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RESUMO

O presente trabalho apresenta a metodologia deagfb das técnicas do Programa 5°S em
sintonia com a metodologia da Troca Rapida de Fem#as (TRF), em uma industria do
ramo de transformacdo de polimeros na cidade deniaPR. A diminuicdo do tempo de
setupna ordem de 3% alcancada ao final deste estugmmmionou ganhos de produtividade
e lucratividade para a empresa foco deste estudamplantacdo dessas ferramentas
possibilitou ainda a satisfagdo dos clientes im®r@ externos, principalmente em razéo da
diminuicdo dos tempos de fechamento de lotes, dmumentar a capacidade produtiva da
empresa e reduzir os custos de producéo.

Palavras-chave:TRF, 5°S setup dispositivos, Decoracao.



ABSTRACT

This article presents the methodology for applytimg techniques of 5°S Program in line with
the methodology of Tools Fast Exchange (TRE) ipadymer industry in the city of Maringa,
PR, in order to reduce setup time of machines icoddion’s sector. The reduced of time
reached at the end of this study provided increggemstluctivity and profitability for the
company focus of this study. The deployment otthmsds also allowed the satisfaction of
internal and external clients, mainly because @ueed closing times of batches, in addiction
to increase the productive capacity of the compamy reduces production costs.

Keywords:SMED, 5°S setup, tools, Decoration.
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1 INTRODUCAO

A auséncia de técnicas inovadoras lanca as empeesasna disputa onde apenas as mais
flexiveis obterdo vantagem significativa sobre #pigue ndo tém o poder de adaptar seus
processos as especificagcbes do mercado. Porém,oraeragées ndo devem buscar

desordenadamente a formula de sucesso de suasreoe® sem antes analisar suas reais
necessidades. Deve-se avaliar o que pode ser mdth@ até que ponto a realidade da

empresa pode contribuir para essa melhora, adaptauh metodologia ao seu segmento de
mercado e ao portfélio de seus produtos, para gias @ossam obter vantagens sobre seus

concorrentes na conquista de novos mercados.

Obter vantagens competitivas exprime obter cingetimos de desempenho da forma mais
perfeita possivel, os quais para SI§tR93) sdo: fazer certo, rapido, pontualmente,tbaga

mudar o que esta sendo feito. Tais objetivos @suédm vantagens em qualidade, velocidade,
confiabilidade, custo e flexibilidade. Para obtgs tvantagens, € preciso utilizar ferramentas
que sirvam de parametros e suporte técnico parapementacdo de programas de

aprimoramento da gestao organizacional e melhar@dpetitividade industrial.

Visando alcancar tal vantagem no mercado, a emfwesadeste estudo buscou técnicas que
oferecessem um diferencial aos seus produtos peoantoncorrentes. Situada na cidade de
Maringad-PR, a empresa atua no segmento de embalggasticas, para solucionar o
problema de altos indices detupde maquinas do setor de Decoracéo, que acarretava
longas esperas para o inicio de cada producadesainvolvido um projeto com o objetivo de
implantar o método da Troca Réapida de Ferrameiiaf)(e da filosofia dos Cinco Sensos
(5'S).

No més de junho de 2009, iniciou-se a implantaggsiasg ferramentas, obtendo resultados
satisfatérios os quais ainda podem ser melhoradpspjeto continua durante todo o ano de
2010, com o objetivo de reduzir ainda mais os teng@osetup e conduzir com éxito a pratica

da cultura dos 5’S.



1.1 Justificativa

Uma das principais consequéncias da implantacadréfaé a reducao nos niveis de estoque,
uma vez que a empresa nNao precisa preocupar-sammEranexagerada com a producao de
grandes lotes de cada produto para absorver agscaisbos deetup Essa reducao de estoques
gera uma economia significativa para a empresa, wezaque elimina diversos gastos

desnecessarios como: custo de armazenamento dgqwodusto de controle de estoques, a
deterioracdo e desgaste dos produtos, além de racaroum valioso espago nos depoésitos
(SLACK, 2002).

Antes da implantacdo da Troca Rapida de Ferramensator de Decoracao enfrentava um
grande problema com relacdo ao tempo que demoravserarealizado umsetup
principalmente por causa dos inUmeros ajustes falta de organizacdo dos dispositivos

utilizados para a montagem das maquinas.

A grande gama de produtos presentes no portfGliwvepientes de diversos clientes e a baixa
guantidade de produtos por lote, € uma das mailiiealdades encontradas pelas industrias
de manufatura, o que favorece ainda mais o eletedpo de espera de cada maquina para
que fossem realizados os ajustes de inicio de p&wduA forma encontrada pelos
responsaveis pelo setor de buscar uma maneirardeuiti 0 nimero deetupsou reduzir o
tempo gasto em cada um deles foi a implantacééaéch de Troca Rapida de Ferramentas e
da prética dos 5°S.

Apesar da empresa como um todo ja adotar a potitiseb’S, no setor de Decoracao haviam
diversos pontos criticos que ndo estavam em coidfada com essa pratica, podendo ser
encontrados materiais que deveriam ser descartpdgas fora de uso e ma organizacao,

além de um ambiente pouco confortavel aos colabogadio setor.

No primeiro semestre do projeto foi dada énfasegarizacdo do setor, sem a qual seria
inviavel a sequéncia do projeto. No decorrer do@@010, a meta era que a montagem de
uma maquina pudesse ser feita em menos de 10n{@ezios, o que corresponde ao conceito

de SMED §ingle Minute Exchange of Djeque aborda a capacidade de reduzir qualquer



tempo desetup para um valor com menos de dois digitos (abaixdd dainutos e 59
segundos).

1.2 Definicdo e delimitacdo do problema

A programacdo da producgao, de uma forma geral, devdaseada nos tempos gastos por
todos os processos que compdem a fabricacdo deadutp. Ganhos em eficiéncia e rapidez
ajudam os responsaveis pelo planejamento da prodaca@diantarem pedidos futuros,
tornando melhor o ambiente de trabalho dos colalooes por ndo terem a pressdo de
produzir acima de suas capacidades normais. Raga &l ponto, devem ser evitados ajustes
e acertos nao-programados ou com periodos demasat longos, sendo estes

contabilizados como desperdicios.

Apesar da composicdo da maior parte do portfolptodutos da empresa em questdo passar
pelos processos de decoracao, alguns destes na&rawqtal fato, sendo estes deixados de
lado na apresentacdo deste estudo devido a sueele@i@ncia ao setor em que foram

aplicados os objetos deste estudo.

Desta forma, os tempos de producédo dos produtopagsam pelos processos de decoracéo
devem ser acrescidos de um valor que representetapsdas maquinas do setor, nao
podendo estes ser desconsiderados pela sua exjpl@s$sino tempo final de fechamento de

cada lote.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo Geral

Com a implantacdo da TRF busca-se reduzir e melhordinuamente o tempo de montagem

de maquinas e de ajustes de inicio de producéo.

1.3.2 Obijetivos especificos

Como obijetivos especificos tém-se:
* Mudanga de comportamento dos colaboradores;

+ Melhoria no ambiente de trabalho;



* Diminuicdo do tempo de fechamento de lotes;
« Aumento da eficiéncia do setor, ja que as maqufimsn menos tempo

paradas.

1.4 Estrutura do Trabalho

O presente capitulo apresentou a introducao daltrajocom as justificativas para o inicio do
projeto, bem como os objetivos que se pretendeungdec com o desenvolvimento deste.

O capitulo 2 explicita a referéncia teorica queisede subsidio para as melhorias na empresa
foco deste estudo, abordando conceitos como ongisi®yota de Producdo, a Troca Répida

de Ferramentas e o Programa dos 5 Sensos.

O terceiro capitulo, por sua vez, apresenta a roktgid utilizada para o desenvolvimento
deste trabalho, assim como a caracterizacdo deesengdividida por setores e a problematica
deste estudo.

O Capitulo 4 apresenta a implantacdo das técned®RéF e dos 5°S e aponta as principais

falhas do processo produtivo a serem corrigidas.

No Capitulo 5 sdo apresentadas as analises ddsadesuobtidos durante a execucdo do

projeto e seus impactos na empresa alvo do estudo.

O sexto capitulo € composto pelas consideracoeass fadeste trabalho. Nessa se¢do também
sdo apresentadas as principais mudancas obtidaa ooplantacdo da TRF e dos 5°S.



No sétimo e ultimo capitulo deste estudo sédo aptadas propostas para trabalhos futuros
relacionados aos temas de TRF e 5'S, bem comodas gge ja estdo em andamento nessa

area.



