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Resumo. A crescente globalizacdo da competicdo exige umegsso continuo de inovac@os
sistemas de manufatura, obrigando as empresas d#elingmtar tecnologias inovadoras para
manter a vantagem competitiva. Devido a este cendmuitas empresas do Parque Industrial
Brasileiro do ramo de usinagem, estdo buscandorapetitividade na aquisicdo de maquinarios
modernos. No entanto, todos estes recursos tednokjgha maioria das vezes, sao sub-utilizados,
pois esbarram em uma aplicacdo ineficiente dasitédsnde suporte relacionadas ao apoio e
preparacdo da maquina ferramenta. Uma destas tésnimie comprometem a competitividade da
tecnologia CNC e que deve ser enfrentada, tendeigtma automagao dos processos industriais, é
a baixa utilizagcdo de sistemas de pré-ajustagerfedamentas (presetters) em maquinas CNC. A
partir deste cenario, o artigo apresenta uma pesag@xploratoria basica da avaliagdo do nivel de
implantacdo de sistemas de presetters de ferraragata um grupo de empresas de usinagem das
cidades de Santa Barbara d’Oeste e Piracicaba dadesde Sao Paulo.
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1. INTRODUCAO

A crescente globalizagdo exige um processo contieuionovacdo dos sistemas de manufatura,
obrigando as empresas a implementar tecnologiasadooas para manter sua vantagem
competitiva. A tecnologia CNC é um destes elemerjas recebeu um dos mais altos
investimentos nos Ultimos anos. As empresas invesis maquinas CNC para aumentar sua
competitividade através de uma série de melhowaspnocessos de produc¢édo, incluindo aumento
de flexibilidade, tempos de ciclos reduzidos e billilde de produzir lotes pequenos de maneira
econOmica. A sua implementacdo exige um planejamenierioso e o seu sucesso depende de



varios fatores, incluindo a utilizacdo de técnie@equadas para a execucdo das atividades de
suporte necessarias a sua operacdo (DEGARMO

O CNC é considerado como o mais dinAmico recursqdacessos de fabricacéo, constituindo
um dos maiores desenvolvimentos para a automatizdg8 maquinas operatrizes de usinagem
(LEATHAM @), Assim, a maquina assume o controle do processtrabalho, sendo que o
operador se restringe a alimenta-la (matéria-prievaamentas, dispositivos), aciona-la e controla-
la a distancia, podendo ser responsavel por maisrdemaquina simultaneamente. Em ritmos de
difusédo crescente da tecnologia CNC, surgiram, evgras de usinagem (universal, vertical e
horizontal), que sdo maquinas CNC polivalentes scygencipais caracteristicas se referem a
possibilidade de troca automatica de ferramenta&ventualmente, de mudangas automaticas das
pecas (COSTR).

A implantacdo desta tecnologia pode proporcionandg potencial para melhoria de
desempenho em muitas operacdes produtivas e, mriama das questdes mais importantes no
processo de implementacéo € obter a maxima ugilizdeste potencial, no menor tempo possivel.
As empresas investem em maquinas-ferramenta CN& aqpamentar sua capacidade competitiva
através do aumento da flexibilidade, melhoria dalidade, reducdo dos tempos de ciclos e
habilidade de produzir lotes pequenos de manegadegica. Porém, se os métodos e processos de
implantagéo e operacgéo utilizados pela empresaesdgj, inadequados e ineficientes, a tecnologia
somente vai evidenciar os problemas existentes saléciona-los (SLACK).

Uma das atividades que comprometem a competitieidted tecnologia CNC e que deve ser
enfrentada, tendo em vista a automacédo dos pracesdastriais, € a baixa utilizacdo de sistemas
de pré-ajustagem de ferramentaeetters em maquinas CNC (SIMOR).

