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(TRF) PARA REDUCAO DO TEMPO DE SETUP EM UMA EMPRESA
DO SETOR DE CURTUMES

THE USE OF SINGLE MINUTE EXCHANGE OF DIE (SMED)
METHODOLOGY FOR REDUCTION OF SETUP TIME AT A TANNERY
COMPANY

Gabriel Gomes Gaviolit; Marcelo Hoss?
RESUMO

A competitividade existente nos diversos setores da industria exige mais criatividade
das empresas em seus processos para que ndo tenham gastos excessivos. O setor de
curtumes, no Brasil, esta em queda na Ultima década e, portanto, apresenta uma necessidade
ainda maior de reducdo de custos. Dentro da abordagem lean, a metodologia da Troca Rapida
de Ferramentas (TRF) é utilizada neste estudo de caso como uma ferramenta adequada de
reducdo de desperdicios. Dessa forma busca-se utiliza-la para analisar uma situagéo real e
sugerir melhorias para reduzir o tempo de setup em um objeto de estudo, aumentando a
produtividade de uma maquina por meio da diminui¢do do tempo de equipamento parado. A
maquina escolhida foi o tinel de pintura 1, da linha Carlessi, uma das linhas de pintura que
possui quatro tipos de setup devido as suas duas redes de bombeamento de tinta, e todos
eles sdo semelhantes entre si. As analises foram através de filmagens coletadas pelo autor e
sdo do tipo da “rede A” para a “rede A’. Como resultado, foi possivel identificar uma
possibilidade de reducdo média do tempo de maquina parada de 8,06 minutos (20,1%) no
Estagio 2 da metodologia, produzindo, em média, mais R$781,32 em couro para cada vez
que o setup analisado for realizado se comparado com a atual configuracdo. Ja no Estagio 3,
séo propostas melhorias para que sejam implementadas pela empresa e a reducéo alcangada
seja ainda maior.

Palavras-chave: Curtumes. Reducgéo de Custos. Troca Rapida de Ferramentas. Setup.
ABSTRACT

The competitiveness that exists in the various sectors of the industry requires more
creativity from companies in their processes so that they do not have excessive expenses. The
tanning sector, in Brazil, has been declining in the last decade and, therefore, presents an
even greater need to reduce costs. Within the lean approach, the Single minute exchange of
die (SMED) methodology is used in this case study as an appropriate waste reduction tool. In
this way, we seek to use it to analyze a real situation and suggest improvements to reduce the
setup time on an object of study, increasing the productivity of a machine by reducing the
downtime. The chosen machine was the painting tunnel 1, from the Carlessi line, one of the
painting lines that has four types of setup due to its two paint pumping systems, and they are
all similar to each other. The analyzes were made through footage collected by the author and
are of the "system A" type to "system A". As a result, it was possible to identify a possibility of
an average reduction of downtime of 8.06 minutes (20.1%) in Stage 2 of the methodology,
producing, on average, an additional R $ 781.32 in leather for each time the analyzed setup is
performed if compared to the current configuration. In Stage 3, improvements are proposed to
be implemented by the company and the reduction achieved is even greater.

Keywords: Tanning sector. Costs Reduction. Single Minute Exchange of Die. Setup.
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1 INTRODUCAO

Com o aumento da competitividade em diversos setores da indUstria, 0s precos
passaram a ser moldados pelo mercado consumidor ao invés de serem impostos
pelas empresas, portanto, para alcancarem resultados financeiros melhores cabe a
elas reduzirem seus custos produtivos ou agregar valor no produto ou servico
oferecido (ANTUNES, 2008). O cenério torna-se ainda mais competitivo para o setor
de curtumes, o qual estd em queda na ultima década, visto que somente de 2014 para
2018 o Brasil reduziu de 220 milhdes para 180 milhdes de metros quadrados na
exportacdo do couro (HASSE, 2020). Além disso, para o Centro das Industrias de
Curtumes no Brasil (2020), ha uma possivel reducdo na competitividade internacional
das empresas brasileiras no setor devido as questfes cambiais, burocraticas e por
falhas na infraestrutura, o que exige esforcos ainda maiores das mesmas.

A dificuldade existente para as empresas do setor faz com que seja
imprescindivel o uso de métodos e ferramentas que cortem quaisquer custos
desnecessarios pertinentes aos procedimentos envolvidos, sendo eles desde o
momento do recebimento e transformacéo da matéria-prima até a entrega do produto
final, com diversas oportunidades de acfes para melhorias internas (CHIAVENATO,
2007).

Ohno (1997), considerado por muitos autores como o criador do Sistema
Toyota de Producao, listou 7 desperdicios a serem analisados nos processos
produtivos, juntamente com o modo de como abordar cada um deles, a fim de que os
mesmos sejam minimizados e, assim, o lean torna-se uma excelente op¢ao para que
se ganhe vantagem na competitividade de mercado, visto que seu foco estd em
reduzir os custos na producdo ao eliminar desperdicios que ndo agregam valor ao
produto ou servico (OHNO, 1997). Dessa forma, o lucro pode ser maximizado com a
utilizacédo de ferramentas apropriadas para que se fagam as mudancgas necessarias,
e, de acordo com o estudo de caso de Dresch et al. (2011), sado acdes possiveis de
serem realizadas em curtumes e, para isso, a filosofia lean conta com algumas
ferramentas que auxiliam para chegar-se nesse obijetivo.

O estudo ocorre em uma empresa do setor de curtumes no estado do Rio
Grande do Sul. Através de observacfes do autor e também por relatos da geréncia,
conseguiu-se analisar os setores da empresa de modo com que fosse escolhida uma

magquina que apresentasse elevada demanda produtiva e também alto tempo de
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setup. Assim, escolheu-se o tunel de pintura 1 da Linha Carlessi, no setor de
acabamento da empresa. Ela € uma das responsaveis pela pintura dos artigos e
possui valores expressivos para os fatores analisados, principalmente o tempo
consumido em um setup, que em alguns casos é maior até mesmo que o tempo de
atravessamento de um lote.

O uso da metodologia da Troca Rapida de Ferramentas (TRF) torna-se uma
escolha adequada entre as metodologias e ferramentas do lean, fazendo com que se
ganhe produtividade por meio da diminuicdo do tempo de maquina parada entre um
lote e outro, 0 que aumenta a disponibilidade da mesma e também sua capacidade
produtiva diaria (SHINGO, 2000). O problema da pesquisa estd em como aplicar esta
metodologia em uma empresa do setor de curtumes.

Este estudo tem como objetivo reduzir o tempo de setup no objeto de estudo,
bem como aumentar sua produtividade ao reduzir o tempo de maquina parada por
meio da metodologia da TRF, para isso sdo sugeridas melhorias nos Estagios 2 e 3
da abordagem. No Estagio 2, é possivel mensurar o impacto exato das alteragées e,
com isso, apresentar os impactos que serdo gerados no faturamento devido as
melhorias propostas. Ao final do trabalho, séo feitas algumas reflexdes sobre o estudo
de caso, apresentando as dificuldades encontradas, mudancas que ocorreram no seu
desenvolvimento, e sugerindo novos estudos pertinentes a esta metodologia aplicada

em curtumes a fim de desenvolver este setor.

2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 A FILOSOFIA LEAN

O lean auxilia para que se tenha maior produtividade, buscando com que se
utilize cada vez menos recursos desde o recebimento de matéria-prima até a entrega
do produto ou servico oferecido (OHNO, 1997; CHIAVENATO, 2007), aléem de reduzir
ao maximo as perdas por desperdicios, que, de acordo com Womack e Jones (1998),
sao divididas em 7: superproducéo; tempo de espera; transporte; processamento;
inventario; movimento; defeitos.

Segundo o Lean Institute Brasil (2020), a “aplicacéo do lean na manufatura traz
ganhos expressivos e permanentes em custos, produtividade, qualidade e

atendimento”. Na obra de Womack et al. (2004), a producdo enxuta é considerada
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como um modelo que une as vantagens do método artesanal de producdo e do
meétodo de producdo em massa. A empresa que utiliza essa filosofia busca o aumento
de produtividade através da melhoria continua de seus processos, que contam com
flexibilidade de equipamentos e trabalhadores, otimizacéo do espaco, diminuigéo de
estoques, entre outros fatores que permitem produzir mais com menos recursos.

Foi seguindo a filosofia lean que surgiu o Sistema Toyota de Producéo (STP),
desenvolvido a partir da década de 50, quando o Japao se encontrava em um cenario
pés-guerra de muita dificuldade econdmica, com necessidade de corte de custos
desnecessarios nas empresas para a sobrevivéncia das mesmas. Segundo Ohno
(1997, p. 30), consiste na ideia de que “eficiéncia” no contexto da industria moderna
trata-se da capacidade da empresa reduzir custos e aplica-se a qualquer tipo de
negécio, contando com diversas metodologias que podem ser adotadas, como, por
exemplo, a producéo sob demanda auxiliada pelo sistema kanban ou a Troca Rapida

de Ferramentas.

2.2 METODOLOGIA DA TROCA RAPIDA DE FERRAMENTAS (TRF)

A metodologia da TRF foi desenvolvida na década de 50 por Shigeo Shingo,
gue a denominou originalmente de Single Minute Exchange of Die (SMED), contando
com algumas metodologias paralelas que foram criadas a partir da mesma. Para
Shingo (2000), o setup é todo o periodo de atividades prévias a uma operacao de uma
maquina, incluindo preparacéao, regulagem, troca de ferramenta, entre outras, também
pode ser considerado com o intervalo entre a ultima peca ndo defeituosa do ultimo
lote produzido e a primeira peca ndo defeituosa a ser produzida no préximo lote.

O setup ainda pode ser dividido em “interno” e “externo”, sendo o primeiro
relacionado as atividades que séo realizadas com a maquina parada e o segundo com
a maquina em funcionamento (SHINGO, 2000), o que faz com que haja ganho de
disponibilidade do equipamento e, por consequéncia, um aumento de produtividade
(COSTA; GIRARDI, 2009).

A metodologia conta com trés etapas, mas anteriormente ao comec¢o da
primeira, € necessario 0 estudo do posto de trabalho e processo de setup do
equipamento abordado, assim tornam-se fundamentais a analise das atividades
através de observacoes e filmagens de modo a definir quais sao as tarefas, seus

responsaveis e o tempo médio utilizado em cada uma.



