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Na atualidade um dos desafios enfrentados pelas industrias € conciliar
as exigéncias de demanda e cumprimento com as expectativas do
consumidor, no menor prazo possivel, aliado a um custo baixo. As
indlstrias automotivas sdo exemplo desse cenario extremamente
competitivo. O presente artigo tem por objetivo estudar como reduzir 0s
tempos de troca de ferramentas em uma empresa do setor automotivo.
Os dados coletados para o estudo indicam que os tempos atuais de setup
sdo suficientemente elevados caracterizando, com isso, desperdicio.
Diante deste cenario foram propostas acdes para reorganizar as
atividades de troca de ferramentas atraves de aplicacéo de ferramentas
de Engenharia de Producéo, principalmente o SMED - Single Minute
Exchange of Die.
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1. Introducéo
A partir do desenvolvimento de metodologias industriais advindas da globalizagdo, muitos

aspectos da industria foram moldados para se adequarem as novas realidades. Mudancas nos
processos produtivos vem acontecendo de forma rapida, principalmente pela revolucédo
tecnoldgica (MARIANO, VERAS e SILVA et al 2014).

Assim, as industrias brasileiras tém grandes desafios relacionados a adaptabilidade a essas
crescentes mudancas de mercado. A capacidade de absorver novas tecnologias para melhoria
de seus processos, pode torna-la mais competitiva de tal modo que colabora para que as
empresas abarquem novos mercados. Por conseguinte, se faz necessario a aplicacdo de
ferramentas de melhoria capazes de amortizar as objecdes que as distanciam desse desafio
mercadologico (MESQUITA, ALLIPRANDINI 2003).

Segundo Tubino (2015) para que uma empresa tenha destaque nesse contexto concorrido e
globalizado espera-se que seu sistema produtivo promova vantagens no prazo de entrega a seus
clientes, de produtos confiaveis e flexiveis.

Diante desse cenario empresas buscam aprimorar seus processos a fim de alcangar maior
competitividade, com entrega mais rapida de produtos a seus clientes e precos finais mais
atraentes, alcancados através da reducdo de desperdicios. Todos esses aspectos aliados a
objetivos de: flexibilidade, qualidade, confiabilidade, velocidade e custo.

Sendo assim, a presente pesquisa é fundamentada em um estudo de caso em uma empresa do
setor automotivo, Empresa Alfal, que apresenta elevados tempos de troca de ferramentas, que
acarretam em desperdicios relacionados a tempo de maquina improdutiva, atividades sem valor
agregado e indicadores de produtividade abaixo da meta. Portanto, essa pesquisa focara em:
Como aumentar a produtividade para o setor automotivo, a partir da reducdo de desperdicios
ao minimizar o tempo de troca de ferramenta?

Justifica-se pela oportunidade de as pesquisadoras aplicarem técnicas de engenharia de
producdo no setor automotivo. Essas tém sido a forca motriz para melhorias a serem propostas
nos processos. Contudo, a sua importancia estara na priorizacdo de atividades de baixa
complexidade que alcancem os resultados almejados. Também, possibilitara obter uma anélise
critica do processo, fundamentada cientificamente.

Diante do exposto, a pesquisa objetiva a identificacdo de metodologias capazes de reduzir o

tempo de troca de ferramenta numa empresa do setor automotivo. Para tal se faz necessario,

L A empresa sera assim tratada por ndo permitir a divulgagio de seu nome
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diagnosticar a situacdo atual das principais atividades do setup, analisar criticamente as
inconsisténcias encontradas, identificar medidas corretivas aplicaveis, propor alternativas
factiveis de engenharia de producéo e avaliar sua aplicabilidade na reducdo do tempo de troca

de ferramentas e consequentemente reducédo de desperdicios e aumento de produtividade.

2. Referencial tedrico

2.1. Sistema Toyota de producéo

O Sistema Toyota de Producéo (STP) € um sistema de producédo desenvolvido pela Toyota apds
a segunda guerra mundial. Esse modelo de producdo tem como principio central a “producgio
enxuta”. Womack e Jones (1996, p. 29) apud Liker (2007) “definem a produgdo enxuta como
um processo de cinco passos: definir o valor do cliente, definir o fluxo de valor, fazé-lo, “fluir”,
“puxar” a partir do cliente e lutar pela exceléncia”. Ohno (1997) sintetiza a producdo enxuta
como um método que busca eliminar o desperdicio e aumentar a produtividade.