Freglentemente, empresarios investem centenas ldaresi de ddlares na aquisicdo de uma
nova maquina-ferramenta CNC para aumentar a prodigg&ua empresa, quando poderiam obter o
mesmo aumento de produtividade com o maquinaristente a uma fracdo do custo. Muitas
maquinas trabalham efetivamente (arrancando cavaejos de 50% do tempo total do processo.
Para o restante do tempo, estas maquinas ficardggm@nquanto o operador executa a operacao de
pré-ajustagem manual das ferramenastanto, em vez de investir em um maquinario edali o
empresario pode investir em equipamentos comonsistede presetting de ferramentas que
permitem reduzir drasticamente o tempo desperdipadta operacédo. (McCARTHR).

Atualmente existem dois grupos de sistemagrésettersno mercado, opresettersexternos
(Figura 1a) que séao utilizados para fazer a prétagem da ferramenta fora da maquina; e os
presettersinternos (Figura 2a) conhecidos também cdoul-settinge que sao utilizados para a

pré-ajustagem da ferramenta dentro da maquina ece$so.

Fonte: IDé7) Fonte: Blum(s)
a) b)
Figura 1. a) Presetter externo; b) Presetter intern

Simort?, identificou que apenas uma pequena parte dosiosute maquinas-ferramenta CNC
no Parque Industrial Brasileiro, em especial osatiss de Centros de Usinagem, se utilizam



recursos que permitem a realizacdo da pré-ajustatgsnferramentas antes da montagem no
magazine das maquinas. A grande maioria prefelieaeasse tipo de ajustagem, de forma manual,
com as ferramentas ja montadas na maquina em uwidade que demanda tempos de ordem
significativa, comprometendo a produtividade eifididade.

A Tabela 1, apresenta um comparativo entre um psocealtilizando pré-ajustagem de
ferramentas com um processo que nao utiliza. Pedebservar claramente o tempo inativo da
maquina, no processo em que nao se utiliza umajpséagem de ferramentas.

Tabela 1 - Redugéo de tempo de preparacdo em aEntreinagem atraves da pré-ajustagem de

ferramentas

Operagéao Ferramenta pré- Ferramenta NAO

ajustada pré-ajustada
Colocar a ferramenta no magazine 20 s 20 s
Mover até a superficie da peca, calcular a correcao 120 s
mover a ferramenta de volta para a posi¢cao anterior
Entrar com a corre¢éo da ferramenta 30s 30s
Executar a usinagem Igual Igual
Verificar dimensao 30s
Tempo necessario para preparacao de uma ferramenta 50 s 30s
Redugédo de tempo através da pré-ajustagem 1666sr(in)

Fonte: ZOLLER & DAVIS TOOL, 2000 apud SIMORN

1.1. Objetivos
Dado o contexto de utilizagdo de sistemas de pgtagem de ferramentas observado no item
anterior, o presente trabalho prop6s a realizagdmuestudo junto aos usuérios de maquinas CNC
da regido de Santa Barbara d’Oeste e Piracicakatddo de S&o Paulo com os seguintes objetivos:
- Identificar o nivel de utilizag&o de sistemas degjustagem de ferramentas entre 0s usuarios
de maquinas CNC;
- Identificar o tipo de sistema de pré-ajustagem efeafmentas mais utilizado: interno ou
externo;
- Identificar as razdes pelas quais as empresastiidar este tipo te tecnologia.

2. MATERIAIS E METODOS
A seguir serdo apresentados os métodos utilizaatasgprealizacdo do presente projeto

2.1. Método de pesquisa utilizado

Para o presente trabalho, foi utilizado como mételcoleta de dados a pesquisa exploratéria
(Survey, que segundo For?} trata-se de uma pesquisa que envolve uma coteg@formacdes
de individuos (por questionarios remetidos, telefamtrevista pessoal, dentre outros) sobre eles
proprios ou sobre as unidades sociais para as elesspertencem. E uma pesquisa que prova
processos e determina informacdes sobre populacéedes com um nivel conhecido de preciséo.

De acordo com Maestréff?, o estudo exploratérics(rvey pode ser dividido em trés tipos:
Descritivo, Exploratério Basico e Confirmatorio.

