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Resumo

A esséncia da manufatura enxuta é agregar valor e eliminar desperdicios. Nem sempre as empresas estio aptas
a obter estes beneficios. O método Benchmarking Enxuto (BME) foi desenvolvido para diagnosticar se as em-
presas possuem os pré-requisitos indispensdveis para implementar as técnicas do Sistema Toyota de Produgdo
e obter resultados satisfatérios. O método BME consiste na formagdo de uma equipe multidisciplinar e aplica-
¢do de 37 indicadores, distribuidos em prdticas e performances, nas dreas de demanda, produto, PCP e chdo
de fabrica. Esse artigo explica resumidamente este método e ilustra sua aplicacdo em um diagnéstico de uma
empresa de grande porte, fabricante de cabines, toldos e plataformas agricolas, mostrando como o método pode
encaminhar a discussdo para o planejamento das agées voltadas para a implantagdo da manufatura enxuta.
Palavras-chave: Benchmarking, Lean Manufacturing, Sistemas de Produgdo.

Abstract

The essence of lean manufacturing is to add value and eliminate waste. Companies are not always able to ob-
tain these benefits. The Lean Benchmarking method (BME - Benchmarking Enxuto) was developed to diagnose
whether companies have the prerequisites needed to implement Toyota Production System techniques and to
achieve satisfactory results. The BME method consists of training a multidisciplinary team and applying 37
measurements, divided into practices and performances about demand, product, production control planning
and factory floor areas. This article briefly explains this method and illustrates its application in a diagnosis of
a large-sized company, a manufacturer of booths, awnings and agricultural platforms, showing how the method
can guide the discussion for planning initiatives on how to implement lean manufacturing.

Key-words: Benchmarking, Lean Manufacturing, Production Systems.
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Aplicagéo do método Benchmarking Enxuto em uma empresa metal mecanica

1. INTRODUGAO

E cada vez maior o interesse por parte das empresas em implantar as praticas da manufatura enxuta
(ME) no sentido de incrementar sua performance tanto em flexibilidade como em rapidez e confiabilidade
de entrega, considerados hoje os critérios ganhadores de pedido. Neste processo de transformacao, faz-se
necessario um cuidado especial na fase inicial do projeto de implantacdo das mesmas, em que o reconheci-
mento da situagdo atual do sistema produtivo, via diagnostico, deve ser o ponto de partida para o planeja-
mento de sua implantagao visando garantir a aplicagdo dos conceitos da ME de forma ajustada as condi¢oes
encontradas no ambiente fabril.

Womack (1998) coloca que é importante destacar no processo de implantagdo o receio dos gerentes
quanto a falta de ferramentas, com métricas e metas estabelecidas que lhes informem se a empresa esta ou
niao se tornando enxuta e capaz de suportar o processo de implanta¢io. Para tanto, o Laboratdrio de Simu-
lagdo de Sistemas de Produgdo (LSSP) da UFSC, desenvolveu um método a ser utilizado como ferramenta
de diagndstico que precederia ao processo de implantagdo da ME, propriamente dito, a fim de garantir um
melhor planejamento e acompanhamento da implementa¢ao da ME nas empresas. Esse método, chamado
de Benchmarking Enxuto (BME), utiliza o conceito de benchmarking na sua estruturagio, tendo como
referéncia o método Made in Europe (MIE).

O objetivo desse artigo ¢ o de descrever um estudo de caso onde ocorreu a aplicagdio do BME como
ferramenta de diagndstico para a analise da implantagdo da ME em uma empresa metal mecanica fabrican-
te de cabines, toldos e plataformas agricolas. Neste sentido, inicialmente apresenta-se, de forma resumida,
o método BME com suas quatro variaveis de pesquisa e respectivos indicadores de praticas e performances,
para, em seguida, se proceder a descri¢ao do diagndstico obtido com a aplicagdo do método na empresa.

