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Resumo

O Programa de Produtividade foi desenvolvido na érea de usinagem da “Schrader Bridgeport Brasil”
acompanhando o processo de produgdio do Grupo de Miquinas de Usinagem “Simplex”. £ um programa de
“Gestéio a Vista”, uma vez que existem planilhas que registram, diariamente, o célculo de produtividade das

maquinas e as causas de suas paradas.
Este programa surgiu com o objetivo de aperfeigoar a operagiio da planta brasileira; methorar a
“produtividade” do Setor de Usinagem, por meio do aumento da eficiéncia dos equipamentos; reduzir as

horas paradas de maquinas; os custos de produgio e as horas ndo absorvidas por elas.

O programa tem base tedrica em um dos pilares do “TPM — Manutengio Produtiva Total” queéa

maximizagdo da eficiéncia dos equipamentos (OEE — Overall Equipment Efectiveness).

Palavra chave: Produtividade



Abstrat

The Productivity Program was developed in the Schrader Bridigeport Brasil Machine Department,
following the production process of “Simplex™ Machine Group. It is an “on View Management”, once there
are worksheets that register, daily, the machine productivity calculations and stop causes.

This program was created with the objetive of improve the brazilian site operations, increase produc-
tivity in machine department, through efficiency increase of equipament, reduce the time of stopped ma-

chines, the production costs and hours and other lost hours not include in previus itens.

This program has a theorethical base in one of the foundations of “TPM - Total Productive
Mamtence” that is the optimization of equipment efficiency (OEE - Overall Equipament Effectiveness).

Key Word: Productivity.
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Capitulo 1
Introducéo

A grande competitividade interna e externa forgou as empresas a buscar um padrio de
produgdo “classe mundial” que fosse compativel com as exigéncias do mercado. Foi necessario
repensar o conceito de administrago ¢ reestruturar o mecanismo de producdo para que o produto
final tivesse, além de uma qualidade inquestiondvel, um baixo custo a fim de atrair clientes e obter
sua fidelidade. A capacidade de ovar os produtos e processos passou a ser elemento de diferencial

estratégico para as empresas.

Segundo Peter Senge, (A Quinta Disciplina, 1999) W. Edwards Deming afirma que a
estatistica representa 2% do trabalho em uma empresa. Os outros 98% envolvem alteracBes
fundamentais no gerenciamento, como: defini¢io de metas; distribui¢iio e atribuigfio de tarefas;
meios de incentivar o trabalhador na realizagdo de suas fimges, com foco na melhoria dos “sistemas”

que governam o funcionamento da organizagio.

Para o desenvolvimento deste trabalho parte-se da hipétese de que usando a ferramenta de
qualidade “Gestdio a Vista” e “Métricas de TPM” é possivel aumentar a produtividade de um grupo

de maguinas e perceber quando de fato uma mudanga se transforma em melhoria.

A utilizaglo dos quadros de “Gestio 4 Vista”, que acompanha e divulga os resultados da
produg¢fio, muda o foco do gerenciamento tradicional. Ele deixa de ser centralizado, tornando-se

responsabilidade de um grupo de operadores capacitados para observar todo o processo de produgfo



e agir diretamente nos pontos que trarfo maior rentabilidade ao trabalho. Ao final da jornada,
sempre em grupos, eles analisam os resultados, remodelando o que for necessario para atingir a
meta proposta. Esse novo gerenciamento, “Fabrica Visual”, possibilita a divulgar;ao zmedtata dos
resultados de produtividade, em chiio de fabrica.

A ferramenta de qualidade “Gestéio a Vista™ e as métricas de TPM foram aplicadas na 4rea
de produgdo de valvulas automotivas da Schrader Bridgeport Brasil, Jacarei - S.P. com o objetivo
de mostrar que ¢ possivel aumentar a produtividade de um grupo de maquinas e tornar visivel essa
mudanga na qualidade final do produto; Essa proposta tem fundamento na filosofia de Seiichi
Nakajima de “Parada Zero”, € na de Crosby com “Zero Defeito”.

1.1 - Metodologia

O método de trabalho utilizado esta deserito no cap. IV, pag. 24. A coleta ¢ mensuragiio de
dados se fazem em folhas de controle de prbdug:éo diaria, cujos resultados sfo 'divxﬁ'gados nos
quadros de “ Gestdo & Vista” por meio dos seguintes graficos: de tendéncia de crescimento ou de
reducdo de produtividade, de dados de refugo, de causas de paradas de maqmnas diagramas de
Pareto, por maguina e sua respectiva causa. As possibilidades de melhoria de rendimento so
 listadas em folhas de “flip-chart”.

1.2 - Resumo dos Capitulos

No primerro capitulo, apresenta-se uma visdo global da busca da melhoria da quahdade dos
objetivos; da proposta e da metodologia empregada.

No segundo capitulo, ha um relato histdrico sobre o tema “Processo de Melhoria™ e a revisio
das Normas ISO 9000:2000.

No terceiro capitulo, encontra-se a descrigiio de “Gestdo a Vista” ¢ TPM ~ Manutencio
Produtiva Total, cujos conceitos serviram de métricas para o calculo do indice de produtividade,
foco do atual estudo.

No quarto capitulo, hd a implantacdo e o desenvolvimento do programa, e o material utilizado
na coleta de dados e andlises.

No quinto capitulo, descrevem-se: o “Processo de Usinagem” de uma maquina “Simplex”

e 0 “Processo de Forjamento™ das maquinas “ Eletroforjas™ e “Large”.



O sexto capitulo apresenta a analise do programa e no anexos, as principais causas das paradas
de méaquinas.
As conclusBes do trabalho séo apresentadas no sétimo capitulo,



Capitulo 2
Processo de Melhoria
2.1 - Visio Geral

A implantagiio do “Processo de Melhoria Continua” faz parte de um nove modelo de
organizacdo, cuja preocupacio esti centrada em um sistema de trabalho mais objetivo e realista, no
qual exista uma visio gerencial mais concreta e direcionada ao trabalho em equipe. Sabe-se que
hoje a sobrevivéncia das organizagdes depende de sua habilidade e rapidez em inovar ¢ efetuar

estas melhonias.

O Processo de Methoria Continua € uma abordagem que visa & redugio gradual de desperdicios,
amelhoria da qualidade, 4 garantia de uma é4rea de trabalho segura € a0 aumento da prodatividade.

Quando se fala em eliminar o desperdicio para sempre, significa que esse € um processo
continuo e deve fazer parte da cultura da empresa, portanto todas as pessoas envolvidas no processo,

em todos os niveis, precisam mudar sua maneira de pensar, falar, trabalhar e agir.

Para obter sucesso, a melhoria continua da qualidade e produtividade deve tornar-se “tarefa
ntmero um” para todos, pois é um processo constante e intermindvel, por isso tio dificil. Por ndo
ser um processo 1solado, mas dependente de um grupo, consiste em uma nova maneira de operar
que requer uma grande mudanga de cultura, uma compreensdo total de sua filosofia , além da

lideranga ativa da alta administrag3o, caso contrério ela nio dura muito tempo. Segundo Conway



{1996), a jornada nfio é facil, mas os resultados sdo tdo surpreendentes que, realmente, compensa
investir nela.

A Melhoria Continua é uma filosofia emptesarial cujo conceito foi popularizado no Japéo
onde ¢ conhecido como “Kaizen™. Na lingua japonesa, “kai” significa mudanga ¢ “zen” para
melhor. Masaaki Imai, fazendo a jung@io dessas palavras criou a estratégia minuciosa de melhorias
graduais implementadas continuamente. Muitos japoneses consideram a aplicagio dessa filosofia

como a responsavel pelos avangos econdmicos ocorridos em seu pais durante as tiltimas décadas.

A idéia principal da melhoria continua é o foco constante no negdcio, pois s6 assim é possivel

descobrir o que esta errado e como methora-lo.

Em 1986, Masaaki Imai langou seu livro “ Kaizen- The Key to Japan’s Competitive Sucess™.
Nele, o autor juntou uma série de inovagdes de gestdo japonesa, até ali olhadas separadamente,
debaixo do que ele chama um “guarda chuva” conceitual. Nokaizen, abrigam-se praticas que vém
desde os anos 50, como o “just in time”, iniciado na Toyota, por Taiichi Ohno ou o Controle da
Qualidade Total, esquematizado por gurus japoneses, como Kaoru Ishikawa que utilizou os conceitos
da qualidade importados para o Japdo pelos americanos Deming ¢ Juran . Esse livro chegou ao

QOcidente, em 1996, e fez muito sucesso.



2.2 - Guarda Chuva do Kaizen

) Guards Chova dn Kaizen (The Kev tn Taman’ Camnetitive Quecese -1 OREY £Amo §
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Suggestion System - J§ - Small Groups Activities

Automation - ll - Cooperative Labor - Management Relations

Discipline in the Work Place - § - Productivity Improvement 6
T"PM {Total Productive Mamtenance) - i - New Product Developement

Figure: The Kaizen Umbrella

A filosofia Kaizen atua num esfor¢o continuado, utilizando solugBes baratas, baseadas na

criatividade das pessoas, no envolvimento de todos e na idéia central de combate a0 desperdicio.
Também faz parte da filosofia Kaizen “Os Dez Mandamentos” listados a seguir, dentre os
quais esta a utilizagio da “Gestiio Visual”, numa total transparéncia de procedimentos, processos e

valores, tornando os problemas e os desperdicios visiveis aos olhos de todos.

Os 10 Mandamentos do Kaizen: (The Key of Japan’s Competitive Success - Masaaki Imai)



1+ O desperdicio (‘muda’ em japonés) ¢ o nimigo pablico r° 1; para elimina-lo é preciso
sujar as mios,

2- As melhorias graduais s&o feitas continuamente;

3- O envolvimento integral de todos os niveis hierarquicos da empresa no programa de
melhoria;

4- Com principios desenvolvidos numa estratégia barata, acredita-se num aumento de
produtividade sem investimentos significativos;

5- Aplica-se em qualquer pais do mundo;

6 Apdia-se numa “Gestdo Visual”, com total transparéncia de procedimentos, torna os
problemas e os desperdicios visiveis aos olhos de todos;

7- Focaliza a atengio no local onde ocorrem mais problemas, permitindo comprovar,
realmente, a eficicia do programa (“gemba” = valor em japonés);

8- Orienta-se para os processos de produgfio e (ou)servigo;

9- Da prioridade s pessoas, a0 “humanware” e acredita que o esforgo principal de melhoria
deve vir de uma nova mentalidade ¢ estilo de trabalho das pessoas (a orientagfio pessoal para a
qualidade, trabatho em equipe, o cultivo do conhecimento, a elevagio moral, a autodiscipling, os
circulos de qualidade e a pratica de sugestdes individuais ou de grupo );

10- O lema essencial da aprendizagem organizacional é aprender, fazendo.

Analisando-se os dez mandamentos acima, pressupde-se que nio ha estratégia de methoria
sem que as pessoas, em todos os niveis da empresa, ponham “as maos na massa”, ou seja, que se
envolvam e se comprometam integralmente com o programa proposto para, assim, dar o devido
valor a ele, numa clara referéncia 4 palavra japonesa “gemba” que ilustra a imagem do local onde

a agéo ocorre.

Como um sistema completo de administragfo, a Melhoria Continua organiza os empregados
¢ os processos de produgdo, valorizando ¢ satisfazendo todas as pessoas envolvidas: clientes,

funcionarios, fornecedores, acionistas, etc.



Isso ocorre porque ela oferece um conjunto de ferramentas e técnicas que resultam em
desempenho excepeional, se for implementado integralmente e de forma continua.

Esse processo requer muita dedicagio e consténcia de proposito da equipe como um todo. As
decisbes dos funciondrios surgem de um esfor¢o conjunto. A administragfio precisa ser tolerante,
compreender os erros ocorridos na produgio e oferecer apoio aos empregados cujos éxitos, assim
como as falhas, devem ser divulgados para mostrar-lhes que ha reconhecimento pelo seu esforgo,

portanto eles tém a oportunidade de tentar de novo, sempre que necessario.

2.3 — Evolucido do Sistema de Melhoria

A 1dé1a de fabricar produtos com qualidade e adequados a0 consumidor néo é nova. Segundo

Garvin (1992), desde os tempos mais remotos, os artesos ja faziam os seus produtos com qualidade.

Nos séculos XVII e meados do século XIX, a concepgdio de qualidade diferia rouito da
qualidade tal como a conhecemos hoje. Inicialmente, quase tudo era fabricado por artesfios e artifices
habilitados ou por trabalhadores experientes € aprendizes sob a supervisio dos mestres de oficio.
Para se tornarem artes#os, permaneciam como aprendizes por um longo periodo de tempo.

(Caravantes, Administracdo e Qualidade — A Superacdo dos Desafios, 1997).

De acordo com Juran (1992), no século XIX, o gerenciamento da qualidade baseava-se em

dois principios:

1) A mspecéo dos produtos pelo consumidor;
2) O congetto de artesanato fazia com que os compradores confiassem natéenica e nareputago
de artesfos treinados e experientes.

A inspegio formal sé passou a ser indispensavel 4 preservagdio da qualidade dos produtos
quando surgiu 2 produgfio em massa e, juntamente com ela, a necessidade de pecas

intercambiaveis.



A expansio do coméreio e o aumento da tecnologia impulsionaram a criagio de conceitos e
ferramentas adicionais a fim de assistir o gerenciamento para a qualidade: verificagBes por

amostragem e garantias de contratos de vendas.

