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Resumo:

A busca pela qualidade é um dos fatores mais importantes para qualquer tipo de
industria, inclusive para fabricantes de embalagens plasticas. O Controle
Estatistico de Processo (CEP) € uma das ferramentas mais importantes no
controle eficaz da qualidade. Diante do atual cenario econdmico a busca pela
eficacia da qualidade, se faz necessario que as industrias aprimorarem o sistema
produtivo, para se manter no mercado competitivo. Hoje a industria,
particularmente o processo final de corte, ndo apresenta nenhuma, padronizagéo
de trabalho ou mesmo de processo referente a selabilidade do material. O
trabalho tem como objetivo diminuicé@o de reclamacdes de clientes e padronizar
0 processo de fabricacdo na parte de Corte Solda, por meio de coletas de dados
de produtos internos e externos; verificando parametrizacdo de cada

equipamento e utilizando ferramentas da qualidade.

Palavras-chave: Qualidade, CEP, Industria Plastica e ferramentas da qualidade.
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1. Introducéo

Em um panorama de competitividade, desafiador, a exigéncia dos clientes € grande, com
isso as empresas precisam criar um diferencial para se destacarem. Esses diferenciais
geralmente sdo obtidos quando adotam estratégias de melhoria continua para adequacdes de
projetos, sistemas produtivos, redugdo de custos, garantia de qualidade e valorizagdo dos
colaboradores (LUIZ; DUTRA; VERGARA, 2019).

O Lean Manufacturing (LM) configura o Sistema Toyota de Producdo (STP),
fundamentado em uma abordagem sistematica para analisar e eliminar os desperdicios que
geram prejuizos e reducdo dos lucros empresariais, além da vantagem competitiva (LOPES;
FROTA, 2015).

A Manufatura Enxuta constitui-se na utilizacdo de ferramentas e formas que visam ao
alcance da maxima eficiéncia, através da identificacdo e eliminacao dos desperdicios, podendo
ser utilizado em qualquer tipo de atividade (DIMARIO et al., 2020)

A industria vem modificando seu tradicional modelo de produgdo por um processo de
fabricacdo mais restrita. Pois a producdo de forma mais enxuta exige um processo produtivo
satisfatorio apenas as necessidades do cliente, ou seja, a producdo s6 ocorre na quantidade
desejada pelo cliente. Desta forma, dentre os métodos fisicos mais empregados o foco no fluxo
de processamento produtivo.

Para o bom funcionamento de uma empresa, € necessario que sejam corretamente
utilizados todos os recursos disponiveis da mesma, independente da esfera que 0s mesmos
fazem parte. Ao utilizar a capacidade de producéo de forma eficaz, o sistema de manufatura se
torna mais disponivel para atender a demanda dos clientes, que exigem cada vez mais
flexibilidade de volume e variedade de produtos.

A pesquisa-acdo foi aplicada em uma industria do ramo alimenticio, no setor de bebidas.
A pesquisa se delimita em buscar dados para identificar a implementagédo de melhorias por
conta do aumento da demanda e com a diversidade de produtos agregados ao portfélio, € preciso
melhorar os processos com menor tempo de setup. Como implementacdo de agdes na empresa
buscando reduzir o tempo de troca de rétulos na linha de producéo de envase de bebidas.

O objetivo geral da pesquisa é mensurar a melhoria da maquina rotuladora na empresa,
uma industria de alimentos no Vale do Paraiba, no setor de rotulagem de bebidas. Par agilizar
a troca de formato do processo e organizagdo do ambiente de trabalho. Os objetivos especificos

sd0: mapear 0 processo atual no setor de rotulagem na industria; analisar os dados de setup
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obtidos no inicio do planejamento das melhorias; implementar as melhorias no setor e
treinamentos aos colaboradores e por fim mensurar os dados de reducdo de setup ap0ds as
melhorias.

Na industria de alimentos em estudo, existe uma demanda alta e continua, que
demonstra 0 melhor resultado visando o comprometimento e qualidade no atendimento dos
clientes e ampliando a gama dos mesmos.