Para o projeto foi utilizado o método de pesquigAcgatorio basico, que conforme definicdo de
Forza”, ocorre nos estagios iniciais de uma pesquisaesaardado fendmeno, ou seja, quando o
conhecimento anterior sobre 0 assunto € bastatiteid®, quando ndo existem ainda modelos ou
conceitos. Seu objetivo é adquirir uma viséo ihisagbre um tema, e fornecer base parasumey
mais detalhado, sendo necessério construir umapaaaeposterior aprofundamento, além de visar
o melhoramento ndo s6 das medi¢cdes como descawasrfacetas para o melhorar e agilizar o
processo. Consequentemente pode ajudar a desaabrprover evidéncias preliminares de
associagao entre conceitos, além de ajudar a exmdimite valido de uma teoria.



2.2. Selecdo das empresas

As empresas pesquisadas foram selecionadas a grtim critério simples: pertencerem a
regido de Santa Bérbara d’'Oeste e Piracicabaizanéiin usinagem automatizada CNC.

Um critério adicional para a selecdo das empresastipo de atividade que desenvolvem:
prestagdo de servicos ou producdo de itens de; limptau-se pelas empresas que apresentam
producédo de itens de linha, uma vez que estas sagpsdfrem maior influéncia dos tempos de
presettingque as prestadoras de servico.

2.3. Método para coleta de informacdes

Foram dois os métodos de coletada de dados panesenpe projeto junto as empresas
pesquisadas: entrevista pessoal e envio de quastisiviae-mail.

A pesquisa atraveés de entrevista pessoal foi egiizom o responsavel da area de producao
(gerente e/ou supervisor), e que segundo TrdtHjnesta técnica possibilita o auxilio ao
entrevistado caso haja duvida quanto ao preenchingenquestionario.

J& para a pesquisa através de envio do questioriareemail o mesmo foi enviado para os
responsaveis da area de producdo da empresa. Sdgantbni*? esta técnica tem como principal
vantagem a grande abrangéncia que se pode terramostale nimero de pessoas e de areas
geograficas, além de dar privacidade ao entrevistad

2.4. Elaboracao do questionério

De acordo com Tagliacarid e Trochinf?, grande parte da autenticidade de uma pesquisa
depende da eficiéncia do questionario desenvold@dogdo assim, sua elaboracédo deve ser feita de
uma maneira criteriosa, clara e delimitada pargaevjue as perguntas sejam ambiguas dando
resultados muito diversos em relagdo ao objetiabesperado.

A seguir serdo apresentadas as questfes elabpardas questionario:

1) Quantas maquinas CNC a empresa possui?
1.1 Centro de usinagem  1.2. Tornos 1.3. Fresaddrak Mandriladoras

2) Quantas ferramentas sdo necessarias, em mathagnar uma peca tipica em?
2.1 Centro de usinagem  2.2. Tornos 2.3. Fresaddtas Mandriladoras

3) Quantas pré-ajustagens de ferramentas sao éeitasédia por turnos de trabalho nos.?
3.1 Centro de usinagem  3.2. Tornos 3.3. Fresad@ak Mandriladoras

4) A pré-ajustagem das ferramentas é realizada.na..
4.1. Magquina, com pré4.2. Maquina com pré-ajustagem3. Sala de pré-ajustagem
ajustagem manual automatica

5) Quantos aparelhos geesetterqpré-ajustagem) a empresa possui?
5.1. Interno 5.2. Externo 5.3. Nenhum dos tipos

6) Se nenhum, ou 0 numero @eesettersndo sdo compativeis com o namero de magquinas
existentes em seu chéo de fabrica, porque?
6.1. Custo muito alto 6.2. Nao conhe6e3. Dificil acesso 6.4. Falta informacao

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

Para o presente trabalho foram selecionadas 20esagrporém somente 15 se dispuseram a
participar desta pesquisa. Das 15 empresas, 9aralam respondendo o questionario por meio de
entrevista pessoal, e 6 responderam o questioa&iyiaram viemail.

Os resultados obtidos nesta pesquisa, € apresamatibela 1.