Com a Revolugfio Industrial e o sisterma fabril, vieram estratégias adicionais como: as
especificagbes escritas, as mensuragdes com instrumentos de medigio adequados e os laboratérios

para testes e padronizagdes.

Para Garvin (Gerenciando a Qualidade, 1992), “do ponto de vista do controle da qualidade,
a principal conquista foi a criagdo de um sistema racional de medidas, gabaritos e acessdrios no
micio do século XIX “  (Caravantes, Administragfo e Qualidade, 1997).

No 1nicio do século XX , Frederick Taylor, considerado o pai da “Administragio Cientifica”,
deu legitimidade a atividade de medi¢80, principalmente a de inspegdo na qual o planejamento do
trabatho ¢ separado de sua execugdo. (Caravantes, Administragfio e Qualidade,1997)

Segundo Taylor (Principios de Administragdo Cientifica, 1990) e Garvin (Gerenciando a
Qualidade, 1992), para que haja um bom gerenciamento de fibrica, a responsabilidade pela qualidade
do trabalho deve ser do inspetor, cabendo aos operadores e aos mestres a obrigacio de fornecer

todos os recursos adequados a fim de que o produto seja executado com perfeigdo.

Garvin, em (Gerenciando a Qualidade, 1992), e Caravantes, em “Administracio e Qualidade”,
1997, relatam que, na década de 30, Walter Shewart desenvolveu técnicas visando ao controle
estatistico da qualidade; ac acompanhamento e a avaliagio da produgfio diaria. Propds diversas
maneiras de melhorar a qualidade dos produtos e conceituou o controle estatistico da seguinte
forma: “Dir-se-4 que um fenGmeno esta sob controle quando, recorrendo-se a experiéncia passada,
se puder prever, pelo menos dentro de certos limites, como o fenémeno deve variar no futuro.
Subentendendo-se, portanto, que a previsio significa que se pode determinar, pelo menos

aproximadamente, a probabilidade de que o fenémeno observado fique dentro de determinados



limites”. Juran (Controle da Qualidade HandBook, 1992) coloca este conceito dentro de wn grupo
genérico chamado Engenharia da Qualidade.

Durante a Segunda Guerra, a industria americana enfrentou uma mudanga no perfil de sua
produgfio. Precisou dar énfase as indistrias bélicas e interromper a producéio de varios produtos
civis. Como conseqiiéncia, uma grande caréncia de bens surgiu no meio de um enorme crescimento
de poder de compra. Para que a oferta se equiparasse 2 demanda, foi preciso intensificar a producio
durante o restante da década de 40. Essa época de escassez provocou a queda da qualidade, uma vez
que a prioridade era cumprir o prazo de entrega das mercadorias.{ Caravantes, Admmistragio ¢
Qualidade, 1997).

Portanto, a guerra trouxe inovagdes no mundo dos negécios, uma vez que a exigéneia do
mercado era cada vez maior e isso desencadeou a criaglio de metodologias para implementagfio

dos programas de qualidade e produtividade.

Apbs a Segunda Guerra (1946-1950), a JUSE (The Union of Japanese Scientists and
Engineers ) convidou Deming, Juran e Feigenbaum, principais lideres do Gerenciamento da
Qualidade, para ajudarem as empresas japonesas na implementagdo dos principios e ferramentas

para comercializagdo de produtos com qualidade. (Garvin, Gerenciando a Qualidade,1992).

Deming foi o primeiro a chegar ao Japio e a dar inicio a esse trabalho. Ele seguiu os principios
de W.A. Shewhart, estatistico dos Bell Laboratories, que, em 1931, langou a obra “Economic
Control of Quality of Manufactured Product”. Shewhart foi responsavel, em grande parte, pelas
movagBes no controle da qualidade, hoje aplicado tanto nos processos de servigos como nos
produtivos.

Deming orientou a participagfo ativa dos gerentes nos programas de melhoria da qualidade
em suas organizages. Eles deveriam focalizar os problemas de variabilidade e suas causas, separando
as causas especiais das comuns com a utilizago dos graficos de controles. Deming nfo se limitou

apenas a transmitir-lhes conhecimentos relativos a estatistica, ele incentivou os japoneses na busca
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sistematica para solugbes de problemas que mais tarde tornou-se conhecido como (PDCA), Plan,

Do, Check, Action ou ciclo de Deming.

Juran chegou ao Japdo somente em 1954. Suas conferéncias para alta e média geréncia
possuiam um forte ingrediente gerencial ¢ focalizavam planejamento, fluxo organizacional,
responsabilidade gerencial para a qualidade ¢ a necessidade de estabelecer metas e objetivos para
methorar a produgio.

Nesse mesmo ano, 14 esteve Feigenbaum argumentando a favor de uma abordagem sistémica
ou total da qualidade. Esta abordagem requeria o envolvimento de todas as fungBes no processo da
qualidade e ndo apenas o processo de fabricagfio. A qualidade do produto estaria embutida nos

estagios anteriores ¢ ndo inspecionada e controlada somente apos a sua concluso.

Juran e Feigenbaum foram responsaveis por modificar a abordagem de qualidade no Japio

pos-guerra. Deram mais énfase ao gerenciamento do sistema do que ao aspecto estatistico.

Com o movimento da qualidade de produgéo, no periodo pds-guerra, surge a figura de
Kaoru Ishikawa, o primeiro a usar o termo “Controle da Qualidade Total”, ¢ a desenvolver as “Sete
Ferramentas” cuja utilizago seria facilmente assimilada por qualquer trabalhador. $3o elas: Grafico
de Pareto, Diagrama de Causa-Efeito, Histograma, Folhas de Verificagdo, Graficos de Dispersio,
Fluxograma e Cartas de Controle.

Em 1961, Phiip Crosby cria um padriio de desempenho para a qualidade: “Zero Defeito”

que consiste em fazer certo da primeira vez, ndo admitir o erro, mas sim preveni-lo.

Para Juran, aQualidade Total é uma filosofia de administragéio, pois abrange todas as 4reas
da empresa, tanto vertical como horizontalmente. Dentro desta mesma concepgio, Ishikawa afirma
que a Qualidade Total exige uma mudanga de mentalidade de todos os integrantes da organizagfio.

A busca pela Qualidade de ProdugZo tornou-se um ponto tio importante para as empresas

que, pouco a pouco, ela foi evoluindo. Em 1971, ocorren a oficializagio do TPM (Manutengao
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Produtiva Total) na empresa japonesa Nippon Denso. Em 1986, esse processo foi introduzido
oficialmente no Brasil e, atualmente, com o fendmeno da globalizago, 2 TPM passa a ser enfocada
sob a vis#o da Gestfio de Qualidade e Produtividade. Na década de 80, surgiu o maior fendmeno
administrativo do mundo modemo: a familia de Normas ISO 9000.

A I80 série 9000 resultou da evolugdio de normas de seguranca das instalacdes mucleares e
da importancia da confiabilidade na produgio dos artefatos militares e aeroespaciais. (Observe-se
que a seguranga e a confianga séo fatores diretamente ligados 3 Qualidade).

Nessas duas frentes de trabalho, as normas j4 eram de natureza sistémica, diferindo do padriio
anterior que era voltado para o tratamento de questdes localizadas, tais como as normas para
padronizac¢go de produtos( a padronizaggo de terminais de um motor ou dispositivo elétrico), para
materiais( fixagfo de propriedades do ago para construgdo civil) ou para servigos ( 0s procedimentos
para trafego aéreo ).

A partir de 9 de abril de 1959, o Departamento de Defesa dos EUA, com base em experiéncias
pioneiras na atividade nuclear, passou a exigir que os fornecedores das Forgas Anmadas Americanas
possuissem programas de Qualidade, por meio da adoggo da MIL STD Q-9858 — Quality Program
Requeriments ( Requisitos de Programas de Garantia da Qualidade ). AMIL STD Q-9858 foi o
ponto de partida e primeiro guia das agdes subseqiientes.( Mauriti Maranhio, 2002)

Paralelamente, a essas iniciativas de defesa (atividades de natureza militar), os paises que
possuiam tecniologia nuclear continuavam a desenvolver varias normas para operacdo segura das
instalagBes nucleares, quase todas com exigéncias muito parecidas. Na érea nuclear, a Qualidade e

a seguranga sempre foram tratadas como 4reas afins.

Nessa ocasifo, a “guerra fria” impulsionava as atividades militares com foco na Europa

Ocidental, provéavel local do inicio da terceira guerra mundial.
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A Organizagfio do Tratado do Atldntico Norte ( OTAN ), sediada em Bruxelas { em oposi¢do
a0 Pacto de Varsovia ), necessitando importar, de vérios paises, uma imensa quantidade de material
bélico, precisou desenvolver grande esforgo de normalizacfio para obter produtos cuja confiabilidade
e eficicia fossem absolutas.(Resultados da Qualidade)

Em 1987, a partir de pequenas mudangas na BS5750, a ISO oficializou a série 9000,
Prontamente, o Reino Unido a adotou, designando-a como BS 5750 — 1987,

A sérte ISO 9000 alcangou tamanho sucesso que, rapidamente, passou a ser uma necessidade
para as empresas. Cada pais a traduziu para sua lingua, atribuindo 2 ela um nimero, em geral, uma

combinagdo que lembra a sua origem. A Norma Européia designou-a como 29000 ou NE 29000.

Nos Estados Unidos, ela recebeu os nornes de ANSI/ ASQC 90/ Q91 / Q92 / Q93 / Q%4
(Normas Americanas / Normas da Associagdo Americana de Controle da Qualidade).
{ Maurity Maranhfo, 2001). Portanto, a versio 1987, da ISO série 9000, cumpriu seu papel cujo

resultado fo1 a sua surpreendente repercuss3o pata o resto do mundo.

Em 1994, quando fizeram a sua primeira reviséio, os 73 paises que possuiam o maior indice
de Produto Interno Bruto (PIB) do mundo j4 3 tinham adotado como normal nacional.

A versdo 1994, todavia, ndo teve o carater estrutiral que o mercado requeria. Esta deficiéncia
motivou 0 Comité€ Técnico 176 daISO, responsavel pelo assunto gestiio da qualidade, a desencadear
umn mmenso € profundo trabalho de revisio da série 9000, cujo cronograma previa publicacio das

normas oficiais em dezembro do ano 2000,

A principal razdo da revisio foi implementar um Sistema de Gestdo da Qualidade ~ SGQ,
baseado nas Normas NBR ISO 9000, na melhoria continna de desempenho, agregando valor as suas
atividades. Ela foi realizada com base em experiéncia das versdes anteriores e em reflexdes sobre a

aplicagdo de sistemas genéricos.



Além das duas intengBes basicas, outras razes foram contempladas na revisio 2000: a
necessidade de monitoramento ¢ satisfagdo dos clientes; a criagiio de documentos normativos mais
amigaveis; uma melhor aderéncia entre o sistemna de gestiio estabelecido e os requisitos da Norma
¢a promogdo da internacionalizagdo da aplicagio dos Principios da Qualidade nas atividades
orgamzacionais.

Os Principios de Qualidade da Norma NBR ISO 9001:2000 sio -

- Foco no Cliente;

- Lideranca;

- Engajamento de Pessoas;

- Abordagem de Processos;

- Abordagem Sistémica para a Gestio,

- Melhoria Continua;

- Tomada de Decisio Baseada em Fatos e

- Beneficios Mituos nas Relagdes com Fornecedores.

A IS0 9001 : 2000, com varias modificacdes em relagfo as verses anteriores, dé grande énfase
as methorias continuas, utilizando o ciclo PDCA que pode ser considerado como método mais geral

para se trabathar com qualidade, podendo ser assim resumido:

P — Planejar o trabalho a ser realizado;

D — Fazer o trabalho planejado;

C ~ Medir ou avaliar o que foi feito, assim identificando a diferenga entre o que foi feito contra
o que foi planejado;

A — Atuar corretivamente sobre a diferenga identificada.

Com exceg8o da Segdo 4 ~ que define critérios gerais de gestdo - as demais se¢des da Norma

ISO 9001 foram estruturadas para condicionar a gestio das organizacBes a um ciclo 16gico de

methorias continuas, em consondncia com o ciclo PDCA.
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2.4 — Ferramentas do Processo de Melhoria Countinua.

Conforme norma NBR ISO 9001 ( dez/ 2000 ), a adogdo de um sistema de gestiio tem que
ser uma decisdo estratégica de uma organizagdo. Deve atender as suas necessidades, objetivos
especificos, etc; ndo cabendo 2 norma a imposi¢io de uniformidade na estrutura nem na

documentagdo das organizacdes.

Alguns dos mstrumentos utilizados em um processo de melhona continua sdo: Cinco Ss,
Cinco Porqués, Gestdo 4 Vista ou Fabrica Visual, Manuten¢do Produtiva Total (TPM), etc . E as
ferramentas da qualidade que s80 as sete ferramentas basicas.
No préximo capitulo serfio detathadas as ferramentas “Gestfio 4 Vista” e as métricas de TPM, ambas
objeto deste trabalho.

5



Capitulo 3
Gestéo a Vista e TPM (Manutengéo Produtiva Total)
3.1 Gestdio a Vista

E natural no homem anecessidade de comunicagio ¢ 1550 esta provado por meio das gravuras
entathadas nas rochas do periodo paleolitico. Percebe-se, desde essa época, que a Comunica¢io
Visual era um recurso poderoso por ser facilmente compreendido, pratico e objetivo, uma vez que

atendeu seus propdsitos — ou seja, permitiu a0 homem reconhecer suas origens.