Esta pesquisa esta dividida em 7 se¢des, sendo que a primeira é a introducgéo, a segunda
secdo apresenta a fundamentacdo teorica que dard embasamento para a pesquisa. Na terceira
secdo sdo expostos os materiais e métodos utilizados na pesquisa. Na quarta se¢cdo como foi
feita a pesquisa-acdo. Na quinta a exposicdo dos resultados, a sexta se¢do analisa os resultados.

Na sétima secdo as conclusdes finais.

2. Fundamentacdo Téorica

Segundo Oliveira; Mendes; Costa (2018) o modelo de producdo Lean Manufacturing,
também denominado Sistema de Producdo Toyota, surgiu durante uma grande crise que o Japao
atravessava apos o final da 22 Guerra Mundial, na qual o pais necessitava de mudangas urgentes
para supera-la. O modelo inovador de producédo desenvolvido pelo engenheiro Taiichi Ohno, e
seu filho Toyoda Kiichiro que empregava métodos muito diferentes dos que eram utilizados
pela industria americana, que possuia como base o sistema de producdo em massa desenvolvido
por Henri Ford, pois perceberam que ndo conseguiriam competir com base nos mesmos
conceitos, em funcdo da escassez de matéria prima. Por isso, 0 novo modelo foi nomeado de

Sistema de Producéo Enxuto (Lean Manufacturing), possuindo como caracteristicas:

l. Minimizacdo de custos por meio da eliminacéo total de desperdicios;

. Eliminacdo da superproducdo e reducdo dos tamanhos dos lotes;

1. Maquinas independentes que dispensam o uso de trabalhadores, a fim de reduzir o custo
de mé&o-de-obra.

O Lean foi concebido para descrever um sistema que desenvolvia resultados com a
metade de todas as coisas e bem menos que a metade dos defeitos e incidentes de seguranca
propostos por outras empresas, segundo Fontes; Loos (2017), € um conjunto de principios, que
buscam eliminar os desperdicios em um sistema produtivo.

Silva et al. (2017), ponderam que o Lean Manufacturing é uma abordagem que busca

uma melhor forma de organizar e gerenciar os relacionamentos de uma empresa com seus
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clientes, cadeia de fornecedores, desenvolvimento de produtos e operacdes de producao, onde
é possivel fazer cada vez mais com menos e, a0 mesmo tempo, aproximar-se do que o cliente

deseja, segundo a figura 1.

Figura 1- Casa Toyota

"Foco no cliente
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Fonte: Silva et al., 2017.

2.1 SMED

As atividades que sdo necessarias com a troca rapida de ferramentas (SMED) para fazer
a parada da maquina sdo chamadas de tempo de configuragdo interna e a atividade realizada
sem para-la, aguelas que em geral feitas antes do inicio da operacéo sdo classificadas como de
tempo de configuracdo externa. Esta ferramenta traz grandes beneficios como redugdes em
termos de estoque, WIP, tamanho do lote e melhorias na qualidade e flexibilidade da producéo
(WANG; CHIOU; LUONG, 2019).

2.2 Kaizen

Segundo Luiz; Dutra; Vergara (2019) Kaizen é uma ferramenta de controle de qualidade
muito respeitada pelas organizacdes. Na busca constante pela melhoria, as atividades desta
ferramenta envolvem o Controle de Qualidade Total (TQC), de acordo com os padrdes
industriais do Japdo, sendo executado com a cooperacdo de todos na organizacdo, em um
esforco sistémico e integrado, para melhorar o desempenho de todos os niveis, eliminar os

desperdicios, minimizar os erros, entre outros.
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2.3 Ferramentas do Kaizen

E conhecida como processo simples, pois atua em todas as areas de uma empresa,
atraves de conceitos basicos como organizacdo, sem utilizar de grandes investimentos, pois
envolve os equipamentos ja pertencentes a empresa buscando aperfeigoar seus resultados.

l. 5S: é uma das ferramentas amplamente utilizadas, na busca pela melhoria continua de
forma sequencial e gradual nas empresas; se baseia em 5 palavras comecadas pela letra S.
Segundo Kogawa (2015) para implementar a metodologia 5’s seguem-se a tarefa de eliminar
(SEIRI) todo o que é desnecessario, organizar (SEITON) materiais indispensaveis, limpar
(SEISO) a éarea de trabalho, normalizar (SEIKETSU) e manter (SHITSUKE) as alteragdes e o

local de trabalho limpo e organizado.

