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RESUMO

O objetivo desse artigo é apresentar uma prop@stag reducdo da oscilacdo no tempo de
set-upna maquina SHUTTLE DC 3.50 da empresa Freso Beithogl € Playgrounds. Assim,
utilizou-se se do método qualitativo, na metoda@otficnicas para cada etapa, entre elas
coleta, andlise de dados e elaboracéo da profstareendeu-se uma pesquisa bibliogréfica
em assuntos relacionados ao tema principal, gdst@ooducéo, com foco no temposi-up

e nos processos produtivos. Dessa forma, foramzadalk estudos érainstormingem
equipe, buscando-se justificar a importancia dedarsoo tema selecionado e o problema
encontrado. As buscas maternet e o benchmarkingefetivado numa empresa do ramo
automobilistico para as alternativas de solucdemnuesuporte ao desenvolvimento da
proposta, embasando-a nas melhores praticas déibzao processo det-up.Conclui-seque

0 estudo conseguiu atingir o objetivo, deixandalteynativas e solucdes para que a empresa
venha a utilizar caso haja interesse.

Palavras-chave:Gestao da producao; TempoSet-up Oscilagéo; Processos Produtivos

1 INTRODUCAO

A medida que as empresas se desenvolvem, tendesace(; reunindo mais pessoas e
mais recursos. Dessa forma, torna-se necessaaiournia estrutura empresarial que regule as
relagbes entre os elementos da empresa e susseatms atividades, possibilitando, assim,
gue consiga se manter em um mercado competitivo.

Assim sendo, para a elaboracdo desta pesquisabasenem uma unidade empirica,

optou-se por realizar o estudo na Freso - Bringsi&Rlaygrounds Essa empresa, fundada
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em 1998, é especializada na fabricacdo de prodertogolietileno, plastico resistente e
atoxico, com processo de rotomoldagem. Hoje suacipal atividade é a producdo de
playgroundsde plastico. Destaca-se, também, por ser a pahtipnecedora de tanques de
pulverizacdo, galbes, entre outros produtos, pam@resa Montana e WABI{e da Freso,
link Quem Somos, 2014).

Na visita a fabrica da empresa, verificou-se a sipdglade de se estudarset-up
realizado na Freso, investigando-se o tempset@ipna maquina SHUTTLE DC 3.50. Nela
o produto polietileno (plastico), que € utilizadarg a fabricacdo dos brinquedos, passa por
um processo de extrusora e coloracdo e segue paggw@na SHUTTLE DC 3.50. Segundo
seu fabricante, neite da Rotoline, ndink Produtos (2014) Maquina SHUTTLE, essa série
DC “funciona como forno central e duas estacferedifziamento, oferecendo uma especial
relacéo produtividade/economia”.

Corréa (2009, p. 690) cita que € necessaria a diediesse tempo det-up Dentro de
um sistema produtivo, existem varios fatores qudepo comprometer o desempenho da
producao, entre eles os gargalos gerados peloosedgppreparacdo das maquirset-(p)
Portanto, diante desse contexto, pretende-se réspdPor que existe oscilacdo no tempo de
set-upna maquina SHUTTLE DC 3.50 na empresa Freso -gBedos e Playgrounds?
Consequentemente, sendo o objetivo desse estudseafar uma proposta para a reducéo da
oscilagdo no tempo deet-upna maquina SHUTTLE DC 3.50 da empresa Freso Bedgsi e
Playgrounds.

Conforme Martins e Laugeni (2010, p. 88), “o tengmoset-upé o tempo gasto na
nova preparacdo do equipamento até o instante emagquoducdo é liberada”. Por isso,
entende-se como problema de pesquisa a existéacisdlacdo no tempo dget-up na
maquina SHUTTLE DC 3.50.

1.1CONTEXTO DA SITUAQAO ATUAL DA EMPRESA
No dia 20 de fevereiro de 2014, ocorreu a primeisda com todos os membros da

equipe académica para conhecer a empresa e tandugatizar algumas situacdes que foram

apontadas como possivel material para a elabodesie estudo.
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Na oportunidade, foi apresentada a sua linha @dupss, composta por 11 modelos de
brinquedos parplayground O desenvolvimento da primeira geracdo de brinosi€deso foi
executado podesignerdtalianos, e seus moldes foram todos importaddtatia.

Atualmente, todos o0s seus produtos sao projetgums designers nacionais
especializados em desenvolvimento de brinquedass EB#o certificados por organismos
acreditados pelo Instituto Nacional de MetrologNgrmalizacdo e Qualidade Industrial
(INMETRO), consoante determina a legislacdo bragilde comercializacéo de brinquedos.

Além disso, a Freso conta com a certificacdo ISID19 2008, forma para
certificacdo do sistema de gestdo da qualijdadee € um importante passo no sentido de
obter um total controle sobre todas as etapasathupio/comercializacéo de produtos.

Seus equipamentos sdo maquinas de rotomoldagéittirda geracédo e todos 0s seus
moldes sédo confeccionados em aluminio, o que cermesl produtos superficies homogéneas
com acabamento livre de rebarbas. O processo dmolitagem é especialmente indicado
para pecas de grande volume e alta resisténciab®&guedos com grande durabilidade,
projetados sem cantos vivos que possam machucaanegas.

O processo dset-upna empresa Freso normalmente € realizado a tpoie,é o
periodo em que dois turnos se encontram, por deltedh e 15h.

Inicialmente, verificam-se na ordem de produc¢éB)(Quais sédo os moldes que seréo
trocados, ou seja, cada produto fabricado na Ressaum molde, o qual é acoplado no prato
que fica na haste do braco. Cada braco tem ddisspra

Outro item observado é a necessidade de pararatodg&quina. Isso ocorre devido a
existéncia de dois bragos na maquina. Se for n@dedsocar os moldes em ambos bragos,
aguarda-se o resfriamento dos moldes. Caso camtiaterrompe-se somente um braco,
aguarda-se o resfriamento, prepara-se o0 outro leragtbca-se para produzir normalmente.

Logo apos, tiram-se os produtos prontos dos majdesestavam no resfriamento e
coloca-se a matéria-prima naqueles que nao sercats.

A proxima etapa é retirar os moldes de reposigised estoque, que fica um pouco
distante da maquina. Para isso, é preciso utifizalha, ou seja, pegar o molde, colocar na
talha, trazer até o chéo, por no carrinho e leié@aaglataforma da maquina.

Feito isso, desparafusam-se os moldes e retirandwo braco. Em seguida, ha
necessidade de icar os moldes de reposi¢cdo comilmala talha até o brago. Ajustam-se os

moldes de reposi¢cdo na posicao correta e parafusa-s
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Analisa-se também se é necessério virar o prath@ste do braco h& dois pratos). Se
for preciso, gira-se o brago e faz-se todo o psmeke troca de moldes novamente. Caso
contrario, comeca-se 0 processo de balanceameat®.oFbalanceamento, os moldes devem
ficar na medida correta, ou seja, o peso tem qua balanceado. Para isso, utilizam-se os
contrapesos, que sao colocados abaixo do molderatus.

Entdo, o lider de producgéo vai até o painel daumnage faz os Ultimos ajustes e
verificacbes. Ao final, coloca-se o braco no foma maquina para rodar, encerrando-se o

processo dset-upna maquina SHUTTLE DC 3.50.

1.2 JUSTIFICATIVA

No entender de Falconi (1992, p. 2), “um problemarésultado indesejavel de um
processo”. A resolucdo do problema em questdo semmrtante porque atualmente a
oscilagdo no tempo deet-upda maquina SHUTTLE DC 3.50 influencia a produtidd da
empresa, acarretando perdas de tempo na producdmnsegquentemente, perdas na
quantidade de produtos acabados.

Um set-upeficiente busca reduzir os tempos de parada dgsinas, de forma que se
possa aumentar a produtividade. Assim sendo, évebssie lotes menores sejam produzidos,
ja que o aumento no numero de trocas nas maquarascempensado pela consideravel
reducao do tempo médio gasto em cada troca (SHINRG@, p. 119).

A partir dos conceitos expostos anteriormente paldsres citados, entende-se que
reduzir a oscilagédo no tempo sket-uppossibilita diminuir o estoque, aumentar a fldidiade
e atender rapidamente a demanda dos clientes, ardprametendo, assim, a agilidade da
empresa com relacéo a entrega.

Para auxiliar no processo de analise e identifwag@s tempos dset-up foram
utilizadas as folhas de verificagdo. Com base 1Bosel-upsacompanhados na produgéo no
més de marco de 2014, foi possivel identificarfareinca nos tempos totais sket-up como

apresentado no Grafico 01.
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GRAFICO 1 - TEMPO TOTAL DESET-UPNA MAQUINA SHUTTLE DC 3.50
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Fonte: Autores (2014).

