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RESUMO

E notdria a diversidade de beneficios que a utilizacdo das ferramentas da qualidade
proporciona as organiza¢des, como a minimizacao de desperdicios e de custos, além
do aumento da produtividade. Sendo assim, cada organizacdo busca utilizar a
ferramenta que melhor se encaixe em sua gestdo visando auxiliar na melhoria
continua dos processos. Dentro deste aspecto, este trabalho apresenta os resultados
de uma pesquisa de natureza aplicada, com abordagem qualitativa e quantitativa e o
procedimento técnico aborda o estudo de caso com objetivo exploratério, que teve
como finalidade implantar e analisar métodos e ferramentas da qualidade. O estudo
foi aplicado no setor de envase em vinte e duas maquinas envasadoras em uma
empresa de cosméticos na cidade de Alvinopolis, a fim de propor intervencdes que
resultem em melhorias no processo de setup. Como resultado obteve-se reducgao de
aproximadamente 27% no setup total das maquinas envasadoras. Além das melhorias

no equipamento, foi possivel afirmar que os métodos e ferramentas da qualidade
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utilizados para reduzir o setup da empresa contribuiram positivamente para o

resultado final almejado.
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1 INTRODUCAO

Dentre muitos desdobramentos e repercussdes geradas pela globalizacéo,
sobretudo na dimensdo econdmica, a dindmica comercial é alcancada de modo
sensivel e exige das empresas a adocado de préaticas que busquem o aperfeicoamento
das estratégias gerenciais em todos 0s processos, passando a ser um fator
competitivo determinante.

O gerenciamento deve abranger desde a dimenséao estratégica da organizacao
até 0s processos operacionais produtivos. A variavel tempo, certamente, é um
componente sempre observado e pode ser decisivo ndo apenas para a readequacao
de processos produtivos, trazendo ganhos, mas também refletir no conjunto da
empresa e em seus resultados, especialmente quando articula a relagdo com clientes,
mantendo o compromisso e a qualidade de seus produtos.

Neste contexto, surge a seguinte problematica: como a utilizacdo de métodos
e ferramentas da qualidade pode aperfeicoar o processo de setup em uma empresa
de cosméticos no setor de envase? Com o objetivo de responder a essa pergunta o
trabalho ird apresentar a implementacéo das ferramentas da qualidade no processo
de melhoria dos tempos de setup, detectando as causas fundamentais das falhas no
processo, verificando pontos de vantagens e desvantagens. Entdo este trabalho se
propde a buscar alternativas e identificar problemas a fim de atuar na variavel tempo
de modo a apresentar ganhos, vantagens e desvantagens das ferramentas da
qualidade e analisar métodos e ferramentas da gestdo da qualidade no processo de
melhoria continua para uma empresa atuante no setor de cosméticos, levando a uma
maior padronizagéo e organizacao nas etapas deste processo.

Desse modo, o tema justifica-se pela necessidade de analisar a utilizacdo dos
seguintes métodos e ferramentas da qualidade implantados pela empresa: Ciclo
PDCA; brainstorming; diagrama de causa e efeito (Ishikawa); SMED (Single Minute
Exchange of Die) e 5W2H (Plano de Acao).



Serd realizada uma pesquisa aplicada, cuja abordagem ser& qualiquantitativa,

e o procedimento técnico sera a pesquisa exploratoria.
2 REFERENCIAL TEORICO

Com o intuito de atender ao tema proposto, 0s sub topicos abaixo referenciam

0s métodos e ferramentas da qualidade.
2.1 Ciclo PDCA

Este método trata de uma técnica de gestdo composta por quatro etapas. Lima
(2006) descreve essas etapas da seguinte maneira: A primeira etapa € a de Planejar
(Plan) trata-se de estabelecer os objetivos, plano de acdo, métodos e caminhos a
serem seguidos pela empresa; O segundo é Executar (Do), momento de colocar o
planejamento em pratica, executando o plano de a¢éo, conforme definido na primeira
fase; A terceira é Verificar (Check), esta etapa deve-se analisar e comparar 0s
resultados, identificando as diferencas entre o planejado e o que foi realizado, a fim
de encontrar erros ou falhas no processo; A quarta é Agir (Act), conforme resultados
alcancados, realiza-se as ac¢des corretivas, visando corrigir as falhas encontradas
durante o processo. Com essas quatro acdes, Campos (1992) exemplifica na Figura

1 o ciclo do PDCA, tendo por objetivo melhorar os processos de forma continua.

