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RESUMO

Palavras-chaves: OEE, manufatura enxuta, lean manufactuing, indicadores de producéo.

Este projeto analisa o indicador de eficiéncia global de linhas de embalagem de uma
empresa de grande porte do setor moveleiro localizada na Serra Galcha. Esse indicador é
composto por trés métricas, qualidade, disponibilidade e performance, o projeto apresentara os
procedimentos de calculos através da revisdo bibliografica. O ciclo DMAIC sera utilizado em
todo o desenvolvimento do projeto (definir, medir, analisar, melhorar e controlar), também
serdo utilizadas ferramentas do lean manufacturing. Atualmente o indicador OEE encontra-se
numa média de 69% para trés equipamentos, a ao final desse trabalho é de 75%, trazendo assim
um resultado significativo para a empresa.
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1 INTRODUCAO

Com a nova mentalidade de enxergar o processo, imposto pela evolugdo industrial, as
companhias devem adaptar-se as novas realidades de mercado. Portanto, conceitos como
tomadas de decisdes estratégicas, melhorias continuas, redugdo de custos, aumento da
capacidade de producdo e monitoramento do desempenho organizacional, carecem de uma
visdo sistémica, Carvalho e Araujo (2016).

Assim, as companhias estdo aplicando ou adaptando novos conceitos que buscam
aprimorar a forma como acompanham sua produc¢do com niimeros mais assertivos, dados mais
consolidados, métricas de Lean Manufacturing mais complexas, para que os gestores busquem
a melhor forma de tornar a empresa mais competitiva, uma ferramenta muito utilizada pelas
grandes industrias é que esta disposta neste trabalho é OEE.

Segundo Zattar, Rudek e Turquino (2010), as métricas do OEE (Eficiéncia Global dos
Equipamentos) tem como objetivo fornecer uma medida para o acompanhamento da
produtividade da fabrica, considerando simultaneamente a utilizagdo dos equipamentos, sua
produtividade e a qualidade da producéo final.

O indicador OEE tem sido utilizado nas indUstrias de Manufatura no diagnéstico de
seu sistema produtivo, direcionando para as acGes de melhoria continua, notadamente nas
organizages que utilizam modelos gerencias como Total Quality Management (TQM), World
Class Manufacturing (WCM), seis sigma e producdo enxuta, além do prdéprio TPM. Sua
aplicacdo é utilizada em diversos setores industriais, como automobilistico e inddstrias de
processos. Esse indicador traz uma visdo ampliada da Disponibilidade, Desempenho e
Qualidade dos Equipamentos, sendo assim promove analise dos problemas e o tratamento da
causa raiz de modo a tornar as agfes de melhoria do processo mais efetivas e aumentar o
aproveitamento da capacidade dos equipamentos. Também serve para comparagdo entre areas
produtivas, fazendo com que o esforgo seja direcionado para o problema, de modo a racionalizar
0s investimentos dos demais recursos produtivos.

O indicador OEE tem sido muito utilizado pelas grandes companhias, pela
simplicidade do célculo e ampla aceitacdo, trazendo dados simples como tempos de ciclo e
pequenas paradas, porém valiosos para a tomada de decisdes dos gestores.

Pensando nisso, este trabalho ira abordar gestdo de processos utilizando como
principal metodologia OEE, dessa forma os pontos fracos da companhia serdo expostos e
tratados, levando em consideracdo que com essa ferramenta temos uma abordagem da

Performance, Disponibilidade e Qualidade.
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Deste modo, o presente trabalho esta dividido em cinco capitulos. O primeiro capitulo
apresenta a introducéo, abordando a justificativa, os objetivos e as delimitagdes do trabalho. O
segundo contempla a fundamentagéo teorica, apresentando a revisdo da literatura na qual o
presente projeto estd amparado. J& o terceiro capitulo serd estruturado com a proposta de
trabalho, discriminando as etapas de desenvolvimento e os resultados esperados. Por
conseguinte, no quarto capitulo sdo explanados os resultados obtidos através do método
proposto no trabalho, com andlise de dados, por fim no quinto capitulo estdo os argumentos

conclusivos extraidos com a elaboragédo do presente trabalho.

1.1 JUSTIFICATIVA

Segundo Johnson e Kaplan (1987) os indicadores de desempenho mensal da empresa
ndo devem ser de natureza financeiro. Defendem que os indicadores financeiros ndo refletem o
desempenho recente da organizagdo. Falam que as rapidas mudancas na tecnologia, os ciclos
de vida reduzido dos produtos podem ser contestados. Permite ainda concluir que o desempenho
é gerenciavel na proporcdo em que é medido. Sem indicadores de produgdo os gerentes nao
conseguem definir a real capacidade produtiva do processo e tambhém dos seus subordinados.

Segundo Carvalho e Araujo (2016), “a perda do poder de competitividade das
empresas nhacionais deve-se em grande parte & obsolescéncia das praticas gerenciais e
tecnoldgicas aplicadas aos seus sistemas produtivos, tendo sua origem atribuida a cinco pontos
basicos: deficiéncia nas medidas de desempenho; negligéncia com consideragdes tecnolégicas;
especializacdo excessiva das fungdes de producdo sem devida integracéo; perda de foco nos
negdcios; resisténcia ¢ demora em assumir novas posturas produtivas”.

Nesse sentido, segundo Hansen (2006), “ a Eficiéncia Global dos Equipamentos
(OEE), indica a real eficacia do processo (fazer bons produtos na velocidade considerada) no
tempo que o equipamento esta programado para operar”. Ainda de acordo com o0 mesmo autor
o indicador OEE possui trés componentes: - Disponibilidade, que pode ser definida, conforme
a norma ABNT NBR 5462 — Confiabilidade e Mantenabilidade, como a “Capacidade de um
item estar em condicdes de executar certa fungdo em um dado instante ou durante um intervalo
de tempo determinado”. — Eficiéncia de performance, “que almeja a maxima utilizagdo do
equipamento, buscando reducdo ou eliminacdo de possiveis paradas ou reducfes de
velocidade”. — Taxa de Qualidade, “que pode ser caracterizado como a relagdo entre as
quantidades de produtos bons e o total de produtos fabricados buscando a auséncia de defeitos

ou retrabalhos”. Segundo Hansen (2006) a fabrica precisa de altos recursos para produzir um
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produto com alta produtividade e minimas perdas, dessa forma a empresa deve, inclusive, estar
atenta ao grau de risco, caso a esperada eficiéncia nao seja alcangada e sustentada.

A empresa Unicasa Industrias de Moveis S/A, atua diretamente no mercado nacional
e internacional no ramo de mdveis planejados, porém, com a grande gama de empresas nesta
area e o cliente cada vez mais exigente, a producdo precisa ser muito flexivel, para poder atender
as mais de dez milhdes de combinagdes possiveis, também, com um parque fabril de cinquenta
e quatro mil metros quadrados, fica invidvel controlar a produgdo sem metodologias
importantes como o OEE, porém nem todos os setores da empresa recebem a mesma tratativa
para solugdes de problemas e aumento do OEE. Dessa maneira, este trabalho visa estudar o
indicador OEE de uma linha de embalagem para avaliar oportunidades de melhoria através de

ferramentas de Lean Manufacturing.
1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo geral

O objetivo geral desse projeto é apresentar um indicador OEE de um setor de
embalagem de uma industria de méveis com o intuito de buscar oportunidades de melhoria

utilizando o clico DMAIC e as métricas do lean manufacturing.