A partir dai, o processo evolutivo do ser humano atingiu as alturas, conquistando o espago e
desenvolvendo tecnologias avancadissimas em todas as areas da atividade humana, porém a
comunicagio algou voos inusitados com a utilizagio de satélites. E possivel ministrar cursos &
distancia por meio de video-conferéncia; 2 Internet permite a conexio imediata com o mundo todo.

Vivemos no século da grandiosidade da comunicag3o.

Como uma macrovisio, conclui-se que a comunicagio atingiu plenamente seus objetivos,
porém como uma microvisgo, nas 4reas internas das fabricas, ela continua falha e ineficiente.
Percebe-se a necessidade de uma revolugfio em comunicagdio fabril, pois apenas memorandos,
relatérios, telefonemas e redes de computadores nfio atendem 3 demanda de um produto final
requisitado pelo mercado atual.
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A falha e a omissdo de informages causam grandes transtornos na 4rea de produgfio de uma
inddistria. Para resolver esses problemas, seria preciso estabelecer um meio de comunicago que
fosse simples, eficiente e acessivel a todos, a fim de promover uma maior eficiéncia na produgfo.

Michel Greif (The Visual Factory , 1991) mostra na Comunicago Visual, fundamentalmente,
uma expressdo que possibilita penetrar no movimento interno das mensagens e compreender os

procedimentos e recursos empregados por palavras, cores, imagens, diagramas, gréficos, etc.

Como proposta de solugdo, surgem os quadros de Gestio & Vista, cujo objetivo é acompanhar
o programa de produtividade, conforme necessidades de mensura¢do a ser gerenciadaEles sfo
distribuidos pela fabrica, enviando e recebendo idéias, informacdes, mensagens, ou seja,

comunicando visualmente as ocorréncias importantes do dia-a dia da produg#o.

Um exemplo pratico de comunicag8o visual é fornecido por George Eckes em seu livro “A
Revolugdo Seis Sigmas” — 2001. “Quando estamos dirigindo nosso carro, é de bom senso prestar
muita atengdo ao que fazemos, olhando a estrada 4 nossa frente, e verificando os carros 4 nossa
volta, ou 0s que se aproximam por trés. Da mesma forma, o bom motorista verifica o painel do
carro para obter informagdes que o ajudem. O painel traz as informagdes essenciais para o motorista,

como o velocimetro, os marcadores de combustivel e 6leo, e assim por diante. E bastante 6bvio

Foto 3.1.1 Quadro de Gestdo a Vista
(Resultados do Programa de Produtividade)
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que, sem o auxilio do painel do veiculo, dirigir ficaria bem mais perigoso. Imagine dirigir de um

ponto “A” ao ponto “B” sem a ajuda do velocimetro™.

Foto 3.1.2 Quadro de Gestdio a Vista (Planilhas de Resultados)

3.2 - TPM - Manutencfio Produtiva Total

TPM significa “Manutengfo Produtiva Total” e consiste em um método de gestdo que tem

como fungfo:

-identificar e eliminar as perdas existentes no processo produtivo;

-maximizar a utiliza¢do dos equipamentos da fabrica;

- garantir a geragfo de produtos de alta qualidade a custos competitivos;,

- desenvolver conhecimento capaz de reeducar as pessoas para agdes de prevengdo e melhoria

continua, garantindo o aumento da confiabilidade dos equipamentos e do controle de processos.

A palavra “Total”, presente na “Manuten¢do Produtiva Total”, tem trés significados que

descrevem as principais faces do TPM .

-Eficiéncia Total indica perseguicfio da eficiéncia econémica ou lucrativa do TPM, buscando

o0 desempenho méximo dos equipamentos. ( Overall Effectiveness);
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-Sistema de Manutengdo Total inclui manutengdio preventiva (MP — Preventive
Maintenance) e Manutengio de Methorias (MI — Improvement Maintenance),
- Participagdo Total de todos os empregados inclui a manutengio auténoma pelo operador

através de pequenos grupos de atividades.

A Manuteng&o Produtiva Total { TPM ) é um conjunto de atividades estruturadas em pequenos
grupos nos quais estio envolvidos todos os funcionarios da empresa, principalmente aqueles que

trabalham em operagédo e manutengio de processos industriais.

3.3 - Histdrico e Desenvolvimento de TPM

Em 1950, Seiichi Nakajima percebendo que havia um grande interesse nas empresas em
buscar melhores indices de produtividade e qualidade de seus produtos, comegou a estudar a
Manutengio Preventiva ( P M ) (Introdution to TPM - Total Productive Maintenence-1988)

A partir de 1962, Nakajima percorreu fabricas americanas e européias, a fim de pesquisar o
processo de fabricacfo de produtos € adquirir mais conhecimentos sobre seus sistemas de Manutencgo
Preventiva. Tomando por base suas observagdes, desenvolveu a Manuteng&o Produtiva Total (TPM)

que foi empregada, pela primeira vez, em 1971, no Japdo, pela empresa Nippon Denso.

A TPM fo1 mtroduzida no Japdo numa época de avango industrial, busca da melhoria de
qualidade frente & concorréncia nternacional, divulgagio do sistema de produgiio “Just-in-Time”
(entrega dos componentes nas linhas de produgio no momento em que sfo necessarios), difusdo da
gestdo participativa e tendéncia de aumento do contetdo de trabalho da mao-de-obra. O sucesso foi

tdo grande que lhe conferiu muitos prémios por sua movagio
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3.4 — Aspectos doe TPM — Manutencio Produtiva Total

Os aspectos mais importantes do TPM — Manutenciio Produtiva Total sio as atividades para
maximizar 2 eficiéncia dos equipamentos, a introdu¢fo da manutencio auténoma efetuada pelos

operadores e a organizagio de companhia guiada por pequenos EIUpOs.
- Maximizar a Eficiéncia dos Equipamentos

Esse quesito requer uma completa eliminaggo de falhas, defeitos e outros fenémenos negativos,
ou seja, evitar os desperdicios e perdas decorrentes da operagfio de equipamentos. Este objetivo
esta de acordo (consistente) com a filosofia de “Zero Defeito” de Philip’s Crosby e com o

Gerenciamento pela Qualidade, mundialmente conhecida.
- Manutencio Auténoma pelos Operadores

Esse ¢ um aspecto do TPM que, ao ser proposto, recebe uma certa resisténcia por parte de
algumas empresas que ja dispdem de uma da mao-de-obra especifica para a manutengio dos

equipamentos totalmente separada da area de produggo.
- Companhias Guiadas por Pequenos Grupos

E uma proposta amplamente aceita no Japéo e Estados Unidos em concordéncia com o gerenciamento
pela“Teoria Z”, de William Ouchy e o modelo de gerenciamento participativo analisado por Rensis
Likert como mostra Maximiano em (Teoria Geral da Administragdo, 2004).

No decorrer da década de 1960, Likert comparou o modelo tradicional com o modelo
participativo de organizagdes cujos resultados geraram um amplo movimento liberalizante nessa
epoca. Foi nesse periodo que surgiram idéias como a teoria dos dois fatores, de Herzberg, ¢ as
teorias do desenvolvimento organizacional. Esses e outros conceitos influenciaram profundamente
as doutrinas e as préticas da administragio, alterando as premissas autoritarias nas quais se assentam

os modelos e concepedes tradicionais,

20



3.5 - A Nova Direciio na Producio

Seirchi Nakajima (Introduction to TPM — Total Productive Maintenence, 1988) afirma que a
TPM ¢ o novo caminho da produg¢do por estarmos em uma época em que robds produzem outros
robds, portanto a automatizagfo, durante 24 horas, e a redugio de operadores ji é uma realidade.
Segundo ele, o crescimento da robotizago e da automago permite que a “Qualidade” dos produtos
dependa do perfetto funcionamento do “Equipamento”, cuja manutengio constante s6 se concretiza
com competéncia media do supervisor ou de outro trabalhador responsével por ele, logo o “input”

humane continua presente.

A TPM — Manuten¢do Produtiva Total apresenta dois objetivos como prioridade: “Parada
Zero” e “Defeito Zero™. Isto se justifica porque ao se eliminar as paradas e os defeitos, surgem
mudangas visiveis como: as taxas de operacio dos equipamentos melhoram, os custos sdo reduzidos,

os mventarios podem ser minimizados, ¢ a produtividade do trabalho cresce.

Para que a TPM — Manutencfio Produtiva Total seja uma exceléncia em resultados, ba a
necessidade do perfeito funcionamento dos equipamentos e para tanto deve existir uma verba para
sua manutencgio e reforma, fazendo com que eles se aproximem as suas condi¢des originais, além
do tremamento de seus operadores para que os utilizem adequadamente.

A TPM- Manutencio Produtiva Total- s6 alcangara uma exceléncia em resultados, se houver
um perfeito funcionamento dos equipamentos. Para isso ocorrer, deverfio existir verbas para sua
manutengdo e reforma, de modo a manté-los o mais proximo possivel as suas caracteristicas originais.

Também é muito importante que o0s seus operadores sejam treinados para utiliza-los adequadamente.

O custo atual vai depender da qualidade do equipamento e da manutencio. Fuhwramente a
empresa deve reservar uma verba especifica para esse fim. Com a aplicagio correta do programa, a
produtividade aumenta e estes custos sfo absorvidos pela redugfio de horas extras e paradas de
maquinas fazendo crescer os lucros. Por isto, este programa é sempre mencionado como
“MANUTENCAO PREVENTIVALUCRATIVA™.
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Com a aplicagfo correta da TPM, os custos relativos 4 manutencio tornam-se irrisorios perante
os lucros resultantes do aumento da produtividade ¢ da redu¢io de horas paradas ¢ horas extras.

Isto justifica o nome pele qual este programa é conhecido:MANUTENCAQO PREVENTIVA
LUCRATIVA!

3.6 - Métricas do TPM Utilizadas no Programa de Gestdo A Vista

As duas principais medidas do TPM s#o: “OEE- Overall Equipment Efectiveness” (Eficiéncia
Total do Equipamento) e “TEEP ~ Total Effective Equipment Performance “ (Performance
Efetiva Total do Equipamento).

OEE - E 0 quociente entre a producio boa e o seu tempo programado;
TEEP - E o quociente entre a produgio boa e o tempo total.

“Q cdlculo do indice de produtividade apresentado nesta dissertacdo equivale ao céleulo do
OEE do TPM, ou seja, o guociente entre a produgdo boa e o tempo de horas de mdquinas dispontveis
programadas”.

A fungio desse indice ¢ medir o nivel de performance do equipamento e compara-lo ao processo
de produgfio, a fim de checar o tempo de operagiio das méquinas ¢ suas velocidades (taxas de
produgdo), com o tempo programado para a fabricagdo.

OEE e TEEP ~ sdo medidas indicativas da performance de um sistema de manufatura em
oposi¢do a0 tempo programado e o tempo total. Os resultados destas medidas constituem a parte
critica do gerenciamento de negdcios nas indistrias, pois além de fornecer um sinal indicativo do
nivel da capacidade de manufatura utilizada, serve como referéncia para se estabelecer uma meta
para methorias fisturas.
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OEE, que também pode ser expresso em termos de unidades de produgdo, ¢ uma medida da
quantidade de produgfo boa comparada com os produtos programados, porém ndo produzidos no
iempo previsto,

Uma das letras “E”, das siglas OEE e TEEP, representando a palavra “equipamento”,
freqitentemente leva as pessoas a acreditarem que elas s#o medidas apenas referentes 4 manutencio
elétrica e mecénica dos equipamentos, porém os fatores que contribuem para as paradas do sisterna

vio bem além disso. Dentre eles estiio problemas com: matéria-prima, pessoas € procedimentos.

Muitos desses resultados referem-se ao controle operacional, enquanto outros dependem de

decisGes planejadas quanto ao equipamento.
Para o bom andamento do programa, € muito importante dar prioridade as causas das paradas

dos equipamentos por categorias; medir o processo para identificar as oportunidades de methorias

e direcionar recursos para areas que trarfo maior retomo financeiro para a empresa.
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Capitulo 4
Implanta¢do do Programa
4.1 - Breve histérico sobre o grupo Schrader Bridgeport

Quando August Schrader saiu de Hannover, na Alemanha, com destino a Nova Torque, néo

poderia imaginar como suas idéias revolucionariam a indfstria pneumstica de todo o mundo.

Tudo comegou em 1844, quando Schrader montou um Ppequeno estabelecimento para produzir
pegas de latfio e equipamentos para escafandristas. Por alcancar bons resultados com seu trabalho,
seu nome tornou-se t3o respeitado no meio industrial da época, que chegou a0 conhecimento de
Charles Goodyear, empresario que acabara de receber a patente pelo processo de vulcanizacio da
borracha. Goodyear o procurou para que ele desenvolvesse uma valvula Segima para Os novos
pneumaticos, colchdes de ar e salva-vidas que pretendia fabricar Para Schrader esse projeto

sigmficava mais um desafio a ser vencido.

August Schrader foi muito além do projeto executado para Goodyear. ApOs muitas pesquisas
¢ experiéncias, sempre utilizando o latio como matéria-prima, ele e seu filho, George H.F. Schrader,
apresentaram, em 1898, uma valvula modelo. Essa pega se adaptou t5o bem as necessidades do

mercado que ainda hoje € utilizada em todo o mundo em seu principio original.

A Schrader ¢ uma empresa metalirgica de autopegas que produz valvulas automotivas, de
refrigeraclo e de sistemas de combustivel No Brasil, ests instalada em Jacarei ¢, atualmente, ¢
associada ao grupo Tomkins. Por sua linha de produtos atender a padrdes internacionais de gualidade,
¢ exportada para os Estados Unidos, Coréia, paises da América Latina e Europa. Ocupa a lideranca
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de mercado em todos eles, apesar de ser uma industria de médio porte e possuir 330 funcionarios

trabalhando em sistema produtivo.

