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Resumo: O ciclo de desenvolvimento de produtos estd cada vez mais curto e a complexidade dos
produtos aumenta significativamente, ora por matérias-primas ou no aumento da gestdo do nimero de
componentes. Assim faz-se necessério controlar e convergir as informa¢des de componentes dos
novos produtos com os atuais, para entdo garantir o controle no custo dos produtos. Pesquisas
mostram que uma das ferramentas essenciais € a comunalidade, que mede o quanto utiliza-se, e pode-
se empregar, um mesmo componente. No entanto, muitas empresas encontram dificuldades na
aplicacdo da sistematizacdo da comunalidade em seu dia a dia. O objetivo deste trabalho foi propor
uma sistematica para a avaliagdo e o gerenciamento da comunalidade, conectando-se ao direcional de
custos dentro da metodologia do World Class Manufacturing. A coleta de dados deste trabalho foi na
base de dados do Planeamento de Recursos Empresariais de uma empresa de manufatura de linha
branca, especificamente linhas de refrigeradores, na cidade de Joinville, no Estado de Santa Catarina.
Os dados foram obtidos pela pesquisa quantitativa para resultar no método proposto. Esta sistemética
possibilitou a geracédo dos gréaficos de Pareto focando em linha de montagem, familia de produtos e
grupos de materiais, onde novos projetos de padronizagéo foram idealizados, e onde as familias de
produtos obtiveram uma melhor visualiza¢do no direcional entre as linhas de montagem.

Palavras-chave: Comunalidade. WCM. Comunalizagdo de componentes. Padronizacdo de
componentes.

Abstract: The product development cycle is lowering in the same rate as complexity of the product
enhances, considering raw materials or number of component management. Thus it is imperative to
control and converge the components information of the new products with the current ones, for after
that ensure the control of the product cost. Researches demonstrate that one tool to use is commonality,
wich measures the quantity of material used, or might use, a same component. However, many
companies find it difficult to the commonality principle daily. This study aims to propose a method to
assess and manage commonality, connecting to the cost drivers on the World Class Manufacturing
methodology. The data collection of this study was obtained inside the Enterprise Resource Planning
of a white goods manufacturer, especially refrigerators line, in the city of Joinville, state of Santa
Catarina. The data was obtained by quantitative research to result in a method. This method enabled
the creation of the Pareto graphics where standardization of the new products were conceived, and
where families of products had a better orientation visualization among the assembly lines.

Keywords: Commonality. WCM. Component of communalization. Components standardization.
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1 INTRODUCAO

O aumento da competitividade dentro da manufatura em massa e série, fez
com que diversos segmentos sentissem o desafio de pesquisar mais a fundo o
desenvolvimento de produtos, para aumentar a demanda da entrega de produtos mais
eficientes e atender as expectativas do mercado em um menor tempo (HU et al.,
2011). Para tanto, ocorreram mudancas na sistematica do desenvolvimento de
produtos com intuito de elencar as melhores solucdes, buscando tecnologias de
processo robustas e matérias-primas alternativas. Em contrapartida desta cobranca
do mercado e do aumento da concorréncia, o desenvolvimento de produtos aumentou
significativamente a complexidade do processo produtivo, tanto no ambito das areas
de fabricacdo e fornecedores, como nas linhas de montagem (REDDY; SIDDIQUE,
2010). Como reflexo disto, o niumero de unidades para estocagem SKU (Stock
Keeping Unit) e de componentes aumentou, e por consequéncia, houve um maior
custo de converséao dos produtos (PARK; SIMPSON, 2005).

Outro fator relevante neste cenario € a dificuldade de manter o plano de
producdo congelado na manufatura, o que gera altos custos em toda a cadeia
produtiva que sdo muitas vezes minimizados pelos altos volumes de producédo. Esta
urgéncia pela criagdo de novos produtos e de formas customizadas, acarreta em altos
estoques de matéria-prima, altos estoques de processo, excesso de setups, excesso
de disponibilidade de produtos acabados e maior variacdo no plano mestre de
producdo (SARMAH; MOHARANA, 2015). Neste cenario, a comunalidade é também
afetada, mas pouco discutida no processo de desenvolvimento de produtos, que
possui impacto direto sobre a eficiéncia do sistema produtivo (FIXSON, 2007).

Comunalidade, para Wazed, Ahmed e Nukman (2010) é definida como o
namero de componentes que sao utilizados por mais de um produto ou SKU. Para
Cameron e Crawley (2010), comunalidade é o compartilhamento de partes do
processo entre os sistemas. Torna-se imperativo entdo, controlar a comunalidade,
pois muitos custos ficam escondidos no processo produtivo refletindo de forma
fechada no custo final do produto, por meio da Bill of Material (BOM), e no custo de
conversdo (JONNALAGEDDA; SARANGA, 2017). Desta forma, a complexidade
inserida na manufatura torna-se um desafio em como mensurar e custear estes custos

no desenvolvimento de produtos.
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Para auxiliar o entendimento dos fatores que impactam diretamente o custo do
produto que por vezes nao € mensurado, a comunalidade vem como ferramenta para
medir e direcionar a tomada de decisado, por intermédio de indicadores que facilitem
enxergar estas oportunidades, como alternativa para direcionar os produtos ou
familias de produtos por linhas de montagem, como indicador para medir 0s impactos
de um novo produto e para controlar a complexidade no dia a dia da manufatura
(MASKELL, 1991).

Por outro lado, o World Class Manufacturing (WCM) é a metodologia que
engloba as melhoras praticas aplicadas a manufatura e que impactam diretamente
nos produtos atuais e no desenvolvimento de novos produtos, pois sinaliza e mensura
todos os desperdicios na manufatura e projeto de produto. O intuito do WCM ¢é
enxergar e reduzir os desperdicios na manufatura de forma sistémica, com o claro
objetivo de proporcionar uma maior eficiéncia e consequente flexibilidade, que atenda
a demanda de forma mais rapida e assertiva (DE FELICE; PETRILLO, 2015;
MASKELL, 1991).

Desta maneira, a comunalidade traz uma abordagem que corrobora com a
metodologia do WCM, através do gerenciamento global dos componentes e SKUS,

bem como seus custos operacionais.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Sado muitas as ferramentas e metodologias que trabalham com o propésito de
unir inovagéo e competitividade nas industrias manufatureiras, uma em particular que
vem ganhando impulso é a ideia de WCM que foi desenvolvida por R. J. Schonberger
nos anos 80 (SCHONBERGER, 1986, DE FELICE; PETRILLO, 2015). Schonberger
foi quem criou o termo WCM ou Manufatura de Classe Mundial, com o foco em unir
as muitas técnicas e tecnologias projetadas para permitir gque uma empresa alcance
seus melhores desempenhos (DE FELICE; PETRILLO, 2015). Segundo Csillag
(1988), mérito de R. Schonberger foi reunir toda a literatura, analisar o impacto das
varias abordagens em conjunto e transmiti-las de maneira simples, dando ainda
exemplos concretos em. empresas norte-americanas, mostrando que fora do Japao

também é possivel conseguir bons resultados.
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Para Maskell (1991) e Mendes e Mattos (2017) o WCM foi desenvolvido com
intuito de direcionar as empresas com conceitos ja existentes, porém com uma
abordagem diferenciada de gestdo da producdo, para aumentar a sua eficiéncia e
flexibilidade. De Felice e Petrillo (2015) e Maskell (1991) mencionam que nao existe
apenas uma ferramenta que leva as empresas a se tornarem WCM, entretanto ha um
grupo de ferramentas que sdo sugeridas: Manutencdo Produtiva Total, Lean
Manufacturing, Seis Sigma, Benchmarking, Gestdo da Qualidade Total, Sistema
Integrado de Informagdo, Manufatura Agil, Manufatura Estratégica, Gerenciamento do
Relacionamento com Fornecedores e Fluxo de Producao Celular.