Para se conhecer o quanto a empresa esta deidamqfoduzir, o Gestor da Producéo,
Max Gabriel de Oliveira, forneceu a quantidade It@iaduzida por més pela maquina
SHUTTLE DC 3.50, que é em média de 17000 Kg. Case dado, elaborou-se o Gréfico 2.

GRAFICO 2 — PERDA EM QUILOS PORET-UPNA MAQUINA SHUTTLE DC 3.50
DEVIDO AO TEMPO DESET-UP
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Fonte: Autores (2014).

O Gréfico 2 apresenta a quantidade em quilos aquepmesa deixa de produzir durante
o tempo deset-up Com base no Grafico 1, referente aoss@éBupsobservados, constata-se
que a quantidade produzida pela maquina € de 1KQO0E&sse valor foi transformado em
perda porset-up para facilitar a comparagdo com o temposdeup Foram divididos os
17000 kg/més por 22 dias trabalhados. Em seguiddiwdse por 21 horas/dia - isso porque a

empresa trabalha 3 turnos — e descontaram-se as para refeicdo, transformando essas
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horas em minutos e multiplicando por cada tempo sdeup resultando os dados
representados no Grafico 2. Considerando-se osoterptidos nos acompanhamentos,
expostos no Grafico 01, verifica-se que ha osalagad tempo deset-up da maquina
SHUTTLE DC 3.50 da Freso.

Na concepcéo de Costa, Zeilmann e Schio (2004,7p. @&cilacdo implica um
movimento de vaivém, movimento alternado, variagcé@dternancia. Desse modo,
comparando-se o Grafico 1 e o Grafico 2, pode-sestatar que a quantidade de perda
produzida por més nesses &8t-upsfoi de 519,2 Kg. Isso evidencia que a Freso esta
deixando de produzir, a cada $8t-ups,3% de sua producg&o. Analisando ossE3-ups
durante 10 dias e levando em consideracédo 30 digsatlucdo, a empresa podera deixar de
produzir aproximadamente 9% a cada més de suagi#ocha maquina SHUTTLE DC 3.50.

1.3 METODOLOGIA

Quanto ao método, o desenvolvimento deste estadmpresa Freso € qualitativo. A
pesquisa é classificada como descritiva. Ela fgireendida por meio de visitas a empresa e
por pesquisas bibliograficas. De acordo com Cellitussey (2005, p. 178), “uma pesquisa de
dados qualitativos nada mais é do que uma opiléa a respeito da observacdo de fatos,
entrevistas, fotos, acontecimentos e conhecimenfprieo sobre determinado assunto”.

Para Rodrigues (2007, p. 7), pesquisa descrittra por objetivo descrever as
caracteristicas de uma populacdo, de um fendmendeouma experiéncia. Esse tipo de
trabalho estabelece relacdo entre as varidveis bjgtoode estudo analisado. Variaveis
relacionadas a classificacdo, medida e/ou quamtidpce podem se alterar mediante o
processo realizado.

O presente estudo iniciou-se com a coleta de dauwoa isso, foram utilizadas as
seguintes metodologiagiesquisa de campoque de acordo com Gil (2010, p.110), “é
caracterizada pela interrogacéo direta das pessxmmsa do problema estudado, solicitando
informacdes que possam tirar conclusdes referaot@soblema’prainstorming técnica para
auxiliar as pessoas de um grupo a produzirem vi@@as em um curto intervalo de tempo
(SANTOS, 2011, p. 93)pbservacdesconforme a 6ética de Gil (2010 p. 101), “a obseéea
pode ser estruturada ou nao estruturattdfia de verificagdq como cita Vieira (1999, p.

186), “é o meio mais utilizado para coleta de dadosle vocé pode determinar diferentes
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formatos de coleta’juestionario semiestruturado“quando ha respostas fechadas e abertas,
ou semiabertas” (MARCONI; LAKATOS 2010, p. 17@yonometragem um dos métodos
empregados na indastria para medir o trabalho,rassadologia continua é muito usada para
que sejam estabelecidos padrdoes para a producacaeop custos industriais (MARTINS;
LAUGENI, 2010, p. 84)gréficos “para expressar visualmente dados ou valores noasgri
assim facilitando a compreensédo dos mesmos” (ROSG¥IP6, p. 192).

Para a continuidade do estudo proposto, além dadwlegia para coleta de dados,
foram empregados também alguns métodos e ferrasn@atgualidade, visando as analises de
dados e identificacdo das possiveis causedriz de priorizacdo “uma ferramenta para
priorizar agfes ou objetivos na utilizacdo de dote pesos devidamente estabelecidos”,
utilizada principalmente nos casos em que se @eakecionar as melhores opc¢des, quando
existem duvidas quanto a importancia dos critédmslecisdo (MARSHALLet al, 2003, p.
53); grafico de Pareto“gréfico de colunas justapostas decrescente glieara variagdo dos
fatores mais importantes aos mais triviais de umgarozacdo por uma priorizagcdo nos
mesmos” (SANTOS, 2011, p. 111).

Para a finalizacdo do estudo, foram usadas as rgeguiferramentasSW2H
empregada principalmente no mapeamento e padrdoizd€ processos, na elaboracédo de
plano de acdo e no estabelecimento de procedimeasseciados a indicadores.
(MARSHALL ,et al, 2003, p. 57)cronograma, segundo Orth e Prikladnick (2009, p. 32), “o
cronograma do estudo descreve as fases, etapaatigidades a serem realizadas, retrata a
interacdo entre eles e estima o tempo necessadagrliza-las’pesquisa danternet “uma
ferramenta de busca, um instrumento de pesqui¥éehatravés de palavra-chave, categorias
ou orientada por textos” (MATTAR, 2011, p. 48gnchmarking “ € um aprendizado especial
que revela as melhores praticas de uma organizegésiste na mensuracao da performance,
permitindo que ela compare sua eficiéncia com auti@s organizacoes, frequentemente com

a empresa lider do segmento ou outro concorrenite nelevante” (ARAUJO, 2010, p. 197).

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Este capitulo destina-se a embasar teoricamentdudce Para isso selecionaram-se
diferentes autores, buscando-se uma melhor cong#eelo assunto em questao.
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Toda organizagao, vise ela ao lucro ou néo, tertraléle si uma funcéo de producdo,
pois gera algum “pacote de valor” para seus clgrgee inclui algum composto de produtos
e servicos, mesmo que, dentro da organizacao,gidude producdo nao tenha esse nome.
Pode-se dizer que a gestdo da producéo €, acimaddeum assunto pratico que trata de
problemas reais, pois tudo o que vestimos, comamasdizamos passa de alguma maneira
por um processo produtivo, e organizar esse proafgsaz e eficientemente é o objetivo da
gestdo da producéo de bens e servigos (SLACK, 2096 e 98).

2.1 GESTAO DE PROCESSOS

De acordo com Pain (2009, p. 24), “gestédo de peaceode ser estudada e entendida
como uma forma de reduzir o tempo entre a ideatiio de um problema de desempenho em
algum processo e a implementacao de algumas sslne@esséarias”. Portanto, para que esses
resultados sejam alcancados, as acfes e as ardhsgzocessos devem ser muito bem
estruturadas, permitindo que 0s processos sejagnatiicados com rapidez e identificando
solugcdes no menor intervalo de tempo e custos\mssi

Segundo Pain (2009, p. 24), a melhoria de prosgssde ser uma acao basica para as
organizacbes responderem as mudancas que podean adgontecer em seu ambiente de
atuacdo e para manter o sistema produtivo competiitssa capacidade tem sido vista
atualmente como uma forma eficaz de promover iagEgr, dindmica, flexibilidade e
inovacao nas organizacdes. Os resultados e bersefjoe podem ser alcancados: melhoria do
fluxo de informacdes; padronizagdo dos processofuagio de definicdo de um referencial
de conformidade; reducéo de tempo e custos dosgsos, aumento da satisfacdo dos

clientes; aumento da produtividade dos trabalhadereducéo de defeitos.

2.2 PROCESSOS PRODUTIVOS

Na concepcdo de Martins e Laugeni (2010, p. 96)cqgsso em uma empresa
industrial “é o percurso realizado por um matedieéde que entra na empresa até que dela
saia, com um grau determinado de transformacéo”.

