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RESUMO

O objetivo deste artigo é evidenciar as tecnologias industriais existentes atualmente, para
melhoria continua no chédo de fabrica. Devido as turbuléncias financeiras, a competitividade
vem aumentando e fica cada vez mais dificil para cada empresa garantir o seu lugar no
comércio. Tecnologias industriais referem-se a recursos que sdo disponiveis para melhoria de
produtividade e otimizacdo de processo com objetivo final de reducdo de custo do produto
acabado. Neste estudo foi encontrada uma alternativa de reducdo de processo no setor
industrial, mais precisamente uma reducdo no processo de usinagem de um modelo de peca
utilizada no sistema de frenagem de veiculos pesados como 6nibus e caminhdo. Essa melhoria
foi possivel devido a substituicdo de uma maquina mais simples por outra de alta tecnologia,
otimizando um processo de producédo tanto em tempo quanto em operac6es. Sendo assim, 0s
resultados foram muito satisfatérios como descrito no contetdo desse artigo.

Palavras-chave: Tecnologias Industriais. Otimiza¢do. Maquina. Processo.
ABSTRACT

The objective of this article is to show the existent industrial technology currently for
continuous improvement in the labor site. Due to financial difficulties the industrial
competition has increased and become hard for it company keep its position in the market.
Industrial technologies refer to resources that are available to productivity improvement and
the process optimization if final aim of cost reduction of the final goods. An alternative of
process shortage industrial sector was found in this study, to be more specific a reduction in
the machining process of one kind of part. This part is used in the breaking system of heavy
vehicles such as bus and truck. This Improvement was only possible because of the
replacement of a lower technology machine for a better one. The production process has been
optimized as well as productivity and number of operations. So the results were very
satisfactory as described in the content of this article.
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1 INTRODUCAO

Em uma economia atual, a inovagéo passou a ser uma necessidade para a maioria das
empresas. Inovar e automatizar reduzindo os custos sdo um desafio comprometedor para a
geréncia. A percepcdo de qual setor investir ou automatizar € uma grande responsabilidade
dos gestores, pois um investimento errado pode causar 0 encerramento das atividades na
empresas. Empresarios e gestores estdo cada vez mais buscando alcangar niveis elevados de
competitividade, para sobreviver no mercado.

A obtencdo de vantagens competitiva é resultante diretamente da diferenca dos
recursos e capacidades entre as organizacgdes, ou seja, 0s recursos e as capacidades sao fatores
primordiais para que seja possivel implantar as estratégias empresariais em seus diferentes
niveis (LUZ et al.,2012).

A busca pela produtividade em mercados globais impde desafios para empresas e
exigem constantes analises e mudancas de seus processos de fabricacdo e de obtencdo de
informacdes. (ESCOBAR ET AL,2015). Isso exige que as empresas, principalmente de
manufatura, implantem novas tecnologias que possam auxiliar na obtencdo de melhor
produtividade e sustentar a permanéncia no mundo dos negécios (CORREIA; GOMES,
2012).

As prioridades competitivas envolvem o desenvolvimento dos recursos da producéo
que devem estar alinhadas com os objetivos e as estratégias corporativas da organizacéo.
Portanto, é crucial que uma empresa saiba gerenciar seus recursos de forma eficiente, de
forma a aproveitar melhor as oportunidades que o0 mercado proporciona
(GOHR;SILVA,2015).

A revolugéo tecnologica promete transformar novamente a maneira como 0 mundo
funciona, gerando crescimento econdmico, empregos mais qualificados e elevacdo dos
padroes de vida (BUSINESS,2016).

Neste contexto, o presente artigo tem como objetivo evidenciar uma evolugdo
industrial utilizando uma melhoria de processo no setor de usinagem, de uma empresa
fabricante especializada em reparos para valvulas de freio a ar, reparos para compressores e
pistdes para veiculos pesados sendo énibus e caminhdo (FREIOS, 2018).

Trata-se da substituicdo de algumas maquinas do setor da usinagem por uma com
varios recursos tecnologicos e melhor custo beneficio, a fim de proporcionar um ganho de

produtividade, sem alterar o padréo de qualidade do produto final.
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

2.1 Processo e Inovacoes

Para algumas empresas, 0 cenario politico atual e a proposta econémica gerada pelo
novo governo devem atrair investimentos e acordos comerciais para 0 pais ja no curto prazo.
Alguns empresarios pretendem retomar investimentos ainda este ano, e acreditam em auxilios
financeiros no primeiro semestre de 2018.

Em algumas regides pode-se notar um leve desenvolvimento, em especial pela
exploracdo de recursos proprios ou durante periodos particularmente propicios ao seu
crescimento econdmico, ou seja, de acordo com a acdo e segmento de cada empresa. O
entendimento das capacidades de desenvolver novos produtos, servicos e processos podem ser
enriquecidos com as inovacdes.