Complementar a essas ferramentas, existe o termo comunalidade, que para
Maskell (1991) representa o grau de flexibilidade dentro de produto e processos de
uma planta de producdo. Comunalidade é um fator significante na facilidade e na
dificuldade de mudanca nos volumes de producdo com base nos requisitos dos

clientes.
2.1 Definicao de Comunalidade

Desde 1914, os estudos ja mostravam a necessidade e a busca pela
padronizacdo de pecas, sendo 0s pioneiros nesse segmento as industrias
automobilisticas que padronizaram pecas como, eixos, rodas, mecanismos de
alimentacdo, com o intuito de facilitar o mix-and-matching de componentes e por
consequéncia reduzir o custo do produto (SWAN, 1914). Fixson (2007) realizou uma
revisdo bibliografica sobre Comunalidade e Modularidade e entre os 168 artigos
avaliados, pode-se observar publicacdes utilizando o termo Comunalidade a partir da
década de 70.

A comunalidade e sua forma de medir é essencialmente simples, quando
observada conceitualmente, no entanto, a dificuldade das industrias estd em trabalhar
a comunalidade entre os processos, de forma sistémica, avaliando os componentes e
o portfélio de produtos. Wazed, Ahmed e Nukman (2010) verificaram que desde 1979
muitos autores estudaram os modelos de comunalidade no planejamento dos
recursos da manufatura. Para eles, por meio de uma perspectiva administrativa,
comunalidade esta presente quando um componente de fabricacdo é utilizado em

mais de um SKU .
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Para Eynan (1996), comunalidade € uma abordagem que simplifica a gestéo e
controle de estoque, além de proporcionar a reducdo do mesmo. Para Meyer e
Lehnerd (1997) comunalidade é um grupo de produtos relacionados que compartilham
caracteristicas comuns, podendo ser features, componentes e/ou subsistemas, ou
seja, € um conjunto de componentes que forma uma estrutura comum a partir do qual
um fluxo de produtos derivados pode ser eficientemente desenvolvidos e produzidos.
Ma, Wang e Liu (2002) e Mirchandani e Mishra (2002), afirmam que comunalidade
geralmente refere-se a uma abordagem na fabricacdo em que dois ou mais diferentes
componentes sao substituidos por um componente comum que pode desempenhar a
funcdo dos substituidos. Para eles, comunalidade € desenvolver componentes
abordando todo o processo de desenvolvimento e fabricacéo, e avaliando a utilizagéao
para outros produtos. Reforcando o mesmo ponto, Mirchandani e Mishra (2002),
Humair e Willems (2006) definem comunalidade como o escalonamento de
fabricacéo, ou seja, comunalidade refere-se aos componentes que sao utilizados por
mais de um produto. Ashayeri e Selen (2005) definem comunalidade similarmente,
como o numero de componentes que séo utilizados por mais de um produto, e ainda
€ determinado para toda a familia de produtos.

Ja para Wazed, Ahmed e Nukman (2010), apontam beneficios na utilizacdo da
comunalidade como: planejamento e programacdo da operacao simplificados,
reducdo do setup e custos envolvidos, reducdo do leadtime de incerteza do
fornecedor, pedidos com lotes econdmicos, reducdo dos estoques de seguranca,
reducdo do tempo de processamento e por consequéncia aumento da produtividade.
Entretanto, Wazed, Ahmed e Nukman (2010) também elencam fatores de
desvantagem, pois, enquanto a comunalidade pode oferecer uma vantagem
competitiva para empresa, 0os consumidores podem ficar confundidos entre os
modelos se 0s mesmos ndo apresentam distin¢ao.

Consequentemente, deve-se buscar uma sistematica robusta a ponto de
entender e manter o equilibrio entre gerenciamento do portfolio de produtos e
distingédo para os pontos que o cliente enxerga de valor. Deste modo, o conceito de
comunalidade que este trabalho utilizou se baseia em Mirchandani e Mishra (2002),
Humair e Willems (2006) e Ashayeri e Selen (2005), que avalia comunalidade como

utilizacdo de componentes por mais de um produto.

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v.21, n. 4, p. 2033-2067, 2021

2037



2.2 Métrica de Comunalidade de Pecas

Nos ultimos anos, com o0 aumento da demanda por produtos cada vez mais
customizados, houve a necessidade de se pesquisar e entender os problemas da
variedade na operacao e conversao dos produtos.

Para Wazed, Ahmed e Nukman (2010) a sistematica de medir a comunalidade
de pecas contém o processo para avaliacdo e métodos para alcancar a comunalidade
em uma familia de produtos. Sendo que estes métodos e medidas variam
consideravelmente em objetivo e processo, avaliando a natureza dos dados coletados
(muitos sdo amplamente quantitativos enquanto outros sdo qualitativos), a facilidade
de utilizacdo e o foco da analise. Collier (1981) apresentou o grau do indice de
comunalidade como sendo tradicionalmente medido como a padronizacdo de
componentes, refletindo no nimero médio de itens pai comum pela média de
componentes distintos. Estes indices consideram comunalidade da perspectiva de
componente, por exemplo, as similaridades ou diferencas entre componentes dentro
de uma familia de produto, porém nao focam em aspectos como funcionalidade ou
desempenho. Para Thevenot e Simpson (2007), um indice de comunalidade é uma
métrica para avaliar o grau de comunalidade dentro de uma familia de produtos com
base em diferentes parametros como, o nUmero de componentes comuns, 0S Custos
dos componentes, os processos de fabricacdo, e assim por diante. Os indices de
comunalidade devem ser suporte para projeto ou reprojeto de uma familia de produtos
ou linha de montagem.

Thevenot e Simpson (2007) realizaram um estudo comparando e avaliando as
métricas de comunalidade e quais aspectos as variaveis estudadas interagem. A
tabela 1 apresenta um resumo das diferentes formas de indices de comunalidade

apresentada por eles.
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Tabela 1 - Comparativo de Estudos de indices de Comunalidade

Desenvolvido Med|dq de Comunalidad Comunalidade
Nome Comunalidade
por e Zero Completa
para
(1) indice do Grau de . e _vitd g
Dl Comunalidade Collier (1981) A familia inteira 1 B =2YiZin P
indice de
(2) Comunalidade Wacker and A familia inteira 0 1
TCCI Trelevan (1986)
Constante Total
(3) indice de Kota,
Comunalidade de Sethuraman e A familia inteira 0 100
PCI Linha de Produtos Miller (2000)
4) indice do Percentual  Siddique, Rosen Produtos 0 100
%C de Comunalidade e Wang (1998) Individuais
G)Cl fndice de Martin e Ishii
Comunalidade (1996, 1997) A familiainteira 0 1
(6) Comunalidade Jiao e Tseng - . _vd ym g
Clc Componente (2000) A familia Inteira 1 a =3 1= P;

Fonte: Thevenot e Simpson (2007).