2 REVISAO DE LITERATURA

No decorrer deste capitulo serdo apresentadasrasméntas e conceitos que serviram de
subsidio para a idealizac&o e desenvolvimento tiedtalho. Inicialmente, sera apresentado o
Sistema Toyota de Producgéo e suas caracteristieasép amplamente estudadas e aplicadas
na empresa alvo deste projeto. A seguir, os camxeits metodologia de implantacdo da TRF
e dos 5°S serdo apresentados para uma melhor camfcedos passos que foram seguidos

para elaboracédo do trabalho.

2.1 Sistema Toyota de Producgao

Segundo Womack (1992), ao final da Primeira Gudtumdial, Alfred Sloan da General
Motors e Henry Ford desenvolveram a chamada ERroducdo em Massa, que elevou os
Estados Unidos ao posto de maior economia munsiigderando os paises europeus que

tinham sua producao industrial concentrada sonmentprocessos artesanais.

A filosofia implantada por Sloan e Ford persistté a final da Segunda Guerra Mundial,
quando Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, da Toyota iniaia a concep¢ao do modelo de Producéao
Enxuta ou Sistema Toyota de Producdo (STP), sesde modelo adotado por outras

companhias japonesas, com grande sucesso.

O objetivo principal do STP é capacitar as orgayiiea para responder com rapidez as
constantes flutuagcbes da demanda do mercado atdavedcance efetivo das principais
dimensdes da competitividade: flexibilidade, custipialidade, atendimento e inovacao
(SHINGO, 1996).

O STP busca a eliminacédo de todas as perdas despm@rodutivo, que sdo conhecidas
como as sete perdas fundamentais: Superproducé@&msplorte, Processamento em si,
Movimentacgédo, Estoque, Defeitos e Espera (SHIN@GOE)L Esse sistema tem por objetivo,

ainda, agregar valor ao processo e ao produtzando-se de técnicas e ferramentas.



2.1.1 Perdas por superproducao

A superproducdo, na visdo de Taichi Ohno, é coraidecomo a maior causa de perdas de
um processo produtivo, pois mascaram outros tigodefeitos, tornando o resultado obtido
incorreto e inadequado para uma posterior anaig#iNGO, 1996). Nesse grupo estéo
inclusas as producdes acima da quantidade ne@salém do processamento de produtos de
maneira antecipada. Ambas as situacfes geram awmenmt nivel de estoques, e
consequentemente elevam o0s custos de armazenagarendd dessa forma, serem

eliminadas por completo do processo produtivo.
2.1.2 Perdas por transporte

Esse tipo de perda refere-se basicamente & mowgénte pessoas e materiais pelo chdo de
fabrica, fato que ndo agrega nenhum valor ao poodditsolucdo para evitar esse tipo de
perda € a mecanizacdo ou automatizacdo dos precessomovimentacdo, atraves
principalmente da implantac@o de esteiras queemeto produto do chéo de fabrica, levando-
o diretamente ao seu respectivo depésito. Porémietamologia possui um custo de
implantacdo elevado, impossibilitando essa acaa gaersas empresas. Outra alternativa,
menos onerosa nesse caso, € a diminuicdo das idadess de movimentacdo dos

colaboradores, por meio de uma readequacé&o dot&akmil.

2.1.3 Perdas no processamento em si

Algumas atividades que ocorrem no processo praglutemo detalhes ou transformacdes
desnecessarias, devem ser eliminadas, pois néadesd@bevancia para que o produto adquira
suas caracteristicas basicas de qualidade. Para @lieinacdo desse tipo de perda seja
completa devem-se avaliar minuciosamente os vattaggoduto e processo.

2.1.4 Perdas por fabricacéo de produtos defeituosos

7

Esse tipo de perda é originario dos produtos qu@&oefmra dos padrbes de qualidade
aceitaveis para um determinado processo. Apesaed® tipo de perda mais facilmente
identificado, ndo é o mais importante, principalteese for levado em conta o fato de que
todos os processos sofrem variagdes. O mais inmertase observar nesse tipo de perda é

atentar para que os niveis de produtos descarfamlosnd fabricacdo ndo atinjam niveis



exorbitantes, sendo que tal fato ocorre quand@oesso esta fora de controle. Nesses casos a
acao para correcao e recuperacao do processoeataugesliata.

2.1.5 Perdas por movimento

Pode-se relacionar as movimentagdes indteis naaeab de uma tarefa de um operéario, com
um desperdicio de tempo que poderia ser utilizaolo gssa pessoa para executar outra
atividade, ocasionando assim um déficit de efig@&do processo. Para diminuir esse tipo de
perda uma das alternativas é a realizacado de wudoestgondmico de tempos e movimentos,

que pode gerar uma reducéo de 10 a 20% nos terapmzedcao.

2.1.6 Perdas por espera

As perdas por espera sao caracterizadas pelo tecnqmp de pessoas e equipamentos dentro
de um setor produtivo, gerando custos desnecessdEinotre as principais causas de
equipamentos parados estao os tempos de setugéguefoco desse estudo.

2.1.7 Perdas por estoque

Segundo Nunest al (2009), “as perdas por estoque de material emepsacocorrem quando
um produto de um lote, por exemplo, fica esperandm produto ser processado para assim
ser colocado em processo”. A eliminacdo dessa peyddece principalmente aos principios
do Just-in-Time(JIT), cujo conceito explicita: “o JIT € um sist@mesenvolvido que permita

a um fabricante ter somente os materiais, equipErmenpessoas necessarias a cada tarefa”
(ALVES, 2002).

Segundo Feld (2000), os métodos e técnicas utdzaara auxiliar na implantacdo do STP

podem ser divididos em cinco categorias:

e Fluxo de producdo: envolve técnicas relacionadas com arranjos fisicos
desenvolvimento de produtos e definicdo de padngesssarios. Alguns exemplos
dessa categoria sdo: Mapeamento de Fluxo de Vamrganizacdo do layout celular

em U;



* Organizacdo e cultura: esse grupo abrange técnicas relacionadas a d@efinige
papéis de individuos, aprendizado, comunicacdo leregsm partilhados. Como
exemplos podem ser citados o empowerment e a cdirde missdo e valores das
organizacgoes;

* Controle de processos:nessa categoria sdo classificadas técnicas e o%étod
relacionadas principalmente a melhoria e contrelerbcessos. Sdo exemplos dessa
categoria o Controle Estatistico de ProcessospealRapida de Ferramentas e 0s 5°S;

* Meétricas: abrange técnicas que mensuram o desempenho, regsasppara 0S
trabalhadores e os objetivos de melhora. Como elosndessa categoria tém-se o giro
de inventario e o valor agregado por trabalhador.

» Logistica: envolve regras de fluxo de materiais e funcioname@tJIT e o Kanban

sao os exemplos mais comuns dessa categoria.

Dentro da categoria de Controle de Processos eacsmia Troca Rapida de Ferramentas que

foi uma das técnicas desenvolvidas dentro do S3&hdbp atingir a reducéo de perdas.

2.2 Troca Rapida de Ferramentas

Pereira (2008) em seu trabalho, afirma que a mi&ig@dodesenvolvida por Shigeo Shingo e
que foi denominada SMEDS{(nhgle Minute Exchange of Di¢oi posteriormente traduzida
para Troca Rpida de Ferramentas (TRF). Esta gteic como principal objetivo a redugéo
e simplificacdo do tempo de preparacao de maquauwed)ecido como tempo deetup,por
meio da minimizacdo ou eliminacdo das perdas mHadas ao processo de troca de
ferramentas (FOGLIATO & FAGUNDES, 2003).

O desenvolvimento do conceito da TRF levou 19 grawa ser concluido, sendo descrito por
Shingo a partir de trés experiéncias: em 1950 aatplMazda da Toyo Kogyo em Hiroshima,
em 1957 no estaleiro da Mitsubishi Heavy Industtéaabém em Hiroshima e em 1969 na

planta principal da Toyota Motor Company (SHINGO0Q).

De acordo com Slack (2002),setupé o tempo gasto desde que a ultima peca boa de uma
producdo saia da maquina, até 0 momento em quén&ifa peca boa de outro produto
complete o processo na mesma magquina. Este tengulgudo devidamente controlado
pode atingir valores elevados, ocasionando assma, diminuicdo da capacidade produtiva
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do setor e um aumento da espera do cliente pabheaeos lotes, dado o fato que as maquinas
devem ser encontradas desligadas para que sejasdgiajustes necessarios.