1. Fluxo continuo: é a passagem simultanea de uma etapa para outra a fim de gerar menor

ociosidade e estoques desnecessarios.

I1l.  Manutengdo produtiva total: é uma técnica designada a melhorar a performance,
confiabilidade e produtividade do equipamento. De acordo com Kogawa (2015) envolve times
multifuncionais que trabalham simultaneamente para estabilizar o equipamento e melhorar a

interface homem-maquina. As melhorias envolvem todos os pontos de medicéo e lubrificacao.

IV. Reducdo de setup: é a determinacdo de reduzir pecas defeituosas que acarreta na
diminuicao de estogue e possiveis deterioracdes.
V. Trabalho padrao: é uma ferramenta que tem como base antecipar 0S processos sem

perder a qualidade do produto, utilizando o ciclo organizado de operacdes.

VI.  Sistema a prova de erros: reducdo da fabricacdo de produtos defeituosos, diminuicao
do consumo de recursos como materiais e energia, reducdo do estoque e redugédo de produtos
descartados no ambiente (PINTO JUNIOR, 2015).

VII. Sistema puxado: tem inicio no momento em que sao acionados pelo cliente, com as
especificacOes e quantidade desejada. O Kanban tem sido o sistema que tem operacionalizado
a producdo puxada e, para aumentar sua eficicia com a coleta de insumo. O principio do Kanban
diz que os produtos somente sdo produzidos ou movidos quando um sinal é dado (OHNO,
2013).
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2.4 Setup

O setup € um anexo de tarefas executadas desde a Ultima peca desenvolvida para
completar o lote anterior, até o desenvolvimento da primeira peca para o lote posterior, com a
finalidade de minimizar as despesas e aumentar a populagao.

Para identificar e separar as atividades de setup e eliminar as desnecessarias, identificar
e classificar, por meio de uma filmagem, como as atividades estdo sendo feitas. Apds a
filmagem, usa-se o filme para desenvolver uma planilha com as atividades e tempo de cada
trabalho do setup. Nessa planilha separam-se as atividades em duas categorias:

l. Setup interno: atividades feitas com a maquina desligada;
. Setup externo: atividades executadas com a maquina executando uma funcéo.

(WANG; CHIOU; LUONG, 2019)

2.5 Diagrama de Espaguete

Este diagrama foi extremamente importante no estabelecimento do layout correto a
partir da visualizacdo da movimentagdo no decorrer de um processo, dos produtos e
trabalhadores numa area em particular. Levando em conta os desperdicios observados,
situagdes susceptiveis de melhoria evidenciadas nas deslocacdes, dentre outros.
Esta ferramenta mostra o percurso tracado e se realmente € necessario para a realizacdo de tal
processo em uma unidade. O espaguete também pode auxiliar na identificacdo dos
equipamentos e materiais que realmente sdo necessarios nos processos, com base na observacao

de como estéo sendo utilizados, gerando uma maior eficiéncia no fluxo (OLIVEIRA,2017).

3. Metodologia

A metodologia utilizada foi a pesquisa-acdo que segundo Gil (2018) consiste
essencialmente em conectar pesquisa e agdo em um processo no qual os atores implicados
participam, junto com o pesquisador, para chegarem interativamente a elucidar uma questao da
realidade em que estdo inseridos, identificando problemas coletivos, buscando e
experimentando solucgdes em situacéo real. O trabalho em questdo buscou identificar a reducéo

de tempo de setup em uma rotuladora, melhorando seu processo.

