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ABSTRACT. The improvement in the process of
manufacturing has become necessary to survival of
companies recently. In this search, there are a wide
numbers of tools and methods that, if applied
correctly, avoid considerably the wastes. The main
objective of this work is to apply the method of
continuous improvement through the Kaizen
philosophy in a metallurgical company that is placed
in interior of S&o Paulo State. The methodology
adopted has a quantitative and exploratory nature
having the action research as technical procedure. To
gather the data it was analyzed the preparation time
of the machine tools, in particular CNC’s
(Computational Numerical Command). From the
collected data, it was used the tools, Brainstorming,
the 5S and the SMED (Single Minute Exchange of
Die) to help in the application of the Kaizen that relies
more on simple initiatives and adopting a new work
methods, than in financial investment. The results
show that the company were able to reduce
significantly the amount of time dedicated to the
Setup. In addition to getting a performance process
control, also brought motivation and confidence to
employees who perform the function.

Keywords: 5S, SMED, Implement, Company,
Improvement

RESUMO. A melhoria nos processos de fabricacéo
tornou-se necessario para a sobrevivéncia das
empresas nos Ultimos anos. Nessa busca encontra-se
a disposi¢do vérias ferramentas e métodos que se
aplicados corretamente reduzem os desperdicios
consideravelmente. O objetivo deste trabalho foi
aplicar o método de melhoria continua através da
filosofia Kaizen em uma metallrgica situada no
interior do Estado de S&o Paulo. A metodologia
adotada foi de natureza quantitativa e exploratoria
tendo como procedimento técnico a pesquisa agdo.
Para coleta de dados foi feita uma analise no que diz
respeito aos tempos de preparacdo de maquinas
operatrizes, em especial tornos CNC’s (Comando
Numérico Computacional). A partir dos dados
obtidos, foram utilizados as ferramentas:
Brainstorming, 55 e o SMED (Single Minute
Exchange of Die) para auxiliar na aplicacdo do
Kaizen, pois possuem baixo custo de implantagdo e
necessita muito mais de iniciativas simples e adocéo
de uma sistematica de trabalho, do que investimento
financeiro. Os resultados demostraram que a empresa
conseguiu reduzir significativamente as horas
utilizadas com o Setup. Além de obter um controle de
desempenho do processo, trouxe também motivacao
e confianga aos colaboradores que executam a
funcéo.

Palavras-chave: 5S, SMED, Implantagdo, Empresa,
Melhoria
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1. INTRODUCAO

Atualmente a competitividade entre as empresas estd cada vez maior e 0
consumidor estid cada vez mais exigente. Partindo desse ponto de vista as empresas
tendem a melhorar cada vez mais 0 seu processo produtivo, buscando reduzir custos,
aumentar a produtividade, rapidez e flexibilidade na producdo. Devido a situacdo atual
do pais, os pedidos estdo cada vez mais reduzidos, obrigando as empresas a trabalharem

com lotes cada vez menores, aumentando assim o numero de SETUP’S nas maquinas.

Quando se trata de uma empresa que trabalha especialmente com maquinas
operatrizes, na maioria das vezes, o preco do seu produto tem como base a hora méaquina,
que é o preco do produto de acordo com o tempo que foi gasto para se produzi-lo. Para
um facil entendimento, o SETUP em um processo produtivo é o intervalo que ha entre o
término da producdo de certo produto, até a liberacdo para se produzir outro produto
diferente. Sendo assim € um processo que ndo agrega valor nenhum ao produto. Em um
processo produtivo reduzir o tempo de SETUP é garantir a sobrevivéncia da empresa em
tempos dificeis, porém para atingir bons resultados devem-se possuir boas praticas de
organizacao e disciplina entre os colaboradores e a alta dire¢cdo da empresa, e para isso

usar os principios da melhoria continua.

Para atingir essa reducdo do tempo, Shingo (1996) estruturou uma metodologia
nomeada SMED (Single Minute Exchange of Die), que é tratado como troca rapida de
ferramenta, que consiste em reduzir o tempo de setup para um digito de minuto, ou seja,

abaixo de 10 minutos.