Processos “sdo o0 arranjo de recursos que produlgemma mistura de produtos e

servigcos”. Ja os processos produtivos sdo caraatErs “‘com 0 mesmo conceito, porém com
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particularidades como: volume datput variedade deutput variagcdo da demanda datput
e o grau de visibilidade que os consumidores passie producdo doutput (SLACK,
2009, p.13 e 16).

De acordo com Tubino (2009, p. 113), para que acom processo produtivo
adequado, € feito um programa de producdo queegjzeito aos dados dos funcionarios.
Deve haver exatiddo nas informacgdes para compptao®s produtivos da empresa: os de
engenhariamarketing tempos de operacfes padrbes, niveis de estoqlezsl dimes O
proprio autor conceitukead timecomo “uma medida do tempo gasto pelo sistema fixadu

para transformar matérias-primas em produtos acabad

2.3SET-UP

Alves (2006, p. 9) comenta que atualmente a obéigae baixos tempos det-upse
maior do que antigamente pela necessidade das saspeen introduzir a produgcao enxuta,
uma vez que o baixeet-upé um dos pilares desse sistema produtivo. A diig@io do tempo
de set-uppara resolver problemas de capacidade tem um gaciimente calculado, que
geralmente € a ndo necessidade de se comprar waandguina. Os beneficios na reducgéo
do set-up,segundo Mcintosh (1998pud Alves, 2006), sdo: reduzir recursos (ex.. menos
necessidade de méo de obra, menos necessidadéilidada da mao de obra); aumentar a
flexibilidade; aumentar o controle do processo :(@umentar a qualidade do produto,
aumentar a confiabilidade do processo); reduzingpb de parada de equipamentos; e reduzir
inventario.

Set-up ou preparacao, seria o trabalho feito para colo@guipamento em condi¢des
de produzir uma nova pec¢a com qualidade em produmdoal. O tempo dget-upconstitui o
tempo gasto na nova preparacdo do equipamentoiaséante em que a producao € liberada
(MARTINS; LAUGENI, 2010, p. 88). Ainda no entendi Martins e Laugeni (2010, p. 88),
0 set-up costuma ser visto como uma atividade aciclica (g@ie tem ciclo) dentro do
processo de producédo, porque ocorre cada vez queddzido um lote de pecas e nao
somente uma peca.

Shingo (2008, p. 43) identificou que as operagieset-uppodiam ser de dois tipos:
set-upinterno eset-upexterno. Classificam-se eset-upinterno as operagfes que s6 podem
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ser realizadas quando a maquina estiver paradaseteapexterno as operagfes que podem
ocorrer com a maquina em funcionamento.

O tempo deset-uptipicamente compreende 4 fun¢des, de acordo cong&(R2005, p.
81): preparacdo da matéria-prima, dispositivos datagem, etc. (30%); fixacdo e remocéao
de matrizes e ferramentas (5%); centragem e detagdo das dimensdes das ferramentas
(15%); e processamentos iniciais e ajustes (50%).

2.3.1 Oito Técnicas para Reducdo do TempBeteup

Em 1970, enquanto Shingo dava sugestfes para otgel® sessdo de carrocerias da
Toyota para diminuicdo do tempo detupde uma prensa de 1.000 toneladas, ele criou 8
técnicas para reduzir o temposi-up(SHINGO, 2005, p. 82 a 87).

A primeira técnica consiste em separacao das atlesl deset-upinterno e externo.
Identifica-se claramente quais operacdes atuaiendeser executadas enquanto a maquina
esta parada e quais podem ser realizadas com amaagor exemplo, toda preparacéo e
transporte de matrizes, gabaritos, dispositivofix@gao, ferramentas e materiais podem ser
feitos durante o funcionamento da maquidet-upinterno deve estar limitado a remocao da
matriz ou ferramenta anterior e fixacao da novalf&rD, 2005, p. 82).

A proxima técnica € converteset-upinterno em externo. Este € o principio mais
poderoso da Troca Rapida de Ferramenta (TRF). 3&mrm&o poderiam ser atingidos os
tempos deset-up inferiores a 10 minutos. Fazer essa conversaolenv reexame das
operacdes para verificar se qualquer das etapasjfovocadamente tomada como interna e
encontrar maneiras de converter esgtsipsnternos em externos (SHINGO, 2005, p. 82).

A terceira técnica seria padronizar a funcdo, nfmraa. A padronizacao da forma e
do tamanho das matrizes pode reduzir os tempossedaip consideravelmente. A
padronizacao da forma, porém, é uma perda, poogizs ias matrizes teriam de adequar-se ao
maior tamanho utilizado, o que aumentaria os custgsecessariamente. A padronizacao da
funcao, por outro lado, requer apenas uniformidedepecas necessarias a operacaeidep
(SHINGO, 2005, p. 82).

Em seguida, vem a quarta técnica, com a utilizagedgrampos funcionais ou eliminar

os grampos: fala sobre a eficiéncia de fixadorés.ekplica que, embora o parafuso seja o

212 conhecimento Interativo, S&o José dos PinhaisyPR,n. 1, p. 203-236, jan./jun. 2014.



mecanismo de fixagdo mais comum, ele ndo € efeiet passo que demanda muito mais
movimento do que realmente necessario para figar @HINGO, 2005, p. 83).

Na sequéncia, vem a quinta técnica, que seria adesdispositivos intermediarios.
Nessa técnica, comenta-se sobre a reducdo dosdagapims com a fase de acertasdbup
Na hora deset-up,é possivel trocar somente os dispositivos, copeeas presas nele, em vez
de trocar as pecas e ter de fixa-las e fazer tod@gustes com a maquina parada (SHINGO,
2005, p. 84).

A técnica seis € adotar operacOes paralelas. O daii®d sobre osset-upsque
envolvem operagfes em duas ou mais partes da nmagomo operacdes nas partes da frente
e de trds da maquina. Se apenas um operdrio exexsgas operacdes, muito tempo e
movimento sdo desperdicados com o seu deslocareantorno da maquina. Mas, quando
duas pessoas realizam as operacOes, paralela daseamente, o tempo deet-up é
geralmente reduzido (SHINGO, 2005, p. 85).

A préxima técnica é eliminar ajustes, pois, tipieate, ajustes e testes-piloto sao
responsaveis pelo maior tempo det-up interno. A eliminacdo desses tempos traz
formidaveis economias de tempo. A eliminacdo dsteguinicia com o reconhecimento de
que a preparacdo e o0 ajuste sao duas funcOedalistirseparadas. Na preparacéo, ocorre a
mudanca de posicdo de um interruptor de fim deocu® ajuste acontece quando o
interruptor de fim de curso é testado e repetidénejustado em uma nova posicao
(SHINGO, 2005, p. 86).

E, por fim, a oitava técnica consiste na mecanza¢da deve ser considerada
somente apos haver sido feito todo o esfor¢o pelspara melhorar oset-upsutilizando as
técnicas descritas. Os sete primeiros principiakeporeduzir unset-upde 2 horas para 3
minutos e a mecanizacao ira diminuir esse tempamanas 1 minuto (SHINGO, 2005, p. 82
a 87).

2.3.2Single Minute Exchange of D{EMED)

Conforme Tubino (2009, p. 78), Metodologia SMEDlaido inglésSingle Minute
Exchange of Digé traduzido como Troca Rapida de Ferramenta (TRFplicacdo dessa
ferramenta em conjunto com o correto planejameatprdducédo pode auxiliar na melhoria

da produtividade industrial.
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Ainda segundo Tubino (2009, p. 78), a teoria da T&lFdesenvolvida por Shigeo
Shingo na década de 70, apdés varios anos de eax@ari®@m empresas japonesas,
especialmente na Toyota, onde foi contratado pstadar como se davam gst-upsde
maquinas. Shingo conseguiu reduzisesupsde prensas de 120 para 3 minutos.

Shingo (2005, p. 89) desenvolveu sua teoria pafRRE, que pode ser resumida em
guatro passos sequenciais: identificar e separatiadades deset-upinterno e externo e
eliminar as desnecessarias; converter as atividdesst-upinterno em externo; simplificar e
melhorar pontos relevantes parsst-up e eliminar sempre que possivedai-up

Analisando-se a definicAo de SMED dada por Sud20{2apud Luiz, 2012, p. 14)
comenta-se que o “SMED pode ser tomado como canamiétodologia ou programa de
melhoria. Como conceito, 0 SMED baseia seus estaginceituais na busca da reducéo do
tempo deset-upou tempo de preparacdo, como uma meta e umagimiespecifica”.