1.2.2 Obijetivos especificos

Do objetivo geral derivam-se os especificos como sendo:

a) Avaliar qual dos trés indicadores OEE (performance, qualidade e disponibilidade),
mais influéncia no desempenho global da linha de embalagem.

b) Utilizar técnicas de Lean Manufacturing para analise do problema.

¢) Avaliar a efetividade de técnicas de Lean Manufacturing como alternativa para
solugdo de problemas.

d) Avaliar a efetividade do OEE como indicador do desempenho do processo.

1.3 ABORDAGEM E DELIMITACAO DO TRABALHO

Este trabalho percorreu estudos com base em referencial tedrico, sendo eles artigos
publicados e livros consagrados sobre 0 assunto proposto, como destaque o autor Nakajima, S.
(1989), criador do indice OEE.
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Durante a primeira etapa durante o periodo de trés meses, acompanhou-se o indicador
OEE das linhas de embalagem. Essa base de dados foi alimentada a partir de um software
interno, o Apontamento Web, o qual consiste na coleta eletronica de informagdes como tempos
de producgéo, quantidade de pegas produzidas, quantidade de pecas retrabalhadas, motivos de
retrabalho. A partir da leitura de cddigos de barras especificos, o Apontamento Web propicia
toda a base de dados para o calculo da performance, qualidade e disponibilidade que compde o
indicador OEE.

A segunda etapa consistira na comparacdo do indicador OEE obtido com valores de
referéncia do mercado, para definir em que patamar essa linha de embalagem se encontra em
termos de eficiéncia em relagdo a classe mundial. A partir desta analise, seré avaliado qual dos
trés componentes (performance, disponibilidade ou qualidade) tem maior impacto negativo no
indicador global, de modo que se possam ferramentas de Lean Manufacturing, como Diagrama
de Causa e Efeito, Brainstorming e Analise de Capabilidade, sejam utilizadas para a sugestao
de oportunidades de melhoria com potencial de majorar esse indice.

A terceira etapa sera a avaliagdo do indicador OEE apds a implementagdo das
intervengdes sugeridas, de modo que se possa conhecer a efetividade e a pertinéncia das
ferramentas de Lean Manufacturing escolhidas como mecanismo para melhoria do processo

industrial analisado.
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2 FUNDAMENTAGAO TEORICA

Utilizar a ferramenta OEE para avaliar os dados de manufatura do processo de
embalagem de uma indUstria moveleira e, aplicar ferramentas do LEAN MANUFACTURING

para atingir o resultado desejado por esta industria.
2.1 OEE — OVERALL EQUIPAMENT EFFECTIVENESS

Nakajima (1989) propds uma forma de medir a utilizacdo efetiva da capacidade
produtiva, através do OEE — Overall Equipament Effectiveness. Isto devido a necessidade de
se desenvolver uma forma mais abrangente e holistica do sistema de manufatura, advindo da
filosofia de manutencgdo produtiva total (TPM) sob os auspicios do Japan Institute of Plant
Maintenance (JIPM).

Segundo Braglia, Frosolini e Zammori (2009), OEE apresenta o real valor agregado
na producéo por um equipamento, concluem ainda que o indicador ¢ uma métrica simples e
gerenciavel do atual desempenho do equipamento em relagdo a sua capacidade nominal sob as

condigdes Gtimas de produgdo, o que pode ser exemplificado na figura 1.

Figura 1 — esquema dos influenciadores no indicador OEE

Quebra/Falha

//{ Disponibilidade } lmgem

/

Pequenas paradas

Performance
] Queda de velocidade

A
!

A\

\\\1 Qualidade Produtos defeituosos
[ J l Rendimento reduzido

Fonte: o prorprio autor

Nakajima (1989) identificou 6 grandes perdas que podem afetar o indicador, sendo

elas:
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a) Quebra/falha: perda da fungéo do equipamento ao executar uma fungéo, necessario
intervengdo de manutencdo corretiva;

b) Setup/regulagem: tempo em que o0 equipamento encontra-se trocando de
lote/produto ou em regulagem;

c) Pequenas paradas: periodos de paradas de producdo inferiores a 5 minutos e que
podem ser resolvidas por operadores sem a necessidade de intervencdo da
manutencao;

d) Velocidade reduzida: operagdo em velocidade abaixo do projetado;

e) Produtos defeituosos: pecas ndo conformes com a especificacdo de engenharia,
necessitam de retrabalho;

f) Rendimento reduzido: tempo em que a maquina leva para voltar a condigdo de
regime operacional. Normalmente utilizado apds manutencdo preventivas e

corretivas.

2.1.1 CALCULO DO OEE

Segundo Corréa e Corréa (2019) a eficiéncia global de equipamentos é a multiplicagéo
de trés métricas de producéo (taxa de disponibilidade, taxa de qualidade e taxe de performance)

e pode ser calculada através da equagéo 1:

OEE = (disponibilidade x qualidade x performance)x100 Equacdo (1)

De acordo com Hansen (2006) o indice de OEE varia de 0 a 1 em valores decimais e
de 0% a 100% em niveis percentuais e ainda apresenta uma classificagdo em 3 niveis:
a) Menor que 65% é considerado um indice insatisfatdrio, acdes de melhorias
precisam ser tomadas naquele equipamento ou processo;
b) Entre 65% e 75% é considerado uma taxa satisfatoria;
¢) Entre 75% e 85% é considerado que o equipamento/processo tem capacidade

de atingir o nivel mundial.
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2.1.1.1 CALCULO DA DISPONIBILIDADE

A disponibilidade é o tempo total de trabalho em que a maquina esteve disponivel
para operagdo em relacdo ao tempo total, ou seja, é a relagdo entre o tempo em que a maquina

realmente operou e o tempo em que deveria ter operado conforme equagéo 2.

tempo total—tempo de paradas nao planejadas

Disponibilidade: Equacéo (2)

tempo total

Sendo:
a) Tempo total: horas disponiveis em um calendario planejado;
b) Tempo de paradas ndo planejadas: representa as horas em que o equipamento

esteve em falha, manutenc&o corretiva, falhas operacionais, setup entre outros.

2.1.1.2 CALCULO DA QUALIDADE

A equacdo 3 representa a capacidade em fabricar o produto corretamente na primeira

Vez.

total de pegas produzidas—pegas defeituosas
total de pegas produzidas

Qualidade:

Equacéo (3)
Onde:
a) Total de pegas produzidas: universo total de pecas produzidas por aquele
equipamento em anélise;

b) Pecas defeituosas: pecas que ndo atendem as especificaces de engenharia.
2.1.1.3 CALCULO DA PERFORMANCE

E a relagdo entre o desempenho efetivo do equipamento e a sua capacidade nomina
apresentada na equagéo 4.

