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RESUMO

Exposi¢ao de um estudo de caso, onde, buscou-se reduzir o tempo de setup em uma linha de
producdo de uma empresa de grande porte, que apresenta um mix de 13 produtos de
diferentes formatos e sabores, utilizando a metodologia Kaizen. Sdo abordados os seus
principais conceitos € objetivosque buscam de forma rapida e planejada melhorias que
possam ser realizadas no processo, colaborando com a redugdo de desperdicios e aumento da
produtividade, sem a necessidade de grandes investimentos.Com a aplicagdo de alguns
métodos e ferramentas, em destaque o Single Minute Exchange of Die (SMED), ferramenta
que se caracteriza pela sua capacidade de reduzir o tempo de setup de maquina por meio da
troca rapida de ferramenta, o trabalho apresenta através de um estudo uma visdo critica do
processo estudado apontando os pontos positivos e algumas oportunidades de melhorias,

reduzindo em torno de 60% o tempo de setup da linha.

Palavras-chave: Produ¢ao Enxuta, Evento Kaizen, SMED.



LANCOROVICI Lais Simdes. Reduc¢ao de tempo de setup de uma linha de envase: Um
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ABSTRACT

Exposure of a case study where we sought to reduce the setup time in a production line of a
large company that has a product mix of 13 different shapes and flavors, using the Kaizen
methodology. It covers the key concepts and their goal seeking quickly and planned
improvements that could be made in the process, helping to reduce waste and increase
productivity. With the application of some methods and tools, highlighted the Single Minute
Exchange of Die (SMED) tool that is characterized by its ability to reduce the setup time of
the machine by means of quick tool changing. The paper presents a critical view of the

process studied pointing the positives and some opportunities for improvement.

Keywords:Lean Manufacturing, Kaizen Event, SMED.
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INTRODUCAO

Com o aumento da concorréncia no mundo, as empresas devem procurar meios para
desenvolverem maiores vantagens competitivas, e se destacarem no mercado em que atuam.
Umatécnica muito utilizada ¢ através da implantagdo de uma cultura de melhoria continua,
que possibilita rapidas mudangas sem grandes investimentos, gerando aumento da
produtividade, diminuicdo de desperdicios e maior mix de produtos, afinal o langamento de
novos produtos ¢ uma das principais formas para se atrair novos clientes.

Um dos pontos primordiais ligados ao sucesso dessa metodologia de melhoria
continua, esté relacionado aGestdo da organizagdo, ou seja a forma como os gestores aplicam
os recursos disponiveis (pessoas, maquinas, dinheiro) de forma produtiva dentro dela. Com o
aumento das exigéncias do mercado, se faz necessario um gerenciamento que apresente uma
resposta rapida a estes novos desafios, ¢ para isso foi desenvolvido o Gerenciamento pelas
Diretrizes, um sistema voltado para resolucdo de problemas cronicos, focado no atingimento
das metas essénciasa sobrevivéncia da empresa. Sua implantag@o exige uma filosofia na qual
os resultados serdo obtidos pela atuagdo criativa e dedicada das pessoas, em busca da melhor
forma de desenvolver suas atividades (FALCONI,1996).

Neste trabalho serdo apresentados primeiramente os conceitos da metodologia
Kaizen, uma filosofia baseada nos principios da cultura oriental, bem como métodos e
ferramentas que podem ser utilizados de acordo com a necessidade da mudanca, buscando a
eliminacdo de desperdicios e facilitando a gestdo das novasideias ¢ a padronizacdo das
melhorias alcangadas.Em seguida, serd apresentada umas das principais ferramentas
provenientes do Sistema Toyota de Producdo a Troca Répida de Ferramentas, que a partir da
aplicacdo de algumas técnicas, possibilita a reducdo do tempo de setup em uma linha de
producdo.Por fim, o trabalho apresenta um estudo de caso exemplificando a aplica¢do dos

conceitos abordados de forma estruturada e sustentavel, para se obter os resultados desejados.
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CAPITULO 1 - REVISAO DA LITERATURA

1.1 Origem do Sistema Toyota de Producio

O ano de 1945 foi um ano de grandes desafios para o Japao, pois o pais acabara de
ser derrotado apds a Segunda Guerra Mundial. De acordo com Ohno (1997) diante de
inimeras adversidades na indudstria automotiva japonesa, ToyodaKiichiro, presidente da
Toyota Motor Company, lanca o seguinte desafio a sua equipe: ”Alcancemos os Estados
Unidos em trés anos. Caso contrario, a industria automobilistica do Japao ndo sobrevivera.”

Os Estados Unidos dominavam a industria automobilistica e criaram brilhantes
técnicas adotadas até hoje por todo o mundo como o Controle de Qualidade (CQ) e o Controle
de Qualidade Total (TQC). Durante décadas mantiveram sua produ¢do padronizada, seriada e
repetitiva, € conseguiam obter baixos custos produzindo em massa um menor numero de tipos
de carro.

Porém, Ohno (1997) destaca que apenas manter o sistema de produgdo americano,
poderia ser perigoso para as empresas japonesas, afinal, a razdo entre a for¢ca de trabalho
americano e japonesa era de 1 para 9. Contudo eles continuaram a pensar na sua necessidade
de criar um sistema de produgdo japonés em que se pudessem produzir em massa um menor
numero de tipos de carros e, a0 mesmo tempo, diminuir os custos. Partindo desse conceito,
eles desenvolveram o Sistema Toyota de Produ¢do, com o objetivo de produzir atendendo a
necessidade do cliente e com isso obter vantagens competitivas.

A partir dos principios desse novo sistema, originou-se o Sistema de Producdo
Enxuta (em inglés LeanProduction), que iniciou uma verdadeira revolugdo no sistema de
producdo mundial. Segundo Ohno (1997), os japoneses nao acreditavam que era possivel que
um trabalhador ocidental fosse nove vezes mais eficiente do que um trabalhador japonés.
Provavelmente, eles estavam desperdigando alguma coisa. E uma coisa que ndo podia
acontecer em um ambiente escasso como era o do Japao pds-guerra eram desperdicios (Corréa
e Corréa,2004). E como Jeffrey K. Liker (2006) cita em seu livro, para ser uma empresa
enxuta, ¢ preciso um modo de pensar que se concentre em fazer o produto fluir através de
processos ininterruptos de agregacdo de valor, um sistema puxado que parta da demanda do
cliente, reabastecendo somente o que a operagdo seguinte for consumir em curtos intervalos, e

uma cultura em que todos lutem continuamente pela melhoria.
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1.2 Principios do Sistema Toyota de Producio

A producido enxuta ¢ definida por Womack e Jones (2004, p.15) como: “um conjunto
de principios, praticas e ferramentas usadas para criar um valor preciso ao consumidor —
sendo este um produto ou servico com melhor qualidade e poucos defeitos — com menos
esforcos humanos, menos espago, menos capital e menos tempo do que os sistemas
tradicionais de produ¢do em massa”.

Segundo Ohno (1997) a palavra eficiéncia nas industrias em geral significa reducio
de custos, e para obté-la ndo existe um método facil, € necessario um sistema de gestao total,
que desenvolva a habilidade humana até sua mais plena capacidade, utilizando melhor
instalagdes e maquinas e eliminando desperdicios. Por isso, os dois pilares de sustentagido do
Sistema Toyota de Produgdo sao o Just-in-time e a Automagao (Jidoka).

Womack e Jones (2004) ainda destacam oscinco passos que caracterizam a producio

enxuta, sendo eles:
= Definir o valor de acordo com a perspectiva do cliente final;

= Identificar o fluxo de valor definindo todas as etapas necessarias ligadas a fabricagdo e

ao langamento de um produto;

= Estabelecer o fluxo continuo com a eliminagdo total das interrupcdes ou esperas em

todos os processos de produgio;
=  Produgdo puxada, onde o cliente é o unico responsavel pelo puxamento da produc¢ao;
= Perfei¢cdo, que surge através da busca da melhoria continua;

Liker (2006) descreveu os 14 principios do Modelo Toyota, divididos em quatro

categorias, todas come¢ando com a letra P:

Philosophy (Filosofia):

1°. Principio: basear decisdes administrativas em filosofia de longo prazo, mesmo que em

detrimento de metas financeiras de curto prazo;

Process (Processo):

2°. Principio: criar um fluxo de processo continuo para trazer problemas a tona;

3°. Principio: usar sistemas “puxados” para evitar a superprodugdo. O JIT e kanban permitem

a reducdo de estoques, os problemas ficam visiveis e podem ser eliminados na sua fonte;
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4°. Principio: hijunka - nivelar a carga de trabalho;

5°. Principio: construir uma cultura de parar e resolver problemas para obter a qualidade

desejada logo na primeira tentativa - jidoka;
6°. Principio: padronizagdo ¢ a base da melhoria continua e da capacitacdo dos funcionarios;
7°. Principio: usar controle visual para que nenhum problema fique oculto;

8°. Principio: usar somente tecnologia confidvel e plenamente testada, que atenda aos

funcionarios e processos;

People/Partners (Funcionarios e parceiros):

9°. Principio: desenvolver lideres que compreendam completamente o trabalho,vivam a

filosofia e ensinem os outros;
10°. Principio: desenvolver pessoas e equipes excepcionais que sigam a filosofia da empresa,;

11°. Principio: respeitar parceiros e fornecedores, tratando-os como uma extensdo de sua

empresa, estabelecendo desafios e ajudando-os a melhorar;

ProblemSolving (Solucio de Problemas):

12°. Principio: ver por si mesmo para compreender completamente a situacdo (gemba);

13°. Principio: tomar decisdes lentamente, por consenso, considerando completamente todas

as opgdes e implementa-las com rapidez;

14°. Principio: tornar-se uma organizag¢do de aprendizagem pela reflexdo incansavel e pela

melhoria continua.