A seguir estdo detalhados os trés indices de comunalidade que foram avaliados

neste trabalho, conforme tabela 1.

O indice do Grau de Comunalidade (DCI - Degree of Commonality Index) é a

medida tradicional mais utilizada para padronizacdo de componentes. Este indice
reflete o nimero de itens pai comuns pela média de componentes distintos (COLLIER,
1981). Este indice apresentado por Collier (1981) é representado pela equacéo 1:

Zi.t‘.1+lq>.
Da:%’ 1<DCI<B (1)
B = ]li?ﬂ D;
Onde:

@ = 0 nimero de componentes pai j tem sobre um conjunto de itens finais ou niveis
da estrutura do produto;
d = o0 numero total de componentes distintos no conjunto de itens finais ou niveis da

estrutura do produto;
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i = 0 numero total de itens finais ou 0 nimero total de itens pai do nivel mais alto do
nivel da estrutura de produto;
B = 0 numero total de pais imediato para todos os componentes distintos em um
conjunto de itens finais ou niveis da estrutura de produto.
Para entender a sistematica da comunalidade proposta por Collier (1981), o
autor menciona definicdes que sao importantes para avaliar a estrutura de produtos.
e Componente ou Item: é qualquer item de estoque (incluindo as matérias-
primas), diferente de um item final que entra no item de nivel superior da lista
técnica (BOM);
e Item Final: € um produto finalizado ou uma montagem principal sujeita a um
pedido do cliente ou previsdo de vendas, sendo que o ultimo exemplo encaixa
o exemplo de pecas AC (Atendimento ao Consumidor - pecas de reposicao);
e Item pai € qualquer item de estoque que tem partes de componentes.
Exemplificando esta definicdo, segue na figura 1, trés casos diferentes para
dois itens finais (Collier, 1981). Sendo 1 e 2, item final ou produto e o indice de

comunalidade é avaliado pelos componentes utilizados abaixo do item final.

Figura 1 - Exemplos Computacionais do indice do Grau de Comunalidade (DCI)

Caso1 Caso2 Caso 3
1+1+1+1 2+1+2+1 2+1+3+2+3
4 4 5
=10 ¢c=15 c=2.2
Sem Comunalidade > Alta Comunalidade

>

Fonte: Collier (1981).

Ja Siddique, Rosen e Wang (1998) avaliaram comunalidade através do indice
de Percentual de Comunalidade (%C — Percent Commonality Index), sendo que este
indice apresenta percentualmente o comportamento da comunalidade, estando
dividido em trés principais pontos de vista: componente, conexdes de componente
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para componente e montagem. Cada um destes trés pontos de vista pode ser
combinado para determinar uma medida geral de comunalidade pela ponderacéo de
cada item. Thevenot e Simpson (2007) detalham cada ponto de vista da medida do
percentual de Comunalidade abordada por Siddique, Rosen e Wang (1998). O ponto
de vista de componente mede o percentual de componentes de uma plataforma que
sdo comuns para modelos diferentes, sendo que este percentual € chamado de

Comunalidade Componente Cc:

_ 100xcomponentes comuns (2)

¢ componentes comuns+componentes unicos

O ponto de vista das conexdes componentes em componentes mede o0

percentual de conexdes comuns entre componentes (Cn):

100+conexdes comuns

C, = (3)

conexdes comuns+conexoes inicas

Similarmente, o ponto de vista de montagem mede o percentual de sequéncia
de montagem comum. Para este item, dois indices sao utilizados: Ci para medir o
percentual de sequéncia de montagem comum e Ca para medir o percentual de

estagOes de trabalho de montagem comuns:

100+carga comum de componentes de montagem
Cl = (4)

carga comum de componentes de montagem+carga unica de componentes de montagem

_ 100+postos de trabalho comum de montagem (5)

a~— postos de trabalho comum de montagem+postos de trabalho exclusivos

Os gquatro valores podem ser combinados em uma medida de comunalidade
global por plataforma, através da formulacdo da média ponderada descrita pela
equacao 8 (SIDDIQUE; ROSEN; WANG, 1998):

%NC =i I;*C;i=I,+Cc+1,%Cp+I,xC +1,%C, (6)

Onde:
| € a importancia (fator de ponderacao) e ). I; = 1;
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Ci € o percentual de comunalidade, conforme descrito anteriormente.

Este indice leva em consideracdo a fabricagdo e montagem, além disso pode ser
adaptado para diferentes estratégias utilizando os fatores de ponderacdo. No entanto,
a desvantagem do %C é que este modelo € aplicado para cada plataforma ou linha

de montagem e nao para a familia como um todo.
3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Este trabalho classifica-se pela natureza, como pesquisa aplicada e da
estratégia como pesquisa exploratoria, devido a necessidade de elencar métricas de
comunalidade, bem como critérios relacionados ao custo.

Foi desenvolvido uma sistematica, conforme as etapas a seguir, € nesse
processo de desenvolvimento foi utilizado a base de dados do ERP (acronimo do
termo inglés Enterprise Resource Planning para Planeamento de Recursos
Empresariais) da empresa para construir a mesma, de modo gerenciavel e de facil
revisdo dos indicadores:

Coletar dados;

Classificar dados;

Correlacionar SKUs com componentes;

Medir comunalidade pelas métricas de DCI e %C;
Coletar os dados de custo e roteiro de fabricacao;
Correlacionar estatisticamente comunalidade e custo;
Analisar resultados;

Levantar oportunidades de comunalizacao;

© 00 N o 0 bk 0 DNPR

Direcionar recursos;

10. Medir comunalidade pelas métricas de DCI e %C pdés projetos.
4 APLICACAO DA SISTEMATICA

A sistematica foi aplicada em uma empresa multinacional da linha branca do
segmento de refrigeradores, que possui um sistema de produgdo em massa e seus
produtos sdo vendidos basicamente no mercado nacional. Este trabalho se
concentrou no cenario atual de familias de produtos e SKUs que estdo ativos na

producgédo, contemplando as dez linhas de montagem e as 23 familias de produtos.
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Tendo estruturado a sistematica e detalhado as dez etapas do fluxo de
avaliacdo da comunalidade, criou-se um time multifuncional com reunibes semanais
para aplicagdo do modelo proposto.

A seguir sdo detalhados os resultados obtidos da aplicacdo da sistematica
proposta por este trabalho e o desenho do fluxo da sistemética encontra-se no

Apéndice A.
Etapa 1 — Coletar Dados

A primeira etapa do modelo da sistemética consiste na coleta de dados. Como
a comunalidade consiste ha comparacao de componentes (pai e filho) entre SKUs, é
necessario também delimitar o periodo de demanda junto ao time de marketing, neste
estudo avaliou-se o periodo de 12 meses, para contemplar nas avaliacdes a
sazonalidades da demanda.

Determinado o segmento e o negdcio do estudo, ambas informacdes coletadas

do ERP da empresa estudada, teve-se como saida nesta etapa:
. Lista de SKUs: 267 SKUs analisados e com demanda no periodo 12
meses. A figura 2 apresenta a distribuicdo da quantidade de SKUs por categoria de

produtos e o quadro 1 descreve cada categoria.