Empresa Questao 1 Questéo 2 Questédo 3 Questdo Questdo 5 Questdo 6 Observacgfes das empreszlis
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1 1-5 1-5 0 0 1-6 1-5 0 0 4 4 0 D X 1 0 X X Tinha presetter, mas ndo usava
2 6-10 10-15 1-5 15| 7-12 15 15 15 4 3 2 3 X X 2 1 X Conhecia o semi-automatico
3 15 15 0 0 16 15 0 0 4 4 0 D X 0 0 X X Poucas maquinas
4 1-5 0 0 0 1-6 0 0 0 3 0 O ( X 0 D X X Maquinas antigas
5 1-5 0 0 0 1-6 0 0 0 3 0 O ( X 0 D X X Poucos setup
6 15 15 0 0| 7-12 6-10 O 0 4 4 0 D X 0 0 X X Poucos setup
7 15 15 0 15 712 15 0O 610 4 5 0 4 X 0 1 X Poucas maquinas
8 1-5 15 0 0 1-6 1-5 0 0 3 3 0 D X 0 0 X N&o conhecia
9 15 15 0 0| 712 15 O 0 6 6 O D X 0 0 X X Sabia muito pouco
10 1-5 0 0 0 1-6 0 0 0 3 0 O X 0 0 X Poucos setup
11 15 15 0 0 16 15 0 0 3 3 0 D X 0 0 X N&o conhecia
12 6-10 6-10 15 0| 712 15 15 0 4 3 4 0 X 0 0 X Numero de setups pequeno
13 15 15 O 0/ 16 15 O 0 4 4 0 D X 0 0 X X Poucas maquinas
14 1-5 15 0 0 1-6 1-5 0 0 3 3 0 D X 0 0 X N&o conhece
15 6-10 6-10 O 15 7-12 75 0 14 4 3 0 2 X 0 0 X X Pouco conhecimento




4. CONCLUSAO

Pode ser observado que dentre as 15 empresasrtjag@eam da pesquisa, apenas 3 empresas
possuiam sistemas para pré-ajustagem de ferramerdaentanto apenas uma das empresas
utiizavam destes equipamentos, sendo que as calggaram que 0S mesmos necessitavam de
assisténcia técnica, e que havia dificuldade potepda empresa encontrar assisténcia técnica
nacional especializada para estes sistemas.

Foi possivel determinar através desta pesquisamtptia, que a grande maioria das empresas
ndo utilizam sistemas geesettergpara a pré-ajustagem de ferramentas, alegando prieaipal
motivo é o alto custo destes equipamentos.

Entretanto, a grande maioria das empresas tambégaram falta de informacdo sobre os
beneficios gerados pelo uso de sistemas de priaggus de ferramentas. Isto ficou evidenciado
claramente em entrevistas realizadas, por meigsitas; nas empresas.

Devido a falta de conhecimento das vantagens paajais na implantacdo destes sistemas em
empresas de usinagem, esta caréncia de informagdlesinfluenciar na comparacédo da relacao
custo/beneficio do equipamento por parte das e@apEssquisadas.

Por estes e outros motivos, se faz necessario gisepmsquisas académicas sejam realizadas no
enfoque da reducdo dos tempos de pré-ajustagesrrdenbntas em processos de usinagem, tendo
em vista ser uma das principais etapasatape uma das que mais contribuem para o aumento do
tempo improdutivo nos processos de usinagem.
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Abstract. The increasing globalization of the competitioan@nds a continuous process of

innovation of the manufacture systems, compelling tompanies to implement innovative

technologies to keep the competitive advantagethByscene, many companies of the Brazilian
Industrial, are searching the competitiveness i #cquisition of modern machines. However, all

these technological resources, in the majorityhaef times, are underutilized, therefore they stop in
an inefficient application of the techniques of gon related to the support and preparation of the

machine tool. One of these techniques that comithie competitiveness of technology CNC and
that it must be faced, in view of the automatiothefindustrial processes, is low use of presetter
systems in CNC machines. By this scene, the agigsents a research of the evaluation of the
level of implantation of preseters system, in augref milling companies of the Santa Béarbara

d’'Oeste and Piracicaba cities of the S&o Pauloestat

Keywords. Presetters, Setup, CNC machine.