6

No Estagio 1 elas séo divididas entre as que pertencem aos setups interno e
externo, assim torna-se possivel a identificacdo das que até o entanto pertenciam ao
interno, mas que poderiam passar a serem realizadas externamente. O Estagio 2 €
responsavel pela conversdo dessas atividades identificadas para o setup externo,
fazendo com que o posto de trabalho seja adaptado para as mudancas e que as
mesmas sejam padronizadas e bem alinhadas entre os operadores, assim podem ser
realizadas sempre da mesma maneira e de maneira eficiente. A Ultima € definida por
Shingo (2000) como “melhoria sistematica de cada operagéo basica do setup interno
e externo” e tem por finalidade uma analise de todas as atividades, sem excecao,
buscando melhorias de modo especifico para que o tempo de setup seja cada vez
menor. Deve-se realizar a medi¢do dos tempos novamente e verificar os resultados

apos os trés estagios, que podem ser vistos no Quadro 1.

Quadro 1 — Estagios da Troca Répida de Ferramentas (TRF)

Estagio conceitual Técnicas associadas

Utilizacado de um checklist

Estagio 1 Verificacdo das condicfes de funcionamento
Melhoria no transporte de matrizes

Preparacao antecipada das condi¢des operacionais
Estagio 2 Padronizacao de funcdes

Utilizacdo de guias intermediarias

Melhoria na estocagem e no transporte de navalhas,
matrizes, guias, batentes, etc

Implementacao de operacfes em paralelo
Estagio 3 Uso de fixadores funcionais

Eliminacdo de ajustes

Sistema de minimo multiplo comum
Mecanizacao

Fonte: Adaptado de Shingo (2000).

2.3 MERCADO DE CURTUMES

Atualmente 80 paises sao destino dos couros brasileiros, os quais sao
produzidos entre 244 curtumes que estao espalhados em territério nacional e geram

emprego para mais de 30 mil pessoas. Os principais paises consumidores do produto



7

no ano de 2019 foram China, Estados Unidos e Italia, representando 25%, 17,1% e
16,9% das exportacdes, respectivamente, com grande participacdo da industria
moveleira, calgadista e automotiva.

O estado com maior participacdo no faturamento em exportacdo no ano de
2019 é o Rio Grande do Sul, com 26,6%, seguido de Sao Paulo, com 15,9%, e Goias,
14,2% (CENTRO DAS INDUSTRIAS DE CURTUMES NO BRASIL, 2020). A entidade
também informa que dentre os produtos comercializados por curtumes em cenario
internacional no ano de 2019, o couro acabado ganha destaque no faturamento em
exportacdo ao atingir 59,6% do total de todos eles, ficando em segundo, com 26,1%,
0 couro wet blue, que € o couro que chegou apenas até a etapa do curtimento em
cromo, fase inicial do processo.

O mercado de couros no Brasil estd em queda na ultima década, a reducéo de
mais de 50% na receita entre os anos de 2014 e 2018 ao reduzi-la de U$3 bilhdes
para U$1,4 bilhdes em exportacdo do produto (HASSE, 2020), caindo ainda mais em
2019 ao chegar em U$1,15 bilhdes, vai de encontro ao que foi constatado pelo Centro
das Industrias de Curtumes no Brasil (2020), que afirma existir uma possivel reducdo
de competitividade internacional dos curtumes brasileiros por razfes cambiais,
burocréticas ou de falha na infraestrutura local, apesar de o pais contar com o0 maior

rebanho bovino do mundo.

2.4 PROCESSO PRODUTIVO DE COUROS

O processo produtivo comeca com a pele bovina, matéria-prima que conta com
as especificidades de cada animal e é dividido em trés macroetapas, sdo elas a ribeira,
o curtimento e o acabamento, sendo que o ultimo ainda é dividido em acabamento
molhado, pré-acabamento e acabamento final. Existem duas maneiras de classificar
0S curtumes, visto que eles podem ser responsaveis pelas trés partes do processo
produtivo ou somente por alguma(s) delas, apresentando, assim, diferenca no produto
entregue. Existem classificacdes de curtumes tanto pelas partes do processo quanto
pelos produtos entregues, ambas podem ser encontradas na literatura através de
Rivacci et al. (2015) e Oliveira (2018), respectivamente. Todavia, para que 0 processo
percorra estas macroetapas, existe uma quantidade expressiva de operacoes,
apresentadas no Apéndice A, a serem realizadas desde a conservacao das peles

retiradas dos bovinos até a expedicdo do produto acabado.



8

De acordo com 0os mesmos autores, a ribeira € responsavel pela limpeza de
partes e agentes que ndo fazem parte do artigo que sera entregue. Seu processo
comeca no pré-remolho e segue até a lavagem apdés a descalcinacao e purga ou até
0 piquel. Para comecar o processo de ribeira, as peles chegam de duas formas,
salgadas ou “verdes”, o primeiro tipo tendo ja passado pelo processo de aplicacéo de
sal para conservacdo enquanto que o segundo ainda necessita do procedimento, além
disso, elas apresentam-se no curtume ja pesadas e classificadas de acordo com o
peso ou o tipo de artigo pretendido.

Logo apos, passam pelo “banho” em maquinas chamadas de “fuldes”, assim
passard por uma limpeza e preparacdo das fibras para que o material seja melhor
trabalhado no curtimento. Por fim, chega-se na operacao de divisdo, que conta com a
reparticdo do couro em duas etapas, fazendo com que se tenha a “flor”, parte com
melhores caracteristicas, e a “raspa”, que é considerada um produto secundario, mas
gue ainda assim conta com demanda na industria.

O curtimento consiste na transformacéo da pele em couro, fazendo com que a
mesma se torne imputrescivel através de produtos quimicos, que aparecem de
diferentes combinacfes entre 0s processos de curtimento mineral, curtimento vegetal
e curtimento sintético, dependendo dos interesses e recursos da empresa.

O primeiro trata-se do processo que utiliza o cromo, sendo o procedimento de
maior utilizacdo devido ao seu tempo reduzido de processo e o resultado que entrega
em relacdo a qualidade, entretanto sua substituicdo é planejada devido aos seus
impactos ambientais negativos. O segundo conta com a aplicacdo de substancias
encontradas em plantas, como o tanino, e tem um resultado parecido ou até mesmo
melhor que o anterior, porém seu custo € muito elevado. O Gltimo conta com curtentes
gue em sua maioria sdo organicos, como resinas. Esse procedimento permitem um
curtimento mais uniforme e acabam sendo mais utilizados como auxiliadores de
curtimento, visto que possuem um custo ainda mais elevado que os anteriores.

A Ultima macroetapa € o acabamento, que é subdividida em trés partes,
comecando pelo acabamento molhado, que complementa o processo anterior de
modo a dar as caracteristicas do couro, como resisténcia a tragéo, cor basica, maciez,
elasticidade, entre outras, de acordo com os requisitos do cliente ou o padrédo do
artigo. Comeca no descanso e enxugamento e vai até o engraxe. Ja o pré-acabamento
comeca nas operacdes de cavaletes, estiramento e secagem, e segue até a

‘impregnacgao”, sendo todos procedimentos fisico-mecanicos responsaveis por
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proporcionar alguma das propriedades fisicas. Por fim, as operacfes relacionadas ao

acabamento final ddo os ultimos aspectos da apresentacdo do artigo.

2.5 CASOS PRATICOS DE TROCA RAPIDA DE FERRAMENTAS

O aumento da produtividade pela reducédo do tempo de setup é verificado no
estudo de caso realizado por Rangel et al. (2012), que seguindo a metodologia da
TRF, conseguiram aplica-la e mensurar seu resultado em uma empresa do setor de
bebidas, mais especificamente na maquina posicionadora de garrafas, visto que
apresentava tempo de setup excessivo e com algumas falhas. Observou-se que
dentro da operagéo de troca de funis e bergco havia a atividade de transporte das
pecas até o local do equipamento, assim como o caminho contrario, que poderia ser
realizada sem que fosse preciso esperar pela finalizacdo do processo em andamento,
e, para isso, desenvolveu-se um carrinho que permite a movimentacdo das mesmas.
A operacgéo também foi modificada ao ser desdobrada em quatro atividades distintas.

Além disso, aumentou-se a abertura de onde sdo colocados/retirados os funis,
permitindo o trabalhador fazer o procedimento com trés deles, enquanto no formato
anterior era possivel apenas um por vez. O tempo total no setup da maquina citada
passou de 67,51 para 47,58 minutos, em uma reducdo de aproximadamente 30%,
com destaque as mudancas na troca de funis e bergos, que reduziram de 41 minutos
para 27 minutos nessa operacgao, desse modo, a empresa ganhou um aumento da
capacidade produtiva na maquina, assim como reducdo de custos.

O estudo de caso de Neto et al. (2015) é outra demonstracdo dos resultados
obtidos através da TRF, o trabalho foi realizado em uma empresa responsavel pela
fabricacdo de calcados plasticos em Fortaleza - CE. ApGs o célculo do OPE (Overall
People Effectiveness), usado para avaliar o cumprimento de metas, verificou-se a
necessidade de melhorar o rendimento no setor de injecéo e, através de auditorias e
analise da eficiéncia produtiva no local, chegou-se a conclusédo que as trocas de
matrizes das maquinas injetoras assumiam o papel de gargalo na sequéncia de
processos, visto que utilizavam um tempo excessivo e haviam variacdes expressivas
nos tempos medidos.

Somente na realocagcédo de setups internos e externos, conseguiu-se reduzir
em 30% o tempo total de setup na maquina em estudo, mas alguns outros planos de

acdo também foram implementados, como um quadro informativo de trocas para que
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se tivessem tomadas de decisGes antecipadas, também a implantacdo de engates
rapidos para soltar e apertar os parafusos de maneira agil e, por fim, uma bandeja de
coleta de 6leo, que o drena de modo com que ndo se perca tempo na limpeza do
mesmo ao respingar da maquina. Através dessas acdes, reduziu-se mais 10% do
tempo total, alcancando a marca aproximada de 40% ao passar de 37,1 minutos no
més de julho para 22,3 minutos no més de novembro, quando foi finalizado o estudo.

Assim como a anterior, a pesquisa de Costa et al. (2012) se passa em uma
empresa de grande porte do setor calgadista, porém nesta situacdo a producéo é de
botas de PVC (policloreto de vinila) e esta localizada no estado da Paraiba. O
processo escolhido para o estudo € o de troca de molde da maquina injetora de PVC,
contando com o embasamento na metodologia TRF de Shingo.

