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PRINCIPAIS PARADAS - ABRIL 2014

PRINCIPAIS MOTIVOS DE PARADAS (Minutos)
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Almaxarifado componentes
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Impacte| RS43.277,77 | RS12.082,3% | RS17.782,45 | RS16.111,33 | RS11.183,66 RS 9.212,5% RS 2.724,10 RS 5.1347E RS 3.685,04 RS 2.998,45
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ANALISE - SETUP

N

e Filmar operacao de setup

J

N
e |dentificar o que é setup interno (o que realmente deve ser realizado com a maquina parada)

do setup externo (a¢Ges que podem ser realizadas com a maquina funcionando)

J

N
e Transferir tanto quanto possivel os tempos internos em tempos externos;

y,

N
e Eliminar o processo de ajuste ou minimizar;

y,

N
e Abolir a etapa de troca de ferramenta

y,

N
e Filmar novamente a operacao de setup para verificar a reducao do tempo.

y,




ANALISE - SETUP

Volume de ocorréncias
3%

Outros
B Troca
B Qualidade
M Regulagem

B Procura

Andlise de setup (Minutos)
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O Que Fazer
(What)

Porque Fazer
(Why)

PLANO DE ACAO - SETUP

Onde Fazer
(Were)

PLANO DE AGAO

Area de Manufatura

Quem Faz
(Who)

Quando
(When)

DATA:

03/04/2014

Elaborado Por:

Tiago C. Gongalves

ATUALIZACAO :

Quanto
(How much)

Retorno
(Saving)
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MELHORIAS IMPLEMENTADAS - SETUP

ANTES (BEFORE) DEPOIS (AFTER)

* Reducao de intervencdoes de manutencao para repasse de roscas espanadas;
* Reducao de 4% do tempo de setup.
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Resultados — principais paradas — setembro
2014

PRINCIPAIS MOTIVOS DE PARADAS (Minutos)
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RESULTADO — TEMPO MEDIO DE SETUP

Turno -

Media de Tempa (min)

Tempo Médio de Setup

a0 36,1 35,3 35,1 341
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RESULTADO — EFICIENCIA GLOBAL

Evolucdo mensal da Eficiéncia das Maquinas
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RESULTADO — VOLUME DE PRODUCAO
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RESULTADO VOLUME DE PRODUCAO
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160000 . 66%
Py e 245
155.000 5% G239 TxxZIp gd%
150.000 -""'7 e
145000

140.000 — o~ - 60%

56% e - 58%

135.000 135005

130.000 135309 —--/ [ 96%

125.000 129560 - 24%

120.000 - 52%

115.000 50%
abr/14 mai/14 jun/i4d julf14 ago/1d setf14

—PAmEs = IROG




RESULTADO FINANCEIRO - REDUCAO DE CUSTO EM
RELACAO AO ANO ANTERIOR

IROG RS 35.988,06 RS$77.297,02 RS 81.940,35 RS 195.225,43
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