Figura 2 - Nimero de SKUs por categoria de produtos

Numero de SKUs por categoria

Fonte: autores (2018).
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Quadro 1 - Descricdo da categoria de produtos
Categoria Descricao
Categoria 1 Refrigerador Livre de Gelo - 2 portas - Alta capacidade de litros
Categoria 2 Refrigerador Livre de Gelo - 2 portas - Baixa capacidade de litros
Categoria 3 Refrigerador Ciclo Degelo - 1 porta - Compacto
Categoria 4 Freezer Vertical
Categoria 5 Freezer Horizontal
Categoria 6 Refrigerador Livre de Gelo - 1 porta - Compacto

Categoria 7 Refrigerador Ciclo Degelo - 1 porta - Baixa capacidade de litros
Refrigerador Livre de Gelo - 3 portas - Altissima capacidade de
Categoria 8 litros

Categoria 9 Refrigerador Ciclo Degelo - 2 portas - Alta capacidade de litros

Categoria 10 | Refrigerador Livre de Gelo - 1 porta - Alta capacidade de litros
Refrigerador Livre de Gelo - 2 portas - Altissima capacidade de
Categoria 11 | litros

Categoria 12 | Refrigerador Ciclo Degelo - 2 portas - Baixa capacidade de litros

Categoria 13 | Refrigerador Livre de Gelo - 3 portas - Alta capacidade de litros
Fonte: autores (2018).

o Lista de componentes ativos: com base no periodo de demanda de 12
meses analisados, chegou-se em uma lista de componentes ativos, com base no
ERP, de 3.873 componentes, dos quais 2.473 sdo comprados e 1.400 sé&o fabricados
internamente. Sendo os comprados, componentes que sao produzidos por
fornecedores e utilizados diretamente nas linhas de montagem e/ou utilizados para
produzir os componentes fabricados. Ja os componentes fabricados, séo processos
primarios que produzem componentes que serdo consumidos diretamente nas linhas
de montagem, seja por fluxo continuo ou via kanban. Além disso, avaliando os
componentes no nivel de SKU foi possivel identificar 84 componentes comprados e
164 componentes fabricos que séo exclusivos, ou seja, que sao utilizados em apenas
um SKU. Na figura 3 é possivel verificar esse comparativo.
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Figura 3 - NUmero de componentes ativos e exclusivos para os SKUs

Numeros de Componentes Ativos

1.236 3.873

"1

Componentes Componenies Componenies Componentes Total Cornponentes
Comprados Comprados Exclusivos Fabncados Fabncados Exclusivos

2.389

Fonte: autores (2018).

. Demanda por SKU: a figura 4 apresenta a somatoria da demanda média
no periodo de 12 meses por categoria de produtos e a figura 5 apresenta o
comportamento da sazonalidade da demanda durante o ano. Essa demanda volatil
da linha branca impacta diretamente nos custos operacionais, principalmente nos
estoques de almoxarifado e WIP, além do tempo de resposta para o planejamento

da producédo e materiais.

Figura 4 -Demanda anual por categoria de produtos

Demanda Anual por Categoria - (x1000 produtos)
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Fonte: autores (2018).
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Figura 5 -Sazonalidade da demanda

Sazonalidade da demanda (x1000 produtos)
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Fonte: autores (2018).

Etapa 2 — Classificar Dados

A segunda etapa da sistemética consiste na classificacdo dos dados coletados.
Como entrada desta etapa utilizou-se a lista de SKUs, a lista de componentes ativos
e a demanda, conforme dados utilizados na etapa 1. Além disso, para essa etapa foi
avaliado as linhas de montagem disponiveis para os produtos de refrigeracdo, que
neste estudo foram avaliadas 10 linhas de montagem.

Coletando os dados no ERP e compilando as informacdes, juntamente com a
area da engenharia industrial que é responsavel pelo planejamento fabril chegou-se
na classificacdo da figura 6. Sendo que a mesma familia de produtos pode produzir
em mais de uma linha de montagem, com intuito de deixar o fluxo produtivo mais
flexivel para atender as sazonalidades da demanda. Por sua vez, a figura 7 apresenta
o numero de SKUs para cada familia de produto, mostrando que na média tem-se 15

SKUs por familia de produtos.
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Figura 6 - NUmero de SKUs e familia de produtos por linha de montagem

Numero de SKUs e familia de produtos por linha de montagem

B Mumero de SKUs == Nimero de Familia de Produtos

Fonte: autores (2018).

Figura 7 - Numero de SKUs por familia de produtos

Namero de SKUs por familia de produtos
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Fonte: autores (2018).

Outra saida da segunda etapa da sistematica consiste na classificacdo dos
componentes coletados por grupos de materiais, para facilitar o gerenciamento.
Dentro dos 3.873 componentes foi possivel classificar os mesmos em 18 grupos
macro de materiais. O intuito destes grupos macros de materiais é enxergar onde
encontra-se o maior nimero de componentes, deixando mais claro onde esta a maior
concentracéo de variagbes de componentes. Com isso, dependendo da estratégia da
empresa, avaliar se faz sentido tantos componentes neste grupo de materiais.

Avaliando os dados da empresa estudada, observou-se um alto numero de

componentes plasticos, que neste caso, pode ou ndo afetar a percepcao do cliente
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final. Por outro lado, grupos de materiais como: papelaria, vedacdes e EPS, séo
componentes necessarios, mas que ndo sao itens que se tornam diferencial do
produto para o cliente final e que poderiam ser padronizados.

Na empresa estudada os projetos de desenvolvimento de novos produtos
ocorrem em paralelo e ndo avaliam o portfélio de componentes existentes, além disso,
nao compartilham informacdes entre os projetos durante o desenvolvimento. Desta
forma, gerando a necessidade de novos componentes, que muitas vezes podem ser
similares com 0s componentes atuais e/ou de outros projetos em desenvolvimento.
Além disso, outro ponto extremamente relevante, é que apos o lancamento dos novos
produtos, nem todos os componentes antigos sdo descontinuados, gerando desta
forma um passivo alto de componentes com baixa utilizacdo ou exclusivos.

A figura 8 apresenta a distribuicdo dos componentes (pai e filho) pelo grupo
macro de materiais, nesta etapa, sabendo que no caso estudado a quantidade SKUs
ativos € de 267 e o numero de familia sdo 22, pode-se comecar a observar, ainda que

superficialmente, a falta de comunalidade.

Figura 8 - Nimero de componentes por grupo de materiais

MNamero de componentes por grupo de materiais
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Fonte: autores (2018).

Ja nafigura 9, pode-se observar o numero de componentes dentro do grupo de
materiais de componentes de fixagcdo, bem como a média de utilizagéo por SKU. Com
isso, verifica-se que 0 numero de componentes de fixagdo, como parafusos e
dobradicas, possui uma alta quantidade de componentes, sendo que a utilizagao por
SKU é relativamente baixa, ja que a média de SKUs por familia de produto séo de 15
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SKUs. Da mesma forma, pode-se observar esse mesmo comportamento, conforme
figura 10, com relacéo a utilizacao de etiquetas, emblemas e manuais. Sendo tanto os
componentes de fixagcdo como 0s componentes de papelaria, itens que ndo agregam
valor para o cliente, ou seja, ndo apresenta um diferencial estético ou funcional que o

cliente enxergue valor.

Figura 9 - Nimero de componentes dentro do grupo de Componentes de Fixacao

MNUmero de componentes dentro do grupo de Componentes de Fixacdo
G0 B N° componentes == N° SKUs/ componente

267,0

1

Parafuses Dobradica Pino Debradica CintalAbracadeira Rehite Conexao plastica

Fonte: autores (2018).