Para realizar a conversédo de setup interno para setup externo incluiu-se as
operacdes de retirar o novo molde da estante e transporta-lo para a injetora, ja para a
reducdo de setup interno padronizou-se as alturas dos moldes a partir da fixacdo de
calcos e confeccéo de guias de centragem superior e inferior em todos os moldes e,
por fim, para a eliminacdo de setup interno, automatizou-se a abertura e fechamento
do portédo da injetora. Assim, foi possivel diminuir o tempo de setup total de 13,87 para
9,87 minutos e também diminuir o tempo de setup interno de 11,56 para 5 minutos,
em reducédo de aproximadamente 57% do tempo de maquina parada, permitindo com
gue o mesmo seja usado na producdo de novos produtos e custos sejam reduzidos.

Gabriel et al. (2018) realizaram uma pesquisa em uma empresa de pequeno
porte no estado de Sdo Paulo, onde puderam analisar e aplicar melhorias em uma
maguina chamada Hot Stamping, responsavel por realizar impressées em relevo,
através da TRF. A escolha da maquina deu-se através das observacbes, que
apontaram pouca produtividade e baixa eficiéncia no setup da mesma. A partir disso,
foi desenvolvida uma mesa como forma de dispositivo de fixacdo dos bercos de
gravacao para que haja a troca rapida de ferramentas e furos desnecessarios sejam
eliminados da operacdo, tornando-a padronizada, o que permitiu uma reducao
expressiva de tempo no setup. Com as mudancas, houve reducéo de 61.440 pecas
para 10.240 pecas ndo produzidas conforme a capacidade, também se reduziu o
tempo médio de maquina parada de 2 horas para 20 minutos e, conseguentemente,
0 custo de operador e maquina ociosos passou de R$215,32 para R$35,88, em
reducdo aproximada de 83%.
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No estudo de Fontana et al. (2013), buscou-se a reducédo do tempo de setup
de maquinas em linha com fluxo em lote fazendo o uso dos conceitos da TRF atraves
do método Gemba Kaizen, ocorrendo em uma empresa responsavel pela fabricacdo
de embalagens de tubos plasticos em S&do José - SC. Dentre todos 0s setups
dependentes entre si nas 6 linhas de producéo, o “gargalo” estd no processo de
impressao feito pela maquina off-set.

Apés os autores analisarem o setup e sua relagdo com os 4M’s (Maquina,
Método, Material e Mao de Obra) juntamente com a geréncia da empresa, criou-se
uma equipe multidisciplinar de modo a iniciar uma “semana Kaizen” a fim de planejar
e colocar na pratica algumas melhorias na operacdo em estudo. O grupo foi divido em
dois, um para o setup interno e outro para o externo. Os responsaveis pelo externo
desenvolveram um carrinho com todos equipamentos necessarios, ja os do interno
propuseram mudancas no método de troca e também um quadro para
acompanhamento durante os procedimentos. Através das implementacfes dos
planos de acdo desenvolvidos entre as duas equipes, conseguiu-se uma reducéo de
65 (média histdrica) para 39 minutos no tempo de setup, o que totaliza em uma
reducao de 40%.

3 METODOLOGIA

Nesta secdo, sdo apresentados o cenario onde ocorre o estudo, 0 método de
pesquisa e as etapas que ocorrem no seu desenvolvimento, apresentando, em ordem
sequencial, o que foi realizado pelo autor do inicio ao fim da pesquisa para alcancar o

objetivo da mesma.

3.1 CENARIO

A pesquisa ocorre em uma empresa do setor de curtumes no estado do Rio
Grande do Sul, sendo responsavel pela venda de couro acabado e semiacabado a
partir da transformacé@o do couro wet blue. A empresa possui um portfélio com mais
de 31 artigos e uma alta variedade de cores, tornando-se um de seus diferenciais. No
momento do estudo, ela conta com 515 funcionarios e esta no mercado ha 13 anos,
quando incorporou a producdo de uma sapataria familiar que atuava desde 1915. E

referéncia no setor por conta da qualidade do produto entregue, desse modo, seus
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clientes séo os lideres de mercado no ramo em que atuam e a grande maioria deles
esta localizada fora do pais, portanto ha o foco em exportagéo.

Devido a queda significativa na exportagdo do couro brasileiro nos ultimos
anos, h4 um aumento na necessidade de reducao de custos, que € um dos beneficios
proporcionados pela TRF. A metodologia foi aplicada no tunel de pintura 1, na Linha
Carlessi, sendo apontada pela geréncia como uma maquina com tempo
expressivamente alto de setup ao mesmo tempo em que possui uma demanda alta
de artigos que passam por ela. A Linha Carlessi € uma das linhas de pintura do setor
de acabamento, o qual conta com a producdo proxima a capacidade total enquanto
gue falta espaco fisico para aquisi¢cdo de novos equipamentos, e 0 aumento produtivo

de uma méaquina é um dos caminhos para o aumento de produtividade no local.

3.2 METODO DA PESQUISA

O trabalho classifica-se, quanto a natureza, como pesquisa aplicada, visto que
0 mesmo ocorre em um objeto de estudo, sendo uma situacdo e local especificos. O
mesmo motivo faz com que, em relacdo aos objetivos, seja considerado de carater
exploratdrio, pois essa especificidade abordada no estudo servird de exemplo para
gue se tenha maior familiaridade com o assunto e estimule a compreensao.

A abordagem é qualitativa, a coleta de dados quantitativos faz-se necessaria
para que se possa analisar indicadores que auxiliardo na tomada de decisdes e, a
partir disso, parte da percepcao do autor, com base na literatura, quais sao as opcoes
mais adequadas na solucdo do que foi analisado, sendo de maneira qualitativa.
Quanto aos procedimentos, classifica-se estudo de caso devido a andlise profunda do
tema de modo a mostrar uma situacao real e descrever a importancia do tema em seu
contexto, tratando-se de uma investigagdo empirica que da ao leitor uma visao
holistica sobre o que esta sendo apresentado (GIL, 2002; MARCONI; LAKATOS,
2003; YIN, 2005).

3.3 ETAPAS DA PESQUISA
Miguel (2007) propde uma estrutura para a conducédo de um estudo de caso

voltado a engenharia de producdo que possui a seguinte sequéncia de atividades:

definir uma estrutura conceitual-tedrica; planejar o(s) caso(s); conduzir teste piloto;
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coletar os dados; analisar os dados; gerar relatorio. Esta pesquisa busca seguir o
modelo proposto, porém as etapas sdo adaptadas e divididas em cinco, conforme

apresentadas na Figura 01.

Figura 1 — Etapas da pesquisa

Ambientacédo do
autor no processo
produtivo

Definicdo do objeto Coleta e analise Sugestdes de Reflexdes sobre o

de estudo de dados melheria estudo de caso

Fonte: Autor (2020).

A primeira etapa refere-se a ambientacdo do autor no processo produtivo, o
gue foi possivel através de cinco visitas a fabrica, assim péde-se coletar dados com
base na observacdo e também por meio de conversas com os responsaveis de cada
area. A etapa seguinte parte de uma analise de modo a escolher qual maquina teria
prioridade para um trabalho referente ao tema da TRF. Além das observacoes,
considerou-se prioritariamente as indicacfes da geréncia, que apontou um setor que
opera préximo a capacidade maxima e, portanto, precisa aumentar sua produtividade
sem a aquisicdo de equipamentos devido a falta de espaco fisico, e, dentro dele, a
maquina com maior demanda e com alto tempo de setup.

Na coleta e andlise de dados, etapa trés, o método escolhido para conferir todas
as atividades do setup foi a filmagem, que serviu para descrever todas as atividades
que os operadores realizam no objeto de estudo, ocorrendo em seis visitas. Foi
coletado um total de dezesseis filmagens para que duas pudessem ser utilizadas no
estudo, visto que os outros contaram com pelo menos alguma interferéncia externa
no decorrer das atividades que invalidaram o que foi gravado, como manutencdes
corretivas, mudancas na preparacdo e operacdo da magquina ou, até mesmo, a
diferenca significativa na velocidade de execugdo das atividades quando dois
operadores diferentes sdo comparados.

Apos, foram realizadas as analises com base na metodologia da TRF para que

fossem identificadas todas as possibilidades de melhoria e, assim, planos de acgéo
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pudessem ser elaborados. Nesta etapa utiliza-se o Estagio 1 da TRF, enquanto os
Estagios 2 e 3 sdo abordados na proxima fase, a etapa 4.

Na quarta etapa, foram elaboradas sugestoes de melhoria com embasamento
na metodologia apresentada para que o objetivo de reducéo do tempo de setup
pudesse ser alcancado, porém ficara a critério da empresa a implementacéo, ou nao,
de todos os planos de acdo presentes no trabalho. Além de sugerir melhorias nos
Estagios 2 e 3, também sdo sugeridos outros planos de acdo para problemas
encontrados em relatos dos operadores e nas demais gravacbes que nao foram
descritas, pois apesar de serem inapropriadas, apresentam alguns fatores de
influéncia no tempo de maquina parada.

Por fim, a Ultima etapa é destinada para que sejam feitas reflexdes referentes
as limitacbes do presente estudo de caso, os resultados obtidos com o uso da
metodologia da TRF e alteracbes que ocorreram no trabalho, além de citar alguns

pontos que podem ser abordados em trabalhos futuros.

4 RESULTADOS

Neste capitulo sdo apresentadas a coleta e a analise de dados e as sugestdes
de melhoria pertinentes as atividades do setup do tunel de pintura 1 da Linha Carlessi,
uma das linhas de pintura do setor de acabamento da empresa, a fim de que o tempo
total seja reduzido. O tunel (Figura 2) apresenta-se como uma cabine onde doze
pistolas de tinta giram de forma circular, também possui uma janela para que o

operador faca a limpeza do equipamento.
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Figura 2 — Tunel de pintura 1

Fonte: Autor (2020).

No canto superior esquerdo da imagem, é possivel visualizar a janela onde o
operador realiza a limpeza das pistolas e confere o processamento dos lotes, ja no
restante da imagem € possivel observar onde ocorre a maior parte das atividades do
setup, é o local onde ficam os tonéis de tinta, as bombas e o material de limpeza.