A coleta de dados segundo Gil (2018) ha diversas técnicas que sdo adotadas para a
coleta, a mais usual é a entrevista aplicada coletiva ou individualmente. Também se utiliza o

questionario, sobretudo quando o universo a ser pesquisado € constituido por grande namero
5
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de elementos.

Dentro da metodologia de pesquisa-acdo a analise de dados é uma forma de interpretar
os resultados obtidos. A analise e interpretacdo dos dados na pesquisa constituem um tema
bastante controvertido, ha pesquisas em que os procedimentos adotados sdo muito semelhantes
aos da pesquisa classica, o que implica considerar 0s passos: categorizacdo, codificagéo,
tabulacdo, analise estatistica e generalizacdo (GIL,2018).

Assim como a implementacdo que foi detalhada desde a o levantamento da criticidade,
proposta, treinamento de pessoal, os resultados e andlises também foram por meio de
indicadores e tabelas demonstrando os resultados positivos da implementacdo do SMED. A

metodologia é muito importante para composic¢ao da pesquisa do trabalho, Figura 2.

Figura 2 - Etapas da pesquisa-a¢do

Pequisa-acao
aplicada

Anilise dos dados
coletados

Levantamento
de dados

Analises de
melhorias
continuas

Analises dos
resultados
obtidos

Definicao do
planejamentos
estratégico

Treinamento aos
funcion:irios

Implementaciao
das melhoria

Fonte: Autores

3.1 Pesquisa-acéao

A coleta de dados foi realizada no ano de 2019, levando em consideragdo 0s meses de
inicio das acBGes de levantamentos de dados entre julho a agosto, planejamento e
implementacdo, pois a mesmas estdo sendo implementadas neste mesmo ano. Como forma de
evidenciar a criticidade a coleta foi realizada com as informacdes do 1° més e comparadas com
0 més de setembro que foi a resposta do processo de gestdo de melhorias continua.

Os dados foram obtidos por intermédio de sistema interno de uso restrito de
funcionarios, por observacdo e participacdo direta no processo de gestdo de melhorias, foi
realizado um refinamento nos mesmos, selecionando somente aqueles de interesse para esta

pesquisa-acao.
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Para a coleta de dados foi utilizado durante as aplicacGes das ferramentas as seguintes
etapas:

l. Acompanhar a troca do inicio ao fim (FEP- Folha de Estudo de Processo);
. Em paralelo a FEP foi realizado o Diagrama de Espaguete;

II. Identificar todas as oportunidades de melhoria durante a realizacdo do setup (Kaizen).

3.2 Mapa do processo atual da rotuladora

A pesquisa-acdo foi aplicada na area onde estd a maquina rotuladora, que tem como
funcdo a rotulagem precisa das garrafas de dgua que passam por ela. Para uma maior
compreensdo foi elaborado um fluxograma, do processo produtivo na area da rotuladora, Figura
3.
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Figura 3 — Processo produtivo da rotuladora
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Fonte: Autores

3.3 Aplicacédo das ferramentas de mapeamento do processo atual

Nessa etapa foram realizadas anélises de ferramentas aptas para a elaboracéo do trabalho
padronizado, visdo ampla do processo atual, identificagdo do fluxo continuo, eliminagdo de
desperdicios e as demais na reducdo e sustentabilidade do processo. As ferramentas mais

apropriadas que colaboram com os estudos € a FEP e o Diagrama de Espaguete.

3.3.1 Estratificacao da perda por linha e por equipamento
Apos o levantamento de dados do mapeamento atual da rotuladora foi realizado uma

estratificacdo da perda nas trocas na linha, conforme Gréfico 1.
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Graéfico 1 - Estratificagdo por linhas
30 12
28 24 1 !
088
20 08
0,7
15 0.6
0,48 11
10 9 04
6
g 02
o —— 0
KRONES KHS 1 KHS 2 KHS 3

Fonte: Autores
Outro ponto importante foi a estratificacdo dos equipamentos, onde possivel identificar
que a rotuladora vinha mantendo um percentual de setup de 104 minutos com um percentual de
acumulado de 39%, Grafico 2. As ferramentas mais apropriadas que colaboram com os estudos,

é a FEP (Folha de Estudo do Processo) e o Diagrama de Espaguete.

