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RESUMO

O presente trabalho teve como objetivo principahidicar e descrever as metodologias de
controle dos insertos utilizados no setor de tataeamensurar 0 consumo dos mesmos de
maneira que seja possivel identificar falhas nteisia e/ou no manuseio dos insertos. Com
auxilio das ferramentas de planejamento e contdaleproducdo sera possivel prever a
demanda futura de forma que a requisicdo dos os@steja de acordo com o0 que sera
utilizado evitando assim, estoque excessivo, oalta flo insumo quando necessario. Na
execucao da pratica, foi desenvolvido um sistemeodé&ole por meio de fichas de entrada e
saida de matérias com 0 seu respectivo ponto désigip, denominado de sistema kanban.
Foi possivel identificar no presente trabalho gaeuma distancia entre a realidade industrial
da empresa analisada com a teoria, porém na ajdicda ferramenta, ja foi possivel
identificar padronizacdo e ganhos de tempo opearao Observa-se que ha espaco para
melhoria continua e aperfeicoamento dos processasIfivos.

Palavras-chave:Planejamento e Controle da Producéo. Controle tdg@s. Sistema Kanban



1 INTRODUCAO

O Planejamento e Controle da Producéo (PCP) apeesencomo uma ferramenta
gerencial indispensavel na indastria, tradicionaltedigada a Engenharia de Produgcdo.Uma
das acdes recomendadas pelos especialistas daefgsarse ao desenvolvimento de uma
tecnologia de producédo, onde deve estar incluigwogeto, o planejamento, a técnica de
aplicacdo e controle da produgéo, existindo destand 0 envolvimento de toda cadeia
produtiva, desde o projetista até o consumidoi.fi@antrole é a Unica forma de se verificar
se a metodologia e/ou aplicacdo proposta esta sexeltutada da maneira prevista, este
controle, deve ser feito constantemente para gaepessivel identificar, onde e porque o
problema existe e corrigi-lo antes que este afeteag areas da empresa, ou quando um
cliente reclamar.

Fazendo o controle de determinadas atividades &ivyabstambém criar um
comparativo entre tecnologias disponiveis e indioan convic¢do o0 que € e 0 que nao € mais
rentavel para a empresa. Nas atividades de usinesgené um elemento fundamental, ja que
insertos ou as chamadas “pastilhas de metal dwfo2ra interferéncias de diversos fatores
causando seu desgaste prematuro, seja por faltescassez de refrigeracdo, geometria
desfavoravel para a classe de material a ser usipaddmetros de corte fora do especificado,
entre outros, mas por mais que todos estes estigaacordo, sempre existe uma diferenca
entre a capacidade produtiva de uma determinadeaaara outra, em determinados casos a
marca X € superior em outros a Y se sobressai,gsor € indispensavel a execucao do

controle.
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O Setupé o momento dedicado a preparacdo da maquina €é gi&to como um custo,
a minimizacao desse tempo aumenta a disponibilidadempo do maquinario e por meio da
implantacdo de um sistenk@nban encontrar a ferramenta necessaria deixara derser u
problema. Este projeto analisa apenas a metodothgi@onsumo e Controle dos Insertos
utilizados no setor de tornearia, ndo abrangendo agerificacdo especifica do motivo de
possiveis desgastes prematuros ou avaliacdo dam@aos de corte utilizados pela empresa
nos processos de usinagem, ja que estes podenbtalysopor representantes dos insertos
adquiridos. Este projeto foi realizado em uma es®renetallrgica de pequeno porte,
localizada na cidade de Botucatu-SP, prestadosamé&os de usinagem sob encomenda.

1.1 Objetivos

Identificar a metodologia de controle e uso de nmssi da empresa prestadora de
servicos de usinagem com o intuito de melhor aégedé controle dos insumos utilizados no
setor de tornearia da empresa objeto deste estudasth. Sera avaliada a sua metodologia de
controle e distribuicdo destes insumos no procdssiabricacdo, contemplando a analise de
sua vida util, bem como os critérios utilizadosapauna definicdo. Pretende-se, ao final do

estudo, propor implementacdes e melhorias que prigmem economia operacional.

1.2 Justificativas

A empresa em estudo neste trabalho € um exemjto tlle pequenas empresas em
seu ramo de atividade, as quais, muitas vezes erarele aplicacdes metodologicas no

controle de estoque, processos e custos.

Informacdes preliminares indicam que a referidaresgapesar de se preocupar com
0 aproveitamento dos recursos utilizados em suiadades no processo de tornearia, néo faz
um controle adequado desses insumos, mantendo dmse comparativa apenas a
experiéncia dos responséaveis pelo setor, semgoride planilhas de controle para possiveis
consultas.

A definicdo e implementacdo de metodologia formadte estudo de caso podera
servir de base para aplicacdo pratica e consulies @ execucdo de implementagdo para
outros setores da empresa bem como para aplicac@meresas similares, contribuindo para
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sua melhor gestao.
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2 REVISAO DE LITERATURA

2.1 Planejamento e controle da producéo

Levantamentos feitos pela GEFER que € uma empsgsializada em sistemas de
gerenciamento de ferramentas afirmam que, a getédados de ferramentas permite um
eficiente planejamento de seus processos de prodigduzindo consumo e aumentando a
produtividade:

* Reducgédo do tempo gasto com Logistica em 70%;
* Reducéo do tempo de setup externo em 60%;

* Reducéao dos gastos com ferramentas em 30%;

* Reducédo de quebras em 80%;

* Aumento da produtividade em 15%;

O profissional atuante na area de planejamentongrate da producdo tem por
objetivo harmonizar o processo produtivo alcancamdasincronismo com os demais setores
da empresa afirmam (FUSCO e SACOMANO, 2007).

Segundo Chiavenato (1991), a funcdo PCP € quejplangograma a producgdo e as
operacdes da empresa, bem como as controla adewgrsga objetivando aumentar a
eficiéncia e a eficacia através da administracgaoroducao.

Tubino (1997) considera que o PCP é responsaval quairdenacéo e aplicacdo de
recursos produtivos de forma a atender da melhoeirampossivel os planos estabelecidos

em niveis estratégico, tatico e operacional.
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No nivel estratégico, sao definidas as politicastsgjicas de longo prazo da empresa.
Neste nivel o PCP participa da formulacédo do Péamepto Estratégico da Producao, gerando
um Plano de Producdo. No nivel tatico sdo estabele®s planos de médio prazo para a
producédo, o PCP desenvolve o Planejamento-MestReathicéo, obtendo o Plano-Mestre da
Producdo (PMP). No nivel operacional sdo preparagoprogramas de curto prazo de
producao e realizado o acompanhamento dos mesmB&ROentdo prepara a programacao
da producdo administrando estoques, sequenciamdiin@go e liberando as ordens de
compras, fabricacdo e montagem, bem como executaompanhamento e controle da
producao.