Figura 1 - Ciclo PDCA
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Fonte: Campos (1992, p. 30)

Para Quinquiolo (2002), este ciclo tem como principais finalidades a
identificacdo, andlise e previsdo dos problemas ocorrentes nas organizacdes. Além

disso, o mesmo afirma que, este método contém acdes sistematizadas na qual tem a



capacidade de agilizar o alcance de melhores resultados como maior qualidade,
produtividade e redugéo de custos.

2.2 Brainstorming

O objetivo do método Brainstorming € a absorcdo de novas idéias para
resolucdo de problemas especificos, estimulando o pensamento criativo dos
envolvidos.

A concepcédo do brainstorming € incentivar que as pessoas apresentem suas
idéias, sem julgamento e sem criticas no decorrer do processo. Seu objetivo é juntar
0 maior numero de op¢des possiveis para que quando esgotadas, sejam comparadas
de forma que se escolha a melhor (MEINEL; VOIGT, 2017).

N&o se deve descartar ou julgar como errada alguma sugestdo e sim registra-
la para que possa ser analisada posteriormente. Este método contribui com causas

gue podem ser analisadas e utilizadas para a elaboracéo de diagramas.

2.3 Diagrama de Causa e Efeito

Wong, Woo e Woo (2016), afirmam que o diagrama € um recurso utilizado no
controle da qualidade, este pode ser aplicado de maneira que se previna a ocorréncia
de falhas e ndo somente quando um defeito é encontrado. Este método normalmente
é utilizado durante as primeiras fases, que séo respectivamente as do projeto e da
producdo do produto e ou servigco, podendo ser utilizado juntamente com outras
ferramentas quando se deseja ter uma analise mais precisa do problema em questéo.

Campos (1992), demonstra na Figura 2 as causas abordadas em seis
diferentes tipos de causas primarias que afetam os processos, onde em metodos séo
descritos o0s recursos utilizados para executar o trabalho, os procedimentos, as
técnicas e as rotinas empregadas. Em relacdo a matéria-prima séo englobadas todas
as causas que envolvam o material utilizado. J& em maquina sao relacionados todos
0S maquinarios do processo. Em meio ambiente s&o especificados todos 0s processos
relacionados as questdes do trabalho como calor, layout, local, falta de espaco, dentre
outros. Na medida s@o destacadas as causas que envolvem o0s instrumentos de

medida. E por fim, em mao de obra ocorrem todos 0os motivos que envolvem atitudes



e dificuldades por parte do colaborador.

Figura 2 - Diagrama de Causa e Efeito
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Este diagrama é utilizado para sumarizar e apresentar as possiveis causas do
problema considerado, podendo ser elaborado a partir do método brainstorming,
atuando como um guia para a identificacdo da causa fundamental deste problema e

para a determinag&o das medidas corretivas que deverao e/ou poderdo ser adotadas.

2.4 Single Minute Exchange of Die (SMED)

Sugai, Mcintosh e Novaski (2007), considera o0 SMED referéncia quando se
refere a reducao de tempo de setup de uma maquina. Entretanto os autores afirmam
gue para se aplicar o SMED de forma eficiente e produtiva, é fundamental que se
estude as condi¢des, uma vez que esses fatores induzem na tomada de decisdes de
investimento na empresa.

Segundo Reis e Alves (2010), existem dois tipos fundamentais de setup, o
Setup interno que abrange todas as atividades que fazem parte do setup e que nao
podem ser executadas sem que haja interrup¢do na producao e o setup externo onde
sao todas as atividades que fazem parte do setup e que podem ser executadas sem
gue haja intervencao na producao.

De acordo com Shingo (1985) a aplicacdo deste método baseia-se em quatro
estagios:

a) Estagio inicial: Nesta etapa 0s setups internos e externos néo se distinguem, onde
sao feitos registros e observacgdes das atividades de setup desenvolvidas atualmente;
b) Estagio 1: Neste estagio ocorre a separacdo das atividades, separando setup

interno e externo, questionando todas as atividades internas;



c) Estagio 2: Nesta etapa séo definidas acdes para que as atividades internas do setup
sejam convertidas em setup externos;
d) Estagio 3: Apos execucao dos estagios 1 e 2, trata-se da melhoria permanente nas
operacdes da maquina.