Grafico 2 - Estratificagdo dos equipamentos
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Fonte: Autores

3.3.2 FEP atual

Foi realizado a FEP listando todas as atividades realizadas pelo operador e
acompanhando todo processo do setup. Também foi feito a classificacdo em setup interno,
externo e toda atividade que é valor, desperdicio e inerente na visao do cliente, cronometrando
0 tempo de cada atividade, Figura 4.
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it':m Atividade T[mnpf T?:tzf E =
1 Retirar os pratos do camrossel, estrelas e guias. 0014 | 0014 ¥
2 Pegar caminho de pecas com o novo formato. 00:02 (0016 | X
3 Ajustar altura do carrossel e colocar estrelas e guias. | 00:02:00( 0012 ¥
4 Ajustar altura dos pratos e bobina de rotulo. 00:02 | 00:20 ¥
5 Guardar bobina que ndo sera mais utilizada. 00:02 | 0022
B Ir a oficina pegar o cilindro de transferéncia de rotulo.| 00:04 | 00:26
7 Ajustar cilindro de fransferéncia de ratulo. 00:04 | 00:30 X
a Procurar garmafas para testar a maguina. 00:04 (0034 x
9 Procurar furadeira. 0005 | 0040 | X
10 Limpar e vedar os furos do cilindro de vacuo. 0018 | 0058 ¥
11 Ajustar altura e posicdo do cilindro de transferéncia | 00:04 | 0102 ¥
de ratulo.
12 Ajustar o ponto zero. 00:02 | 01:04 X
13 | Ajustar altura dos sensores de presenca e auséncia | 00:02 | 01:06 ¥
de ratulo.
14 |Ir a oficina emprestar um alicate para travar o sensor.| 00:04 | 0110 | X
15 Ajustar sensor e trava-lo com alicate. 00:02 | 0112 ¥
16 Trocar formato no painel. 00:02 [ 0114 X
17 Pegar rotulo a ser usado. 00:02 (0116 X
13 Colocar rotulo a ser usado e ajustar posigio. 0018 | 01:34 ¥
19 Ligar o vacuo. 00:02 | 01:36 X
20 Colocar a escova para o finish do rotulo. 00:04 | 01:40 ¥
21 Ajustar sensor de nivelamento do rotulo. 00:02 | 01:42 ¥

Fonte: Empresa

3.3.4 Processo de trajetoria do funcionario na linha de rotulagem

O Diagrama de Espaguete do processo de troca de formato realizado na maquina

rotuladora, foi realizado com o acompanhamento de toda trajetdria para realizar toda atividade

pelo operador para atividade de setup, Figura 5. Todo o processo foi filmado e cronometrado

por um funcionario denominado homem sombra

10
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Figura 5 - Diagrama de Espaguete do processo de troca de formato

Fonte: Empresa

O Diagrama evidenciou uma criticidade na movimentacéo dos colaboradores, todo o processo
foi cronometrado e revelou que era gasto 800m para toda realizacao, os fatores que colaboraram
com isso foram a perda de tempo com a¢Ges no mesmo local em tempos diferentes, procurando
garrafas no silo para teste de formato, sair de perto da maquina para buscar equipamentos em

momentos diferentes na oficina mecanica.
3.4 Setup Rapido

Durante o processo de inicio de pesquisas a implementacdo do setup rapido foi
idealizada seguindo das etapas descritas no Quadro 1.
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Quadro 1 - Acoes a serem realizadas visando o setup rapido
Metas desafiadoras Na metodologia Toyota os tempos de serup
acontecem em menos de 10 minutos
Metas de setup interno Atividade que podem ser executadas com a

maquina parada

Metas de setup externo

Atividades realizadas somente com a maquina
em operacao

Converter setup interno em externo

Preparar as condigdes de operacdo antes do
setup

Eliminacao de desperdicios

Buscar dentro do processo de melhoria a
eliminacdo das atividades que ndo agregam
valores no setup da empresa

restantes

Reduciio e otimizaciio das atividades

Identificagdo das ferramentas auxiliares,
ferramentas por atividades de serup, aproximar
as ferramentas da maquina de trabalho