O tanel analisado € responsavel por trés diferentes operacdes, sendo elas a
cobertura airless, cobertura HVLP e, por fim, a correcdo. A cobertura airless € uma
camada inicial de tinta na pele, logo ndo necessita de tanta exigéncia nos testes de
qualidade, porém a correcdo é umas das ultimas atividades realizadas no couro e,
entdo, seus testes sdo mais rigidos, o que aumenta os indices de reprovacéo de cor.
Cada reprovacao faz com que todas as atividades sejam feitas novamente devido a
necessidade de tirar a tinta do equipamento para ajuste de pigmentacao.

Duas redes séo utilizadas na maquina, elas séo o sistema de bombeamento de
tinta dos tonéis para as pistolas, sendo cada rede para uma bomba diferente. A “rede
A” é responsavel pela operagdo da cobertura airless enquanto as outras duas
operacdes contam com a “rede B”, sendo assim, foi considerado que existem quatro

distingcdes de setup, o da “rede A” para a “rede A”, da “A” para “B”, “B” para “A” e “B”
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para “B”. Eles ndo sao iguais, mas apresentam muitas atividades em comum, entao
foi escolhido um deles para ser analisado no trabalho e muitas sugestdes servirdo
para reduzir o tempo de setup ndo so6 deste, mas dos outros também. Em resumo, as
quatro possibilidades comegam com a lavagem da rede (sistema de bombeamento da
tinta até as pistolas) e terminam com a validacéo da cor pelo matizador responsavel.

Dos trés macroestagios da metodologia da TRF, o primeiro é apresentado na

coleta e analise de dados, e 0s outros dois nas sugestdes de melhoria.

4.1 COLETA E ANALISE DE DADOS

Foi informado pela geréncia que o tunel de pintura 1 da Linha Carlessi produz
230 peles por hora. Cada pele possui, em média, 4,8 m2 de area, portanto a cada hora
de producéo sédo 1104 m2 de couros processados no local. Considerando que a média
do preco de venda dos couros da empresa para cada 15 m2 é de U$14,00 e que no
momento do desenvolvimento deste estudo o dolar equivale a R$5,40, cada hora
parada da maquina sdo R$5.637,76 de reducao no faturamento da empresa, enquanto
cada minuto de maquina parada equivale a R$93,96.

Também foi relatado que em média séo feitas 8 operacdes de setup ao dia na
maguina em uma meédia de 30 minutos cada, estimando, portanto, que a empresa
deixa de faturar R$22.550,4 por dia com a maquina parada, e um valor acumulado de
aproximadamente R$5,7 milhdes no final de um ano, o que mostra a importancia de
se reduzir o tempo de preparac¢ao de maquina no local.

As atividades serviram para posteriores anotacdes e também analisar repetidas
vezes 0 material coletado. Optou-se por analisar a regulagem e preparacdo da
maquina apenas quando os dois lotes fossem ocupar a “rede A”, principalmente pela
dificuldade de se conseguir uma sequéncia de filmagens de atividades semelhantes
de um mesmo tipo de setup sem que ocorressem interferéncias externas. Além disso,
a média do tempo gasto considerando apenas o tempo de maquina parada para os
casos analisados foi de 40,1 minutos, mostrando-se mais alta que a média geral de
30 minutos de todos os setups e com oportunidades de melhoria.

Vale ressaltar que as outras trés possibilidades de ocorréncia também possuem
diversas atividades em comum, e, portanto, os planos de acao terdo influéncia direta

em uma reducéo de tempo em todas elas.
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Dois videos foram gravados para seus respectivos setups, a descricdo dos
mesmos pode ser visualizada nos Apéndices B e C, sendo apresentados em planilha
0 nome das atividades, a duracao delas em segundos, o tempo real, que se refere ao
tempo gasto considerando atividades simultaneas de dois operadores, e também os
dois primeiros estagios da metodologia da TRF.

O primeiro estagio da TRF é responsavel pela divisdo de tudo que é realizado
dentro do setup em externo e interno, sendo o primeiro feito quando a maquina ainda
esta em andamento, j& o segundo quando o equipamento j4 esti totalmente
desligado, o que é prejudicial pela ociosidade de producédo. Esta etapa serviu como
base para que o segundo estagio pudesse ser realizado.

A divisdo entre o interno e 0 externo pode ser vista nos apéndices citados
acima, ja as informacdes coletadas nas duas filmagens seguem abaixo nos Quadros
2 e 3. Vale ressaltar que devido as atividades serem realizadas por dois operadores,
o Quadro 3 apresenta o tempo real considerando o que foi feito de maneira simultanea
e também o tempo total para a situacdo hipotética de ser apenas um trabalhador, o
gue possibilita mensurar o impacto da participagéo de cada um.

Quadro 2 — Informacdes referentes as atividades dos dois setups observados

Analise Setup 1 Setup 2
Quantidade % Quantidade %
Total de atividades 156 100% 148 100%
Atividades em comum com O 105 67.31% 107 72.30%
outro setup
Atividades ndo em comum com 0O 51 32.69% 41 27.70%
outro setup

Fonte: Autor (2020).

Quadro 3 — Informacdes referentes aos tempos dos dois setups observados

Setup 1 Setup 2
Anélise Ten_1po % Ten_1po %
(min) (min)
Tempo real de setup 43,58 100% 44,30 100%
Setup externo 3,40 7,80% 4,30 9,71%
Setup interno 40,18 92,20% 40,00 | 90,29%




18

Tempo total das atividades considerando 48,45 100% 52.47 100%

1 trabalhador apenas

Setup externo 3,40 7,02% 4,47 8,51%
Setup interno 45,05 92,98% 48,00 91,49%

Fonte: Autor (2020).

Além da ordem sequencial das atividades ndo ser a mesma nas duas
gravacdes, é possivel observar no Quadro 2 que ambas apresentam tarefas que foram
realizadas de forma exclusiva nas suas filmagens. Algumas delas podem, ou néo,
acontecer, como no caso da troca de filtro da mangueira da bomba, portanto a analise
foi de forma separada para cada caso verificado. Contudo, como dito anteriormente,
cada andlise e sugestao também servem para 0s outros tipos de setup, ndo s para o
da “rede A” para a “rede A”, isto devido as suas semelhancas.

Quanto ao Quadro 3, é possivel verificar que a maior parte da preparacao da
maquina foi feita enquanto ela estava parada, o que indica a possibilidade real de
ganhos no Estagio 2 da TRF, que se refere a transformacdo do setup interno em
externo, antecipando ou postergando algumas atividades para quando a maquina
estiver em andamento

Outro ponto importante € que o segundo operador aparece de maneira pouco
participativa nos dois casos, visto que o aumento do tempo de setup aumentou apenas
11,17% e 18,44%, respectivamente, ao desconsiderar que algumas atividades eram
realizadas ao mesmo tempo e considerar que apenas um trabalhador seria
responsavel por tudo. Com isso, é possivel concluir que ha uma ma divisao das tarefas

entre os responsaveis pela operacgao.

4.2 SUGESTOES DE MELHORIA

Nesta secéo, sdo apresentadas sugestdes de melhoria para o tunel de pintura
1 da Linha Carlessi, as quais partem de uma analise individual das atividades de
preparacdo da maquina de modo a melhora-las. As mudancas propostas apresentam
impacto para os quatro tipos de setup existentes na maquina, mesmo que a andlise
tenha sido feita apenas no da “rede A” para a “rede A, devido as atividades em comum.
A secdo e dividida em trés partes, a primeira refere-se ao Estagio 2 da TRF, a

segunda ao Estagio 3 e a ultima as demais sugestbes para fatores que nao foram
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observados nos videos descritos em planilha no trabalho, mas apareceram nos

demais videos coletados e afetam diretamente no tempo de maquina parada.

4.2.1 Estégio 2

O Estagio 2 parte de uma analise que visa converter algumas tarefas
pertinentes ao setup interno em setup externo, ou seja, algumas delas que foram
realizadas com a maquina parada foram identificadas como possiveis de serem feitas
enguanto o equipamento estiver em andamento, o que reduz o tempo ocioso do objeto
de estudo e aumenta sua produtividade. E possivel observar nos Quadros 4 e 5 a
relacao de todos os itens que passaram por essa transformacao, sendo que o nimero
da atividade é conforme o mesmo que aparece nas descri¢cdes das filmagens.

Quadro 4 — Estagio 2 para o Setup 1

N° Atividades Setup 1 Duracao (s)
34 |Levar tonel de top no tinel de pintura 2 27
35 |Posicionar tonel de top na frente da balanca 2
36 |Descarregar tonel de top 8
37 |Levar carrinho para o lugar dele 18
38 |Retornar até a maquina 3
52 |Buscar tonel vazio na matizagao 36
57 | Colocar o plastico de protecao das OP no lugar 12
60 |Ir até o computador do sistema 9
61 |Preencher dados no sistema 70
62 |Retornar até a maquina 13
67 |Buscar agua para lavagem das pistolas 17
72 |Destampar tonel 1 17
73 |Colocar o misturador no tonel 18
75 |Ligar misturador 5
97 | Conferir dados da OP para colocar no sistema 43
98 |Ir até o computador do sistema 11
99 |Registrar informagdes no sistema 36
100 |Retornar até a maquina 11
105 |Buscar prote¢ao nova para a mangueira da bomba 106
107 |Preparar a nova protecdo da mangueira da bomba 5
113 |Juntar lixo da troca de protecéo 10
114 | Descartar o lixo da troca de protecao 25
TOTAL 8,37min
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N&do ha a necessidade de esperar o lote em andamento terminar para a
realizacéo das atividades listadas acima, todas podem ser antecipadas para antes do
término da operacéo anterior ao setup, com excecdo das atividades 60, 61, 62, 97,
98, 99 e 100, que séo referentes ao registro dos dados no sistema através do
computador. O registro € realizado apos coletar algumas informacdes durante o
acontecimento do setup, portanto ndo pode ser antecipado, todavia pode ser
postergado para apds o comec¢o do préximo lote. Com as mudancgas acima, haveria

uma reducédo de 8,37min (20,82%) no tempo de maquina parada do video 1.