Ela fornece valvulas, extensGes e diversos acessorios para todas as montadoras nacionais de

veiculos, indistrias de pneus e empresas que utilizam sistermas pneumaticos.

O “Programa de Produtividade Schrader” est4 estruturado em teorias de Sheiichi Nakajima
{Sistema TPM ~ Manutengio Produtiva Total, 1998); Deming (Estatistica Aplicada & Melhoria de
Processos), Philiph’s Crosby (Filosofia de Zero Defeito, 1994) e Taiichi Ohuo (Programa de Gestiio
& Vista — também conhecido como Visual Factory do Toyota Production System).

4.2 - Questoes Fundamentais para o Desenvolvimento do Trabalho

Segundo o livro “Improvement Guide” (Langley, Gerald.J.; Nolan, KevinM.; Nolan, Thomas
W.; Norman, Clifford L..; Provost, Lloyd ,1996) “Pensar em fazer algo melhor é, muitas vezes, facil
~ realizar efetivamente uma mudanga nfio é”, portanto toda melhoria é resultado da aplicagio de
conhecimento ~ isto € um consenso em qualquer 4rea de atividade humana, seja na medicina, na
engenharia, na educaco ou na diregio de um caminhfio. O conhecimento daquilo que se executa

sempre leva a formulagfo de questOes cujas respostas conduzem & melhoria do processo executado.
Para desenvolver este trabalho, formularam-se perguntas acerca da realizagio do programa

cujas respostas deverdo orientar o aumento de produtividade de um grupo de maquinas e, assim

evidenciar 2 mudanca transformada em uma melhoria.

4.2.1 - O que se pretende realizar?

Aumentar a produtividade do grupo de maquinas Simplex’s ¢ acompanhar o indice de
produtividade tanto de cada maquina como também do grupo.
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4.2.2 - Como saber que uma mudanca é uma mefhoria?

Se a causa de parada de méaquina for sanada, e a meta do indice de produtividade for alcancada,
conclui-se que a mudanga se reverteu em uma methoria.

4.2.3 - Quais mudancas resultam em melhorias?

As mudangas que resultam em melhorias s#o aquelas solicitadas pelos operadores, através do
quadro de “Gestfo 4 Vista”, transcritas na folha de “Oportunidade de Melhorias™.

4.3 - Resultados Previstos

Alem de aumentar a eficiéncia dos equipamentos e acompanhar o indice de prochrtividade,
esperam-se outros beneficios gerais, como:

* Operadores capazes de identificar corretamente as paradas das maquinas, portanto mais
participativos e conscientes de suas fungdes.

* Maior entrosamento entre 0s setores da fabrica devido as reunides de produtividade;

* Despertar no grupo um sentimento de orguiho e de prazer por seu trabalho que lhe permita
uma maior participagdio nas decisdes e uma melhor aceitag8o das mudangas solicitadas;

* Maior autonomia 20s operadores para realizar pequenas manutengdes;

* Demonstrar para empresa, por meio do aumento de produtividade, a necessidade da ampliag8o
do programa.

4.4 - Desenvolvimento do Programa

Em 1995, um grupo de técnicos da Schrader do México tentou implantar o Programa de
Produtividade em Jacarei, porém, apos 4 meses foi desativado.
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No ano 2000, devido ao alto indice de paradas de maquinas, a Diregéio da Empresa reativou
o programa, no qual acrescentou 0 acompanhamento de refugos e de horas de retrabatho.

Antes da introduggo do Programa de Produtividade, o total de refugo era contabilizado por
centro de custo de alocagéo das maquinas, mas ndio havia informactes sobre qual maquina gerava
a maior quantidade de refugo. Também nfo existia o calculo de produtividade por maquina nem

por grupe de maquinas semelthantes.

Com a colaboragio do CPD, criaram-se rotinas de trabalho que emitiam relatérios de refugo
por maquimna, por produto e por codigo de defeitos. Esses dados ajudaram o setor de engenharia a
prever provaveis custos de novos produtos, bem como a fazer andlise de reforma ou de compra de

novas maquinas, permitinde uma visdo de custo-beneficio.

O departamento responsavel s6 dispunha de algumas planithas de acompanhamento ¢
fotografias de reunides, portanto, percebeu-se a necessidade de elaborar um embasamento tedrico
do calculo de produtividade por meio da utilizagio das métricas do TPM- Manutencio Produtiva
Total

O setor de “Produtividade e Estatistica”, que incluia também a area de “Materiais
Discrepantes”, introduziu um sistema de coleta de dados referentes as paradas de méquinas, ao
acompanhamento das ndo-conformidades e 4 manutengdo do ritmo de produgio (batida de maquina)

etn conjunto com o setor de engenharia com o objetivo de retratar as condi¢Ges reais das maguinas.

E importante salientar: por maior que fosse o aumento da produtividade, trabathava-se com

maquinas com limites de crescimento produtivo.

4.5 - Procedimentos para Implantacio :

Para implantar, adequadamente, 0 programa e atingir as metas propostas, € necessario seguir
todas estas fases:
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1 - Reunidio Introdutoria: a Diretoria da Empresa ¢ a Geréneia se retmem para escolher a area

critica da produgdo que servird como protétipe do programa e, assim, estabelecer quais s30 as

melhorias a serem alcangadas.

2- Melhorias: com o desenvolvimento do programa, os objetivos a alcangar sdo:

a) Melhor aproveitamento de equipamentos e de m#o-de-obra.

Resultado: reduco de custo ¢ aumento da capacidade de produgso.

b} Aperfeigoar dados sobre o planejamento de capacidade.

Resultado: manter o ritmo ideal de produgso a fim de methorar a programacio dos recursos

referentes aos departamentos e maquinas;

¢) Methor disciplina na programacéo.

Resultado: maior previsibilidade de produgio e menor nimero de  horas desperdicadas;

d} Aperfeigoar os “/ay-outs” de equipamentos de produgiio e organizar a area de trabalho.
Resultado: reduzir as etapas de valor agregado;

e) Aperfeigoar os sistemas visuais, e disciplinar os processos.
Resultado: permitir a obteng#io de dados mais precisos e methor visualiza¢do nos momentos

exatos;
£} Desenvolver as habilidades formal e informal,

Resultado: aperfeicoar as técnicas de resolugiio de problemas tanto nas areas de produgio
como nas de apoio;

g) Melhor coordenagZo entre as areas de produgo e apoio.
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4.5.1- Medicio do Processo

Ap6s a determinag8o do prototipo, ¢ “Setor de Produtividade e Estatistica”, responsavel
pela implantacdo do sistema, inicia a coleta de dados através das fothas de controle de produclo
didria e, utilizando-se de uma planilha eletrénica, estabelece os limites dos grificos de produtividade
representados por duas linhas: uma da “BASE” , que representa o valor atual da produtividade e a
outra, da “META”, que representa o nivel de produtividade que se deseja alcancar através das
melhorias efetuadas.

Nessa etapa, sdo estabelecidas:

a} A capacidade verdadeira da produgo ( padrio pegas / hora ), sendo o ritmo de produgéo
(batida de maquina) determinado pela engenharia,

b) O nimero de tumos didrios junto ao encarregado do setor de producgo;

¢} O numero de horas didrias disponiveis por maquina;

d) O volume real produzido.

Nesse momento, define-se, também, qual maquina serd o referencial do departamento

prototipo, também chamada de “maguina protétipo™, com base ¢ meta individuais.

Obs.: a “META” pode ser calculada tanto pela Planitha Fletrénica como pode ser negociada
pela Geréncia e Supervisdo, uma vez que seus representantes possuem grande experiéncia ¢
conhecimento dos equipamentos e dos processos da fabrica.

4.52 - Processo de Protétipo

Apos estabelecer a base e meta da maquina protétipo, treinam-se os operadores para preencher

as folhas de controle de produgfio e realizam-se reunides didrias nas quais sdo analisadas as causas

29



das paradas de maquinas, buscando as solugdes devidas. O acompanhamento da maquina prototipo

deve ser feito durante 30 dias.

Depois deste periodo, a implementago no setor protétipe deve ser total com o

acompanhamento de todas as maquinas.

O acompanhamento do sistema deve ser constante, alterando a Base e, se for NeCcessario,

determinando novas Metas.

A manutencfio dos dados atualizados é muito importante para 0 bom funcionamento das

Ferramentas Gerenciais criadas,

E sempre necessario fazer uma revis3o no processo para determinar o que agrega ou ndo
valor a ele. Ex.: A mudanga de lay-out € uma das constantes solicitagdes dos operadores porque, ao
trabalharem com duas ou trés maquinas, a0 mesmo tempo, e necessitando atender uma delas, pode
haver um refugo nas outras sem que haja tempo para atendé-las naquele exato momento.

Para 0 acompanhamento do programa utilizamos instrumentos (planilhas) para coleta de

dados gue se enconiram nos anexos

30



Capitulo 5

Processo de Usinagem e Forjamento

Foto 5.1.0 - Valvula em corte

Foto 5.1.1 - Detathe da peca forjada

Foto 5.1.2 ~ Detalhe da peca usinada
5.1- Descri¢fio do Processo

As maquinas de usinagem Simplex‘s foram especialmente projetadas para o processo de

usinagem Schrader. Elas possuem multifusos com dez estagBes de trabatho utilizando pecas forjadas.

Durante uma operagfo de usinagem, as pegas sdo fixadas, por mordentes, em uma torre,
permanecendo imobilizadas, enquanto as ferramentas rotacionam. A cada final de operag#o, a torre

gira para a proxima estagfo de trabalho enquanto as pecas passam por operagdes seqilenciais até
completar o ciclo das dez estagdes.

Este modelo ( Simplex ) possui dez fusos na parte frontal e dez na parte traseira que executam

operacdes de usinagem com avango axial, acionados por cames. Cada fuso tem avango, curso
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especifico e rotagéio para a familia de produto para a qual a maquina foi projetada e o came é

responsével pela trajetéria ( curso ) e avango das ferramentas.

A maquina tem um motor principal que determina o seu tempo de produgo e outros

quatro que determinam a rotagfo do fuso.

5.2 - Griafico do Funcionamento do Came :

aproximaciio avango retorno  Graus

5.3 - Descricdo do Processo da Méquina Simplex
Obyjetivo:

Usinar os rivets conforme o produto a ser fabricado.
Equipamentos Utilizados:

- Elevador de alimentacio

- Vibrador

- Centro de Usinagem

Meétodos e Desenhos Utilizados:

-IT 09.1.21

32



- Desenho do Produto
- Folha de Inspeco
- Folha de Preparagéo

Material Utilizado: Barra de Latfio Forjado

Foto 5.3.0 - Rivet sem rebarba

Preparacfo da maquina:

Descrigéio do Processo de Operagdo da Maquina:

Os rivets devem ser retirados do contentor metalico e colocados no vibrador, para que sejam
direcionados até o elevador (Foto 5.3.1), onde este transportara os mesmos até o guia de alimentagfio

através da corrente.

Os rivets percorrem o guia até a calha, onde ao cair na mesma, sfo colocados no castelo

(Foto 5.3.2) através do pino injetor.

Ao ser colocado, o rivet é encaixado pelo mordente (Foto 5.3.3), onde ele é preso através do

alicate (Foto 5.3.4).
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! 0 5,3.'“1 ( evar) t.2 (Castelo)

7 Foto 5.3.3 (nte) Foto 5.3.4 (Alicate)

Foto 5.3.5 (Usinagem dos Rivets)

O castelo comega a girar e o rivet muda para a préxima posig8o (operag8o), e assim por
diante. Ao haver outras tombadas, o rivet passa por vérios tipos de operagdes, onde 0 mesmo é

usinado simultaneamente em suas extremidades pelas ferramentas (foto 5.3.5).

Na ultima operagfo, o mordente ¢ aberto através do alicate e o pino extrator retira o rivet,

onde este cai no contentor.
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Foto 5.3.6 Valvula (Rivet Usinado com nticleo)

Testes e/ou Ocorréncias:

Operador: deve inspecionar as pegas conforme os calibradores contidos na folha de inspeg#o,

verificando a aparéncia geral, as falhas na rosca e o acabamento interno na boca e na rosca.

Métodos de Controle:

Preparador: faz a verificag8o de set-up, conforme IT 09.1.21, para definir a aprovagio do

ferramental para a operagio.

Maquina Simplex :

Foto 5.3.7 (Vista frontal Méquina Simplex)
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5.4 Processo de Forjamento - Eletroforja / Forja Large

5.4.1 - Eletroforjas

As maquinas de forjamento “Eletroforjas” foram projetadas e montadas internamente na
Schrader hé 30 anos. Por ser um processo antigo, o acionamento das méquinas é hidraulico e na

refrigeragdo, usa-se 6leo.

Por tratar-se de um processo hidréulico, a eletroforja & um processo mais lento, com capacidade
de produgiio de 370pegas/h, sendo forjada 1pega/ciclo. ( Um ciclo +/- 9.7 segundos )

O processo de forjamento acontece através de um cabegote, o qual possui um condutor elétrico
onde ocorre 0 aquecimento na ponta do rivet. Ao completar o ciclo de aquecimento, um cilindro é
acionado, empurrando a haste para frente onde é formada a cabega da pega, deacordo com o molde

a ser utilizado.