Figura 10 - Numero de componentes dentro do grupo de Papelaria

Numero de componentes dentro do grupo Papelaria
179 B N°componentes = MN° SKUs/ componente

Efiqueta Emblema Manual Saco Plasfico’ Filmes

Fonte: autores (2018).

Etapa 3 — Correlacionar SKUs com Componentes

A terceira etapa da sistemética consiste em correlacionar os SKUs com os
componentes, e possui como entrada: a demanda por SKU e por componente, a lista
técnica (BOM) dos SKUs e ainda o plano de embalagem para cada componente.
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Correlacionando esses dados tem-se como saida a lista de componentes exclusivos,
bem como a necessidade de area por componente dentro do almoxarifado.

A correlagéo entre os SKUs e seus componentes consiste no cruzamento entre
a demanda de cada SKU, considerando o periodo de 12 meses, correlaciona-se
demanda do SKU multiplicando-se pela BOM de cada componente, para desta forma
ter a demanda pura do componente. Apds obter esta informacdo, adiciona-se a
métrica de politica de estoque e lote minimo de cada componente, estas informacdes
foram coletas no ERP juntamente com a area do PCPM. Com a demanda pura do
componente, realizando a média ano e depois a média dia, adicionando a politica de
estoque (em dias) e o lote minimo chegou-se a necessidade de estoque de cada
componente. A tabela 1 apresenta um exemplo de calculo da necessidade de

componente em estoque.

Quadro 2 - Exemplo de célculo da necessidade de componente
PE

o Demanda Dia (Demanda .
(Pocljlélca Lote (Demanda | Demanda %?ZT?S)? dia x PE)/ cgr%argrlwdeerllczgs
Minimo = médiameés/ | diax PE ok Lote Minimo P
estoque) dias Gteis) Lote Minimo Arredondado . €M estoque
(dias)
Componente 5 300 1.100 5.500 18 19 5.700

1
Fonte: autores (2018).

ApoOs determinado a necessidade de estoque de cada componente, avaliou-se
o plano de embalagem para cada componente, bem como as medias de area de cada
embalagem, levando em consideracgao o tipo de embalagem, quantidade de pecas por
embalagem, o nivel de empilhamento dessas embalagens, sempre considerando
apenas o estoque que fica localizado no almoxarifado. O intuito desta analise foi medir
em area (m?2) cada componente unitariamente localizado no almoxarifado. A figura 11

apresenta o total de area por grupo de componentes.
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Figura 12 - Area por grupo de componentes
Area por grupo de componentes (m?)
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Fonte: autores (2018).

Etapa 4 — Medir Comunalidade pelas Métricas do DCI e %C

A quarta etapa da sistematica consiste em medir a comunalidade pelas
métricas do DCI e %C, tais métricas foram selecionadas por terem maior semelhanca
com o processo produtivo mixado e em massa. Para isso, tem-se como entrada nesta
etapa: a lista técnica dos SKUs, a lista de SKUs por linha de montagem e a lista de
familia de produtos ativa. Desta forma, gerar-se como saida o indice de comunalidade
por familia de produto e por linha de montagem, além dos diagramas de Pareto de
comunalidade por linha de montagem e por familia de produtos.

Nesta etapa foi compilado os dados de comunalidade, sendo o intuito principal
destes indicadores monitorar o estado atual através do gerenciamento da quantidade,
area e custos dos componentes. E ter-se uma base de comparagcdo para projetos
futuros, para desta forma possibilitar o gerenciamento da complexidade fabril de forma

eficiente.
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A figura 12 mostra a matriz de comunalidade com base na métrica do indice do
percentual de comunalidade (%C), avaliando uma combinacéo de grupos de SKUs, a
comecar pela analise de comunalidade dentro da propria familia de produtos, de modo
isolado. Esses valores de comunalidade por familia de produtos encontram-se na
diagonal decrescente da matriz, por exemplo, a familia S apresenta 80% de
comunalidade, ja a familia | apresenta 34%. Da mesma forma, os demais dados de
comunalidade da matriz se dédo pela andlise de duas em duas familias de produtos,
para desta forma entender quais familias sdo mais semelhantes. Todos os valores
contidos na matriz acima da diagonal decrescente, sdo espelho das informacdes
abaixo da diagonal. Além disso, foi definido uma formatacéo condicional dos valores
de comunalidade na matriz, para facilitar a visualiza¢do dos dados, sendo que quanto
mais vermelha a célula, pior é o indice de comunalidade, e quanto mais verde a célula

melhor o indice de comunalidade.

Figura 13 - Matriz de comunalidade (%C) comparando familia de produtos
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Para esse estudo, focou-se apenas na comunalidade de componente, ou seja,
o lc é 1 e para os demais 0. Os demais fatores de comunalidade poderao ser avaliadas
em trabalhos futuros, quando o nivel de comunalidade j& estiver mais maduro na
empresa.

Nesta matriz, conforme figura 12, foi possivel observar a falta de comunalidade
entre familia de produtos e dentro das familias de produtos. Essa matriz € um
indicador importante para ser monitorado mensalmente e precisa ser discutido dentro
do grupo multifuncional. Além disso, pode-se observar que a falta de comunalidade
ocorre até mesmo entre as mesmas categorias de produtos.

Esta matriz deve ser utilizada para avaliar todos os novos produtos que estéao
sendo langcados, bem como o direcional de onde alocar as familias de produtos atuais
nas linhas de montagem. Ao utilizar esta analise de qudo comum sao os produtos
alocados, proporciona a reducao do tempo de ramp up dos operadores quando for
necessario realizar qualquer mudanca no mix de producdo, ganhando desta forma
produtividade e maior disponibilidade de produtos para vendas.

A figura 13, apresenta a mesma analise de comunalidade do %C, porém o
grupo de SKUs avaliados sdo todos que passam em cada linha de montagem. Ou
seja, quanto maior o numero de familias de produtos que passam em uma mesma
linha, pior sera o indice de comunalidade da mesma. Isto pode ser observado
claramente na figura 13, por exemplo, a L10 tem o melhor indice de comunalidade,
porém possui apenas 1 familia de produtos com 7 SKUs.

Figura 14 - Comunalidade (%C) comparando linha de montagem

Comunalidade (% C) por linha de montagem

L1 L2 L3 L2 LS L& L7 L8 LS L10

Fonte: autores (2018).
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Por sua vez, a figura 14, apresenta o indice de comunalidade proposta por
Collier (1981), no entanto, diferente do %C o DCI, foca nos componentes que estédo
dispostos no bordo da linha de montagem, desconsiderando a cadeia produtiva
predecessora. Outro fator que deve ser considerado ao analisar o DCI é avaliar a
proporcionalidade relacionado a quantidade de SKUs que passam na linha de
montagem, para que dessa forma seja possivel comparar a eficiéncia entre as linhas.
Com a analise do indice de comunalidade, pode-se comparar a evolucédo focando
cada linha de montagem de forma isolada e a eficiéncia por sua vez, possibilita a
comparacao entre as linhas de montagem, ou seja, qual o percentual de itens comuns

0os SKUs compartilham.

Figura 15 - indice e eficiéncia de comunalidade (DCI) — Linha de Montagem

indice e Eficiéncia de Comunalidade (DCI) - Linha de Montagem
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Fonte: autores (2018).