Com a necessidade de aumentar a eficiéncia pregd@specificamente voltada para o
método de realizagdo deet-ups Shingo (2008) desenvolveu uma metodologia que foi
popularizada por SMED e que no Brasil foi denomamate TRF (Troca Rapida de
Ferramentas), que visa reduzir o tempo das opesaigdet-up

A TRF consiste em uma abordagem analitica para Hhonee do set-up. A
mecanizac¢do pode reduzir o tempcsdeupem um primeiro momento, mas nao ira remediar
as ineficiéncias béasicas de um processseteipmal planejado. E melhor mecanizat-ups
apos sua total linearizacdo com aplicacao dosipioxda TRF (SHINGO, 2005, p. 89).

A TRF conduz a diminuicdo do tempo det-up de forma progressiva. Ela se
apresenta nos quatro estagios conceituais, deacord Shingo (2005, p. 91): o primeiro é
um estégio preliminar, € o anterior ao inicio dcagdo da TRF. Nessa etapa, grande parte
das atividades que poderiam ser executadas comimaapperando € feita depois da parada
da maquina; em seguida, vem o estagio dois, qusistenbasicamente da separacdo das
atividades as quais devem ser realizadas com a imaaquarada, das que podem ser
executadas enquanto a maquina ainda esta ope@edtagio trés, segundo o autor, analisa
as operacdes deet-upatuais para determinar se alguma das atividadesd=yadas deet-up
interno pode ser convertida eset-upexterno; o estagio quatro é o final da TRF: erwolv
analisar os entéset-upsinternos e externos e tentar identificar possiaedes de melhoria

em ambos. Ele cita, entre centenas de melhorigdastdo longo dos anos com a TRF, as que
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comprovaram ser as mais efetivas: separacdo bemddetiosset-upsinterno e externo;

conversao total dset-upinterno em externo; eliminacéo de ajustes; fixesgia parafusos.

3 PROPOSTA PARA REDUCAO DA OSCILACAO NO TEMPO DE SET-UP NA
MAQUINA SHUTTLE DC 3.50

Este capitulo tem por objetivo expor a situac@alada oscilacdo no temset-upna

maquina SHUTTLE DC 3.50, levantando as principaissas e propondo um plano de ac¢ao.

3.1 IDENTIFICACAO DAS CAUSAS DA OSCILAGAO NO TEMPME SET-UP NA
MAQUINA SHUTTLE DC 3.50

Para identificar as possiveis causas da oscilagatempo deset-up optou-se por
utilizar como ferramenta de pesquisa visita & esgreuestionérios realizados com o0s
operadores das maquinas de rotomoldagem e aplidagsdferramentasrainstorming matriz
de priorizacéo e o grafico de Pareto. O intuitoexidenciar as varias situacdes que poderiam
estar afetando set-upda maquina SHUTTLE DC 3.50.

A visita na empresa realizou-se no dia 20 de &x@rorientada pelo Sr. Max Gabriel
de Oliveira, Gestor da Producdo. Durante o eveténtificou-se possiveis causas no setor de
set-up.Também se aplicou um questionario semiestruturada pbtencdo de informacoes
referentes ao tempo dt-up composto de nove questdes abertas e fechadpsndeso
pelos dez empregados diretamente ligadasegopna maquina SHUTTLE DC 3.50 na Freso

O questionario que objetivava a obtencdo dos teekesd foi aplicado no segundo
turno, periodo em que mais ocorreset-up.Portanto, considera-se a amostra significativa,
apresentando os seguintes resultados:

Na pergunta: Durante set-upsédo realizados movimentacdes desnecessarias? 64%
dos operadores entrevistados responderam ndoareaiavimentacdes desnecessarias, 18%
afirmaram que executam as movimentacfes e os ol@%s declararam que nem sempre
fazem as movimentacfes desnecessarias, precisaschr Imoldes e ferramentas.

Na questéo se todas as ferramentas necessadiasiesgtoniveis o resultado verificado
foi que 73% dos operadores entrevistados possudarramentas necessarias psegup e

27% dos operadores alegaram que algumas vezes fadtgas para ajustes.
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Na pergunta, quando necessério o trabalho da eragéid, a mesma atua rapidamente,
seguiu-se 0 seguinte resultado: 27% dos operademégvistados responderam que a
manutencdo atua de forma imediata, 9% disseramm@oetuam de forma imediata e 64%
asseveraram que a manutencdo possui mao de obmde@ que, em alguns momentos, o
pessoal da manutencédo esté realizando outra atevida

Na questdo sobre se os dispositivos e maquinés esh condicbes de trabalho o
resultado ficou assim: 91% dos operadores entegldst responderam que as maquinas e
dispositivos estdo em boas condi¢cdes e 9% arguraemtque ficam aguardando pecas de
reposicao.

Na pergunta relacionada sobre a matéria primabtv® o seguinte resultado: 100%
dos operadores entrevistados responderam que Ba¥@iéna fica préxima das maquinas.

Na questdo se existe programacdosdeup revela que 82% dos entrevistados
responderam que existe a programacacetaipe 18% disseram que a programacao nao
acontece no tempo certo.

Ja na pergunta se os envolvidos tem a prograntgéet-upse obteve um resuldade
de 91% dos operadores responderam que os envobld@dosformados da programacao do
set-upe 9% afirmaram que a informacéo nédo é passaddeao |

Na questéo se existe procedimentos definidos @aet-up, 55% dos entrevistados
indicaram que existem procedimentos definidos paealizacdo deet-upe 45% expuseram
gue nao existem os procedimentos.

O indicador representado no Grafico 03 exibe mbgdes sobre uma das nove
perguntas do questionario, aplicado a 10 operaditresgundo turno que estdo diretamente
ligados ao processo deet-upnas trés maquinas. A pergunta trouxe informacobseso
namero deset-upsocorridos dentro de um més, isso com o intuitadeatificar o impacto
gerado para a empresa com 0s tempos na realizagéetelips

Pode-se observar no indicador que até mesmo oofdmms diretamente ligados ao

processo nao tém uma informacgdo correta sobre enamal deset-upsocorridos.
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GRAFICO 3 - QUANTIDADE DESET-UPNA MAQUINA SHUTTLE DC 3.50/MES
CONFORME PERGUNTA 9 DO QUESTIONARIO

Quantidades de sef-ups més

150 120 120
100 90 90 90
= A A mmm A RERR

® Numero de set-up més

Fonte: Autores (2014).

Considerando-se os topicos anteriores, decidaptiear a ferramenthrainstorming
para indicar varias situagdes que poderiam estgarafo negativamente o processceteup
inexisténcia de procedimento para realizacdo seeups; inexisténcia de matriz de
treinamento dos operadores para realizasetaups;falta de controle dos moldes utilizados
com maior e menor frequéncia; falta de planejameatdcset-up; talha pesada; moldes
distantes da maquina; falta de conhecimento doshadwes no processo deet-up;falta de
comunicacao entre producdo e manutencdo; oscit¥gdndo de obra necessaria paseb
up; falta de treinamento para os operadores, congdelas atividades a serem executadas;
ferramentas inadequadas para trocaseeup; alta temperatura no ambiente de trabalho;
demora no processo de manutencéo; excesso deehxtras e atraso na producéo.

Para confirmar a viabilidade da proposta a seerdesvida, aplicou-se a ferramenta
da Matriz de Priorizacédo, conforme Tabela 1, comuto de definir as principais causas que

estdo influenciando na oscilagdo no tempseteup
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TABELA 1 - MATRIZ DE PRIORIZACAO

MATRIZ DE PRIORIZAGAO

PONTUACAO
Ne° CAUSAS ALAMO ANDRE CLAIR RAFAEL RITA TALITA TOTAL PRIORIZAGAO %
Inexisténcia de procedimento
) 5 ) 5 5] 5 30 1° 15%

para realizagado de set-ups;

Inexisténcia de matriz de

2 treinamento dos operadores 5 5 4 5 5 5 29 2° 15%
para realizar os set-ups;
Falta de controle dos moldes

3 utilizados com maior e menor 2 1 1 1 1 2 8 8° 4%
frequéncia;

Falta de planejamento de set-

4 up: 4 4 4 4 4 4 24 6° 12%
5 Talha pesada; 1 1 1 1 1 1 6 1Q0° 3%
6 Moldes distantes da maquina; 5 4 4 4 4 5 26 4° 13%
Falta de conhecimento dos
7 enwlhvidos no processo de set- 2 2 2 2 1 1 10 7° 5%
up;
Falt d i a t
alta K e comunlcaga? entre 1 1 1 1 1 1 6 110 3%
producéo e manutengao;
Oscilagédo da mé&do de obra
o ¢ 5 5 4 4 5 5 28 3° 14%

necessaria para o set-up;

Falta de treinamento para os
10 operadores, com relagdo as 4 5 4 4 4 4 25 50 13%
atividades serem executadas;

Ferramentas inadequadas para

lo]
11 troca de set-up; 1 1 1 1 1 1 6 9 3%
198 100%
Legenda: Fraco le 2 Médio 3 e 4 Forte 5

Fonte: Adaptado de Santos (2011, p. 98).