O STP é um conjunto de técnicas e ferramentas. Paraboni e Oliveira (2011, p.2.) pontuam o
proposito das ferramentas sendo “aumentar a produtividade e obter melhores resultados
operacionais e, por consequéncia, incrementar o desempenho econdmico-financeiro da
empresa’.

Taichi Ohno junto ao desenvolvimento do STP, trouxe conceitos importantes como
metodologia KAIZEN. A expressdo Kaizen significa textualmente: “MUDE (KAI) para tornar-
se BOM (ZEN)” devido a sua aplicagdo no STP ficou conhecida visto que se baseava em
esforcos ininterruptos para melhoria do sistema. (CICONELLI, 2007)

N&o obstante a partir dessa filosofia foram criadas outras ferramentas que apoiam a producao
enxuta, como: kanban, Heijunka, Manutencdo Produtiva Total (MPT) e Troca Rapida de
Ferramentas (TRF) ou Single Minute Exchange of die (SMED) (CALHADO, P. M et al, 2015).
Para Shingo (1996), todo trabalho que néo agregue valor é considerado um desperdicio, de tal
forma que deve haver esforco para elimina-lo, reduzindo assim os custos da empresa.

O STP é uma gestdo focada na reducédo de sete tipos de desperdicios: superproducao, espera,

transporte, excesso de processamento, inventario, movimento e defeitos (SILVA et al 2013).

2.2. Overall equipment effectiveness — OEE
De acordo com Valdomiro e Paulista (2017) o indicador de OEE (overall equipment

effectiveness) advém da metodologia TPM (Total Productive Maintenance), sendo ferramenta
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chave usada para mensurar as principais perdas da operacdo, usando indices de disponibilidade,
performance e qualidade, tornando possivel avaliar as condi¢des de utilizacdo do maquinario.
De acordo com Desiombra (2014) o indicador de OEE é uma medida simples e global, nédo se
limitando em ser um indicador usado em operacdes, mas que mensura todas as atividades dentro
de um processo, sendo recomendado para companhias com producdo diaria alta, cuja
capacidade produtiva diéria deve ser analisada cuidadosamente, visto que a ineficiéncia afeta
os resultados finais, além de ser ferramenta chave para detectar ruidos no desempenho do
processo.

Zammori, Braglia e Frosolini (2011), advogam que a partir do OEE é possivel verificar perdas
durante o processo produtivo que culminam em diminui¢cdo de resultados financeiros da
empresa. Logo, a ferramenta OEE é eficiente para avaliar os objetivos de produc¢éo, capacidade
de operacdo e disponibilidade de maquinario.

Segundo Nakajima (1989) apud Desiombra (2014) as etapas iniciais para aprimorar as
condicBes de uso de um maquinario é identificar suas perdas, que nessa metodologia sdo
indicadas seis e tem influéncia direta na produtividade, como: Troca de ferramental (setup),
quebra de maquinas, periodo ocioso para paradas de pequeno porte, diminui¢do da velocidade,
qualidade, e desaceleracao do rendimento.

Ainda para Desiombra (2014) durante 0 setup sdo apontadas perdas que o0 incorporam, as
regulagens quando estdo inclusas dentro deste tempo sdo normais. Quando as regulagens
ocorrem pos-setup, sdo consideradas fora da programacdo e se tornam falhas que demeérita o
tempo.

Para Moraes (2004) um OEE de 85% pode ser considerado um resultado satisfatorio, desde que
os trés indices que o constituem (qualidade, performance e disponibilidade) e ainda a
confiabilidade dos dados sejam comprovadas, haja visto a dificuldade das companhias em

registrar acertadamente suas perdas diarias.

