62 Semana Kalzen
CEMAC

REDUC;AO NO TEMPO DE ATRAVESSAMENTO
Empresa com 46 anos de atuagdo no mercado fornecendo pecas e partes usinadas pelos processos F’NE" ORNOS

convencional e CNC e montagens mecanicas, contando com um quadro de 90 funcionarios. Aerospace
Volume de fabricagao anual (médio): 4.100 pegas/més - 300 OC/més - 2000 PNs ativos

Capacidade produtiva de 6.000 pecas/més.

Lead Time Médio: 60 dias.

Plantas atendidas: Embraer SA e ELEB.

(*) Referéncia 2021
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Informacoes do Projeto

pgc PROGRAMA DE
DESENVOLVIMENTO

l. Cenario Atual:

= N&o cumprimento do ciclo acordado devido tempo de atravessamento
elevado entre processos.

Para reduzir o tempo de atravessamento total devemos analisar o fluxo
completo e ndo apenas mirar esforgos para reduzir o tempo de usinagem.

Il. Problemas / Causa Raiz:

= Comunicagao

= Falta compreensao do fluxo de processamento

= Alto numero de variaveis na fila de programacao

= Algumas células com ociosidade e outras com excesso de fila
= Falta de autonomia na gestdo do WIP em processos de apoio.
= Atraso na identificagao de gargalos

lll. Fluxo do processo e Informagées:

IV. Melhorias propostas:

= Redimensionamento das familias de PNs e células produtivas.

= Eliminacao de restricbes no planejamento e programacao.

= Revisar e aprimorar métodos de comunicagéo e tomada de decisao.
= Definir caminho critico para eventuais desvios na fila.

= |dentificagdo preventiva de processo gargalo e plano com agdes de

contingéncia.
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Metas PRDCA osmia s

Metas Mensuraveis do Kaizen ' % Ganho

Garantir a eficacia das horas apontadas de usinagem
(% horas apontadas em relagdo ao planejado)

Aumentar eficiéncia das horas planejadas de usinagem

0
(% horas trabalhadas em relagédo ao planejado) 62%

Redugao no tempo de atravessamento producao
(Média dias)

Reducao no indice de NC/Retrabalho no WIP
(Contagem OC)

56

15

Metas Sustentacao do Kaizen Inicio i % Ganho

Atendimento ao Ciclo Embraer 0 0

(Book Embraer) 12% 0%

Carga e Capacidade Embraer 100% 100%

(Forecast)

RODRIGO
Legenda: = Planejamento
Se a Meta é menor qu, " 4

- Resultado n&o atingido - Resultado Simulado Resultado atingido parcialmente - Resultado atingido | SeaMeta & maiorque\ "||I||l"'
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Melhoria na Ergonomia e Movimentacao PDCA o

Descricao do problema Ganho
Demora para descarregar a MP além do alto risco de acidente com os

Colaboradores. 1 0 0 %

“ ~ ANTES DEPOIS

e ____ Tha ';i/g

Abertura de até 320° E Movimento vertical

I
Descarregamento manual , R e - Im tado |
Causa Raiz: Contra Medida / Solugao:

Excesso de peso (acima de 20 quilos)

Instalacdo do Pértico para movimentacdo de MP no raio de 3,5 metros.
Excesso de horas para descarregar a MP

Facilitando descarregar a cacamba de MP e abastecer as Serras para
processo de corte.
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Indicadores de Gestao da Producao

Descricao do problema

Dificuldade em auditar horas trabalhas versus horas apontadas e fazer
analise quantitativa e qualitativa da produtividade