2. METODO BENCHMARKING ENXUTO

Em 1993, a London Business School, langou uma iniciativa para realizar o MIE, em coopera¢ao com
um grupo de consultoria da IBM, como um programa para medir o nivel de praticas classe mundial e per-
formances operacionais resultantes da adoc¢do destas praticas em empresas industriais européias (SEIBEL,
2004). Aproveitando a estrutura e dinamica de andlise do MIE, o método BME foi desenvolvido pelo LSSP
para ser utilizado como uma ferramenta de diagnéstico que precede ao processo de implantagdo e melho-
ramentos continuos da ME. O método BME se dispde a fornecer um conjunto de informagdes basicas sobre
praticas e performances para a fase inicial de planejamento, de acordo com um ciclo tipo PDCA, dos varios
que compdem o processo continuo de melhorias do sistema produtivo no caminho da ME.

O método BME esta estruturado em trés etapas distintas. Uma etapa inicial de prepara¢io, onde se
criam as condigdes basicas para iniciar o trabalho; uma etapa de investigacao, onde sao medidos 37 indica-
dores; e uma etapa de interpretagdo, onde ha o tratamento dos dados e discussao dos resultados alcan¢ados,
que, por sua vez, sao usados como ponto de partida para o planejamento do processo de implantacao da
ME na empresa.



Anna Claudia Ribeiro do Valle / Ana Julia Dal Forno
Dalvio Ferrari Tubino / Jodo Paulo Avila / Fernando Augusto Pereira

Estudo da Estudo do Estudo do Estudo do
demanda produto PCP Chéo de fabrica
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Figura 1 - Consolidagdo dos resultados do BME. Fonte: Adaptado de Andrade (2007).

A etapa de preparagdo tem por objetivo estabelecer todas as condigdes necessarias, em termos de
formacao do time de trabalho e treinamento deste grupo na ferramenta de coleta, para que se possa aplicar
o método de diagndstico proposto. O time de trabalho deve ser composto por um grupo multidisciplinar,
com pessoas das diferentes dreas que interagem com a manufatura da etapa produtiva avaliada, dentro do
conceito de fornecedor-cliente aplicado na ME. Tais pessoas fardo parte do Grupo de Investigagdo da Ma-
nufatura (GIM) que deve estar sob a responsabilidade de um lider.

Na etapa de investigagdo, o objetivo é proceder a medigdo dos 37 indicadores relacionados as variaveis
de pesquisa propostas no método, ou seja, ao estudo da demanda (Apéndice A), do produto (Apéndice B),
do planejamento e controle da produgdo (PCP) (Apéndice C) e do chio de fabrica (Apéndice D), via apli-
ca¢io do questionario. De acordo com o formato adotado para o método, os indicadores a serem medidos
estdo divididos entre indicadores de préticas gerenciais e operacionais e indicadores de performances obti-
das pelas aplicacdes destas praticas.

Uma vez apuradas as notas de desempenho para cada um dos indicadores das quatro variaveis de pes-
quisa propostas, passa-se para a consolida¢ao dos resultados. Inicialmente, como apresentado na figura 1,
estes indicadores sdo resumidos em um indice parcial de pratica (PR) e em um indice parcial de performan-
ce (PF) para cada uma das variaveis de pesquisa. Este resumo, em valores parciais, é feito por intermédio do
uso da média simples, com base no porcentual individual dos indicadores.

A partir do célculo dos indices parciais de pratica e performance levantados para cada uma das quatro
variaveis de pesquisa, tem-se a consolida¢do destes em dois indices finais, um de prética e outro de perfor-
mance que virdo a representar o estado atual de desenvolvimento do sistema produtivo diagnosticado em
relacdo ao gerenciamento da ME. A consolidagdo dos resultados parciais no resultado final da-se também
pela média simples, com base no porcentual dos valores parciais medidos.
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Aplicagéo do método Benchmarking Enxuto em uma empresa metal mecanica

Na etapa final do método, a de interpretagio, o objetivo é o de apresentar os resultados dos indices
coletados, para cada uma das etapas produtivas presentes na empresa, de forma gréfica, como subsidio para
a discussdo em relagdo a adogédo das praticas implantadas e das performances obtidas no processo de busca
da ME. Para tanto, sdo usados trés tipos basicos de graficos: o de praticas versus performances, o grafico
tipo radar e o de barras.