2.4. Single minute exchange of die — SMED

Singeo Shingo foi o criador da ferramenta Single Minute Exchange of Die (SMED), que tem
como principio a realizacao do setup de forma simples, com o objetivo de ser em menos de 10
minutos, em traducdo para o portugués, o termo € entendido como Troca Rapida de Ferramentas
(TRF) (NETO et al, 2015).
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O SMED ¢ definido como a minima quantidade de tempo necessario para mudar de um tipo de
atividade a outro, considerando a Ultima peca conforme de um lote até a primeira peca conforme
do lote seguinte (SHINGO, 1985).

Esse sistema foi desenvolvido durante os anos 50, Shingo constatou que existem dois tipos de
setup. O setup interno (online), que é realizado quando a maquina est4 parada e o setup externo
(offline), sendo realizado com a maquina em funcionamento (NETO et al, 2015).

Fagundes disserta sobre as vantagens da implantacdo do SMED:

Com a implantacéo da Troca Rapida de Ferramenta as empresas passam a ter maior
flexibilidade, tanto quando da necessidade de mudancas na estrutura dos produtos,
como na reducdo do tempo de atravessamento (lead time) na fabrica, ficando mais
sensivel a necessidade de mudancgas no mix de fabrica¢do. (FAGUNDES, p.6, 2012).

De acordo com Shingo (1985) grande parte das atividades de setup consistiam em atividades
de ajuste (50%), preparacdo de dispositivos e acessorios (30%), determinacdo da dimensao de
ferramentas (15%) e o menor percentual (5%) em remocéo e fixacdo do molde (matriz) na
maquina.

A ferramenta SMED aplicada nesse estudo, segue as diretrizes do World Class Manufacturing
(WCM). Segundo Yamashina (2009) apud Perassolli e Regattieri (2019), o WCM pode ser

entendido como uma busca pela exceléncia em todos 0s processos.

2.5. Passos para implementacdo do SMED

Passo 1 — Setup interno e externo ndo se distinguem

Para SHINGO (1985) a etapa primordial para implementacdo do SMED ¢€ distinguir setup
interno de externo. As manutencdes e o0 preparo das partes ndo devem ser executados enquanto
a maquina esta parada. Se realizado esforco para identificar atividades internas de externas no
setup e tratarmos maioria das atividades internas em externas o tempo de setup pode ser
drasticamente reduzido.

Nessa etapa € importante analisar o processo e identificar quais atividades estdo sendo
realizadas com a maquina parada (interno) quando poderiam ser realizadas com a maquina
ainda produzindo o item anterior (externo).

Passo 2 — Convertendo setup Interno em Externo
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De acordo com SHINGO (1985) os tempos de setup podem ser reduzidos na faixa de 30-50%
através da separacdo entre setup interno e externo, nao obstante somente essa separa¢do néo ird
alcancar os objetivos do SMED, mas os aproximara.
No segundo passo, é imprescindivel analisar como as operacfes séo realizadas e se atividades
estdo sendo erroneamente indicadas como internas, ao invés de externas, e buscar formas de
transformar atividades internas em externas.
Passo 3 — Simplificando operacdes de setup interno e externo
Embora seja possivel alcancar o single-minute através da conversdo de atividades internas em
externas, isso ndo é possivel para maioria dos casos, para SHINGO (1985) é necessario a
melhoria continua de cada aspecto.
Sendo assim, nesse estagio é realizada a verificacdo de melhorias aplicaveis para simplificar
operacdes de setup interna e externas.
A estruturacdo do estudo in loco e aplicacdo da metodologia SMED se deu através dos 7 passos
para aplicacdo do SMED atraves do World Class Manufacturing (WCM), de acordo com figura
1.

Figura 1 — Passos para aplicacdo do SMED

Passo 7 Padronizar o novo processo.

Verificar e provar.

Reduzir os tempos das atividades internas e externas.

Converter atividades internas em externas.

Executar as atividades externas fora do
setup.

Classificar as atividades em interno e
externo.

Observar / filmar o processo atual.