Segundo LIKER (2006) as empresas americanas adotaram as técnicas e ferramentas
para uma producdo enxuta, mas ndo compreendem o que as faz funcionar juntas em um
sistema. Focam trabalhando apenas os principios de uma unica categoria dos 4ps, o Processo,
buscando apenas a reducdo de perdas. Porem, sem adotar as demais categorias, as melhorias
atingidas ndo serdo respaldadas pelo sentimento e pela inteligéncia para torna-las sustentaveis
em toda a organizacdo,e o seu desempenho continuard defasado em relacdo ao das empresas
que adotam uma verdadeira cultura de melhoria continua.

De acordo com os principios do sistema de produ¢do enxuta, ao introduzi-lo em uma
empresa, deve haver uma mudanga de cultura que passa a buscar a eliminagao de desperdicio
através do mapeamento de toda a linha, observando o tempo e o fluxo de informagdes e

materiais no processo avaliando atividades que ndo agreguem valor. Para auxiliar na
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identificacdo das atividades que agregam e que ndo agregam valor ao cliente a Toyota

identificou os setes tipos de desperdicios, além disso, foi incluido na lista um oitavo tipo de

perda (JEFFREY, 2006):

Figura 1 — Desperdicios do processo produtivo

Defeitos y
y
y
Transporte y

Produgdo em Excesso

Processamento

: i I Desnecessario

+ OO

’ Estoques Néo uso do
Conhecimento

Humano

Movimentagio Espera

1.

Fonte: Adaptado F2G Consultoria

Superproducio: produzir itens mais cedo ou em maiores quantidades do que o cliente
necessita. Produzir antes ou mais do que ¢ necessario gera outras perdas, tais como
custos com excesso de pessoal, armazenagem e transporte devido ao estoque
excessivo.

Espera: trabalhadores meramente servindo como vigias de uma maquina
automatizada ou tendo que ficar esperando pela proxima etapa do processamento ou
proxima ferramenta, suprimento, peca, etc, ou ainda, simplesmente ndo tendo trabalho
por falta de estoque, atrasos de processamento, paralisacdo do equipamento e gargalos

de capacidade.
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3. Transporte: movimentacdo de trabalho em processo de um local para outro, mesmo
se for a uma curta distdncia. Movimentagdo de materiais, pecas ou produtos acabados
para estoca-los ou retira-los do estoque ou entre processos.

4. Processamento desnecessario: realizacdo de atividades desnecessarias para processar
as pecgas. Processamento ineficiente devido a md qualidade das ferramentas e do
projeto do produto, causando deslocamentos desnecessarios ou produzindo defeitos.

5. Excesso de estoques: excesso de matéria-prima, estoque em processo ou produtos
acabados, causando /lead times mais longos, obsolescéncias, produtos danificados,
custos com transporte, armazenagem e atrasos. Além disso, o estoque extraoculta
problemas, tais como, desequilibrios na produg¢do, entregas com atraso por parte dos
fornecedores, defeitos, paralizacdo de equipamentos e longos periodos de preparagdo
de equipamentos (setup).

6. Deslocamentos desnecessarios:Qualquer movimento que os funcionarios tém que
fazer durante seu periodo de trabalhoque ndo seja para agregar valor a pecga, tais como
localizar, procurar ou empilhar pecas, ferramentas, etc. Além disso, caminhar também
¢ perda.

7. Defeitos: Producdo ou correcdo de pecgas defeituosas. Conserto ou retrabalho,
descarte, produgdo para substituicdo e inspecdo significam desperdicio de tempo, de
manuseio e de esforco.

8. Nao utilizacdo da criatividade dos funcionarios: Perda de tempo, ideias,
habilidades, melhorias e oportunidades de aprendizagem por ndo envolver ou ndo

escutar seus funcionarios.

1.3 Conceitos Kaizen

Segundo Imai (1992, p 3):

“A esséncia do KAIZEN ¢ simples e direta: KAIZEN significa
melhoramento. Mais ainda, KAIZEN significa continuo melhoramento,
envolvendo todos, inclusive gerentes ¢ operarios. A filosofia KAIZEN
afirma que o nosso modo de vida — seja no trabalho, na sociedade ou em
casa — merece ser constantemente melhorado.”

O conceito da filosofiaKaizen introduz na empresa uma dindmica de melhoriasque

deve envolver toda a equipe, gerentes e trabalhadores, focados em um objetivo comum,
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seguindo os procedimentos proposto para que o padrio estabelecido apdés uma mudanga seja
mantido, e com o tempo, elevado.

Todas as pessoas seguem a tendéncia de viver de acordo com velhos habitos
adquiridos durante toda a vida, ¢ o mesmo acontecenas empresas, as pessoas acabam
trabalhando sempre da mesma forma, por isso, por muito tempo os resultados acabam sendo
0s mesmos, algo inaceitavel pelo ambiente competitivo em que vivemos hoje.

O Kaizen foi a chave para que muitas empresas sobrevivessem aos desafios dos anos
80 e 90, e¢ muito utilizado hoje pelas empresas que desejam se destacar, através da aplicacdo
de praticas “exclusivamente japonesas” como o TQC (Controle de Qualidade Total), os
circulos de CQ (Controle de Qualidade), Sistemas de sugestdes, Kanban, entre outras
ferramentas que compdem o guarda-chuva Kaizen. Tais conceitos formaram uma
administracdo orientada para o processo, buscando o melhoramento continuo, envolvendo

todos os niveis hierarquicos da empresa (IMAI, 1992).

Figura 2 — Guarda-chuva Kaizen

7 2

g—— —\‘_

KAIZEN

B ¥ e e
® Orlentagdo para a ® Kanban
consurmidor | ® Melhoramento
@ TOC (controle total da qualidade
da qualidade) ® “Justintime”
® Robdtica ® Zern dofeitos
® Circulos de CO ® Atividades em
@ Sistema de sugesties grupos pequencs
e Automsagio ® Relagdes cooperativas
® Dizcipling no Jocal entre administragic e
de trabatho mao-de-abra A
® MPT (manutencio ® Melhoramento da
produtiva to:el; produtividads
® Deasenvolvimento
de novos produtos

Fonte: Imai, 1992
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O objetivo do Kaizen ¢ buscar aumento de produtividade, a reducdo do lead-time,
redugdo do tempo de estoque, criagdo de um fluxo uniforme de produgdo, reducdo do tempo
de setup, melhorias ergonomicas e seguranca, melhoria da qualidade, padronizagdo de
operacao, entre outros (Lima, 2010). Para se obter as melhorias desejadas, o desenvolvimento

e implantag@o do trabalho deverd ocorrer através de um Evento Kaizen.

1.4 EventoKaizen

Um evento Kaizen ¢ "um projeto de melhoria focado e estruturado, utilizando uma
dedicada equipe multifuncional para melhorar uma area de trabalho especifica, com objetivos
especificos, em um cronograma acelerado "(Farriset al., 2008, p. 1).

O conceito da filosofia Kaizen estd sendo amplamente aplicado dentro de
organizagdes que mantem em sua politica o foco na elimina¢do de desperdicios e melhoria
continua. O evento Kaizen serve como suporte na implantagdo desses conceitos, oferecendo
uma melhoria rdpida em um processo limitado, dentro de um prazo pré-determinado, seja em
um ambiente operacional ou administrativo.

Segundo Sharma e Moody (2003) a técnica do Evento Kaizen, ¢ um método de
implantagdo que envolve melhorias répidas e continuas, tendo como foco o trabalho em
equipe, um objetivo bem definido, criatividade e resultados imediatos.

Para a realizagdo de um EventoKaizencom sucesso, ¢ necessdrio um bom

planejamento, e para isso, segue a divisdo em trés etapas: PréKaizen, Evento Kaizen e o Pos

Kaizen.
Figura 3 — Etapas do Evento Kaizen
Pré Kaizen Evento Kaizen Pés Kaizen
- Trés a oito dias | - Cinco dias | -15a 20 dias
- Dedicacdo parcial da equipe - Dedicacdo total - A Dedicagdo parcial da
(aproximadamente 10%) da equipe (100%) equipe (de 10 a 30%)

Fonte: Adaptado http://www.produtividadeindustrial.com.br/consultoria-kaizen/
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As atividades desenvolvidas durante o PréKaizen, sdo responsaveis por determinar:a
area em que serd realizado o evento, a definicdo do problema que sera atacado, defini¢do da
equipe, que deve conter entre 6 e 12 pessoas, sera definido também um lider para a equipe que
devera programar e coordenar as atividades. Esta fase consiste em atividades de preparacdo de
infraestrutura, com o objetivo de facilitar a execuc¢do do Evento Kaizen.

O Evento Kaizen acontece em uma semana de trabalho (cinco dias), estruturado da

seguinte maneira, segundo Sharma e Moody (2003):

Segunda-feira: o primeiro dia consiste na apresentacdo da metodologia Kaizen, ferramentas
da qualidade e conceitos que possivelmente serdo utilizados durante o projeto. Defini¢do do

problema e objetivos a serem alcangados.

Terca-feira:o segundo dia consiste nas observacdes in Jocodas mudangas a serem
realizadas.Com base nas observagdes, ¢ realizado um brainstorming discutindo quais os

principais problemas e solucdes, com o objetivo de definir o plano de agao.
Quarta-feira:no terceiro dia inicia-se a implantacdo das agdes.

Quinta-feira: no quarto dia deve ocorrer a finalizagdo das implantagdes de melhoria e a

validagdo das acdes ja realizadas.