Na Figura 3, Shingo (2000) exemplifica as técnicas e os estagios conceituais

gue podem ser executadas no setup.

Figura 3 - Estagios conceituais e técnicas praticas
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Fonte: Shingo (2000, p. 98)

Desta forma, o SMED, se bem implantado traz varios beneficios, um deles de
acordo com Harmon e Peterson (1991) tem-se grande possibilidade de se reduzir
custos e investimentos de estoque com o préprio setup. Também reduzindo o tempo
de setup, sera reduzido o lead time (tempo de espera) do processo e essa reducao e
crucial para a organizacdo, uma vez que podera agregar valor para o cliente se reduzir

0S custos operacionais e diminuir o tempo de atravessamento.



2.5 5W2H

Segundo Ballestero-Alvarez (2010), o método 5W2H consiste em uma simples
verificacéo das acées que serdo desenvolvidas em uma determinada atividade. E feito
um mapeamento das atividades mais importantes que serédo desenvolvidas no projeto
OU NO processo.

E um método utilizado na gestdo, com o intuito de aprimorar o planejamento
estratégico das organizacfes, conduzindo as a¢cfes de forma organizada. A Figura 4
exemplifica as sete perguntas que devem ser respondidas no plano de acéo.

Figura 4 - 5W2H
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Fonte: Elaborado pelo autor (2019)

Todas as respostas das perguntas citadas, resultam em um plano de acao
efetivo. Um plano de acédo bem definido, é capaz de nortear a fase do planejamento,
expondo as a¢cdes que deverdo ser executadas no projeto. Essa ferramenta aprimora
a separacao de tarefas dentro do processo, além de mostrar claramente como todas

as outras técnicas gerenciais estdo sendo realizadas.

3 CARACTERIZACAO DA ORGANIZACAO

Este estudo sera desenvolvido na empresa Bio Extratus Cosmétic Natural
LTDA, localizada na cidade de Alvinépolis, no estado de Minas Gerais, atuante no
ramo de cosméticos naturais. Seus produtos passam por rigorosos controles de
qualidade antes de chegar as prateleiras e estdo presentes em todo o territorio
nacional, também paises como Estados Unidos, Peru, Portugal e Espanha. A empresa
€ composta por duas marcas, Bio Extratus (Produtos comercializados em comércios)
e Aneethun (Produtos profissionais, exclusivo para saldes de beleza).



4 METODOLOGIA

Na realizacdo da fundamentacédo do trabalho se utilizou da pesquisa aplicada,
onde foi realizada uma analise documental e observacao participante, aprimorando o
processo de setup e conduzindo para um objetivo pratico.

A pesquisa bibliogréfica teve como obijetivo, juntar dados e informacfes para
embasar quanto ao tema proposto. De acordo com Gil (2002) esta pesquisa sucede
por meio de consultas a livros, artigos e teses. Foi adotado como universo de pesquisa
uma empresa seguidora no ramo de cosméticos situada na cidade de alvinopolis.

Atendendo aos objetivos, adotou-se a pesquisa exploratdria, fornecendo
elementos para realizar um estudo de caso conexo, tendo como universo a empresa
de cosméticos Bio Extratus. Foi realizada também na empresa abordada uma
pesquisa-a¢ao, levantando um maior numero de informacg8es do processo executado
atualmente. Dentre os métodos utilizados aplicou-se os estudos sobre as ferramentas
da qualidade. A amostragem desta pesquisa € ndo probabilistica sendo a amostra
vinte e duas maquinas envasadoras, dispostas em seis linhas de envase, conforme

exibido na Tabela 1.