Segundo Shingo (1996), a metodologia da Troca Rapel Ferramentas parte da premissa
gue as atividades que compdem o processo poderdiseidas em 2 (duas) categorias
diferentes:

» Tempo de Preparacao Interno (TPI):s&o as atividades que sao realizadas
com a maquina parada, ou seja, sem que 0 procesdatigo esteja em
execucao;

» Tempo de Preparacdo Externa (TPE):séo as atividades que podem ser

realizadas com o processo produtivo em andamento.

Atraves dessa definigdo fica claro que as atividadigssificadas como TPE's sdo desejaveis
as TPI's, pois maximizam o tempo produtivo do se@mm base nessa definicdo, Shingo

(1996) elaborou estagios que compdem a metodaliagieRF, conforme ilustra a Figura 1.

Estagio Preliminar Estagio 1 Estagio 2 Estagio 3
N3o é feita distingSo entre Separacdo do Setup Conversdo do Sefup Simplificag 3o de todos os
Setup intemo e externo intemo e exteno interno em externo aspectos
» Utilizacdo de listas de » Prepara¢do antecipada » Melhoria da estocagem
o verificacdo de operacdes e fransporte das
= Execucdo das fungdes = Padronizag 3o de ferramentas de corte,
de checagem func des matrizes, dispositivos,
= Aperfeicoamento das = Utilizacdo de gabaritos padroes, etc.
funcdes de checagem intermediarios

= Implementac o de operagdes

paralelas
= Utilizacdo de grampos funcionais
- Eliminacao de ajustes
» Sistema do minimo multiplo
comum
« Mecanizagdo

. Setup interno
[ ] setup extemo
Figura 1: Estagios conceituais da TRF.
Fonte: Shingo (1996).

No Estagio Preliminar ndo ha a distincdo esttipinterno e externo, sendo apenas listadas

todas as atividades que compdem o processo prodatiwn o auxilio de um fluxograma.

O Estagio 1 é caracterizado apenas pela separasaatididades do fluxograma em TPI's e

TPE’s. ApOs essa distincdo, passa ao estagio segeima finalidade é verificar quais
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atividades classificadas como TPI podem ser tramsidas em TPE. Essa mudanga diminui
consideravelmente o tempo total sletup (na ordem de 30 a 50%). Nessa fase também,
encontram-se 0s maiores gastos do projeto, devidoimalmente a confeccdo e compra de

Nnovos componentes.

Na fase final da implantacdo da TRF ocorre a siiopdo de todos os aspectossggtup
buscando a diminuicdo dos tempos ou até mesmaoninatido de atividades desnecessarias.
Para que a implantacdo do conceito de TRF sej&mtic deve-se garantir que o nivel de
organizacdo da empresa seja suficientemente elepadd que ndo haja a mistura dos
componentes necesséarios. Uma das formas que dpreselhores resultados nesse quesito é
a filosofia dos 5°S.

2.3 O Programa5’'S

O programa 5°S foi desenvolvido com o propdésitardesformar o ambiente de trabalho nas
empresas e a atitude das pessoas, de forma a ttidwsperdicios, reduzir custos, melhorar a
qualidade de vida das pessoas envolvidas e aumanpaodutividade das organizacgoes
(VALLE, 2007).

A sigla 5°S refere-se as primeiras letras represkst por cinco palavras japonesasiri,
Seiton Seisoh Seiketsue Shitsuke No Brasil, recebeu a traducdo de cinco sensaspco

podem ser observados na Figura 2:

4es 52§

oSEIR] sSEITON = SEISOH
sSeparacio sOrdenacio | =Limpeza

s SEIKETSU
=Padronizacio

=SHITSUKE
=Discipling

Figura 2: Etapas do Programa 5°S.
Fonte: Barbosaet. al(2009)

Senso de utilizacaoUtilizacdo “é saber usar sem desperdicar’ (RIBEIR@D6), tem como
objetivo separar tudo que ainda pode ser utilizddquilo que deve ser descartado. Influencia
positivamente na liberacédo de espacos e na redigcdesperdicios do processo. Para facilitar
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a decisao sobre os itens utilizados, Lima & Lim@0@) apresentam a andlise para descarte de

materiais, levando em consideragéo a frequénciguasao utilizados, como pode ser visto

no Quadro 1.
Andlise Frequéncia Agao Tomada
Acondicionar no posto de
Constantemente o
trabalho ou préximo dele
. Manter um pouco afastado do
Ocasionalmente
Quando é posto de trabalho
usado - Acondicionar no local de
Pouco (necessario) , .
depdsito
Nunca (frequéncia muito longa) Destino = Descarte

Quadro 1 - Andlise para descarte de materiais
Fonte: Lima & Lima (2006).

Senso de ordenacddem por objetivo ordenar os objetos de acordo amrdem em que 0s
mesmos serdo utilizados no processo, tornando-@ whaiamico (RIBEIRO, 2006). O
objetivo é identificar e arrumar tudo, para quelguer pessoa possa localizar facilmente o
que precisa e para que a visualizacao seja faklita

Senso de limpezalimpeza “é saber zelar pelos recursos e pelaalaggtes” (RIBEIRO,
2006), tem como objetivo a limpeza do ambiente, agenas de maneira corretiva, mas
também criando a conscientizacdo de ndo poluirmBoitante para a manutencdo dos

equipamentos em perfeito estado de funcionamep#waea melhora do ambiente de trabalho.

Senso de padronizacdo?Padronizacao significa manter um estado de limp€@SADA,
1992). Busca manter a higiene sob o aspecto fesioental do ambiente, favorecendo as
condicbes de padronizagao de processos, proponcoraoas condigdes de trabalho para o

colaborador, reduzindo o risco de acidentes.

Senso de autodisciplinaSegundo Ribeiro (2006) autodisciplina “é cumpggorosamente as
normas, regras e os procedimentos”. A disciplimaé&isivel e ndo pode ser medida, existe
na mente e na vontade das pessoas, é a base deviiizecdo € o caminho para a melhoria

do carater dos funcionarios, atribui ao progranmaataristica disciplinada e rotineira.
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Os trés primeiros S sdo simples de serem implastadompressionam num primeiro

momento, mas nao trazem resultados efetivos naaré& quarto e o quinto S sdo 0s mais
importantes para a organizacdo e sédo 0s que dexreraadizados todos os dias, mantendo a
ordem da empresa. Numa empresa que realmentegpodiiS, todos combatem o desperdicio

de tempo e de recursos em geral (RIBEIRO, 2006).

Segundo Franca (2003), para que a implantacao ‘@sepa realizada de maneira eficiente
todos os passos do processo devem ser adaptadasoddo com as caracteristicas e
necessidades de cada empresa, para que nao entrehogue com a cultura do local. Além

disso, cada etapa tem que ser muito bem entendlida polaboradores, ja que estes devem
saber o porqué das acbes que estdo sendo tomadas beneficios. Dessa forma, os sete

passos a serem seguidos para a implantacdo dea&’S

e 1° Passo - Comprometimento da alta direcdopara dar inicio ao programa €
necessario que a alta direcdo esteja comprometitiaocmesmo e demonstre o seu
apoio para que sejam atingidas suas metas;

* 2° Passo - Definicdo da equipe do projetatma das medidas iniciais da implantacao
do programa 5°S é definir um gestor para conduzt$se gestor deve ser alguém com
capacidade de lideranca e autonomia para promsvaudancas necessarias;

 3° Passo - Diagnoéstico:nessa etapa sdo evidenciados os problemas a serem
solucionados com a implantacdo dos 5°S. Essa fidagfio pode, e deve, ser
registrada por meio de fotos e/ou filmagens dawesta serem melhorados;

* 4° Passo - Disseminacdo dos conceitos dos H&ra que os colaboradores possam
ajudar ainda mais no programa, estes devem cong@een conceitos e fundamentos
dos 5°S. Essa etapa pode ser superada atravéslidag@o de cursos e a distribuicdo
de cartilhas que associem as praticas diariasra®itos do programa;

e 5° Passo - Preparativos para o Dia “D”.deve ser agendado um dia para que seja
feita uma “limpeza” geral da empresa. Para evitarstornos, para esse dia devem ser
reservados equipamentos e infra-estrutura com eddecia, além de agendar a
suspensao das atividades de todos os funciondbiege-se também criar uma
expectativa positiva em todos os colaboradoresgahegada de tal evento;
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6° Passo: O Dia “D”: esse dia é considerado um marco para a empregatodes os
colaboradores estarédo voltados exclusivamentegplmgoeza e ordenacao do local de
trabalho;

7° Passo: A arrumacao:depois que 0s materiais que nao sao Uteis foracadados

€ necessario arrumar 0os que restaram. Eles deviemn dispostos em locais que

facilitem o acesso dos colaboradores com o minienestorco.
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3 ESTUDO DE CASO

Nesse capitulo sera apresentado o método cientifitrado para o desenvolvimento do
estudo de caso, bem como as caracteristicas dasanpmde foram implantadas as melhorias
propostas nesse trabalho e os motivos que levargaffa iniciar a implantacdo das praticas
dos 5°S e da TRF.