A melhoria continua que é o conjunto de atividades que constituem um processo
destinado a alcancar melhoria e que pode-se definir melhoria continua (Continuous
Improvement - CI) como um envolvimento total na realizacdo de pequenas
transformacbes, de forma continua e diretamente relacionada aos objetivos
organizacionais. Ndo importa se melhorias sucessivas sao pequenas, o que de fato importa
é que a cada més, ou semana, ou trimestre, ou qualquer que seja o periodo adequado,
alguma melhoria tenha de fato acontecido no processo produtivo (SLACK et al., 2009)

com uso de ferramentas da qualidade.
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Dentre as ferramentas da qualidade, o programa 5S esta completamente alinhado
aos objetivos e procedimentos do programa de qualidade total, visando & melhoria
continua. E visa conscientizar a todos da organizacao quanto a importancia da qualidade

no ambiente de trabalho.

A implantacdo dessa nova cultura necessita do comprometimento das equipes de
trabalho para poder obter os resultados esperados, ambientes limpos, organizados e bem-
estar que proporcionam condic¢des para maior produtividade (BERTAGLIA, 2003).

A melhoria continua baseada no sistema japonés Kaizen que significa
melhoramento continuo na organizagéo e nas pessoas que la trabalham, é uma abordagem
evolutiva. Nesse conceito é sempre possivel fazer melhor todo dia, por dia alguma
melhoria deve ser implantada, seja na empresa ou no individuo, e comprometendo todos
para busca de melhores resultados (SHARMA; MOODY, 2003). Neste contexto, a

metodologia Kaizen aplicada € de essencial importancia para qualquer tipo de empresa.

Por meio do Kaizen busca-se na empresa, a melhoria em diferentes vertentes
(econdmica, técnica e de eficicia) dentro do contexto de harmonia e considera¢des
humanas. Paniago (2008) destaca consenso em trés pontos entre varios autores que tratam
sobre Kaizen: E uma jornada continua e sem fim em busca da qualidade e da eficiéncia;
Sua natureza € incremental; E participativo: promove agdes interativas de inteligéncia e

trabalho do pessoal, gerando beneficios intrinsecos a vida laboral.

Quando aplicado adequadamente, 0 Kaizen pode melhorar a qualidade e reduzir
consideravelmente os custos, além de atender as necessidades dos clientes, sem qualquer

investimento significativo ou introducao de nova tecnologia (IMAI, 1996).

Devido a importancia para as organizacbes de reduzir tempos e eliminar
desperdicio na producdo, e quanto mais eficiente for o Setup mais viavel fica para a
organizacdo, pois ela reduz seus custos e a torna mais competitiva que as demais
empresas. Diante disso, este trabalho objetivou aplicar a ferramenta de melhoria continua
Kaizen para reduzir o tempo de SETUP de maquinas operatrizes em uma metallrgica.

2. METODOLOGIA

A metodologia adotada foi de natureza quantitativa e exploratéria tendo como

procedimento técnico a pesquisa ac¢do. O estudo de caso foi realizado em uma empresa
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metaldrgica localizada no interior do Estado de Sdo Paulo. Trata de uma empresa
pequena, porém possui certificacdo ISO TS 16949, e fornece pecas diretamente para

montadoras.

Foi observado que o atraso na entrega de mercadoria poderia ocasionar uma
parada na linha de producdo de alguma montadora gerando transtornos e até o
rompimento do contrato, devido a isso surgiu a necessidade de aplicar métodos de

melhoria.

Foi realizada uma andlise de tempo através de filmagens, onde constatou se que o
tempo de preparagdo dos tornos CNC’s (Comando Numérico Computacional) demorava

em média 120 minutos, sendo o principal responsavel pelo atraso na fabricacdo das pecas.

O método utilizado para introduzir o principio da melhoria continua dentro da
empresa foi 0 Kaizen, um dos mais indicados no chéo de fabrica por ter participacao ativa

dos colaboradores. Também foram utilizadas as ferramentas, Brainstorming, 5S e SMED.

3. ESTUDO DE CASO

3.1 ESCOLHA DA EQUIPE KAIZEN

Por ndo ser uma empresa de grande porte, a equipe Kaizen foi formada por um
pequeno grupo, porém todos estavam focados no mesmao objetivo. Esse time foi composto
por todos os funcionarios que tinham algum envolvimento com Setup, seja direta ou

indiretamente.
A equipe possuia seis integrantes sendo eles:
Dois preparadores — diretamente envolvidos com o setup.
Dois operadores — diretamente envolvidos com o setup.
Um facilitador — diretamente envolvido com o setup.
Um lider de produgdo — indiretamente envolvido com o setup.