5.4.2 - Deficiéncias do processo “Eletroforja”

- Alta variag8o da temperatura do 6leo que, em dias quentes, diminui a viscosidade causando

problemas na refrigerago ;

- Perda de pressdio do cilindro, causando defeitos de forjamento, formando rebarbas na

cabeca dos rivets

Foto 5.4.2.1 Rivet com Rebarba

- Troca de Imolde / dia, devido ao alto desgaste dos moldes que, por ser de material com alta

condutibilidade elétrica e alta maleabilidade, se desgastam mais rapidamente.
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5.5 - Descricio do Processo da Eletroforja

Objetivo:

Forjar o latdo cortado conforme o molde estabelecido do produto a ser fabricado.

Foto 5.5.0 Rivet sem rebarba

Equipamentos Utilizados:

- Pino

- Guia de alimentagio
- Molde

- Cabegote

Meétodos e Desenhos Utilizados:
-1T 09.1.21

- Desenho do Produto

- Folha de Inspegdo

- Lista de Ferramenta

Material Utilizado:

Latdo cortado

Preparagfio da maquina:
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Preparador: A maquina deve ser regulada de acordo com a lista de ferramentas do produtos a

ser fabricado.
Descrigéo do Processo de Operagfio da Maquina;

As pegas de latdo cortado devem ser retiradas do contentor de plastico e colocadas no guia de

alimentagdo da maquina (Foto 5.5.1), onde este direcionar4 as mesmas até o pino.

Este pino (Foto 5.5.2) avanga a pega até o molde, onde esta ¢ alinhado pelo cabegote (Foto

5.5.3) até a distancia para ser aquecida pela bobina do transformador.

Foto 5.5.2 Pino Injetor

Foto 5.5.3 Cabegote Foto 5.5.4 Molde

Ao ser aquecida, a pega fica incandescente e comega a se deformar, e a partir de um determinado

intervalo de tempo, o cabegote prensa a mesma no molde (Foto 5.5.4), forjando apenas a sua cabega.
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Ao forjar a pega, o cabegote retorna a sua posigéo de origem e o pino impulsiona-a para a

saida da maquina com destino ao contentor metélico.

Testes e/ou Ocorréncias:
Operador: Deve inspecionar as pecas conforme os calibradores contidos na folha de inspe¢do e

verificar se o forjamento esta uniforme e sem trincas.

As pegas que ndo estiverem com grafite devem ser verificadas e recolocadas para a
implementag8o deste material, pois caso ndo houvé-lo, estas poderfio ocorrer a danificagio do molde
¢ a ruptura das mesmas.

Métodos de Controle:

O Preparador: Deve ser feita a verificagfo do set-up, conforme IT 09.1.21, para definir a

aprovagdo do ferramental para a operagio.

Foto 5.5.5 Maquina Eletrofoja
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5.6 - Forja Large

A “Forja Large” ¢ uma méquina mais moderna do que as “Eletroforjas”, projetada

especialmente para o grupo Schrader.

Trata-se de uma prensa excéntrica, que trabalha com uma mesa giratéria, com capacidade de

produgdo de 1756 pegas / hora, forjando 2 pegas / ciclo.

Por ser uma prensa excéntrica, ndo temos variagfo de pressdo, n#io ocorrendo refugo por

variag8o dimensional ( rebarbas ) na cabega do rivet, como na foto abaixo. (Foto 5.6.0).

Foto 5.6.0 Rivet com rebarba

O seuaquecimento € através de bobinas ; a alimentagfio é automatica e a duragfio dos moldes

é em torno de seis meses.

Todo refugo desse processo ocorrera no momento do “set up” ou pela ocorréncia de queima

de bobinas .

5.6.1 - Vantagens do * Processo Forja Large ¢
1- Maior qualidade;

2- Maior capacidade de produgio;
3- Menor quantidade de refugo.
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5.6.2 - Descriciio do Processo da Forja Large
Objetivo:
Forjar o latdo cortado conforme o molde estabelecido do produto a ser fabricado.
Equipamentos Utilizados:

- Elevador de alimentagdo

- Mesa Giratoria

- Moldes

- Prensa Mecénica
Meétodos e Desenhos Utilizados:

-1T09.1.21
- MF-022
- Desenho do Produto
- Folha de Inspegéo

- Lista de Ferramentas
Material Utilizado:
Lato cortado

Operagdes da maquina;

Operador: As operagdes de inicializagio e parada da maquina devem ser feita conforme a
MF-022
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Preparagiio da maquina;
Preparador: A méaquina deve ser regulada de acordo com a lista de ferramentas do produto a

ser fabricado.
Descrigéio do Processo de Operagéio da Maquina:
As pegas de latfo cortado devem ser retiradas do contentor de pléstico e colocadas no elevador

da méquina (5.6.2.1), onde este direcionara as mesmas até o guia de alimentacio.

Operador: Deve verificar através do espelho (Foto 5.6.2.2) se o latfio cortado esta sendo

direcionado corretamente para o guia.

Foto 5.6.2.2 Espelho

oto 5.6.2.1 Elevador

As pegas percorrem pelo guia até serem colocadas nos moldes inferiores (Foto 5.6.2.3), onde
estdo localizados em uma mesa giratéria. Ao serem colocadas, as pecas s3o levadas a0 um sistema

de aquecimento, dividido em trés partes por série . Este sistema de aquecimento & feito pelas bobinas

do transformador (Foto 5.6.2.4), onde as pegas sdo aquecidas até ficarem incandescentes para serem
forjadas

Foto 5.6.2.3 Molde Inferior Foto 5.6.2.4 Bobinas do Transformador
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Ao ser incandescidas, as pegas sfo levadas pela mesa giratoria até a localizag@io do molde
superior (Foto 5.6.2.5), onde este abaixa, assim forjando-as através do pungfo.
Ao serem forjadas, as pegas sfo pegas pelorobd (Foto 5.6.2.6) que leva-as a saida da maquina

com destino ao contentor metalico.

Foto 5.6.2.5 Molde Superior Foto 5.6.2.6 Robd

Testes e/ou Ocorréncias:

Operador: Deve inspecionar as pegas conforme os calibradores contidos na folha de inspegéio

e verificar se o forjamento esta uniforme e sem trincas.

As pegas que estiverem com rebarbas devem ser retiradas, colocando-as em um contentor e

levadas até a maquina de rebarbar.
Métodos de Controle:

Preparador: Deve ser feita a verificago do set-up, conforme IT 09.1.21, para definir a aprovagéo

do ferramental para a operag#o.
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Foto 5.6.2.7 Maquina Forja Large
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Capitulo 6
Apresentacdo dos Resultados

6.1 - Apresentacio dos resultados e andlise do programa de produtividade nos anos de
2000 ¢ 2001

No ano 2000, observou-se que as principais causas de paradas de maquinas deviam-se a
MANUTENGCAO MECANICA, as PARADAS DE CALHAS ¢ as REGULAGENS DE
MAQUINAS, conforme mostra os graficos (6.1.1;6.1.2;6.1.3;6.1.4;6.1.5; 6.1.6; 6.1.7) paginas 49
a 55,

6.1.1 - (Motivos Gerais das Paradas de Maquina)

Apresenta todas as paradas de maquinas referentes aos anos 2000 e 2001, verificando-se

grande contraste entre um ano e outro apos as melhorias efetuadas.

6.1.2 - (Manutencfio Mecinica)

Apds analises, constatou-se que o tempo despendido por paradas de maquinas devido a
“Manuteng8o Mecénica” era muito elevado. Ao pesquisar essa ocorréncia, percebeu-se que esse

total de horas computadas néo correspondia, exclusivamente, ao tempo de trabaltho de manutengéio

nas maquinas, mas era conseqiiéncia de atrasos nos setores de compra, ferramentaria e almoxarifado.
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Com essa conclusdo houve a necessidade de identificar qual dos setores era responsavel
pelo maior niimero de horas paradas, entdo, elaborou-se um tipo de requisi¢io (anexo XII) que
possui campo de identificaggo, cuja fungdo era assinalar o tempo de parada por setor. Apesar de
essa requisi¢o vigorar, desde o ano 2000, 0 seu objetivo nfio foi alcangado por ndo ter sido preenchida
adequadamente. As melhorias ocorridas devem-se, basicamente, a abertura de codigos de paradas
de manutengdo, pequenas manutengdes realizadas pelos proprios operadores e ao programa de

limpeza de maquinas.

6.1.3 - (Paradas de Calha)

As estatisticas apontavam que as “Paradas de Calha” ocupavam o segundo lugar nas causas
das paradas, (Foto 6.1.3.0), portanto uma medida urgente deveria ser tomada. Em uma das reunides
de produtividade, em chfo de fabrica, os operadores comentaram que elas ocorriam, em sua grande
maioria, devido ao processo de forjamento. Segundo eles, dependendo da Forja utilizada, surgiam
problemas de rebarbas nos rivets que enroscavam, provocando paradas de miquina quando passavam
na calha de alimentagio da maquina Simplex parao processo de usinagem. conforme observado na

foto abaixo.

Foto 6.1.3.0 Vista da calha de alimentacdio da méquina Simplex 0024
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Nesse mesmo periodo, acusou-se um alto indice de refugo por “Falha de Material no
Forjamento” no setor das forjas.

Um experiente operador detectou que os rivets forjados na maquina “Forja Large” eram
bons, porém aqueles forjados nas “Eletroforjas “ sempre apresentavam problemas nas calhas, (Foto
6.1.3.1). Logo que esse fato foi confirmado pelo Setor de Engenharia, os processos das “Eletroforjas”

foram desativados, passando-se a usar o processo Forja Large, (Foto 6.1.3.2).

Essa mudanca de processo ocasionou a redugio:

1. do indice de refugo por “Falha de Material no Forjamento” em mais de 77% (Anexo
X1,

2. da quantidade de horas de “Paradas de Calha” em 50% (Vide grafico 6.1.1 - Pareto de
Horas Paradas e Gréfico 6.1.3 de Tendéncias ),

Observando-se os niveis de produtividade do “Grupo Simplex”, constatou-se que:

a) em maio de 2000, o indice era de 34,50% (Vide grafico 6.1.6 - Produtividade Média do
ano 2000).

b) em outubro de 2001, o indice ja alcangava 70%.(Vide grafico 6.1.7 - Produtividade Média
do ano 2001).

Foto 6.1.3.1 Rivet com Rebarba Foto 6.1.3.2 Rivet sem Rebarba

6.1.4 (Regulagem de Maquina)

A regulagem de maquina apresenta variagdes dependendo do operador que a executa e para

minorar esses efeitos foi proposto um treinamento em “set up” de maquinas.
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Fazendo um balango nesta 4rea, constatou-se que, em relag@io ao ano 2000, houve uma
reducdo das paradas de méquinas por deficiéneia de regulagem em 74%, apesar de os estudos

acerca desse assunto nfo estarem concluidos.
Acredita-se que essa melhoria se efetivou devido as reunides diarias com os operadores, nas

quais se discutiam os resultados, provocando uma maior conscientizagdo da fungfio executada por

eles e também pela abertura do codigo de regulagem de maquinas.
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Griéfico 6.1.1 - Motivos de Paradas de Maquinas
Ano 2000 / 2001
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8 Horas Paradas- 2001- 30/04/00 a 24/11/01 : 2.223,00 h
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Grafico 6.1.2 - Horas de Manutencdo Ano - 2000 e 2001
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Grifico 6.1.3. - Horas de Paradas de Calha Ano - 2000 e 2001
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Gréafico 6.1.4 - Horas de Regulagem de Maquina Ano - 2000
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Grafico 6.1.5 - PRODUGAO-HS.PARADAS
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A produgiio se manteve, muito provavelmente devido a demanda de mercado, mas a paradas de
maquina continuaram reduzindo devido aos procedimento, visando a melhoria de produtividade.
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Grafico 6.1.6 - Produtividade Média
Grupo Simplex - 2000 (Maio-00 /Abril-01)
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Gréafico 6.1.7 - Produtividade Média
Grupo Simplex- (Maio/01 - abril/02)
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Capitulo 7
Concluséo

Apos um estudo minucioso de varias ferramentas de qualidade como “Gestgio a'Vista”, Métricas
de TPM- Manuteng#o Produtiva Total, Parada Zero e Zero Defeito, decidiu-se analisar os mecanismos
de produggio da Schrader Bridgeport. Depois de avaliados os problemas, aplicaram-se essas teorias
com o objetivo de mudar o foco de gerenciamento a fim de aumentar a produtividade de um grapo
de maquinas “Simplex” e, a0 mesmo tempo, promover uma mudanga significativa na qualidade do

produto final.

Inicialmente, percebeu-se uma grande rejeigfo pela proposta, porque ja houvera, na empresa,
uma tentativa frustrada na aplicagfo desse tipo de sistema de melhoria continua, porém a medida

que os resultados foram surgindo, a credibilidade pelo programa ia aumentando entre os funcionérios.

As ocorréncias relativas as paradas de maquina, a queda da produtividade, os refugos gerados
por regulagem inadequada das maquinas tornavam-se, literalmente, visiveis aos olhos de todos por
meio da “Gestfio & Vista”. A realidade estava comprovada pela estatistica utilizada e nfio havia
como contesté-la. Todos sentiram que o novo tipo de gerenciamento exigia deles uma postura conjunta

e ativa diante dos acontecimentos na area de produgso.
Até junho de 2000, como nfio havia programagfio prévia do funcionamento das maquinas, 0

célculo do indice de produtividade era feito pela soma das horas relativas aos trés turnos de trabalho,

0 que nem sempre era compativel com a realidade,
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Constatado esse fato, em agosto de 2000, o céleulo de produtividade for revisado ¢ o seu
indice passou a ser previsto, diariamente, a partir da programacio das horas disponiveis. Com isso,

observou-se uma tendéncia crescente dos resultados de produtividade.