Com a elaboracdo da matriz de priorizacdo, onda wdegrante da equipe de estudo
pontuou as causas conforme maior relevancia, fesipel identificar as principais causas.
Para melhor visualizar essas causas, foi elabar&i@fico de Pareto (Grafico 4).

Na Tabela 2, apresentam-se as doze causas dirdgaretacionadas ao problema de
estudo. O grupo de estudo decidiu trabalhar comha lde corte em 10%, que representa as

seis primeiras causas.
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TABELA 2 — CLASSIFICACAO DAS CAUSAS PARA O GRAFICOE PARETO

CLASSIFICACAO DAS CAUSAS PARA O GRAFICO DE PARETO

%

N° Causas Quantidade % Relativo Acumulado
1 Inexisténcia de procedimento para realizacasetie

ups 30 15% 15%
o Inexisténcia de matriz de treinamento dos operado

para realizar oset-ups 29 15% 30%
3 Oscilagdo na mo de obra necessaria pas-ap 28 14% 44%
4 Moldes distantes da maquina; 26 13% 57%
5 Falta de treinamento para os operadores, com cela

as atividades serem executadas; 25 13% 70%
6 Falta de planejamento det-up 24 12% 82%
7 Falta de conhecimento dos envolvidos no processc

set-up 10 5% 87%
g Falta de controle dos moldes utilizados com maior

menor frequéncia; 8 4% 91%
9 Ferramentas inadequadas para trocsetieip 6 3% 94%
10 Talha pesada; 6 3% 97%
11 Falta de comunicacdo entre producdo e manutencé 6 3% 100%

Total 198 100,00%

Fonte: Autores (2014).

O Gréfico 04 apresenta o percentual das princigaisas destacadas na Tabela 2, para

gue se tenha uma melhor visualizacao das prinogaaisas trabalhadas no plano de acao.

GRAFICO 4 - GRAFICO DE PARETO DAS PRINCIPAIS CAUSAS

Grafico de Pareto das principais causas .
198 T g7y, 1% 4% - 100%
82% i

158,4 + - 80%
118,8 + - 60%
792 + - 40%
39,6 28 26 25 24 20%

10 8 6 6 6
D _ } } . } . } . } . } - } || } | } | } | DO/‘D

1 2 3 1 5 5] 7 8 9 10 11

s Quantidade —— % Acumulado |

Fonte: Autores (2014).
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Por meio do Grafico 04, constata-se que, se tnabalas seis primeiras causas, estara
sendo reduzidas 82% das causas referentes aomeoptencipal. Assim, consequentemente,
depois de trabalhadas essas seis principais caasas8% restantes das causas passam a ser

prioridade.

3.2 ALTERNATIVAS DE SOLUCOES PARA A REDUCAO DA OSCACAO NO
TEMPO DESET-UPNA MAQUINA SHUTTLE DC 3.50

De acordo com o que foi definido na metodologaapas alternativas de solugdes,
fez-sebenchmarkinggcom uma empresa do ramo automobilistico e pesgaisgernet com
0 objetivo de buscar alternativas de solucdes paealizacdo do 5W2H.

Obteve-se éxito nbenchmarkingha empresa do ramo automobilistico, devido ao fato
de dois integrantes da equipe de estudo trabalhaetandisponibilizando assim informagdes
para o desenvolvimento das alternativas de solpgéoo problema estudado.

A pesquisa nanternet baseou-se em monografias e artigos publicadoseatecom

estudos de casos relacionados ao tema abordadbudo @roposto a Freso.

3.2.1 Causa A - Inexisténcia de Procedimentos @diZzaedo de&et-up

Como proposta de solucédo para a causa, foi rdalizanchmarkingha empresa do
ramo automobilistico que faz uso do documento ugéty deset-up,para garantir, como
beneficio, que todos os funcionarios obtenham dedoclara as informacdes de todos os
procedimentos necessarios para execucaatlop.

Cezar e Ribeiro (2012) comentam em sua monografieesa empresa Toyota que ela
utiliza da medic&o e cronometragem do tempealaipgpara os procedimentos executados e
assim obtém como beneficio a padronizacéo daslaties referentes aet-up

Na monografia desenvolvida com base no sistemata@pi@ta por Andere (2012) em
uma industria de embalagens plasticas flexivaims;9e como proposta de solucdo para essa e
demais causas a adocdo da metodologia SMED. Coa mes®dologia, considerou-se a
medicdo dos tempos e o melhor aproveitamento dueces, tendo como base planilhas de
controle de tempos e medicdes, possibilitando acé&wno tempo deet-up
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Colaborando como alternativa de proposta para emssa, nota-se, na Figura 1, a
apresentacao de dados e informagdes ilustrandeeasidade de procedimento pasetup

FIGURA 1 - MEDICAO E INTRUCOES PARA A REALIZACAO DGET-UP

DESCRICAO DAS OPERACOES
ITEM OPERACOES TEMPO DE SET-UP
1 2 3 4 5
1 Soltar os parafusos 50 38 43 51 46
2 Retirar grampos 35 33 38 35 40
3 Chamar ponte 2 5 3 5 3
4 Espera da ponte 81 76 83 69 74
5 Retirar cagcamba 107 104 102 100 108
6 Transportar peca 66 53 60 65 62
7 Centrar a pega na maquina 9% 9p 96 90 D7
8 Esquadrejar as pecas 98 i 102 95 105
9 Buscar instrumentos 350 368 370D 359 360
10 Pegar dispositivos 5 3 8 4 6
11 Apertar os parafusos 1645 156 162 157 159
12 Atendimento na ferramentaria 16 25 20 19 17
13 Colocar ferramentas 65 62 70 79 68
14 Conferencia das pecas 81 85 op g9 90
15 Centrar furos 301 289 307 195 305
16 Deslocar maquinas 104 105 1083 104 106
17 Pegar grampos 21 25 19 23 22
18 | Analisar desenhos 30 40 33 29 39
19 Guardar instrumentos 9 12 20 17 15
20 Pegar vassoura 15 19 19 20 16
TEMPO TOTAL 1701 | 1692 | 1744 | 1605 | 1738

Fonte: Cezar e Ribeiro (2012, p. 12).

3.2.2 Causa B - Inexisténcia de Matriz de Treinamen

Como proposta de solucdo para essa causa, a endpreamo automobilistico onde
ocorreu obenchmarkingusa o documento matriz de versatilidade, Figurpa?a que os
operadores, treinados ou nao, tenham como benefio® visualizacdo em cada posto de
trabalho ou para execucgao de outras atividadesooess0 produtivo. Esse documento fica
exposto no quadro de informacéo de cada linhaosatulizado todo més.
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Essa matriz tem como objetivo reciclar o treinarmatdg antigos operadores e treinar
novos, acontecendo trés vezes ao ano. Anualmenggifi€éada juntamente com os setores de

engenharia, RH e supervisdo a necessidade deg@uida novos cursos.

FIGURA 2 - MATRIZ DE VERSATILIDADE DA EMPRESA
AUTOMOBILISTICA
th MATRIZ DE VERSATILIDADE
PRODUTD: Lévantadores de wideo
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Fonte: Material Interno Empresa AutomobilistiBEaNCHMARKING 2014).

3.2.3 Causa C - Oscilacédo da Mao de Obra NecegsaaoSet-up

Para proposta de solucdo dessa causa, a empresgaohilistica adota uma planilha
gue indica a méo de obra necessaria para realiziggatividades de cada setor. Com essa
planilha, tem-se como beneficio o real controleg s&80 de obra esta adequada para atender a

necessidade diaria da produc&o. E atualizada nmeestd, conforme o volume de produgéo.
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Referenciada pela monografia de Andere (2012),0pqgsta da metodologia SMED
como uma das alternativas de solugdo também élizestia como proposta de solucdo para

€SSa causa.

3.2.4 Causa D - Moldes Distantes da Maquina

A empresa automobilistica alvo dmenchmarkingemprega a metodologia SMED
como proposta de solugdo para essa causa, comefidi@rde melhor administracdo dos
espacos e para facilitar as movimentacdes na piodesenvolve também seus estudos das
linhas de montagem ou de maquinario pesado, coaside prateleiras para os dispositivos
junto das maquinas.