A partir da escolha dos participantes foi determinado como seria conduzido o
Kaizen, qual seria a funcdo de cada participante e quais a ferramentas da qualidade seriam
usadas na elaboracgédo do Kaizen. Também ficou determinado que ap0s seu término fossem

feitas auditorias escalonadas com todos os participantes do Kaizen, o que é de grande
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importancia, pois obriga que 0 mesmo ndo caia no esquecimento, ou até mesmo deixe de
ser feito por desleixo dos colaboradores da empresa. Desses seis participantes um foi
escolhido como lider e um como Co-lider, pois assim eles seriam 0s responsaveis por

conduzir, elaborar e calcular quanto tempo duraria o Kaizen.

O objetivo inicial foi uma reducdo no tempo de Setup de 120 minutos para 45
minutos, porém o time do Kaizen estava confiante que superariam a meta estabelecida.
Os lideres entdo decidiram que a ferramenta utilizada seria o Brainstorming, pois é uma
ferramenta de facil aplicacdo que envolve todas as areas relacionadas com o tema

escolhido. O Brainstorming foi realizado em trés fases focada em um tema do processo.
3.2 APLICACAO DO BRAINSTORMING

Antes da aplicacéo do Brainstorming, foi realizada uma filmagem do processo de
SETUP, para facilitar a visualizacdo dos participantes para analisar o que torna o processo
lento. Logo, o lider iniciou o Kaizen dividindo o Brainstorming em trés fases, onde cada

fase partiu de uma pergunta, foram elas:
1° FASE — O que contribui para tornar o processo de SETUP lento?
2° FASE — Quais solucgdes dariam para solucionar o problema?

3° FASE - Quais dessas solucdes sdo viaveis para empresa, e quais devem serem

excluidas?

A segunda e terceira fase teve 0 mesmo objetivo, que foi encontrar solugdes

viaveis para o problema. Logo com os dados coletados, apresentou-se o Brainstorming.

O processo de Brainstorming € usado de forma muito ampla em qualquer estagio
do estudo de qualidade, pois a partir desta técnica é possivel criar muitas ideias de
diferentes visdes dentro de um processo produtivo através de opinides a cerca do
problema identificado (ROLDAN et al., 2009). A partir da tempestade de ideias
opontadas na 1° fase do Brainstorming, foram observadas as seguintes oportunidade de

melhorias:

J Falta das ferramentas necessarias na hora do SETUP;
. Falta de IT’S (instru¢do de trabalho) na hora do SETUP;
. Falta de DMM’S (instrumentos de medi¢@o) na hora do SETUP;

Rev. Lat.-Am. Inov. Eng. Prod. [Relainep] v.6n.9 p.75-90 2018
Curitiba, Parana, Brazil DOI: 10.5380/relainep.v6i9.59169



)
aiad

REVISTA LATINO-AMERICANA DE /N~OVACAO E f?}?

b ENGENHARIA DE PRODUCAO ¥

o Falta de identificagé&o nas castanhas;

o Falta do programa do CNC na hora do SETUP;

o Falta de identificacdo nos programas de quais ferramentas seriam

utilizadas;

o N&o possuir uma sistematica na hora da montagem;

o Demora na limpeza da maquina ap06s o termino da produc&o;

o Falta de carrinho disponivel para limpeza do cavaco;

A partir dos dados coletados na 1° fase do Brainstorming, foi criada uma planilha
contendo o problema, a agdo a ser tomada, o responsavel e o prazo, conforme o Quadro