Anteriormente o termo inovacdo era adotado para promover uma interacdo mais
efetiva entre o setor produtivo e as areas de pesquisa e conhecimento. Inovar € um processo
continuo, envolve as pessoas e as empresas a estarem em sintonia com o mercado, produzindo
um produto, em condicdes de qualidade e custo, superando os concorrentes. Porém a inovacgéo
vem de um processo estratégico e para sua implantacdo e desenvolvimento, a questdo
importante a se considerar € a necessidade de articular os trés niveis: estratégico, tatico e
operacional, de forma estruturada e adequada as caracteristicas da empresa, a Sseus
empreendedores e ao mercado em que atua. A inovacdo se manifesta, antes de tudo, pela
aprendizagem, pela apropriacédo e transformacéo, pelo empreendedor ou organizacéo, de uma
ou Vvarias ideias vindas principalmente de fora, mas também da propria empresa e sua diretoria
(M&T, 2016).

Inovar de forma organizada é apresentado como um dos grandes e mais importantes
objetivos de qualquer organizacdo. A inovacdo mantém a empresa ativa e competitiva no
mercado e, em alguns casos, lhe permite sair na frente, ganhando a lideranca, estabelecendo
novos caminhos para toda a concorréncia, clientela e fornecedores de maneira geral (LUZ
etal.,2012).
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2.2 Trabalhos Relacionados

De acordo com Hopkinson e Dickens (2003) os altos investimentos na aquisi¢éo de
maquinas e equipamentos, constituem em uma das principais barreiras a utilizacdo da
producdo enxuta e econdmica. Entretanto, os autores ressaltam que a ascensdo da tecnologia
pela industria tem levado a redugdo de custos e ao surgimento de equipamentos mais baratos
no mercado, equipamentos esses de menores investimentos, mas de mesma tecnologia, gracas
a fabricacdo de grande escala na producdo destes equipamentos e a avancos tecnoldgicos. O
crescimento do numero de fornecedores dispostos a aceitacdo desses equipamentos tem
ajudado muito nesse conceito, que consequentemente com esse aumento de procura dos novos
equipamentos traz uma reducao de custos da matéria prima para fabricacdo dos mesmaos.

O crescimento ordenado e uma boa produtividade levardo a reducdo dos custos de
producdo, definir e enxugar parametros e processo em ambientes altamente dindmicos sera
essencial para um dinamismo no mercado, oferecendo previsdes sobre satisfacdo do cliente e
como a qualidade de uma determinada peca responderé as alteracdes deste tipo de ambiente.
O desenvolvimento de novos equipamentos pode ser anexado com outros ja existentes de
tecnologia inferior, visando uma melhoria crescente e uma evolucdo mais agressiva para o
mercado, retornando uma resposta instantanea ao fornecedor e ao cliente (KIM, 2015).

O sistema de eficiéncias estratégicas de processo, através de aplicacdo e resultados
reais demonstrou que no cenario atual o caminho mais indicado € ser cirdrgico para escolher o
melhor investimento e estar preparado para incertezas do chdo de fabrica, cada vez mais sera
indispensavel se adaptar para se manter vivo nas concorréncias a na crescente migracdo das
tecnologias, tanto no mercado interno quanto no externo (BARRETO et al., 2005).

Em vérias pesquisas, 0 uso de equipamentos alternativos tem se mostrado de maior
eficiéncia e um amplo alcance nos objetivos do sistema de tecnologias e manufatura
(AHKIOON et al., 2009).

O planejamento e execucdo da producdo normalmente € uma etapa posterior ao
desenvolvimento do processo, sendo que essas diretrizes sdo totalmente dependentes da
execucao dos equipamentos disponiveis no chdo de fabrica. Portanto, quanto mais produtivo
for o chdo de fabrica, mais estavel sera o planejamento da producgdo. Assim surgirdo no
planejamento alguns pontos que possivelmente podera ser preenchidos com antecipacao de
alguns itens que anteriormente ndo era possivel serem inseridos na producéo, devido ao saldo
de horas maquinas disponiveis (WANG e SHEN, 2007).
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3 PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Os Procedimentos foram realizados na empresa Quinelato Freios, fundada como
distribuidora de pecas em 1984 localizada na cidade de Monte Alto-SP. Com o passar dos
anos a experiéncia levou a aquisicdo de equipamentos e investimentos financeiros para se
tornar uma empresa fabricante especializado em reparos para valvulas de freio a ar, reparos de
compressores e pistdes para veiculos pesados, sendo 6nibus e caminhdes.

Anteriormente a empresa fabricava a peca em maquinas CNC Modelo GL-240
(Romi), para o produto atingir seu estagio acabado como mostra a Figura 1, o Pino VC era
usinado em trés diferentes etapas. Na primeira etapa o ciclo era concluido em 100 segundos,
onde era feito uma remocédo de material, ou seja, um desbaste. Ja na segunda etapa o ciclo era
de 40 segundos, nesta operagdo a peca passa por um acabamento, deixando-a bem proxima de
suas medidas finais. Terceira e Gltima etapa o ciclo era de 20 segundos, onde 0 pino passa por

um processo de retifica alcancando suas caracteristicas finais.