Portanto, em termos simples, o PCP determina o/gjuser produzido, quanto vai ser
produzido, como vai ser produzido, onde vai sedgzalo, quem vai produzir e quando vai
ser produzido.

H4, entre os autores da area, certa divergéncist@as fases ou atividades do PCP.
Mas, conforme Moreira (2008), a classificacdo € eguBite: alocacdo de carga,
seglienciamento, aprazamento e controle.

Segundo Chiavenato, (1991), a APO (Administracéo @bjetivos) € um modelo
administrativo onde s&o definidas metas e o desamoppassa a ser avaliado em funcao dos
objetivos ou resultados alcancados. A importan@ase sistema administrativo esta em
buscar simultaneamente proporcionar eficiénciacd@h no alcance dos objetivos tracados,

ja que nem sempre estes fatores estdo em harmonia.

2.2 Controle de estoque

2.2.1 Estoque

Chiavenato (1991) afirma que todo o sistema depeedmsumos ou entradas que
procedem do seu meio externo para poderem funcidsafinalidades do estoque sdo as
seguintes:

» Garantir o funcionamento da empres®utralizando os efeitos de demora ou
atraso no fornecimento, sazonalidade no suprimensxros ou dificuldades no

fornecimento.
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» Proporcionar economias de escgtar meio da compra ou producao de lotes
econdmicos e pela flexibilidade nos processos [inaukl

Ainda segundo Chiavenato (1991), muitas vezesstersa perde eficiéncia porque
seus insumos tardam a chegar, acarretando parad@&speras dos subsistemas. Porém
sistemas que acumulam insumos para prevenir pasgdeegadas na producdo, também
perdem sua eficiéncia, devido ao excesso de rexur8o utilizado. Logo, escassez e/ou
excesso de insumos devem ser evitados em quaigteana produtivo.

Atualmente as empresas consomem aproximadamentea3@%s do que a sua real
necessidade com ferramentas de corte, devido a deltcontrole e planejamento da area,
sendo que na maioria dos casos, as empresas perctamrole das ferramentas logo apds sua
aquisicao, afirma a GEFER [sd].

A GEFER [sd] também relata que, para obter sucessoeducdo de custos com
ferramentas de corte e promover o aumento da pvathde, faz-se necessario, o pleno
controle dos seguintes itens:

» Estoque de ferramentas no almoxarifado, fabriaa eeafiacoes;

* Ferramentas em poder dos operadores;

» Ferramentas disponiveis para producéo;

* Localizagéo rapida de ferramentas na fabrica;

* Fluxo de ferramentas entre maquinas e almoxarifado;

e Consumo detalhado por maquina;

* Quebras, recuperacao e reafiacoes;

* Informacdes técnicas sobre as ferramentas;

* Relatorio estatistico de todos os topicos antesiore

Fica evidente que para empresas que atuam no ramsirthgem a necessidade de se
ter um estoque do ferramental é constante, ja gterrdinadas ferramentas tem um ciclo de
vida muito curto, ou é reduzido por fatores excepais, tais como quebra, desgaste
prematuro ou mesmo a perda no caso de insertosepem demasiados pequenos e de dificil

visualizacao por se confundirem com o0s cavacos.

2.2.2 Controle
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Controle é a funcdo administrativa que consistareadir e corrigir o desempenho da
empresa, das pessoas e dos recursos para assggeras objetivos da empresa sejam
plenamente atingidos, diz Chiavenato, (1991).

Slackr et al., (2009) diz que Controle é o procedscassegurar que as atividades
atuais estejam nos conformes com as atividadesjplias.

De acordo com Slack et al ., (2009) no gerenciaméatsistema, € preciso lidar com
trés principais tipos de deciséo:

* Quanto pedircada vez que o pedido de reabastecimento é geradwolume
ele deve ter.

* Quando pedir em que momento, o pedido de reabastecimento dewe
lancado.

 Como controlar o sistemague procedimentos e rotinas devem ser adotados
para a tomar essas decisfes? Diferentes prioriddele=m ser atribuidas a
diferentes itens do estoque? Como a informac&oesobestoque deve ser

armazenada?

Slack et. al. (2009) defende que, manter controleres os niveis de estoque é
especialmente importante em abordagem de revisatinoa para ressuprimentos. Um
método simples e evidente de indicagdo do momemtaj@e o ponto de ressuprimento €
alcancado, especialmente se existe um grande ninoeeitens para serem monitorados € o
sistema de duas ou trés “gavetas”. Nesse sistetogaese a quantidade do ponto de
ressuprimento e o estoque de seguranca na segavela @ utilizam-se os itens da primeira
gaveta. Esta quando for esvaziada sera o indicdéwque o pedido de ressuprimento deve ser
feito. Algumas vezes o estoque de seguranca ficairem terceira gaveta (sistema de trés
gavetas), de modo que fica claro quando a demastdaercedendo aquilo que era esperado
(SLACK et. al. 2009).

Ainda segundo Slack et. al. (2009), qualquer esgtamie contenha mais de um tipo de
elemento armazenado tera itens mais importantesgarganizacdo do que outros. Alguns
itens podem ter uma taxa de uso muito alta, de modose faltassem, muitos consumidores
ficariam desapontados. Outros itens podem ter eslaruito altos, de modo que niveis de
estoque excessivos seriam particularmente caraen@ole de estoque ABC permite que 0s
gerentes de estoque concentrem seus esforcos dml@ows itens mais significativos do

estoque:
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* ltens class& sdo os 20% de itens de alto valor que represeoatasoa de 80%
do valor total do estoque.

e ltens classeB sdo aqueles de valor médio, usualmente os degud®% de
itens que representam cerca de 10% do valor total.

» ltens classeC sao os itens de baixo valor que, apesar de emnger cerca de
50% do total de tipos de itens estocados, provas@enrepresentam somente
cerca de 10% do valor total de itens estocados.

Como varios autores afirmam o controle do estoquena atividade indispensavel.
Apenas através de um controle adequado, se podeuraemw real consumo de empresa, e se

criar um plano de melhoria.