Sexta-feira:o quinto dia consiste na documentagdo das acodes realizadas, que deverdo servir
como base para novos eventos Kaizens. Por fim, é elaborada uma apresentacdo para os

gestores, mostrando os resultados obtidos.

O Pés Kaizen consiste nas atividades de manuten¢do das melhorias implantadas. Além
disso, algumas ac¢odes levantadas durante o evento necessitam de um prazo maior para sua
conclusdo, por isso, o lider deve acompanhar o cronograma que contem o prazo estipulado
para cada ag@o bem como 0s seus respectivos responsaveis, para que ndo se perca nenhuma
oportunidade de melhoria.

Por fim, o Evento Kaizenpossibilita a redu¢do de custos através da eliminagdo dos
desperdicios que podem ocorrer no processo produtivo, promove melhorias que garantem um

produto acabado com maior qualidade e grandes mudangas com baixo investimento.
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1.5 CicloPDCA

O Ciclo PDCA ¢ uma metodologia idealizada primeiramente por Walter Shewhart, na
década de 20, mas foi efetivamenteintroduzida no Japao apos a guerra, em 1950, por William
Edwards Deming, por isso, esta ferramenta também ¢ denominada de Ciclo de Deming.
Segundo Agostinetto (2006), o conceito nasceu no escopo do TQM (Total Quality
Management) como uma ferramenta que melhor representava o ciclo de gerenciamento de
uma atividade.

Este método visa controlar e conquistar resultados confiaveis nas atividades de uma
organizacdo, através do planejamento e implantagdo de modo eficiente de uma melhoria no
processo, padronizando as informagdes do controle de qualidade, evitando erros logicos nas
analises, e oferecendo maior facilidade para a compreensdo das informagdes (CAMPOS,
1992).

O Ciclo PDCA ¢ composto por quatro quadrantes, que tem por objetivo tornar mais
faceis e rapidos os processos envolvidos na execugdo da gestdo da qualidade. De acordo com
Agostinetto (2006) as atividades a serem desenvolvidas em cada etapa seguem a seguinte

ordem:

* Plan (Planejar): o primeiro passo € tragar um plano de acordo com as diretrizes de
cada empresa, identificar o problema, definicdo de objetivos e metas. Apds definidos
0s objetivos € necessario estabelecer o método a ser utilizado, prazos, custos e
recursos disponiveis;

= Do (Executar): o segundo passo ¢ colocar o plano em pratica, realizar treinamentos no
método a ser utilizado e objetivo sobre os itens de controle, coletar os dados para
verifica¢do do processo;

»  Check (Checar): o terceiro passo € verificar se o trabalho estd acontecendo como
planejado, se os valores medidos variam, comparando os resultados com o padrdo
estabelecido, e verificar se os itens de controle correspondem com os valores dos
objetivos.

e Act (Agir): o quarto passo ¢ realizar acdes de acordo com os resultados apresentados,
promovendo agdes para corrigir trabalhos que possam ter desviado do padrio,
investigar as causas e realizar agcdes para ndo repeti-los e melhorar o sistema e o

método de trabalho.
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Figura 4 - Ciclo PDCA

ACTION —— PLAN

Agir
Corretivamente
(ou Padromzar) |

Determinar

| Métodos para \
|' A P | atingir Metas I'|
I'.H o Educare |
Y Eé}ﬁim os, C D Treinar
eitos =
(Execugdo) Execum °
X Pla_uqado
(Registrando)

lano)

CHECK __i_ —— DO

Fonte: Falconi, 1996.

1.6 Ferramentas da Qualidade

A seguir serdo apresentadas as Ferramentas da Qualidade, técnicas utilizadas para
definir, mensurar, analisar e propor solugdes para os problemas que impactam no desempenho
dos processos. Através dessa coleta de dados € possivel processar e dispor as informagdes
necessarias para dar sequéncia ao giro do ciclo PDCA, a partir da analise de problemas e

pontos de melhoria.
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MATRIZ DE PRIORIZACAO - G.U.T

Quando houver mais de um problema em analise, se faz necessario a aplicagdo de uma
Matriz de Priorizagdo GUT, uma ferramenta gerencial na qual os problemas sdo priorizados

de acordo com sua:

» Gravidade: ¢ o impacto do problema sobre operagdes e pessoas da empresa, € 0s
efeitos que surgirdo a longo prazo caso o problemas ndo seja solucionado.

= Urgéncia: o tempo disponivel ou necessario para resolver o problema.

= Tendéncia: ¢ o potencial de crescimento (piora), redugdo ou desaparecimento do

problema.

Para se estabelecer qual problema deve ser priorizado, € necessario que cada um seja
analisado e receba uma nota de 1 a 5 para cada dimensdo da matriz listada acima. O problema

que apresentar maior resultado na multiplicacdo entre os trés fatores(G x U x T) devera ser

priorizado.
Tabela 1 — Matriz G.U.T.
z Seh e ks Grau critico Sequéncia de
Problema Gravidade Urgéncia Tendéncia (GxUXT) fcidades

Atraso na entrega de matéria-prima 4 4 3 43 20
Capacitacio da equipe de vendas 3 3 1 9 32
Defeitos na producéo da embalagem 5 5 5 125 1o
Aumento no consumo de agua 3 2 1 6 49

Fonte:http://www.sobreadministracao.com/matriz-gut-guia-completo/

MATRIZ DE PRIORIZACAO- B.A.S.I.C.O

A Matriz de Priorizagdo B.A.S.I.C.O ¢ utilizada para priorizar solugdes a serem
tomadas, permitindo a elaboragdo de um plano de implantagdo e de resolu¢do de problemas

com base na relagdo entre custo e beneficio.

= B: considera os beneficios para a organizacio
= A: aabrangéncia de pessoas que serdo beneficiadas pela solucao
= S: asatisfag@o dos colaboradores com a implantagdo da solucao

= ]: investimentos necessarios



C: satisfacdo do cliente com a implantagdo da solucao
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O: operacionalidade da solugdo (avaliando resisténcia a mudanga, impedimentos

legais e simplicidade de implantacao)

A solucdo a ser priorizada devera ser aquela que apresentar maior pontuagao no

resultado da soma dos pontos atribuidos aos fatores B,A,S,I,C e O.

Tabela 2 — Matriz BASICO

Matriz BASICO (para priorizar solu¢bes a serem tomadas)

VALOR| BENEFICIOS |ABRANGENCIA SATISFACAO INVESTIMENTOS CLIENTE OPERACAO |BASICO
5 De vital Total Muito Pouquissimo Impacto Muito facil 25
importancia | (70a 100%) grande investimento | muito grande | implementar

Impacto Muito grande Algum Grande Facil
4 e Grande . i . . 20
significativo (40a 70%) investimento impacto implementar
Impacto Razoavel Médio Bom Média
3 pa ‘ Médio e 4 ° 25
razoavel (202 40%) investimento impacto facilidade
Poucos Pequena Alto Pouco Dificil
2 o Pequeno . ) ) . 10
beneficios (5a20%) investimento imapcto implementar
1 Algum Muito Quase ndo é Altissimo Nenhum Requer 1
beneficio pequena notada diferenga| investimento impacto decisoes

Fonte: Adaptadohttp://sandrocan.wordpress.com/tag/matriz-gut/

FLUXOGRAMA DE PROCESSO

Os fluxogramas de processo apresentam o sequenciamento para a execucdo de um

produto ou servico, através de simbolos. Disponibilizando uma descricdo minuciosa das

principais questdes relacionadas ao processo que devem ser avaliadas (Market al., 2001).A

partir dessa visdo global é possivel definir os limites e estudar um processo atual ou planejar

as etapas de um novo.
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Figura 5 — Exemplo de um fluxograma de processo
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Fonte: http://www.blogdaqualidade.com.br/fluxograma-de-processo/

FOLHA DE VERIFICACAO

As folhas de verificagdo sdo utilizadas para registrar a frequéncia com que 0s
problemas e erros ocorrem. De acordo com Werkema (2006), “Uma folha de verificagdo é um
formulario no qual os itens a serem examinados ja estdo impressos, com o objetivo de facilitar
a coleta e o registro dos dados”.

O objetivo desta ferramenta ¢ organizar o processo de coleta e registros de dados,
otimizandoa analise dos dados obtidos, que estdo registrados de forma organizada e
padronizada. Para sua aplicacio ¢ importante que se estabeleca o objetivo, obtenha
confiabilidade nas medig¢des, os registros sejam realizados de forma clara e organizada e os

responsaveis recebam um treinamento para a utilizagdo desta ferramenta. Os dados podem ser
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coletados por meio de questionarios, folhas de wverificagdo, checklist, entre outros

questionarios existentes (ROSEMARY, 2012).

ESTRATIFICACAO

Segundo Werkema (2006), estratificacdo ¢ a divisdo de um determinado grupo de
dados em diversos subgrupos de acordo com os fatores desejados. Os fatores de estratificagdo
podem ser representados por turnos, maquinas, métodos, pessoas, medidas, matéria prima,
condi¢des ambientais, entre outras determinantes, que possam ser a causa de alguma variagao
no processo produtivo.

Para obter uma melhor identificacdo das diferentes caracteristicas do problema,
devem-se estratificar as informag¢des por pelo menos quatro pontos importantes, segundo

Thozo (2008):

= Por tempo — O problema ocorre de maneira diferente entre os periodos do dia (manha,
tarde e noite).

= Por local —Os resultados sdo diferentes em partes (lado direito, lado esquerdo, dentro
ou fora) ou regides diferentes (cidade, linha, maquina).

= Por tipo —Os resultados sdo diferentes dependendo do material utilizado, fornecedor,
entre outros.