1. Que sdo as oportunidade de melhorias para a 2° e 3° fase do Brainstorming.

QUADRO 1- PLANO DE ACOES PARA MELHORIA DO TEMPO DE SETUP

PROBLEMA ACAO RESPONSAVEL QUANDO
Tempo de Reuni&o diaria no inicio do turno para Encarregado Imediato
Setup discutir a programacéo do setup
DMM'S Criagdo de lousa para a metrologia Gerente Imediato
Treinar facilitador para o controle do Gerente Imediato
suporte de usinagem
Organizar e criar controle de fresas Operador Imediato
circulares
Conferir o controle de suportes Programador/Encarregado | Mensalmente
s Programador/Encarregado Conforme a
Codificar castanhas producio do item
Identificar no program a castanha, 0 | Programador/Encarregado Conforme a
balanco da ferramenta, posicéo e a producéo do item
pressdo na placa
Tempo de Criar legenda padrdo para as Gerente/Encarregado Imediato
Setup ferramentas

Salvar programas editados no servidor | Programador/Encarregado | Semanalmente

Preencher formulario diario do Diariamente

almoxarifado central

Programador/Encarregado

Auditar formulario diario do Gerente Semanalmente
almoxarifado central
Elaboracéo de um cheque list de Gerente Conforme a

usinagem por modelo

producéo do item

Tirar foto e medir o posicionamento
das torres

Programador/Encarregado

Conforme a
producéo do item

FONTE: Os autores
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3.3 FERRAMENTAS E METODOS

A partir da planilha gerada com as a¢des foi constatado que para solucionar os
problemas indicados, seriam necessarias 0 uso de duas ferramentas da qualidade. A
primeira ferramenta utilizada foi o0 5S com o intuito de organizar e identificar tudo que
foi utilizado durante o Setup. De acordo com Pinto (2009), o 5S refere-se a um conjunto
de praticas que visa a diminuicdo dos desperdicios e a melhoria do desempenho dos
processos e das pessoas, a partir da organizacao do local de trabalho. Para Liker (2005) a
gestdo visual dos processos é importante para evidenciar problemas e auxiliar a tomada

de decisoes.

A segunda ferramenta utilizada foi o SMED que visa transformar tudo que possa
ser realizado fora da maquina em SETUP EXTERNO, deixando somente 0 necessario
para o setup interno. Segundo Shingo (1996) a aplicacdo do SMED é a maneira mais
eficaz de reduzir os tempos de setup, e é possivel em qualquer processo uma reducao de

20 a 80% do tempo total de preparacao.

De acordo com Ohno (1997), onde ndo ha trabalho padronizado ndo pode haver
melhoria continua. No processo de implantacdo do SMED ¢ de fundamental importancia
a presenca do trabalho padronizado como forma de treinamento, manutencao e melhoria

ao longo do tempo.

Apb6s o término do Brainstorming o time dividiu-se em duas equipes, uma
composta pelo lider e um participante visando criar uma sistematica utilizando as praticas

do SMED e criar um fluxograma do processo.

A outra equipe composta pelo co-lider e mais trés participantes teve o objetivo de
aplicar 0 5S nos setores envolvidos com o Kaizen, focando principalmente na implantagéo
da autodisciplina dos colaboradores.

Para que nada nem ninguém atrapalhassem o desenvolvimento do Kaizen, foi
disponibilizado coletes vermelhos para os participantes, sendo que todos que estavam
com 0s coletes ndo deviam ser interrompidos durante sua execugdo, nem mesmo
abordados por outros assuntos da empresa que ndo tivesse envolvimento com as