2.3 Processos de fabricagcéo por usinagem

O termo usinagem abrange uma variedade de processcénicos onde a peca é
resultado de um ou mais processos de remocao @eiahaD material removido durante esse
processo € chamado @avaco Este projeto, no entanto busca enfatizar asdatiMds de

usinagem decorrentes no processo de torneamento.

2.3.1 Torneamento

“TORNEAMENTO - Processo mecéanico de usinagem dadtina obtencdo de
superficies de revolugdo com o auxilio de uma ois fearamentas monocortantes. Para tanto
a peca é fixada em torno do eixo principal de @taga maquina e a ferramenta se desloca
simultaneamente segundo uma trajetéria coplanarccaaferido eixo.” (FERRARESI, 2009).

As principais operagfes executadas por meio deedaranto sdo: Torneamento
externo; Torneamento interno; faceamento; e sarggraom Pode-se também através do

torneamento se executar outras operac¢des comortifech; Rosqueamento e polimento.
2.3.2 Ferramentas de corte
Achados arqueoldgicos da idade da pedra, mostuenug aproximadamente 12 a 50

mil anos 0 homem estava em condi¢des de produranfientas de pedras com gumes afiados

por lascamento, como se observa na Figura 1..
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Figura 1 - Ferramentas de pedra lascada

BROCA

RASPADORES

PONTAS DE LANCA

FACA DE DOIS GUMES

Fonte: Ferraresi, D. 2009

Mas um fato marcante para o desenvolvimento tegiemdfoi a descoberta dos
metais, como: cobre, zinco e ferro. Ja a partir@eanos Antes de Cristo, praticamente todas
as ferramentas eram executadas em ferro, e a partséculo XVII foram descobertas
constantes melhoras no processo de fabricacaarmoef@a siderurgia do ago, que colocaram
0 a¢co em posicao vantajosa em relacdo aos metaghtdo conhecidos. Estudos sistematicos
sobre a tecnologia de usinagem, no entanto, s@iam no inicio do século XIX e levaram
entre outros a descoberta de novos materiais de. ¢&w inicio de 1900, o americano F. W.
Taylor com a descoberta do ago rapido determinoypasso marcante no desenvolvimento
tecnologico da usinagem.

Para a execucdo das atividades de torneamentceséesarias ferramentas de corte,
h& alguns anos atras estas ferramentas eram piladudg modo que quando desgastadas, era
necessario que fosse retirada todo o seu “corp@ gae a mesma fosse afiada, exigindo-se
um trabalho extra, para se manter a ferramentaoertigbes de uso, e também o fato de que a
ferramenta possui um numero limitado de afiac@esup cada afiacdo compreende parte do
grupo de processos de remocao de material. Conmmode ver na Figura 2, um tipico

exemplo de ferramenta de corte com ponta soldada.
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Figura 2 - Ferramenta com pastilha soldada

Os metais duros sinterizados e os materiais danemtas baseados em materiais
oxiceramicos sao outros resultados de uma pesduiisasiva na area de materiais para
ferramentas que até hoje ainda ndo esta concluisian eesta submetida a uma melhora
constante; isto referido a fabricacdo e utilizad@omateriais para ferramentas como por
exemplo os materiais nitreto de boro cubico e feerstas de diamante.

Exigéncias basicas para um material de corte: Heewdureza a frio e a quente;
Tenacidade; Resisténcia ao desgaste por abragabjlidade quimica; Custo e facilidade de
obtencéo.

Materiais Empregados: A¢co Ferramenta; A¢o Rapidgad Fundidas; Metal Duro;
Cermet; Ceramica; Nitreto de Boro Cubico CristainbDiamante.

A Figura 3 mostra alguns tipos de insertos utiliadas atividades de tornearia.
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Figura 3- Insertos para torneamento
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Segundo Ferraresi (2009) denomina-se vida de umarienta o tempo que a mesma
trabalha efetivamente (deduzido os tempos passiatésperder a capacidade de corte, dentro
de um critério previamente estabelecido.Usualmantéda da ferramenta é estipulada em
minutos, porém em alguns casos é definida pelapayae avanco correspondente, este que
por sua vez € dado em milimetros. Deve-se fazestode dos valores de desgaste das
ferramentas de metal duro, ceramica e aco rapjlaragamente, ja que cada tipo de material
apresenta seu desgaste de maneira peculiar.

O CIMM (Centro de Informacdo Metal Mecanica) [sdifraa que o desgaste da
ferramenta ocorre porque, durante a usinagem, raanfentas estdo sujeitas a aplicacoes
mecanicas e térmicas, além do atrito com o cavammrea superficie da peca. Estes fatores
provocam o desgaste e até mesmo tornam inviauviilizacdo da ferramenta. Como mostra a

Figura 4.
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Figura 4 - Usinagem e geracao de calor
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Fonte: CIMM — 27/11/07

Como podemos observar na Figura 5, no que diz itespeferramenta, ha alguns
fatores que podem ser adotados para aumentar atipiddde na industria, como por
exemplo escolher a ferramenta que possui a confmsigeometria adequada a aplicacao.
Outro item a ser considerado é a utilizacdo deldliide corte durante os processos de

usinagem, e também parametros de corte adequadosauia tipo de ferramenta.

Figura 5- Movimentos basicos da tornearia
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Fonte: CIMM — 27/11/07
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A busca pela producéo de pecas baratas, de alidagleae com baixo custo faz com
qgue as industrias, cada vez mais, adotem sistemasotitoramento das ferramentas. Na
pratica as industrias possuem uma relacdo com ceniate pecas que uma ferramenta
suporta produzir em determinado processo de usimageuando esse numero € atingido, ela
€ trocada por uma nova. Atualmente, muitas emprest® investindo em sistemas que
monitoram o desgaste da ferramenta, buscando aammeewida Gtil e utilizar o maximo de

sua capacidade produtiva, afirma o CIMM.

2.3.2.1 Movimentos em Tornearia

A execugédo das atividades de tornearia ocorre gragambinagdo dos movimentos
de rotacédo e avanco. Cada movimento é caracterjgadgarametros, estes sao os chamados,
parametros de corte. Pode ser uma velocidade, eovetocidade de corte (V.C.), distancias,
como o avango em milimetros (por RPM) ou profundiédde corte (em milimetros).

Para que a ferramenta corte um material, € net@syae um se movimente em
relacdo ao outro a uma velocidade adequada.

Velocidade de corte € 0 espaco que a ferramentampey cortando um material,
dentro de um determinado tempo.A velocidade deeaepende de uma série de fatores, tais
como:

» Tipo de material da ferramenta,

* Tipo do material a ser usado;

» Tipo de operacéao a ser realizada;
» Condicdes da refrigeracao;

» Condic¢des da maquina etc.