Fonte: Arquivos da empresa Alfa (2018)

3. Metodologia

Este artigo foi desenvolvido por meio de técnica de estudo de caso, adotou o tipo de pesquisa

descritiva para implementacdo de SMED em uma empresa de setor automotivo de producéo de
5
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pecas plasticas em méaquina injetora. Miguel et al (2012, p. 131) definem a técnica de estudo
de caso como “um trabalho de carater empirico que investiga um dado fendmeno real e
contemporaneo, por meio de analise aprofundada de um ou mais objetos de analise (caso)”.
Para isso, foram utilizados instrumentos para levantamentos de dados; entrevistas e observacoes
diretas no local de trabalho e, posteriormente, analisados de dados de forma qualitativa.

Os dados foram coletados no intervalo de 01 de agosto de 2018 até 01 de novembro de 2018
em uma empresa do setor automotivo localizada em Contagem, Minas Gerais. Nesse periodo
realizou-se a investigacdo da situacdo atual da empresa e dividiu-se as tarefas nas seguintes
etapas: observacdo dos processos, entrevistas com funcionarios, definicdo do problema,
diagndstico da situacédo atual, construcéo de equipe de trabalho, utilizacdo de ferramentas tais
como OEE, KAIZEN, SMED, e analise dos resultados obtidos.

4. Desenvolvimento da pesquisa

4.1. Diagnostico

A partir da coleta de dados realizada na empresa, observacao in loco e entrevista com 0s
preparadores, operadores, lideres de equipe e gerente de producdo, destacou-se diversos pontos
de melhoria para minimizagé@o do tempo de troca de ferramenta.

A maquina analisada, titulada de M44 tem forca de fechamento de 3200ton e opera em 2 turnos
de producdo. No inicio dos estudos foi levantado o valor médio de OEE da maquina, mensurado
em 75,5% no més de agosto/2018, um més antes do inicio das intervencdes para esse estudo,
eram realizados 22 setups por més, 0s preparadores de maquina percorriam uma distancia de
3.800m por setup. Através das filmagens foram identificadas em média 240 atividades inerentes
ao setup, acarretando em um tempo de troca de 3:00°24”.

A partir dessa analise de tempo de setup viabiliza a aplicacdo do SMED, a fim de obter a
reducdo do tempo de troca de molde e maximizar o indicador OEE.

Para liderar o projeto, foi escolhido o lider de equipe que possuia treinamentos e conhecimentos
sobre SMED ministrados pela empresa, o lider do projeto entdo dissemina o conhecimento e
recruta operadores, preparadores e estagiarios para realizacdo do projeto SMED na méaquina
M44,

4.1.2. Classificar atividades internas e externas
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A partir de filmagem na célula de producdo M44, foi possivel identificar todas as atividades
inerentes a troca de molde, uma parte do time do projeto ficou responsavel por assistir as
filmagens do processo e listar todas as atividades e o tempo que eram executadas, para que de
tal modo fosse possivel dar sequéncia a aplicacdo do SMED. No quadro 2 € possivel verificar

uma parte das atividades listadas e tempo de execucéo.

Quadro 2 - Atividades inerentes a troca de molde

ATIVIDADE ENVOLVIDO ATIVIDADE TEMPO
1 1 Deslocou até a maquina 00:00:38
2 1 Pegou o controle da ponte rolante 00:00:10
3 1 Aguardou tradota liberar o caminho 00:00:50
4 1 Deslocou até o carrinho de ferramenta 00:00:05
5 1 Localizou e vestiu suas luvas 00:00:17
6 1 Deslocou até proximo ao molde B 00:00:27
7 1 Dirigiu o moértico até proximo o molde B 00:00:37
8 1 Localizou e identificou o0 molde B 00:00:16
9 1 Abaixou o filme de protecdo do molde 00:00:12
10 1 Pegou a macara que estava em cima do molde e levou para a mdquina de destino 00:00:47
11 1 Caminhou até a barreira fisica e sinalizou o local 00:00:33
12 1 Deslocou até o molde B 00:00:35
13 1 Abaixou os ganchos do moértico 00:01:00
14 1 Engatou os ganchos nos olhais do molde B 00:01:33

Fonte: Empresa Alfa (2018)

4.1.3 Setup interno e externo nao se distinguem
Através das atividades listadas acima, foi realizada reunido com o time do projeto e juntos
analisaram as atividades e de acordo com as premissas ja apresentadas distinguiu-se as

atividades internas das externas, como mostra a quadro 3.