Desempenho efetivo do equipamento

Performance:

Equacéo (4)

Capacidade nominal do equipamento
Onde:

a) Desempenho efetivo: quantidade real de pecas que foram produzidas;

b) Capacidade nominal: quantidade de pecas que um equipamento isento de

interferéncias entrega.
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Em resumo Hansen (2006) afirma que, a fragdo de disponibilidade indica o tempo em
que o equipamento efetivamente estive produzindo. A taxa de qualidade indica a relacdo de
produtos conforme em relacédo a quantidade total de produtos planejadas. Ja a performance é a
razdo entre o tempo de operacéo real e o tempo tedrico de operagdo. Esse resumo pode ser

apresentado na figura 2, onde relaciona os tempos e perdas com o tempo total disponivel.

Figura 2 — tempos e perdas

Tempo total
. Tempo de nio
Tempo operacional fimc ilf namentn
T ado Tempo nio
Empo program R
. Paradas de
Tempo produzindo e
Produgio tedrica
Queda de
Produgao real velocidade
Pequenas paradas
Conformes | Defeitos

Fonte: Adaptado de Sujkowski (2006)

2.1.1.4 EXEMPLO DE CALCULO DE OEE

Uma maquina de produzir perfis metalicos (perfiladeira) é programada para trabalhar
por 2 turnos que somados resultam em 16 horas por dia. Em um dia normal de operacéo, a
perfiladeira tem uma parada planejada de 30 minutos para que os operadores possam fazer a
troca de turno e acompanhar o DDS (dialogo diario de seguranca). No mesmo dia, durante o
segundo turno, ocorre uma falha na guilhotina da perfiladeira que faz com que o equipamento
fique parado em manutengdo corretiva por 2 horas. Outra informagdo importante é que a
perfiladeira foi projetada para produzir 60 pegas por hora ou 1 pegca/min. Acompanhando um
dia normal de operacéo, no final do dia, verificou-se que a quantidade de pegas produzidas foi

de 700 pecas, porém 50 pecas foram defeituosas.
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Sabendo que,

Tempo total de trabalho = 16 horas * 60 minutos = 930 minutos

Paradas planejadas = DDS (30 minutos)

Paradas ndo planejadas = Manutencdo corretiva (2 horas * 60 minutos = 120 minutos)
Entéo,

Tempo disponivel = tempo total de trabalho — tempo de paradas nido planejada
Tempo disponivel = 900 — 120 = 780 minutos
Logo,

tempo total — tempo de paradas nio planejadas

Disponibilidade:
tempo total

780
Disponibilidade: 300 = 0,86 ou 86%

Sabendo que,
Total de pecas produzidas = 700
Pecas defeituosas = 50

Logo,

. total de pegas produzidas — pegas defeituosas
Qualidade:

total de pegas produzidas
Qualidade:&_50 = 0,93 0u93%
700
Sabendo que,
Quantidade real de pecas produzidas = 700
Quantidade tedrica= 1 peca /min

Desempenho efetivo do equipamento

P :
erformance Capacidade nominal do equipamento
700
Performance: 780 0,89 ou 89%

Concluindo que,
OEE = (disponibilidade x qualidade x performance)x100
OEE = (0,86 x 0,93 x 0,89)x100 = 71%

2.2 CICLO DMAIC

Para Montgomery (2017), o ciclo DMAIC nada mais é que um procedimento para
resolucéo de problemas associados a analises seis sigma, porem destaque que é possivel utilizar

esse método sem ter dependéncia de analises estatisticas complexas como o seis sigma.
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Comumente é utilizado em projetos para reducéo de custos operacionais, reducéo de tempo de
clico, eliminacédo de perdas e pode ser associado a projetos de elevacéo da taxa OEE.

Segundo Santos e Martins (2003) o objetivo da metodologia DMAIC é guiar as
atividades de melhoria nos processos. O método é simplificado em 5 fases, D (defini¢do), M

(medir), A (andlise), | (melhoria) e C (controle), essas fases tém seus objetivos apresentados na

figura 3.
Figura 3 — Ciclo DMAIC
. A //. /

L1} !\-I Ay

Definir WMedir [T Analisar . |I - Melhorar Controlar
1 J || -
Definir Medir Analisar Melherar Controlar
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Objetivos Objetivos Objetivos Objetivos Objetivos
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= Definir requisitos = Desenvolver e
criticos do cliente validar os sistemas
* Processos de de medida

documentos (mapas) + Determinar o nivel

validar a que medir compreender as razoes potenciais solugdes gerenciamento do
oportunidade * Gerenciar a de variagio e identificar = Avaliar e selecionar andamento do processo
de melhoria coleta de dados potenciais causas basicas  a solugéo final * Processo & prova

do negdcio de medigoes * Determinar a capacidade = Verificar e receber de erro

do processo, capacidade
de processamento,
tempo de cicle

* Formular, investigar &
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do processo

* Desenvolver planos

de agao de fora
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de causas bésicas

+ Estabelecer carta Sigma de
do projeto, montar desempenho
equipe

Fonte: Montgomery (2017)
Montgomery (2017) ainda apresenta um conjunto de ferramentas que podem ser

utilizadas em cada fase do projeto de melhoria. Esse trabalho focara na utilizagéo das seguintes

ferramentas: Project charter, SIPOC, analise swot, brainstroming e mapa de processo.
2.3 LEAN MANUFACTURING

Conforme Werkema (2011) o Lean Manufacturing é uma série de passos que buscam
eliminar os desperdicios, ou seja, deixar toda operagédo agregando valor. As origens do Lean se
remota ao Sistema Toyota de Producéo criado por Toyota Taiichi Ohno na década de 1950 no
Japdo. O sistema Toyota tem como visdo estratégica produzir cada vez mais com menor, ou
seja, producdo enxuta.

Segundo Shingo (1981), o objetivo principal do Lean é a identificacdo e reducdo dos
setes tipos de desperdicios para o sistema Toyota de producéo:

a) Superproducéo: produzir cedo demais pode gerar sobrecarga no estoque;
b) Espera longa: lead times longos;
¢) Transporte excessivo: movimentagdo de pessoas, informag&o ou pegas resulta em perda

de capital, tempo e energia;
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d) Processos inadequados: procedimentos complexos ou falta de procedimentos simples;

e) Inventario desnecessario: armazenamento excessivos;

f) Movimentagdo desnecessaria: desorganizacdo do ambiente de trabalho, baixo aspecto
ergondmico;

g) Produtos defeituosos: problemas frequentes na qualidade de produtos ou baixo

desempenho na entrega.

A figura 4 apresenta quais séo os beneficios da reducao dos desperdicios.

Figura 4 — beneficios da reducdo de desperdicios

|. Custo

2. Necessidade de espaco

AUMENTO OU MELHORIA 3. Exigéncias de trabalho

- Flexibilidade

- Qualidade DIMINUICAO
Seguranga

. Ergonomia

- Motivagao dos empregados

. Capacidade de inovagiao

o b W —

Fonte: Werkema (2011)

Segundo Werkema (2011) existe um poderoso antidoto ao desperdicio: 0 pensamento
enxuto (Lean Thinking), que apresenta alguns principios a serem seguidos que combatem aos
desperdicios de um sistema de produc&o.