Fiura‘l —Produto Acabado (Pino VC

Fonte: FREI0S(2018)

Apds analises e estudos, a empresa procurou no mercado algumas alternativas mais
eficientes para melhorar o processo de usinagem da peca atual, onde encontrou a maquina
Hanwha (Koreana). Essa, por sua vez apresenta um sistema diferenciado de usinagem, que
contempla algumas estacdes de trabalhos diferenciadas, ou seja, a maquina possui dois eixos
rotativos que permitem usinar a peca em estacdes de trabalho diferentes, obtendo assim

operacdes de usinagens simultaneas, como mostra a Figura 2.
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Figura 2—-Interior da Maquina

Fonte: FREIOS(2018)

No Brasil, equipamentos semelhantes a esse modelo ainda estdo sendo lentamente
aceitos quando comparados a paises como China, Coréia, Japdo e Alemanha. Essa aceitacdo
brasileira ainda é lenta devido as dificuldades financeiras e taxas que sdo incorporadas durante
as exportacOes desses equipamentos.

A usinagem da peca nesse equipamento é executada em apenas uma Unica operacao,
sendo que o operador coloca a matéria prima no alimentador de barras e & pega passa pela
etapa de usinagem finalizando tanto desbaste quanto acabamento final e na sequéncia a
mesma é expelida em uma esteira transportadora, onde no final da esteira a peca é deixada em
uma caixa. Esta caixa fica armazenada na parte externa da maquina, possibilitando a retirada
da peca sem interrupgOes da producdo para retirada da mesma.

O alimentador de barras € um acessorio que tem a funcéo de empurrar a matéria prima
(barra de material) para o interior da maquina, e através da parametrizagdo a maquina puxa a
barra e executa a proxima etapa que é a usinagem por completo da peca. Utilizando esse
equipamento e processo, identificamos que operador ndo tem contato diretamente com o
interior da maquina, diminuindo cada vez mais o risco eminente de acidente de trabalho.

Dependendo a geometria da pe¢a o tempo pode atingir uma reducao de até 120%.
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Além disso, a maquina é composta de alguns diferenciais interferindo diretamente na
melhoria do processo da pec¢a, acessorios vantajosos comparados com outras maquinas, sao
eles: o alimentador de barras, a esteira transportadora de pegas, uma estacdo de ferramentas
rotativas acionadas, o recurso antivibracdes de barras, e o coletor de névoa, mostrados nas

Figuras 2 e 3.

Figura 3-Externa da Méaquina

Fonte: FREIOS(2018)

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

ApoOs essa melhoria de processo a pegca passou a ser produzida em apenas uma
operacdo com tempo de 60 seg. Essa melhoria proporcionou uma reducéo de custo do produto
final. Anteriormente com o processo de trés operacdes o item custava R$ 23,60. Apos a
melhoria o item passou a custar R$14,64, gerando uma reducao de 62% por peca.

Considerando que o consumo mensal do item é 1000 pecas por més, teremos entdo
uma economia de R$ 8.960,00 anual. Dentro de aproximadamente quatro anos conseguimos
amortizar o valor do investimento ja que o valor investido foi de R$400.000,00.

O equipamento Hanwha comparados com os atuais existentes no mercado evidencia
alguns pontos diferenciados e vantajosos, como a possibilidade de usinagem simultdnea com
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algumas estacdes de ferramentas para o segundo cabecote, proporcionando um ganho de valor
muito consideravel para a usinagem do Pino VC.

No momento em que estd sendo executada a operacdo de desbaste e acabamento na
primeira metade da peca no cabecote principal, o cabecote secundario estd desbastando e
acabando a segunda metade da peca em outra estacdo de ferramentas. Além disso, uma das
vantagens desse equipamento é a distancia de trabalho entre a matéria prima e os cabegotes,
por terem uma distancia reduzida, o tempo de movimentagdo sem a pega estar em contato
com a ferramenta acaba sendo muito curto. Sendo que nesse conceito de maquina as
ferramentas ficam paradas e o que se movimenta sdo os cabecotes, eles vdo até as ferramentas
para ser executado 0 processo de usinagem.

No mercado existem alguns outros equipamentos que podemos comparar com a
Hanwha, mas fazendo um comparativo de acessibilidade e custo beneficio, esse equipamento

atingiu os objetivos de reducdo do processo da peca.
5 CONCLUSAO

Nessa busca e na implementacdo ideal, 0 pensamento positivo é a mais importante
ferramenta para comecar uma mudanca. Para que se obtenha um comecgo solido é
indispensavel comecar pequeno, ou seja, pilotar cada ideia, medir os resultados e expandir
para toda a operacdo. A hora é agora, antes que a concorréncia acabe tirando um ou outro do
mercado.

Nessa conclusdo podemos afirmar que a melhoria de processo demonstra um de varios
itens que podemos obter uma reducédo de custo utilizando os recursos do novo equipamento
que foi concedido ao setor da usinagem.

Com os investimentos tecnolégicos somos capazes de reduzir o custo do produto final,
resultando em um setor do comércio aquecido gerando um ajuste da méo de obra dentro dos

setores da empresa sem a obrigacao de dispensar colaboradores por causa dos investimentos.
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