O gréfico praticas versus performances, mostrado no grafico 1, posiciona a etapa em estudo, de acor-
do com os indices finais obtidos durante a consolida¢do dos resultados parciais. O eixo das abscissas repre-
senta o indice final de préticas instaladas na empresa e o eixo das ordenadas representa o indice final de
performance obtido. A escala varia de 0 a 100% em ambos os eixos. A posi¢do de uma empresa é definida
pelos indices finais de praticas e performances calculados a partir da consolida¢do dos valores parciais,
por sua vez, obtidos pelas respostas as questdes dos indicadores propostos para cada uma das variaveis de

pesquisa.
indice de performance
100%
90%
1 I
70%
60% ,
50%
40%
30%
v I
10%
0%
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
indice de pratica

Grafico 1 - Exemplo de Grafico de Praticas versus Performances. Fonte: Adaptado de Andrade (2007).
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A area do grafico 1 é dividida em quatro quadrantes principais, usando-se o valor de 60%, tanto no ei-
xo das abscissas como no eixo das ordenadas, para delimitar os quadrantes. Etapas produtivas posicionadas
no quadrante I, ou seja, com alto indice de praticas e alto indice de performances, apresentam as melhores
condigdes para que os conceitos da ME sejam implementados ou ampliados, com sucesso. Etapas produti-
vas posicionadas no quadrante II, ou seja, com alto indice de praticas e baixo indice de performances, sao
empresas que apresentam boas condigdes para a implementagdo da ME, pois ja tém praticas em andamen-
to. No entanto, as performances ainda nio correspondem ao nivel de praticas implementado.

As etapas produtivas posicionadas no quadrante III, ou seja, que apresentam baixos indices de prati-
cas e altos indices de performances, apresentam uma situa¢ao na qual hd um bom desempenho no que se
refere aos processos, provavelmente, decorrentes de extremo esforco interno. Por fim, etapas produtivas
posicionadas no quadrante IV, ou seja, que apresentam baixos indices tanto de praticas como de perfor-
mances, apresentam situacdo desfavoravel para implementac¢ao da ME. Provavelmente, ainda nao tém uma
estrutura organizacional e fisica que suporte um processo de mudanga, no sentido de buscar um sistema
produtivo mais enxuto e eficiente. Os riscos de mortalidade dessas empresas sdo elevados, uma vez que a
dinadmica de mercado nao permite tamanha ineficiéncia produtiva.

O segundo grafico utilizado no diagnoéstico ¢ o do tipo radar. O grafico radar, ilustrado no grafico 2
posiciona a etapa produtiva em relacdo aos padrdes de exceléncia propostos neste método para a ME, em
termos de praticas e performances em cada uma das quatro varidveis de pesquisa estudadas. Cada eixo tem
uma escala de 0 a 100 % e a posicao da etapa produtiva é definida nesta escala por um ponto, desta forma,
um total de oito pontos dispostos em circulo, unidos por linhas, formam um poligono fechado. O padrao
de exceléncia proposto é representado pelo circulo externo do grafico, ou seja, 100% em todos os indicado-
res de praticas e performances estudados. Tem-se o valor de 60% como um marco de desempenho minimo
necessario que viabiliza a utilizacdo de ferramentas e conceitos da ME no ambiente empresarial.

Uma vez identificados quais sao os pontos fracos de cada uma das etapas produtivas, faz-se uso do
grafico de barras. Ele facilita o processo de investigacao causal de quais sdo os pontos mais criticos, rela-
cionados a variavel deficiente nas diferentes etapas produtivas da empresa. Por exemplo, no grafico 2 é
mostrado o desempenho individual de cada um dos indicadores de praticas e performances medidos na
variavel produto.

No grafico de barras os indicadores de praticas e performances sao apresentados em conjunto, respei-
tando a relagdo de causa e efeito existente entre eles. Por exemplo, o indicador de pratica da engenharia si-
multanea (PRO-1) é apresentado juntamente com a performance do indice percentual de defeitos internos
(PRO-5), justamente porque o desempenho do primeiro tem forte impacto no segundo.