Quadro 5 — Estagio 2 para o Setup 2

Ne Atividades Setup 2 Duracéo (s)
37 | Buscar carrinho 7
52 | Ir até a mesa da documentacéo coletar a OP 10
53 | Ir até o computador do sistema 16
54 | Preencher dados no sistema 91
55 | Retornar até a maquina 12
66 | Ir até o computador do sistema 11
67 | Preencher dados no sistema 130
68 | Ir até a mesa da documentacao 8
69 | Colocar o pléastico de protecdo das OP no lugar 7
71 | Buscar agua para lavagem das pistolas 16

75 | Ir até o elevador 7
76 | Abrir porta do elevador 5
77 | Abrir trava do elevador 5
78 | Buscar carrinho 2
6
9
4

79 | Posicionar carrinho no elevador
80 | Colocar tonel de tinta no carrinho
81 | Tirar carrinho da frente do elevador

82 | Levar carrinho com tonel até a balanca 15
83 | Ir até a balanca para colocar o tonel 1 6
84 | Descarregar tonel na balanca 27
85 | Levar carrinho para o lugar dele 18
87 | Destampar tonel 1 19
89 | Colocar o misturador no tonel 15
90 | Ligar misturador 19

TOTAL 7,75min
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Para o Setup 2 repete-se 0 mesmo comentario do caso anterior, porém neste
caso as atividades pertinentes ao preenchimento de dados no sistema séao as de
namero 53, 54, 55, 66, 67 e 68, as quais, diferentemente das demais, devem ser
postergadas para enquanto o préximo lote estiver em andamento, ao invés de
adiantadas. Por meio das alteracfes propostas, haveria uma reducéo de 7,75 minutos
(19,38%) no tempo de maquina parada do Setup 2.

A média de reducdo do tempo de maquina parada no Estagio 2 entre as
situacdes observadas € de 8,06 minutos (20,1%), portanto, em comparacdo com o
cenario atual, ha uma reducéo de desperdicio de R$781,32 por ociosidade para cada
vez que o setup da “rede A” para a “rede A” for realizado. Para o célculo, foram
considerados a reducdo média de 8,06 minutos e o valor de R$93,96 que a empresa
deixa de faturar por minuto de maquina parada, o qual € explicado na secéo 4.1.
Considerando, em situacéao hipotética, que a média de 20,1% alcancada no Estagio 2
para este tipo observado também se aplique aos outros tipos, assim a empresa teria
um aumento de R$1.146.755,00 no faturamento no periodo de um ano, de acordo
com a média de 8 setups de 30 minutos por dia relatada pela geréncia, com o

desperdicio por maquina parada e com o numero de dias Uteis no ano.

4.2.2 Estagio 3

Este estagio é responsavel pela racionalizacdo de todos os aspectos do setup,
sdo sugeridas algumas melhorias direcionadas para o que afeta diretamente nas
atividades especificas descritas em planilha com base nas observacdes in loco por
parte do autor. Dessa forma, € possivel conseguir ganhos na reducao do tempo total
gasto com as atividades e também no tempo de maquina parada, porém,
diferentemente do estagio anterior, ndo ha como mensurar as redu¢cdes nos tempos
sem que sejam feitas as implementac¢des para comparacéo exata dos resultados com
a situacao anterior. As sugestdes de melhoria sédo apresentadas abaixo:

a) colocar uma balanca para teste de carga o mais proximo possivel do tunel

de pintura 1: o problema desta atividade € a distancia a ser percorrida entre
a balanca e o tunel de pintura 1, sendo que ocorre em qualquer um dos
guatro possiveis setups, no caso de estar correta a carga de tinta e nao
haver necessidade de retrabalho, sdo duas idas e duas voltas até o

equipamento. No video do Setup 1, somente na movimentacéo deste trajeto
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d)
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gastou-se 53 segundos, enquanto no outro caso o total foi de 1 minuto e 7
segundos. Vale ressaltar que esta atividade também é realizada
frequentemente para monitorar a carga de tinta durante as operacoes,
aumentando a importancia deste plano de acgéo;

colocar um tonel de lixo perto do tunel de pintura 1: na primeira filmagem
analisada, o operador gastou 25 segundos para ir até o lixo mais préximo e
descartar os residuos pela troca do filtro da mangueira da bomba. Residuos
podem aparecer de maneira frequente e inesperada, portanto sugere-se
esta implementacéo até mesmo pelo seu custo extremamente baixo;
colocar gavetas abaixo da janela das pistolas do tunel de pintura 1: fazer
divisérias de acordo com a preferéncia, em consenso, dos operadores para
armazenar os seguintes itens: panos e fitas que sao usados como filtro nas
mangueiras das bombas; materiais de limpeza das pistolas; luvas; fitas
adesivas que sdo usadas para isolar as pistolas; demais itens de utilizacéo
diaria no entorno da janela.

A principal motivacdo é a distancia para buscar os materiais do filtro da
mangueira, que no primeiro setup o operador levou 1 minuto e 46 segundos
para busca-los. Ao considerar, hipoteticamente, que esta atividade
acontece em todos os setups, sdo utilizadas aproximadamente 74,6 horas
no final de um ano, as quais podem ser evitadas com a mudanca proposta.
Aproveitando o espaco sugerido, é possivel armazenar de forma organizada
todos os demais itens que ficam no entorno da maquina e que ho momento
estdo sem local definido, portanto trara agilidade na execucéo de algumas
atividades. Além da TRF, esta sugestao também engloba a ferramenta 5 S
(sensos) e seus beneficios;

prender a ponta da mangueira de ar proxima a janela das pistolas: nas
gravacdes, a mangueira de ar aparece guardada de forma enrolada préxima
aos toneéis, a sugestao é deixar ela enrolada ainda, visto que perde-se muito
tempo enrolando-a e desenrolando-a enquanto a janela esta a apenas 2
metros de distAncia e ndo necessita de tantos metros de mangueira
desenrolada. A sugestao trata-se de deixar a ponta da mesma pendurada
proxima a janela, desse modo € possivel ligar a valvula de ar e manusear a

ponta dela na limpeza nas pistolas sem que todo o restante seja
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desenrolado. Para melhor organizacao, sugere-se que a parte desenrolada
dela que esta entre a janela e o restante enrolado fiqgue grudada na maquina;
elaborar uma divisdo mais equilibrada das tarefas entre os operadores, visto
gue nos dois videos gravados teve muita diferenca no tempo de atividade
exercida por cada um, sendo apenas o operador 1 em ambas as gravacdes
gue teve uma expressiva participacdo. Sugere-se que esta divisao seja por
meio do consenso entre os operadores e o gerente do setor de acabamento,
assim, pode-se padronizar o que for decidido e colocar em um documento
fixado na maquina de forma com que se tenha facil acesso visual,

criar um checklist com o que deve ser feito com a maquina em andamento
e 0 que deve ser feito com a maquina parada, incluindo a divisdo de tarefas
entre os operadores, citada na sugestdo “e”. Nesse checklist deve ser
definido em consenso pelos operadores em que momento do lote em
andamento deve comecar o setup externo, além do momento de fazer o
pedido da tinta aos matizadores;

devolver tonel de tinta vazio para a matizagao apenas quando tiver um outro
cheio para buscar no elevador, a fim de aproveitar as atividades e o trajeto
em comum. No caso da tinta espumada na “rede A”, que utiliza dois tonéis,
sugere-se gue ambos sejam despachados juntos quando vazios. Esta tarefa
engloba ir até o elevador, buscar um carrinho vazio, abrir a porta e a trava
do elevador, colocar/retirar um tonel, fechar a porta e a trava do elevador,
guardar carrinho e retornar até a maquina. Aproveitando a mesma ida, as
atividades néo serao feitas duas vezes.

No primeiro setup gravado o operador 1 aproveita a mesma ida, porém a
tarefa é feita de forma confusa, pois ele para e deixa o operador 2 termina-
la. J& no segundo néo é aproveitada a mesma ida e, portanto, as atividades
sao repetidas. Gastou-se 1 minuto e 14 segundos para despachar o tonel 1
vazio no elevador, 28 segundos para despachar o tonel 2, 32 segundos para
o tonel de “top” vazio e 52 segundos para buscar o tonel de tinta cheio. Outro
ponto importante € que se houver necessidade da troca de tonel de “top”,
sugere-se despachar os tonéis de tinta e “top” vazios juntos, assim como
solicitar que os dois cheios sejam enviados juntos pela matizagcéo, de modo

a aproveitar a mesma ida até o elevador;
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h) sugere-se, se possivel, armazenar alguns tonéis vazios proximos ao tunel
de pintura 1 para que ndo seja necessario ir até a matizacao buscar um. Ele
€ necessario quando é utilizada a tinta espumada na "rede A". Esta atividade
foi gravada no video do Setup 1 e consumiu 36 segundos, pois € necessario

ir a outro setor para realiza-la.

4.2.3 Outras sugestdes

Além das sugestdes para fatores de influéncia direta nas atividades, também
foram elaboradas outras para os de influéncia indireta, o que pode contribuir, também,
para a reducéo dos tempos e uma melhor eficiéncia no que esta sendo abordado neste
estudo de caso.

Foi possivel observar em outros videos coletados que, no momento do intervalo
de parte dos operadores do acabamento, em diversos casos, o tempo de setup é
aumentado em alguns minutos devido a falta de outra pessoa para auxiliar. Em alguns
casos o operador fica sozinho, em outros recebe a ajuda de um auxiliar de producao
gue ndo conhece todo o procedimento e, entdo, so realiza atividades quando recebe
a ordem. Neste caso, é possivel selecionar um ou mais auxiliares e capacita-los para
gue possam contribuir no setup da Linha Carlessi para atividades mais simples que
ndo envolvam regulagem da maquina, como no caso de buscar um tonel vazio, buscar
tonel de tinta no elevador, entre outros. Desse modo, ndo sera necessario delegar
tarefas a eles o tempo todo.

Ainda no contexto dos intervalos, de maneira frequente péde-se observar que
a falta de auxiliares no horario do intervalo faz com que a maquina anterior a Linha
Carlessi fique ociosa no aguardo de pessoas para opera-la e, com isso, também
aumenta a ociosidade do objeto de estudo. Das vezes que isso foi observado, pode-
se observar um tempo parado de 2 a 3 minutos, em média. Hipoteticamente, ao
considerar uma média de 2,5 minutos, e que acontece nos dois turnos, totalizando 5
minutos ao dia, em um ano perde-se aproximadamente R$118.860,00. Sugere-se que
a escala dos intervalos seja revista entre o0 RH e a geréncia, de modo a evitar tal
desperdicio. Este calculo foi realizado de forma superficial, mas pode ser mensurado
de forma mais realista pela empresa apoés este trabalho.