3.5 Meta proposta

Fonte: Autores

Dentro do processo de melhorias junto ao equipamento foi estipulado com base nos

dados coletados que a meta proposta seria atingir no més de setembro o setup de 35 minutos da

rotuladora, Gréafico 3. O que geraria uma reducdo de 66% no tempo de setup da rotuladora.

Grifico 3 - Meta a ser atingida no setup da rotuladora

Tempo ( MIN.)

Atual

Meta

Meta set/19
Fonte: Autores

Frente a comprovacdo de falhas e desperdicios, foi feita uma reunido entre os diretores

da empresa, onde detectaram a necessidade da implementacédo da ferramenta setup rapido na

area de rotulagem, por meio de melhorias na area da maquina.
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3.6 Implementacéo e anélise dos resultados

Apos a busca pelos dados para coleta, e apresentacdo por gréficos e indicadores, foi elaborado
um plano de acdo, onde a geréncia definiu uma equipe para realizar essa implantacdo de
melhorias, pois de acordo com os indicadores (produtividade e efetividade) essa linha de
producdo tem um tempo de setup elevado, gerando um “gargalo” ndo favoravel para a empresa,
todo o processo foi desenvolvido uma planilha com as acBes e quem seria responsavel pela
implementacao, conforme Quadro 2.

Quadro 2 — Planejamento e definic8o de acbes de melhorias

Grupo de SMED para redugio do SETUP da rotuladora Krones | DATA | 15/09/2019
No. Assuntos Tratados Deliberacées Responsavel  Data Status
1 Tremamento SMED Treinar Comaté Gerente de 01/07/19
Producio
2 Procedimento Revisar Procedimento Lider de 10/08/19
Rotuladora Krones Produgio
3 Tremamento Operador | Treinar operador na troca Lider de 10/08/19
rapida Producio
4 Padromzacio Padronizar todos os Operador 1 30/07/19
pardmetros da rotuladora
5 Atualizacio do quadro Filmar troca e refazer Operador 2 15/08/19
SPAGUETT
6 Carrinho para SETUP Fazer um carrinho para Mecdnico 15/09/19
os formatos que ndo tem
7 Concluido Melhorar o LAYOUT Lider de 08/08/19
para entendimento de Produgio
todos oz membros

Fonte: Empresa
3.7 Treinamentos

O treinamento da metodologia SMED foi aplicado pelo gerente de producdo com a
duracdo de 1h. Como a empresa trabalha com turnos, foi deslocado o turno para um horario
diverso para que ndo atrapalhasse a produtividade. O procedimento de troca de formato foi
passado aos operadores de rotuladora pelo lider de producéo, o0 mesmo treinou de modo pratico

quando houve uma troca de moldes programada.

3.8 Implementacao do setup rapido

No primeiro estagio da implementacdo do setup rapido, foi detectado atividades que

necessariamente precisavam ser feitas com a maquina parada e as atividades que eram feitas

13



@ XL ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
o\ “Contribuicées da Engenharia de Producdo para a Gestao de Operacdes Energéticas Sustentaveis”

@ Foz do Iguacu, Parana, Brasil, 20 a 23 de outubro de 2020.
enegep

2020

com a maquina rotulando. Na implementacé&o foi aplicado as melhorias e com isso definido um

procedimento para realizar a troca de formato, conforme Quadro 3.