3.1 Metodologia

Segundo Barnes (2001), a selecdo de um métoddficiergpropriado € fundamental para o
sucesso de qualquer pesquisa. A pesquisa conduoesta trabalho se caracteriza como
gualitativa e do tipo descritiva, contemplando ustudo de caso, que segundo Alvarez
(2006), € um caminho que se deve percorrer, pagsssd, para se atingir um determinado

resultado.

A pesquisa do tipo descritiva € aquela que “dddireique é”, onde o processo enfoca 4
(quatro) aspectos: descri¢cdo, registro, analiggezpretacdo de fatos ocorridos no passado,
para através de generalizagdes, compreender onfgeseredizer o futuro (MARCONI &
LAKATOS, 1982)

A metodologia utilizada no desenvolvimento destbdtho é composta por cinco fases:
definicdo do problema, caracterizacdo do cenagwisdio bibliografica, especificacdo da
solucéo e implantacdo, sendo que o periodo de \@dganento do projeto abordado neste
trabalho esta compreendido entre os meses de jdah®009 e dezembro de 2010. Na

empresa em questdo, porém, o desenvolvimento tgencontinuo.

Através da utilizac&do de indicadores de Gestadietrizes foi evidenciado que o tempo de
setupvinha sendo um problema para que o fechamentwtds pudesse ser feito mais
rapidamente. A partir dessa visaataff buscou novas ferramentas para reduzir as regudagen
de inicio de producdo que vinham alcancando nieleigados nos meses precedentes. Essa
busca foi resultado de ushake-downde problemas, onde foram identificados os pontos

principais a serem trabalhados com relacéo a metgpessoas e processos do setor.
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Como resultado dessa reunido surgiu a possibilidadienplantacdo da TRF, que auxiliaria
nas reducbes de tempo de montagem de maquinasfleximlizacdo de oferecer lotes
menores aos clientes. Em contrapartida, para qdespa ser implantada tal ferramenta
notou-se que era de vital importancia a organizaedalguns aspectos do setor (como o local
onde ficam alocados os componentes de maquinas} éogsem melhoradas as informacdes
dispostas nas fichas técnicas. Tais melhorias sssEnciais para que a implantagdo da TRF

obtenha éxito.

A melhor forma de obter a organizacdo do setor @eobacdo foi a implantacdo da
metodologia dos 5°S, cuja correta aplicacdo e afivénto com os principios da TRF tornam

possivel a obtencéo de resultados expressivos.

3.2 Caracterizacdo da empresa

A empresa objeto desse estudo esta situada neeaigalflaringa, estado do Parana, e conta
com aproximadamente 270 funcionarios (divididoste#s turnos de trabalho) e uma éarea

instalada de aproximadamente 12.000 m2 (onde 5m3&@o0 de area construida).

O ramo de atuacdo dessa empresa € a transformagaaicheros com tecnologia de ponta

para a confeccdo de potes, tampas, canecas esfrasodo referéncia no Brasil e no exterior.
Por fazer parte de um grupo de investimentos raortericano, com diversas filiais
espalhadas pelo mundo, é ainda a fonte de trotecdelogias e experiéncias que garantem o

Seu crescimento no mercado.

A divisdo da empresa foi realizada em 10 (dezysstoonforme apresentado na Figura 3:
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Represermnzas
D, RE = ASS

Gerent= Gerent= Gerenb= Gerent= Gerere= Gerenm= Ger=rne Analizt= Gerente Gerente
Comercial Freducio FRD Qualicade Supgly Chain Recurses Humanes Contzbilidede: Sistmrmas Manut=ngie Merketing
Geram Encamegado Chase Sraliz Encerragsda
Contas Produgie Frojetas Qualidede [——

P
Ajudsne
Operadar
Fedlitador
Supervizor
Téenice
Cocrdenador
Noves Automagies
Técrico
Maquines

Ascimenne
Produgie

Suparvizar
Acabementos

Suzerficiss

Figura 3: Organograma

Fonte: Manual de Gestdo da Qualidade

Dos dez setores apresentados, quatro sdo considepadcessos primarios (Comercial,

DesenvolvimentoSupply Chaire Producéo), conforme apresentado na Figura 4:

PROCESSOS SISTEMICOS

~
=
Auditoria interna »
Agdes preventivas/corretivas e
A Controle de documentos m
PROCESSO PRIMARIO Soec dacion 3
‘ REQUISITOS DO CLIENTE 8
&
w
o
(2]
} l SOPRO
DESENVOLVI- Rl
N T .
NOVOS
PRODUTOS CHAIN
DECORACAO
MONTAGEM
PROCESSOS
DE
APOIO
SATISFACAO DO CLIENTE
Manutengao
Recursos humanos
Qualidade / TT/ Seguranga
Meio ambiente

Figura 4 - Fluxo de Processos

Fonte: Manual de Gestdo da Qualidade
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3.2.1 O setor de Sopro/Injecao de Polimeros

O principal processo da empresa é a transformagadivérsos tipos de polimeros para a
confeccdo dos produtos listados anteriormenteig®s tmais utilizados de polimeros séo: o
Polipropileno (PP), o Polietileno de Alta Densida(lEAD), o Polietileno de Baixa

Densidade (PEBD), o Co-Poliéster (PCTA) e o Surbgndo que estes diferem entre si por
diversas propriedades (ponto de fusdo, densidadesparéncia e granulosidade, por

exemplo). Tais polimeros sao transformados ou peloesso de sopro, ou por injecao.

Apos passar por um desses processos 0s produtempedeber duas classificagdes: semi-
acabados ou ndo-decorados. Os semi-acabados sé@esaque ainda necessitam de um
estagio final antes de serem enviados aos cliefigese estagio pode ser a decoracéo,
montagem, pintura ou metalizacdo dos produtos, cseryd dois ultimos realizados por

empresas terceirizadas.

Ja os produtos ndo-decorados sdo aqueles quepestdos para serem enviados ao cliente,
sendo representado principalmente por tampas peowes do processo de injecdo. Esses
produtos seguem diretamente para 0s depoésitos rgoedespachar os lotes para seus

respectivos clientes.

Dentro desse setor hd um planejamento para quetwmm fseja implantada a TRF caso esta
alcance sucesso no setor de Decoracdo. Por seramlda em fase de planejamento a
consideragdo sobre essa melhoria no setor de $gpgdb n&o foram abordadas nesse
estudo.

3.2.2 O setor de Montagem

O setor de Montagem tem como finalidade o encaiaeual de componentes antes do envio
do produto ao cliente. Os produtos a serem montaddem chegar ao setor proveniente do
sopro, injecdo, decoracdo, ou até mesmo de pracdssoeirizados, como pintura ou

metalizacao.

Por tratar-se de um processo basicamente manuaino@ utilizacdo de maquinas exclusivas

nao foi adotada nenhuma medida para diminuicaerdpds desetup
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3.2.3 O setor de Decoracao

A decoracdo € geralmente o setor final por ondepragsiutos passam antes de serem
despachados para o depdsito. Nesse setor sdaddsiz3 (trés) processos basicos: serigrafia,

hot-stampinge tampografia.

Entre esses processos 0 que merece maior destagserigrafia, um processo que se utiliza
de uma tela preparada com aros de aluminio e wresipecial de nylon. O nylon é esticado
sobre os aros de aluminio e depois de colado reaebélme plastico sobre o qual sera

revelada a imagem desejada.

A imagem provém de um fotolito, que é gerado pgrressoras a laser sobre a superficie de
um polimero. As artes para serem gravadas nos j@m®odbegam ao setor de Decoracao, onde
um dos responsaveis avalia sua viabilidade e a@nba para uma empresa terceirizada onde

sera realizada a impressao.

Com o fotolito em maos, o colaborador responséagkdsptelas aplica um filme sobre a tela
preparada anteriormente. Sobre esse filme é poao fotolito com a arte desejada, e
depois todo o conjunto da tela é enviado para uesamnde recebera raios de luz UV que
gueimara o filme nos pontos onde nao houver adarfetolito. Apds essa queima do filme, a
tela € encaminhada para lavagem e secagem. Apésets® processo a tela encontra-se

pronta para ser utilizada, conforme mostrada nar&ig.