Qutro aspecto positive que fol agregado ao Programa de Produtividade € o CEP- Controle
Estatistico de Processo — porgue, enquanto o Programa de Produtividade mostrava os motivos de

paradas de maquinas, o CEP detectava a causa raiz dessas paradas.

Algumas das melhorias decorrentes deste sistema sfo:

- maior autonomia dos operadores para solicitar a implantagio das agdes solicitadas;
- reducio de refugo ao se diminuir as paradas de maquinas;

- informaces mais detalhadas sobre o processo, dadas em tempo real;

- maior conhecimento da performance das maguinas;

- redugo de horas-extras ao minimizar as paradas das maqunas.

Este sistema de melhoria atingiu seus objetivos uma vez que os resultados foram excelentes,
porém, como todo e qualquer processo gera movimento, ou seja, circunstincias nem sempre

previsiveis ou fora do contexto ideal, ha a necessidade de constantes observacdes. Ei-las:

1-Percebeu-se que existe uma forte relagfo entre a geragio de refugos ¢ a conseqgilente baixa

produtividade com a inadequacio de certos produtos em determinadas maguinas,

2- como o calculo do indice de produtividade é fung&o das horas disponiveis programadas, o
tempo de horas paradas € um nfluenciador mportante na queda da produtividade.

3-o0s setores de engenharia e manutencdo devem estar atentos para manter o perfeito

funcionamento das maquinas, tornando-as aptas a trabalhar com qualquer produto programado,

como se fossem sempre novas,
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Hoge, o programa de melhoria continua ests com sua estrutura montada na 4rea de Usinagem,
atuando em alguns grupos de maquinas e obtendo éxito em seus propdsitos, entretanto a ampliagdo
do programa para as demais 4reas nfo ocorreu, mesmo com o entendimento das premissas basicas

deste trabatho e da necessidade da fabrica em amplia-lo.

Para compreender essa ocorréncia, ha trés possibilidades a analisar:

1-Os setores de manuteng&o mecénica e de engenharia sio fiundamentais para o bom andamento
do programa de produtividade, porém seria invidvel a esses departamentos dar suporte 4 ampliacio
deste trabatho, uma vez que fibrica possui uma estrutura bastante enxuta.

2- Conforme Adizes (Gerenciando Mudangas-1999), essa ocorréncia pode ser justificada pela
falta de uma conjugagdo de autoridade, influéneia e poder - CAPL

* Para que ocorra qualquer mudanga numa organizagiio, & necessario que 2 pessoa ou grupo
responsével contertha em sua formagfo poder e autoridade para iniciar e manter o processo de
mudanga; além disto, deve agir dentro do limite de suas responsabilidades, isto €, no tomar agGes
que representem “invasfo de territdrio”, o que itia promover naturais resisténcias; deve também ter
capacidade de influéncia para manter o processo em agéo até que os primeiros resultados positivos

ocorram”.

3-Por ser uma fabrica com nimero reduzido de funcionarios, entre atender uma parada de
méquina pertencente ao programa de produtividade ¢ uma outra que ndo faz parte dele, mas que
esteja respondendo ao plano mensal de produgfio, a prioridade passa para esta iltima,

Os resultados obtidos por meio deste trabatho corresponderam as expectativas, uma vez que

registraram-se, concretamente, um aumento da produtividade e uma melhoria na qualidade dos
produtos, demonstrando, claramente, a eficiéneia deste Programa de melhoria continua.
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Instrumento (planilha) para coleta de dados
Relagfo do material utilizado para a coleta de dados:
- Planilha Eletronica Para Caicule de Base ¢ Meta (AnexoI)

Base — E o valor esperado da produtividade nas condigbes atuais da maquina.

Meta — E o valor que se deseja aleancar com as melhorias realizadas.

a) Pecas Padrio / Hora — E o ritmo da produggio (batida real) da maquina com 5% de desconto,
considerando-se as paradas para cafezinho e idas do operador a0 banheiro;,

b) Horas Trabalhadas — SHo as horas disponiveis programadas, menos as horas paradas;

¢) Volume Produzido — E o volume produzido no periodo, nfo se considerando o refugo.

d) Horas Miaquinas Padrio — O nimero de horas requisitado para fabricar o “Volume Produzido”.
E a relagfio entre Volume Produzido (C)/Pegas Padrio/Hora (A)

¢) Pecas/Hora Miquina ~ Significa o quanto a maquina produziu por hora trabalhada. E resultado
da relagdo entre Volume Produzido (C)/Horas Trabalhadas (B)

f) Horas Padriio/Pecas — E a relagfio entre Horas Mdquina Padriio (D)/Volume Produzido (C).

Este coeficiente mostra, de forma rapida, como calcular quantas horas foram requeridas para produzir
cerfa quantidade de pecgas. Apenas multiplica-se o coeficiente pelo volume.
Ex. da planilha
218,35/ 213.325,00=0,001024

0,001024 x 213.325,00 = 218,44 hs.
¢) indice de Produtividade — Horas Miquina Padrio (D)/Horas Trabalthadas (B)
Esta relagdo fornece o indice de produtividade utilizado como a BASE do grafico.
h) Producio Padrio - E arelaggo entre o Volume Produzido (C)/indice de Produtividade (G).
i) Producio Perdida - E arelagfio entre Producio Padrio (H) -Volume Produzido (C).
1} Producdio Meta—~ (0,25 x Preducgiio Perdida) (0,251) + Velame Produzido (C).
k) Meta ~ E arelagio entre Produgiio Meta (J)/Producio Padrio (H)
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-Folha Diiria de Producio (Anexo H)

A Folha Dharia de Produgfo é um impresso programado pararegistrar as horas disponiveis de MAQUING,
por tarno, e também para calcular o seu nivel de produtividade, por periodo, com base no seu
padrio individual de ritmo de produgdo (batida), por hora e por tipo de operagéio.

Por meio desse instrumento de trabalho, os coordenadores, encarregados de produgio e vperadores
recebem

1. informagdes por perfodo do desempenho da maquing,

2. identificagdio das paradas de maquinas obtida através de codigos,

3. um alerta, salientando-lhes as oportunidades para tomadas de agio e de melhora do fluxo de
operagio,

E responsabilidade dos coordenadores e encarregados do setor assegurar que o operador damiquina

registre a mformag#o correta, do inicio e do fim do periodo observado, assim como o seu volume de

produgdo.

E responsabilidade do operador de méaquina;
1. calcular o nivel de produtividade por periodo;

2. quantificar a ocorréncia de tempo perdido e agir para a obtencgio de um melhor nivel de
produtividade na sua area.

3. melhorar o funcionamento do sistema tomando providéncias ¢omo:
a) nfo deixar pegas de um tumo para outro;

b) nfio misturar as pecas que ja foram contadas;

¢} certificar-se de que todas as pegas produzidas sejam de qualidade.

- Instrucdes para o Preenchimento da Folha de Produgio
1. Data -~ Coloque a data correspondente ao dia de trabatho;
2. Miquina - O nimero da maquina esta impresso na folha de produgio;,

3. Secdo - O nimero da segio esta impresso na folha de producio;
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4. Operador - Coloque o nimnero de matricula do operador;

5. Produto - Coloque o nimero da pega a ser processada;

6. Operacio - Coloque o nimnero da operagfo;

7. Inicio - Coloque a hora de inicio do periodo da producio,

8. Fim — Coloque o horario de término do periodo da produgfo para contagem, Esse periodo é de
1h30 min. No turno, devem ser feitas cinco contagens de produgio;

9. Total — Coloque o tempo comrespondente ao periodo de produgéo;

16, Produzido - Cologue o niimero de pecas produzidas no periodo;

11. Refugado — Coloque o nimero de pegas refugadas no decorrer do periodo,

12. Total de horas — Cologque a soma total das horas do periodo,

13. Total de Producie — Coloque a soma total das quantidades de produgéo do periodo;

14, Total de Refugo - Coloque a soma total das quantidades refugadas dos periodos;

15. Horas Perdidas — Coloque a diferenga entre Horario Total (campo 9) ¢ horas padrio (campo
16);

16. Cédigo — Coloque o codigo do problema que gerou a perda;

17. Observagdes — Coloque a descrigo do problema;

18. Total - Cologue o total de horas perdidas;

19. Padrio de pegas por hora - Vem mmpresso na folha de produgfo;

20. Quantidade — Cologue a quantidade produzida no periodo,

21. Horas Padrao — Coloque o resultado da divisio de quantidade produzida (campo 13) pelo
padrio de pegas por hora (campo 19);

22. % de Produtividade — Coloque o resultado da divisdo de horas padrio (campo 21) pelo total de
horas do periodo (campo 9),

23. Total das Horas Padrio — Coloque o total de horas padrio.

- Férmulas Utilizadas Para os Calculos na Felha de Producgéo
Horas Perdidas = Horas Padrio ~ Horas Trabalhadas
Horas Padrio = Quantidade de pecas produzidas / Padrio

% Produtividade = Horas Padrio /Horas Trabalhadas
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- Relatério Operacional Didrio / Semanal (Anexo I
Neste relatorio, ¢ feito o acompanhamento diario das ocorréncias pelo pericdo de uma serana.
Campe 1 - E o total de horas, caso a méguina trabalhasse trés turnos.

Campo 2 -Real - é o tempo real programado para a maquina trabalhar naguele dia,

Diferenga — é o que a maquina deixou de trabalhar por ndo ter sido programada.

Campo 3 - N° de operadores - depende da programacio de maquina.

Campo 4 - Horas trabalhadas, incluindo quando ocorrem horas-extras.

Campo 5 - Homens trabalhando - so as horas programadas para determinada maquina.

Campo 6- Maquina Disponivel - s30 as horas programadas disponiveis para trabathar.

Campo 7 - Maquina trabalhando - sio as horas de méquinas realmente trabalhadas, descontando-
s¢ as paradas. (Horas disponiveis — Horas paradas).

Campo 8- Padrio - s80 as horas calculadas na planilha de produgdo, descontando-se o tempo de
paradas e as pecas refugadas.

Campo 9 - Sio os codigos de paradas de maquina utilizados para identificar as suas causas.
Campo 10 - Total - indica o total de horas paradas por dia.

Campo 11- N° de partes - indica na coluna do “plano dirio” o que teriamos  produzido se a
méquina estivesse programada para trés tumnos de produgio.

Na coluna “real” h4 a indicagdo do que foi produzido nas horas realmente trabalhadas,

Na coluna “diferenca™ — ha a indicag o do que a fibrica deixou de produzir por falta de programagio
¢ pelas paradas ocorridas.

Campo 12 - % Utilizaggo - é o quociente entre as horas de maquina trabalhadas (campo 7) e horas
de maquinas disponiveis ( campo 6).

Campo 13 - % Produtividade - é o quociente entre Padrio (campo 8) e horas- maquina disponiveis
(campo 6).

Campo 14 - E o total de ocorréncia da semana.

— Instrumentes de Ansilise

Para proceder as anilises e acompanhamento das melhorias, questionando se as mudangas realizadas

se reverteram em melhorias, sdo utilizados os materiais a seguir:



— Grifico de Produtividade Diaria (Anexo IV)

Campo 1 - é um grafico atualizado, diariamente, com dados da folha de controle de produgdo,
mndicando se a produtividade encontra-se abaixo da base (vermelho); entre a base ¢ a meta { azul)
¢ acima da meta (verde).

Campo 2 - ¢ a 1dentificaggo do volume produzido, horas disponiveis, horas padrio e produtividade.
Constitul um resumo do relatdrio operacional didrio que, como um grafico do farol, sinaliza de

forma facil a performance da maquina.

- Grafico de Produtividade Semanal {AnexoV)
E um grifico de tendéncia que mostra, semanalmente, a produtividade damaquina e seu desempenho

durante o més.

- Grafico de Barras — Periedo / Horas por Setor {Anexc VI)
Este gréfico mostira, semanalmente, por setor, a porcentagem do tempo de paradas de maquina. Ex.

Produgio, Planejamento, etc..

- Gréfico de Barras Semanal — § Maiores Motivos de Paradas (Anexo VII)
Este grafico mostra, semanalmente, as 5 maiores causas das paradas de maquina e o total de horas

paradas por semana para que se atue nas causas a partir da maior ocorréncia.

- Grifico de Barras por Maquina (Anexo VIII)

Através deste grafico, identifica-se a pior magquina do grupo semanalmente.

- Opertunidade de Melhorias (Anexo IX)

O historico das melhorias efetuadas e a participagfo total dos operadores no desenvolvimento do
programa sio registrados nas folhas do “Flip-Char?” que funcionam como um diagrama de causa e

efeito e fornecem informacgdes referentes:

1. a3 agOes tomadas para sanar as deficiéneias das maquinas;
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2. aos planos de agéo;
3. a0 prazo para a execucdo dos servigos;

4. aos responséveis pelo setor no momento das ocorréncias.

- Predutividade Média por Grupo de Miquinas (Anexo X)

E um grafico de tendéncia que mostra, mensalmente, o desenvolvimento da produtividade pelo

pericdo de um ano.

- Horas Paradas por Grupo de Miquinas (Anexo XT)
E um gréfico de barras que ajuda a percepgio da evolugsio do programa e a identificacdo das causas
que serdo eliminadas, mostrando, mensalmente, a quantidade de horas paradas.

— Quadros de Gestio a Vista

Resultados semanais e mensais com Graficos de Pareto das Causas das paradas de maquinas, Graficos
de Tendéncia do indice de Produtividade e Flip-Chart para registro das solicitagdes de melhorias
pelos operadores.