Quadro 3 — Folha de estudo do processo da empresa em estudo

N® Atividade Tempo | Tempo
item (min.) | Total
1 | Retirar os pratos do carrossel, estrelas e gutas da maquina; 00:04 | 00:04
2 | Trocar cilindro de transferéncia e ajuste altura; 00:02 | 00:06
3 | Colocar formato a ser usado (pratos, estrelas e guias); 00:06 | 00:12
4 | Ajustar altura do sensor de presenga de rotulo, altura do carrossel e trocar formato no | 00:02 | 00:14
painel;

Colocar rotulo a ser usado, colocar maquina no ponto zero e ajustar a altura e posicio | 00:04 | 00:18
do cilindro de transferéncia de rotulo;

(W)}

Regular sensor de corte e nivelador; 00:02 | 00:20
7 | Vedar furos do cilindro de vacuo que ndo serfo usados com fita adesiva; 00:02 | 00:22
8 | Liberar rotulos manualmente e passar 3 garrafas para testar o formato. 00:02 | 00:24

Fonte: Autores

3.9 Padronizacao

No segundo estagio foi verificado o que poderia se transformar o setup externo, para
ndo haver mais paradas de maquina. As atividades que precisavam ser feitas com a maquina
parada obrigatoriamente, foram transformadas em trabalho padronizado com o intuito de
eliminar o maximo de desperdicios. Nesta etapa ainda foram realizados treinamentos para que

os colaboradores seguissem a instrucdo para executar suas atividades.

3.9.1 Kaizen aplicado

Dentro processo de implementacéo de melhorias foi aplicado o Kaizen, na reorganizagao
dos equipamentos que ficavam dispostos dentro de carrinhos, dificultando a retirada e distante
do equipamento o que demanda tempo e desperdicio no processo produtivo. Com a gestdo de
melhoria eles foram dispostos de forma organizada e de facil acesso e visibilidade do operador,
facilitando assim a troca.

Outra avanco foi realizado sem tolerancias, com as melhorias foram implementadas

tarjas de cores que indicam a margem de tolerancia da maquina, conforme Imagem 1.
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Imagem 1- Antes e depois do ajuste

Fonte: Autores

4. Analise das melhorias implementadas

Entre as perspectivas de melhorias, foi reorganizado o layout e o fluxo do processo da area da
rotuladora o que otimizou a produgdo com ganhos substanciais. Outro ponto foi cronometrar
novamente o movimento humano na area da rotuladora, Figura 6, que identificou que com o
novo layout e organizacdo o operador faz a troca de formato em menos de 20m, reduzindo o
processo em 80 minutos.

Figura 6 - Novo layout e diagrama de Espaguete atual

1. Painel de formato 2,

Fonte: Autores

O resultado pode ser atribuido ao reposicionamento dos painéis mais proximos da
méaquina onde as a¢des sao realizadas em sequéncias, e outra melhoria importante foi que todos

0s ajustes manuais com parafusos borboleta, sdo realizados sem a necessidade de ferramentas.
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4.1 Analise comparativa dos tempos da rotuladora

Com a gestdo de melhorias no processo da rotuladora foi feito uma nova tomada de tempos
para que pudesse comprovar se a meta proposta na pesquisa de 35 minutos foi atingida, e foi
identificado que superou as perspectivas fechando setembro em 24 minutos, Gréfico 4, um
resultado expressivo e valioso para a equipe que participou da implementacéo.

Grafico 4 - Comparativo de melhoria nos tempos
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Fonte: Autores

Apos a realizacdo de melhoria no processo de setup da rotuladora, péde se evidenciar
no més de setembro em relacdo ao 1° més de implementagcdo de melhorias um percentual de
77% de reducdo no tempo de troca de formato, o que gerou um ganho de 3000 pacotes na
nominal da linha produtiva, conforme Grafico 5.