Quadro 3 — Distin¢do das atividades internas e externas

ATIVIDAI ~ [ENVOLVIL ~ | ATIVIDADE ~|TEMPO  ~[INT |~ EXT -
1 1 Deslocou até a maquina 00:00:38 00:00:38
2 1 Pegou o controle da ponte rolante 00:00:10 00:00:10
3 1 Aguardou tradota liberar o caminho 00:00:50 00:00:50
4 1 Deslocou até o carrinho de ferramenta 00:00:05 00:00:05
5 1 Localizou e vestiu suas luvas 00:00:17 00:00:17
6 1 Deslocou até proximo ao molde B 00:00:27 00:00:27
7 1 Dirigiu o pdrtico até proximo o molde B 00:00:37 00:00:37
8 1 Localizou e identificou o molde B 00:00:16 00:00:16
9 1 Abaixou o filme de protegdo do molde 00:00:12 00:00:12
10 1 Pegou a macara que estava em cima do molde e levou para a maquina de destino  00:00:47 00:00:47
11 1 Caminhou até a barreira fisica e sinalizou o local 00:00:33 00:00:33
12 1 Deslocou até o molde B 00:00:35 00:00:35
13 1 Abaixou os ganchos do pértico 00:01:00 00:01:00
14 1 Engatou os ganchos nos olhais do molde B 00:01:33 00:01:33

Fonte: Empresa Alfa (2018)
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4.2. Analise critica e medidas corretivas

Tendo em vista as andlises realizadas sobre as atividades internas e externas de setup, foram
identificadas melhorias para aprimorar o processo, cada uma delas foi analisada criticamente e
aplicadas medidas corretivas provenientes das ferramentas de engenharia de producéo.

Com as medidas abaixo propostas no quadro 4, pretende-se alcancar melhores resultados na
aplicacdo do SMED, considerando que grande parte das oportunidades de melhoria

identificadas visam reduzir o tempo de setup interno e externo e padronizar as atividades.

Quadro 4 — Propostas de medidas corretivas

Analise critica Medidas corretivas
Moldes armazenados de forma incorreta, sem Padronizacdo de armazenamento por
locais fixos de armazenagem e a falta de espaco |enderecamento dos moldes, melhoria no layout
para os trocadores transitarem, dificultando a no local de armazenagem para facilitar o
identificacdo dos mesmos. transito dos trocadores.
Itens necessarios para colocagao dos moldes
(olhais, arranjos e mascaras de molde) Padronizacdo da localizagdo dos itens,
armazenados de forma incorreta, ndo possuia seguindo l6gica de demarcacéo e perfil de
demarcacao especifica dentro do galpdo da cores.
fabrica.

Dificuldade em encontrar as ferramentas
necessarias para o trabalho.
Falta de padréo e dificuldade de retirada da
mangueira de refrigeracdo. Identificacdo de metodologia que permita
Dificuldade em engatar e desengatar o sistema otimizar 0 processo.
pneumatico da mascara do robé.
Dificuldade do operador em pegar as mascaras do |  Instalagéo de instrumentos adequados ao

Padronizacdo e organizacdo das ferramentas.

robd alocadas no chéo. processo e ao espaco.
Dificuldade em obter as informagdes sobre a pega | Desenvolvimento de sistemas de informagéo
a ser injetada. para rastreabilidade do processo.

Fonte: Empresa Alfa (2018)

4.3. Aplicacao da metodologia SMED

4.3.1 Convertendo setup interno em externo

Todas as atividades passiveis de realizacdo enquanto a maquina ainda esta em funcionamento
produzindo a peca anterior foram classificadas como externas, logo apos essa segregacao, foi
possivel constatar resultados, apresentados no grafico 1.
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Gréfico 1 — Apresenta¢do da primeira reducdo de tempo de set-up apds diferenciagdo de atividades

B INTERNO B EXTERNO

REDUCAD DE 25%
NO TEMPO DE
MAQUINA PARADA

INICIAL STEP3

Fonte: Empresa Alfa (2018)