Quanto ao setor de matizacdo, responsavel pela elaboracdo das tintas

conforme portfélio ou requisito dos clientes, os trabalhadores do setor ndo exercem
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as atividades do setup da Linha Carlessi, porém o acerto da cor tem influéncia direta.
No caso de a cor ndo ser aprovada no teste do pedaco de pele, ha duas
possibilidades: um erro pequeno € consertado em poucos minutos com uma aplicagao
de resina no tonel de tinta, ou, em um erro grande, todo o setup deve ser reiniciado
desde o seu principio com a lavagem da rede, consumindo o dobro do tempo. Ambos
acontecem diariamente.

Foi relatado pela geréncia que foi implementado um sistema de premiagao
mensal por desempenho no acerto de cor no setor de matizacdo, porém vale a
reflexdo se somente a motivacdo e esforco dos matizadores trardo melhores
resultados, sem investir constantemente na capacitacdo dos mesmos. Sugere-se que,
em complemento ao outro sistema, seja elaborado pela geréncia e RH um plano de
capacitacdo mensal para que os matizadores aumentem seus nimeros de acertos na
pigmentacao das cores. Sugere-se, também, a realizacao de reuniées mensais entre
0S matizadores e a geréncia a fim de conversarem sobre os problemas e solucbes
observados no més como forma de buscar melhorias.

Sugere-se que a matizagao esteja com as tintas prontas com antecedéncia ao
término do lote em processamento, somente desta forma o checklist proposto podera
seguir sua ordem sequencial e as tarefas referentes a troca de tonel poderédo ser
realizadas ainda com a maquina em funcionamento para que haja o menor tempo
possivel de atividades com ela parada. Para isto, deve haver uma melhoria na
programacao das atividades neste setor e/ou a contratacdo de mao de obra
qualificada, caso necessario para suprir a demanda.

Sugere-se que a empresa proponha bonificagdes ou aumentos salariais com
base no tempo de trabalho dos operadores na Linha Carlessi, visto que a experiéncia
e a pratica séo fatores fundamentais de bom desempenho no setup do objeto de
estudo devido a sua complexidade. Outro ponto que foi levado em consideracao para
tal sugestdo é a reclamacédo por parte de alguns operadores quanto ao salério, que
difere pouco dos auxiliares de producdo enquanto suas funcbes tem impactos
bastante diferentes na empresa e, portanto, isto servira como motivagao para manter

os trabalhadores por bastante tempo no local, motivados e em alto rendimento.

5 CONSIDERACOES FINAIS
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Para um setor de uma fabrica que ja opera em sua capacidade maxima e conta
com a falta espaco para a compra de mais maquinas, tornam-se imprescindiveis
algumas solucdes que reduzam os tempos de processamento e ociosidade de
maquinas e também os custos produtivos. A TRF, presente no Lean, foi abordada
neste contexto, sendo considerada adequada ao buscar reduzir o tempo ocioso de um
equipamento em seu setup, visto que nao agrega valor ao produto final. Dessa forma,
foram elaboradas sugestoes de melhoria com base na metodologia exposta.

Em um primeiro momento do trabalho, almejava-se a implementacdo das
sugestbes para verificar seus resultados, porém o trabalho ocorreu durante a
pandemia da COVID-19 e, portanto, poucas visitas puderam ser realizadas pelo autor.
Além disso, a dificuldade de coleta de amostras repetidas tornou inviavel tal
implementacgéo, visto que se fossem realizadas, haveria a incerteza, por parte do
autor, de conseguir a gravacao de dois setups do mesmo padrédo analisado e que
fossem aptos para comparacdo com o0s anteriores dentro do prazo estabelecido no
projeto. Posteriormente, o trabalho foi adaptado de modo a propor melhorias, as quais
serdo apresentadas para a geréncia, que contard com o acompanhamento do autor
no planejamento e execucdo das mesmas.

O obijetivo do trabalho foi alcancado, no Estagio 2 conseguiu-se uma reducao
de maquina parada de 20,82% (8,37min) na primeira gravacao e 19,38% (7,75min) na
segunda, respectivamente, alcancando uma média de 20,1%. Neste estagio, €
possivel mensurar de forma precisa a reducdo do tempo sem que ocorram as
implementacdes para comparacao. No Estagio 3, foram propostos os planos de acao
para melhoria em diversos aspectos de influéncia direta e indireta no tempo total gasto
a fim de diminui-lo ainda mais. Entretanto, na etapa de sugestdes ndo é possivel
prever os ganhos sem que ocorram as mudancas sugeridas e 0s tempos das
atividades sejam comparados.

Espera-se que apos a aplicacdo das sugestdes de melhoria, a empresa consiga
reduzir o tempo para os quatro diferentes tipos de setup, de modo com que aumente
sua produtividade e faturamento, e reforce a eficacia da utilizagcdo metodologia da TRF
no setor de curtumes. Ao somar este trabalho com os demais estudos de caso
apresentados na secao 2.5, é possivel observar a importancia da TRF na producéo
enxuta, visto que reduz e/ou elimina uma série de desperdicios de modo a diminuir o
tempo de ociosidade de uma ou mais maquinas, além de verificar que ela pode ser

aplicada nos mais variados segmentos da industria.
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Por fim, sugere-se que em trabalhos futuros esta abordagem contemple outros
setores e maquinarios presentes nos curtumes e que seja feita a implementacéao dos
planos de acdo para verificacdo dos resultados, se possivel. De modo geral, o
processo produtivo na industria do couro conta com diversos equipamentos com
tempo alto de setup e alguns métodos produtivos pouco modernos, o que indica a
possibilidade de melhorias e uma demanda por mais estudos que contribuam no

desenvolvimento do setor.
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(continua)
Setup 1
S Puaso | om0 | e | oceas
1 | Desligar o misturador 4 4 EXTERNO | EXTERNO
2 | Tirar o misturador de dentro do tonel 4 4 EXTERNO | EXTERNO
3 | Limpar o misturador 15 15 EXTERNO | EXTERNO
4 | Lavar as méos 7 7 EXTERNO | EXTERNO
5 | Desligar mag. de espumar 2 2 EXTERNO | EXTERNO
6 | Esperar voltar a tinta 5 5 EXTERNO | EXTERNO
7 | Tirar a mangueira do tonel 1 2 2 EXTERNO | EXTERNO
8 | Colocar a mangueira do tonel 1 na agua 6 6 EXTERNO | EXTERNO
9 | Colocar tonel 1 de tinta vazio no chao 3 3 EXTERNO | EXTERNO
10 | Buscar tampa e lacre do tonel vazio 5 5 EXTERNO | EXTERNO
11 | Colocar tampa e lacre no tonel vazio 3 3 EXTERNO | EXTERNO
12 | Ir até o tonel 2 1 1 EXTERNO | EXTERNO
13 | Tirar mangueira de tinta espumada 1 1 EXTERNO | EXTERNO
14 | Esperar respingar no tonel 2 2 EXTERNO | EXTERNO
15 Egl;ﬁgr mangueira de tinta espumada 8 8 EXTERNO | EXTERNO
16 | Ligar lavagem da mag. de espumar 3 3 EXTERNO | EXTERNO
17 BuscarNtoneI 1 de tinta vazio da ultima 3 3 EXTERNO | EXTERNO
operagao
18 tfe\(g dtg:‘e' 1 de tinta vazio ate o 11 11 | EXTERNO | EXTERNO
19 | Ajustar elevador na altura 2 2 EXTERNO | EXTERNO
20 | Abrir porta do elevador 5 5 EXTERNO | EXTERNO
21 | Abrir trava do elevador 5 5 EXTERNO | EXTERNO
22 | Buscar carrinho 2 2 EXTERNO | EXTERNO
23 | Posicionar carrinho no elevador 7 7 EXTERNO | EXTERNO
24 | Colocar tonel de tinta no carrinho 10 10 EXTERNO | EXTERNO
25 | Levar carrinho com tonel até a balanca 15 15 EXTERNO | EXTERNO
26 | Descarregar tonel na balanca 23 23 EXTERNO | EXTERNO
27 | Levar carrinho de volta ao elevador 15 15 EXTERNO | EXTERNO
28 | Posicionar carrinho no elevador 2 2 EXTERNO | EXTERNO
29 | Colocar tonel de top no carrinho 9 9 EXTERNO | EXTERNO
30 | Tirar carrinho da frente do elevador 7 7 EXTERNO | EXTERNO
31 | Colocar tonel vazio no elevador 8 8 EXTERNO | EXTERNO
32 | Fechar trava do elevador 4 4 EXTERNO | EXTERNO
33 | Fechar porta do elevador 5 5 EXTERNO | EXTERNO
34 | Levar tonel de top no tunel de pintura 2 27 27 INTERNO | EXTERNO
35 Eglzligg);ar tonel de top na frente da 5 5 INTERNO | EXTERNO




(continuacao)
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. Puaso | Temed | e | oceas
36 | Descarregar tonel de top 8 8 INTERNO | EXTERNO
37 | Levar carrinho para o lugar dele 18 18 INTERNO | EXTERNO
38 | Retornar até a maquina 3 3 INTERNO | EXTERNO
39 | Checar pistolas 2 2 INTERNO INTERNO
40 | Ir até o tonel 2 2 2 INTERNO INTERNO
41 | Desligar bomba da rede A 2 2 INTERNO INTERNO
42 dE(;gtl(J)ire[nanguelra da bomba de dentro 1 1 INTERNO INTERNO
43 | Aguardar escorrer tinta 4 4 INTERNO INTERNO
44 Eg'%%aerl rg:g%‘ljj‘zra de tinta espumada 2 2 INTERNO | INTERNO
45 Ié;aecgdtg:]el 2 de tinta vazio até o 5 5 INTERNO INTERNO
46 | Abrir porta do elevador 2 2 INTERNO INTERNO
47 | Abrir trava do elevador 3 3 INTERNO INTERNO
48 | Ajeitar espaco do elevador 3 3 INTERNO INTERNO
49 (Callzl\cl);:gértonel 2 de tinta vazio no 4 4 INTERNO INTERNO
50 | Fechar trava do elevador 3 3 INTERNO INTERNO
51 | Fechar porta do elevador 5 5 INTERNO INTERNO
52 | Buscar tonel vazio na matizacao 36 36 INTERNO | EXTERNO
53 | Regulagens na presséao da bomba 9 9 INTERNO INTERNO
54 | Ir até a valvula da agua 3 3 INTERNO INTERNO
55 | Ligar véalvula da 4gua 4 4 INTERNO INTERNO
56 | Ligar lavagem da rede 11 11 INTERNO INTERNO
57 Egllzcg:]aarro plastico de protecdo das OP 12 12 INTERNO | EXTERNO
58 | Ir até a mesa da documentacédo 2 2 INTERNO INTERNO
59 | Preencher dados na OP 13 13 INTERNO INTERNO
60 | Ir até o computador do sistema 9 9 INTERNO | EXTERNO
61 | Preencher dados no sistema 70 70 INTERNO | EXTERNO
62 | Retornar até a maquina 13 INTERNO | EXTERNO
63 | Desligar valvula da agua 3 16 INTERNO INTERNO
64 FI?il;fg;':lrsutensilios para limpeza das 7 INTERNO INTERNO
65 | Preencher dados na OP 26 26 INTERNO INTERNO
66 | Regular botbes da lavagem 19 19 INTERNO INTERNO
67 | Buscar 4gua para lavagem das pistolas 17 19 INTERNO | EXTERNO
68 | Regular a rede da maquina 11 INTERNO INTERNO
69 22azl;r os botbes para lavagem 6 6 INTERNO INTERNO
70 | Aguardar as pistolas pararem de girar 12 12 INTERNO INTERNO
71 | Atirar 4gua nas pistolas 35 35 INTERNO INTERNO
72 | Destampar tonel 1 17 INTERNO EXTERNO
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(continuacéo)

