode representar um aumento de fluxo
de caixa de 60% no valor resultante das vendas adicionais.

Para implantar adequadamente um sistema da
qualidade visando uma maior produtividade, sdo necessarios
dados confidveis e que representem informagdes do que
realmente acontece na fabrica. Um sistema de comunicagao
eficaz torna-se, portanto, indispensavel e de extrema
importincia, devendo ter prioridade méaxima. As
informagdes disponiveis para a Gestao da Qualidade Total
devem ser relevantes, oportunas, adequadas ao nivel
hierarquico, continuas e acessiveis aos gerentes de todas as
areas da empresa.

iNDICES DE PRODUTIVIDADE

Um conjunto de diferentes indices quc levam cm conta
ymplexidade da empresa pode ser utilizado para medir a
eficiéncia e a rentabilidade de cada ctapa do processo. Esses
indices sdo uteis para efeito de comparagdo com outras
empresas ou decterminagao da produtividade de uma
unidade.

“Pack to melt”

Como definido anteriormente, “pack to melt” é a razao
entre a quantidade de produto embalado (expedido) e a
massa de vidro fundida. Essa massa fundida corresponde ao
peso da matéria-prima enfornada, descontando-se as perdas
na fusio do vidro. A média internacional para esse indice
situa-se em torno dc 84,5% ¢ apcnas as mclhores fabricas
alcangam 93 a 95%, enquanto muitas cstao abaixo de 80%.

No Brasil, as indistrias vidreiras atingem valores
dios de “pack to melt” variando dc 84 a 90%, quando
apsicados para as grandes linhas de produgio de garrafas
retornaveis para cervejas. No caso de garrafas retornaveis
para refrigerantes, esse indice pode variar dc 74 a 89%,
dependendo da empresa. Potes para maionese indicam
valores de 87%, enquanto frascos para catchup apresentam
valores de cerca de 67%. Outros produtos, como embalagens
para cosméticos apresentam indices de cerca de 68 a 70%,

enquanto frascos para produtos farmacéuticos variam de 85
a 87%.

Esse indicador ¢ considerado simples ¢ transparente,
mas evidencia apenas uma parte da realidade, visto que uma
alta percentagem de “pack to melt” pode ser obtida com
menores velocidades de linha. O indice nao leva em conta a
frequéncia e os tipos de troca de produto, as caracteristicas
especificas do produto e¢ nem o tipo de méquina em
operagao.

Andlise de des _enho dos equip:  ntos

O indice MPA (“Machine Performance Analysis”)
combina o “pack to melt” com a velocidade do equipamento,
levando em considcragao variagbes com base no peso do
produto produzido. E uminstri  nto muito 1til ¢ permite a
comparagao direta entre a produgdo de uma determinada
indistria com valores médios internacionais ou o valor
maximo existente.

Indice Owens (do Grupo Owens - Brockway)

Indica quantas horas de trabalho sao realmente
necessarias para produzir uma determinada quantidade de
vidro, expressa como nimero de unidades combinada com a
tonclagem produzida. E um indice importante, pois associa
uma medida satisfatéria para a quantidade de produto
acabado (“output”) com énfase no fator dc custo mais
relevante que é a mao-dc-obra.

A regra 20/80

Todas as geréncias conhecem essa regra, mas poucas a
utilizam de forma consciente e objetiva. Ela exprime, por
cxemplo, que se a gama de produtos cstd agrupada por
volume de vendas anuais por artigo, os 20% de¢ artigos mais
vendidos representarao 80% do volume de vendas anuais. A
regra 20/80 pode ser aplicada a quase todas as arcas da
empresa, obtendo-se excelentes resultados quando utilizada
para priorizar as atividades em todos os niveis.

SOLUCOES

A fabricag¢do de embalagens de vidro é caracterizada
por altos custos fixos; cada hora dispendida sem produgao ¢
uma perda irreparavel.

A origem das perdas estd associada, primeiramente, a
freqiiente troca de moldes que a vidraria usualmente faz; em
segundo lugar, as perdas inevitaveis que reduzem o “pack to
melt”, cujo valor nunca atinge 100%; em terceiro ao fato de
que aindistria vidreira opera com produgao continua e sofre
grande influéncia de perdas devido as paradas e
interrupgdes da produgao.