Tabela 1 - Maquinas envasadoras no setor de envase

Linha de Envase Modelo de Maquina Quantidade de Maquinas Disponiveis
Miudeza Rotativa 02
Miudeza Pomada 01
Miudeza Funil 01
Miudeza Mecénica 02

4B Nelpas (Manual e Automatica) 02
6B Saumec 01
E4 Steel Horse 02
3/4 Vertical 05

Miudeza, 1/2, 3/4 PP 06

06 Linhas 09 Modelos 22 Maquinas

Fonte: Elaborado pelo autor (2019)

Através do referencial tedrico o propésito sobre o tema foi utilizado consultas a
livros, documentos e artigos, além do estudo de caso. A pesquisa abordou também a
combinacdo dos métodos qualitativo e quantitativo. A analise quantitativa dos dados

foi utilizada na empresa para observar, coletar e comparar os resultados durante o



periodo de estudo. Ja a abordagem qualitativa, foi usada para analisar o processo de
setup juntamente com os participantes e as ferramentas da qualidade utilizadas.
Segundo Bogdan e Biklen (2003), a pesquisa qualitativa contém dados
descritivos, obtidos a partir do contato direto do pesquisador com o cenario estudado,
destaca mais o processo do que o produto e se preocupa em apresentar o ponto de
vista dos participantes. No entanto, Mattar (2001) conclui que a pesquisa quantitativa
busca validar as hipéteses por meio da utilizacédo de dados estruturados e estatisticos,
mediante a analise de um grande numero de situagcdes representativas. Ela avalia os

dados e propaga os resultados da amostra para a parte interessada.

5 RESULTADOS E DISCUSSOES

Os resultados da pesquisa realizada sao apresentados a seguir.

5.1 Caracterizacdo do setor e do processo

O processo de setup é realizado em 22 maquinas envasadoras prioritariamente
entre os trés preparadores de maquina, porém na auséncia destes profissionais, a
atividade é executada pelos quatro controladores de processo, dois encarregados ou
pelos quatorze operadores de maquina. Ressaltando que cada profissional requer um
tempo singular na realizagéo do setup.

A frequéncia de setup é definida mediante a variabilidade de produtos que séo
programados pelo Setor de Programacao e liberados pelo Setor de Manipulagéo,
baseado na média de vendas dos produtos. Sendo assim, quando existe uma
programacao de varios lotes seguidos do mesmo produto, a frequéncia de setups &
reduzida. Porém quando existe a programacao de produtos distintos para uma mesma
maquina, a frequéncia de setups € aumentada.

A ordem de prioridade para a realizacdo do acompanhamento dos setups no
Setor de Envase é estabelecida de acordo com a frequéncia de utilizacdo das
magquinas envasadoras, ou seja, quanto menor o seu uso, maior o grau de prioridade.
Sendo assim, como ponto de partida, os envolvidos no processo estabeleceram a

seguinte sequéncia: maquina Rotativa, Pomada, Funil, Mecanica, Nelpas, Saumec,
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Steel Horse, Vertical e PP. Nos casos em que se ocorre dois setups simultaneos, a

priorizacdo é dada mediante o cenario anteriormente descrito.
5.2 Aplicacao dos métodos e ferramentas

Na Figura 5 é representado a sequéncia dos métodos e ferramentas adotadas
na realizagcéo deste estudo a fim de aperfeicoar o processo de setup da empresa.

Figura 5 - Métodos e ferramentas abordadas
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Fonte: Elaborado pelo autor (2019)

Inicialmente foi aplicado o Ciclo PDCA para compreender e detectar os
possiveis problemas do setup, determinando métodos e ferramentas auxiliares que
ajudam a atingir os objetivos, tornando as fases do ciclo interligadas.

No entanto, o ciclo PDCA se iniciou com a parte do planejamento (abordando
métodos e ferramentas citados ao longo), definindo as metas e caminhos seguidos
pela empresa. Entdo, foi realizado uma apresentacao do trabalho em desenvolvimento
para os colaboradores que se encontram diretamente envolvidos no processo de
setup e logo apés para todos os colaboradores do setor de envase. Nesta etapa,
acompanhou-se o procedimento realizado atualmente do setup, observando os
gargalos para melhor discussdo no momento em que se p0s em pratica 0 método
citado abaixo.

Este método € o brainstorming que estimula o pensamento criativo dos
envolvidos na tentativa de solucionar problemas especificos. Reuniu-se 0s

colaboradores envolvidos diretamente no processo de setup; Encarregados,
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Controladores de Processo, responsaveis pela lavagem das maquinas e equipe do
Setor Engenharia de Processos. Neste encontro foram feitas propostas, ideias e
possiveis impactos que poderiam advir durante a fase de implementacao do trabalho
e contribuir diretamente para a elaboracéo do diagrama de causa e efeito.