Embora exista uma férmula que expressa a velocidadeorte, ela € encontrada em
tabelas fornecidas pelo fabricante que compat#ilizo tipo de operacédo com o tipo de
material da ferramenta e o tipo de material a sevado.

Cunha, L.; Cravenco M. (2006) afirmam que para loub@a da RPM (rotacdo por

minuto), utiliza-se a equacao:
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RPM=V.C x 1000

D xn

Onde V.C. é a velocidade de corte dada pelo faitecdo inserto, D o diametro do
material er que é uma constante.

Como o diametro das pecas € dado em milimetrogetoaidade de corte € dada em
metros por minuto, é necessario transformar a deidée medida dada em metros para
milimetros. Dai a utilizagédo do fator 1000 na férandé célculo da RPM.

Em casos de furagéo, o didmetro do material é itwildst pelo didmetro da broca.

2.3.3 Setup

De acordo com Shingo (1996gtupsao as tarefas necessarias e relativas as atgidad
de uma maquina ou equipamento, determinando o térapecorrido entra a producdo da
ultima peca boa da remessa anterior até a prodlacpdmeira peca boa do lote preparado.

Shingo (1996), afirma que o tempo de Setup tipicaeneompreende 4 fungoes:

* Preparacdo da matéria-prima, dispositivos de mentagcessorios, etc. —
30%.

* Fixacao e remocéao de matrizes e ferramentas — 5%.

* Centragem e determinacao das dimensdes das fetemmeh5%.

* Processamentos iniciais e ajustes — 50%.

Esse tempo pode ser minimizado assim que estede@minada maquina lotes que
possuem atividades similares, podendo ser aproasitaincdes e caracteristicas existentes no
processo anterior, no setup atual, afirma (CHASH, &2004).

Em tornearia CNC as atividades imprescindiveis nomento desetupséo a definicéo
do ponto zero, a selecéo das castanhas e ferraangititeadas e pressetdas ferramentas.

O ponto zero é a referencia que a maquina tera de a partimde ela efetuara os
movimentos determinados pelo programa, este queiciuam através de coordenadas
cartesianas.

O presseté a referéncia que a maquina tera de onde sezl@aponta da ferramenta
que executard a atividade. Esse procedimento pedefeito manualmente, onde, o
colaborador pode optar por utilizar um pino padeafravés de uma manivela, movimentar

0s eixos X” e “Z” da maquina, até que estes encostem no pino, @ ‘X usa como
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referencia o didametro do pino, e #"“a sua face exposta, ja que a outra se enconoitaa
para o interior da placa. Estes movimentos deest&gmento séo feitos individualmente, ou
seja, ndo ha necessidade de se posicionar a parieardmenta no vértice do pino, para se
fazer o refenciamento dos dois eixos simultaneagment

O pressettambém pode ser feito através de um conjunto siendores, posicionados
de maneira que possa ser realizagoessetde praticamente qualquer forma geométrica, com
uma precisdo muito maior do que a feita manualmegategue este mantém uma mesma
presséo ao encostar a ponta da ferramenta no ggEradiodas as ferramentas. Esses sensores
sdo chamados dmol-eye porém, esse recurso da maquina é adquirido camatem
opcional, cabendo ao interessado solicitar o me$tam melhor entendimento a Figura 6,

mostra o modelo dol-eyeutilizado em torno CNC.

Figura 6- Tool — eye

E as ‘tastanha$, sdo um tipo de dispositivo de fixacdo que prerd@eca no
momento da usinagem, este, pode ter sua geom#ara por meio de usinagem, para se
obter os mais diversos perfis, para se obter umbhoméxacdo da matéria-prima ou mesmo
de uma peca que sofrera outras operacoes.

O momento dsetupé muito delicado e deve ser feito com atenca® essjunto de
procedimentos realizados séo interdependentesguprabm dos passos que néao for feito
corretamente, colocam em risco toda a preparacdoag@ina. As maquinas CNC tém seus
eixos controlados por coordenadas numéricas, e dasa ferramentas nao tiver sido

pressetada por exemplo, a maquina ndo “sabera” onde se #ém@can ponta da atual
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ferramenta e utilizara a ultima referencia dadsg {gde levar a maquina a ter sérias colisées
entra a ferramenta e a peca, ou a castanha, gesaqgdebra de ndo somente a ferramenta,

mas também a graves danos ha maquina.

2.3.4 Importancia das ferramentas e insertos

De acordo com um artigo publicado na revista Maagiia Metais, (1993), fazendo
uma andlise comparativa entre o valor da ferramemtaelacdo a maquina que a utiliza, 20 a
25% do custo inicial de um equipamento € investicioferramental para que ele possa entrar
em condices de operacao para a producdo e nadmada util do equipamento, um valor
que corresponde de 7 a 10 vezes do seu valor@ gyadierramentas.

Favaretto e Rezende [sd] afirmam que os custoggeptados pelas ferramentas de
corte vdo muito além dos de aquisi¢do. A etapaoteepcdo, a logistica, treinamento dos
usuarios sao componentes que merecem atencado @ssnoCaso ndo sejam realizados
adequadamente, podem ter impactos negativos nétadgsiglobal do sistema produtivo,
atraves de:

* Uso e manuseio inadequado, gerando quebras e diespsr

* Refugos no processo devido a ferramentas defeguosa

* Aplicacao de capital para manutencéo de estogaeadss;

 Manutengdo de grande numero de itens obsoletos swgue devido
administracao deficiente;

» Elevados tempos de troca de ferramentas;

* Programacéo de producéo nao realizada pela faltardementas corretas no
momento necessario.

A Adept Systems (1993) afirma que os valores aisédgstram quantitativamente a
importancia do Gerenciamento de Ferramentas:

Nas Figuras 7 e 8 € possivel observar que nastireidos Estados Unidos, 16% da
producao programada nédo € atingida porque as fentais necessarias nao estao disponiveis

ao pessoal da producéo;
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Figura 7- Andlise de tempo de producao programada
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Fonte:Adept Systems, 1993.