. Duracdo | Tempo | Tipo Setup | Tipo Setup
(o]

N Atividade (s) Real (s) | (estagio 1) | (estagio 2)

73 | Colocar o misturador no tonel 18 INTERNO | EXTERNO

74 | Escovar as pistolas 299 INTERNO INTERNO

75 | Ligar misturador 5 299 INTERNO EXTERNO

76 | Ajuste na presséo da bomba 5 INTERNO INTERNO

77 | Descer esteira 69 INTERNO INTERNO

78 | Soltar escova 1 1 INTERNO INTERNO

79 | Ir até a area dos tonéis 3 3 INTERNO INTERNO

80 | Pegar mangueira de ar 7 7 INTERNO INTERNO

81 | Ligar valvula de ar 3 3 INTERNO INTERNO

82 | Ir até as pistolas 3 3 INTERNO INTERNO

83 | Passar jato de ar nas pistolas 207 207 INTERNO INTERNO

84 lepar mangueira (tonel 1) mergulhada 69 69 INTERNO INTERNO
na agua

85 | Tirar da Agua a mangueira da bomba 2 2 INTERNO INTERNO

86 | Colocar a mangueira da bomba no ralo 3 3 INTERNO INTERNO

87 Regular botdes para tirar da lavagem 7 7 INTERNO INTERNO
manual

88 | Desligar a vélvula de ar 17 17 INTERNO INTERNO

89 | Recolher a mangueira de ar 37 37 INTERNO INTERNO

90 | Colocar mangueira 1 no tonel 5 5 INTERNO INTERNO

91 | Ligar maq. espumar 4 4 INTERNO INTERNO

92 | Checagem no tonel 1 14 14 INTERNO INTERNO
Ajustar dois botdes que estavam

93 errados 4 4 INTERNO INTERNO
Colocar mangueira de tinta espumada

94 no tonel vazio 15 15 INTERNO INTERNO
Conferir se a valvula de agua estava

95 bem fechada 3 3 INTERNO INTERNO
Aguardando a mag. de espumar

96 enguanto espuma a tinta 33 33 INTERNO INTERNO

97 QmﬁmwdmbsdaOPpamcobaﬂno 43 43 INTERNO EXTERNO
sistema

98 | Ir até o computador do sistema 11 11 INTERNO | EXTERNO

99 | Registrar informacdes no sistema 36 36 INTERNO | EXTERNO

100 | Retornar até a maquina 11 11 INTERNO | EXTERNO

101 | Preencher dados na OP 122 122 INTERNO INTERNO

102 | Checar tonel de tinta espumada 4 4 INTERNO INTERNO

103 | Ajustar botdes para comecar a pintura 4 4 INTERNO INTERNO

104 Checar a prote¢do da mangueira da 19 19 INTERNO INTERNO
bomba

105 Buscar protecdo nova para a mangueira 106 INTERNO | EXTERNO
da bomba 106

106 | Desligar maq. de espumar 2 INTERNO INTERNO

107 Preparar a nova protecao da mangueira 5 INTERNO | EXTERNO
da bomba 5

108 Pegar a mangueira para realizar a troca 4 INTERNO INTERNO
de protecéo

109 Cortar a prote¢cdo da mangueira ja 12 12 INTERNO INTERNO

usada
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v P [ e | vn® | s
110 | Colocar tecido de protecdo 13 13 INTERNO INTERNO
111 ergf‘eréggdo's lacres no tecido de 28 28 INTERNO | INTERNO
112 | Cortar excesso de tecido de protecao 17 17 INTERNO INTERNO
113 | Juntar lixo da troca de protecdo 10 10 INTERNO | EXTERNO
114 | Descartar o lixo da troca de protegéo 25 INTERNO | EXTERNO
115 g:'t‘l’r‘]’g :S?j;ggz'ra da bomba no tonel 6 INTERNO | INTERNO
116 égﬁigf‘apgiifﬁlgg bomba para 9 36 INTERNO | INTERNO
117 It_)igri[)\;élvula de ar para pressao na 11 INTERNO INTERNO
118 Qg)‘g‘;ﬁ?ﬂg a pressao aumentar para 10 INTERNO | INTERNO
119 | Ajuste na pressdo da bomba 43 43 INTERNO INTERNO
120 | Preencher dados na OP 25 25 INTERNO INTERNO
121 | Checar pistolas 22 22 INTERNO INTERNO
122 | Ir até a balanca de pesar carga 10 10 INTERNO INTERNO
123 | Zerar a tara da balanca 14 14 INTERNO INTERNO
124 Sgt&qgr difecgrg"aaq“'”a com a bandeja 15 15 INTERNO | INTERNO
125 | Colocar bandeja na maquina 2 2 INTERNO INTERNO
126 | Ir até a janela das pistolas 7 7 INTERNO INTERNO
127 | Aguardar a bandeja chegar 7 7 INTERNO INTERNO
128 | Dar jatos de tinta na bandeja 23 23 INTERNO INTERNO
129 | Retirar bandeja da maquina 4 4 INTERNO INTERNO
130 | Ir até a balancga de pesar carga 8 8 INTERNO INTERNO
131 | Pesar a carga 7 7 INTERNO INTERNO
132 | Soltar bandeja 1 1 INTERNO INTERNO
133 | Apagar a luz da balanca 1 1 INTERNO INTERNO
134 | Retornar até a maquina 20 20 INTERNO INTERNO
135 | Cortar dois pedacos de pele p/ teste 21 21 INTERNO INTERNO
136 | Soltar pedacos de pele para teste 6 6 INTERNO INTERNO
137 | Ir até a janela das pistolas 5 5 INTERNO INTERNO
138 Sgt‘;giar 0s pedagos chegarem nas 10 10 INTERNO | INTERNO
139 | Dar jato de tinta nos pedacos 21 21 INTERNO INTERNO
140 | Ir até o tanel de pintura 2 22 22 INTERNO INTERNO
141 ﬁ]gn‘é?rzdar 0s pedagos chegarem no 38 38 INTERNO | INTERNO
142 E]?]%Trzl dos pedacos antes de entrar no 3 3 INTERNO INTERNO
143 | Fazer teste de adeséao 29 INTERNO INTERNO
144 | Dar jato de top no pedaco 23 37 INTERNO INTERNO
145 Ir até o final da linha para aguardar o 14 INTERNO INTERNO

pedaco de teste
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conclusao)
. Duracdo | Tempo | Tipo Setup | Tipo Setup
(o]
N Atividade (s) Real (s) | (estagio 1) | (estagio 2)
146 | Preencher dados na OP 120 INTERNO INTERNO
147 ﬁr?#aardar o pedaco de teste no final da 39 INTERNO INTERNO
148 | Levar pedaco para andlise 39 INTERNO INTERNO
149 | Procurar matizador para fazer a analise 9 188 INTERNO INTERNO
150 | Aguardar andlise do pedaco 39 INTERNO INTERNO
151 | Retornar até a maquina 15 INTERNO INTERNO
152 ConvgrsaNentre 0s operadores para 29 INTERNO INTERNO
organizacao
153 Ir até a maquina multiponto (ant(;:nrlor) 19 19 INTERNO INTERNO
avisar que estd OK para producao
154 | Avisar que esta OK para producgéo 2 2 INTERNO INTERNO
155 | Retornar até a maquina 19 19 INTERNO INTERNO
156 Aguardar o lote comecar a chegar da 200 200 INTERNO INTERNO

méquina multiponto
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(continua)
Setup 2
S Duasio | Temeo | TRoSEP | ooy
1 | Desligar o misturador 4 4 EXTERNO | EXTERNO
2 | Tirar o misturador de dentro do tonel 4 4 EXTERNO | EXTERNO
3 | Limpar o misturador 15 15 EXTERNO | EXTERNO
4 | Lavar as méos 7 7 EXTERNO | EXTERNO
5 | Desligar mag. de espumar 2 2 EXTERNO | EXTERNO
6 | Esperar voltar a tinta 5 5 EXTERNO | EXTERNO
7 | Tirar a mangueira do tonel 1 2 2 EXTERNO | EXTERNO
8 | Colocar a mangueira do tonel 1 na agua 6 6 EXTERNO | EXTERNO
9 | Virar resto de tinta do tonel 1 no tonel 2 14 14 EXTERNO | EXTERNO
10 | Colocar tonel 1 de tinta vazio no carrinho 2 2 EXTERNO | EXTERNO
11 | Ir até o tonel 2 1 1 EXTERNO | EXTERNO
12 | Tirar mangueira de tinta espumada 1 1 EXTERNO | EXTERNO
13 | Esperar respingar no tonel 4 4 EXTERNO | EXTERNO
14 E;?(I)ocar mangueira de tinta espumada no 5 5 EXTERNO | EXTERNO
15 | Ligar lavagem da mag. de espumar 3 3 EXTERNO | EXTERNO
16 rI;i’;néf);l:amangueira (tonel 1) mergulhada 40 40 EXTERNO | EXTERNO
17 | Limpar as méos 17 17 EXTERNO | EXTERNO
18 Eg;c;grat:nel 1 de tinta vazio da ultima 3 3 EXTERNO | EXTERNO
19 | Levartonel 1 de tinta vazio até o elevador 10 10 EXTERNO | EXTERNO
20 ngenlgr botdes do elevador para chegar 3 3 EXTERNO | EXTERNO
21 | Aguardando elevador 30 29 EXTERNO | EXTERNO
22 | Ajustar elevador na altura 1 1 EXTERNO | EXTERNO
23 | Abrir porta do elevador 3 3 EXTERNO | EXTERNO
24 | Abrir trava do elevador 3 3 EXTERNO | EXTERNO
25 | Colocar tonel vazio no elevador 5 5 EXTERNO | EXTERNO
26 | Fechar trava do elevador 4 EXTERNO | EXTERNO
27 | Fechar porta do elevador 5 10 EXTERNO | EXTERNO
28 | Retornar até a maquina 10 EXTERNO | EXTERNO
29 | Aguardando acabar o lote 5 5 EXTERNO | EXTERNO
30 | Preencher dados na OP 29 29 EXTERNO | EXTERNO
31 | Aguardando acabar o lote 25 25 EXTERNO | EXTERNO
32 | Desligar bomba da rede A 1 INTERNO INTERNO
33 | Ir até o tonel 2 3 INTERNO INTERNO
24 E(r)gttéirélmanguelra da bomba de dentro 1 14 INTERNO | INTERNO
35 | Aguardar escorrer tinta 5 INTERNO INTERNO
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(continuacéo)