= Por outros fatores —Os resultados sdo diferentes em fung¢do do método de trabalho, do
operador, das condi¢des climaticas, etc.
Para Bonifacio (2006) a estratificagdo é uma técnica que possibilita a investigacdo de

um problema de forma mais clara e objetiva, de diferentes pontos de vista, oferecendo uma

melhor visualizagao e entendimento dos pontos mais criticos no processo.

DIAGRAMA DE PARETO

O diagrama de Pareto ¢ um método utilizado para identificar as principais causas
geradoras de problemas, através de um grafico de barras verticais, ordenadas de acordo com a
frequéncia das ocorréncias de cada causa identificada, classificando-as da maior (esquerda)

para a menor (direita).
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O principio do grafico de Pareto originou-se com o economista italiano do século XIX,
Vilfredo Pareto, a partir de estudos relacionados a distribuicdo de renda no pais, mostrando
que a maior parte da riqueza do pais pertencia a um pequeno grupo de pessoas. Seu principio
defende a tese de que um problema ¢ causado por um grande niimero de causas triviais, que
ndo apresentam grande impacto sobre a existéncia dos problemas, e poucas vitais, as grandes
responsaveis pelo problema (MONSANTO, 2005).

A principal utilidade do grafico de Pareto ¢ a priorizag@o das atividades, possibilitando
a concentragdo dos esforcos de melhoria nas causas mais importantes. Em média 80% dos
problemas sdo provocados por cerca de 20% das causas potenciais. Desta forma ¢ possivel
focar as agdes em solugdes mais precisas, na medida em que existem recursos limitados

(FLEMMING, 2005).

Gréfico 1 — Diagrama de Pareto
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Fonte: http://www.blogdaqualidade.com.br/diagrama-de-pareto/
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HISTOGRAMA

O Histograma ¢ um grafico de barras que permite a visualizacdo rdpida para conhecer
a populacdo, a dispersdo e os intervalos em que eles estdo distribuidos, através de amostras. A
partir do agrupamento dos dados coletados ¢ possivel analisar o grau de variagdo que esta

ocorrendo no Pprocesso.

Grafico 2—Histograma
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Fonte: http://www.citisystems.com.br/histograma/

DIAGRAMA DE DISPERSAO
Os diagramas de dispersao sdo utilizados para determinar se existe ou ndo uma relagdo
entre duas varidveis. Para julgar a correlagdo basta analisar a dire¢do e dispersdo dos pontos

no diagrama.



31

Grafico3 — Exemplo Diagrama de dispersio
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Fonte: http://www.qualidade.adm.br/uploads/qualidade/ferramentas.pdf

GRAFICO DE CONTROLE

As cartas de controle tém como objetivo medir e verificar a variacdo de um processo
ao longo do tempo, permitindo a identificacio de pontos ou padrdes incomuns que
ultrapassem os limites superiores e inferiores previamente estabelecidos, possibilitando uma

atuacdo rapida no processo.
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Grafico 4 — Grafico de Controle
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Fonte: http://sandrocan.wordpress.com/2009/11/03/solucao-de-problemas-com-o-uso-do-pdca-
e-das-ferramentas-da-qualidade/

BRAINSTORMING

O Brainstorming (Tempestade de ideias) consiste em uma técnica de estimulagdo da
criatividade de uma equipe, para gerar uma série de ideias, problemas ou questdes,acerca de
um tema previamente estabelecido. Para garantir a eficiéncia dessa técnica ¢ importante que
ndo haja nenhuma critica em cima de qualquer ideai sugerida, para ndo inibir a participacio
dos integrantes do grupo.

A aplicagdo dessa ferramenta pode ocorrer de modo:

= Estruturado: todos os participantes terdo, em sequéncia, possibilidade de opinar ou
entdo passar a vez.
= Nao estruturado: os participantes se manifestam em fun¢do da quantidade de ideias

que lhes surgem, ndo havendo preferéncia de ordem dos participantes.

DIAGRAMA DE ISHIKAWA

"E uma representacdo grafica que permite a organizacdo das informagdes
possibilitando a identificacdo das possiveis causas de um determinado problema ou efeito."

OLIVEIRA (1995, p.29).
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O diagrama de causa e efeito tem como objetivo, identificar todas as causas potenciais
para a reincidéncia de um defeito ou falha. Tipicamente ¢ utilizado em conjunto com sessdes
de brainstorming. Esta ferramenta ¢ também conhecido por diagrama de Ishikawa, em
homenagem ao seu criador, ou diagrama de espinha de peixe devido a sua forma (BAUER et
al., 2002).

Os processos s@o analisados a partir de seis categorias conhecidas como 6M’s:

» Maquina: inclui todos os aspectos relativos as maquinas, equipamentos e instalagdes, que
podem afetar o efeito do processo;

= Método: inclui todos os procedimentos, rotinas e técnicas utilizadas que podem interferir
no processo e, consequentemente, no seu resultado.

* Material:inclui todos os aspectos relativos a materiais como insumos, matérias-
primas,pecas, que podem interferir no processo e, consequentemente, no seu resultado.

» Maio de obra: inclui todos os aspectos relativos ao pessoal que, no processo, podem
influenciar o efeito desejado.

= Medida: inclui a adequagdo e confianga nas medidas que afetam o processo como afericao
e calibragdo dos instrumentos de medicao.

= Meio ambiente: inclui as condi¢gdes ou aspectos ambientais que podem afetar o processo,

além disso, sob um aspecto mais amplo, inclui a preservacao do meio ambiente.

Figura 6 — Diagrama de Ishikawa

Material | | Metodo ] | Meio Ambiente |
Problema ou
/ / npcrn.n'da-:le
| Maguina | | Mso-de-obra | Medigso
M PN J
T N
Causa Efeito

Fonte: Adaptado de Flemming (2005)
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METODO DOS 5 POR QUES

Este método ¢ utilizado com o objetivo de se encontrar a causa raiz de um problema.
Essa técnica ensina a analisar cada causa de um problema, através de uma serie de
questionamentos de“porque” e assim chegar a causa primdria. Os por qués devem ser
utilizados enquanto as causas que venham a ser apresentadas estejam em um processo de

convergéncia (WERKEMA, 2004).

SW2H

Segundo Werkema (2004), o SW2H trata-se de uma ferramenta que tem por finalidade

definir os seguintes itens de uma acao elaborada:

=  What — O que sera feito?

=  When — Quando sera feito?

=  Who — Quem ira fazer?

=  Where — Onde sera feito?

=  Why — Por que sera feito?

= How — Como sera feito?

=  Howmuch — Quanto custara?

1.7 Método de Analise e Soluciio de Problemas

O Método de Andlise e Solucdo de Problemas (MASP) apresenta uma sequéncia
logica baseada em fatos e dados, para se atingir a meta desejada através da utilizagdo conjunta
e sistematizada das ferramentas da qualidade ja apresentadas, otimizando a eficiéncia desses
métodos na identificagdo e elaboragdo de agdes para solucionaros problemas. Derivado a
partir do Ciclo PDCA, o MASP fixa de forma mais clara as etapas a serem cumpridas para a

execugdo do Ciclo PDCA.
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Tabela 3 — Etapas do Método de Analise e Solugdo de Problemas

PDCA | FLUXO ETAPA OBJETIVO
Identificacéo do Definir claramente o problema e reconhecer
problema sua importancia.

Investigar as caracteristicas especificas do
Observacdo problema com uma visdo ampla e sob varios
pontos de vistas.

Analise Descobrir as causas fundamentais.

Conceber um plano para bloquear as

Plano de agéo causas fundamentais.

Acdo Bloguear as causas fundamentais.

Verificagdo Verificar se o bloqueio foi efetivo.

(Bloqueio foi efetiva?)

Prevenir contra o reaparecimento do

Padronizagao problema.

Recapitular todo o processo de solugédo do

Concluséo problema para trabalho futuro.

O
| @@ @1 @ DO

Fonte: Falconi, 1992

Etapa 1 — Identificacido do problema

Nesta primeira etapa deve ocorrer a identificacdo do problema, ou seja, quais os
resultados indesejaveis encontrados no processo. Levantar um historico e o estado atual,
apresentar qual a importancia e abrangéncia do problema, e avaliar quais sdo as perdas atuais
e os possiveis ganhos, priorizar o tema e estabelecer metas e prazos para a
solugdo.Ferramentas utilizadas: Fluxograma, Folha de verificacdo, Estratificacdo, Diagrama

de Pareto, Histograma e Grafico de controle.
Etapa 2 — Observacao do problema

Para uma boa observacdo do problema ¢ necessario investiga-lo sob diferentesaspectos
como tempo, local, tipo e efeito, analisar o local da ocorréncia e por fim elaborar um

cronograma para melhoria, que deverd ser atualizado a cada fase. Ferramentas utilizadas:
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Fluxograma, Folha de verificag¢do, Estratificacdo, Diagrama de Pareto, Histograma, Grafico

de dispersao e Grafico de controle.
Etapa3 — Analise do problema

A andlise do problema deve ser realizada buscando estabelecer hipdteses para escolher
quais as causas mais provaveis de acordo com os dados e fatos levantadas e por fim encontrar
a causa raiz. Ferramentas utilizadas: Diagrama de Pareto, Grafico de dispersdo,