No estoque de ferramentas 50% é considerado obsolet
Figura 8 - Percentual de estoque Uutil

Estoque de Ferramentas

M Produtivo

W Obsoleto

E de 30% a 60% do estoque das ferramentas é desidmlpor encontrar-se fora de
lugar ou espalhados aleatoriamente pela fabrica.
Muitas empresas perdem parte de sua lucratividadedo darem a devida atencéo a

este fator, muitas vezes quando se muda de opeéag@gessario utilizar outros tipos de
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ferramentas, seja por tipo de material a ser usirtgub de atividade, o que ocorre em muitos
casos é que no momento em que a ferramenta étsidasta que sai da maquina, ndo tem um
destino especifico e fica alocada em qualquer lugsse lugar pode ser até de facil acesso,
porém a necessidade do uso da ferramenta naqgalenao exista.

Em um exemplo préatico é como deixar as chaves s aentro do carro, so se nota a
sua falta, quando surge a necessidade de utilizslds como na empresa esse fluxo de
insertos e ferramentas utilizados é alto, os poSpdperadores para ndo perderem tempo

procurando por insertos na produgéo, optam ponsiguum novo.

2.4 Sistemad<anban

De acordo com Junior, K. S. (2003), o sist&aabanfoi criado por Taiichi Ohno, ex-
vice-presidente da Toyota, suas idéias foram iadps no funcionamento de um
supermercado com as prateleiras de produtos ensie&po A medida que os clientes pegam
mercadorias das prateleiras, estas sdo repostadeando com isso a uma demanda real.
Assim o sistema kanban tem como objetivo sinaksaa demanda.

Martins P.; Laugeni F. (2005), afirmam quekambané um método de autorizacéo da
producdo e movimentacdo do material. Na lingua nepakanban significa marcador
(cartdo, sinal, placa...) tendo como objetivo adaina necessidade de mais material e
assegurar que o mesmo nao falte.

Quando os colaboradores estédo qualificados, e wipagentos e perfeitas condicbes
de trabalho, a velocidade da informacdo faz com gseinsumos necessarios sejam
providenciados de forma que atendam a necessidasleusudrios de producdo afirma
(MOURA, 2005).

A Figura 9 representa um modeloldgnbanpor cartdes, como se pode observar a cor
verde indica que o estoque esta normal ou cheamaxela indica o ponto de ressuprimento

ou ponto de pedido e a vermelha o estoque de segura
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Figura 9 - Modelo d&anbanpor cartdes

O sistemaKanban pode ser usado diretamente na producéo dentre @stsdo de
caso, através dele se resolve o problema de “dodaraos insertos que estao na producao e
de quanto se solicitar para reabastecer o estoque.

Por meio de sinalizagdo de cores, fica facil ewsd@no momento do ponto de
ressuprimento e o estoque de seguranca.

Ohno T. (1997) afirma que o funcionamento kinban depende de regras de
utilizacdo como mostra a tabela 1.
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Tabela 1 - Regras kanban

Funcdes do Kanban Regras de Utilizagéo

e Fornecer sobre apanhar ou O processo subsequente apanha o
transportar. numero de itens indicados pelo

kanban no processo precedente.

 Fornecer informagcdo sobre a O processo inicial produz itens na

producao. guantidade e sequencia indicados
pelo kanban.

 Impedir a superproducdo e o0 ¢ Nenhum item ¢é produzido ou

transporte excessivo. transportado sem um kanban.

» Servir como uma ordem de fabricacao Serve para afixar um kanban as

afixada as mercadorias. mercadorias.

e Impedir produtos defeituosos pela Produtos defeituoso ndo séao enviados

identificacdo do processo que o0s para o processo seguinte. O resultado
produz. € mercadorias 100% livres de
defeitos.

* Revelar problemas existentes e ¢ Reduzir o numero de kanbans
mantém o controle de estoques. aumenta sua sensibilidade aos

problemas.

Fonte: Ohno, T., 1997.

Introduzir o Kanban sem efetivamente praticar essgias, nao trara nem o controle

esperado do Kanban e nem a reducao dos custosag@HNO, T. 1997).



3 MATERIAL E METODOS

3.1 Material

Para a realizacao deste trabalho foram utilizadsseguintes itens:

e Computador; Windows 7 Ultimate;
* Microsoft Office 2007,

* Livros sobre o assunto;

» Caneta esferografica cor preta;

» Sites dainternet;

* Papel Sulfite A4;

* |mpressora,

e Pendrive;

» Aparelho celular com recursos fotograficos;

3.2 Métodos
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Este trabalho foi elaborado com base em informagdemtadas em uma empresa
metallrgica de pequeno porte, focado no setor dedda, conforme as seguintes etapas:
pesquisa bibliografica, pesquisa de campo pardacalados e analise das informacdes.

Durante o processos de coleta de dados, foramtidissuassuntos direcionados ao
objetivo tema do trabalho, como também a temasicglados a outras areas da empresa que
de maneira indireta influenciariam no resultadosddsabalho, comparativos de rendimento
entre insertos fornecidos por diferentes fabricarfiteam feitos buscando-se visualizar um
melhor aproveitamento operacional do setor. Forawooleidos como respondentes o
supervisor de producao, e o responsavel pelo dettmrnearia CNC da empresa.

Os dados coletados foram analisados com base ex@mefal tedrico adotado, o que

possibilitou uma avaliacdo mais precisa do procpsstutivo da empresa selecionada.
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3.3 Estudo de caso

3.3.1 A empresa

A empresa foco deste estudo de caso se localimaunéipio de Botucatu no distrito
industrial trés, e esta em atividade a cerca dends,aatualmente possui cerca de 30
funcionarios.

A empresa atua no ramo de fabricacdo de componemess mecanicos, destinados
para a montagem de veiculos automotivos e agropesufossuindo tecnologia para a
execucgao de tarefas de usinagem, conformagéo & sold

Na parte de usinagem a empresa possui fresadoradeiras, tornos convencionais e
tornos CNC.

No setor de tornearia CNC possui trés tornos CN@aieca ROMI, sendo os trés da
mesma categoria GL 240, exceto por alguns difeagnha@omo: didmetro do eixo arvore,
bomba de refrigeracdo de alta pressdo e aparadopedas o que acaba mantendo
determinadas atividades atreladas a alguma dasimagqiodos sdo preparados pela mesma
pessoa, esta que é responsavel pela producéo alo AeFigura 10 mostra 0 modelo da

maquina de forma especifica.
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Figura 10 - Torno CNC GL 240

Durante o estudo de caso procurou observar o canmiefcorrido pelo inserto desde
seu pedido até o seu descarte, com énfase nadsdimmearia CNC.

3.3.2 Logistica

A seguir sera descrito 0 sequenciamento das atieglaxecutadas a respeito do

controle dos insertos na empresa a partir de sicitagho até o seu descarte.