Este material gerado é reunido em um documento e apresentado para o GIM no sentido de formatar
um diagnoéstico da etapa analisada. A discussdo dos resultados alcangados finaliza esta ultima etapa do
método de diagnostico.
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Aplicagdo do método Benchmarking Enxuto em uma empresa metal mecanica
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] 3.ESTUDO DE CASO

L

S

A empresa do estudo de caso é uma empresa de grande porte do setor metalurgico, situada em Guara-
nésia/MG desde 1999. Sua matriz surgiu na Italia, em 1967. Possui, no Brasil, em torno de 500 funcionarios,
e produz maquinas e implementos agricolas para 6 clientes. No seu portfolio ha 200 produtos, subdivididos
em 36 familias.

Na aplica¢ao do BME, sete pessoas integraram a equipe do GIM, sendo um consultor externo, um li-
der da montagem final, um lider da pintura, dois lideres de logistica/PCP, sendo um deles responsavel pelos
pedidos empurrados e outro pelo gerenciamento do kanban, um projetista e um trainee. O lider da monta-
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gem ja tinha experiéncia na soldagem. Como o método propde, durante a etapa de investigagdo ocorreram
discussdes no grupo, onde cada membro buscava defender o seu setor de eventuais pontuagdes baixas. Ao
final, contudo, chegou-se ao consenso na pontuagdo dos indicadores. A aplicagdo do método BME serviu
como uma forma de auto-avaliagio.

O grafico 3, de pratica x performance, mostra o posicionamento final da empresa, com 74% e 69%
respectivamente, dentro do quadrante I, ou seja, pode-se afirmar que, de maneira geral, a empresa tem boas
praticas e boas performances em relagio a manufatura enxuta. No entanto, ao abrir esta pontuagao geral
em pontuacdes especificas por variavel de pesquisa, este quadro se altera.

Indicador geral de performance

100%
n I

90%

80%

70% .

60%

50%

40%

30%

20%

10%

0%

I I I I I I I
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%

Indicador geral de pratica

Grafico 3 - Posicionamento geral da empresa avaliada no BME.

Abrindo-se esta pontuagio geral em praticas e performances nas quatro varidveis de pesquisa, se chega
ao grafico 4. Pelo grafico radar pode-se observar que, com excegao das praticas e performance da variavel
Chao de Fabrica, todas as demais estdo com suas pontuagdes acima dos 60%, consideradas boas. Destaque
positivo para a variavel Demanda, cujas praticas estdo acima de 90% e performances, acima de 80%, fato es-
te decorrente da politica de relacionamento de longo prazo com seus clientes. Ja o destaque negativo estd na
variavel Chao de Fabrica, tanto em praticas como em performances, levando-se a concluir que, apesar do
bom desempenho da demanda, do produto e do PCP, pré-requisitos basicos para se ter um sistema produ-
tivo enxuto, a empresa, em questdo, ndo esta conseguindo aproveitar estas bases boas para montar um chao
de fabrica enxuto. Com os graficos de barras dos indicadores de cada variavel de pesquisa, apresentados a
seguir, ¢ possivel trabalhar melhor este diagndstico.
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Aplicagdo do método Benchmarking Enxuto em uma empresa metal mecanica
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o

S 3.1 Analise da variavel demanda

]

E A variavel Demanda foi a que ficou melhor posicionada, atingindo 93% nas Praticas e 84% em Per-
¢u5J formance. Isso estd relacionado com parcerias de longo prazo com clientes, e a demanda prevista de um

ano vai sendo confirmada a cada 3 semanas. Mesmo assim, ainda ha focos de melhoria, como demonstra
os indicadores DEM-04 e DEM-05, pontuados com 60%. No primeiro (Confiabilidade da Previsio), o
erro médio da previsdo situa-se abaixo de 40%. Esse ponto fraco explica-se por um dos clientes, mesmo
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com a demanda confirmada anualmente, solicitar uma lista critica a cada semana. Nela consta um item
prioritario, com urgéncia de entrega, desequilibrando o planejado. Em grau de concentragdo da demanda
(DEM-05), menos de 30% dos itens representam 50% da demanda, equivalendo os 30% em torno de 60
produtos. DEM-01, DEM-03, DEM-06, DEM-07 e DEM-08 pontuaram com o maximo, conforme ilustrado
no grafico 5, o que facilitaria a implantagao das praticas enxutas no chao de fébrica.