Da mesma forma, foi avaliado a comunalidade dentro da familia de produto,
conforme figura 15, levando em consideragéao a quantidade de SKUs e considerando
no indice, apenas os itens da familia de produtos que sdo consumidos diretamente na
linha de montagem. Dessa forma, é possivel visualizar a complexidade na ponta da
cadeia produtiva, ou seja, diretamente nas linhas de montagem. Igualmente como
avaliado o DCI para linha de montagem, o indice aplicado por familia de produtos, sé
pode ser comparado olhando a evolugédo da familia de produtos isoladamente, porém
para comparar entre familia de produtos pode-se utilizar a eficiéncia da comunalidade,
gque mostra o percentual de utilizacdo dos componentes dentro das familias de
produtos. Com esta analise foi possivel observar uma baixa comunalidade dentro das
familias de produtos, onde conceitualmente deveria ter a maior utilizacdo dos

componentes em comum.
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Figura 16 - indice e eficiéncia de comunalidade (DCI) — Linha de Montagem

indice e Eficiéncia de Comunalidade (DCI) - Familia de produtoes

B DCIf SKU =—#—Eficiéncia da Comunalidade

81% 82% 80%

72% saw 5% 73%
P M

\s Al < Q % > N
o (;“I\\lb 6§\‘b 6\&@ <(.§\'b 4\"\\® é\@ @v\@ é-\\\\'b
@@ @ @ @ @ @ @ @

oS + N S, o
(\"\\\’b ((§\b ,(‘"\I\(b §\° 6§\¢ 6.\\\\15
& @ @ @6‘ G @ @ @ @ @ @ @ @

Fonte: autores (2018)

Transformando estes indices identificados do DCI € possivel criar diagrama de
Pareto dos indices de comunalidade, por linha de montagem e por familia de produtos.
A sequir as figuras 16 e 17, apresentam em forma de diagrama de Pareto a eficiéncia
e o indice de comunalidade DCI por familia de produtos e por linha de montagem,

respectivamente.

Figura 17 - Diagrama de Pareto de Comunalidade DCI por familia de produtos

Pareto de Comunalidade DCI por familia de produtos
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Fonte: autores (2018).

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v.21, n. 4, p. 2033-2067, 2021

2055



Figura 18 - Diagrama de Pareto de Comunalidade DCI por familia de produtos

Pareto de Comunalidade DCI por linha de montagem
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Fonte: autores (2018)

Avaliando a comunalidade por familia pode-se identificar que a familia B é a
que possui maior oportunidade de comunaliza¢do, ja observando por linha de
montagem, a linha L3 é a que possui maior oportunidade comunalizacao.

Sendo que as decisdes do foco dos trabalhos de comunalidade devem sempre
ser discutido pelo time multifuncional para identificar as oportunidades de forma mais
assertiva e dessa forma chegar em solucdes que convirjam para o beneficio comum
da companhia, através do aumento da produtividade e da margem de contribuicdo de

cada produto.
Etapa 5 — Coletar os Dados de Custo e Roteiro de Fabricagéo

A quinta etapa da sistematica consiste na coleta de dados de custo e roteiros
de fabricacdo dos componentes e SKUs. Para isso, tem-se como entrada: custo de
conversdo em R$/SKU, demanda dos SKUs e dos componentes e plano de
embalagem para cada componente. As saidas desta etapa sdo: o custo de conversao
por SKU, diagrama de Pareto de custo por familia de produtos, roteiro de fabricagéo
por SKU, roteiro de fabricacdo por componente interno e a area de armazenagem por
componente (m2).

Nesta etapa sao coletados os dados relacionados ao custo dos componentes
e gue afetam diretamente o custo final do SKU, alguns custos sdo geralmente
utilizados pelas empresas de manufatura, no entanto, o diferencial estd em encontrar
as relacbes de custos dentro da complexidade fabril, para dessa forma ser mais
assertivo nas tomadas de deciséo.

Revista Producgédo Online. Florianépolis, SC, v.21, n. 4, p. 2033-2067, 2021

2056



Para gerar os diagramas de Pareto de custo por linha de montagem e familia
de produtos avaliou-se 3 critérios:

e Custo da area

Para saber quanto custa o m2 da area fabril, foi realizado um trabalho junto a
controladoria para levantar toda a lista de ativos e comparar com o total de area
disponivel na manufatura. Neste trabalho ndo foi avaliado a area de estoque de
produto acabado, apenas o estoque de componentes e o fluxo produtivo.

Foi gerado através do ERP a lista de 100% dos ativos ligados aos centros de
custo da manufatura e avaliado quanto de residual possui para o ano corrente, sendo
gue estes valores precisam ser revisados anualmente. Sendo o valor residual, o valor
a ser depreciado no ano corrente dos ativos da empresa. A figura 18 mostra um

exemplo para célculo do m2 que foi utilizado por este trabalho.

Tabela 2 - Exemplo de célculo do m?

Valor Residual 2018

| Rs1.000.000,00] RS2.500.000,00] R$200.000,00

Area
112,000
29 B50

| 141.850 |

Custo do m? Fabril |

Fonte: autores (2018).

Feito isto, foi necesséario gerar um banco de dados de todas as formas de
armazenagem, embalagens e quantidade de pecas por embalagem de todos os
componentes, seja comprado ou fabricado, para com isto conseguir mensurar o custo
de area de cada componente, familia de produtos ou linha de montagem.

e Custo do BOM

Neste caso, todos os itens comprados possuem este custo, estes dados foram
coletados no ERP pelo time da controladoria, com base no fechamento financeiro dos
altimos 3 meses. A somatéria de todos os itens comprados compde o custo do BOM
do SKU.
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e Custo de Converséo

O custo de conversao é de responsabilidade da engenharia industrial, por esta
ser responséavel pelo planejamento fabril, ou seja, todos os componentes fabricados
sejam na linha de montagem ou nos processos paralelos séo custeados e da mesma
forma que o custo de BOM, a somatéria de todos os itens fabricados comp&e o custo
de conversdo do SKU. Desta forma, foi coletado com a engenharia industrial todos os
tempos de todos os componentes, bem como os tempos de montagem de todos os
SKUs, separando tanto os componentes como os SKUs por centro de trabalho e
centro de custo. Feito isso, através do ERP, foi realizado a multiplicacdo dos tempos
de processamento com a taxa de cada centro de custo (informagéao que veio do ERP
disponibilizada pela controladoria), para desta forma ter o custo de conversao de
forma mais assertiva.

A figura 19 apresenta o diagrama de Pareto de perdas com priorizacdo por
familia de produtos, relacionando os 3 custos: area, BOM e conversdo. Da mesma
forma, foi agrupado os custos por linha de montagem, conforme figura 20.

Figura 19 - Diagrama de Pareto perdas por familia de produto

Pareto de Perdas por Familia

79
76%
cgy, 2%

. 8% 8% g9% 92

o, 94% 95% 97% 98% 99% 99%

62%
55%

(€] " N
. ad e WP
W 2 ® & S CC
& & S & &

Familia de Produto

120%

100%

- 80%

r 60%

Fonte: autores (2018)

Figura 20 - Pareto perdas por linha de montagem

Pareto de Perdas por Linha de Montagem
160.000,00 -
140.000,00 -
120.000,00 -
100.000,00 -
80.000,00 |
60.000,00 |
40.000,00 -|

20.000,00 -

Linha de Montagem

Fonte: autores (2018)
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A figura 21 apresenta o Pareto com a distribuicdo de area por grupo de
materiais, essa informacdo foi importante para direcionar os trabalhos de
comunalidade, tendo em visto que é&rea é um fator de suma importancia,
principalmente na estratégia para lancar novos produtos e realocagdo dos

componentes envolvidos.

