Gerenciamento da producao

Como obter mais

produtividade e menos
custos com a reducao do

numero e do tempo
de set ups

° aumento da produtivida-
de e a reducdo dos
custos na industria é possivel
com o auxilio de novas técnicas
de planejamento que permitam
sequenciar a producao, obede-
cendo restricoes e parametros
preestabelecidos, de forma a
diminuir néo sé6 o nimero de
set ups, mas também eventuais
ajustes envolvidos.

Toda essa dinamica pode ser
potencializada com técnicas que
permitam diminuir os tempos de set
ups, procurando reduzir os periodos
nao produtivos do chao de fabrica.
Tais técnicas sao conhecidas como
“troca rapida de ferramentas” (TRF)
ou pela sigla SMED, de single-minu-
te exchange of die.

A ideia é destacar a importancia
da combinacéo e da aplicacéo si-
multanea das duas metodologias, 0
que, sem duvida alguma, maximiza
0s retornos em beneficio da indus-
tria, quer em termos de aumento
da produtividade, como também na
reducao de custos.

Conceituacao

O tempo de set up pode ser defi-
nido como aquele compreendido
entre a interrupcao da producao de
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Fig. 1 — Perdas de producao durante a troca da ferramenta

um produto X (anterior) até a pro-
ducdo de um produto Y (posterior)
com qualidade e em regime normal
de trabalho. Os tempos associados
as atividades envolvidas no perio-
do, até que ocorra a producdo do
produto Y com qualidade, estao
incorporados ao tempo total de
parada para o set up.

Para adequar a definicdo do set
up, deve-se associar também o
aspecto de reducao da capacidade
produtiva que este provoca nos
periodos anterior e posterior a sua
execucao. Em assim sendo, ele fica
caracterizado tdo somente como o
periodo de parada total da produ-
cao. A figura 1 ilustra a dinamica
envolvida e a partir desta é que sao
realizadas as seguintes definicoes:

e fase de desaceleragao — Com-
preendida entre o inicio das
atividades de troca, em que
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a maquina trabalha em ritmo
mais lento até a parada total da
producao. Esta fase é anterior
ao set up e, dependendo das
caracteristicas da maquina e/ou
do processo produtivo, pode
nem mesmo existir;
e fase de set up — Periodo
sem producao e dedicado a
troca da ferramenta, procu-
rando habilitar a maquina para
producao de um novo lote de
produtos;
¢ fase de aceleracao — Periodo
posterior ao set up, se inicia a
partir do momento em que a
magquina é posta a funcionar
para producao de um novo
lote, quando sao realizados
testes e ajustes até que sejam
atingidos niveis aceitaveis de
qualidade e em regime normal
de trabalho;
e tempo total de troca— Englo-
ba as fases de desaceleracao,
set up e aceleracao.

Metodologia

O conjunto de atividades realizadas
com a maquina parada é conhecido
como set up interno. Soltar e retirar
a ferramenta até entdo em uso, po-
sicionar e prender a nova ferramen-
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ta, conectar alimentacao hidraulica
e pneumatica, sao exemplos dessa
categoria de atividades.

O conjunto de atividades reali-
zadas com a maquina em funcio-
namento é conhecido como set up
externo; como exemplos podem
ser citadas tarefas como localizar
e transportar a nova ferramenta,
reservar e disponibilizar equipamen-
tos auxiliares, preparar e transportar
insumos etc.

Durante o transcorrer da aplica-
¢do da metodologia pode acontecer
que algumas atividades normalmen-
te realizadas com a maquina parada
passem a ser executadas com a
maquina em funcionamento; ocorre
entao a conversao de atividades de
set up interno para set up externo.

Basicamente, a metodologia TRF
consiste em seis etapas, conforme
lustrado da figura 2, e pode ser
assim sintetizada:
¢ |evantamento da situacao

atual - E nesta etapa que se

observa o processo de troca,
identificando quais seriam as
atividades associadas aos set ups
interno e externo e procedendo
com as medicoes da duracdo de
cada uma delas. Ideias sao troca-
das com o pessoal envolvido;
* conversao de atividades
de set up interno para set
up externo - £ realizado o
reexame das atividades para
verificar se alguma delas nao foi
erroneamente alocada e buscar
novos caminhos de forma a
permitir a conversao do maior
numero de atividades de set up
interno para set up externo;
e otimizacao do set up inter-
no - E dada continuidade de
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Fig. 2 - Fluxo da metodologia TRF

forma sistematica na melhoria
de cada operacao basica en-
volvida, de forma a se aumen-
tar a eficiéncia e a eficacia do
processo. Na medida do possi-
vel devem ser padronizados os
itens comuns as ferramentas.
Citam-se como exemplos a
padronizacdo das buchas e
bicos injetores (se for o caso),
a padronizacao das entradas e
saidas da dgua de refrigeracao
etc,;

e otimizacao do inicio de
operacao (start up) — Con-
siste em diminuir os tempos
de ajustes das operacoes
envolvidas; o uso das folhas
de processo é indispensavel. O
treinamento e a operacao dos
robds, caso existam, deve ser
estendido a um maior nime-
ro de trocadores e nao ficar
restrito a um pequeno nimero
de especialistas.

Especial atencao deve ser dada
a0 provisionamento, preparacao




e disponibilizacdo dos insumos
de materiais, de forma a atender
ao que é requerido, sem maiores
contratempos; :
e otimizacao do set up
externo — Embora as ativi-

dades envolvidas no set up
interno sejam as primeiras
a serem analisadas, ressal-
ta-se que aquelas relativas
- ao set up externo devem
merecer a devida atencéo,
na busca de constantes
melhorias.
Um exemplo classico é o
carrinho de ferramentas dos
trocadores, quando este é
provido de gavetas, cujo ma-
nuseio e visualizacao deixam
a desejar. Os retornos sao

inquestionaveis quando este
é substituido por outro tipo
que oferece melhor orga-
nizacao e visualizacao das
ferramentas;

definicao de procedi-
mentos — Documentar os
procedimentos de forma que
possam ser futuramente apli-
cados, independentemente
de qualquer participacao da
equipe que os desenvolveu.
A instituicao de procedi-
mentos claros e precisos

das atividades envolvidas na
troca de ferramentas garan-
te regularidade das acoes e
manutencao dos niveis de
retorno até entao consegui-
dos.

Aumento da produtividade
e reducao dos custos

Dentre os beneficios decorrentes

da aplicacdo da metodologia TRF

destacam-se

¢ reducdo do tempo de set up;

¢ producéo de lotes menores;

¢ reducao dos estoques;

e reducdo das perdas de producao;

* aumento da taxa de utilizacao
das maquinas;

¢ reducao das tarefas improdutivas;

¢ reducao ou mesmo eliminacao de
erros nas atividades de set up;

¢ aumento da capacidade de
producao;

¢ aumento do faturamento;

¢ reducdo de investimentos em
maguinas e equipamentos etc. :
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