Variavel demanda

120%

100% 100% 100% 100% 100%

100% |

80%

80% —

60% 60% 60%
b

40% —

20%

0%

DEM-01 / DEM-04 DEM-02 / DEM-05 / DEM-06 DEM-03 / DEM-07 / DEM-08

B pratica [] performance

Grifico 5 - Griéfico de Barras da varidvel Demanda aplicado na empresa.

3.2. Analise da variavel produto

Partindo para a variavel Produto, o grafico de barras do grafico 6 mostra a pontuagdo de cada in-
dicador, sempre relacionando préticas e performance. O conceito de engenharia simultanea é aplicado
parcialmente (PRO-01), pois mesmo ocorrendo a integracdo de diversas areas no projeto do produto, os
fornecedores ndo sdo incluidos nesse processo. Sao utilizados parametros de projeto com check lists de ve-
rificagdo de itens importantes na fase de conceituagdo do produto e seu desenvolvimento. Como resultado,
o nivel de defeitos internos é muito grande (PRO-05).

Destaque positivo para a dtima parametrizagao do projeto (PRO-02) e o baixo grau de variedade
(PRO-06), assim como, a Empresa possui um planejamento e organizagao no processo de desenvolvimento
de produtos (PRO-03) e a boa relagio entre o ciclo de vida e o lead time produtivo dos itens (PRO-07), o
que poderia ser aproveitado para disparar as praticas enxutas no chio de fabrica. Os indicadores de pratica
representaram 80% e os de performance 70%, mais uma vez comprovando a hip6tese de Andrade (2007)
que melhores praticas levam a melhores performances.
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Aplicagéo do método Benchmarking Enxuto em uma empresa metal mecanica

Variavel produto
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Grifico 6 - Gréfico de Barras da variavel Produto aplicados na empresa.

3.3. Analise da variavel PCP

No PCP houve um equilibrio entre praticas e performance (72%). Agrupando PCP-01 e PCP-06, Pla-
nejamento-mestre da Producao e Ciclo de Planejamento e Programacao, respectivamente, a pontuagao de
80% aponta que, mesmo utilizando um software integrado, a programagio das necessidades de chapa nao
¢ calculada pelo programa SIGA. No ciclo de programagido ocorre um valor médio de freqiiéncia, para os
sistemas puxados e empurrados, em torno de 10 dias. A empresa possui um sistema de calculo das neces-
sidades de materiais (PCP-02), contudo sua acuracia média do estoque é de 30%, de acordo com dados do
inventdrio rotativo.

Ja o indicador de pontualidade (PCP-07) atingiu a nota méaxima, ou seja, a empresa entrega mais de
90% das ordens dentro do prazo estipulado, no entanto, para que isso ocorra, é necessario muito esfor¢o
interno com elevados custos. A Empresa possui um sistema de analise da capacidade de producio (PCP-
03). Ao se medir quanto tempo do lead time, em média, os produtos estio realmente agregando valor (PCP-
08), que seria a entrada neste sistema de calculo de capacidade, se verifica que é preciso rever o lead time,
atuando em cima dos itens que ndo agregam valor, tais como estoques obsoletos, esfor¢o para atender itens
faltantes, retrabalhos, pegas rejeitadas, setups, movimentacéo, transporte e espera.

A existéncia e 0 uso de PCP Setorial (PCP-04) nao é totalmente eficaz, pois, segundo o GIM, é deficien-
te a comunicagdo entre os setores (preparagao, solda, pintura, montagem final, qualidade), fornecedores
distantes, lote minimo imposto pelo fornecedor, lote econdmico para produtos internos e enderecamento
ineficaz. Isto acaba acarretando estoques médios mensais (PCP-09) que poderiam ser reduzidos.

Finalizando o detalhamento da varidvel PCP, o sistema de PCP ndo estd totalmente estruturado para
gerenciar um fluxo produtivo hibrido, com demandas que sdo atendidas segundo um sistema puxado e
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outras que sdo atendidas segundo um fluxo empurrado de produgao (PCP-05), o que, de forma direta, leva
a se ter de 10% a 15% de horas-extras nao planejadas necessarias para se fazer cumprir o programa mensal
proposto. Assim, falta integra¢do entre os sistemas puxados e empurrados, principalmente entre da solda
para a preparacao, gerando a falta de pecas que provoca parada de linha a ser recuperada com hora-extra.