~ Planithas com resultados didrios das de paradas de méquinas e cdlculo de Produtividade.
As reunies semanais foram realizadas diante destes quadros, com os operadores, encarregados e
representantes dos setores envolvidos com as solicitagdes de methorias. Quando se fazia necessario,

solicitava-se a presenga do Gerente Industrial ou de algum representante da Diretoria.
Semanalmente, os operadores, encarregados e os representantes dos setores envolvidos retnem-

se diante desses quadros para avaliarem as solicitacdes de melhorias. Quande se fizer necessario,

solicita-se a presenca do Gerente Industrial ou de algum representante da Diretoria.
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L9

Planilha - Calculo de Base e Meta

ANEXO I

MATO - 2000 A B C D B [ G ] I J K
INDICE |PCS PADRAO| HORAS VOLUME |HORAS MAQ| PEGCAS/ | HR.PADRAO/ | HR. PADRAO/ |PRODUGAO [PRODUGAO] PRODUGAD| META
HORA |TRABALHADAS| PRODUZIDO| PADRAO | HR MAG. PEGA HORA MAQ. | PADRAO | PERDIDA | META
0624 - SIMPLEX 977,00 47128]  213.325,00 218,35 452,65 0,001024 0,463306 | 460.44056| 247.11556 | 275.103,89 | 59,75%
TOTAL 877,00 471.28]  213.326,00 21836 452,66 0,001024 0,463306 | 460.44066 | 24711556 | 275.103,89 | 59,76%
Base Meta




FOLHA DIARIA DE PRODUCAO

155-SIMPLEX s

i
DATA / /

D ANEXO T MAQUINA 0024 2
- HORARIO QUANTIDADE
OPERADOR FRODUTO OFER | PERIODO ' eei5 T FiM | TOTAL | PRODUZIDA | REFCGADO
3 5 ; 1 7 3 5 00 m
2
3
4
5
TOTAL B IE v
HORARIO GUANTIDADE
OPERADOR PRODUTO OPER | PERIODO \rersT by T TOTAL | PRODUMDA | REFGGATD
6
7
8
9
10
TOTAL
HORARIO QUANTIDADE
OPERADOR PRODUTO OPER | PERIODO i1 byt T TOTAL | PROUDA | RERGGADG
1
12
3
14
15
TOTAL
PADRAO: 977 15 PCS/HORA
160
SA NSO SUUNUN DU ENN NN S SN U NN A NN AR A N
80
70
60%META
60
50 46%BASE
40
R e e OO U S S O S S
N A A
G S S DY A
Y S S U N Y O S S I I
QUANT. | 70
HSPADRAO | 23
% PRODUT | 22
PERIODO 01 02 03 04 05 06 07 {8 09 10 11 i2 13 14 15
1*TURNO PTURNO 3*TURNO
23
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TOTALDE HS PADRAO TOTAL DE HS PADRAO TOTALDE HS PADRAC

FOLHA DIARIA DE PRODUCAQ [paa _ /[
155 - SIMPLEX

MAQUINA 0024
PARADAS DE MAQUINA
¢ HORAS . N
PERiODO PERDIDAS CODIGO OBSERVAGOES
1 13 1% 17
2
3
4
5
TOTAL 18
PARADAS DE MAQUINA
HORAS . ~
PERIODO PERDIDAS CODIGO OBSERVACOES
5
7
3
9
10
TOTAL
PARADAS DE MAQUINA
; HORAS e -
PERIODO PERDIDAS CODIGO OBSERVACOES
11
12
13
14
15
TOTAL

HS PERDIDAS = HS PADRAO — HS TRABALHADAS

QUANT. PRODUZIDA

HS PADRAO =
PADRAO
HORAS PADRAQO
%PRODUT. =
HORAS TRABALHADAS
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RELATORIO OPERACIONAL DIARIO/ SEMANAL ANEXO il

SCHRADER BRIDGEPORT Brasit e, SIMPLEX 0024 Periodo : Abrili2001
DEPARTAMENTOQ:250/155 DATA Fitt DE SEMANA: 3t4nargo

1 2 14

INDICE PLANO [secunpa: 26-mar JTERCA: 27-mar JOUARTA: 28-mar JOUNTA: 29-mar |SEXTA: 30-mer JsABADO: 31-mar [TOTAL DA SEANA:
DIARIO | REAL | DIF #- | REAL | DIF #- | REAL | DIF +i- | REAL | DIF #- | REAL | DIF #- | REAL | DIF #- | REAL | DIF
N.” DE OPERADORES 2
HORAS TRABALHADAS

HOMEW HORAS
HOMEN TRAB.
HORAS MAGUINAS
{mAQuUINAS DISP.
|mAcuiNA TRAB.

24-MANUTENCAO MECANICA
Z-WMANUTENCAOC ELETRICA

$-FALTA DE ENERGIA
5-FALTA DE AR COMPRIMIDG
2.6-FALHA NA ALIMENTACAO
2.7-MANUTENCAC PREVENTIVA
31-FALTA DE CALIBRE
13.2-FERR. FORA DA MEDIDA
3.3-AGUARD, APROV. C.Q.
4.1-AGUARD. SOL. ENGENHARIA |
4.2.EXPERIENCIA G/ FER.
4.3-EXPERIENCIA C PROD.
4.4-AFIAC, FERR, FERRAM/REG.
5.1-FALTA MATERIA-PRIMA
5.2.FALTA DE FERRAMENTA
5.3-FALTA PECA OP. ANTERIOR
54-FALTA DE MASTE

5.5-FALTA DISCO BORRACHA
5.6-FALTA DE PROGRAMA
5.7-P.AC.
9.1-REGULAGEM DE MAQUINA
9.2-REG. DE FERRAMENTA
9.3-TROCA DE FERR. / REG.
9.4-AFIACAC DE FERR. | REG.
9.5-REGULAGEM DE CALHA
9.6-PARADA DE CALHA
10.0-MUD. PROG. / MUD. MAQ.
11.0-CARREGANDO MAQUINA
TOTAL

0.28

1.32

1,24

4,54 3421 141

N® PARTES PRODUZIDAS 7.200 13.798 11.200 8795 3.000 17.995 160.07¢
% UTILIZACAO 68,67% :
% PRODUTIVIDADE 68.7%

|RORA PADRAO] HORA DISP.

0.69




IL

RELATORIO OPERACIONAL DIARIO/ SEMANAL
SCHRADER BRIDGEPORY Brasil Ltda. SlMPLEX 0024

Periodo: Abril/2001

DEPARTAMENTO:250/185 DATA FiM DE SEMANA:07-abtil
INDICE PLANG {SEGUNDA: 02-aby JTERCA: 03-aby JOUARTA: Od-abr Joumra: 06-abr JSEXTA: 06-abr SABADO: 07-abr JTOTAL DA SEMANA:
REAL | DIF#/- | REAL | DIF+- | REAL | DIF+- | REAL | DIF +/- REAL | DIF #/- REAL | DIF + | REAL
N.° DE OPERADORES 3 2 1 2 1 2 1 3 1
HORAS TRABALHADAS
Normall 21491 14,87
Total 14,87
HOMEM HORAS
HOMEN TRAB,
HORAS MAQUINAS
QUINAS DISP,
MAQUINA TRAB,
PADRAO

1.1-PREP, DE MAQ./TROC, PROD,
1.2-LIMPEZA DE MAQ. | MOLDE
1.3-FALTA DE OPERADOR
1.4FALTA DE PREFARADOR
1.ECHAMADAS PESSOAIS
2 1-MANUTENGAD MECANICA
2 ZMANUTENGAO ELETRICA
7. MANUTENCAO ELETRIMVEC,
» 4FALTA DE ENERGIA
|2 5-FALTA DE AR COMPRIMIDO
2 8FALHA NA ALIMENTAGAG
2 7-MANUTENGAO PREVENTIVA
3.1-FALTA DE CALIBRE
|B.ZFERR. FORA DA MEDIDA
3.3-AGUARD. APROV. C.Q.
41-AGUARD, SOL. ENGENHARIA
4 3-EXPERIENCIA CI FER,
4.3 EXPERIENCIA G/ PROD.
4.&AFIAG. FERR, FERRAMJREG.
S.1-FALTA MATERIA-PRIMA
Is.z.FAmm DE FERRAMENTA
6.3 FALTA PECA OF. ANTERIOR
|E4-FALTA DE HASTE
L.TA DISCO BORRACHA
LTA DE PROGRANIA

GEN DE MAGUINA
FERRAMENTA
[8.3-TROCA DE FERR. / REG.
9.4AFIACAQ DE FERR. / REG.
5.5-REGULAGEM DE CALHA
5.6-PARADA DE CALHA
10.0-MUD. PROG. / MUD. MAQ,
1.0-CARREGANDO MAQUINA
TOTAL
N° PARTES PRODUZIDAS .
l%unuznq:iio : ‘ #0110
% PRODUTIVIDADE : : #DIVIO

|HORA PADRAO/ HORA DISP. : H#DIVAOI
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SCHRADER BRIDGEPORT Brasil Ltda,
DEPARTAMENTO:250/158

RELATORIO OPERACIONAL DIARIO/ SEMANAL

SIMPLEX 0024

DATA FiM DE SEMANA:14-abril

Petfodo: Abrill2001

INDICE

10-abr

QUARTA:

11-abr

QUINTA:

14-abr

ITOTAL DA SEMANA:

12-abr [SEXTA:
REAL | DIF #/ REAL

REAL

[ DI +-

REAL | DIF +/-

N.° DE OPERADORES
HORAS TRABALHADAS

Nommall 21,49 0,00

[1}

,-P—U_\-ND SEGUNDA: 09-abr FERGA:
DlARlOl REAL | DIF +- l REAL | DIF +-
3 3 3

REAL | DIF /-
3]

HOMEM HORAS
HOMEN TRAB.
HORAS MAQUINAS

MAQUINAS DISF,
,_WQUINA TRAB.

[PADRAO

1.1-PREF. DE MAQ./TROC. PROD.

1.2-LIMPEZA DE MAQ, { MOLDE

SFALTA DE OPERADOR

A-FALTA DE PREPARADOR

5-CHAMADAS PESSOAIS

2 1-MANUTENGAO MECANICA
2.2-WMANUTENGAD ELETRICA

3-MANUTENGAO ELETR/MEC.

2.4-FALTA DE ENERGIA

2.6-FALTA DE AR COMPRIMIDO

}_.

2.6-EALHA NA ALIMENTAGAC
2.7-MANUTENCAO PREVENTIVA
3.1-FALTA DE CALIBRE

2.2-FERR. FORA DA MEDIDA

3.3

3-AGUARD. APROV. C.Q.

4.

14.2-EXPERIENCIA C/ FER,

1-AGUARD. SOL. ENGENHARIA

4.3-EXPERIENCIA C] PROD,

4.4-AFIAC. FERR. FERRAM/REG,

FALTA MATERIA-PRIMA

.2-FALTA DE FERRAMENTA
3-FALTA PECA OP. ANTERIOR

5.4-FALTA DE HASTE

5.5-FALTA DISCO BORRACHA

5.6-FALTA DE PROGRAMA

P.A.C.

.1-REGULAGEM DE MAQUINA

9.2-REG, DE FERRAMENTA

.3-TROCA DE FERR. / REG.

9.4-AFIACAO DE FERR. / REG,

|9.6-REGULAGEM DE CALHA

9.8-PARADA DE CALHA

10.0-MUD, PROG, / MUD, MAG,

1.0-CARREGANDO MAQUINA

TOTAL

.00

N* PARTES PRODUZIDAS

o

% UTILIZAGRO
|% PRODUTIVIDADE

V7ol
V/0

JHORA PADRAO/HORA DISP,

/0

20.895
#DIV/O!

#DIV/O!
#DIV/O!
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RELATORIO OPERACIONAL DIARIO/ SEMANAL

Periodo: Abriti2001

.2
1.5

MAQUINAS DISP.

SCHRADER BRIDGEPORT Brasil Ltda. SIMPLEX 0024
DEPARTAMENTO: 260155 DATA FiM DE SEMANA:21-abait
INDICE PLAND {secunpa: 16-abr JTERCA: 17-abr [QUARTA: 18-abr JOUINTA: 19-abr fsexTa: 20-abr {SABADO: 21-abr ITOTAL DA SEMANA:
DIARIO | REAL | DIF+/- | REAL | DIF+- | REAL | DIF+- | REAL | DIF +/ REAL DIF+- | REAL | DIF+- | REAL | DIF+/

N.° DE OPERADORES 2 0 3 0 2 3.0
HORAS TRABALHADAS .

Normall 21491 1000] 1149 0001 2149 000] 2149 GO0 | 2149 4501 1699 0,00 900] 1450 10185

EXTRA

Total

HOMEM HORAS
HOMEN TRAB.
HORAS MAQUINAS

l@qmm\ TRAE.
IPADRAD

{.1-PREP. DE WAQ/TROG. PROD.

LIMPEZA DE MAQ. / MOLDE

FALTA DE OPERADOR

4}

FALTA DE PREPARADOR

1 :&CHAMADAS PESSOAIS

-MAN
2.3-MAN

_‘QT‘_ET"

UTENGAC ELETRICA
UTE!

2.1-MANUTENGAO MECANICA

O ELETR/MEC.

4-FALTA DE ENERGIA

2.5-FAL.

TA DE AR COMPRIMIDO

2.8-FA

LHA NA ALIMENTAGAO

AG PREVENTIVA

T-MANUTENGAO Pi

[3.1-FALTA DE CALIBRE

3.2-FERR, FORA DA MEDIDA

GUARD. APROV, C.Q.,

4
4.2 EXPERIENCIA CI FER.
3-EXPERIENCIA C/ PROD.

