107 Jornada Cientifica e Tecnolégica da Fatec Botucatu 5
F ate C 08 a 12 de Novembro de 2021, Botucatu — S&o Paulo, Brasil " M

sSotucaty

UTILIZACAO DA FERRAMENTA SMED PARA REDUCAO DE TEMPO NO
SETUP DA PRENSA HIDRAULICA

Nelson Luiz Martins Neto?, José Carlos Omodei Junior?
!Graduando em Producdo Industrial pela Faculdade de Tecnologia de Botucatu. E-mail:
nelsoneto97@gmail.com.
2 Professor de Ensino Superior na Faculdade de Tecnologia de Botucatu, e-mail
jose.omodei@fatec.sp.gov.br.
RESUMO

O presente trabalho tem como proposta a melhoria continua de um processo industrial,
visando reducdo de tempo no setup de maquina, com uma ferramenta tirada do Lean
Manufacture, conhecida como metodologia SMED. Para realizagdo deste artigo
utilizou-se a prensa hidraulica levando em consideracdo o processo de setup da ultima
peca pronta do ultimo lote até a primeira peca do lote que serd feito. No trabalho
abordado utilizou-se da metodologia para buscar propostas de melhorias através dos
quatro estagios presentes na mesma visando a melhoria do setup na maquina em questao
abordada. concluiu-se que se as melhorias propostas foram implantacdo e o tempo atual
do setup reduzido em cerca de 41,50%.

Palavras-chave: Lean Manufacture. Metodologia SMED. Prensa hidraulica.

1 INTRODUCAO

Depois da segunda guerra mundial, o Japdo saiu derrotado, tendo como
plano recomecar sua economia. Visando qualidade nos produtos que fabricavam, os
japoneses montaram um sistema, que 0s colocavam a frente de seus poderosos
concorrentes, tendo como principio, 0 combate ao desperdicio. (WOMACK, JONES e
ROOS, 1990 citado por TEIXEIRA e et.al, 2017)

Apds esses acontecimentos houve o principio do Lean Manufacture (com o
sistema Toyota de producdo), definido como um sistema de manufatura, que utiliza
ferramentas para reducdo de perdas. Uma dessas ferramentas é conhecida como Single
Minute Exchange Die (SMED), traduzida como “troca rapida de ferramenta.”
(TEIXEIRA et.al, 2017).

A metodologia SMED consiste em diminuir o tempo de setupem uma
maquina, obedecendo e respeitando o tempo estimado de até dez minutos. Com isso,
dependendo do processo, pode haver uma reducdo consideravel de 30 a 50% no setup,
em uma simples troca de ferramenta, utilizando a metodologia. (COIMBRA; CUNHA,
e MARTINS, 2014)
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Entretanto, além de ter como base 10 minutos para o setup da ferramenta, deved: -
se levar em conta quatro estdgios importantes, que serdo descritos no
desenvolvimento do trabalho, para agregar na constituicdo da pesquisa através
da ferramenta estudada. (TROMBETA et.al, 2020)

Ao identificar no processo de fabricacdo, possiveis falhas no setup de uma
prensa hidréulica, a utilizacdo da ferramenta SMED, torna-se indispensavel, pois ela é
utilizada para corrigir possiveis contratempos, na fabricacdo de produtos, agregando
melhorias no processo de fabricacdo. (PONTES, 2019),

Esse trabalho tem como objetivo propor uma forma de melhoria em relacéo
ao setup das prensas hidréaulicas utilizadas no setor de fabricacdo para reducdo, melhoria

e excluséo das atividades que ndo agregam valor.

2 MATERIAL E METODOS

O trabalho foi realizado em uma industria automotiva de grande porte,
localizada no interior do Estado de Séo Paulo. Atualmente, essa industria conta com
uma producdo sobre forma de encomendas e pedidos, produz 15 carros por dia e
emprega mais de 3 mil colaboradores.

No setor de fabricacdo observam-se algumas falhas no procedimento de setup,
fator que estaria ocasionando um retardo no tempo de operacao, nas prensas hidraulicas.