Grafico 5- Andlise comparativa entre os dados iniciais, meta e os atingidos com a melhoria

Meta

Atual
Dados iniciais

Meta Dados apés as
melhorias

Fonte: Autores

Outro ponto importante foi identificar por Pareto como ficou o tempo de setup dos
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equipamentos, onde ficou evidente que a rotuladora deixou ser a maquina de maior tempo para
troca de formato, no inicio da pesquisa-acao ela representava 39% do acumulado do tempo de
setup, reorganizacgéo do layout e padronizagdo esse percentual reduziu para 24% do acumulado,

ndo sendo mais uma maquina referéncia de criticidade, Grafico 6.

Grafico 6- Estratificacio atual
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Fonte: Autores
Ja nos ganhos intangiveis pode se evidenciar a satisfacdo do funcionario em néo ficarem
20 minutos fechando os furos do cilindro de vacuo e menos voltas ao redor da maquina para

trocar o formato, com um setor mais organizado.
4.2 Andlise da aplicagcdo do SMED

Antes a aplicagdo do SMED a troca de formato na rotuladora acontecia em 1h44 minutos
com isso impactava diretamente na produtividade e eficiéncia da linha de producgdo. Apos a

melhoria implantada o tempo de troca de formato caiu para 24 minutos, conforme Quadro 4.
Quadro 4 — Analise do SMED

ANTES DEPOIS
1 TURNO = 8H (480 MINUTOS) 1 TURNO = 8H (480 MINUTOS)
NOMINAL = 2000 PCT / HR NOMINAL =2000 PCT / HR

480-104 (tempo de troca anterior) =373 | 480-24 (tempo de troca posterior) = 456

373/60 = 6,216 (hrs produtivas) 456/60 = 7,6 (hrs produtivas)

6,216*2000(pacotes por hrs) = 12433 pct | 7,6%2000(pacotes por hrs) = 15200 pct/
/ turno turno

Fonte: Autores.

O ganho foi de 2767 Pacotes na nominal da linha, o objetivo era reduzir o tempo de
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troca em 66%, sendo assim diminuindo de 1h44 para 35 minutos. Porém ao final do projeto o
resultado foi de 77%, saindo de 1h44m para 24 minutos, evidenciando a melhoria do processo.

5. Concluséao

Na pesquisa-acdo foram aplicados conceitos e ferramentas do STP, para esta pesquisa
foi a implementacdo do setup rapido, o que dentro do conceito industrial demandou uma
melhoria no processo da maquina de rotulagem, constatou a eficacia do método em fornecer
subsidios para a aplicagdo da pratica nas rotinas operacionais, colaborando com a capacidade

de gerar resultados positivos para 0 processo.

Os objetivos do estudo foram alcangados, a implementacéo do setup rapido na maquina
de rotulagem com reflexos positivos na linha de producédo da empresa, com uso da FEP para
analisar o processo obteve melhorias perceptiveis como a reducéo da distancia percorrida pelos
colaboradores, que com a implementacdo demonstrou um percentual de 97,5% de diferenca
entre a criticidade e o desejado, antes da analise do processo os colaboradores percorriam 800m
para cumprir suas funcdes, na fase atual com a reorganizagdo do espaco e treinamentos aos
colaboradores esse valor caiu para 20m, evidenciando um dado expressivamente positivo na
proposta de melhorias.

Dentro dos resultados obtidos é pertinente citar a reducdo de setup da rotuladora que foi
expressivamente positivo com uma redugao de 77%, frente a meta que na proposta inicial foi
estipulado atingir a 66%, o que gerou um ganho de 3000 pacotes na nominal da linha. Outro
percentual importante foi na estratificacdo de tempo de setup que no primeiro més de
implementacdo a maquina rotuladora tinha um percentual de 39% de acumulado, no
fechamento da andlise de pesquisa em setembro este percentual era de 24%, deixando de ser 0
equipamento com maior indice de acumulado

Os resultados obtidos na pesquisa-acdo revelaram importantes pontos de melhoria que
foram tratados, com a implementacéo do setup rapido, reorganizacdo do setor, a padronizacao

das tarefas e um novo layout da area da rotulagem.
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