ferramentas executadas.
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3.4 MELHORIAS DESENVOLVIDAS DURANTE O KAIZEN
A partir da elaboracdo da planilha de Acbes (Quadro 1), surgiram varias
oportunidades de melhorias que foram colocadas em prética pelos participantes do
Kaizen. Dentre elas, uma das mais Uteis, foi a elaboracdo de um check list de setup, que
foi desenvolvido com o intuito de facilitar a separacao de tudo que seria utilizado na hora
do setup. Esse check list variava de acordo com o0 modelo da peca que seria executado, e
continha a operagdo que seria executado, qual maquina executava essa operacgdo e qual o
namero do programa do CNC seria utilizado, também identificava todas as ferramentas,
insumos e documentacdes necessarias para execucdo do setup, como demostrado na
Figura 1.
FIGURA 1 - CHECK LIST SETUP DE USINAGEM
CH ECK LIST SET UP USINA.GEM [RESPONSAYEL: FACILITADOR)
mopeLo:2922  op:30  nOMERO DO PGM: 04 MAauIna: ROMI
TEMPO MAGQUINA: 61 | 0BS: CICLO DA CELULA = TEMPO "GARGALO" = TROCA
EXTERNO £ A FFALHE AN TES L £ EYASR £ A RRANNT A CFF A DEVE S0 GEAR G38 M5 ARAPS]
DESCRICAD Codigo ou Nome Enderego (Locall.
CASTAMNHAS DE FIXACAQ COM PORCAS MONTADAS, | |} 205 Armario Exclusivo (A12)
INSTRUCAC DE TRABALHO. | ) 2955 Desenvolvimento
CHAWES MECESSARIAS A MONTAGEM. [ ) KIT. Armdrio de ferr. [almox, central ).
DMIM'S AFERIDOS. [ ) Conforme L.T. Metrologia
MATERIA PRIMA PARA SET UP. [ ) 2955 Rebarbacao (fundicao)
PROGRAMA CHC MO DIRETORIO. [ ) 4 Diretaric da maguina
SUPORTES INTERMOS E EXTERMOS | ) Conforme tabela de ferr. abaixo Caonforme tabela de ferr, abaixo
PREPARADOR ESTA DISPONIVEL. [ ) Verificar Verificar
GAMNGS MECESSARIAS COM AS BUCHAS DE REDUCAD. | Verificar Prateleira De Gangs (almox central).
. - Enderego
Tabela de Ferramentas Cédigo - eg _
Necessdrias farmdrio exclusivo)
SUPORTE DE BEDAPME 200N PARA PASTILHA Z MM, BD &1
SUPORTE EXTERMO ZOMM PARA PASTILHA DCMTOZ. ED C4
SUPORTE EXTERMO ZO0MM PARA PASTILHA WHNMG. EW c4 |u
MEDIDAS DO LAYOUT DA MESA I IMAGEM
M.A.
M.A.
0BS: SEMFFRE MO SETUF YERIFICAR SE AS FERFRAMEMTAS ESTAD
MoAL REALMEMTE MAS ALTURAS DE CERMTRO.
FONTE: Os Autores
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Relacionado ao problema de disponibilidade dos instrumentos de medicéo na hora
do setup, foi fixado um quadro dentro da metrologia, onde o lider de usinagem anota o
modelo da peca e a hora que foi executado um novo Setup. Esse quadro deve ser
preenchido seguindo a programacéo de producdo semanal, gerada pelo PCP, e tem por
objetivo alertar o inspetor de qualidade, para que ndo deixe faltar os instrumentos de

medicédo na hora do setup, como apresentado na Figura 2.

FIGURA 2 - QUADRO DA METROLOGIA

FONTE: Os Autores

Como citado anteriormente, a ferramenta 5S auxiliou para executar as acOes
estabelecidas, em especial o quarto “S”, que prega o exercicio da padronizacdo. Foi
inserido um padrao para codificar as castanhas utilizadas nos tornos CNC’s, onde 0s dois
primeiros numeros indicam qual célula pertence a castanha, e os trés ultimos indicam a

numeracgéo da castanha, como pode ser observado na Figura 3.

FIGURA 3 - CASTANHA CODIFICADA

FONTE: Autores
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Com a criacdo do check list, todos os envolvidos com o Setup separavam o
material necessario por qual ficou responsavel, porém faltava um local para armazenar
esse material e que facilitasse seu transporte. Pensando nisso foi desenvolvido o carrinho
de Setup como demonstrado na Figura 4, com a funcdo de armazenar e transportar o
material necessario para o Setup. Dentro das empresas um dos maiores causador de
desperdicio estd relacionado a movimentacdo desnecessaria, e essa melhoria foi

desenvolvida com finalidade de reduzir esse desperdicio.