Variavel PCP

120%

100%
100%

80% 80% 80% 80%

80%

60% 60% 60% 60% 60%
60% —

40% - -

20% —

0% T T T T 1
PCP-01/ PCP-06 PCP-02 / PCP-07 PCP-03 / PCP-08 PCP-04 / PCP-09 PCP-05 / PCP-10

B pratica [] performance

Grafico 7 - Grafico de Barras da variavel PCP aplicados na empresa.

3.4. Analise da variavel chao de fabrica

A variavel Chao de Fabrica foi a tinica pontuada em ambos, pratica e performance, abaixo da média,
50 e 48%. Seguindo a seqiiéncia do grafico 8, a existéncia de flexibilidade de volume (CDF-01), com o con-
seqiiente uso da mesma no nivelamento da produgao (CDF-07), fica prejudicada na preparagéo e na pintu-
ra devido aos altos tempos de setup. A producio é nivelada conforme a demanda, porém os itens internos
sao produzidos a partir de lotes econdmicos. Os lotes econdmicos sdo lotes grandes que provocam estoques
e inviabilizam a flexibilidade de mix. A Troca Rapida de Ferramentas (CDF-02) e, consequentemente, o
Percentual de Setup (CDF-08) ndo sdo itens priorizados na empresa, pois ndo ha um grupo focado nessa
ferramenta-chave da manufatura enxuta. Hé falta de informagdo quanto as conseqiiéncias de elevados se-
tups e desperdicios de material e tempo na preparagio.

O mesmo ocorre com a manuten¢io, onde ha a ocorréncia apenas de manutengio corretiva (CDF-
04), sendo que a Empresa apresenta interrupg¢des de produgdo por quebra de equipamento (CDF-10). No
tocante a polivaléncia e rotinas padroes de trabalho, a Empresa tem um programa parcial (CDF-05), nao
utiliza o conceito de rotinas de operagoes padrao (CDF-06) e ha falta de acompanhamento ap6s o periodo
de treinamento dos funcionarios (CDF-11). Problemas culturais, de ndo seguir folhas de procedimentos
padrdes, revisdes de processo, coleta seletiva evidenciam os pontos fracos dessa variavel.
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Aplicagéo do método Benchmarking Enxuto em uma empresa metal mecanica

Variavel Chao de fabrica
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Grifico 8 - Resultado da variavel Chao de Fabrica aplicados na empresa.

4. CONSIDERAGOES FINAIS

O objetivo desse artigo foi o de descrever um estudo de caso onde ocorreu a aplicagio do BME como
ferramenta de diagndstico para a andlise da implantagao da ME em uma empresa metal mecénica fabri-
cante de cabines, toldos e plataformas agricolas. Inicialmente, se apresentou, de forma resumida, o método
BME, com suas quatro variaveis de pesquisa e respectivos indicadores de praticas e performances, para, em
seguida, se proceder a descri¢ao do diagnostico obtido com a aplicagdo do método na empresa.

O posicionamento final da empresa, no quadrante I, com 74% de praticas e 69% de performance,
leva a supor que a empresa tem boas praticas e boas performances em relagio a manufatura enxuta. Ao se
abrir, todavia, esta pontuagdo geral em pontuagdes especificas por variavel de pesquisa, se verificou que a
empresa tem boas oportunidades de melhorias, mas nio as esta aproveitando para montar um sistema de
producio enxuto, principalmente no que se refere ao chao de fabrica.

Na variavel Demanda se destacam a existéncia de praticas de previsio de demanda e analise de merca-
do, bem como as performances de alto grau de freqiiéncia dos pedidos, de demandas confirmadas e de ca-
pacidade de resposta aos clientes. Na variavel Produto os pontos fortes sdo os projetos parametrizados com
baixo grau de variedade, e um calendario formalizado para o desenvolvimento de produtos com ciclo de vida
longo. Contudo, como reflexo do chio de fébrica, o percentual de defeitos internos ainda é muito alto.
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Na variavel PCP identificou-se que, com exce¢ao dos sistema mistos de programacao e do PCP seto-
rial, as praticas necessarias ao planejamento e programacao da produgao estao bem implantadas, levando a
um nivel bom de performance, com algum espago para ser melhorado.