Brainstorming, Diagrama de Ishikawa e 5 por qués.
Etapa 4 — Plano de acdo

Esta etapa € responsavel pela elaboragdo das estratégias e plano de agdo, para isso, €
importante que seja distinguidas as agdes imediatas que foram tomadas para remover o efeito
e as acOes tomadas para eliminar as causas, evitando a reincidéncia do problema. Ferramentas

utilizadas: SW2H
Etapa S - Execucio

Antes de iniciar a execu¢do do plano de agdo € necessario certificar-se que todos os
envolvidos entendem e concordam com as medidas propostas. Durante a fase de execug¢do
deve-se avaliar periodicamente o resultado dos indicadores e o status das acdes previstas no

plano de acdo. Ferramentas utilizadas: SW2H.
Etapa 6 - Verificacido

E necessario comparar os dados do problema obtidos antes e depois da execugdo das
acoes, verificando se houve algum efeito secundario, bom ou ruim, e avaliar se apos a
realizag¢do das agdes houve o bloqueio efetivo do problema. Ferramentas utilizadas: Folha de

verificag¢do e Diagrama de Pareto.
Etapa 7 — Padronizacio

Para evitar possiveis reincidéncias do problema ¢ importante garantir a padronizagdo
das acdes, estabelecendo um novo procedimento operacional ou mesmo revisando o ja
existente, organizando treinamentos aos envolvidos e definir responsaveis para verificar se os

padrdes estdo sendo cumpridos. Ferramentas utilizadas: Fluxograma
Etapa 8 - Conclusio

Por fim, deve ser realizada uma reflexdo sobre as mudancas realizadas, avaliando os

pontos fracos e fortes que foram observados durante a melhoria das atividades.
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1.8 Troca Rapida de Ferramenta — TRF

Com a evolugao do sistema de produgdo enxuta com o objetivo de produzir de acordo
com a demanda real, oferecendo uma maior variedade de produtos buscando atender a
necessidade do cliente, as empresas encontraram uma grande dificuldade: produzir lotes cada
vez menores.

Segundo Shingo (1985), durante suas visitas a algumas fabricas, ele observou que suas
maiores dificuldade estavam relacionadas a uma producio diversificada e com baixo volume,
e o principal responsavel pelas dificuldades neste cenario € a operagao de setup.No passado as
empresas acreditavam que a unica forma de se reduzir o tempo de setup era por meio do
desenvolvimento de habilidades dos operadores e da produ¢@o em grandes lotes.

A partir das visitasrealizadas em diferentes empresas, ShigeoShingo, desenvolveu uma
metodologia que rapidamente se expandiu para toda a indudstria japonesa e em seguida por
todo o mundo, a Troca Répida de Ferramentas,desenvolvida a partir de analises detalhadas de
aspectos teoricos e praticos de melhorias de setup (Shingo,1985).

Os primeiros conceitos foram desenvolvidos atravésde um estudo de eficiéncia na
planta industrial de ToyoKogyo Mazda, fabricante de veiculos de trés rodas em Hiroshima,
Japao, onde durante suas observagdes percebeu que as operacdes de setup, se dividem em dois

tipos:

e Setup interno: tais como atividades de montagem ou remocdo das matrizes, que
podem ser realizadas somente quando a maquina estiver parada.
e Setup externo:tais como o transporte de matrizes, operagdes que podem ser realizadas

com a maquina ainda em funcionamento.

Estabelecendo novos conceitos e otimizando atividades internas e externas,Shingo
(2005) desenvolveu a ideia de que qualquer setup poderia ser executado em menos de dez
minutos, ferramenta que ficou conhecida como TRF (Troca Répida de Ferramenta) ou SMED
(Single Minute Exchange of Die — Troca de Ferramentas em tempo inferior a dez minutos). O

novo sistema ¢ composto por quatro estagios:
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Estagio Preliminar:Condicao atual

Segundo Shingo (2005) esse primeiro estagio é a etapa anterior ao inicio da
implantagdo da TRF. Nesta fase, muitas atividades que poderiam ser realizadas com a
maquina em operacao sdo executadas apenas depois da parada do equipamento, resultando em

altos tempos de setup.

Estagio 1: Separando setup interno e externo
“Identifique claramente quais operagdes atuais devem ser executadas enquanto
a maquina estiver parada (Setup externo) e quais podem ser realizadas com a maquina
funcionando (Setup interno). Por exemplo, toda a preparagdo e transporte de matrizes,
gabaritos, dispositivos de fixacdo, ferramentas e materiais podem ser feitos durante o
funcionamento da maquina. Setup interno deve estar limitado a remocdo da matriz ou
ferramenta anterior e fixacdo da nova (SHINGO, 2005, p. 82).”
Shingo (2005) aconselha a utilizagdo de uma série de ferramentas, como por exemplo,

uma lista de verificacdo de todos os componentes necessarios é\ operacdo de setup (pegas,

condi¢cdes de operagdo e medidas), assim como a verificagdo e testes da condi¢do de
funcionamento dos componentes e ferramentas, para que 0s reparos necessarios sejam
realizados antes do inicio do setup interno. O transporte de componentes e ferramentasdeve
ser executado dentro do setup externo, garantindo que todo o material esteja disponivel no
local de preparagdo antes do setup interno. A partir desse estagio ¢ possivel reduzir em torno

de 30 a 50% o tempo de setup.

Estagio 2: Converter setup interno para externo

“Este € o principio mais poderoso da TRF. Sem ele, ndo poderiam ser atingidos os
tempos de Setup inferiores a 10 minutos. Fazer esta conversdo envolve o reexame das
operagdes para verificar se qualquer das etapas foi equivocadamente tomada como interna e
encontrar maneiras de converter estes Setups internos em externos (SHINGO, 2005, p. 82).”

Converter setup interno em externo requer duas nogdes muito importantes:

= Reexaminar as operagdes para verificar se algum passo foi erroneamente dado
como interno.

* Encontrar meios para converter estes passos para setup externo.
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Estagio 3: Racionalizar o setup interno e externo

O terceiro estagio consiste na racionalizagdo das operacdes de setup, através de uma
analise detalhada de qualquer melhoria que possa ser implementada para se reduzir ainda mais
o tempo das atividades, tanto internas como externas.

Melhorias em armazenagem e movimentacdo de componentes e ferramentas podem
contribuir para otimizar o tempo do setup externo, além de evitar alguns desperdicios do
processo, porém nao irdo contribuir para reduzir o tempo de setup interno, consequentemente
ndo reduz o tempo de troca de ferramenta. O setup interno pode ser otimizado através da
aplicacdo de algumas técnicas como: o uso de fixadores funcionais, fixadores de uma volta,
método da arruela em U, o método do grampo, entre outros (SHINGO, 1985).

O tempo de setup representa o periodo de tempo entre o ultimo produto produzido pela
maquina até o inicio da produgdo boa do produto seguinte, abrangendo as operagdes de troca
de ferramentais e ajustes para o novo SKU(Sekine e Arai, 1992).Portanto, a execugdo correta
de cada um dos estagios e a busca por pontos de melhorias sdo extremamente importantes
para se obter sucesso na reducdo do tempo de setup, pois, os ajustes e testes que sdo
realizados na fase final, para garantir queos equipamentos estejam adequados, representam
cerca de 50% do tempo total de setup. Por se tratar se uma opera¢do dependente, para

elimina-los € preciso melhorar os primeiros estagios do setup interno (SHINGO, 1985).

Beneficios do TRF

Com a aplicag@o da TRF, pode-se esperar os seguintes beneficio (CAMPOS, 1996):

1. Ao reduzir o tempo de setup as taxas de operacdo da maquina aumentarao.

2. A produgdo em pequenos lotes reduz significativamente os estoques de produtos
acabados e a geragdo de estoques entre processos (intermediarios).

3. Por fim, a produ¢ao pode responder rapidamente as flutuacdes da demanda, através de

ajustes para adequar-se a mudangas nas exigéncias € ao tempo de entrega.

1.9 O Programa 5S

O Programa 5S foi desenvolvido por Kaoru Ishikawa em 1950, no Japao do pos-

guerra, inspirado pela necessidade de restabelecer a organizagdo no pais apds sua derrota.Sua
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filosofia busca primeiramente melhorar a qualidade de vida do ser humano, criando um
ambiente adequado de trabalho onde o funciondrio sinta-se bem consigo mesmo e com o0s
demais. Por isso, ¢ considerado um dos principais instrumentos da gestdo da qualidade.

O objetivo de Programa ¢ transformar o ambiente das organizacdes ¢ a maneira de
pensar das pessoas buscando uma melhorqualidade de vida e contribuindo para um melhor
clima organizacional. N&o se trata apenas de um Unico evento episddico de limpeza, mas uma
nova maneira de conduzir a empresa com ganhos efetivos de produtividade, diminuindo
desperdicios ereduzindo custos (Falconi, 1992).

O nome 58 esta relacionado as iniciais de cinco palavras japonesas que representam as

etapas do programa Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke.

Figura 7 — Programa 5s

Seiri
Arrumacgao

Seiketsu Seiso
Padrao Limpeza

Fonte: http://efagundes.com/artigos/A metodologia 5s em tic.htm

Seiri (Senso de Utilizaciao):Esta primeira etapa deve ser iniciada pela identificacdo dos
equipamentos, ferramentas, materiais e informagdes necessarias e desnecessarias nas oficinas
e postos de trabalho, descartando corretamente todos osmateriais que ndo apresentam mais

utilidade.

Seiton (Senso de Ordenac¢do):O segundo passo ¢ organizar todos os materiais que foram
classificados como necessarios, determinando o local especifico ou layout para que os

materiais sejam localizados facilmente por qualquer pessoa e utilizados a qualquer momento.
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Seiso (Senso de Limpeza):Nesta terceira etapa deve ser efetuada uma limpeza em todo o

ambiente de trabalho buscando a eliminagao de pd, sujeira.

Seiketsu (Senso de padronizacdo): Na quarta etapa buscam-se agdes consistentes e
repetitivas visando a arrumacgéo, ordenacdo e limpeza e ainda manutencdo de boas condigdes

sanitarias e sem qualquer poluigao.