. U [hene | et | s
36 g(:]lglcgg rgggguelra de tinta espumada no 4 INTERNO INTERNO
37 | Buscar carrinho 7 INTERNO EXTERNO
38 | Colocar tonel vazio no carrinho 5 5 INTERNO INTERNO
39 | Ir até a valvula da dgua 4 4 INTERNO INTERNO
40 | Ligar valvula da &gua 4 4 INTERNO INTERNO
41 | Ir até a janela das pistolas 8 INTERNO INTERNO
42 | Preencher dados na OP 30 INTERNO INTERNO
43 | Levartonel 2 de tinta vazio até o elevador 5 INTERNO INTERNO
44 | Abrir porta do elevador 2 INTERNO INTERNO
45 | Abrir trava do elevador 3 INTERNO INTERNO
46 | Colocar tonel 2 de tinta vazio no elevador 4 INTERNO INTERNO
47 | Tirar carrinho da frente do elevador 6 INTERNO INTERNO
48 | Fechar trava do elevador 5 127 INTERNO INTERNO
49 | Fechar porta do elevador 3 INTERNO INTERNO
50 | Buscar tonel vazio na matizacao 36 INTERNO INTERNO
51 | Ligar lavagem da rede 2 INTERNO INTERNO
52 I(r)ste a mesa da documentacéo coletar a 10 INTERNO EXTERNO
53 | Ir até o computador do sistema 16 INTERNO EXTERNO
54 | Preencher dados no sistema 91 INTERNO EXTERNO
55 | Retornar até a maquina 12 12 INTERNO EXTERNO
56 | Iraté otldnel 2 27 27 INTERNO INTERNO
57 | Tirar mangueira do tonel de top 8 8 INTERNO INTERNO
58 | Colocar mangueira de top no ralo 7 7 INTERNO INTERNO
59 | Ir até a janela das pistolas do tunel 2 4 4 INTERNO INTERNO
60 | Desligar pintura do ttnel 2 6 6 INTERNO INTERNO
61 | Checar tonel de top intermediario 8 8 INTERNO INTERNO
62 | Retirar tonel vazio de top intermediario 3 3 INTERNO INTERNO
63 I(;eéllz\r/;%gil vazio de top intermediério até 32 32 INTERNO INTERNO
64 | Ir até a mesa da documentacéo 8 8 INTERNO INTERNO
65 | Coletar OP 2 2 INTERNO INTERNO
66 | Ir até o computador do sistema 11 11 INTERNO EXTERNO
67 | Preencher dados no sistema 130 130 INTERNO EXTERNO
68 | Ir até a mesa da documentagéo 8 8 INTERNO EXTERNO
69 Egg)::ar o pléstico de protecéo das OP no 7 7 INTERNO EXTERNO
20 rl?ggt;ajrl]irl (is botBes para lavagem manual 23 23 INTERNO INTERNO
71 | Buscar 4gua para lavagem das pistolas 16 16 INTERNO EXTERNO
72 | Atirar 4gua nas pistolas 56 56 INTERNO INTERNO
73 Colocar luvas para lavagem externa das 38 38 INTERNO INTERNO

pistolas
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(continuacéo)

v ™ | nemte | enh | wsnn
74 | Escovar as pistolas 64 INTERNO INTERNO
75 | Ir até o elevador 7 INTERNO EXTERNO
76 | Abrir porta do elevador 5 INTERNO EXTERNO
77 | Abrir trava do elevador 5 INTERNO EXTERNO
78 | Buscar carrinho 2 64 INTERNO EXTERNO
79 | Posicionar carrinho no elevador 6 INTERNO EXTERNO
80 | Colocar tonel de tinta no carrinho 9 INTERNO EXTERNO
81 | Tirar carrinho da frente do elevador 4 INTERNO EXTERNO
82 | Levar carrinho com tonel até a balanca 15 INTERNO EXTERNO
83 | Ir até a balanca para colocar o tonel 1 6 6 INTERNO EXTERNO
84 | Descarregar tonel na balanca 27 27 INTERNO EXTERNO
85 | Levar carrinho para o lugar dele 18 18 INTERNO EXTERNO
86 | Retornar para o tunel de pintura 1 4 INTERNO INTERNO
87 | Destampar tonel 1 19 INTERNO EXTERNO
88 | Ajuste nas vélvulas 10 272 INTERNO INTERNO
89 | Colocar o misturador no tonel 15 INTERNO EXTERNO
90 | Ligar misturador 19 INTERNO EXTERNO
91 | Escovar as pistolas 268 INTERNO INTERNO
92 | Soltar escova 2 2 INTERNO INTERNO
93 | Ir até a area dos tonéis 4 INTERNO INTERNO
94 | Pegar mangueira de ar 13 13 INTERNO INTERNO
95 | Ligar valvula de ar 4 4 INTERNO INTERNO
96 | Ir até as pistolas 6 6 INTERNO INTERNO
97 | Passar jato de ar nas pistolas 392 392 INTERNO INTERNO
98 | Desligar véalvula de ar 16 16 INTERNO INTERNO
99 | Recolher mangueira de ar 11 INTERNO INTERNO
100 | Preencher dados na OP 30 INTERNO INTERNO
101 | Limpar as maos 12 32 INTERNO INTERNO
102 512%?1'3 botdes para tirar da lavagem 3 INTERNO INTERNO
103 | Retornar até a area dos tonéis 6 INTERNO INTERNO
104 It;ic?r%a\/éwu'a de ar para pressdo na 7 7 INTERNO INTERNO
105 | Colocar mangueira 1 no tonel 5 INTERNO INTERNO
106 | Ligar maq. espumar 4 INTERNO INTERNO
107 t%cr)lltce)lc\:;\arlZr’inoangueira de tinta espumada no 15 58 INTERNO INTERNO
108 | Ajuste na presséo da bomba 58 INTERNO INTERNO
109 | Checar pistolas 12 12 INTERNO INTERNO
110 | Ir até a balanca de pesar carga 12 12 INTERNO INTERNO
111 | Zerar a tara da balanca 7 7 INTERNO INTERNO
112 Retornar até a maquina com a bandeja 26 26 INTERNO INTERNO

do teste de carga
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. T [hene | e | o
113 | Colocar bandeja na maquina 2 2 INTERNO INTERNO
114 | Ir até a janela das pistolas 7 7 INTERNO INTERNO
115 | Aguardar a bandeja chegar 6 6 INTERNO INTERNO
116 | Dar jato de tinta na bandeja 24 24 INTERNO INTERNO
117 | Retirar bandeja da maquina 3 3 INTERNO INTERNO
118 | Ir até a balanga de pesar carga 10 10 INTERNO INTERNO
119 | Pesar a carga 6 6 INTERNO INTERNO
120 | Soltar bandeja 1 1 INTERNO INTERNO
121 | Apagar a luz da balanca 1 1 INTERNO INTERNO
122 | Retornar até a maquina 19 19 INTERNO INTERNO
123 | Cortar dois pedacos de pele p/ teste 16 16 INTERNO INTERNO
124 | Soltar pedacos de pele para teste 5 5 INTERNO INTERNO
125 | Ir até a mesa da documentacao 8 INTERNO INTERNO
126 | Preencher dados na OP 32 INTERNO INTERNO
127 | Ir até a janela das pistolas 4 42 INTERNO INTERNO
128 Qg?;;dsar 0s pedagos chegarem nas 10 INTERNO | INTERNO
129 | Dar jato de tinta nos pedacos 26 INTERNO INTERNO
130 | Ir até o tanel de pintura 2 15 INTERNO INTERNO
131 ,ZAguardar os pedagos chegarem no tunel 40 40 INTERNO INTERNO
132 E]ige?rzl dos pedacos antes de entrar no 3 3 INTERNO INTERNO
133 ggﬁgg‘laéeotog“tm pedago chegar nas 8 8 INTERNO | INTERNO
134 | Dar jato de top no pedaco 23 23 INTERNO INTERNO
135 | Fazer teste de adeséo 29 INTERNO INTERNO
136 gegfgoodZntilsga linha para aguardar o 14 51 INTERNO INTERNO
137 ﬁr?#;lrdar 0 pedaco de teste no final da 36 INTERNO INTERNO
138 | Levar pedago para andlise 55 INTERNO INTERNO
139 | Procurar matizador para fazer a analise 145 INTERNO INTERNO
140 | Preencher dados na OP 120 200 INTERNO INTERNO
141 | Regulagem na rede 8 INTERNO INTERNO
142 | Aguardar andlise do pedaco 125 125 INTERNO INTERNO
143 | Retornar até a maquina 15 15 INTERNO INTERNO
144 g%’;‘:]ei;zzé:””e 0s operadores para 15 15 INTERNO | INTERNO
105 e pnroniger ™) | 19 | 19 | mTERNO | INTERNO
146 | Avisar que esta OK para producédo 2 2 INTERNO INTERNO
147 | Retornar até a maquina 19 19 INTERNO INTERNO
148 Q%Z%riﬂgrmoulli‘gsnf:mega' a chegar da | 55, 200 INTERNO | INTERNO