MAQUINA 1T op iTh 2T op 2Th plan h B5% B

(turnos)
CU01_DISC_1250 1 88 1 82 17,0 14,5 3 15 1 7
CUD2_DISC_1250 1 8,8 1 8,2 17,0 145 3 15 1 7
CUD3_DISC_1250 1 8,8 1 8,2 17,0 145 5 25 1 7
CU04_DISC_760_3X 1 88 1 82 17,0 14,5 2 10 1 7
CUD5_MAZAK 1 8,8 1 8,2 17,0 145 4 20 2 14
CUDE_MAZAK 1 88 05 41 12,9 11,0 4 20 1 7
CU07_DISC_780_4X 1 88 1 82 17,0 14,5 5 25 2 14
CUDB_DISC_760_4% 1 8,8 1 8,2 17,0 145 5 25 2 14
CU09_DISC_760_3/4X 1 8,8 1 8,2 17,0 145 5 25 2 14
CU10_DISC_760_3X 1 88 1 82 17,0 145 2 15 1 7
CU11_DISC_760_ACO_3Y 05 44 05 41 85 7.2 0 0 1 7
CU12_DISC_760_ACO 4¥ 1 8,8 1 8,2 17,0 145 5 25 2 14
CU13_DISC_760_4X 1 88 1 82 17,0 14,5 5 25 2 14
CU14_DISC_760 1 8,8 1 8,2 17,0 145 2 10 0 0
CU15_D800 1 8,8 1 8,2 17,0 145 0 0 0 0
CU19_D800 05 44 05 41 85 7.2 2 10 1 7
TCN200 1 B8 o 0 B8 75 0 0 o 0
TCNA0D 1] 0 1 B2 B2 7,0 0 0 o 0
total 1408 127,1

TOTAL SEM EXTRA
OTAL COM EXTRAY

KPI de forma manual, baixa confiabilidade dos dados, atraso na tomada de
deciséo

ANTES DEPOIS

Causa Raiz: Contra Medida / Solugao:

PROGRAMA DE

PDOC

Ganho

100%

EFICACIAREGISTROS

Aderéncia CPSXREP + Efetividade (USI x REP) DETALHAMENTO PERDAS

osp PAR SET
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Implementado

Integracdo do reldgio de ponto cruzando dados do tempo trabalho com as
horas apontadas em maquina, facilidade em identificar a aderéncia das horas
trabalhadas versus as registradas. Confiabilidade quantitativa das horas,
melhorando a analise qualitativa e a tomada de decis&o.
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Monitoramento do Tempo de Atravessamento

Descricao do problema

Gerenciamento de tempo de atravessamento dos processos produtivos sem
um alerta de riscos, e identificacdo de tendéncias.

60 > Total

31-40 41-50 51-60

ST_OS <10 11-20 21-30

A.ENG_ANALISE
B.RKP_CORTE
B.RKP_FRESA_MP
B.SUPERMERCADO

C.PRD_PRODUGCAO
C.PRD_TERMICO

C.PRO_AJUSTAGEM

C.PRO_QUALIDADE

D.IPD_TRIAGEM

D.TER_BEMEF_SUP r 8 3
D.TER_SUBCONTRATO

100 114

1

E.MTG_AG_COMPON 5
;

FINS_POS_TERC

FIPD_ENV_PARCIAL

FIPD_INSPED

EIPD_POS_MTG

F.NFE_FATURAMENTO 1

X.QUA_AG_DISPOS

X.RET_RETRABALHO

XLSUCATA

Z.CONCLUIDO

Indicador de monitoramento n&o indicava tendéncia para auxiliar na tomada
de deciséo.

PROGRAMA D

DESENVOLVIMENTO

PDOC

Ganho

100%

DEPOIS

CICLOS INTERNOS
Média por setor

m Power Bl

Causa Raiz: Contra Medida / Solugao:
Medicdo do tempo de atravessamento completo na Finetornos, e

CEMALL-

visualizagdo do ciclo médio de cada setor, com um alerta aos riscos de
atendimento.
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Otimizacao do Fluxo de Ajustagem PDCA A

Descricao do problema Ganho
Critério de acabamento excessivo levando a um alto tempo de 0
processamento e excesso de retrabalhos. 5 0 A)