Todo esse processo pode durar até 8 (oito) honas qea concluido se for realizado de
maneira sequencial (descartando a impressao dditdotta empresa terceirizada, caso
contabilizado esse tempo também, o processo pougrateé 48 horas). Apesar de todo esse
tempo para a realizacdo desse processo, a conféagdelas nunca € um fator que interfere
no tempo de entrega de um lote, pois as telasrepanadas com bastante antecedéncia.
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Figura 5 - Tela utilizada no processo de serigrafia

O setor de Decoracdo possui 2 (dois) tipos de méaguisemi-autométicas e automaticas.
Como as maquinas automaticas sdo especificas paripa de produto, estas ndo sao
impactadas por um elevado tempo slup ja que seus componentes nao precisam ser
desmontados ao final de cada producdo. As maguseas-automaticas, sao o foco deste
estudo, pois necessitam da troca de dispositivoada nova producdo, gerando assim um
desperdicio de tempo detup.As maquinas semi-automaticas podem ser divididasl@gas
sub-categorias: cilindricas ou ovais, de acordo @ortipo de produto que estas podem
processar. Cada produto possui um dispositivo atifer que deve ser montado na maquina

(cilindrica ou oval) de acordo com a sua necessidadproducao.

3.3 Demanda do estudo

No més de junho do ano de 2009 os responsaveissp&bo (encarregado e supervisor)
realizaram uma reunido com o0s operadores de mdaqpaea discutirem maneiras de
otimizacdo do processo de decoracdo. Uma das 8agdst a diminuicdo de tempos sietup
gue significava um grande desperdicio de tempgu§aas maquinas ficavam paradas durante

a troca de producéo.

Por representar um desperdicio de tempo significdtouve um consenso entre 0s presentes
na reuniao para que fossem tomadas providénciasgaiminuicdo dessa perda.Uma das
maneiras encontradas para a diminuicdo desses saepetupfoi a organizacdo, segundo as

normas dos 5°S, do local onde ficavam os dispasitiEstes se encontram espalhados em
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uma prateleira e sem nenhum tipo de identificadiqgando aquele que deseja encontrar
gualquer componente, a conhecé-lo por experiépeassadas.

Outra pratica citada durante a reunido foi a méhaas fichas técnicas dos produtos, que se
encontram desatualizadas. O Unico modelo de ficdpodivel pode ser preenchido para todos
os produtos, ndo havendo distingdo dos processos @eais estes devem passar, ou seja, 0S
produtos que passam apenas pelas maquinas sedagrafilizam as mesmas fichas daqueles
que se utilizam das maquinas de hot-stamping, onmesxontece com a tampografia. Uma
forma de reduzir o tempo gasto para identificarl §juha técnica pertence a um determinado
produto, segundo os operadores de maquinas, é@arimvas fichas para os diferentes tipos

de processo.

O terceiro ponto da reunido a ser destacado foilag&o de novos componentes. Essa agao
visa excluir a possibilidade de um determinado progrecisar de uma peca, quando esta ja
esta sendo utilizado em uma maquina. Este fat@suprivel, pois diversos produtos podem
utilizar os mesmos componentes. A confeccdo deasuinidades, além de eliminar essa
possibilidade, ainda garante um ganho maior no ¢eti@getup pois evita que os operadores
tenham que montar esses dispositivos no momerttoctade producao.

Tais atividades tiveram o inicio programado pardgude 2009, com término em dezembro
de 2010, dada o grande numero de mudancas a seabpadas sem que os colaboradores do

setor tenham as suas atividades regulares prejladica

Por fim, depois de levantadas as melhorias a sta#ass no setor de Decoracdo, os membros
presentes na reunido entraram em um consenso aplees que formariam efetivamente a

equipe do projeto. A equipe foi entdo compostasgmisite maneira:

* Supervisor de Acabamento Superficial;
* Assistente de Producao;
e Técnico de Serigrafia;

* Operadores;
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Dentre os membros dessa equipe, 0 Supervisor deaAmnto Superficial ficou responsavel
por liderar a equipe e fazer as negociacdes coenémga. Ja o Assistente de Producéo, ficou
encarregado de auxiliar na implantacdo e pesquésa fdrramentas e supervisionar o

andamento das atividades dentro do setor de Dé&morac

J& com relagdo as questbes do processo, os Opagtam auxiliados pelo Técnico de
Serigrafia que mostrava as melhores formas de @mayae utilizar os recursos disponiveis

dentro do setor.
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4 IMPLANTACAO DOS 5'S E DA TRF

O presente capitulo apresenta os passos segui@dos paplantacéo das praticas dos 5°S e da
TRF no setor de Decoragao. Essas ferramentas fseothidas pelstaffcom o intuito de
diminuir o tempo desetupe aumentar a capacidade produtiva do setor.

4.1 Implantacdo dos 5°S

A primeira etapa a ser realizada para diminuir rope desetupde maquinas no setor de

Decoragdo foi a implantacdo da metodologia dos rfiaSsala onde ficam dispostos os
dispositivos. Os dispositivos diferem entre si pigho de produto a ser decorado, podendo
entdo ser classificados em ovais ou cilindricos. M&quinas ovais sao formadas por
dispositivo, bico, culote, mdozinha, berco e enggens, enquanto as maquinas cilindricas
sdo compostas apenas pelo dispositivo, bico, eagems e culote. Alguns desses
componentes podem ser visualizados nas Figuragua:se

Figura 6 - Culote



Figura 7 - Berco

Figura 8 - Engrenagem

Figura 9 - Dispositivo e bico
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4.1.1 Senso de Utilizacao (Seiri)

Todos 0os componentes encontravam-se dispostos enprateleira, conforme apresentado na
Figura 10, sem qualquer identificacdo ou separagddamente com outros materiais e
ferramentas. Tal disposicdo dificultava a localimagdos dispositivos no momento da
montagem das maquinas, chegando a atrasar em ma&6 (trinta) minutos o inicio da

producao.

Figura 10 - Prateleira com dispositivos sem idenifacdo

Na primeira etapa da implantacdo dos 5°S foi feo levantamento geral de todos os
componentes e ferramentas que eram utilizados rasefieos daqueles que estavam em
desuso. O critério de separacdo seguiu 0 modefmgto por Lima & Lima (2006), conforme
descrito no Quadro 1.

Com a liberacdo de mais areas Uuteis tornou-se v@bssidisposicdo dos componentes e
dispositivos de maneira mais ordenada, com a codgraixas, evitando dessa forma que 0s

mesmos fossem misturados ou ficassem perdidos moda@®utros materiais.
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4.1.2 Senso de ordenacéo (Seiton)

O Senso de Ordenacao foi implantado de forma paatéa 0 momento, modificando a
disposicédo das prateleiras para que estas seguissarsequéncia logica no que diz respeito
ao processo de montagem de maquinas, ou sejatran eo setor, o operador responsavel
pelo setup dirige-se inicialmente, até o local da primeiratpleira que € onde ficam os
componentes dos dispositivos (culotes, maozintagpb, etc.). A seqguir, dirige-se a segunda
prateleira e retira a engrenagem adequada ao gpmabuina que estd em processo de
montagem.

Para que o processo de implantacdo desse Sensms®gieto € necessario que as Fichas de
Montagem de Méaquinas (APENDICES A, B, C, D e Epjesh localizadas antes da primeira
prateleira, pois sdo elas que contém 0s paramedeEssarios para iniciar 0 processo, como
por exemplo, a informacdo sobre quais componerdge®o sutilizados. Atualmente, essas
fichas encontram-se em local inadequado e de |ddt@sso. Além disso, as mesmas sao
pouco utilizadas dada a grande experiéncia dosadpers que ja tem as informacdes

memorizadas na maioria dos casos.

4.1.3 Senso de limpeza (Seisoh)

A limpeza do ambiente visa garantir o bem-estarestonular o trabalhador a cuidar do seu
local de trabalho. O bom uso de um equipamentdira@eza do mesmo antes de guarda-lo
aumentam o tempo de vida util da ferramenta, emdmas custos de confeccdo de novas
pecas. Visando essa possibilidade, durante a itqgdm do Senso de Limpeza foram
distribuidos informativos pelo setor de Decoragéim © intuito de estimular os colaboradores
a manterem o ambiente sempre limpo. Ja com relagdadispositivos a preocupacdo € a
mesma. ApOs sairem da maquina, os mesmos devdimges antes de serem guardados em

seus respectivos lugares.
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4.1.4 Senso de padronizagéo (Shiketsu)

A padronizacdo das etapas do processo tem comdvobpge diminuicdo dos erros para
encontrar os dispositivos e 0 aumento da aceskd#i de outros colaboradores (que nao
fossem os operadores) para que estes possam rmogillmontagem das maquinas e reduzir
um tempo precioso. Dessa forma, foram criados oddgue seguissem um padrdo para
identificar os dispositivos de acordo com o tipgdecesso em que eles sao usados (serigrafia

ou hot-stamping).