Segundo o Lean Institute Brasil sdo:

a) Especificar valor: o valor deve ser definido pelo cliente e nunca pela empresa.
Definido o valor pelo cliente cabe a empresa determinar qual necessidade para
satisfazer aquele valor.

b) Identificar o fluxo de valor: separar a cadeia produtiva em trés classes: aquelas
que geram valor, aquelas que ndo geram valor, mas sdo importantes para a
manutencdo do processo e da qualidade e aquelas que ndo agregam valor que
devem ser eliminadas;

¢) Criar fluxos continuos: criacdo e fluxos com fluidez, buscar criar fluxos para

atender o cliente de forma instantanea;
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d) Produgdo puxada: o consumidor puxa a producdo, eliminando assim estoques e
dando maior valor ao produto;

e) Buscar a perfeicdo: a busca por um estado ideal de perfeicdo deve nortear todos
os segmentos e esforcos da empresa. Todos os colaboradores (interno e
externos) precisam ter o conhecimento desse norte e conhecer como funciona

cada etapa do processo. E sempre buscar melhores formas de criar valor.

Nos ultimos anos um crescente nimero de companhias vem adotando esse método de
trabalho. Vale destacar que para a adogdo de um método Lean é necessario fazer uma mudanca
de cultura em toda a organizacdo, desde a sua operagdo até a alta diretoria, portanto, nao é algo

facil de ser implementado, conforme relata Werkema (2011).

2.4 FERRAMENTAS DE MELHORIA DE PROCESSO

2.4.1 PROJECT CHARTER

Segundo Werkema (2011), é o ponto de partida para uma melhoria de projeto, é através
desse documento onde o contrato é firmado, a descrigdo do problema é descrita, € montada a
equipe de trabalho, qual é a meta e se existe alguma restricdo imposta.

Segundo Souza (2015), uma ferramenta que pode ajudar na definigdo e caracterizacéo
da meta a ser alcancada é o anagrama SMART, esse anagrama foi criado por Peter Drucker e
tem como o conceito 5 conceitos que o formam, ou seja, um objetivo ou uma meta precisa ser
especifico, mensuravel, alcancavel, realista, relevante e ter um prazo para ser cumprido. A

Ffigura 5 apresenta um Project charter com uma meta SMART.
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Figura 5 — exemplo de Project charter
Nome do projeto: descreva 0 nome do projeto de reducéo

Descrigdo do problema
Descreva com maior nivel de detalhe o problema. Especificar datas e perdas
financeiras se possivel.

Definicdo da meta
Descreva a meta utilizando a métrica SMART.

Avaliacéo do histério do problema
Detalhe o histérico do problema com ferramentas estatisticas, como paretto e
histograma.

Restricdes e suposicdes
Detalhe o histérico do problema com ferramentas estatisticas, como paretto e
histograma.

Equipe de trabalho
Descreva a equipe de trabalho

Cronograma preliminar
Elare um cronograma das fases macro.

Fonte: adaptado de Werkema (2011)
2.4.2 MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Segundo Carpinetti (2016), a técnica de mapear um processo é a representacdo logica e
grafica do funcionamento de uma organizagdo. Esses mapas possibilitam um melhor
entendimento e compressdo dos processos de negdcios e das relagdes sistémicas de uma

empresa, podendo também ser aplicado a equipamentos/maquinas e a processos.
2421 SIPOC

Uma das ferramentas mais utilizadas para mapeamento de processo ¢ o SIPOC
(fornecedor, entrada, processo, saida e cliente). E utilizado para mapear processos em niveis
crescentes de detalhes (macroprocessos, processos e sub-processos) conforme Pyzdek (2003).

Segundo Mello et al. (2002) fornecedor é aquele que prepara as entregas necessarias
(pode ser interno e externo), entrada é aquilo que terd uma transformagéo no processamento,
processamento € a descri¢do das atividades que resultando no que sera transformado, saida é o

produto ou servigo solicitado pelo cliente e cliente é quem recebe a saida.
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Essa ferramenta é utilizada na gestdo de qualidade dentro da I1SO 9001. A figura 5

apresenta as orientagdes da 1SO para utilizagdo da ferramenta SIPOC.

Figura 5 — representagdo esquematica da utilizacdo do SIPOC
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{(mtemos ou externos), : :na forma de I Ina foma de : 1 ou externos), |
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Possiveis controles e
pontos para monitorar
e medir desempenho

Fonte: 1SO 9001:2015

2.43 ANALISE SWOT

Segundo Dias (2005) a analise SWOT é uma ferramenta que analisam os pontos fortes
e pontos fracos e ainda correlacionam um com o outro, fazem avalia¢gGes comportamentais, as
quais diante de um mercado tdo competitivo consegue ser um bom guia para 0 sucesso
organizacional.

SWOT vem do inglés, strengths (forga), weaknesses (fraqueza), opportunitries
(oportunidades) e threats (ameacas). O método ainda agrupa o ambiente interno (forcas e
fraquezas) e externo (oportunidade e ameacas) conforme Andrade e Amboni (2010). Os
aspectos internos estdo relacionados aos aspectos que diferenciam os produtos de seus
concorrentes portanto sdo aonde ocorrem decisdes e niveis de desempenho que a companhia
pode gerir. Ja as condigdes externas apresentam a perspectiva de evolugdo do mercado, ou seja,
as decisfes ndo estdo dentro do controle da organizagéo.

Segundo Costa (2006), o mapeamento pode ocorrer de modo esquematico conforme a

figura 6.
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Figura 6 — ilustracdo da matriz SOWT
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Ajuda Atrapalha
)
o
m
E 8§
~ GF Forcas Fraguezas
2 8
8 D
'g =l (capitalizar) (fortalecer)
E=
E —_—
5 md
E EE A
© g5 Oportunidades Ameacas
3
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Fonte: Cost, 2006.

2.4.4 BRAINSTORMING

O termo brainstorming segundo Soares e Brito (2014), vem do inglés e significa
tempestade de ideias. Consiste na formagdo de um time multidisciplinar, ou seja, que tenham
conhecimento do assunto, mas sejam de areas diferentes, que irdo trabalhar a certa de uma
resolugdo de um problema ou uma melhoria em um processo através da geracédo de ideias livres
de criticas ou segundas intengdes.

Segundo Reyes (2000) esse processo pode ser conduzido de duas formas:
a) Brainstorming estruturado: as rodadas de ideias sdo feitas em sequéncias a
qual todos os participantes do time multifuncional precisam participar. A
grande vantagem nesse método é que todos os participantes geram ideias.
b) Brainstorming ndo estruturado: os membros do grupo vdo dando ideias
livremente sem ordem ou balanceamento. A vantagem desse método é a

atmosfera descontraida na geragdo de ideias.

A Ffigura 7 apresenta de forma resumida cada rodada do processo de criagdo de ideias.



Figura 7 — processo de criagdo de ideias
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Rodada 1 Introdugdo: é apresentado o problema ou a oportunidade de melhoria
Rodada 2 Cn?al;ao de 1deias: os participantes geram suas idetas, qualquer ideia é
valida nessa etapa
Revisdo: as ideias semelhantes sdo agrupadas e retira-se duvidas de cada
Rodada 3
um delas
Selecdo: realizado a classificacfio em ordem de prioridade e algumas sdo
Rodada 4 descartadas por decisdo da equipe de trabalho, aquelas que ndo sdo
adequadas
Rodada 5 Ordenagdo: priorizacéo e plano de acio

Fonte: o préprio autor
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A figura 8 apresenta a média de eficiéncia global, disponibilidade, qualidade e

performance para trés linhas de embalagem.