Figura 21 - Pareto area por grupo de materiais

Pareto de m? por grupo de materiais
40000,00 1 o015 O6% 97% 98% 99% 99% 100% 100% 100% 100% 100% [ O
] 5
35.000,00 15 B7% 91% = - = -— i 3 i | 100%
30.000,00 - 74%
25.000,00 - 5%
¥ 2000000 r 60%
15.000,00 - roa0%
10.000,00 -
5.000,00 - [ 2%
—— T T T T T T T 0%
< & (3] & ] o 5 = 2 ] & (+] e B f
¥ (I“(‘Q &"Cb '090 \'b& rz-(.‘g? -1?@ o 4 < > ‘5@} \"5& '30 (é\\ '(‘k\} <
g é}\o R o 4@‘," o & ‘,\3‘ q,bcf' \a&g. 's:\;{i‘ Qc?v G$
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Fonte: autores (2018)

Etapa 6 — Correlacionar Estatisticamente Comunalidade e Custo

Na sexta etapa tem-se como entrada: custo de conversao por SKU, lista de
SKUs por familia de produto, lista de componentes, demanda de SKUs e
componentes, roteiro de fabricacdo por SKUs e componentes e area de estoque por
componente. Apés essa correlacdo, tem-se como saida: relacdo entre comunalidade
e custo, comunalidade e area e comunalidade e roteiro de fabricacao.

O custo de BOM representa cerca de 70% do custo do produto, com base nos
dados avaliados e os demais 30% representam o custo da area e o custo de
conversdo. No entanto, os projetos de comunalidade interferem diretamente no custo
de BOM, pois possibilitam ao time de suprimentos maior poder de negociacao por
lotes maiores, porém essa informacao exige maior tempo de analise, pois necessita
gue o time de compras renegocie todos os componentes comunalizados.

Na figura 22, foi avaliado os dados de comunalidade medidos anteriormente e
comparando taxa/hora de cada linha, sendo essa taxa o total de custo envolvendo a
linha pela divisdo do volume de producdo mensal em horas. Com isso, pode-se

observar que o custo € inversamente proporcional a comunalidade medida, seja pelo
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DCI ou %C. Por isso, esta relacao deve ser sempre monitorada pela companhia para
garantir a gestdo da complexidade do seu processo produtivo.

Sendo que toda a somatdria de custo total por més, envolve além dos custos
de BOM, os custos de conversao, que abrangem a &rea e os roteiros de fabricacédo.

Figura 22 - Pareto area por grupo de materiais

Relacdo entre comunalidade e R$/hora - Linha de Montagem

s Comunalidade DCI = Comunalidade PCI R&/hora

Fonte: autores (2018).

Etapa 7 — Analisar Resultados

A sétima etapa da sistemética e consiste na andlise de resultados. Como
entrada desta etapa tem-se: indices de comunalidade por familia de produto, indice
de comunalidade por linha de montagem, relacdo de comunalidade com custo, area e
roteiro de fabricacdo. Com isso, tem-se como saida desta etapa: indicadores de
comunalidade, checklist de comunalidade, Pareto de comunalidade por familia de
produto, linha de montagem e grupo de materiais e por fim, o relatério gerencial.

Na etapa 7 é realizado a compilacédo das informacdes avaliadas na forma de
relatério gerencial, que deve ser encaminhado mensalmente, com intuito de mobilizar
todas as areas envolvidas sobre a gestao desses indicadores, bem como monitorar a
entrada no lancamento de novos produtos.

Este trabalho utilizou alguns indicadores para ser monitorado, que sao:

o Comunalidade DCI por linha de montagem e familia de produtos,
comparando apenas 0s componentes que sao utilizados diretamente nas linhas de
montagem;

o Comunalidade PCI por linha de montagem e familia de produtos,
comparando todos os niveis de componentes contemplados na BOM, seja comprado

ou fabricado;
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o Com essas informagBes acima, gerar os graficos de Pareto de
Comunalidade e quantidade de numero de componentes por familia de produto, linha

de montagem e grupo de materiais;

o Monitorar dentro desse relatorio gerencial, o niumero de codigos de
componentes;
o Para os novos produtos, garantir que para cada novo componente criado

outro seja descontinuado, ou seja, o langamento de um novo projeto tem que ser
melhor do que o produto atual;

o Monitorar nesse relatorio, o numero de componentes exclusivos por SKU
e exclusivos por familia de produto, para garantir que esse nimero seja mitigado com
o passar do tempo; Comunalidade DCI por linha de montagem e familia de produtos,
comparando apenas 0s componentes que sao utilizados diretamente nas linhas de
montagem;

Muitas vezes a alta direcdo da companhia, ndo tem conhecimento da
complexidade que esta sendo criada no seu fluxo de desenvolvimento até o fluxo
produtivo, por isso da importancia de ter um grupo multidisciplinar que trabalhe a

guestdo da comunalidade de forma estratégica.
Etapa 8 — Levantar Oportunidades de Comunaliza¢ao

A oitava etapa da sistematica que consiste em levantar as oportunidades
através das analises obtidas. Para isso, tem-se como entrada desta etapa: indicadores
de comunalidade, andlise de Pareto apresentada em forma de diagrama da
comunalidade, demanda de SKUs e componentes, recursos necessarios e o grupo de
trabalho multidisciplinar. E como saida desta etapa tem-se: a lista de oportunidades
de comunalizacéo e a criacao do grupo multidisciplinar.

Nesta etapa o grupo multidisciplinar avalia os gréficos de Pareto e juntos
buscam alternativas de padronizacdo, com intuito de reduzir os itens exclusivos e
avaliar se o componente que esta sendo adicionado, realmente € um diferencial para
o cliente. No caso de itens plasticos, ocorre que a mesma peca é produzida com cores
diferentes, isso impacta diretamente a posicado e necessidade de area no bordo de
linha e automaticamente no almoxarifado. Segue uma relacdo dos principais itens e

seus numeros de componentes.
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o Componentes plasticos — 1026 codigos ativos;

. Rede elétrica — 85 cbdigos ativos;

o Parafusos — 60 codigos ativos;

o Manual de instrucéo — 33 cédigos ativos;

o Emblemas e etiquetas — 263 codigos ativos;

o Granulados/Polimeros para pecas plasticas — 103 cddigos ativos;
o Compressor — 50 codigos ativos;

o Vedacdes/ fitas/ espumas — 86 codigos ativos.

Se comparar-se a quantidade de itens ativos destes componentes, com 263
SKUs ativos entre 22 familias de produtos, além de que um SKU possui em média
cerca de 265 componentes, pode-se perceber que a falta de padronizagdo ocorre
mesmo dentro das familias de produtos.

Como por exemplo o porta lata, os quatro componentes sao produzidos pelo
mesmo molde de injecdo, no entanto com a necessidade de quatro de setups de cor.
Além disso estes porta latas, possuem cores diferentes por parte deles ser para o
mercado de produtos exportados, sem que a demanda de SKUs exportagao,
representam menos que 10% da demanda. Outro exemplo é o porta-ovos, que cada
novo projeto que é desenvolvido, novos componentes sdo acrescentados e nenhum
descontinuado. Além disso, existem 0s componentes que possuem tampografia, como
por exemplo o recipiente de gelo e a tampa folhosos, que também sao impactados
pelo mercado exportagéo, por terem tampografias diferentes devido ao idioma.