Todos os dispositivos utilizados em maquinas si#ficas e de hot-stamping foram

identificados com as letras “SR” e “HS”, respeativate e um codigo numérico sequencial.
Inicialmente, tal marcacao foi feita com etiquetperém as mesmas soltavam logo na
primeira vez que o dispositivo era utilizado. Pguia isso ndo ocorresse mais foi utilizado um

esmeril para gravacao dos codigos.

Uma vez que todos os dispositivos foram codificadgscaixas que foram compradas para
ajudarem na organizacdo dos mesmos também recehenanidentificacdo. Estas foram
identificadas por uma seqiéncia numérica em untpetfi, que foi colada em uma das
laterais. Na mesma etiqueta foram colocados tos@®digos dos dispositivos e componentes
gue ficam dentro dessa mesma caixa, evitando agsnos colaborados e operadores tenham

gue abri-la toda vez que precisam de certo itemfocme mostra a Figura 11.

Figura 11 - Caixas identificadas
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4.1.5 Senso de Disciplina (Shitsuke)

Para que a implantacédo dos 5°S seja efetiva € s@@a criacdo de uma filosofia entre os
colaboradores para que os efeitos das mudanca®spaspnas etapas anteriores sejam
prolongados. Essa mudanca na mentalidade dos h#mme deve ser feita de maneira
gradual, através de informativos e reunides queedeiexplicitos os beneficios das atitudes

propostas.

A principal ajuda da implantacdo desse senso foi macdo a recolocacdo dos dispositivos
Nnos seus respectivos lugares apds sua retiradadtpsnas. Sem essa mudanca na cultura dos
colaboradores seria praticamente impossivel redsziempos dsetup devido ao alto tempo

gue seria gasto pelos operadores para achar asiigps corretos.

4.2 Implantacdo da TRF

A partir da organizacao do setor com base nosipioxdos 5°S foi possivel dar seqiiéncia a
implantacdo da TRF, que € o principal foco desteides Vale ressaltar que apls a
implantagdo dos 5°S o tempo sketupde maquinas ja sofreu uma reducgdo consideravel, qu
pode ser percebida por todos aqueles que estatardente em contato com o processo. Essa
diminuicdo, porém, néo foi quantificada, pois espezada a finalizacéo total do projeto para
que fossem feitas novas medicdes de tempo. Ant@sicdo desse projeto, a troca completa
dos componentes de uma maquina para iniciar untupfio chegava a ter valores de tempo
exorbitantes, fato que representou uma perda de a@eabP00 horas durante o ano de 2009,
conforme mostrado na Tabela 1.
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Tabela 1 : Maquinas paradas em 2009.

Maquinas Paradas (horas)
Més
Aguardando Setup
Janeiro 60,34
Fevereiro 78,34
Marco 87,00
Abril 80,65
Maio 70,57
Junho 58,87
Julho 49,27
Agosto 70,81
Setembro 56,92
Outubro 42,74
Novembro 82,50
Dezembro 171,04
Total 909,05

Com uma andlise mais profunda da Tabela 1 é pdgsvecber também que existem duas
épocas (destacadas em vermelho) em que os indices@guinas paradas aumentaram (entre
0s meses de novembro e dezembro e entre feveramai@. Tais aumentos devem-se aos
periodos serem proximos a datas comemorativas|(@&t@ das Maes), que apresentam uma
alta demanda para o setor de cosméticos, e comgeqiente, uma maior necessidade de

setupsde maquinas.

As paradas de maquinas em 2009 reduziram a capacpmtadutiva do setor em 1.080.000
unidades, o que representa 5,5% do total de pecasiziddas nesse mesmo ano. A TRF
surgiu como a maneira mais efetiva de diminuir ss¢ores ao maximo, ja que a operacao

desetupnéo agrega valor ao produto final.
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4.2.1 Principais falhas do processo

A implantacdo da TRF foi iniciada com a analisefldmograma do processo de Decoragao
(Figura 12) pela equipe designada para o projetpartir da qual foi possivel verificar
diversos pontos falhos na execucdo das tarefasnpanégagem de maquinas. As principais
falhas apontadas nessa etapa foram:

» A utilizacéo de fichas técnicas era feita de manieieficiente;
* Muitas atividades eram feitas em série ou com TetepBreparacao Interno (TPI);

» Nao havia dispositivos suficientes para todos odytos;

No fluxograma apresentado na Figura 12, que repi@se processo de Decoragdo antes da
implantacdo da TRF, as atividades aparecem disdiden duas categorias: TPI's,

representadas pela cor vermelha e TPE's que faegatachdas pela cor azul.



(_ Ordem de Produgiio _)

Fazer tela

Ver qual maquina
esld dpontvd

Ficha de Montagem
de mdaguinas

Pegar frasco de

teste

Desmontar maguina / Testar
dispositivos

e e

Existem dispositivo
¢ componenles
milequados?

Enviar pedido &
ferramentaria

Levar 'ﬂispos'ﬁivﬁ e
componentes até
Ahguing

3

=

Montar a migquina para
i novo produto

{ Inicio da produgdio )

E Tempa de preparacio extermo (TPE)

El Tempo de preparagio mterno (TPD

Figura 12 - Fluxograma do processo de Decoracdo astda implantacdo da TRF
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4.2.2 Fichas técnicas

Antes de instruir os operadores a executar aglatieis de uma forma diferente do que ja era
realizado foi decidido que a primeira acdo a serata era a organizacao das fichas técnicas

de montagem de maquina para padronizar acées eosdopes.

Anteriormente, existia apenas um modelo de ficlie, era utilizado para todos os tipos de
maquinas (serigraficas, hot-stamping e tampograficA utilizacdo dessa ficha Unica
dificultava para os operadores conseguirem entem@sttrair todas as informacdes que lhes

eram passadas, pois havia um grande niumero de gtandra serem observados.

Para facilitar o entendimento das fichas de momtafye decidido que seria elaborada uma

ficha diferente para cada tipo de processo (sdiagtaot-stamping e tampografia). Porém, s6

a criacao dessas trés fichas ndo seria suficipaie,existem duas maquinas automaticas que
possuem parametros de montagem diferentes dostegpuass outras fichas, e que entéo,

apesar de usar o processo de serigrafia, possgbas fseparadas, totalizando cinco fichas
(Apéndices A, B, C, D e E).

Tal mudanca auxiliou os operadores a entender methale maneira mais rdpida as
informacdes presentes nas fichas, diminuindo o teque eles ficavam parados buscando as

informacdes que eram realmente importantes demiraeros parametros.

4.2.3 Organizagdo das atividades em série

A organizacdo da sequéncia das atividades em re&udta em um aumento nos tempos de
setupde méaquinas. A maneira ideal de organizar essaslaates, entdo, seria coloca-las
paralelamente, ou seja, duas ou mais a¢les sealizadas simultaneamente, no intuito de

poupar recursos, conforme Shingo (1996) apresemisua teoria.
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Durante a reunido para avaliar as mudancas a ggopustas foi constatado o consenso entre
o staff de que a maneira ideal para reorganizar as ati#gjade modo que estas fossem
realizadas em paralelo, era que a montagem dasimadqfosse feitas por mais de um

operador. Porém, o nimero de operadores que odispiie ndo é suficiente para que mais

de um deles seja alocado para a mesma funcaogopaenontagem das maquinas).

Para o processo de confeccéo das telas, o conleedtividades paralelas foi possivel de ser
implantado, pois existe um funcionario no horawmercial responsavel exclusivamente por
essa funcdo. Esse colaborador foi treinado parmampeohar os Mapas de Producgédo (Anexo
A), que é o documento onde sdo dispostas as inf@@sasobre os proximos itens e as
quantidades a serem produzidos nos proximos d@ms. €50, 0 preparo das telas é feito com
antecedéncia de alguns dias para que nao sejasdgogzarar 0 processo por causa da falta

de telas.