Figura 8 — OEE atual para trés linhas de embalagem
Equipamento Qualidade | Disponibilidade | Performance | OEE
Linha de embalagem 102 98 81 85 68
Linha de embalagem 105 99 84 77 64
Linha de embalagem 114 99 82 92 75

Fonte: o préprio autor

Para facilitar a analise forami gerados 3 graficos representando o OEE para cada

maquina. Esses graficos sdo apresentados nas Ffiguras 9,10 e 11.

120,0

Figura 9 — Grafico OEE - linha de embalagem 102
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Fonte: o préprio autor

Figura 10 — Grafico OEE — linha de embalagem 105
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Gréfico de analise OEE - Linha 105
Janeiro 2020 até maio de 2020
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Figura 11 — Grafico OEE - linha de embalagem 114

Grafico de andlise OEE - Linha 114
Janeiro 2020 até maio de 2020
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Fonte: o préprio autor

3.2 PROPOSTA DE TRABALHO

Analisando os graficos acima percebe-se que o indice de disponibilidade e
performance sdo os dois indicadores que puxam o OEE para baixo, portanto, a proposta desse

trabalho é realizar um trabalho de melhoria nos indices de disponibilidade e performance.
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Conforme a figura 12 utilizara o clico DMAIC como framework de trabalho. Antes da
realizagdo da etapa planejar sera elaborado o project charter onde estara contido a descri¢do da
meta, a equipe de trabalho e um cronograma preliminar. Na primeira etapa (planejar) se realiza
a reunido de abertura com uma equipe multifuncional é apresentado o project charter e se
realiza um brainstorming para elaboracéo do problema a ser abordado e das restricdes impostas
ao projeto. Durante a etapa analisar (segunda etapa) utilizara a matriz SWOT e o mapa de
processo para que se consiga ter um total entendimento de como funciona o processo do dia a
dia de uma embaladora. Na terceira etapa (melhorar) ja se utiliza as ferramentas de voz do
cliente e brainstorming para propor, priorizar e executar melhorias. Durante a quarta etapa
(controlar) é utilizado ferramentas gréaficas para comparar a eficadcia das melhorias
implementadas. Na Ultima etapa (finalizar) é registrado os dados de melhoria e apresentado os
resultados.

Figura 12 — Cronograma previsto do projeto
Etapa Atividade Més previsto Ferramenta
Reunido de abertura com equipe multifuncional
Apresentar metas e desenhar project charter
Analisar linha de embalagem 102
Analisar | Analisar linha de embalagem 105 Julho Swot, mapa de processo
Analisar linha de embalagem 114
Priorizar as melhoria
Melhorar |Executar as melhorias Agosto \oz do cliente, brainstroming
Acompanhar fase de implementacdo das melhorias
Acompanhar eficécias das melhorias

Planejar Junho Brainstorming, project charter

Controlar Medir desemperho através da meta estipuiada Setembro, outubro Andlise gréfica
Registrar dados

Finalizar |Finalizar trabalho escrito Novembro N/A
Apresentar trabalho

Fonte: o préprio autor
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4 RESULTADOS

Na sequéncia sdoé apresentados as atividades previstas no cronograma do item3.2 com
suas ferramentas e as decisfes tomadas para conseguir alcangar a meta previamente definida

pelo escopo do projeto.
4.1 ETAPA PLANEJAR

Inicialmente realizou-se uma reunido de abertura com a equipe multifuncional
selecionada para trabalhar com a proposta de trabalho, nessa reunido foi elaborado o project
charter, conforme figura 13.

Figura 13 — Project charter elaborado com a equipe multidisciplinar
Aumento do indice de disponibilidade e performance das linhas de embalagem 102 e 105

Descricdo do problema/oportunidade
Existe uma possibilidade de um projeto de melhoria utilizando as métricas do lean manufcturing dentro do setor de embalagem,
a linha de embalagem 102 e a linha de embalagem 105 possuem um OEE fora da meta de 75%. Com isso a empresa decidiu

realizar um trabalho de melhoria em ambas as maquinas.

Definicdo da meta

OEE de ambas as linhas em 75%

Avaliacéo do histérico

Equipamento Qualidade | Disponibilidade {Performance {OEE
Linha de embalagem 102 98 81 85 68
Linha de embalagem 105 99 84 77 64
Pareto das perdas por disponibilidade (105) Pareto das perdas por disponibilidade (105)
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Abastecimento errado
Lentidio pré-conferéncia
Falha no queimador do tnel
Falha no queimador do tne|

Equipe de trabalho

Lider do projeto: Rafael Pasqualli Andreuzzi

Equipe multifuincional: lider operacional, analista de engenharia, analista de manutencéo e analista de PCP

Fonte: o préprio autor
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4.2 ETAPA ANALISAR

4.2.1 Mapa de processo

O processo de embalagem consiste em: separacdo e abastecimento das pecas que
compdem cada embalagem através de relatérios de separagdo, abastecimento das matérias
primas (plastico bolha, cantoneiras e etiquetas) e o embalamento propriamente dito. A figura

14 apresenta as operagdes envolvidas na maquina de embalagem.

Figura 14 — processo de embalamento

Operacio  Atividade

1 Colocagdo das pegas e montagem dos volumes (4 pessoas)
Aplicagdo de cantoneira (2 pessoas)

Leitura dos itens de pré-conferéncia (2 pessoas)
Aplicagdo da etiqueta comercial

Descarregamento dos volumes embalados (2 pessoas)
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Fonte: o préprio autor

E importante informar que cada linha de embalagem tem um processo de embalagem,
linha 102 produz produtos de mesma referéncia (montagem avulsa com agrupamento de pecas
iguais) e a linha de embalagem 105 produz itens com diversas referéncias (conjuntos de gaveta),
isso explica a diferencga de performance no indicador. A figura 15 mostra as duas embaladoras

com seus produtos.



Figura 15 — produtos das duas embaladoras — pegas avulsas e pegas de conjunto

Fonte: o préprio autor

4.2.2 Andlise SWOT
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A figura 16 apresenta a analise SWOT da linha de embalagem 102, o principal ponto

para ser avaliado é a fraqueza apontada como a alta troca de plastico bolha, mas essa analise

mostra que um dos grandes pontos fortes da linha é o formato de embalamento (pecas de mesma

referéncia) isso apresenta uma alta produtividade e a facil montagem dos volumes de

embalagem.