Shitsuke (Senso de auto-disciplina):Esta etapa visa a mudanga de habito para cumprimento

de regras e procedimentos especificados pelo cliente.
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CAPITULO 2 - OBJETIVO

O objetivo deste trabalho ¢ realizar umestudoem um processo produtivo,
acompanhando o tempo gasto com o setup de uma linha produgdo, e avaliar quais mudangas

podem ser implantadas para a reducdo do tempo gasto durante essa operagao.

2.1 Objetivos Especificos

Os objetivos especificos deste trabalho sao:

= Descrever o fluxo atual de setup em uma linha de produgao;
* Analisar os principais problemas e suas respectivas causas;
= Aplicar métodos e ferramentas da qualidade;

= Avaliar os resultados obtidos;
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CAPITULO 3 - METODOLOGIA

A metodologia representa o método pelo qual se chega ao conhecimento cientifico,
trata-se de uma forma de pensar para se chegar a natureza de um determinado problema, seja
para explica-lo ou estuda-lo, através de uma pesquisa. Segundo Cervo e Bervian (2004), a
pesquisa estd voltada para a solugdo de problemas tedricos ou praticos através de ato de
conhecer pela ciéncia. O ponto de partida € a duvida sobre um determinado problema e, com
uso do método cientifico, buscam uma resposta ou solugao.

Existem trés categorias de pesquisa:

a) Exploratoria: utilizada quando as questdes sdo vagas ou quando hé pouca teoria
disponivel para orientar as previsdes, aplicada para desenvolver uma melhor
compreensao;

b) Descritiva: utilizada para se descrever alguma situagdo, através da mensuracao de
um evento ou atividade, obtida a partir do uso de ferramentas e controles
estatisticos;

c¢) Casual: utilizada para verificar a relagdo que uma mudanga em um evento possa

gerar em outro evento, avaliando as condi¢gdes de causa e efeito;

O método de pesquisa aplicado nesse trabalho foi a pesquisa descritiva aplicada para
descrever fendmenos existentes, situagdes presentes e eventos, afim de identificar problemas e
justicar condi¢des, visando esclarecer as possiveis causas (Lori, 2004). Para isso, foirealizado
um estudo de caso, que de acordo com Yin (2005) trata-se de uma investigacdo de natureza
empirica. Baseada em um trabalho de campo, a partir da analise de um contexto real.

Segundo Schramm (1971), a esséncia de um estudo de caso ¢ tentar esclarecer em
uma decisdo ou um conjunto de decisdes: o motivo pelo qual foram tomadas, como foram
implementadas e com quais resultados.Além disso, o estudo de caso oferece a oportunidade
para que um determinado problema seja estudado em profundidade em um periodo de tempo
limitado (Ventura, 2007).

A forma com que o problema sera tratado ird determinar se a pesquisa sera de cunho
quantitativo ou qualitativo. Na pesquisa quantitativa é possivel avaliar e traduzir em niimeros,
opinides e informagdes, permitindo sua classificacdo e analise através da aplicacdo de técnicas
estatisticas. Na pesquisa qualitativa existe uma relacdo dindmica entre o mundo real ¢ o
sujeito, através de uma abordagem onde o ambiente natural ¢ a fonte direta para a coleta de

dados e o pesquisador ¢ a fonte direta para coleta de dados.
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Para Vosset al.(2002), um dos principios relacionados a coleta de dados no estudo
de caso ¢ o de triangulacdo, ou seja, a combinag¢do de diferentes métodos (entrevistas,
questiondrios, observagdes diretas) para estudar um unico fendomeno.Neste trabalho serdo
utilizados métodos como observagdes diretas,cronometragem, entrevistas com os envolvidos

no processo, analise dos procedimentos.
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CAPITULO 4 - DESENVOLVIMENTO

Neste capitulo serd apresentado uma aplicagdo praticados conceitos abordados na
revisdo tedrica, em uma linha de produgdo de uma empresaenvasadora de refrigerantes. Para
isso, foi organizado um Evento Kaizen com o objetivo de reduzir o tempo de setup de uma
linha de producdo. Definiu-se que o estudo seria realizado na linha mais antiga da fabrica,
pois a mesma vemapresentando uma baixa eficiéncia e produtividade.

A linha de produgao estudada é responsavel pela fabricacdo de mais de 10 SKUs, e
apresenta um tempo muito longo entre as trocas de um produto para outro. O tempo total
dessa troca ¢ divido entre o setup, para a troca de ferramentas da linha de acordo com o
tamanho do novo produto, e o CIP(Clean in Place), a limpeza e sanitiza¢do dos equipamentos.

Toda a operacdo de CIP é acompanhada por um supervisorio, dividido em 3etapas,
cada etapa apresenta um tempo padrdo, para garantir a eficacia da limpeza. Por se tratar de
uma opera¢ao com tempo padronizado, para reduzirmos o tempo de troca de um produto para
o outro, temos que reduzir o tempo de setup da linha. Portanto, definimos que atuando no
setup da enchedora da linha (equipamento que representa o gargalo desta operagdo),
poderiamos diminuir o tempo de linha parada devido as trocas de produtos e

consequentemente aumentar a disponibilidade da linha.

LOCAL DE ATUACAO:
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Figura 8 — Layout da linha

SALA DE ENVASE

== =

i

Enchedora
geex

Fonte: Autora

4.1 Processo produtivo

A linha de produgdo de refrigerante apresenta varios processos para que se possa obter
o produto final. A produg¢dopode ocorrer tanto em processo continuo quanto por batelada, a
escolha serd definida de acordo com o tipo de produto. A producdo em batelada ¢ utilizada
para lotes menores,enquanto no processo continuo, a producdo segue sem paradas, ou com
pequenas interrupgdes, sendo utilizada para lotes maiores. A linha estudada apresenta um
maior nimero de produgdes por bateladas.
O processo estudado inicia-se com adespaletizacdo, onde os pallets de garrafas
vazias sdo transferidos do estoque para o inicio da linha de produgdo, seguindo para a
desencaixotadora, equipamento que retira as garrafas vazias das caixas através de um sistema
a vacuo,e entdo elas seguem através de esteiras para uma pré-inspecao visual, que ¢ realizada
por colaboradores que trabalham fazendo um rodizio no visor, e sdo responsaveis por tirar do
processo garrafas que estdo fora do padrio, ou seja, que estejam trincadas, bicadas, lascadas,

lixadas, quebradas ou com material de dificil remog@o como tintas ou cimento.
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ApOs passarem por essa inspe¢do as garrafas seguem para a lavadora, equipamento
utilizado para limpeza de garrafas retornaveis, através de um banho de imersdo em solucio
cdustica e jatos de alta pressdo. Essa operagdo deve remover toda a sujeira e
materiaisestranhos do interior e do exterior das embalagens. Os parametros da lavadora
(concentracdo de soda cdustica, temperatura e tempo decontato) podem variar de acordo com
o tipo de embalagem, mas todos devem garantir a eliminagdo de mofos, levedura, e
bactériaspatogénicas, produzindo assim garrafas comercialmente estéreis e livres deresiduos

de detergentes.

Figura 9 — Foto lavadora

Fonte: Autora

Em seguida, elas passam por uma nova estagdo de inspe¢do visual pos-lavagem, para
retirar as garrafas que apresentam alguma caracteristica que possa comprometer o produto
final. O proximo passo € um equipamento que realiza uma inspeg¢ao eletronica funcionando
como um raio-X, em que, através de um feixe de luz, ¢ possivel avaliar o fundo da garrafa,
verificando sujeiras e avarias, descartando automaticamente as garrafas que ndo estdo
adequadas para continuar no processo.

As garrafas aprovadas seguem para a enchedora, onde sdo cheias automaticamente
através da abertura de valvulas especiais que liberam a bebida final. Apos o envase a garrafa é

imediatamente arrolhada e codificada com data de validade, hora e a linha de produg3o.
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Figura 10 — Foto enchedora

Fonte: Autora

Paragarantir que os produtos estejam dentrodos padrdes, asgarrafas passam por uma
nova inspecdo eletronica de nivel e detector de metal verificando a lacracdo, ocontetido
liquido ea qualidade dabebida.

Por fim, as garrafas chegam a encaixotadora, maquina que coloca as garrafas
em caixas para que possam ser paletizadas, e por fim, sdo encaminhadas para o estoque de

produto acabado.
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Figura 11 — Fluxograma do processo

DESPALETIZACAO |

Despaletizar o vasilhame, retirando as caixas dos pallets e colocando na linha de .
! transporte |

DESENCAIXOTADORA

Retira as garrafas vazias das caixas através de um sistema a vacuo

PRE INSPECAO

Retirar da linha garrafas improprias ao envase, inspecionando-as visualmente

LAVADORA

Para garantir garrafas limpas e sanitizadas para o envase

Inspecionar garrafas Lavadas, retirando garrafas improprias da linha de transporte

ENCHEDORA

Para envase de bebida final

LACRADORA

Para garantir a devida lacragdo, mantendo o conteudo liquido e qualidade da bebida

INSPECAO ELETRONICA

Para retirar da linha garrafas que nao estajam dentro dos padroes

ENCAIXOTADORA

Para colocar as garrafas em caixas para que possam se paletizadas

PALETIZADORA

Para transportar produto final ]

Fonte: Autora



50

Para desenvolver este trabalho foi avaliado o desempenho operacional e a eficiéncia
das maquinas, para assim definir o método a ser utilizado. Uns dos principais problemas
observados, que prejudicam os resultados da linha de producdo estdo relacionados a
irregularidades no processo que resultam em excesso de paradas.