4.4-AF

IAG. FERR, FERRAMJ/REG.
LTA MATERIA-PRIMA

1-AGUARD. SOL.. ENGENHARIA

FA

LTA DE FERRAMENTA

FALTA

PECA OP. ANTERIOR

FALTA

DE HASTE

el Do

FALTA

DISCO BORRACHA

FALTA

DE PROGRAMA

f
4-f
5
34
x

P.ALC.

19 1-REGULAGEM DE MAQUINA
"REG, DE FERRAMENTA

R R A A

.3-TROCA DE FERR. / REG.

'_‘.,im

9.5-REGULAGEM DE CALHA

9.4-AFIAGAO DE FERR. /REG.

[36-PARADA DE CALHA

10.0-MUD. PROG. / MUD. MAQ,

11.0-CARREGANDO MAQUINA

TOTAL

N° PARTES PRODUZIDAS

% UTILZACAO

% PRODUTIVIDADE

HORA, PADRAC! HORA DISP,
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GRAFICO DE PRODUTIVIDADE DIARIA

ANEXO Y
BASE: 46 % /IMETA: 60 % MES: ABRIL
% Produtividade|
106%)|
90%
80%
70% T °
80%)
t
50%) !
e ot s o
40%;
30%]
20%
10%
[
DATA 274} 27 /mar} 284mar] 20imar| 30mne| 31imar {24abr| 034aby) Odjabr] Obiabr| 0Bfabr] O7/abi] 0B/abr] $0/abe| 14/abr] 12/abr| 13/abr] 14fabr| 1G/ebi| 17/abt| 18fabr] {9labr 20fabr]
VOLUME PRODUZIDO 4000 | 500 |7.200 111,200 13,000 | 10500 | 10.300 | 10.300 | 13.060 8800 7.700 2,400
HORASDIS PONIVESS 737 1 300 [ 11.87 1 1487 | 450 14.87 14.00 14.87 2149 11.87 10.00 450
HORAS PADRAG - 408 | 081 | 733 [ 1146 308 10.74 10.60 1046 13.33 . - - - - 8.84 7.84 244
PRODUTIVIDADE EB4%[17.0% 181.8% | 77.0% |687% ] 72.2% 76.0% T03% | 62.0% BB.5% T8A% 84.2




SL

GRAFICO DE PRODUTIVIDADE DIARIA

SIMPLEX 0024

BASE: 46 % /META: 60 % WES: ABRIL
% Produtividade]
100%]
0%}
80%,
T6%|
60%,
50%|
40%)|
30%
20%
10%]
9
DATA 234abir | 24/abr | 26fabr | 26faby | 27/sbr | 28fabr
YOLUME PRODUZIDO £.000 5.000
HORASDIS PONIVEIS 1000 2.50
HORAS PADRAC - - 6.12 - 810 -
FRODUTIVIDADE 81.2% 88.1%
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ANEXOV

Grafico de Produtividade Semanal
Maqg. 0024 - SIMPLEX - c.c: 155
Periodo: 26/03 - 28/04/01

4~ % Produtividade Atual ) i Neta

100,00%
95,00%
90,00% -
85,00% -
80,00% -
75,00% -
70,00% -
65,00% -
60,00%
55,00%
50,00% -
45,00%
40,00% -
35,00%
30,00%
25,00%
20,00% -
15,00%
10,00% -

5,00% -

e
58,50%

0,00%

tmr O7tAbr 14iAbr 24/Abr 28iAbr

s Y Froditheade Atuat

63,60% 66,00% 58,50% 70.80% 84,40%

-t Byt

48,00% 46,00% 4600% A8,00% 48,00%

<y Mgt

58,00% 80.00% £0,00% 60,00% £0,00%
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ANEXO VI

PERIODO - HORAS
#0024- SIMPLEX

120,0%
[£126/03/2001 a 31/03/01 - 41,61 Hs
g 02/04/2001 a 07/04/01 - 65,23 Hs
100,0% - 109/04/2001 a 14/04/01 - 11,87 Hs
116/04/2001 a 21/04/01 - 14,50 Hs
W 23/04/2001 a 28/04/01 - 17,50 Hs
80,0% -
60,0% -
X X
= g - 2
<t o ARSI Ty
40,0% - 2 ] R e T
g 3 R g Py
20,0%
®
e ¥ S
0,0% T . T xion T Y

1.0 -Producéo 2.0-Manut 5.0-Planejamento 9.0 -Reg./Afiac. TOTAL




8L

HS PARADAS DE MAQUINA - 5 Maiores Motivos
GRUPO SIMPLEX - SEMANAL

ANEXO VIL

26/03/01-a 31/03/01 - 58,39 hs
8 02/04/01.a 07/04/01 - 37,02 hs
109/04/01.a 14/04/01 - 30,60 hs
[116/04/01 2 21/04/01 - 52,53 hs
1 23/04/012 28/04/01 - 5491hs

§2,53
54,31
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100,00

MAQUINA QUE APRESENTA MAIOR TEMPO DE HORAS PARADAS
GRUPO SIMPLEX - SEMANAL

ANEXO VIII

50,00 -

0,00 -

@ 26/03/01 a 31/03/01 - 59,39 hs
@ 02/04/01 a 07/04/01 - 37,02 hs
109/04/01 a 14/04/01 - 30,60 hs
00 16/04/01 a 21/04/01 - 52,53 hs
1 23/04/01 a 28/04/01 - 54,91 hs
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ANEXO IX

OPORTUNIDADE DE MELHORIAS

# 155 /156 - GRUPO SIMPLEX - 2000

Data Maquina PROBLEMA Responsavel. Plan. | Real.
Sistema de grafite precisa ser aperfeicoado. Mesa esta Refor
09/05 Large emperrada ou com os cabegotes fora de centro. O Jodo * ma
0003 barramento de aquecimento fora de centro.(Valter) final
do ano
Verificar possibilidade de baixar rotagfio da maquina, Depende
09/05 Duplex pois esta havendo muita quebra de mordente ¢ Isao de parada
0022 ferramenta.(Leonino) de maq.
Rafael
10/05 Rosca Ligar o cilindro do alimentador da cacamba. Reajustar Edson w
0014 bica da “cagamba™ (José Benedito)
17/05 Simplex Providenciar luminaria intema. (Saulo)
0021.0023.,0024 0022 OK Luiz 10/08
Duplex Dar continuidade 18/10
0022, 3839
Simplex 01/07
17/05 0020,0021, Verificar Vibradores, (Saulo)} Jodo/Hilton 01/69
0023.0024 ¢ 4054 01/10
20/10
21/08
Duplex Providenciar alimentador automatico.(Irio) Jodo Aprov.
17/05 3839, 0022 Do CEP
21/08
15/09
sk
18/05 Sego 155 Reativar apalpadores das maquinas.(Guilherme) Jodo 25/08

e sk ok ko
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18/05 Simplex Estudar modificagio da corrente RS-40 Isao 25/08
Estudar separador de pegas (Souza)
Duplex
25/05 4033 Providenciar pa para retirar cavaco Edson
Simplex Jovenil
12/06 Todas Falta calibre no almoxarifado (Prep.
Lista de calibre)
Soldar todas latas furadas
30/06 156 Esté no trabalho da
José Benedito FDG
RTC 2 Hidro-check (deixar de reserva)
19/09 1 0069,0070 Sebastifio/Souza Edson
RTC Providenciar capaz de protecio dos alicates
19/09 1 0069,0070 Sebastido/Souza Jorge Amaro
29/09 RTC Melhorar Protegio da méqui Fazer 0.8
0069,0070 elhorar Protego da maquina azer O,

* A guardando mudanga de maguina.
01 més a partir da nova maquina entrar em produgio ( depende de aprovagio da Geréncia Industrial)
** Aguardando liberagio da maq. de Alta Vista.
*** Fol instalada na Duplex 0022 em teste por 01 semana.
**¥* Depende de pes que estdo sendo importadas (Manut. Mec aguardando ha 06 meses )
##xk* Aguardando prioridade da geréncia para as maquinas que foram listadas pela manutengdo em 15/09
*kxxx Aguardando aprovagio do CEP
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ANEXO X

Grupo Simplex - 2000 (Maio-00 /Abril-01)

Produtividade Média

C.C:155/156

-~ % Produtividade Atual ~5- Base - Meta

100,00%
95,00%
80,00% -
85,00% -
80,00% -
75,00% -
70,00% -
65,00% -
61,53
60,00% - -
5,26%
E §3,50% h
55,00% N i ", -
] - 52.08% - i it
50,00% 8809 sl gy
45.00% | / - 48.00% 48,14%
"
-
40,00% — 36.58%
35.00% | 3871% —n — ¥ 36,28%
' - i .
A 3 3 v el :
30,00% - 3087% Em Julho/01, ocorreu o mudanga no calenlo de
25,00% - produtividade . : .
20,00% - passando-se a considerat horas disponiveds
15,00% - programadas didiing . L
10,00% | '
5,00% -
10,

O’OD % margo abrd melo jutho o ago set out nov dez Jan/04 fovt wer/ot abri
- 6 Produtividade Atust 38,71% 28,58% 34.50% 30,67% 36,26% 48,00% 42.00% 4800% 53.50% 52.88% 59.26% 43,14% 50,56% 81,53%
it 3368 52,00% 82,00% 52.00% 52,00% 52,00% 52.06% 52,00% 52.00% 52,00% 52,00% 52,00% 52.00% 52,00% 52.00%
ol VARG 62.50% 62,50% 62,50% 62,50% 62,50% 62,50% 82,50% 82,50% 62,50% 62,50% 82.50% 62,50% 82,50% 82,50%
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4.000,00

3.500,00 -

3.000,00 1

2.500,00

2.000,00

1.600,00 -

1.000,00 4

500,00 -

HS PARADAS DE MAQUINA
GRUPO SIMPLEX - MENSAL

ANEXO XI

02/05/2000 a 27/05/2000 - 1.349,07 hs - Maio

I 28/05/2000 a 24/06/2000 - 1.859,07hs ~ Junho

01 01/07/2000 a 20/07/2000 - 1.345,78hs - Julho

1 31/07/2000 a 26/08/2000 -  976,40hs - Agosto

[ 28/08/2000 a 23/09/2000 -  700,72hs - Setembro

1.859,08

164,39

,
%
S ] 263,02

(3
A,
0,
P &
P
%
%?
2N
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HS PARADAS DE MAQUINA
GRUPO SIMPLEX - MENSAL

1.000,00
900,00 -
800,00 -
700,00 -
600,00 -
500,00 -
400,00 -

25/09/2000 a 28/10/2000 -  709,05hs - Outubro

@ 30/10/2000 a 25/11/2000 - 400,63hs - Novembro
[0127/11/2000 a 23/12/2000 -  346,22hs - Dezembro
1251272000 a 27/01/2001 - 483 26hs - Janeiro

w1 29/01/2001 a 24/02/2001 -  343,19hs - Fevereiro
1 26/02/2001 a 24/03/2001 - 261,91hs - Marco

i 26/03/2001 a 28/04/2001 - 234,45hs - Abril

8
oF
[
~




ANEXO X11

Schrader Bridgeport PEDIDO DE MANUTENGAO CORRETIVA Ne i1 7753 -

EQUIPAMENTO:

ATEX: SECAO:

MANUTENGAO: CIeLgTRICA [IMECANICA DATA: J. 1

MAQUINA PARADA? OnAC Clsm

GARGALO? . [Onko Osm HORA:

RECLAMACOES;

NOME DO SOUCITANTE: MATRICULA:
MM‘“ m—— = _=‘ i T urampramaio o)

PARA USO DA MANUTENCAC
SERVIGC EXECUTADO:
CAUSA DO DEFEITO:;
MATERIAL UTILIZADO
CODIGO DESCRIGAD QTD

G -9600 ~1522

85
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SN

SOLICITAGAO DE SERVICOS OU PEGAS FALTANTES

54
FERRAMENTARIA SOUCTTADOEM, ____ 1 1 HORA:
RECEBIDO £M; ! (A HORAC -
SERVIGO:
COMPRAS SOLICITADO £M; 1 I HORA: _ .
RECEBIDO EM: [} I HORA: _ .
SERVICO:
ALMOXARIFADO SOLICITADO EM: : [ HORA: b
RECEBIDO EM: [ ST AT HORA: -
MATERIAIS: '
OUTROS SOLICITADD EM: LA, ST HORAC .~ -
RECEBIDO &M: ! ! HORA: &
MATERIAIS;

INicio

DATA MATRICULA TERMING DATA MATRICULA]  INiCiO
SERVICO ENTREGUE =0 S I HORA; :
ENTREGUE POR: _MATR: ACEITO POR: MATR:

86
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PPM FALHA DE MATERIAL NO FORJAMENTO

ANEXO X111

Tempo Dez/00 | Jan/01 Fev Mar Abri Mai Jun Jul Ago Set Out Nov
PPM Dez 00/Nov 01 5260 4806 11020 9817 6713 4085 3782 3048 2682 1469 2162 1207
Média Dez 00/Mai 01 6582 6582 6582 6582 6582 6582
12000 - Lom ¢ valor de 6.582 P.P.M de media dunfo.
11000 - ~~4--PPM Dez 00/Nov 01 | contormidude " Ealha de Material wo Borjmmente”
—Médi ; Tol estabelecido o meta de reduggo de velupos em
10000 - ~4ii~- Média:Dez 00/Mai 01 Sov it oot
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ANEXO XIV
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