A partir das discussoes foi elaborado o Diagrama de Ishikawa ou causa e efeito,
a fim de estruturar as possiveis causas levantadas, organizar visualmente as causas
dos problemas, apontando onde estava o foco e gerando analises para entender o
motivo das mesmas.

Depois de listados os motivos das causas, implantou-se o método SMED,
criando acbes de modo que as maquinas tenham um tempo menor de ajuste,
aumentando a maleabilidade da linha de produgcdo, como: separar setups internos e
externos, converter setups internos em externos e efetuar melhorias permanentes nas
operacdes das maquinas. Este método contribui para que algumas das atividades no
plano de acdo sofram eliminacdo ou antecipacgao de tarefas.

O plano de acao cuja ferramenta 5W2H foi implantada, possibilitou em varios
momentos exibir os dados, as rotinas e até mesmo os envolvidos com este projeto,
além de identificar de forma detalhada o motivo da realizacdo de cada atividade.

O SMED e o plano de acdo 5W2H fazem parte também da etapa de execucéo
do ciclo PDCA, ap0s todos os levantamentos das causas do problema que ja foram
encontradas conforme o brainstorming e o diagrama de causa e efeito aplicou-se o
plano de acéo, todas as atividades entram efetivamente em pleno funcionamento até
0 momento em que os resultados obtidos sejam confrontados com os objetivos
propostos. Na fase de verificacdo foi verificado todo o processo, se realmente as
acOes foram executadas de maneira eficiente. E por Gltimo, a fase da acéo, onde
implantou a padronizagéo/acao corretiva de modo que caso necessario reaplique o
ciclo, com o objetivo de melhorar o processo de setup de maneira continua. Desta

forma, o trabalho decorrera de acordo com a sequéncia apresentada.
5.3 Anédlise do problema
A partir dos levantamentos e discussfes através do brainstorming, elaborou-se

o Diagrama de causa e efeito. As ideias expostas durante a reunido foram
demonstradas e estruturadas no diagrama, conforme Figura 6.
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Figura 6 - Diagrama de causa e efeito
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Fonte: Elaborado pelo autor (2019)

O diagrama é dividido em seis topicos, sendo eles métodos, maquina, medicao,
meio ambiente, mdo de obra e matéria prima. Cada tépico possui relacdo com
possiveis causas que esté interferindo negativamente no processo. Ao estabelecer as
prioridades, foram sugeridas acdes para tratar os problemas inseridos no plano de

acao.

5.4 Plano de Acéo e Andlise de Dados

Para cada acéo elaborada foi colocado em pratica o método 5W2H, sendo
fundamental para direcionar o cumprimento das atividades. Conforme quadro 1,
apresenta-se o plano de acéo desenvolvido, juntamente com os tratamentos dados as

acoes.
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Quadro 1 - Plano de acdo 5W2H / Tratamento das agdes