Realizado um levantamento das principais paradas de linha dividindo-as em quatro
grupos, sendo elas: as programadas, mecanicas, operacionais ou externas. As paradas
programadas sdo todas as paradas de linha planejadas com antecedéncia, como por exemplo,
tempo gasto com refei¢cdes,reunides, treinamentos, cip, setup e manutengdo planejada.Paradas
operacionais sdoconsideradas os problemas que estdo ligados diretamente aoperagdo, como
por exemplo, enrosco de garrafas na linha, falta de lubrificacdo. Parada mecanica, tempos
gastos para solucionar problemas técnicos do equipamento, sejam eles mecanicos ou elétricos.
Falha externa ¢ toda falha causada por um agente externo, como falta de agua, falta de
energia, falta de bebida, entre outros.

Conforme o grafico 5 exibe, hd uma porcentagem grande de paradas de linhas

relacionadas a parada programada, que por consequéncia diminui a disponibilidade da linha.

Grafico 5 - Classificagdo dos tipos de paradas na linha

Distribuicdo das Paradas - Linha 01

B Parada Externa
B Parada Mecanica
W Parada Operacional

W Parada Programada

Fonte: Autora
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De acordo com os apontamentos nas ordens de produgdo, justificando cada minuto
em que a linha ficou parada, foi possivel identificar quais os motivos das paradas
programadas que ocorrem na linha, e para facilitar a analise, os dados foram organizados em
um Diagrama de Pareto (grafico 6), sendo possivel priorizar as a¢des para se obter o melhor
resultado.

O maior tempo de parada programada est4 ligado as paradas de linha para refei¢cdes
(uma hora para cada turno), porem, ndo podemos atuar nesse motivo por se tratar de uma
questdo de legislagdo trabalhista, que garante esse direito aos trabalhadores. Em seguida,
temos as paradas decorrentes de setup de linha, que de acordo com estudos apresentados, com

a aplicacdo de algumas técnicas podemos reduzi-los significativamente.

Grafico 6 — Distribuicao das paradas programadas
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Fonte: Autora

4.2 Condicao atual

Foi realizado um levantamento para identificar o tempo médio de setup da linha para
todos os tipos de produtos. Os dados sdo referentes aos apontamentos em ordens de produgao,
no periodo de janeiro a junho de 2013, e mostram que temos um tempo médio de 95 minutos
por setup, realizando em média 9 setups por més,tempo equivalente a 15 horas por més e 8%

do tempo total da jornada de trabalho no més.
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Para iniciar o trabalho a equipe do Kaizen foi a campo analisar e conhecer o processo,
de forma que todos obtenham o mesmo nivel de conhecimento, garantindo que todos
entendam o problema e estejam focados em um objetivo comum.

A partir das analises foi possivel estabelecer o fluxo atual do setup, separando
as atividades que agregam valor das que ndo agregam valor, eidentificar os principais
desperdicios, ou seja, identificar as atividades que consomem tempo, recurso € espago, mas
ndo contribuem com a satisfacdo das necessidades do cliente, gerando custos excessivos para

a empresa.

Fluxo atual

O setup parte de acordo com a orientagao do lider de produgdo, apos finalizar a linha.
O operador de maquina inicia o processo fechando as valvulas de entrada de gas carbonico e
nitrogénio, e abrindo as valvulas de enchimento da enchedora, retirando toda a pressdo do
equipamento. Em seguida ajusta a posi¢do da enchedora, encaixando o suporte de elevacido na
cabeca da enchedora e retira uma chapa de protecdo que fica ao redor da maquina.

A enchedora tem um kit de troca(figura 12) para cada tamanho de produto que roda na
linha. O kit é composto por trés estrelas (utilizado para transportar a garrafa), trés guias (apoio
para a garrafa), uma rosca sem fim (responsavel por posicionar e equilibrar a cadéncia das
garrafas na entrada da enchedora de acordo com a velocidade da linha) e um guia para o

arrolhador. O proximo passo ¢ separar os kits de troca e posiciona-los na frente da enchedora.

Figura 12 — Kit de troca da enchedora

Fonte: Autora
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Em seguida ¢ retirada a pressdo dos pistdes que servem de base para elevar a garrafa
durante a volta da enchedora. Enquanto isso o auxiliar de produgdo vai até o laboratorio
separar os tubos de ar e a garrafa teste.

O operador de maquina inicia a troca da estrela e guia 1 (entrada da enchedora) e
regula a altura da cabe¢a da enchedora de acordo com o tamanho da garrafa, eo auxiliar de
producido efetua a troca dos primeiros tubos de ar.

A préxima etapa € trocar as estrelas e guias 2 e 3 (entrada e saida do arrolhador) e a
rosca sem fim. Regulada a altura do arrolhador, realiza-se a troca do seu guia, e para assegurar
a altura ideal a medida ¢ validada pela garrafa teste. Apds dar meia volta na enchedora, o
auxiliar de produgdo efetua a troca dos ultimos tubos de ar.

Por fim, é recolocada a tampa de protecdo da enchedora e finalizado o setup da linha.
Antes de iniciar uma nova producdo ¢ verificado se hd necessidade de CIP ou ndo, caso nao
haja, o operador aplica uma espuma sanitizante em toda a linha, prevenindo contra algum
risco microbiolégico.

Para facilitar a analise dos principais desperdicios encontrados durante o setup da
linha, foi desenhado um fluxograma para auxiliar no estudo, identificando cada desperdicio

encontrado em cada atividade. Os principais pontos observadosforam:

= Deslocamento:Excesso de movimentos paracarregar Kkits.

= Espera: Kits ndo identificados e desorganizados, misturados com Kkits que ndo sdo
mais utilizados.

= Processamento desnecessario: Nao identificagdo da sequéncia e local das pecas do
kit na maquina.

= Ergonomia: Movimentacdo dos kits e posi¢des inadequadas sobre a maquina para
trocar pegas.

= Naio utilizacdo do conhecimento humano:Setup ndo padronizado, falta de trabalho

em equipe e ndo execucdo do POP de Aplicacdo de Espuma.



Figura 13 — Fluxograma atual da operagdo de setup
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CAPITULO 5 - RESULTADOS

ApoOs as observagdes, foi possivel identificar que os principais problemas estdo
relacionados a falta de padronizagdo do setup, sendo executado de maneira diferente por cada
equipe operacional, além dos desperdicios citados acima. Foi observado também que todas as

etapas do processo sdo executadas somente apos a parada da linha.

Em uma sala a equipe realizou um brainstorming sobre as possiveis causas do longo
tempo de duracdo do setup, os pontos levantados foram analisados com a equipe e serdo
considerados para a elaboragdo das propostas de melhoria, de acordo com a matriz de

priorizagdo, e em seguida foi elaborado o plano de agéo.

Tabela 4 - Plano de A¢ao

Plano de Agao

e e Ferramentas na operacgao (Chave allen, catraca, etc)
Data para
1 conclusdo
1 Definir que tipos de ferramentas deve ser utilizado (allen 10, 17,19,24,30) 19/07/12 c
2 Providenciar compra de ferramentas para set up 30/07/12 @
3 Disponibilizar quadro de chaves e identificar as ferramentas para uso 30/07/12 @
e e Guia de encaixe das estrelas e guias
2 Acao Ik pafa Status
conclusio
Colocar guia de encaixe nas estrelas e guias 30/07/12 [+
2 Identificar na estrela e base da enchedora o pino de posigdo de encaixe 30/07/12 @
e e Carrinho mesa para troca
Acdo ek pafa Status
3 conclusio
1 Colocar rodas e ajustar os portas kit's existentes 30/07/12 C
2 Definir local adequado para os carrinhos porta kit's 19/07/12 C
3 Identificar o local dos carrinhos porta kit 19/08/12 (o
e e Identificagao do local e pegas
4 Acao E(E pa~ra Status
conclusao
Identificar no carrinho qual o formato do kit 19/08/12 @
2 Identificar o kit de acordo com a disposi¢cdo na enchedora 19/08/12 @
e e Trabalhar com mais de um operador
5 Acédo Ik pafa Status
conclusio
1 Disponibilizar 03 auxiliares e 01 operador para o set up da enchedora 19/07/12 c
2 Treinar os auxiliares e operador de enchedora no set up enchedora de todos os turnos 19/08/12 C
e e Procedimentar a operagao de checagem dos kits
~ Data para
6 Acédo conclzséo Status
1 Criar procedimento para checagem dos kit's no momento de armazenar 15/08/12 @
2 Treinar operador de enchedora na checagem dos kit's 19/08/12 @
T e Deixar a solugao de topax 68 preparada
7 Acao ok pafa Status
conclusio
1 Preparar a solugédo de topax 68 com antecedéncia 19/07/12 c

Fonte: Autora
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SMED (Single Minute Exchange of Die minuto simples de troca de ferramenta)
A metodologia dessa ferramenta consiste em uma analise critica do processo em geral,

seguindo 3 estagios:

Estagio 1: Coleta de dados e estabelecimento de metas

O objetivo desse primeiro estdgio é entender a situacdo atual, portanto, inicialmente
foi realizada a identificacdo entre o setup interno (atividades que podem ser executadas apos a
parada da maquina),externo (atividades que podem ser executadas mesmo com a maquina
operando) e paralelo (atividades que podem ser realizadas em conjunto com outra atividade).

Foram definidos os principais processos macros do setup, sendo eles: separagdo e
verificagdo dos kits, etapa inicial, retirada das estrelas e guias, regular recipiente, colocagdo
das estrelas e guias, trocas dos tubos de ar e chapas e aplicagdo da espuma. Durante esse
monitoramento, foi realizada a cronometragem de cada etapa do setup e calculado a
propor¢ao de tempo gasto em cada processo em relagdo ao tempo total de setup que foi de 94
minutos.A atividade de troca de tubo de ar ndo foi contabilizada no tempo total por se tratar

de uma operacdo que ocorre em paralelo a outras.