Classificacao das trocas de produto

_ E muito importante, dentro da indistria, classificar ¢
estabelecer valores de tempo gasto para cada tipo de troca
de produto (moldes, pegas, componentes, equipamentos,
etc.). Esses valores sdo significativos somente quando o tipo
de troca ¢ analisado e¢ o porte da miquina é levado em
consideragao.
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FIGURA 1. Troca de produto.

Perda na troca de equipamento

Este indice estd claramente definido nos
procedimentos da MPA (“Machinc Performance
Analysis”), como scndo o intervalo de tempo decorrido
entre a produgao da Gltima embalagem de um determinado
tipo ¢ o instante em que a primeira embalagem de um outro
tipo chega ao transportador, designédo como t1 conforme

ilustrado na Figura 1.

Perda na colocacido em regime

Muito freqilentemente, o processo de colocacao da
linha em regime, etapa subseqiicnte a troca de equipamento,
ocasiona maiores perdas ¢ grandes dificuldades
(identificado como (2 na Figura 1). Em geral, as perdas
resultantes de um ajuste de linha deficiente excedem as
perdas de producao devidas a troca de equipamento. Como
pode ser observado na Figura 1, quanto mais rapidamente
for atingido o valor normal do indice “pack to melt”, mais

eficiente tera sido a troca de produto.

Filosofia da troca de produto

Para que uma troca de produto scja considerada
eficiente ¢ bem sucedida, deve-se obter um valor acumulado
de “pack to melt” superior a 85% ap0s as primeiras 24 horas,

incluindo o tempo gasto para a troca de produto.

Para se obter perdas minimas na colocagdo em regime
(12) faz-se necessaria uma cuidadosa troca de equipamento
(t1) e que a equipe especializada permanega atuante até que

a linha esteja regulada para produzir em condig¢bes normais.

Influéncia do “pack to melt” na qualidade assegurada

Modernos equipamentos de inspecao sao capazes de
detectar apenas 70 a 85% das falhas e defeitos casuais
encontrados, mesmo se estiverem perfeitamente regulados e
aferidos. O olho humano ¢ ainda mais limitado, pois numa
velocidade de 80 pegas por minuto, ap6s um periodo de 20
minutos, pode reconhecer apenas um tipo de defeito.

Na Vetropack, com o plano de qualidade assegurada
pode-se garantir bons produtos e com qualidade consistente
com os requisitos do cliente apenas quando o indice de
“pack to melt” atinge pelo menos 90%. Analises das
reclamagoes de clientes tem demonstrado que elas ocorrem
quando o “pack to melt” estd abaixo de 90%.

Uma andlise sistemética de paradas ¢ suas causas,
associada a medidas especificas de controle, pode resultar
em significativa redugao das perdas de tempo de produc
Pecgas gastas ou fracas sao substituidas (manuten,
preventiva). Mesmo durante as trocas de produto, sao feitos
pequenos reparos ou substitui¢des de componentes nos
equipamientos.

Atualmente, os beneficios gerados pela Gestao da
Qualidade Total sao: a satisfacdo do clicnte ¢ a maior
motivagao dos funciondrios na cmpresa. Contudo, 0s
maiores beneficios advindos da TQM sdo certamente o
aumento de produtividade, a reducdo de tempo perdido ¢
custos mais baixos.

R.A. Cornaz, Dirctor da Vetropack Ltd. considera que
¢ possivel obter excelentes resultados se nos relacionarmos
mais com as pessoas, descnvolver suas qualidades de
lideranga e nos preocuparmos menos com a introducao de
equipamentos dc Gltima geragao. A atitude pessoal de cada
superior, sua lideranga, sua diregao, intui¢do ¢ scnsibilid
podem mudar o curso dos cventos, conduzindo a nc
maneiras de fazer as coisas com o auxilio da Gestdo da
Qualidade Total. Para isso, a indastria necessita, em todos os
niveis, de gerentes preparados e com coragem e energia para
atuar e fazer corregoes.
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