DEPOIS

‘
=
—
m
n

| corTEposGatHos | | Fa | | uxamentoToTAL | || corteDosGatHos | | TamsoreamenTo | [ LixamenTo PoNTUAL |

Implementado

Causa Raiz: Contra Medida / Solugao:

Definicdo dos critérios de acabamento superficial no setor de ajustagem{Padronizacdo dos critérios de acabamento (ENG X CQ X Ajustagem);

divididos por familias. Mitigacdo de ocorréncias de retrabalho;
Tempo de processamento e gasto com insumos elevado; Utilizacdo do tamboreamento em 100% das OC'’s;
Tamboreador sub aproveitado; Otimizagao do processo, eliminando gargalos e reduzindo 2° turno.
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Gestao Suprimentos e Layout Montagem

Descricao do problema

Layout da sala ndo atendendo requisitos NADCAP.
Falha na gestdo dos componentes.

Setor de montagem com bancada de escareamento proxima a area de
selagem.

Montador realizando a separagdo dos componentes para montagem na
chegada do item ao setor.

Causa Raiz: Contra Medida / Solugao:

PROGRAMA DE
DJESENVOLVIMENTO

PDOC

Ganho

100%

DEPOIS

Implementado L

Alterado layout, eliminando risco de FOD.

Montagem dos kits de componentes realizados ja na abertura da ordem de
servico, garantindo um duplo check antes da montagem e evitando
desabastecimento.
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Matriz Q.A. - Qualidade Assegurada

Descricao do problema
Demora na analise das ocorréncias de retrabalhos e NC.

RETRABALHO

iy | G

N&o conformidades analisadas e tratadas com atrasos nas tomadas de acé&o.

ANTES DEPOIS

Causa Raiz: Contra Medida / Solugao:

PROGRAMA DE

DESENVOLVIMENTO

PDOC

Ganho

100%

LINHA DE PRODUTO | |
REVISAO SET. 2020

FMEA I
MATRIX QA
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Implementado [

Aprimorada a sistematica de analise das ocorréncias através da metodologia
FMEA, agilizando tomada de decisfes e mitigando ocorréncias similares.
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Eliminacao das Restricoes de Tecnologia

Descricao do problema Ganho
Células com PNs apresentando diferentes tipos de tecnologia, dificultando 0
programacao PCP. 34 A)
ANTES DEPOIS
CEL TIFO TOT h FORECAST

CU_CPX_DU3X 4493,0

CU_CPX_DU4X 9570,4

s . CU_CPX_DU4X_CAL 7053,7

09 Variaveis CU_DED_ 3 388
CU_DED 4X 432

| CU_MAX_3X 686,4
MAX CU_MAX_4X 2235,7
*

CU_HS_3X 2909,8
MAZ CU_HS_4x 8167,5

Causa Raiz:

Falha na definico das familias, levando a um elevado tempo de setup;
Balanceamento das células ineficaz.

CEMALL-

CEL TIPO
CU_CPX_DU3X
CU_CPX_DU4X

06 Variaveis

CU_MAX_3X 3596,2

MAX CU_MAX_4x 2235,7

CU_HS_4X 8167,5

Q

Contra Medida / Solugao:
Eliminag&o de dispositivos dedicados;

Rebalanceamento e Padronizagao dos PNs por células.

PDOC

CU_CPX_DU4X_CAL

PROGRAMA DE
JESENVOLVIMENTO

TOT h FORECAST
45318
9618,7
7053,7

Em andamento

Cluster de Exceléncia em Manufatura Aeroespacial da regiao Metropolitana de Campinas




Jornal Kaizen

PDOC

PROGRAMA DE
JESENVOLVIMENTO

RESULTADOS DAS ACOES DO JORNAL

Problemas Acoes Acoes Acoes
Identificadas Implementadas Pendentes
29 19 15 04

CEMALL-
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Planejamento dos Proximos Kaizens PDCA
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