O estudo, através desse trabalho, foi feito pela prensa hidraulica, modelo PHC

HidraulMac, que suporta até 30 toneladas, como mostra na (Figura 1) a seguir:

Figura 1. PRENSA HIDRAULICA
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Fonte: Autor 2021
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Das prensas hidraulicas sdo enviadas pecas para pintura, linha, expedigéd;
montagem, estoque e vendas, realizando processos como repuxos, furos, dobras,
recortes, marcacgdes de puncdes e estampagem.

As falhas encontradas estavam diretamente relacionadas com possiveis acdes
desnecessarias de operadores e atividades, que poderiam ser adaptadas visando a
reducdo do tempo.

Observando o tempo que é desempenhado atualmente para o setup da maquina,
foi investigado um método eficaz que pode reduzir consideravelmente o tempo. A
ferramenta utilizada para fazer esse tipo analise é chamada de SMED (Single Minute
Exchange Die), também conhecida como troca rapida de ferramenta em um minuto. E
uma técnica muito utilizada no Lean Manufacture, para reduzir possiveis desperdicios
encontrados no processo de troca de componentes. (COIMBRA; CUNHA; MARTINS,
2014)

Ainda de acordo com os autores, ao realizar a técnica de procedimento SMED, o
operador comeca a obter maior conhecimento sobre a realizacdo de preparo, regulagem
e gabaritagem no setup de sua maquina, visando melhorias, para diminuicdo do tempo.
Com isso, capacitado e treinado para realizagdo dessa atividade, o operador comegaria a
distinguir setup e suas atividades internas (atividades realizadas com maquina parada) e
externas (atividades realizadas com maquina em funcionamento), fazendo a principio,
uma transformacdo de atividades internas em atividades externas e reduzindo
consideravelmente o tempo de setup da maquina. (MIGUEL; RICHARDY; OLIVO,
2007)

Ainda de acordo com os autores, a metodologia SMED é separada em estagios.
O estagio preliminar, consiste em reconhecer o processo de setup da maquina e o tempo
como um todo, sem identificar e separar seus respectivos processos em atividades
externas ou internas. O segundo, chamado de estdgio 1, ha a separacdo de atividades
internas e externas, dos respectivos processos e tempos que ja foi reconhecido. O
terceiro, chamado de estagio 2, € onde comeca a acdo de aplicacdo da ferramenta
analisada, nesse estagio ocorre a transformacgdo dos setups internos em externos. No
quarto, chamado de estagio 3, identificado como uma melhoria continua, € uma
complementacdo do estagio anterior. Nele, corrige possiveis atividades desnecessarias,
melhora a forma como é feito algumas atividades ou elimina.

No desenvolvimento desse trabalho utilizou o setup, como uma forma de

explicar o processo em si, desde a producdo da ultima peca util do lote A (procedimento
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de finalizacdo do lote anterior, iniciacdo do setup) até a primeira peca util do lote B

(procedimento de iniciagéo a producdo do lote, final do setup).

3 RESULTADOS E DISCUSSOES
Foi proposta a utilizacdo da metodologia SMED, contando com o estagio inicial
e outros trés estagios, visando a reducdo média do tempo de setup nas prensas
hidraulicas.

3.1 ESTAGIO INICIAL: INFORMACOES DE TEMPO DE CADA ATIVIDADE.

Empregou-se as ferramentas chave de boca 24mm, chave allen 20 mm, carrinho
hidraulico de tirar ferramenta, 4 grampos de fixacdo com parafusos de 24 mm. No
processo de ajuste e gabaritagem da primeira peca apos a colocacdo da ferramenta,
utilizou-se as ferramentas; combinacdo de chaves allen, transferidor de grau, riscador,
trena, gabarito, chave de boca 10mm. Para contagem do tempo, de retirada e colocada
de ferramenta, e ajuste da primeira peca correta, foi utilizado o cronémetro digital da
marca “Anytime”.