Ja no chao de fabrica a situagdo é mais critica em relagdo as outras variaveis, principalmente pelo bai-
xo nivel de implantagao das praticas de troca rapida de ferramentas para reducdo de lotes econémicos de
produgio, de manutengdo produtiva total para evitar as paradas nao programadas na fabrica, bem como o
uso de rotinas de operagdes padrdo que possibilitem a disseminagdo da polivaléncia como uma ferramenta
de flexibilidade do sistema enxuto.

Finalizando, o artigo mostrou que o método de diagndstico BME ¢ uma ferramenta de apoio as em-
presas que buscam a implanta¢do da ME, de maneira que elas possam ver quais sdo seus pontos fortes que
irao facilitar esta implantacio e quais os pontos fracos que precisam ser priorizados neste processo.
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Aplicagéo do método Benchmarking Enxuto em uma empresa metal mecanica

APENCIDE A - Indicadores de desempemnho da varidvel demanda

Indicadores - Estudo da Demanda

Praticas Descrigao Tipo
Modelo de Previsio Avaliar se existe uma estrutura
DEM1 . . Geral
da Demanda para realizar a previsao da demanda

Avaliar se existe uma classificacao
DEM2 Gestao ABC da Demanda dos itens segundo volume Especifico
e freqiiéncia de vendas

Avaliar quao proximo ou
DEM3 Analise de Mercado distante do mercado o Geral
sistema produtivo se encontra

Performances Descrigao Tipo

Medir a acuracidade dos
DEM4 Confiabilidade da Previsdo métodos de previsao Geral
adotados pela empresa

Medir o grau de concentragéo

de demanda dos itens Especifico

DEM5 Grau de Concentracéo

Medir qual o grau de freqiiéncia

. y , Especifico
em que os itens sdo produzidos p

DEM6 Grau de Fregiiéncia

Medir qual o grau de
DEM7 Grau de Demanda Confirmada demanda confirmada para Geral
realizar a programacao

Medir a capacidade de
atendimento dos Geral
pedidos no prazo acordado

Capacidade de Resposta a

DEMS Demanda

Fonte: Adaptado de Andrade (2007)
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APENCIDE B - Indicadores de desempemnho da variavel produto

Indicadores - Estudo do Produto

Praticas Descrigdo Tipo

Avaliar o quanto a empresa
PRO1 Engenharia Simultanea pratica os conceitos da Geral
Engenharia Simultanea

Avaliar se existem
PR0O2 Parametrizacao de Projeto parametros limitadores para o Geral
desenvolvimento de produtos

Avaliar se existe um planejamento
PRO3 Calendario de Desenvolvimento e organizacao no processo de Geral
desenvolvimento de produtos

Negociacio de Avaliar se a empresa adota politicas de

PRO4 . . aceitacéo de pedidos especiais que ndo Geral
Padidos Especiais prejudiquem o fluxo de produgéo
Performances Descricao Tipo
Medir o percentual de defeitos,
PRO5 Percentual de normalmente originados do Especifico

Defeitos Internos projeto de produto

Medir o grau de variedade
PRO6 Grau de Variedade de itens existentes Geral
no portfélio da empresa

Medir a relacdo entre o ciclo de vida

e o lead time produtivo dos itens Geral

PRO7 Ciclo de Vida

Medir a sobra de produtos em estoque

ao final do ciclo de vida do produto Geral

PRO8 Percentual de Sobra

Fonte: Adaptado de Andrade (2007)
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Aplicagéo do método Benchmarking Enxuto em uma empresa metal mecanica