3.3.3 O Pedido

A requisicdo de novos insertos € feita pelo engade da empresa, este, entra em
contato com o fornecedor e executa o pedido delaawm a especificacdo dos insertos que
serdo necessarios. A quantidade solicitada seabasesempre manter no estoque 5 insertos
de cada tipo utilizado em suas atividades. A ve&@ao do estoque ocorre no momento em
gue é requisitado a ele um novo inserto por umbooédor. Essa verificacdo € apenas do item
requisitado, logo, a cada categoria de insertoisggdo se lanca um pedido de compra caso
este se encontre abaixo do estoque minimo detadtmiraFigura 11 representa o volume de

compras dos insertos mais utilizados nas atividat#esornearia da empresa durante um
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periodo de 3 meses tendo inicio na metade do mésadee seu termino N0 mesmo periodo

do més de agosto.

Figura 11 - Fluxo de compra de insertos
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3.3.4 Recebimento

Os insertos sdo entregues na propria empresa, é@felta a conferéncia do pedido.
Geralmente o tempo de entrega a partir da solémta@ria entre 2 a 5 dias, dependendo do
fornecedor. Apds a conferencia, os insertos vaa arencarregado, este os levas para

disponibilidade no estoque.

3.3.5 Localizacao

O estoque de insertos se localiza na sala do egealo onde somente ele e o lider do
setor de tornearia tém acesso. Quando algum openadessita fazer a troca de um inserto,
ele precisa pedir o inserto substituto para o kidepara o encarregado, porém essa requisicao
€ apenas verbal, ndo havendo um controle da caizadessa necessidade ou se a

rentabilidade do inserto foi positiva ou negativa.
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Na primeira analise, que foi feita apenas por m#&o entrevista informal, foi
constatado que no torno CNC é consumida a maiantigiagle de insertos adquiridos sendo
eles descartados quando completamente inutilizadaogutilizados nos torno convencionais
onde as tarefas executadas sdo de menor precisaai®simples.

No ambiente de trabalho é possivel se notar qiier@nentas de trabalho néo estao
disponibilizadas de maneira organizada e os insal@pois de inutilizados ndo tem uma

destinacao especifica, sendo seu descarte feftorda indefinida.

3.3.6 Orgcamento

Os orcamentos gerados sdo definidos por um ratea gntre energia elétrica, hora
homem, insertos, entre outros. Avaliando apenassestos, ndo existe uma margem de lucro
definida ja que ndo € observado o que a maquinsuotio em uma determinada atividade, e
o custo dos insertos utilizados na tarefa, ja gtesevariam de acordo com a classe e o tipo de
inserto. O orgamento gira em torno de R$48,00 Iquiné e a base de calculo da h/ inserto é

de aproximadamente R$13,50.

3.4 Processo Produtivo

Os topicos a seguir descrevem de maneira resuroitiaséo tratadas as ordens de
fabricacdo desde o momento que sao geradas aogmetwvio do produto acabado.

3.4.1 O Pedido

O cliente entra em contato com empresa e realimapséido enviando todas as
informacBes especificas sobre a peca, para a é®aas tarefas, assim como o tipo de
material e quantidade necessarios, apos essa stapgyeradas as Ordens de Fabricacao
(O.F.), estas partem para a sala do gerente degiodnde aguardam pela sua destinacdo na

fabrica.

3.4.2 PCP — Planejamento e Controle da Producao
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Assim que o pedido é feito verifica-se a dispoidbile da matéria-prima no estoque
da empresa, ja que a mesma utiliza matéria-prind@rigr para a execucado das tarefas.
Confirmada a disponibilidade do materialDd. segue para a se¢édo de corte onde a matéria-
prima que geralmente vem em barras de 6000 mmrtédeoem dimensdes inferiores que
podem variar de 500 mm a 1000 mm de acordo comoodi item a ser fabricado, para que
possam seguir para a sec¢ao de usinagem.

Na Figura 12 pode-se observar como a feita a amageen da matéria prima que

chega ha fabrica, até o momento em que a mesnesteaia ao setor de corte.

Figura 12 - Estoque de matéria — prima
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No setor de usinagem a matéria-prima € dispondtniizem cavaletes e a O.F. a
passada para o lider da secdo, porém ndo existpnajegdo aproximada de quando a O.F.
serd usinada ou quando serd acabada, porque ndxaglo nenhum tipo de controle do
tempo de usinagem dos itens e fica por avaliacéliddo do setor determinar o tempo que
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serd gasto na execucao das atividades dificultansieqiienciamento das demais operagdes
que o item tera de passar.

Outra dificuldade surge no momento em que pedidosudgéncia’ surgem, pois
como estes tém prioridade, acabam por levar a @apee seguir apenas 0S prazos
determinados pelo cliente. Isso ocorre, devidoasém de assim que a O.F. entra na produgéo,
nao é feito um acompanhamento da sua evolucadooddotprazo especificado, sendo feito

apenas um monitoramento do prazo determinado pelde:

3.4.3 Inspecédo e Expedicao

Depois de usinados, os itens sdo alocados emgsgjleitamente com a sua O.F. onde
aguardam pela inspecéo final para posteriormen¢ensenviados para seu destino.

A inspecéo é feita por critério amostral, onde &@wferidas as dimensdes do item, e
se a quantidade fabricada esta de acordo comaitaod.

Depois de inspecionados os itens sdo embaladosazles ao seu destino final.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

4.1 Rendimento

Vérias atividades sé@o executadas durante a jotnalo@hista da empresa e para todas
essas atividades sé&o utilizadas diversas ferrasdatdiversos fornecedores.

Visando buscar um melhor aproveitamento dos resudigsponiveis foi feito um
comparativo entre determinados tipos de ferramapasao de fundamental importancia nas
atividades de tornearia da empresa, tem uma mesrakddde, mas sdo fornecidas por
fabricantes distintos.

Durante a execucao das atividades, nos casos essdiuscou-se manter as mesmas
condi¢cbes de usinagem, portanto, foram utilizadosmnesmo parametros de corte, 0 mesmo
tipo de material e 0 mesmo tipo de refrigeracadigura 13 representa a rentabilidade entre
as ferramentas de desbaste fornecidas pela Samiiitsubishi, neste comparativo, ambas as
ferramentas usinaram uma barra de ago 1045, wmalez850 VC, 4000 RPM, A.P. 1. mm e

avanco de .17 mm.
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Figura 13 - Usinagem Sandvik X Mitsubishi
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Nas operacoes de faceamento e desbaste foram @ulapas insertos fornecidos pela
Sandivick e Taegu Tec, o material usinado aindagoal045, ambas utilizando 350VC, 4000
RPM, A.P. 1. mm, avanco de .2 mm para facear en24ara desbastar. Como podemos

visualizar na Figura 14.