O método empregado hoje, no setup da maquina, apés a Ultima peca do lote util
anterior, para troca de ferramenta na prensa hidraulica, consiste no martelo da prensa
hidraulica, com a ferramenta chave allen 20mm, desapertar o parafuso superior (fixo no
martelo da maquina) que prende a parte superior da ferramenta.

Nos vaos da mesa de fixacdo de ferramenta, desapertar os dois grampos de
fixacdo 24mm que segurardo a parte inferior da ferramenta, com a chave de boca 24mm,
que prendem a parte inferior da ferramenta, alojados na mesa que suporta a ferramenta.
Retirar os grampos. Mexer a ferramenta em movimentos giratorios, garantindo seu livre
acesso. Subir o martelo da maquina, a0 maximo, para a ferramenta ser retirada. Com o
carrinho retirar a ferramenta que estava em utilizacdo e transferi-la para o lugar
adequado, pegar a outra ferramenta que ira ser utilizada e levar o carrinho com ela de
volta a maquina.

Colocar a ferramenta em cima da mesa de fixag&o, verificar se ha encaixe entre o
espigdo da ferramenta e o buraco de encaixe da mesa superior. Abaixar o martelo até
encostar a parte inferior do martelo a parte superior da ferramenta.

Apertar o parafuso superior (localizado no martelo), até o ponto em que tenha

uma fixacdo segura. Regular a altura da abertura da ferramenta, de preferéncia com o
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martelo e a parte superior da ferramenta, ainda encostados. Verificar se a regulacdo de

abertura e pressdo esta dentro do desejado.

ADA CHUNT IS

=)
-
HORN,
ew

>

CCNOLODICA

ey

Colocar o gabarito, regular a ferramenta, ou gabaritar dependendo do caso, de

modo que a primeira peca fique dentro da medida ou forma desejada. Acionar a prensa

hidraulica, conferir a primeira peca e se estiver dentro das especificacdes, dar

continuidade do processo, terminando o setup.

As informacgdes na tabela 1, explicam detalhadamente o tempo de cada atividade

no setup de uma maquina.

Tabela 1. Tempo de cada atividade

ATIVIDADE TEMPO
Marcar lote de pega anteriormente feito na folha de consulta. 1 minuto
Dar baixa no sistema (computador). 2 minutos
Levar pecas fabricadas para o lugar correto. 3 minutos
Abaixar a ferramenta e travar para retirada segura dos grampos. 30segundos
Retirara os grampos e parafuso que segura da ferramenta em uso. 2 minutos

Verificar grampos e parafusos que seguram a ferramenta estdo
soltos.
Arrumar sensores para levantar o martelo da maquina, deixando a
ferramenta livre.
Subir, cautelosamente, 0 martelo da prensa hidraulica.
Analisar desenho da peca que vai ser fabricada.
Carregar e descarregar ferramenta no local correto.
Procurar a ferramenta da outra peca que ira ser fabricada
Pegar, levar e descarregar ferramenta que ird usar na maquina.
Regular sensores para abaixar o martelo da maquina.
Descer cautelosamente o martelo da maquina
Prender os grampos e o parafuso na ferramenta
Regular presséo na ferramenta para repuxo na peca.
Conferir primeira peca
Tempo total:
Fonte: autor 2021

30 segundos
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26min. 30seg.
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3.2 ESTAGIO 1: SEPARACAO ENTRE SETUP INTERNOS E EXTERNOS
Nesse estagio, tratado em questdo, utiliza se a separacdo de setup interno e
externo, como mostrado na Tabela 2.