Figura 16 — analise SWOT linha de embalagem 102

Analise SWOT - Linha de embalagem 102

Forgas

Fraquezas

Fator interno

Alta produtividade;
Féacil montagem dos volumes de
embalagem;

Alta troca de plastico bolha;

Oporty

Ameacgas

Fator Externo

Atender a meta;

Langamentos de novos produtos;

Fonte: o préprio autor

A figura 17 apresenta a analise SWOT da linha de embalagem 105, observa-se que ela

tem um processo que é muito dependente do setor de manutencdo para correcdo de pequenos



31

erros e muita dependéncia do lider do setor para tomada de decisdo e o ponto mais grave que
gera uma perda grande de performance é a montagem do volume de embalagem (kit de gaveta),
isso faz com que a esteira de embalamento por muitas vezes pare e a produtividade é impactada
diretamente. Com isso uma grande oportunidade é o desmembramento do volume de

embalagem, ou seja, agrupars a embalagem apenas em referéncias iguais e ndo mais em Kkits.

Figura 17 — analise SWOT linha de embalagem 105

Analise SWOT - Linha de embalagem 105
Forcas Fraguezas
Dependéncia do lider operacional;
Dependéncia do setor de manut.;
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Implementar mesmo sistema de Lancamentos de novos produtos;
embalamento da linha 102;
2
i3
>
n}
5
[
w

Fonte: o préprio autor

4.3 ETAPA MELHORAR

4.3.1 Vozdo cliente

Foi reunida toda a equipe envolvida na operacdo separados por operacdo e feita a
seguinte pergunta, o que atrapalha ou faz vocé perder tempo no seu trabalho? A figura 18

apresenta todas as ideias geradas pela equipe de operagéo.
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Figura 18 — matriz da voz do cliente
O queatrapalha ou faz vocé perder fempo no seu trabalho hoje?

Separagdo e abastecimento
1.-Complexidade na hora de separar (muitos itens em umvolume de embalagem)
2 - Muita distdncia percorrida para montar os conjuntos de embalagem

Colocacdo das pecas, aplicacdo de cantoneira e aplicagio de etiqueta
1 - Troca do plastico bolha
2 - Falta cantoneira
3 - Sistema lento (impress3o de etiqueta e |eitura de pré-conferéncia)

Descamegamento
1 - Alguns conjurtos de gaveta séo pesados ffadiga)
2 - Disténcia entre 0s postos de descarga
3 - Volumes comfalha na selagem ou no encolhimento

Fonte: o préprio autor

4.3.2 Brainstorming

Com a equipe de trabalho realizou um brainstorming com a proposta de: como
aumentar a disponibilidade da linha 102 e como aumentar a performance da linha 105. A figura
19 apresenta as ideias, a segmentacao.

Figura 19 — Brainstorming
Como aumentar a disponibilidade da linha 102 e como aumentar a performance da linha 105

Ideias
1 - Trocar modelo de régua de selagem
2 - Crarum plano de manuntenco preventiva
3 - Alterartipo dos leitores de codigo de bamas
4 - Implementar setup rapido para troca de plastico

6 - Implementar sistema de embalagemunitario para embalagem das gavetas

Fonte: o préprio autor

4.3.3 Priorizacdo das melhorias

Todas as melhorias apresentas por ambas as ferramentas foram amplamente
discutidas com a equipe multifuncional e foram elencadas as seguintes melhorias a serem
implementadas:

a) Implementar sistema de embalagem unitario para das gavetas;
b) Criagdo de planos de manutencéo de preventivas;

c) Otimizacéo de set up;

d) Treinamento operacional;
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4.3.4 Explicacao das melhorias implementadas
4.3.4.1 Sistema de embalagem unitario para gavetas

Inicialmente foi realizado um estudo de impacto de custo de produgdo para
implementacdo desse sistema, quando acontece o embalamento através de pegas unitarias
(mesma referéncia) acontece um aumento substancial do consumo de pléstico, mas como nesse
caso existe uma grande mdo de obra envolvida da operacéo, além do ganho de produtividade

se obteve um ganho financeiro substancial, a figura 20 apresenta essa relacdo de ganho

financeiro.
Figura 20 — ganho financeiro mensal da linha 105

Descricéo Antes Depois Delta
MOD Separacdo/abastecimento (4 pessoas i R$ 9.120,00 |2 pessoas | R$ 4.560,00 i R$ 4.560,00
Linha de embalagem 10 pessoas i R$ 22.800,00 |7 pessoas | R$ 15.960,00 | R$ 6.840,00
Total ganho R$ 11.400,00

Descrigéo Antes Depois Delta
Plastico i Consumo em kg 6000 R$ 38.820,00 7500 R$ 48.525,00 -9705
Total gasto -R$ 9.705,00
[Total R$ 1.695,00

Fonte: o proprio autor

O estudo de pay back apresentado foi aprovado pela geréncia da empresa para dar
andamento na alteracdo do formato de embalamento. A figura 21 apresenta o formato de
embalamento do sistema de agrupamento (conjunto de gaveta) e a figura 22 apresenta o formato

de embalamento no sistema de pegas unitarias.

Figura 21 — embalamento de gaveta

—

Fonte: o préprio autor
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Figura 22 — Embalamento pega unitaria

Fonte: o préprio autor

O aumento de consumo de plastico bolha se deu devido ao aumento_da guantidade de
volumes embalados diariamente no formato proposto, esse aumento se justifica pelo
desmembramento do conjunto de gaveta em no minimo 3 volumes de embalagem.

A reducdo significativa de pessoas na separagdo/abastecimento se deu pela facilidade
no formato de separagdo, nesta nova modalidade o separador e abastecedor ele separa a
quantidade de pegas em cada referéncia, ele ndo precisa montar todo o conjunto de gaveta e

depois disponibilizar para a linha de embalagem, as figuras 23 e 24 representam essa facilidade.

Figura 23 — separagdo no formato de conjunto de gaveta

Fonte: o préprio autor
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Figura 24 — separagdo no formato de peca desmembrada

[

Fonte: o préprio autor

A figura 25 apresenta o antes e depois do layout de pegas no estoque.

Figura 25 — antes e depois do layout de estoque, separagdo e abastecimento

Fonte: o préprio autor

Na linha de embalagem também conseguiu-se realizar uma redugdo de pessoas
envolvidas no processo, com a facilidade de abastecimento e diminuicdo da complexidade do

item a ser embalado, conseguiu-se unir a operagao de aplicacdo de cantoneira e leitura dos itens
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e também conseguiu-se reduzir pela metade a quantidade de operadores que colocam as pegas
e montam os volumes de embalagem, essa simplificacéo é vista na figura 26.