Figura 14 - Facear e desbastar, Sandvik X Taegu Tec
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Os parametros de usinagem utilizados durantesadiagies foram especificados pelo
responsavel da usinagem, que a critério dele, sddeomaior rentabilidade, sendo assim,
esses dados podem confrontar os que o fornecefiloe demo adequado.

A Tabela 2 compara a rentabilidade da ferramentacie bedame que € a mais
utilizada na empresa, durante essas comparacgOeateyiah cortado foi o aco 1020 com
diametro de 18 mm, n&o foi possivel utilizar os Mme@parametros de corte, pois a variagao
de produtividade era drasticamente influenciadaspehesmos, entdo buscou-se utilizar

condi¢des favoraveis a cada um visando obter-seetisores possiveis.

Tabela 2- Comparacéao entre bedames

Fornecedor RPM V.C. Avanco (F.) Quant.
produzida
Mitsubishi 4000 300 A 715
Sandvik 4000 300 A 610
Taegu Tec 4000 150 15 300
Taegu Tec 2500 150 15 180

De maneira alguma esses comparativos buscam eiddesuperioridade de um
fornecedor para outro, os resultados obtidos irmplicum melhor desempenho de uma
fabricante para outra, exclusivamente nestes cagdospodendo através deles se afirmar que
em outras condi¢cdes se obteria 0 mesmo resultasiémPa partir desse tipo de andlise, seré
possivel identificar qual inserto utilizar em caatavidade, ja que existe uma variacdo de

desempenho.

4.1.1 Setup

Como ja foi visto no item 3.3.1, os tornos CNC péeparados pelo lider do setor de
tornearia, as atividades dsetup exercidas sdo muito parecidas, como a variedade de
ferramentas utilizadas néo é grande, na maioriaelzss 0 que se precisa fazgréssetaras
ferramentas e definir o ponto “0” da maquina.

O torno CNC do modelo também descrito no item 3p8gsui um porta - ferramentas
com capacidade para até 12 ferramentas, estas sgmmalocadas em seus suportes
praticamente todo o tempo, sendo substituidas apEmacasos especiais, de quebra ou pela

falta da mesma em outra maquina.
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O pressetse faz necessario toda a vez em que uma ferramaii@aionada a maquina
ou substituida, sendo este feito de maneira indkgrde, ndo havendo necessidade de se
pressetaras ferramentas que ja passaram por esse procedirAdrigura 15 mostra o

colaborador executandgpoessetde uma ferramenta utilizanddaol-eye

Figura 15 - Colaborador realizandpresseta ferramenta

4.1.2 Materiais Usinados

A empresa trabalha com uma variedade de matériaagiieda pequena, sendo esta

composta por aluminio, nylon, latdo, aco inoxid&atos — carbono 1020 e 1045.

4.2 Andalises do Controle dos Insertos

Apoés as andlises feitas durante as visitas a emppesle-se observar que nao é feito
um controle adequado dos insertos utilizados naesapglesde o0 momento de sua compra, ja
gue nao existe nenhum tipo de planilha para seuttanscabendo apenas ao responsavel pelo
pedido saber o conteudo dos itens solicitados.

Os dados de compra gerados no item 3.3.3 forandasbtlevido ao fato de a cada

visita a empresa, ser solicitado ao encarregadarga de compra semanal de insertos. Este
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transmitia os dados dos pedidos feitos consultamdbacdes feitas em rascunhos. As notas
fiscais referentes ao pagamento dos insumos cooprdm descartadas apds o recebimento
dos produtos solicitados.

Simultaneamente era solicitado ao lider do setaoiearia CNC o consumo semanal
de insertos, porém este ndo era objetivo o sufeidevido a empresa freqlientemente ter
necessidade da execucao de jornadas de trabakwdielsts, e outros colaboradores eram
incubidos de exercer as atividades no setor. Quasdacorria insertos extras eram deixados
na linha de producéo para que a mesma nao pamlssilpa desse insumo.

Outro erro detectado durante as andlises foi cawkiao se observar que grande parte
dos insertos eram utilizados no setor de torneamnaencional e ndo apenas nos tornos CNC.
Ao se analisar o consumo do torno CNC, foi condujde os dados dos insertos comprados
também se encontrava falho, devido ao decorrerstiede surgir em meio aos insertos
utilizados, um tipo de inserto que em nenhum mom#itregistrado sua compra. E fato, no
entanto que para o inserto estar dentro dos dosnitiéo empresa, a mesma em algum
momento havia obtido a posse dele, porém nao hegistro algum desse acontecimento.

Como o PCP se tornava precéario ao decorrer daglades pela qual a peca era
submetida, a idéia de se criar um mecanismo de micagdo que possibilita-se gerar um
pedido de compra de inserto através de uma O.Flpdo descartada, ja que a qualquer
momento outra O.F. de maior prioridade poderia isugo tempo entra o pedido e o

recebimento de insertos poderia comprometer tan@ugéio.

4.3 Acdes Implementadas

Para uma melhor organizagdo e aproveitamento dedsa de producdo, foram
adotadas fichas de controle de facil compreensgeenchimento, para que estas fossem
mais facilmente aceitas e inseridas a uma novaduokegia de trabalho na empresa.

Juntamente com essas fichas, foi gerada uma tdbelados que contém informacdes
sobre os parametros de corte utilizados na emppasa, praticamente todos os materiais
usinados no setor de tornearia CNC, e as diferem&esas de insertos utilizados.

O estoque dos insertos que antes era uma caixaadeinm onde as vezes era
necessario se retirar quase tudo o que tinha dpateose encontrar um determinado inserto,

ganhou um ambiente novo, mais organizado, torngmudsivel a visualizagdo de todos os
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insertos disponiveis, também foi definido um lugara cada tipo de inserto, tornando ainda

mais evidente seu posicionamento no estoque, coa® {se ver na Figura 16.