O QUE POR QUE COMO QUEM ONDE QUANDO Tratamento das acdes
Para conhecer o| Realizando o Realizou-se uma avaliagédo acerca da
Avaliar a nimero de |levantamento do quantidade e dos modelos de
quantidade de| ~ magquinas namero de maquinas envasador’as existentes no
maquinas existentes e maquinas Estagiario Setor de 01  [setor de envase. Apés andlise
existentes no| estruturar a existentes e giario. Envase ago [dentificou-se que o acompanhamento
setor de | coleta de dados | identificando os seria realizado em nove envasadoras
envase. | do processo de modelos (maquina Rotativa, Pomada, Funil,
setup. semelhantes. Mecénica, Nelpas, Saumec, Steel
Horse, Vertical e PP).
IAcompanhou-se os processos de
setup executados atualmente,
Para conhecer as anotando cada procedimento que o
. caracteristicas do|Através da coleta preparador de maquina realizava,
Realizar 0 {conario atual e aside dados durante entdo com o intuito de facilitar no
acompanham particularidades | a realizag&o do o Setor de 01  |momento da coleta de dados,
ento do dos setups dos | setup em um Estagiario. Envase ago [elaborou-se formularios padronizados,
procedimento modelos das formulario estes descreviam as etapas
de setup. maquinas padronizado. relacionadas, conforme POP-E no
envasadoras. topico de procedimento de limpeza e
ajuste de maquina, separando o
processo de setup de cada modelo de
magquina envasadora.
10 Estégio da IAs atividades referentes a este
metodologia Atravéls_de uma processo foram c_oleta_das e
SMED: 3 a‘n_allse~ e reglls_tradas, por flm_ foi reahzgd_a uma
Realizar a t Identlflcar tc_) clas?flca(;go das Setor o gnahse a}cgdrca (:\c: tl$o das atividades
P .| tempo produtivo |  etapas dos o . esenvolvidas. Neste
anacljlgsz::ﬁ;lpo que esta sendo setups, Estagiario. dinlgr%rézzggs ago acompaghamento néo havia
existente perdido. d|ferer_10|ando—os separacgao dos setups internos e
(intermno ou em interno e externos. De pos§e_das atividades
externo) externo. concluiu-se o estagio 1 (um) de
) aplicacéo do SMED.
IAp6s uma andlise critica das
atividades em cada equipamento,
realizou-se a conversao de algumas
atividades do setup's internos em
lexternos. Ou seja, atividades
lexecutadas apenas com a maquina
parada (sem producéo) foram
convertidas com a maquina em
funcionamento (em produgéo). Além
disso, retirou-se do processo,
o - . atividades que ndo haviam
Zm;z?cafg?: ' Aat;]a;i\lliessé Céa necessidades de serem exec_utadas
; Para reduziro | . e ou ndo fazem parte da atribuicdo do
SMED: tempo de identificacéo de Setor 08 breparador de maquina
Realizar a L guais setups Estagiario. | Engenharia i :
maquina parada ago [Todos os equipamentos sofreram

converséao do
setup interno
em externo.

(improdutivo).

internos poderéo
sofrer a migragéo
para o externo.

de Processos

alteracbes em seus setups,
evidenciando assim 0s registros nas
planilhas do processo de setup,
referente a cada maquina. Esta
analise serviu também para ter uma
\visdo do todo, possibilitando
identificar a quantidade de atividades
que poderiam ser desenvolvidas
gquando as maquinas estdo em
producédo e como elas estdo
organizadas no processo. No
lapéndice 1 é apresentado um resumo
dos ganhos ap6s esta conversao e

excluséo de acdes.
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Confrontar as
etapas e 0s
tempos de

realizacéo dos
setups, de
acordo com

discriminado
no POP eo
realizado.

Foram
identificadas
discrepancias na
realizagdo dos
setups.

Confrontando os
registros da
coleta de dados
com o
estabelecido pelo
POP, em reuniao
com as
liderangas do
setor.

Estagiario;
Analista;
Encarregado.

Sala de
Reunido da
Producéo

09
ago

IApresentou-se aos encarregados do
setor de envase os dados coletados
referentes a realizagé@o do processo
de setup. Tornando-os cientes das
discrepancias encontradas em
algumas atividades realizadas no
processo de lavagem no setor e o
descrito no POP, como: Lavagem das
maquinas PP’s e verticais com o
tempo superior ao preconizado no
POP, tornando maior o descarte de
Agua e trazendo morosidade ao
processo. Os controladores e
operadores que realizam a lavagem e
sanitizacdo das pecas foram
reorientados pelos encarregados,
quanto ao procedimento correto.

Avaliar
melhorias na
regulagem da

mesa, dos
bicos e do
separador de
embalagens
da
envasadora
Saumec.

Para minimizar o
tempo gasto
durante a
realizagdo desta
atividade,
aumentando o
tempo produtivo
da méaquina.

Analisando a
possibilidade de
desenvolver
marcacoes
acerca da altura
e distancia ideal
para envase das
volumetrias de
250 mL e 500
mL.

Estagiério;
Encarregado
e Mecanico.

Setor de
Envase

04
out

O intuito principal nesta agdo é
facilitar a identificagdo do colaborador
a0 realizar o setup na maquina das
lvolumetrias 250 mL e 500 mL. As
marcacdes na regulagem da altura da
mesa foram realizadas com gravador
de pegcas manual para ambas as
lvolumetrias.

Nos bicos, desenvolveu-se uma peca
de nylon para sobrepor no suporte
dos pistdes, realizando gravacdes
com o gravador manual na base do
suporte, onde 0s riscos maiores séo
para volumetrias de 500 mL e os
menores para 250 mL.