Tabela 5 — Classificag@o das atividades em setup interno e externo

Processos macros Altividade Atividade Atividades % de tempo
nterna Externa P gasto por
) : aralelas
(min) (min) processo
Separagéo e verificagdo dos kits 11 12%
Etapa Inicial 9 10%
Retirada das estrelas e guias 21 22%
Regular recipiente 12 13%
Colocacéo das estrelas e guias 20 21%
Troca dos tubos de ar e chapas 38 X -
Aplicagdo da espuma 21 22%
Tempo Total Setup 94 100%

Fonte: Autora
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Um ponto avaliado foi a falta de organizacdo e padronizagdo entre as atividades, os
materiais e as ferramentas utilizadas, por isso, a realizagdo do 5s na area foi de extrema

importancia para o resultado obtido.

Estagio 2: Separar e converter atividades internas das externas

Shingo (1985) ensina que a partir de algumas técnicas simples ¢ possivel otimizar
algumas atividades transformando-as em setup externo, podendo reduzir o tempo de setup
entre 30% a 50%. Para isso, basta verificar quais as atividades podem ser realizadas antes do
final da produgao, antes da maquina parar.

No fluxo atual do setup todos os processos se iniciam apos a parada dos equipamentos,
porem, a atividade de separar e verificar os kits da enchedora pode ser transformada em setup

externo, possibilitando uma reducdo de 12% no tempo total de setup.

Grafico 7 — Conversio de atividades internas em externas

Estagios do SMED

100

20

Estagio 1 Estagio 2

W Atividade Externa (min) B Atividade Interma (min)

Fonte: Autora

Estagio 3: Otimizar as atividades internas e externas
De acordo com Shingo (1985) uma das formas de otimizar o setup esta ligada a uma

melhor condicdo de armazenamento e transporte de materiais. Com a aplicacdo deste
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conceito, algumas atividades foram reorganizadas de modo que sejam realizadas em conjunto

a outras atividades, como por exemplo:

= Retirada das estrelas e guias;
= (Colocacdo das estrelas e guias;

» Troca dos tubos de ar e chapas;

A organizacdo da 4drea e a mudanca na forma de armazenamento de alguns itens
proporcionaram maior agilidade no processo de setup devido a eliminagdo de desperdicios,

além de melhorar a condi¢do de trabalho do operador de maquina e o auxiliar de produgio.

Durante as analises a equipe do Kaizen pode observar que os bicos de ar da enchedora,
(componente que tem a funcdo de controlar o nivel da bebida na garrafa, através do contra
fluxo do ar) estavam sendo armazenados de forma desorganizada em locais inadequados. No
momento do setup em que o auxiliar de produ¢do chega ao laboratério para busca-los,
acabavam perdendo muito tempo, pois, a altura do bico varia de acordo com o tamanho da
garrafa, e todos os bicos ficavam misturados, tendo que separar um por um. Para facilitar este
processo, todos os bicos foram armazenados em caixas separadas de acordo com o tamanho
de cada um e antes de iniciar o setup, o laboratorio € responsdvel por separar os bicos,
verificando a quantidade correta de acordo com a necessidade da linha para a proxima
producao.

Todos os kits da enchedora eram armazenados em uma Unica mesa, € no inicio do
setup o operador de maquina era responsavel por carregar cada componente do kit para perto
da enchedora. Para otimizar todo esse processo, a equipe primeiramente pensou na separacao
e identificacdo dos kits de acordo com cada formato. Desta forma, o operador sabe
rapidamente a localizag¢@o do kit que ele precisa, e tem a certeza que todas as partes do kit
estdo corretas, evitando possiveis problemas no inicio da producdo, devido a utilizagdo de
pecas incorretas.

Apos alguns ajustes foi possivel observar uma significativa melhora no tempo

utilizado no setup, reduzindo o tempo total em 56 minutos.



59

Grafico 8 — Comparagio entre o tempo de setup antes ¢ apos o Kaizen
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Fonte: Autora

Para garantir a padronizagdo das acdes, foi elaborado um novo fluxo para a operagio de setup:

Novo fluxo proposto



Figura 14 — Novo Fluxograma proposto
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A realizagdo do estudo possibilitou resultados rapidos e eficientes na linha, conforme
os dados apresentados na tabela 6, foi possivel reduzir o tempo total de setup na linha em 56
minutos. O tempo total de setup primeiramente era de 94 minutos em média, apds a realizagao
do evento Kaizen e a otimizacdo das operagdes, o tempo desprendido para a operagdo passou

a ser de 38 minutos, ou seja, uma redugdo de 60%.

Tabela 6 — Tempo total de setup

Processos macros Atividade Atividade  Afividades Atividade Atividade Atividades Redugéo (min)
Interna (min) Externa (min) Paralelas Interna (min Externa (min) Paralelas
Separacéo e
11 5 6
verificagéo dos kits
Etapa Inicial 9 1 8
Retirada da§ estrelas 21 6.7 " 143
e guias
Regular recipiente 12 6,7 X 5,3
Colocagéo d.as 20 8 ” 12
estrelas e guias
Troca dos tubos de 38 " 21 17
ar e chapas
Aplicagdo da espuma 21 16 5
Tempo Total Setup 94 38 56

Fonte: Autora

O tempo total gasto com setup no més era de 15 horas, com a reducdo desse tempo
em 60%, o tempo de disponibilidade da linha aumentou em 9 horas. Considerando uma
producdo média de 800 caixas por hora na linha, serd possivel um aumento do volume

produzido em:

= 9 horas x 800 caixas/h = 7.200 caixas por més

= 7.200 caixas x 12 meses = 86.400 caixas ao ano.

Os proximos passos serdo acompanhar o andando das agdes pendentes e validar o
resultado das acgdes ja concluidas e realizar treinamentos com todos os envolvidos sobre a

nova Instrug¢do de Trabalho criada durante a realizagdo do evento.
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Grafico 9 - Resultados

Resultados apés Kaizen

100

50
80
70 REDUEAE)
60 %

30

40
30
20
10

Tempo Total Setup (min)

H Antes M Depois

Fonte: Autora

Acoes 5s

Durante a realizagdo do evento, todo o ambiente foi modificado, apds uma analise
critica do que realmente ¢ necessario, garantindo melhor organizagio e utilizagdo do espaco e
das ferramentas. Algumas ac¢des realizadas

e Organizacdo dos Kkits: Foi realizada uma separagdo e identificacdo da area
para cada kit de acordo com o tamanho do produto. Além disso, a condigdo ergondmica
também foi avaliada, tendo em vista que, o operador carregava todos os componentes do kit
até a frente, indo e voltando varias vezes. Para evitar esse excesso de deslocamento, foram

colocadas rodas nos pés dos suportes de cada kit, facilitando o transporte até a enchedora.
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Figura 15 — Organizacéo dos kits de troca

Fonte: Autora

¢ Retirada de mesa, painel elétrico e pontos mortos: Para organizar melhor a
area todos os objetos que ndo apresentavam utilidade foram retirados, ganhando mais espago

na sala de envase.

Figura 16 — Retirada de pontos mortos

Fonte: Autora
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e Armazenamento correto de itens da enchedora: foi possivel observar que
alguns itens da enchedora estavam sendo armazenados em locais incorretos, por isso, foram
realocados em caixas de inox, com etiquetas identificando qual o material de cada caixa e sob
quais condi¢des os mateira devem ser armazenados de acordo com o procedimento, evitando

o risco de contaminacao.

Figura 17 — Organizagdo itens da enchedora

Fonte: Autora

Além disso, algumas outras mudancas foram realizadas como: retirada de pontos
mortos da linha, equipamentos que ndo tinham funcionalidade, identificacdo de painéis

eletronicos, identificacdo de armarios e acondicionamento correto para produtos quimicos.
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CAPITULO 6 —- CONCLUSAO

Com o avango mundial da globalizacdo e o aumento da competitividade,o mercado
vem exigindo cada dia mais, empresas que apresentem uma forma diferente de trabalho,
buscando atender de forma rapida a necessidade do cliente, garantindo a qualidade do produto
a um baixo custo.

Na busca para se destacar e manterem-se ativas no mercado em que atuam se faz
necessario aumentar a eficiéncia e reduzir os desperdicios nos processos industriais,
eliminando atividades que ndo agregam valor ao cliente.

Neste trabalho foi realizado um estudo de caso visando a melhoria do processo de
uma linha de producdo envasadora de refrigerantes. Através da aplicacdo de algumas
ferramentas da qualidade, como PDCA, SMED, foram identificadas as principias fontes de
desperdicios presentes na operagdo de setup da linha e implementadas agdesbuscando reduzir
o tempo gasto neste processo. Para que o estudo ocorresse de forma bem estruturada, foi
realizado um Evento Kaizen,

Avaliando o resultado do Evento, ¢ possivel observar que as a¢des de melhorias,
levaram a um expressivo ganho de redugdo de tempo no processo de setup de 60%. No inicio
do trabalho o tempo de setup era de 94 minutos, e todas as atividades ocorriam apenas em
setup interno, ao final do estudo, apds a aplicagdo de métodos e ferramentas que otimizaram
as atividades, o tempo total gasto no setup passou para 38 minutos.O ganho representa um
aumento de produtividade de 7.200 caixas por més.

Concluindo, a aplicacdo de forma planejada e estruturada dos métodos e ferramentas
abordados, se mostraram extremamente vantajosa e viavel, tornando valido o esfor¢o da

equipe e o apoio da empresa.
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