FIGURA 4 - CARRINHO DE SETUP

FONTE: Os Autores

Com as castanhas ja codificadas, surgiu a necessidade de organizar, identificar e
padronizar o local onde elas seriam armazenadas. Utilizando as praticas do 5S, foi
desenvolvido um trabalho nos armarios que armazenavam as castanhas, separando as de
acordo com a célula de trabalho e as organizando de acordo com quadro numerado e
fixado em cada prateleira, como mostra a Figura 5. Ficou definido que os armarios
armazenariam somente as castanhas, ndo mais podendo misturar ferramentas ou insumos

nestes locais.
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FIGURA 5 - APRESENTACAO DO ARMARIO DE CASTANHAS, ANTES E DEPOIS DO KAIZEN.
FONTE: Os Autores

Esse trabalho de padronizacdo e identificacdo foi o mais dificultoso executado
pelo time do Kaizen, pois exigia muita atencdo na hora da execucéo, pelo fato de haver
amarracOes entre os processos, um exemplo é a codificacdo da castanha, que seria
utilizada no check list, no programa do CNC e identificado nos quadros fixos nas
prateleiras dos armarios.

De acordo com Shingo (1996), a ferramenta SMED baseia-se em converter o setup
interno em externo, padronizar a funcdo e eliminar os ajustes. Partindo desse principio foi
elaborada uma legenda para identificacéo de ferramentas e castanhas que seria adicionado
aos programas dos CNC’s. Para cada tipo de ferramenta foi desenvolvido um cédigo,
como apresentado na Figura 6. Esse codigo juntamente com numero da castanha e o
balanceamento da ferramenta seria cadastrado no programa evitando que o preparador
perdesse tempo com ajustes das ferramentas e a montagem das castanhas. A Figura 7
exemplifica um modelo de programacdo utilizando esses codigos.

FIGURA 6 - PLANILHA PARA IDENTIFICACAO DE FERRAMENTAS E CASTANHAS CNC
LEGENDA PARA IDENTIFICACAO DE FERRAMENTAS E CASTANHAS CNC
CcODIGO DESCRICAO DA FERRAMENTA
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FONTE: Os Autores
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FIGURA 7 - EXEMPLO DO PROGRAMA CODIFICADO MODELO 2906
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FONTE: Os Autores

Todo final de producdo de um modelo, é deletado o programa utilizado na
maquina, fazendo com que o diretério do CNC fique sempre vazio, e 0S programas
armazenados no servidor, garantindo assim que nao haja alteracdes no ciclo da peca, nem
tdo pouco a perca de quaisquer programas existentes. Para realizagdo do setup, o lider
fornece o programa do modelo que fica armazenado no servidor. Quando realizado um
novo programa o mesmo deve ser gravado no memory card e encaminhado ao servidor,
onde foi armazenado seguindo o endereco exibido na Figura 8.

FIGURA 8 - ENDERECO DE ARMAZENAMENTO DOS PROGRAMAS

» Rede » serverad » Temporario »USINAGENM* DIRETORIO PROGRAMAS PADRONIZADOS CNC (18072014)

Data de modificac
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CELULATD

FONTE: Os Autores

A partir de uma sistematica bem elaborada foi desenvolvido um fluxograma

contendo as trajetorias de todos os envolvidos com o Setup (Figura 9).
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FIGURA 9 - FLUXO PARA O SETUP

5
7y

2
e

2

u
SN
3]

N
S
4

FLUXO PARA SETUP

Maodelo X

L

conferir check-list

Facilitador verificar

Lider verificar folha

Instrugoes de
trabalho /Registro

d folha de MNecessidade de = =
o respectivo rogramacio 1dia Setw de programacgao 1 de inspecao
modelo [rez) ant:-s P dia antes /balanceamento da

celula

L

Disponibilizar

carrinho com todo

material necessario
para o Setup

L

L

Preparador verificar
folha de
programacao 1 dia
antes

L

L

Separar tarugo para
Setup (matéria
prima)

L

B

Disponibilizar
chaves e insumos
necessdrios para o

Setup

L

Conferir o programa
da maguina
/Ferramentas
/Balango

L

Setup modelo X

preencher quadro
de DMM's na
metrologia

Disponibilizar
carrinho de cavaco

[ SETUP EXTERNO

Operador realiza
limpeza da
maquina 10 min
/Devolve DMM's

Preparador inicia I:SETUP INTEHN(ZI

Setup interno apos
10 min de limpeza

L

Fim do Setup

N

Preparador registra
e libera a primeira
pega boa

Facilitador inicia
Setup das
furadeiras

Recolhe o cavaco
nnnnnnnn ho

Leva carrinho
identificado até sua
respectiva area

Facilitador recolhe
o carrinho com
materiais utilizados
no Setup

Operador inicia sua
produgac /Aguarda
liberagao da
metrologia

Lider recolhe
registros do modelo
anterior

FONTE: Os Autores

Assim uma funcéo antes centralizada no preparador, passou a ser distribuida entre
quatro colaboradores, contendo as obrigacdes do lider, do facilitador, do operador e do

preparador.