Figura 26 — processo de embalamento e pessoas envolvidas na operagéo

Operacio Atividade

1 Colocagédo das pecas e montagem dos volumes (2 pessoas)
2 Aplicagdo de cantoneira e leitura dos itens (2 pessoas)

3 Aplicagio da etiqueta comercial (1 pessoas)

4 Descarregamento dos volumes embalados (2 pessoas)

o PessssEE

%
& o T
e NI

SEEEss=s=s-=

i Set up rdépldo
I Bobinas plastico bolha

Fonte: o préprio autor

Com essa implementagdo ganhou-se e um aumento de performance na linha 105 e uma

reducdo significativa de pessoas na linha de embalagem

4.3.4.2 Planos de manutenc&o preventiva

Conforme apresentado na figura 13 a régua de selagem dos volumes é um item que
apresente uma grande parada ndo planejada na maquina. Em conjunto com o setor de
manutengdo realizou-se um estudo e se adaptou um modelo melhor de régua e também foi
incluida no plano de manutengao preventiva com frequéncia de inspegdo a cada 3 dias, ou seja,
a cada 3 dias 0 manutentor verifica a condicdo da régua e se necessario realiza uma lubrificacao
ou até mesmo a troca, essa preventiva é feita durante o horario de meio dia, ou seja, a para de
maquina devido a esse problema foi praticamente reduzida a zero. A figura 27 apresenta o

sistema de selagem de uma embaladora.
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Figura 27 — ilustragdo da régua de selagem

Fonte: o préprio autor

4.3.4.3 Setup rapido

Foi realizadae a organizacdo do layout para atender melhor o setup, foi alterado a
disposigdo das larguras do plastico bolha, sempre deixando a préxima bobina ja pronta sendo
apenas necessario retirar a que estd na maquina e colocar a nova bobina. Também foram
alteradas as posicoes e a disposi¢des das caixas de cantoneira, fazendo assim com que o trabalho
fique mais facil e se tenha menos fadiga por parte da operagdo. A figura 28 apresenta em
imagem essas duas alteraces.



Figura 28 — estrutura de preparagdo para operagao

38

Fonte: o préprio autor
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4.3.4.4 Treinamento operacional

Foi realizado um treinamento de operac¢do, parametrizagdo e alinhamento geral nas duas

maquinas, conforme a figura 29.

Figura 29 —

treinamento das duas equipes de trabalho
3 jdad —— e

Fonte: o préprio autor

Além disso foi plaberadd-elaborada, pela equipe de trabalho, uma instrugdo de trabalho (.comentado [MFdA1]: elaborada, pela equipe de trabalho, uma... |

e a parametrizacdo de operagdo das duas maquinas, com isso se obteve um menor nimero de
paradas ndo planejadas devido a erros operacionais. E com o treinamento conseguiu-se atingir
o principal objetivo que era realizar a motivag&o e 0 senso de importancia de realizar as etapas
do processo corretamente nas pessoas ligadas diretamente na operagdo. A figura 30 e a figura
31 apresentam o modelo utilizado para instrugdo de trabalho e parametrizagdo. No anexo 1 e
anexo 2 elas podem ser visualizadas na integra.



Figura 30 — modelo de instrugdo de trabalho

Maquina/Processo

Embaladora 102

Setor Embalagem da Fabrica 1

INSTRUGOES

Operacao

Tarefa

1. Ligar a maquina

Girar a valvula para liberar a entrada
de gas natural

No painel de comando, ligar a chave
geral

No painel de comando, selecionar o
modo de desligamento automatico

Apesar do nome Desligamento Automatico, ele refere-se ao comando de
partida e parada da maquina

No painel de comando, ligar o
queimador do tinel de encolhimento

No painel de comando, pressionar o
botdo verde para ligar o rotor do tinel
de encolhimento

No painel de comando, confirmar se
0s botdes da esteira do tinel e do
resfriador estdo ligados

Fonte: o préprio autor
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Figura 31 — modelo de parametrizacao

1. Objetivo
Identificar oz limites das variaveis envobidas na opera;éo de uma maguina de modo 3 se
SSSegurara prcgramagin efetiva do equipamento.

2. ldentificagio

Maquina/Processo Embaladara 102

Setor Embalagem da Fabrica 1

3. Variaveis e seus valores

3.1 Velocidades

Velocidade Tinel Velecidade seladora
55 Hz Estgira B0 Hz
Desbobinadar 52 Hz
3.2 Tempaos
Tempas Seladora Tempo de tragao
Tempe de avanga 0.000 seg Tempo ATR Desl 0.350 seg
Tempao de retomo 0.000 seg Tempo ATR Liga 0.000 seg
Tempo de selagem” 1.1s2g
‘Sublga da régua selagem 0.300-0.500 seg

"1 Enpimanaca 20 phiwbcs | T u anlagern [duria o foral)

3.3 Temperatura 3.4 Menu principal
Temperatura Jate de ar
- - Ligado
Regua seladora 175-200°C Tragao inferior
Tinel 180-190°C Tragdo supesior Desligada
1.5 Plastico
Largura da bobina

30,40, 60,75, B5 e 110 mm

Fonte: o préprio autor

4.4 ETAPA CONTROLAR

As melhorias comecaram a serem implementadas do més de julho e se estenderam até
inicio do més de agosto, imediatamente ap6s a conclusdo de todas elas iniciou-se a fase de
medi¢do dos indicadores para verificar se existiu alguma melhoria que realmente foi eficaz e

conseguiu-se atingir o objetivo proposto pelo trabalho. As figuras 32 e 33 apresentam o gréfico
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com as novas métricas encontradas, os resultados foram coletados entre agosto e metade de

outubro.
Figura 32 — gréfico OEE para linha de embalagem 102
Grafico de analise OEE - Linha 102
Agosto 2020 até Outubro de 2020
120,0
100,0 feass] Poves
80,0 ‘o..ﬁo”;-a?z?ls?:ﬁ.::ﬁl?
oo | 82 Sg o8P o ¢ O
40,0 ° L] ® o °
20,0
0,0

28/07/202007/08/202017/08/202027/08/202006/09/202016/09/202026/09/202006/10/202016/10/202026/10/2020

® PERFORMANCE @ QUALIDADE  ® DISPONIBILIDADE @ OEE

Fonte: o préprio autor

Figura 33 — gréfico OEE para linha de embalagem 105

Grafico de analise OEE - Linha 105
Agosto 2020 até Outubro de 2020

120,0
100,0 .u:lp.:.pnqq“uqmun.gcp:
[ ]
80,0 L] e % ¢ *% e e 00 &
° ° 0 e ®_ o s
60,0 e 0o s o LY e 3
40,0 °
20,0
0,0

28/07/202007/08/202017/08/202027/08/202006/09/202016/09/202026/09/202006/10/202016/10/202026/10/2020

® PERFORMANCE @ QUALIDADE  ® DISPONIBILIDADE @ OEE

Fonte: o préprio autor

4.5 ETAPA FINALIZAR

Ao final da coleta de dados foi apresentado os dados para a geréncia da empresa no qual
ficaram muitosuper satisfeitos com o resultado, como pode observar existiu uma evolugéo
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substancial em todos os indicadores e o objetivo proposto foi alcado. A figura 34 apresenta o

indicador OEE de antes das melhorias implementadas e a evolugdo que foi obtida através das

médias de cada um dos indicadores individualmente.

Figura 34 — antes e depois do indicador

Equipamento Qualidade |Disponibilidade |Performance |OEE
Linha de embalagem 102 98 81 85 68
Linha de embalagem 102 98 88 85 73
Linha de embalagem 105 99 84 77 68
Linha de embalagem 105 99 98 83 80

Fonte: o proprio autor
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5 CONCLUSAO

O trabalho teve como objetivo apresentar e analisar as métricas de OEE de um setor de
embalagem em uma indUstria moveleira e propor ideias e metodologias para melhorar o
indicador. Ao final do trabalho conclui-se que os objetivos iniciais foram alcangados na sua
maioria.

O objetivo principal era analisar e identificar pontos de melhorias nessa linha de
embalagem utilizando as métricas do lean manufctuing para isso utilizou-se diversas
ferramentas como: mapa do processo, voz do cliente, brainstorming, matriz SWOT entre outras.