Etapas 9 e 10 — Direcionar os Recursos e Medir Comunalidade ap6s os Projetos

As etapas 9 e 10 consiste em direcionar os recursos e medir a comunalidade
apos a implantacao dos projetos.

Nessa etapa sao alocados os recursos, com intuito de colocar os pontos de
acordo com a Otica de cada de cada area, para que o produto tenha sua peculiaridade
de acordo com o que o mercado solicita e focando em padroniza¢des que o cliente
nao enxerga valor e/ou ndo esta disposto a pagar. Nesta primeira rodada do time de
comunalidade, foram identificados 32 projetos factiveis de serem realizados a curto e
médio prazo, sendo que esses projetos estdo em andamento e com periodo de
implantagcdo para os proximos meses. Um exemplo dos projetos identificados, foram
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0s 60 parafusos, que estdo sendo avaliados, com oportunidade de reducéo de 50%.
Outro exemplo, foram os manuais de instrucao, que atualmente possuem mais de 30
componentes, com oportunidade de padroniza¢do para 1 componente por segmento,
compilando em um mesmo manual as informacdes de produtos similares.

Outro ponto importante € revisitar sempre a comunalidade apos as melhorias
de projetos implantadas, avaliar se os beneficios impactaram nos indicadores ja
mencionados. Lembrando que nessa analise da comunalidade pés projetos, precisa
ser avaliada levando em consideracao a variacao de volume devido as sazonalidades

da demanda, para que dessa forma o comparativo seja sustentavel ao longo do tempo.
5 CONSIDERACOES

A aplicagdo da comunalidade como indicador, analisado isoladamente, ndo
deixa claro quais acdes devem ser tomadas para melhora-lo e gerencia-lo. Desta
forma, a sisteméatica proporcionou uma visdo além dos indicadores, com intuito de
direcionar projetos e obter resultados solidos sobre o tema. Um dos diferenciais deste
trabalho, esta em correlacionar os custos da manufatura e do BOM dos produtos com
a comunalidade, ou seja, deixar claro onde o dinheiro da empresa esta sendo alocado.
A visdo da sistematica direcionada por meio de gréficos de pareto e atrelados a
metodologia do WCM, possibilitou focar onde estdo os maiores custos. Ou seja, fez-
se desta ferramenta um diferencial na gestdo da complexidade fabril e no claro
entendimento dos custos.

Por outro lado, encontrou-se muita dificuldade na coleta de dados,
principalmente relacionado a acuracidade do BOM e do plano de embalagem de cada
peca, pois existem nas empresas muita dificuldade em se manter todos os
documentos atualizados dinamicamente, seja pela alta rotatividade de projetos e
alteracdes dos produtos ou pela falta de padronizacdo. Desta forma, umas das
atividades que mais despenderam tempo neste trabalho, foi-se na etapa de coleta de
dados, com isso, fez-se necessario realizar eventos internos de atualiza¢do dos dados
e padronizacéo das informacdes.

ApOs organizar todas as informacdes e alocar os recursos, essa sistematica foi
adicionada como entrega dentro dos novos projetos e principalmente na gestdo do

desdobrando de custos na cadéncia gerencial do WCM. Com isso, criou-se muitos
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projetos de padronizacdo para os produtos atuais, bem como indicadores e gestéao

correta da comunalidade para os projetos de produto futuro.
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NDICE 1

Saida:

-Lista de SKUs;

-Lista de componentes
ativos;

-Componentes internos e
externos;

-Demanda por SKU;
-Demanda por componente.

Saida:

-SKUs por linha de
montagem;

-SKUs por familia de
produtos;

-Componente por grupo de
materiais.

Saida:

-Lista de componentes
exclusivos;

-Area de armazenagem por
componente (logistica
interna).

Saida:

-indice de comunalidade por
familia de produto e por
linha de montagem;

-Pareto de comunalidade
por linha de montagem e
por familia de produtos.

Saida:

-Custo de conversdo por SKU;
-Pareto de custo por familia
de produtos;

-Roteiro de fabricacdo por
SKU e por componente
interno;

-Area de armazenagem por
componente (m?).

1 Coletar Dados

2 Classificar Dados

3 Correlacionar SKUs com

4 medir comunalidade pelas

5 Coletar os dados de custos

componentes métricas do DCI e %&C e roteiro de fabricacao
oande: ERP Onde: ERP e planilha Onde: ERP e planilha Onde: ERP e planilha Onde: ERP e planilha
Entrada: Entrada: Entrada: Entrada: Entrada:
-Qual tipo de produto sera -Lista de 5KUs; -Demanda por SKU; -Lista técnica dos SKUs; -Custo de conversdo (R5)/SKU;
avaliado; -Lista de componentes; -Demanda por components; -Lista de SKUs por linha de -Demanda SKUs e
-Periodo de previsio de -Periodo de previs@o de -Lista técnica dos SKUs; montagem; Componentes;
demanda demanda; -Plana de embalagem para -Familia de predutos ativa. -Flano de embalagem para
-Lista de linha de montagem; cada componente. cada componente.
____________________________________________________ e, o e
Saida: Saida: Saida: Saida: Saida:

-Relacdo entre:
*comunalidade e custo;
*comunalidade e area;
*comunazalidade e roteiro de

fabricacgo.

-Indicadores de
comunalidade;

-Check list de comunalidade;
-Pareto de comunazlidade por
familia de produtos, linha de
montagem e grupo de
materiais;

- Report gerencial.

-Lista de componentes
exclusivos;

-Area de armazenagem por
componente (logistica
interna).

-indice de comunalidade por
familia de produto e por linha
de montagem;

-Pareto de comunalidade por
linha de montagem e por
familia de produtos.

-indice de comunalidade por
familia de produto e por linha
de montagem;

-Pareto de comunalidade por
linha de montagem e familia
de produto.

B Correlacionar
comunalidade e custo

7 Analisar resultados

8 Levantar oportunidades de
comunalizacdo

9 Direcionar recursos

10 medir comunalidade
pelas métricas DCl e %C pos
projeto

Onde: Planilha

Onde: Planilha

Onde: Planilha

Onde: Planilha

Onde: Planilha

Entrada:

-Custo de conwvers3o por SKU;
-Lista de SKUs por familia;
-Lista de componentes;
-Demanda de SKUs e
componentes;

-Roteiro de fabricacdoc por
SKUs e componentes;

-Area por componente.

Entrada:

-indices de comunalidade por
familia de produtos;

-indices de comunalidade por
linha de montagem;

-Relaco de comunalidade
com custo, drea e roteiro de
fabricag3do.

Entrada:

-Indicadores
comunalidade;

-Paretos de comunalidade;
-Demanda de SKUS =
componentes;

Recursos necessarios;

-Grupo multidisciplinar.

de

Entrada:

-Lista de oportunidades;
-Recursos necessarios
[pessoas e investimentos);
-Tempo para execucdo;
-Demanda de producdo.

Entrada:

-Lista técnica dos SKUs;

-Lista de SKU= por linha de
montagem;

-Familia de produtos ativa.

Fonte: autores (201
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