Outro problema encontrado foi o elevado numerotédades que eram executadas com as
maquinas paradas (TPI's) que sdo representadasuxagrbma do processo pela cor
vermelha. Essas atividades sdo consideradas esisgp&ia 0 processo, porém, representam
custos desnecessérios, uma vez que as maquinase ré&tccontram produzindo. A solucao
para esse problema seria transformar essas agabedTPI’s para TPE’s, ou seja, realiza-las
com as maquinas ainda em funcionamento, aumentsxim o tempo efetivo de producéo
do setor. Para que tal mudanca fosse possiwhfirealizou um estudo sobre as atividades,
listando aquelas que poderiam sofrer mudancgas @@antmomento em que iriam acontecer

NO Processo.

A primeira atividade que foi estudada nessa ocdsidmdeslocamento de funcionarios para o
Deposito, onde ficam dispostos os produtos quagégram pelos setores de sopro ou injecédo
e para onde serao levados os produtos depois xkrel® o processo de Decoragao. Durante
a reunido, ostaff percebeu que os produtos eram buscados no depasitente quando
fossem requisitados pelos operadores, que ficagarardando até que estes fossem trazidos.
Esse tipo de perda por espera é considerada deségaes deve ser eliminada. Surgiu entéo
a proposta de que ao final de cada producdo, aggenum funcionério for deslocar os

produtos acabados para o depdsito, na volta jamemte as caixas com os produtos que vao



34

passar pelo processo de Decoragéo, evitando assirm mpesmo deslocamento seja realizado

duas vezes.

A proxima atividade segundo o fluxograma € desmaganaquinas e testar os dispositivos.
Essa pode ser considerada uma atividade criticeafn de levar muito tempo é feita com a
maquina parada. Nesse caso, para resolver o prabi@ndefinido que as maquinas nao
seriam mais desmontadas no inicio de uma nova gdodwe sim, ao final da producao
anterior. Dessa forma, sempre que houver o encentangle uma producéo, o operador deve
retirar 0s componentes da maquina, limpa-los eldévos aos seus respectivos lugares para

que quando for necessario utiliza-los novamentesesstejam em boas condigdes.

No momento de guardar o dispositivo o operadoejéedaber qual o proximo produto a ser
decorado, para que assim ja possa pegar a fichigdéx os componentes desse novo produto,

diminuindo também o tempo gasto com o deslocamento.

4.2.4 Falta de dispositivos

O problema da falta de dispositivos foi consideradanais critico, juntamente com a
necessidade da implantacéo dos 5°S, devido a grewssidade de adaptacdes necessarias
no momento da montagem das maquinas. Em muitagesass operadores ndo conseguem
encontrar os dispositivos necessarios para realinaetup pois estes estdo sendo usados na
producédo de outro item. A solucdo para esse prabfama a confecgdo do niumero correto de

dispositivos para que ndo houvesse dois produ®seutilizem dos mesmos componentes.

Esses dispositivos sao confeccionados internanmengmpresa, no setor de ferramentaria, o
que diminui os custos. Por outro lado, o setoradeimentaria também é responsavel pelos
ajustes em todos os moldes de sopro e injecad@mndoro um processo altamente requisitado
e com tempos de espera de servicos longos. Pofatgsa confeccdo de novos dispositivos

nao tem avancado com a rapidez esperada.
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Uma alternativa para a falta dos dispositivos fmniduir a0 maximo a montagem dos
componentes no momento getup ou seja, diminuir o nimero de encaixes entreegano
momento de coloca-las ha maquina. Para isso, $outido sobre a possibilidade de guardar
alguns conjuntos de pecas ja montadas, para eesperdicio de tempo por ter que monta-las
novamente. Essa pratica, entretanto, ndo podepleada a todos os conjuntos, dado o fato
gue alguns deles tém alta rotatividade, devendasaios para diversos tipos de produtos
com configuracdes diferentes. Nos componentes em @gsa técnica foi utilizada o
aproveitamento tém sido positivo e a eficacia dg@ses foi comprovada, de acordo com o

depoimento dos colaboradores do setor.
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5 ANALISE DOS RESULTADOS

Conforme apresentado no capitulo de introducéce destbalho, o término da implantagédo da
TRF e dos 5°S no setor de Decoracéo estava prepastoo final do ano de 2010. Porém, por
motivos técnicos e financeiros, algumas acdes nderpm ser realizadas, principalmente no
que diz respeito a confeccdo dos novos dispositWgaazo para concluir o projeto foi entao
postergado para o ano de 2011, com término prep@&@tdezembro.

Para que esse projeto pudesse ser desenvolvidoadeirm eficiente, cstaff da empresa
precisou levantar diversos conceitos tedricos pammbasamento das atividades a serem
desenvolvidas, como por exemplo, as praticas dael&¥s 5°S.

Quanto a utilizacdo das fichas técnicas, estasaatgon um papel fundamental para os
operadores, pois possuem as informacfes necesgparnasa montagem de cada tipo de
maquina, de maneira simples e eficiente. Com oliaudas fichas técnicas, os operadores
conseguiram diminuir o tempo gasto para ajustgugnao necessitam “descobrir” o valor de
cada parametro, bastando seguir os valores infarsnad ficha. Tais atitudes apontam para
uma mudanca na mentalidade dos operadores dosefoe influencia positivamente nos

resultados dos tempos setup

Com relacdo ao tempo total da troca do dispositigouma maquina, apés as mudancas
sugeridas nesse trabalho, cada operador conseguet@xessa tarefa em aproximadamente
35 minutos, valor que apesar de estar acima dosn@tas e 59 segundos sugeridos pela

teoria do SMED € um grande avango para a empresa.

Existe ainda um planejamento para a contratacamosdes operadores para o Setor de
Decoracdo, uma vez que atualmente, oS que ja sentemm na empresa estdo
sobrecarregados com o elevado numero de atividadesem desenvolvidas. A contratacao

desses novos operadores (apesar de estar seruilopdifh a empresa devido a falta de méo-
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de-obra capacitada no mercado) serd de grandéneiavpara uma diminuicdo ainda maior
dos tempos dsetup uma vez que ira diminuir o nimero de atividadedizadas em série,

tornando o processo mais rapido e flexivel.

As acdes realizadas no 2° semestre de 2009 e seniéstre de 2010 j& obtiveram bons
resultados, conforme mostra a Tabela 2:

Tabela 2 - Maquinas paradas em 2010

Maquinas Paradas (horas)
Més
Aguardando Setup

Janeiro 84,43
Fevereiro 63,35
Marco 55,02
Abril 31,21
Maio 70,62
Junho 49,62
Julho
Agosto
Setembro
Outubro
Novembro
Dezembro
Total 354,25

Com base nos dados apresentados na Tabela 1 pesecgbe houve um grande desperdicio
de tempo com setupde maquinas no setor de Decoracdo no ano de Zab8esperdicio

influi negativamente nos resultados do setor, usrque diminui a capacidade produtiva e
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aumenta o tempo de fechamento dos lotes, além déema mao-de-obra de técnicos e
operadores (que possuem um valor elevado) ocumadauma tarefa que nao agrega valor ao
produto final. A diminuicdo dos tempos sietuppoderia ser significativamente benéfica, pois
0s técnicos e operadores poderiam dedicar essedpgrara a implantacdo de melhorias e

desenvolvimento de novos componentes que auxilraeseprocesso.

Com o inicio da implantacdo da TRF e dos 5°S hauma reducéo nos tempos sktup que
pode ser observada a partir da Tabela 2. Apesardddes de 2010 ainda ndo estarem
totalmente preenchidos, ja € possivel observamquegrimeiro semestre desse ano, o tempo
de maquinas paradas paetupfoi reduzido em 19% em comparacdo com o mesmogeeri
do ano de 2009. Apesar de em um ambito geral terido a diminuicdo dos tempos setup

€ possivel verificar que em alguns meses houvewmeato, quando comparamos 0s anos de
2009 e 2010. Tal fato deve-se ao fato da elevadatigiade de testes de novos produtos que
foram realizados no ano de 2010, e que também sitnrasde trocas de ferramentas.

Apesar dessa reducéo ainda estar longe do queemgrmra o futuro do setor, as mudancas
propostas ja alcancaram um resultado expressianineento da capacidade produtiva. Com
base no tempo de ciclo médio dos processos do (§esmgundos por unidade), e no tempo
reduzido dossetupsno comparativo dos 6 (seis) primeiros meses adranos de 2009 e

2010, que supera 80 horas, é possivel afirmar gueehum aumento na capacidade produtiva

na ordem de 200.000 unidades por ano, 0 que repac3% de todo o setor.