APENCIDE C - Indicadores de desempemnho da variavel PCP

Indicadores - Estudo do PCP

Praticas Descrigao Tipo

. Analisar se a empresa
Planejamento-mestre

PCP1 = dispde de um sistema formal de Geral
da Producao . -
planejamento de médio prazo
Calculo das Necessidades Avaliar se o PCP da empresa tem um
PCP2 L sistema de MRP e se este permite um Geral
de Materiais . . ; L
rapido calculo da necessidade liquida
. . Avaliar se a empresa tem
PCP3 Analise da Capacidada ferramenta de analise de capacidade Especifico

de Producao .
para adequar seu planejamento

Avaliar se a empresa possui
PCP4 PCP Setorial um setor de PCP agil e adequado Geral
para tomadas de decisao

Avaliar se o sistema de
PCP esta estruturado para

Sistema Integrado gerenciar um fluxo produtivo hibrido,
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PCP5 = com demandas que sdo atendidas Geral
de Programagao segundo um sistema puxado e outras
que séo atendidas segundo um
fluxo empurrado de producéo
Performances Descrigdo Tipo
Avaliar qual é a fregiiéncia
Ciclo de Planejamento com que se dao os ciclos de
PCP6 ~ - ~ Geral
e Programacao planejamento e programacao da
producdo adotados no PCP
Percentual Comparar o prazo de entrega previsto e 0 e
PCP7 de Pontualidade lead time total da ordem de producgéo Especifico
Percentual de Aareaacio Medir quanto tempo d lead time,
PCP8 gregac em média, os produtos estao Especifico
de Valor
realmente agregando valor
PCP9 Giro de Estoques Medir qual a .rotatlwdade d(_)s Especifico
estoques no sistema produtivo
Medir o percentual de horas extras ndo
Percentual planejadas que foram necessarias para .
PCP10 de Horas Extras se fazer cumprir o programa mensal Especifico

proposto

Fonte: Adaptado de Andrade (2007)
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APENCIDE D - Indicadores de desempemnho da varidvel chio de fabrica

Indicadores — Estudo do Chéo de Fabrica
Praticas Descrigao Tipo
Avaliar quao flexivel pode ser o sistema
Flexibilidade produtivo ao atendimento da demanda de modo -
CDF1 de Volume econdmico, considerando a variedade do mix e Especifico
a estrutura de maquinas e equipamentos
L . Avaliar qual o grau de desenvolvimento de
CDF2 dlrgg?r:nigft: s praticas relacionadas a diminuicao dos tempos Especifico
para preparacao de maquinas (setup)
o Avaliar qual o grau de desenvolvimento
CDF3 g:%?gﬁ?:}%% da pratica de focalizagdo da producao nos Especifico
¢ equipamentos da empresa
~ Identificar a pratica de um programa
CDF4 P':’(')‘:‘j':]‘t‘ltve;%sfal de Manutengdo Produtiva Total (TPM) Geral
dentro da empresa
Programa Identificar a pratica de um programa efetivo o
GDFS de Polivaléncia de estimulo a polivaléncia dentro da empresa Espacifico
Avaliar se existe a pratica de
Rotinas de distribuicao de rotinas de operacgdes-padrao -
CDF6 Operacao-Padrao (ROP) para operadores polivalentes, Especifico
balanceadas ao tempo de ciclo (TC)
Performances Descricao Tipo
indice Medir quéo nivelado o sistema produtivo é,
CDF7 de Nivelamento ou seja, quao proximo, ou distante, esta a Especifico
producao efetiva da demanda real de mercado.
Percentual Avaliar quanto do tempo total disponivel
CDF8 de Setu dos equipamentos se gasta com a atividade Especifico
p de setup para entrada de novos lotes
) Medir quéo eficiente é a taxa de
Indice producdo nos setores da empresa quando e
CDF9 de Produtividade comparada a taxa média nominal desenvolvida Especifico
pela Engenharia ao projetar o produto
) Medir com que freqiiéncia a producao
Indice de Paradas ¢ interrompida devido aos problemas de e
CDF10 ndo Programadas quebra ou problemas que inviabilizem a Especifico
producdo de produtos com qualidade.
Indice Medir o alcance do programa de polivaléncia e
CDF11 junto aos operadores do chao de fabrica Especifico
de Polivaléncia J P )

Fonte: Adaptado de Andrade (2007)
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