Uma das alternativas relacionadas é a metodolodyCs referenciada pela
monografia de Andere (2012), também visualizadaccproposta para essa causa.

Numa publicacdo de Bartz (2012) sobre uma indUstjeadora de garrafas plasticas,
€ apresentada como proposta de solucdo o uso dacdiRé beneficio para a melhoria no
processo dset-up De forma simples, com a substituicdo de uma rfieggpor um carrinho

movel para o transporte das ferramentas e moldes)ud-se o elevado tempo det-up

3.2.5 Causa E - Falta de Treinamento para os Opesdom Relacdo as Atividades a Serem

Executadas

Uma das alternativas relacionadas no item 3.2[tiva aobenchmarkingcom a
empresa do ramo automobilistico a matriz de védidadie, também é visualizada como
proposta para essa causa em questdo. E tambémnemuaior beneficio a realizacdo de um
novo treinamento com os operadores quando ha alglieracdo no processo antes das datas
mencionadas.

Outra proposta de solucdo para essa causa é @&l@mpela monografia de Andere
(2012) no item sobre a metodologia SMED.
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3.2.6 Causa F - Falta de Planejament&eteup

Como proposta de solugéo para essa causa, a erdpresmao automobilistico vale-se
de reunibes diarias entre producdo e logisticajotetomo beneficio o alinhamento de
informacBes com relagcédo a: falta de material, qdadé a ser produzida, horario em que o
material deve ser embarcado, verificacdoseéeupsprogramados e ndo programados e
necessidade de hora extra.

De acordo com a monografia de Ventura (2012), salampresa Fluidloc — Artefatos
de borracha, cita-se como proposta de solucdogsaemcausa a elaboragéo de planilhas para
a érea de Planejamento e Controle da Producdo (RGPstatou-se, nesse estudo, um
problema com o PCP devido a dificuldade da empidesprogramar a producdo do mix de
produtos conforme os mais de 3.000 modelos deatwtetie borracha possiveis e ao elevado
tempo deset-upna prensa hidraulica.

Nesse trabalho, foi desenvolvido para a Fluidloc sistema concretizado em
planilhas, que possibilita a geracao de relat@ars base nas entradas de produgéao conforme
os modelos pedidos pelos clientes. Esses relatggimsim beneficio, pois ja sdo emitidos para
a producdo com todos os dados necessérios dosanapled serdo produzidos, especificando
qgual o tempo em que eles deverao ser feitos, ematempo devera ser realizadseai-upe
guando deverao estar prontos para o estoque.

3.3 PLANO DE ACAO PARA A REDUCAO DA OSCILACAO NO T#PO DE SET-UP
NA MAQUINA SHUTTLE DC 3.50

Consoante denchmarkinge a pesquisa denternet a respeito das alternativas de

solucdes, definiram-se as seguintes propostasluigisgpara as principais causas:

a) causa A - Inexisténcia de procedimento para reg@zaleset-ups diante dos
beneficios, verificou como melhor proposta de agho a utilizacdo da
metodologia SMED. Também a realizacdo de instruci@eset-up definida no
benchmarkinggom a empresa do ramo automobilistico.

b) causa B - Inexisténcia de matriz de treinamentoag@sadores para executar 0s
set-upsencontrou-se como proposta para a aplicacao rizrdatversatilidade.
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c) causa C - Oscilacdo da mao de obra necessaria pataip diante dos beneficios
citados pelo autor Andere (2012), utilizar a metoga SMED e a elaboracéao de
uma planilha que indica a méo de obra necessanémnebenchmarking

d) causa D - Moldes distantes da maquina: melhor gtapa adocdo do TRF,
conforme publicagcbes de Bartz (2012), para facibtprocesso dset-up

e) causa E - Falta de treinamento para os operadela@s/amente as atividades a
serem executadas: com o0 beneficio de manter os egagws treinados,
identificou-se como melhor proposta para essa causalizacdo de treinamentos
com base na matriz de versatilidade e a elabordedama ficha de controle de
participacéo, conformeenchmarking

f) causa F - Falta de planejamento s##-up diante dos beneficios expostos na
monografia de Ventura (2012), verifica-se a nedesl® da elaboracdo de
planilhas para a area de PCP e também em consardmi obenchmarkinga
efetivagao de reunibes mensais entre a produ¢&e®ode vendas.

Com a intencdo de propor uma solucao para a empreso na reducao da oscilacédo
no tempo deset-up,foi idealizada, com base nmnchmarkinge na pesquisa daternet, a
proposta para o problema em questdo, conforme expasQuadro 1. O qual apresenta a
ferramenta 5W2H, tendo por objetivo evidenciar $odes etapas necessarias para a

implantacéo e implementacédo da metodologia SMEPBreso.
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QUADRO 1 - PLANO DE ACAO PARA A INEXISTENCIA DE PROEDIMENTO E
OSCILACAO NA MAO DE OBRA NECESSARIA PARA GET-UP

PLANO DE ACAO - 5wW2H
Causa A:! Inexisténcia de procedimentos para realiza cdo de set-up
Causa C: Oscilacédo da méao de obra necessaria para o set-up
Proposta: Implantar e implementar a metodologia SME D
WHERE WHEN WHY (POR HOW MUCH
o
N WHAT (O QUE) [WHO (QUEM) (ONDE) (QUANDO) QUE) HOW (COMO) (QUANTO)
Deslocando-se até
Realizar - Quallificar Gestor a empresa de
. Treinamento ~ B
treinamento de " de Producéo Treinamento com N
externo = Dia 16 de . . Estimado R$
1 SMED com o N Sé&ao Paulo para repassar o intuito de
(InterAction Junho N 2300,00
Gestor da treinamento aos aprender
= Plexus)
Producéao operadores ferramentas do
SMED
. . . Previsto 6
Realizar a Quallificar os Reunindo os
. Na 1 horas do
treinamento de Gestor da Na sala de operadores na operadores
2 = S semana de . ) Gestor da
SMED com os Producao reunides metodologia enwvolvidos no set- =
Julho Producéo e
operadores SMED up
operadores
Identificar as .
L o . Na 22 Para definir os Observando e .
atividades Lider informal = . Previsto 3
3 - N Na producéao | semana de procedimentos |descrevendo o set-| h
durante a troca da maquina - i horas do Lider
Julho de set-up up da maquina
de ferramentas
f Para saber o Previsto 3
Realizar Na 22 Observando e
Py Gestor da - R tempo exato da horas do
a medicao de R Na maquina | semana de cronometrando o
Qualidade troca de Gestor da
tempos Julho tempo R
ferramentas Qualidade
Definir a Realizando Previsto 10
R Na 3 Para que o
5 procedimentos Gestor da Na produczo | semana de rocesso esteja acompanhamento horas do
para cada set- Producéao P ¢ P . 1 definindo os Gestor da
Julho definido . =
up procedimentos Producéo
Verificando a .
Para ter a : Previsto 12
. = Na sala do Na 42 s = necessidade dos
Planejar mao de Gestor da definicdo da méao horas do
6 ~ Gestor de semana de - operadores
obra Producéao = necessaria para Gestor da
Producéao Julho conforme =
cada set-up = Producéao
producgédo
Usando planilha .
N . Para controlar P Previsto 4
Criar planilha de R Na 42 em Excel para
= Gestor da Na intranet quantos R N horas do
7 controle da mé&o . semana de = indicar a
Qualidade da Freso operadores estdao N Gestor da
de obra Julho . necessidade de .
realizando set-up = Qualidade
méao de obra

Fonte: Autores (2014).

Para implantar e implementar a metodologia SMEDa ggeciso a execucao de
treinamento para o Gestor da Producdo, Max Gatiei€liveira, pois a empresa precisa de
um multiplicador interno para a realizagdo do @eentos para os operadores relacionados
aoset-up

Pelas pesquisas na internet, constatou-se a dwjenle da InterAction Plexus, que
fornece treinamento sobre SMED. Essa empresagdaitua cidade de Sao Paulo, oferece esse
treinamento, em 16 horas, num valor de R$ 170@@®®, data programada para o dia 16 de
junho de 2014. O custo total, contando com hospadag transporte, sera de R$ 2300,00,
aproximadamente.

Nesse treinamento, aborda-se o seguinte conteddumare — Introducdo ao sistema
SMED e na 22 parte — Técnicas SMED: identificacd® atividades de troca de ferramentas;

separacao das atividades internas e externasasdparpo maquina do tempo do operador;
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conversao de atividades internas para externaspmadcao de dispositivos e ferramentas;
melhoria de todas as operagdes; melhoria das dEsagssenciais e auxiliares; introducéo de
operacdes em paralelo; otimizacao de tarefas déegjuaplicacdes praticas; e conclusoes.

