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Titulo
MELHORIA NO APROVEITAMENTO DA CAPACIDADE DAS BARRAS DE CARGA DA PREPARACAO DE SUPERFICIE/PINTURA

Introducao

O principal desafio para as empresas nos dias de hoje, esta diretamente relacionado a como se tornarem mais eficientes operacionalmente e
reduzir seus custos, buscando o aumento da produtividade de suas linhas de producao, por meio da melhoria dos seus processos produtivos,
visando sempre o melhor aproveitamento de tempo e espaco disponiveis, isto &, produzir mais utilizando menos recursos.

De acordo com Dennis (2011), a producao lean, também conhecida como o Sistema Toyota de Producao, representa fazer mais com menos —
menos tempo, menos espaco, menos esforco humano, menos maquinaria, menos material — e, ao mesmo tempo, dar aos clientes o que eles
querem.

Objetivo Geral e Especificos:

- Objetivo geral: Aumentar o aproveitamento das barras de carga que levam as pecas da preparacao de superficie a pintura afim de reduzir o
custo na operacao.

- a) Analisar e mapear o processo atual;

- b) Implementar uma melhoria no processo de carregamento das barras de carga;

- ) Mensurar os ganhos obtidos apds a aplicacao da melhoria.

Desenvolvimento e Metodologia Resultados e conclusoes
O setor de preparacao de superficie recebe os carrinhos com as pecas e
determina sua localizacao e a ordem em que as mesmas devem ser suspensas
nas barras de carga que as encaminharao para a cabine de lavagem e
posteriormente para a pintura. As pecas avulsas de pequeno porte, sao
suspensas em quadros, movimentados e suspendidos nas barras de carga.
Analisando o processo foi identificado uma oportunidade de melhoria no
aproveitamento da capacidade dos quadros onde sao suspensas as pecas. Os
quadros foram produzidos de acordo com as medidas de altura e largura da
cabine de lavagem, que possui uma diferenca de altura da barra de carga até o
chao quando comparado com o espaco disponivel no processo de pintura.
Nesse contexto, foi verificado que esse espaco abaixo do limite do quadro,
percorria toda a linha de pintura vazio, e para seu aproveitamento foi projetado
um dispositivo para extensao do quadro, de acordo com a Figura 7 abaixo.

Esse quadro inicialmente sera suspenso no quadro de tamanho padrao para
passar pela cabine de lavagem, de acordo com a Figura 9, ao final desse
processo o operador da pintura, que fica ali posicionado para passar ar nas
pecas de grande porte que acumulam agua da lavagem, deve deslocar os
quadros menores para a base dos quadros padroes, dando sequéncia ao

O montante investido para a producao dos quadros de extensao
soma o total de RS 7.405,60, com esse valor foram produzidos
um total de 160 quadros, cada um custando aproximadamente
RS 46,29.
Para a estimativa dos ganhos em reducao de custo para o setor
de preparacao de superficie, foram levantados os apontamentos
realizados no centro de trabalho do setor considerando o
periodo de janeiro a novembro do ano de 2019, e a tarifa hora
para o setor no mesmo periodo. Levando em conta os dados
apresentados, e considerando o mesmo custo apresentado, é
possivel um aumento em torno de 1,94% na quantidade de
pecas que rodam anualmente na linha, o que soma
aproximadamente vinte e uma mil oitocentos e quarenta e sete
pecas.

Além disso, foram observados ganhos nao mensuraveis
para o setor como a melhor organizacao e o aumento na
disponibilidade de area fisica, o que facilita a circulacao dos

operadores.
processo.
Apods a implementacao da melhoria, o setor passou a ter a capacidade de
produzir utilizando quinze barras de carga, a mesma quantidade de pecas que Investimento do | Lavestimento com matertal RS 341120 | Investimento total
antes utilizariam vinte barras, aumentando a disponibilidade do setor em cinco projeto Investimento com mdo-de-obra | RS 3.95440 | RS 1.405,00
barras adicionais. Atrvidades realizadas | Antes da melhoria Depots da melhona | Redugdo de custo anual
Antes da aplicacao da melhoria a linha suportava trés mil cento e quarenta Quantidades de pecas
pegas por dia, cada um desses quadros de extensao suporta de cinco a doze movimentadas 10 setor 1.126.145 1.126.145
pecas, dependendo das dimensodes das pecas, resultando em um adicional de ﬁpﬁ;ﬁ;m) RS 335.009,19
pelo menos quarenta pecas por barra de carga, sendo assim aproximadamente _
oitocentas pec¢as a mais por dia, comparado ao processo antes da intervencao. Tarifa hora (anual) RS 175814854 | RS 1724313935
O que resulta em um aumento de 25,47% na capacidade de carga em Fonte: Da autora, 2020.
guantidade de itens. Figura 3: Tabela de resultados obtidos
s
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Figura 1: Fotos do processo antes da intervengao Figura 2: Fotos do processo apods a intervencao