Falando sobre os resultados conseguiu-se um aumento expressivo do OEE na linha de
embalagem 105, praticamente 12%. Além disso conseguiu-se uma reducdo financeira na
operacdo de aproximadamente R$ 1.700,00 mensais.

Ja na linha 102 o grande salto foi 0 aumento da disponibilidade para a operagéo saindo
de 81% para 88%, ganho esse representado pela inser¢do de manutencéo preventiva onde mais
ocorrias falhas corretivas e a disponibilidade de um layout a fim de facilitar o trabalho da
operacéo.

Com ideias simples e parando algum tempo para analisar a operagcdo consegue-se
ntmeros expressivos de melhoria, nesse caso em especifico aumentou-se a producao, diminui-

se pessoas e ainda obteve-se um ganho financeiro.



ANEXO 1 — instrugdo de trabalho

1. Objetive

Identificar os limites das varidveis envolvidas na operagdo de uma maguina de modo & se
assegurar a programagao efetiva do equipamento.

2. Identificagio

Maquina/Pracasso Embaladara 102

Setar Embalagem da Fabrica 1

3. Variaveis e seus valores

31 Velocidades

Velocidade Tumel Velocidade seladora
55 Hz Esteira 80 Hz
Desbobinadar 52 Hz
3.2 Tempos
Tempas Seladora Tempo de tragao
Tempo de avanga 0.000 seg Tempo ATR Desl 0.350 seg
Tempo de retomo 0.000 seg Tempo ATR Liga 0.000 seg
Tempo de selagem® 11529
Subloa a3 regua selagem 0.300-0.500 seg

1 Expancars &o plindcs | Temps e sslsgen |dinin do fonal)

3.3 Temperatura 3.4 Menu principal

Temperatura Jato de ar
- — Ligado
Regua seladora 175-200°C Tragaa inferior
Tinel 180-180°C Tracdo supesiar Desligada
3.3 Plastico
Largura da bobina

30, 40, 80, 75, 85 e 110 mm




INSTRUGOES

Operacdo

Tarefa

Representacao visual

1. Ligar a maquina

Mo painel de comando, ligar o botio
do comando “Esteira seladora”

Mo painel de comando, ligar o botéo
do comando “Dperagio”

2. Interromper a
operacao

Mo painel de comande, desligar os
botdes dos comandos “Esteira
seladora” & “Cperagdn” para
interromper & movimentagio das
esteiras

Apos as intervengdes necessarias, a
cpersgio pode serrefomads afravés
destes mesmos dois comandos

3. Trocaro
plastico

Mo painel de comando, desligar os
botdes dos comandos “Esteira
seladora” e “Operagio”

Abrir & porta de protecio da zona da
régua seladora

Pressionar o botdo representado ac
lado, pars baiaar o rolete que sustenta
a bobina

Substituir o plastice conforme o
tamanhe das pegas que devem ser
embaladas

Fechar a porta de prntegﬁn da zons seladora

Pressionar o botio para subir o rolete da bobina de plastico

No painel, pressionar o botéo do
comando “Selagem manual”

Isse habilitars & régua seladora, e, portanio, o fechamento da primeira
extremidade da embalagem

46
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INSTRUGOES
Operagdo Tarefa Representacao visual
Em seguida, no painel, pressionar o
botio do comando “Reset”
3. Trocar o
plésti c.o Para retomar a operan;éo, no painel,
ligar os botdes dos comandos “Estaira

seladora” e “Operagao”

4, Ajustar os
parametros de
processo

Mo IHM, verificar se os parametros
estic de acerdo com as
recomendages da Ficha de
Parametrizagdo

Casc sejs necessanio sjustar algum
dos parémeftros, pode-se regulé-los
clicando nas opgdes + e — mostradas

na tela

2. Tempersturas (s=lagem e do tinel)
3. Tempaos da seladora
4. Velocidade do tinel

5. Tempo de traglo

Pardmetros que devem ser verificados:
1. Velocidade seladora (esteira & desbobinadar)

A alternancia entre esses parametros ocomme atraves das setas — e «—

5. Erro no rotor

Quando & maguina € ligada e & valvula de gas permanece fechada, o
sistema de combustio notifica esse emo através de um sinal luminoso

Para resolver essa simagﬁo, deve-sa
pressionar o botio representado so
lado

6. Selar
manualmente

© modo automatico de operagdo faz com gue um sensar acione & régua do
equipamento somente depois que toda a superficie da pega ultrapasse esse

sistemna de detecgio

Entretanto, no caso de pegas com recorte no meio, & suséncia de material
em parte da pega faz com que o sensor entenda gue ela ja ultrapassou a
régus, sendo que ela sinda permanece abaixo do componente

MNesse caso, 0 modo de operagio automatico poders danificar a peca. pois a
régua seria acionada antes que toda a pegs fivesse afingide a posigao
correta de selagem

Essa adversidade pode ser contomads através da selagem manual




INSTRUGOES

Operagao

Tarefa | Representacao visual

Para tanto, desligar a operagio automatica e manter o botdo “Esteira
saladora” ligado até que toda a pega ultrapasse a régua

6. Selar
manualmente

Quando isso acontecer, pressionar o
botéo para selagem manusl

Selar quantas pecas forem necessarias e, apos, refomar 8 operagdo
automatica

7. Interromper a
movimentagio da
esteira

Quando for necessano interromper a
mavimentagio de alguma esteira,
como no case de excesso de pegas,
por exemplo, deve-se pressionsr os
botdes localizados na lateral da
respectiva esteira

Fechar a valvula para coriar a alimentagie de gés no tunel de encolhimento

8. Desligar a
maquina

Mo painel, desligar os botbes dos comandos:
1. Operagéo
2. Esteira seladora
3. Rofor
4. Queimador
5. Desligamento Automatico

48

Mo painel de comando, desligar a chave geral

9. Limpar a maquina

Conforme as orientages de TPM




ANEXO 2 — parametrizacdo

1. Objetivo
Identificar os limites das varidveis envolvidas na operacc de uma maquina de modo a se
assegurar a programacéo efetiva do eguipamento.

2. Identificagéo

Maguina/Processo Embaladora 102

Setor Embalagem da Fabrica 1

3. Varidveis e seus valores

3.1 Velocidades

Velocidade Tanel Velocidade seladora
55 Hz Esteira 80 Hz
Desbobinador 52 Hz
3.2 Tempos
Tempos Seladeora Tempo de tragdo
Tempo de avanco 0.000 seq Tempo ATR Desl 0.350 seg
Tempo de retormno 0.000 seg Tempo ATR Liga 0.000 seg
Tempao de selagem™® 1.1 seg
Subida da régua selagem 0.300-0.500 seg

* 1 Espessura do plastico 1 Tempa o selagem (denfro do fonef)

3.3 Temperatura 3.4 Menu principal
Temperatura Jato de ar
Ligado
Régua seladora 175-200°C Tragdo inferior
Tanel 180-190°C Tragao superior Desligado
3.5 Plastico

Largura da bekina

30, 40, €0, 75, 85 e 110 mm
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