Apoés obrainstormingcom a equipe, verificou-se que, para realizar indreento de
SMED com os operadores, foi estimado um tempo Herés do Gestor da Producgéo e dos
operadores envolvidos neet-up contando com o tempo de entender a teoria do SMED
previsto em 2 horas, e executar a aplicabilidadeoticeito, em aproximadamente 4 horas.

Na identificacdo das atividades durante a trocdedmmentas, o lider informal da
maquina referente aset-up precisard em torno de 3 horas para observar gesdescas
atividades dset-up ja que o tempo maior det-upfoi de aproximadamente 3 horas.

A equipe definiu que, para fazer a medicao de tsngeria necessaria a utilizacéo de
cronémetro e um tempo estimado de 3 horas dispgndeeGestor da Qualidade, Jodo Paulo
da Silva, para cronometrar o tempo exato das tredsrramentas deet-up Na definicdo de
procedimentos para cadat-up,0 Gestor da Producéo precisara de 10 horas @syjétque
tera que elaborar a instrucéo, definindo passcsaopas procedimentos det-up,utilizando
imagem ou descricdo. Conforme debate com a egoigservou-se que, para planejar a mao
de obra necesséria para caé&up,0 Gestor da Producdo precisara de aproximadari@nte
horas para acompanhar todos os procedimeataepender da diferenciacdo dos produtos.
Esse tempo é imprescindivel para a visualizacaade®nteset-upsna semana.

A equipe, depois dbrainstorming,deliberou que o Gestor da Qualidade tera um
tempo previsto de 4 horas para criar planilha derote da mao de obra necessaria para cada
set-up Esse tempo sera para lancar dados no sistemaberal a planilha. O Quadro 2
elucida o plano de acdo com a ferramenta 5W2H, gpadeenciar todas as etapas necessérias

para elaborar e implantar uma matriz de versatiéda
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QUADRO 2 - PLANO DE ACAO PARA A INEXISTENCIA DE MARIZ DE
TREINAMENTO DOS OPERADORES E A FALTA DE TREINAMENTO

PLANO DE ACAO - 5W2H

Causa B: Inexisténcia de matriz de treinamento dos
Causa E: Falta de treinamento para os operadores, c

operadores para realizar os
om relacgédo as atividades a serem executadas

set-ups

Proposta: Elaborar e implantar uma matriz de versa

tilidade

WHAT (O WHO WHERE WHEN WHY (POR HOwW MUCH
o
N QUE) (QUEM) (ONDE) (QUANDO) QUE) HOW (COMO) (QUANTO)
Elaborando
Para verificar uma planilha
. . Gestor da . onde os com o nome Previsto 8
Criar planilha = Na intranet | Na 12 semana
1 H Producéo e operadores dos operadores horas dos
no sistema da Freso de Setembro . =
RH precisam de aptos ou nao gestores
treinamento ha realizar
cada operagéao
Utilizando
Elaborar Para ter a planilha em Previsto Uma
. Na sala do . = Excel para ter
planilha de Gestor da Na 22 semana| informacéo dos hora do
2 . Gestor de [ controle da
controle de Qualidade Qualidade de Setembro | participantes nos articipacao Gestor da
participantes treinamentos P pac¢ Qualidade

dos
treinamentos

Previsto Uma
hora do
Gestor do RH
e Gestor da
Producéao

Acompanhando
processo de
producéo para
identificar
necessidades

Para nivelar o
conhecimento no
processo de set-

up

Novas
contratagdes
ou alteracgéo
no processo

Gestor do
RH e Gestor
da Producéao

Identificar
3 treinamentos
necessarios

Setor de RH

2 horas do

Novas Para capacitacao Reunindo os
. ~ - Gestor da
a Realizar Gestor da Na sala de contratagdes | e desenwvolvimeto operadores Producio e
treinamentos Producéao reunides ou alteracao na realizagcao do enwlvidos no dogs
no processo set-up set-up
operadores
Previsto Uma
Para que os
. . hora dos
Reciclar operadores Reunindo os
. A operadores e
procedimentos Gestor da = Trés vezes ao | entendam a real operadores
5 ~ Na producéo . ~ . . do Gestor da
com os Producéao ano. importancia de enwolvidos no =
- Producéo em
operadores se cumprir os set-up

cada

procedimentos .
reciclagem

Fonte: Autores (2014).

Para definicdo das horas estimadas neste plangadereferente as causas B e E, foi
realizadobrainstormingcom a equipe e identificou-se que, para a elaBoracimplantacao
da matriz de versatilidade, havera necessidadeiagio de uma planilha no sistema para se
identificar os operadores aptos a conduziseisups O Gestor da Producédo e o Gestor do RH
necessitardo de 6 horas previstas para verificammo de observacdo e entrevista quais
operadores estdo aptos, e de 2 horas para ela@aliarentar a planilha.

Propbe-se que o Gestor da Qualidade elabore uar@lhp de controle de
participantes nos treinamentos, com previséo de lona para a criacdo da planilha, que
devera conter os seguintes dados: nome, cargo,esgt@ntidade de faltas e presencas.

Para identificar os treinamentos mais importargesquipe definiu que o Gestor do
RH e o Gestor da Producdo poderao utilizar de uama para acompanhar o processo de
producao e perceber as necessidades de nivelamento.

De acordo com o observado, o Gestor da Produgémspra realizar treinamentos

para capacitar os operadores na execucdoseteup e para isso utlizard 2 horas
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aproximadamente para explicar a matriz de verdatle, as planilhas de controle e os
procedimentos a serem seguidos.

Sugere-se que 0s operadores reciclem os procedisnem torno de trés vezes ao ano.
Diante disso, o Gestor da Producdo usara uma hmevésia para informar aos envolvidos a
real importancia de se seguir e atualizar os piowatos em conformidade com o processo.

O Quadro 3 apresenta o plano de acao feito comatidade de evidenciar todas as

etapas, para aproximar os moldes das maquinas asemio (TRF).

QUADRO 3 - PLANO DE ACAO PARA OS MOLDES DISTANTES/ADMAQUINA

PLANO DE AGAO - 5W2H
Causa D: Moldes distantes da maquina
Proposta: Aproximar os moldes das maquinas com base no (TRF)
WHAT (O WHERE WHEN WHY (POR HOW MUCH
O
N QUE) WHO (QUEM) (ONDE) (QUANDO) QUE) HOW (COMO) (QUANTO)
Durante
Definir Opzz:aesf:g'::sr at:tzrr;p;a:;aren Previsto Uma
localizagao Gestor da - Na 12 semana . . p hora do
1 = Na producéao moldes e identificando
para os Producéao de Agosto " Gestor da
agilizar o melhor =
moldes X ~ Producéo
processo localizagéo
para os moldes
Confeccionar - Identificando Previsto 8
. . . Para facilitar a R .
e instalar Equipe da Na area de |Na 22 semana R ~ dimensional horas da
2 = = movimentacao K
racks na manutengao producao de Agosto dos racks Equipe da
= dos moldes - =
produgéo necessarios manutengao

Fonte: Autores (2014).

Foi definido para a causa D, depois bi@minstorming com a equipe, que, para
aproximar os moldes das maquinas com base na T&feréh a necessidade de definir a
localizacdo para eles. Assim, o Gestor da Prodteggdcem torno de uma hora para apontar a
melhor localizacao para os moldes e acompanhaipessesso.

Ja a equipe da manutencéo, para confeccionataaimnscks na producédo a fim de
facilitar a movimentacdo dos moldes e para ideatifa dimensdo dasckse confecciona-
los, terd um tempo previsto de 8 horas para rea&sas atividades.