Tabela 2. Separacdo entre setup interno e externo

Setup
ATIVIDADE _
interno/externo

Marcar lote de peca anteriormente feito, na folha de consulta. interno
Baixa pelo sistema (computador). interno
Levar pecas fabricadas para o lugar correto. interno
Abaixar a ferramenta e travar para retirada segura dos grampos. externo
Retirara os grampos e parafuso que seguram a ferramenta. externo
Verificar todos os grampos e parafusos que seguram a ferramenta

y externo
estdo soltos.
Arrumar sensores para levantar o martelo da maquina, deixando a

. externo

ferramenta livre.
Subir, cautelosamente, 0 martelo da prensa hidraulica. externo
Analisar desenho da peca que vai ser fabricada. interno
Tirar, carregar e descarregar ferramenta no local correto. interno
Procurar a ferramenta da outra peca que ira ser fabricada interno
Pegar, levar e descarregar ferramenta que ird usar na maquina. interno
Regular sensores para abaixar o martelo da maquina. externo
Descer cautelosamente o martelo da maquina externo
Prender os grampos e o parafuso na ferramenta externo
Regular presséo na ferramenta para operacgao na pega. externo
Conferir primeira peca interno

Fonte: autor 2021

3.3 ESTAGIO 2: PROPOSTAS PARA TRANSFORMAGCAO DE ATIVIDADES
EXTERNAS EM INTERNAS

Diante de todos os dados levantados anteriormente, foram observadas propostas
que poderiam reduzir consideravelmente o tempo de setup, caso algumas atividades

fossem transformadas de internas para externas.
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Enquanto “solta os grampos” pode ser analisado o desenho da peca que sera
fabricada a seguir, transformando assim uma atividade interna em externa, o tempo de
reducdo seria de 2 minutos.

Na atividade de “Procurar a ferramenta de outra peca que ira ser fabricada” pode
ser colocado na folha de ordem de producéo, a numeracao da ferramenta (identificacdo
da ferramenta) para fabricacdo da peca ordenada. Isso transformaria a atividade em
externa, pois ao analisar o desenho, que obrigatoriamente estd junto com a folha de
ordem de producdo, o operador pode observar a numeracéo da ferramenta, diminuindo o

tempo de procura da ferramenta. Poderia ter um tempo de reducédo de 2 minutos.

3.3 ESTAGIO 3: PROPOSTAS PARA REDUQAO NO TEMPO DE SETUP
Através da melhoria continua, este estagio tem como funcdo propor mudancas
nas atividades, indo muito além do que transformar atividades internas em externas.

Assim, ha uma transformagcdo ou a retirada de atividades desnecessarias.

Uma proposta poderia ser desenvolvida pelos analistas e desenvolvedores de
sistemas, nas atividades “marcar lote de peca anteriormente feito na folha de consulta” e
“Dar baixa no sistema (computador)”. Poderiam ser utilizados tablets a cada duas
maquinas. Seria uma opcao para o operador ndo precisar preencher a folha do ponto de
controle e nem se movimentar até o computador para dar baixa no sistema, descartando
a primeira atividade, de marcar lote e reduzindo 1 minuto a atividade de baixar pelo

sistema. Um total de reducéo de 2 minutos.

A atividade de “levar pegas do lote anterior, para o local correto”, poderia ser
realizada de outra forma. Com estudos de layout, poderia ser demarcado um local
aproximado das maquinas, para depositar os materiais, de forma adequada. Isso

economizaria 2 minutos.

Em “Prender os grampos e o parafuso na ferramenta”, poderia ser utilizado das
ideias do setor de Métodos e processos, junto com o setor financeiro, para se estudar se
fica viavel investir em uma mesa acionada por magnetismo, ao invés de grampos.
Reduzindo assim, o tempo em 3 minutos, j& com o calculo do tempo de colocacgdo e

retirada de grampos, juntos.

4 CONCLUSOES
Como foi informado por meio deste trabalho, o tempo total de setup das prensas

hidraulicas é de 26 minutos e 30 segundos.
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A proposta de melhoria seria significativa no setup da maquina, alcangando, dg
acordo com os dois Ultimos estagios, um total de 11 minutos de reducdo de tempo. Ou
seja, uma melhora de 41,50%, utilizando-se da metodologia SMED.

Portanto, o objetivo inicial de propor melhorias para reduzir o tempo de setup
das prensas hidraulicas, foi alcancado. Porém, ainda ndo houve a implementacdo da

proposta deste artigo, na industria onde foram retiradas todas as informacGes presentes.
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