Os resultados foram satisfatorios e reduziram o tempo de Setup dos tornos CNC’s
em média 75%. O tempo de setup, antes do Evento Kaizen para qualquer peca, era de
aproximadamente 120 minutos. J& com as condicdes a oferecidas, a meta esperada era de
45 minutos, entretanto com a nova sistematica o preparador alcancou 30 minutos. Junto
com essa nova sistematica, foram inseridas ideias de trabalho em equipe tornando o
processo mais rapido e facil, pois o que era realizado por uma pessoa, agora é
compartilhado com mais trés, ndo sobrecarregando 0 executante do Setup Interno.
Também criou-se uma disciplina organizacional entre os colaboradores, tornando-os
criticos no que diz respeito ao Setup, armazenamento das ferramentas e limpeza e

organizacéo dos setores envolvidos.
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Para chegar a esses resultados foram realizadas filmagem do setup em trés

modelos de pecas diferentes. Os graficos apresentados mostram os tempos coletados a
partir desses filmes (Figura 10).

FIGURA 10 - TEMPO DE SETUP EM TRES MODELOS DE PECAS DIFERENTES.
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FONTE: Os Autores

Como apresentado na Figura 10 houve uma reducdo consideravel no tempo de
Setup, 0 que gerou uma grande satisfacdo, ndo somente a direcdo, mais principalmente

aos participantes do Kaizen que se dedicaram ao maximo acreditando que obteriam bons
resultados.

Contudo, o principal desafio ndo foi a implantagdo do sistema, e sim sua
manutengdo. Foram tomadas atitudes focadas nas melhorias continuas. Auditorias
escalonadas entre os integrantes foram realizadas abordando os pontos relacionados ao
Kaizen, sendo que cada item atribuido teve uma pontuacédo de 0 a 10.

Essas pontuacdes foram analisadas e se constatada duas auditorias em que a nota
geral seja inferiores a 80% do considerado ideal, foi aberta uma RAC (Relatdrio de Acédo

Corretiva) como um plano de acdo com o intuito de atender o SMED e 0 5S.

Além da reducdo do tempo de SETUP outros objetivos também foram alcancados
como, a redu¢do da movimentacao, a padronizagdo dos programas dos tornos CNC’s de

acordo com o tempo de cada ciclo, e criou-se uma sistematica para auditar essa
implantacéo e a autodisciplina.
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4 CONSIDERAGCOES FINAIS

As ferramentas utilizadas mostraram-se bastante efetivas, e trouxeram grande
motivacdo aos participantes, por serem de facil aplicacdo e gerarem resultados
rapidamente. Seu foco esta em trazer melhoria para empresa com a reducdo dos tempos
de Setup, garantindo uma maior competitividade através da qualidade e os custos gerados

NESSe Processo.

Atraveés desse estudo de caso foi possivel confirmar a teoria quanto a eficcia das
ferramentas SMED e 5S, aplicadas a partir de um Kaizen bem estruturado, buscando a

eliminacdo dos desperdicios.

Os investimentos requeridos no programa de implantacdo do SMED foram
insignificantes, envolvendo somente uma sistematica bem elaborada e treinamento dos

colaborados para a execucao.

Outra vantagem é a diminuicdo de riscos de acidentes nesse processo. Antes do
Kaizen ndo era exigido nenhum dos requisitos do programa 5S, e muitas ferramentas
usadas nos processos nao apresentavam lugares corretos, tdo pouco havia cultura de

organizacéo e limpeza.

Com o bom trabalho apresentado, e a satisfacdo da direcdo, foi feito um
levantamento dos principais desperdicios, e sendo realizado um evento Kaizen em todos

0s setores da empresa.

O uso das ferramentas da qualidade aqui expostas, trouxe bons resultados para
empresa, principalmente devido a participacdo dos funcionarios nesse processo, sendo

incentivados e apoiados pela diretoria da empresa.
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