4.3.2 Simplificando as operacgdes de setup interno e externo

Nesse estagio, atividades como caminhar, procurar, elevar entre outras classificadas como
atividades sem valor agregado foram analisadas pelo time de projeto e através de pequenos
projetos simultaneos ao SMED foram aplicadas melhorias nessas atividades. Abaixo no grafico

2 apresenta-se as atividades e seus respectivos tempos:

Gréfico 2 — Grupo de atividades no set-up

ATV. NECES; 01:59:16

ATV. DES; 00:59:58
I DESLOCOU; 00:55:07

DESSATURADO;
00:14:53  cpyeck LIST; 00:07:35
B i O 0036

Fonte: Empresa Alfa (2018)
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4.4. Resultados alcangados

Seguindo a analise de acordo com as perdas, a maior delas identificada no setup foi a atividade
de caminhar. A partir dessa classificacdo de prioridade de resolucdo, conforme o grafico 3
abaixo, cada uma das atividades sem valor agregado, foram analisadas e proposto melhorias
para tal, com a estratificacdo das causas, que justificam as aplicagcdes seguintes:

Grafico 3 — Estratificacdo de perdas por tipo de atividade

indice de perda por atividade de set-up

34%
29%

21%
l 6% 5% 5%
[ ] [ | [ |

VA - Set-up Caminhar Outros Esperar Apanhar objetos  Controle visual

Fonte: Empresa Alfa (2018)
A primeira das melhorias identificadas diz respeito ao local de armazenamento dos moldes, néo
havia padrédo para alocacdo dos mesmos tampouco espaco para que os trocadores transitassem,

aplicou-se a padronizacdo de armazenamento por enderecamento, demonstrada na figura 2.

Figura 2— Organizacéo do estoque de moldes

Fonte: Empresa Alfa (2018)
Os itens necessarios para colocacdo do molde em maquina, como elementos para elevagéo de

moldes, arranjos e mascaras de molde n&o tinham localizagdo especifica dentro do galpéo, logo
a segunda melhoria se deu por padronizar a localizacao seguindo I6gica de demarcacéo e perfil

de cores, sendo apresentado na figura 3.

Figura 3 — Organizacdo do estoque de moldes
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TIT

Fonte: Empresa Alfa (2018)
Através de brainstorming sobre as possiveis melhorias, os trocadores apresentaram a
dificuldade em encontrar as ferramentas necessarias para o trabalho, desorganizacao e constante
perda das ferramentas. Logo para solucionar essa dificuldade, aplicou-se a terceira melhoria,

padronizacéo e organizacdo das ferramentas, demonstradas na figura 4.

Figura 4 — Organizacdo das ferramentas necessarias para troca de molde

DEPOIS

IR T

\ —
{

Fonte: Empresa Alfa (2018)

Seguindo a sequéncia de perdas apresentadas anteriormente pelo grafico 3, de atividades sem
valor agregado no processo, foram identificadas melhorias gerais, para sanar o indice indicado
como “outros” no grafico citado. A primeira atividade, foi a falta de padrdo do engate e
dificuldade de retirada da mangueira de refrigeracdo, para sanar esse problema foi instalado
sistema de engate rapido em que se extingue a utilizacdo de uma ferramenta durante o setup,
sendo possivel agora realizar a atividade apenas com contato manual. Na figura 5 é possivel

observar as duas situagdes, antes e depois.

Figura 5 — Sistema de engate rapido das mangueiras de refrigeracdo
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Fonte: Empresa Alfa (2018)
A partir da dificuldade em engatar a mascara do robé da maquina, devido a grande quantidade
de parafusos, foi desenvolvido um projeto para implementar engate rapido, logo os parafusos
desnecesséarios foram extintos bem como a ferramenta para aperto dos mesmos, o engate ainda
possui sistema a prova de erros, que impossibilita que o trocador de molde encaixe a mascara

de forma errada, tal melhoria pode ser observada na figura 6.

Figura 6 — Engate rapido da mascara do robd

Fonte: Empresa Alfa (2018)

Outra melhoria proposta se deu pela dificuldade em acoplar o sistema pneumatico da mascara
do robd, para sanar tal dificuldade aplicou-se sistema de engate rapido, em que todas as
mangueiras pneumaticas sdo conectadas através de um unico contato, além de possuir sistema

a prova de erros que impede a colocacao errénea, conforme figura 7.