Figura 16 - Novdayoutdo estoque
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Para se fazer um controle mais adequado dessealiedtnglesenvolvida uma ficha de
entrada e saida de materiais, jA que como foi aauki, ndo existia rastreabilidade alguma

dos insertos adquiridos e utilizados.
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Figura 17 — Planilha de controle do estoque

Fornecedor: Més: Cadigo:
Descricao: Quant. Inicial: Quant. Final:
Data Pedido | Data Entrada| Quant. Data Saida Quant. &xstino

Como também era necessario deixar alguns tipossgtos na producgdo, devido a
quantidade que se utilizava e nem sempre haviaesponsavel para buscar um novo, foi
adotado um tipo d&anbanno proprio setor de tornearia CNC contendo osriosemais
utilizados Bedame e TNMG para que ndo se perdesspot constantemente esperando o
encarregado ou o lider em eventual saida retoararipbuscar o novo inserto, este, pequeno
kanban introduzido no setor de tornearia CNC é abastegdim estoque principal que
funciona da mesma maneira, fr@anban

A figura 18 mostra o compartimento onde atualmestmsertos ficam alocados.
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Figura 18 - Modelo d&anbansetorial

Este sistema tem sua sinalizacdo definida poisc@rdo o verde a indicacdo de que
0 estoque esta regular, assim que o nivel do estakijuge a cor amarela é o momento de se
fazer o pedido de ressuprimento e o vermelho ogestale seguranga, caso surja alguma

situacao especial, que cause um retardamento slgprésento, como vemos na Figura 19.
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Figura 19 - Esquematica #tanbansetorial

Ponto de Resuprimento

Para a execucéo do pedido de ressuprimento dq getarficha de requisicdo deve ser
apresentada, juntamente com o inserto a ser stbetitno caso de ter ocorrido a quebra
deste, serd necessaria a apresentacao de pelo amerdes seus fragmentos. A Figura 20 é o
modelo de ficha de requisicéo introduzida no se¢aiornearia CNC e que também podera ser

utilizada em outros setores similares.
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Figura 20 - Ficha de Requisi¢cao de Insumos

Setor: Data: / / Responsavel:

Descricao Quantidade

€1 €2 €3 €4 €5
€1 €2 €3 €4 €5
€1 €2 €3 €4 €5
€1 €2 €3 €4 €5

Além das fichas de controle, foi desenvolvida urabela de padronizacdo dos
parametros de corte utilizados para cada tipo aarfenta e material usinados na empresa.
Esta tabela foi desenvolvida gracas a informac@elédas pelo lider do setor de tornearia
CNC, que durante seus anos de trabalho compartéikpariéncias e teve oportunidade de
fazer comparacoes entre diversos fornecedores e gfidnar com autonomia que essas
informacgbes podem ser aplicadas em qualquer atigidpe se equipare as descritas na
Tabela 3. Por mais que os valores disponiveis belae8 ndo condigam com os fornecidos
pelo fabricante, eles sdo os parametros de usinagepnegados pela empresa foco deste

estudo de caso no setor de tornearia CNC.



Tabela 3 - Parametros de corte para o Torno CNC
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Descri¢ao Fornecedor RPM | Avancq AP (mm )| Material V.C.
Tnmg Sandvik 4500 .l1a.2b la3 1020/1045 350
Tnmg Sandvik 2000 .15a.p la?2 Inox 150 a|220
Wnmg Sandvik 4000 3 3. 1020/1045 350
Vnmg Sandvik 3800 25 1.5 1020/1045 300
Temt Sandvik 3500 2 1. 1020/1045 300
Tnmg Sandvik 5000 .35a 4 6 Aluminip 500 a p00
Bedame Sand / Mitsubishi ~ 420( Jdalfls *hx 102043.0200 a 30(
Bedame Taegu Tec 350¢ 15 *hx 1020/1045 150
Bedame Taegu Tec 200( .08 Fxk Inox 100
Bedame Taegu Tec 400(d 15 *hk Aluminip 200
Rosca Sandvik 2500 *hx 1020/10415 2B0
T-max 12 | Sandvik 3500 .05 ok 1020/104|5 2P0
T-max14 | Taegu Tec 3000 .04al1 Kok 1020/1045 P20
T-max17 | Taegu Tec 3000 .04al1 Kok 1020/1065 P20
T-max19 Sandvik 4000 15 *hk Aluminio 370
T-max 22 | Sandvik 2800 .08 ok 1020 220
T-max25 Sandvik 2500 .08 il 1020/1045 2p0
T-max30/32 Sandvik 2200 .07 ok 1020 220
T-max41 Sandvik 1800 A il 1020 220

A Tabela 3 esta disponibilizada, tanto no estogeeindertos principal quanto no

préprio setor de tornearia CNC, para que atravésadéodo colaborador que estiver com

dificuldades ou quicé julgar que os parametrosadigls no programa possam estar de alguma

forma errbneos, possa averiguar a situacéo de faapida e clara.

Posteriormente poderdo ser aplicadas tabelas antdados geométricos e vida da

ferramenta que possibilitardo a identificacdo degtsimilares e, consequientemente, reduzira

a variedade das ferramentas de corte na empresa.
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5 CONCLUSAO

O presente estudo de caso desenvolvido demonstraa gumpresa analisada possui
uma grande distancia entre a teoria e sua realithahlestrial. Por mais que dos recursos
utilizados esteja sendo obtido aproveitamento maximéo existia forma alguma de se
expressar essas informacdes. A partir da implantdedum sistema de controle simples, ja €
possivel visualizar onde estéo localizados os jpéE pontos de consumo da empresa e gerar
graficos de consumo, assim como verificar ondegaepode ser melhorado no processo de
fabricagao.

As fichas de requisi¢ao e controle de estoque sasnad sistema deanbanadotado
além das vantagens ja citadas, também estdo paandoi e melhorando a cultura
organizacional da empresa, dando aos colaborad@ies facilidade na busca de ferramentas
e um controle visual dos recursos utilizados geyagahhos na produtividade por reducéo no
tempo de Setups, j& que antes era necessariouigevarredura no setor para verificar se o
inserto que se utilizaria estaria disponivel ali sl haveria necessidade de fazer uma
solicitacdo do mesmo. Esta deficiéncia do sisteenavg uma perda de alguns minutos a cada
setup, porém quando somadas ao final do més neawdta um grande desperdicio de tempo.

Através dos comparativos feitos, pode-se obter uethan aproveitamento dos
insertos ja que os dados geométricos e vida danfemta possibilitardo a identificacdo de
itens similares e, consequentemente, reduzird eedeate das ferramentas de corte na
empresa.

Também observa-se outras oportunidades de melloaao a implantacdo da

ferramenta de manufatura enxutaegn manufacturing), 5 S, aperfeicoamento do PCP,
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criando um ambiente mais organizado melhorando std@ ambiente de trabalho mas

aumentando a qualidade do produto final e o propatendimento ao cliente.
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