O Quadro 4 mostrara as etapas do plano de acaoefsrorar e implementar uma

planilha para controle de produgéo.
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QUADRO 4 - PLANO DE ACAO PARA A FALTA DE PLANEJAMERNO DE SET-UP

PLANO DE ACAO - 5W2H
Causa F: Falta de planejamento de set-up
Proposta: Elaborar e implementar planilha para cont role de producéao.
WHAT (O WHERE WHEN WHY (POR HOW MUCH
(o]
N QUE) WHO (QUEM) (ONDE) (QUANDO) QUE) HOW (COMO) (QUANTO)
Para planejar .
EIaporar Gesto~r da Na 12 e 22 | corretamente | Identificando Previsto 3
planilha de | Producdo e a| Na sala de ~ ) horas do
1 X R . semana de a producdo [necessidades
planejamento | Supenisora reunides . ~ Gestor e da
~ Julho diaria das de produgéo ]
de produgéao de Vendas - Supenvisora
maquinas.
. Buscando os Previsto Uma
Atualizar Para manter | dados com a .
R Na sala do } ~ hora por dia
planilha de Gestor da L atualizado os | producéo e
2 R Gestor da | Diariamente do Gestor e
controle de Qualidade . dados da vendas, .
~ Qualidade ) - area de
producéao planilha trasferindo
Vendas.
para o Excel
. Gestor da Para evitar Reumngo Previsto 2
Realizar Producgéo e a No ultimo dia set-up gestor e area horas do
3 reunides ¢ R Na producéo ~ desnecessario| de vendas
. Supenvisora do més . ) Gestor e da
mensais e alinhar para alinhar ]
de Vendas . . ~ Supenvisora
necessidades | informagdes

Fonte: Autores (2014).

Para a causa F, foi definido com a equipe que, p@&laboracdo e implementacéo de
uma planilha para controle da producdo, sera me@emeiramente, a criacdo de uma
planilha de planejamento de producdo. O Gestoradueao e a Supervisora de Vendas terao
aproximadamente 3 horas para o reconhecimento elasssidades de producéo e para a
criacao da planilha em Excel. O Gestor da Qualigedeisara atualizar a planilha de controle
de producdo. Assim, utilizara uma hora previstaia@i@ente para buscar os dados e alimentar
a planilha.

Para as reunibes mensais, o Gestor da ProducédoSepervisora de Vendas
necessitardo alinhar as informacdes referentepracsssos produtivos. Dessa forma, ha uma
previsdo de 2 horas para debates e sugestbesqiraessas propostas sejam efetivadas de
forma a agregar melhor desempenho para a Fresajaor@ 5 apresenta o cronograma
realizado com todas as etapas necessarias patizag&o das propostas do plano de agéo
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QUADRO 5 - CRONOGRAMA PARA REALIZAR AS PROPOSTAS DBLANO DE
ACAO

Cronograma de execucéao das atividades

Objetivo Planejar atividades para resolucao do problema

Meses Junhol Julho | Agosto | Setembro | Ano Responsavel Causa|
Semanas 1 J2]afJ2]3]JalafJ2]3]ala]z2]3]4 [(DQutros)
Atividades

Realizar

treinamento de
SMED com o
Gestor de
Producéo
Realizar
treinamento de
SMED com os

Treinamento externo
(InterAction Plexus)

Gestor de Producéo

operadores
Identificar as
atividades durante Lider informal da A
a troca de maquina
ferramentas
Reali dica €
ealizar medicao Gestor da Qualidade
de tempos
Definir C
procedimentos Gestor de Producéao
para cada set-up
Pl ] a
anejar méo de Gestor de Producéo
obra
Criar planilha de
controle da méao de Gestor da Qualidade
obra
Criar planilha no Gestor da Producg3do
sistema e RH
Elaborar planiha
de controle de Gestor da Qualidade
participantes B
Identificar
R Gestorde RH e
treinamentos ~
. . Gestor de Producgdo
necessarios e

Realizar

R Gestor de Producdo
treinamentos E

Reciclar
procedimentos Gestor de Produgdo
com os

Definir localizagcdo

para os moldes Gestor de Producdo

Confeccionar e

. Equipe da D
instalar racks na ~
- manutengdo
producdo
Elaborar planilha Gestor de Producgdo
de planejamento e a Supervisora de
de produc¢do Vendas

Atualizar planilha
de controle de
producio

Gestor da Qualidade

Gestor de Producdo
e a Supervisora de
Vendas

Realizar reunides
mensais

Planejado

LEGENDA

Fonte: Autores (2014).

Como pode ser visualizado no Quadro 5, o cronogrpana as atividades propostas
pelo plano de acdo se utiliza de quatro meses,osqada implantacdo, criacdo e

implementacéo das atividades propostas. O item (Aatos), disponivel no Quadro 5, esta
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relacionado as atualiza¢des que as atividades raxigendo renovadas sempre que houver
alguma mudanca ou fazendo-se necessario.

Com base nos planos de acdes apresentados enogrenma disponibilizado como
proposta para a empresa Freso, observou-se queodira aplicar em pouco tempo
ferramentas como planilhas de controle de mao oba#iz de treinamento e a elaboragéo e
implantagdo do SMED no processo si-up,que é a peca fundamental para a solucdo da

constante oscilacdo no temposs-up.

4 CONSIDERACOES FINAIS

Como destacado na pesquisa, a oscilacao no temgei-dpé um fator encontrado na
empresa Freso, impactando na producdo. Todos asnanjos referentes ao problema
encontrado na Freso devem ser apresentados pars ¢sdempregados, visto que todos
precisam estar cientes dessas informacdes, parasgue trabalhem com o mesmo propésito
e no mesmo foco, sabendo que, quando estdo reddizem processo, necessitam fazé-lo de
forma correta, para nédo haver perdas. Além disscaasas informadas que deram a base para
o estudo relatam a importancia de elaborar um pllen@cao para que o problema em questao
seja solucionado ou minimizado.

Um ponto também a citar foi a dificuldade de enritteraturas proprias do assunto
central oset-up para desenvolver e para melhor entendimento tlol@s equipe baseou-se
em estudos de artigos onde se obteve informacdesleléincia para dar continuidade ao
estudo proposto.

Com base nos estudos desenvolvidos e nos resulbdtioss, foi possivel atingir o
objetivo, uma vez que se identificaram as prinsipausas da existéncia de oscilagdo no
tempo deset-up se pode delimitar e analisar as alternativasedegdo. Para a elaboracéo da
proposta para reducéo da oscilagdo no temmetdapse utilizou de quadros e tabelas, onde
foi possivel analisar que, caso as agfes sejacadpk, a empresa podera reduzird a oscilacdo
no tempo deet-up

O estudo se baseou no método qualitativo e na sesgle campo, adotando
procedimentos metodoldgicos que foram de grande& yadra a sua realizacdo, como

brainstorming entrevista com questionario semiestruturado, psagle campo, entre outros.
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Tendo em vista as informagfes coletadas, compraeselgue seria necessaria a
realizacdo de pesquisas que pudessem apresensdilptzles de solucdes ao problema
apresentado.

Diante de todas as pesquisas, analiseerehmarkingcom uma empresa do ramo
automobilistico, definiram-se algumas alternatidasolucgdes, identificadas no plano de acéo
proposto para a empresa Freso, como a metodolMfiEDS a TRF, um conjunto de técnicas
visando a reducédo det-up.

A equipe teve a oportunidade de trabalhar em uodeso qual a empresa colaborou
e disponibilizou todas as informacdes necessaaa auxiliar no processo relacionado a
pesquisa. Assim, concedeu a oportunidade de agessoque 0s académicos pudessem
visualizar todo o processo produtivo da empresa.

Decidiu-se delimitar o estudo no setor de produgdoempresa, relacionado ao
processo produtivo especifico da maquina SHUTTLE 38D no tempaet-up.Com tudo
pode-se atingir aos objetivos especificos: idewtifias causas, delimitar e analisar as
alternativas de solucdo e apresentar uma propastar@ducdo da oscilacdo do tempele
up, bem como ao objetivo geral de elaborar uma prappata a reducédo da oscilacdo no
tempo deset-upna maquina SHUTTLE DC 3.50

Compreende-se que € de significancia para formacadémica a elaboracdo do
presente estudo, uma vez que, por meio das visitagtrevistas realizadas, notou-se a
ocorréncia de falhas relacionadas ao processsetep especificamente o problema de
oscilacdo no tempo deet-upna maquina SHUTTLE DC 3.50, e este estudo consegymr
solugbes para o problema. Assim sendo, esperaesepqsteriormente a esta exposicao, a
empresa realize a aplicabilidade do estudo, ja @uetuito da equipe de trabalho foi
evidenciar propostas de melhorias para o processetdipda Freso.

Recomenda-se, entdo, apos a aplicacao deste epastpisas que venham a estudar
as demais causas apontadas no contexto da idagdificdo problema. Sugere-se, também,
pesquisa futura sobre a diminuicdo do tempseadaippara a maquina SHUTTLE DC 3.50 na
Freso e para realizacdo desta pesquisa sera deavedializacdo de uitvenchmarketingem
empresas do mesmo ramo ou que trabalhem com a nmeéaméana de rotomoldagem para
assim se ter um comparativo de temposeeupe verificagdo do andamento det-upnas

demais maquinas da producéo da empresa.
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