Figura 7 — Engate rdpido sistema pneumatico da mascara do robd
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Fonte: Empresa Alfa (2018)
Para as demais perdas identificadas no grafico 2, aplicou-se melhorias de modo a otimizar tais
atividades. Uma das melhorias identificadas, exemplificada na figura 8, se deu pela dificuldade
do operador de pegar as méascaras do robd, alocadas no chdo. Foi elaborado e instalado na
maquina um suporte para realizacdo do pre-set da méascara do robd, de forma que o mesmo
esteja 0 mais proximo possivel para realizar a troca, além da reducdo de tempo da atividade, a
ergonomia relacionada a atividade foi melhorada, evitando que o operador abaixe-se para

recolher a méscara.

Figura 8 — Suporte para realizacao de pre-set

ANTES _______DEPOIS

Fonte: Empresa Alfa (2018)

Por fim, uma das Gltimas melhorias implementadas se deu pela dificuldade em obter as
informacdes sobre a peca a ser injetada. Era comum que os preparadores ficassem confusos
sobre qual o molde, material, e/ou dispositivo de icamento. Logo foi desenvolvido um software
que através do codigo da peca inserido, informa ao preparador todas as informac6es necessarias
para producéo, vide figura 9.

Figura 9 — Software para verificacdo das informacdes do molde de producéo
13
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Fonte: Empresa Alfa (2018)

4.5. Consideracdes finais

A partir de todas as melhorias apresentadas foi possivel reduzir em 54% o tempo de setup da
maquina, sendo assim o termo mais cabivel para essa melhoria € o de troca rapida de ferramenta,
visto que para industrias brasileiras alcancarem o single-minute, trocas em menos de 10 minutos

€ um caminho arduo. Abaixo demonstra-se o resultado da aplicacdo das melhorias:

Gréfico 4 — Redugdo gradativa do tempo de set-up step by step

B INTERNO B EXTERNO

INICIAL STEP 3 STEP 4 STEPS

Fonte: Empresa Alfa (2018)

N&o obstante, os resultados do indicador OEE melhoraram, como previsto, havendo um

aumento de 7,7% em relacdo ao OEE apurado em agosto/2018, conforme indica o gréfico 5:
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Gréfico 5 — Resultado final da aplicagdo do SMED

+1,7% OEE

-38.0 h setup/més

Outubro

Agosto

Fonte: Empresa Alfa (2018)

Como é possivel observar, o indicador de OEE ndo alcangou o valor 6timo, esperava-se
resultados iguais ou superiores a 85%, todavia é valido salientar que fora alcancado um
resultado satisfatério para companhia de 83,2%, aprovado pelo gerente da planta, que
representa reducdo de 38,5h de setup, além das melhorias propostas que reduziram

complexidade de algumas atividades tornando os ganhos plurais para empresa.

5. Concluséao

Os resultados obtidos neste estudo indicam a eficacia da metodologia SMED, pois promoveu
ganhos significativos para a empresa ndo somente relacionados a redugéo do tempo de troca de
ferramenta, mas reducdo de atividades fatigantes, complexas, e redugdo do desperdicio de
tempo tornando a companhia apta para receber novos projetos.

Toda a investigacao realizada na empresa Alfa proporcionou a verificacdo da factibilidade da
aplicacdo de ferramentas da engenharia de producdo, em industria automotiva expandindo o
leque de conhecimento para ferramentas sistémicas de melhoria continua.

A pesquisa apresentada permitiu identificar diversas habilidades e competéncias na equipe que

participou do projeto, sugerindo a expansdo da metodologia para as demais maquinas da
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empresa a fim de proporcionar o melhor aproveitamento do maquinario e abarcamento de novos
projetos.

Contudo, é imprescindivel a continuidade de anélise e aplicacdo de melhorias nesse maquinario,
mesmo que os resultados alcancados tenham sido inicialmente significativos, ndo alcangcaram
o0 single-minute, mas, dando sequéncia as melhorias, pode-se alcancar resultados ainda mais

satisfatorios na troca de ferramentas.
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