Financeiramente, o aumento da capacidade prodetaaliminuicdo das horas gastas com
setupforam positivas na opinido dos gestores da emppeseipalmente porque 0s gastos
para se alcancar tais valores foram irrisérios mgeras lucros obtidos. Dados tais fatos, os
projetos de produtos que agora estdo em desenwitanjd recebem auxilio financeiro para
gue possam atender aos requisitos da TRF, comexgonplo, o fato dos novos produtos ja
serem entregues ao setor de producdo com seustregpalispositivos e componentes, nédo

havendo, portanto, necessidade para adaptacoegae ¢e outras maquinas.
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E importante ressaltar que as horas especificaamJ abelas 1 e 2 representam todo o setor
de Decoracdo, e ndo somente as maquinas semi-adiggsn@ue foram as que sofreram a
maior influéncia nos tempos @etupdevido a troca de dispositivos. Ja para os valdees
horas utilizadas parsetupde maquinas automaticas manteve-se praticamedeekst com

valores aceitaveis.

Outro ponto importante a ser destacado com a neelihms tempos deetupfoi a diminuicao

da pressao que os funcionarios sofrem, por causentwo de fechamento dos lotes. Antes os
mesmos eram cobrados constantemente pelos ggsémaes fechamento dos lotes para evitar
atrasos nas entregas dos produtos aos clientes, élégmpo disponivel para que cada lote
seja finalizado aumentou em relacdo aos anos argefio que promove também uma

melhoria no ambiente de trabalho dos colaboradores.

Com relacdo aos processos desenvolvidos pelos dogpesa apdés a implantacdo da TRF
houve uma nova analise do fluxo de trabalho, semqa® o novo fluxograma pode ser

visualizado na Figura 13.
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Figura 13 - Fluxograma atual

O novo fluxo de trabalho apresenta uma reducdoidendsel no nimero de atividades
realizadas com maquinas paradas (TPI's), sendoamyia#mente o Unico processo que se

encaixa nessa classificacdo é a montagem propriardg¢a dos componentes na maquina.
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6 CONSIDERACOES FINAIS

Com as mudancas implantadas durante o projetoamsog do setor de Decoragdo foram
significativos, fato que incentivou a geréncia aiap outros estudos de melhorias. Tais
ganhos nédo séo estdo limitados apenas as quesidleseiras, mas também em todo o corpo
de colaboradores que foram beneficiados duramte@igéo deste trabalho, com um aumento
do aporte de conhecimento e a diminuicdo da pressfi@a por causa dos tempos de
fechamento de lotes.

O clima organizacional também sofreu mudancas ipasitAs pessoas envolvidas tiveram
uma experiéncia Unica sobre como a simplicidadgetpienas acbes podem resultar em
ganhos expressivos. A aquisicdo de tal conheciméntwtivacdo para esses trabalhadores
que a partir de agora terdo mais auto-confianca papressar suas opinidées, uma vez que
trabalharam juntos com os representantes da garpaca alcancar um objetivo em comum,

fato que aproximou esses dois grupos.

O aumento da capacidade produtiva em cerca de @di@idades possibilitou ainda que a
empresa alvo deste estudo buscasse novos clieateseeesse a eles a garantia de entrega de
produtos com o alto padrdo de qualidade que jaréctemistica da companhia, além de
assegurar a entrega dos pedidos em prazos mais euiexiveis.
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6.1 PROPOSTAS PARA TRABALHOS FUTUROS

Com o sucesso alcancado pelo projeto no setor der@gfo, 0os gestores observaram que a
implantacdo da TRF poderia trazer ganhos aindaresmjmara os setores de Sopro e Injecao
que sdo os carros-chefes da companhia. As primestasOes para definicdes de tarefas e
responsabilidades dessa nova fase devem acontedam® ano de 2010, em paralelo com as

acOes pendentes da Decoracéao.

Vé-se ainda a necessidade de um controle maioe sisbtempos deetuppara a troca de

moldes dos setores de Sopro e Injecdo. Para qu@asgivel tal controle pode-se utilizar de
sensores posicionados no local de armazenamentondimles e interconectados com as
maquinas, que seriam acionados desde 0 momentongueolde passar por aquele local, até

0 inicio da producéo, registrando dessa formamnpaoetotal desetup.
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APENDICE A

Cliente:
Produto:

Frasco:

Maguina n®

Cod. Dispositivo:

FICHA DE MONTAGEM DE MAQUINA
SERIGRAFIA

CcOMGO DO PRODUTO

CODIGO DO FRASCO

EQUIPARIENTOS

Curso {mm}

Oiam. Engrenagem (mm}

Ciclo (=} Temp. Forno UV f Estufa (B C
‘Velocidade Esteira UV J Estufa in®
STP 1 5TP 2
Cime Fungio Entrada |Alterado|Saida  |Alteradd Entrada plterado Saicda  [Alterado
1 Rodo 1
2 Puchader da Tela
3 Gire do Culote

Ponteira

in

on

{2° Rodo 20 206} (Ciclo

automaticoe)

icicly autmatico so 206)

{Inflagem ar frente}

& Inflagem de ar no vereo
OBSERVACOES PARA MAGUINA SERIGRAFICA
F.05.00 (00-02.12 05
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APENDICE B

FICHA DE MONTAGEM DE MAQUINA
HOT STAMPING

CODIGO DO PRODUTO

Cliente: |

Produto:

CODIGO DO FRASCO

Frasco:

Maquina n®;

Cod. Dispositivo:

MAQUINA HOT STAMPING

Parametros Padrao Alterado

Tempo de Resfriamento

Avanco da Fita

Retrocesso da Fita

Velocidade da Fita

Tempo de Impresséo

Temperatura Cabecote {°C)

Ciclo

LIMPEZA

OBSERVACOES GERAIS

F.06.03 (03-0312.09)




FICHA DE MONTAGEM DE MAGQUINA
TAMPOGRAFIA
CcODIGD D0 PRODUTO
Cliente:
Produto:
CODIGD DD FRASCO
Frasco:
MAQUINA TAMPOGRAFICA 207
Parametros Fungiao Padrao Alterado
Friri
Pnr
Fnr 5
Frr&
Frr ¥
FPrograma
MAQUINA TAMPOGRAFICA 20212181219
Parimetros Fungio Padrao Alterado
[1] Programa
AS
[z]
Late
Inicic DAP
[3] Lok
Cores
[4] " de camadas de tinta
Espera
[5]
Fegas por minuto
OBSERYACOES
F 0610 [00-03.12.09)
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APENDICE D
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FICHA DE MONTAGEM DE MAQUINA 230 E 231

Cliente:
Produto:

Frasco:
Maguina n®

Céd. Dispositivo:

CODIGO DO PROCUTO

CODIGO DO FRASCO

EQUIPARMENTOS

Curso fmm;

Ciclo £z}

Diam. Engrenagsm (mm}

Temp. Forne UV / Estufa (% C}

Velpcidade Ezteira U/ Extufa (n®)

STP1
Cime Fungao Entrada Alterado Saida Alterado

i Alimentacdo Encoder

z Re=et Giro Encoder

3 Piztdo Flamador Encoder

2 Ar Ponteiraz Encoder

5 Ezpatula 1 Encoder

G Ezpatula 2 Encoder

7 Ezpatula 3 Encoder

g Parada da Maguina

OBSERVACOES PARA MAGQUINA SERIGRAFICA

F.08:11 (00-03.12.0%




APENDICE E

FICHA DE MONTAGEM DE MAQUINA 233

CODIGO 0O PRODUTO

Cliente: |

Produto:

CODIGO DO FRASCO

Frasco:

Maquina n®

Céd. Dispositivo:

EQUIPARENTOS

Curzs (mmd Diam, Engrenagem (mm)

Cicle (=) Temg. Forno UW / Estufa (7 C}

Velocidade Forno UV J Estufa (n®)

STP 1
Cdme Fungao Entraca Alterada Saida Alterado

1 Alimentacde Encoder

Z Succdo Saida Encoder

3 Piztdo Flamadar Encoder

4 E=patuia 1 Encoder

= Pesicionadoer Encoder

[ Fiztdo Extrator Encoder

7 Arionizade Encoder

& Leitura Senzor Encoder

OBSERVACOES PARA MAGQUINA SERIGRAFICA




ANEXO A

MAPA DE PRODUGAO - SETOR DE SOPRO & INJEGAO
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S

DATA:
g data PRODUGAO INCIO PREVISAO SALDO 06/09 _07/09 _ 08/09 09/09 10/09  11/09  12/09 SALDO
= [ 0P [cODIGO| entre DESCRICAO DO _PRODUTO PROGRAMADA| PROGRAMA INICIO TERMINO Anterior Sex Ter Qua Qui Sex Sab Dom Atual SERVACO
53 — — ino 1 Anterior | Seg et W W oex  oab  Jom
05
07

08