\J& os separadores de embalagens
foram retirados e levados até o setor
de mecanica, onde as marcacdes
referentes & altura dos frascos foram
feitas no torno.

Contudo, as marcagdes foram
finalizadas e testadas pelos
operadores e sendo aprovadas pelos
mesmos, agilizando o processo de
regulagem devido as referéncias nas
pecas gravadas.

Realizar
identificacéo
dos ajustes de|
regulagem de
peso da
maéquina
envasadora
Saumec.

Para garantir a
efetividade e
facilitar o trabalho|
dos
colaboradores
durante a
realizagéo do
ajuste de peso,
uma vez que
atualmente sao
feitas varias
tentativas por
aproximacao.

Inserindo
demarcacg@es na
magquina para a

realizagcéo dos
ajustes de peso.

Estagiario;
Encarregado
e Mecénico.

Setor de
Envase

19
set

ISubstituiu-se em um dos pistdes da
méaquina Saumec a pega biela, com
as modificacdes necesséarias para
marcacao e identificagdo aproximada
das volumetrias 250 mL e 500 mL,
também com os sinais de mais e
menos indicando para qual lado
aumentar e diminuir o peso, para a
realizagéo de teste. Foi acompanhado
o processo de envase com referéncia
nas marcacdes feita no periodo de
duas semanas, onde esta foi
aprovada pelos encarregados,
controladores, preparadores e
operadores. Apdés periodo de teste e
laprovacao de todos foi substituido e
realizado as marcacdes nas demais
bielas. O ganho médio em tempo,
sobre as modificacdes realizadas para|
a regulagem do peso foi de 03
minutos e 58 segundos para 03
minutos e 09 segundos .
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lAo realizar o ajuste de velocidade nas
maquinas PP’s durante processo de
setup notou-se a auséncia de
padronizacéo entre as maquinas
gquanto ao comando de descida e
subida (descida: velocidade do

Identificar e Maquinas com produto ao ser envasado no frasco e
padronizar a . = Realizando a subida: velocidade do corte do
posic¢éo dos ajustes nao padronizacao dos produto entre um envase e outro),
. padronizados : e
ajustes de acarretam comandos de Estagidrio e | Setor de 1 ocasionando dlflcul(_jades durante a
velocidade dificuldad velocidade Mecani E t regulagem da velocidade de envase.
(descida e meulda eijno (descida e ecanico. nvase se O controlador de processos verificou
subida) nas rgg?ﬁg;?n (?a subida) das os comandgs d_e subida e desc_:ide_i em
maquinas velocidade maguinas. todas as maquinas PP's e verticais
PP's. ' para a padronizacdo, onde a subida
ficou definido na parte superior e a
descida na parte inferior do painel.
ITodas as maquinas foram
identificadas e as alteracdes
corretivas de velocidade realizadas nal
PP1 e PP3.
Durante a coleta de dados, percebeu-
se a necessidade de melhorar a
organizagao e eliminar o tempo
despendido na procura dos
ferramentais pelo setor de envase.
Para isso foi providenciado nas caixas
de ferramentas uma lista contendo
lapenas os ferramentais necessarios
utilizados nas linhas para os ajustes
. nos maquinarios. No envase 1(linha
Avaliar e | Para melhorar a Atraves de uma Saumec) e envase 2 (linha Nelpas e
. analise acerca da| :
propor organizagao € | qihor forma de miudeza).
melhorias - | eliminar o tempo organizacdo e | Estagiarioe | Setor de 23 P.ara 0 envase 3 e 4, foram
para facilitar o| despendido na disponibilizagédo |Encarregado Envase ago disponibilizadas duas malgtas_(_ie
acesso e a procura dos daspferramer?tas gado. 9 ferramentas que estavam inutilizadas
guarda dos |ferramentais pelo no setor de no setor, estas foram reaproveitadas
ferramentais. | setor de envase. envase proporcionando a guarda do
: ferramental. Nestas maletas foram
fixadas identificacbes na tampa do
lado de dentro com as descrig8es de
quantidade e cada ferramenta
utilizada na sala de envase (Envase
3: linha Steel Horse e Nelpas 02;
Envase 4: linha Steel Horse e
Rotativas) e do lado de fora da tampa
a identificagdo de qual sala de envase
a maleta pertence.
O setor de envase possuia materiais
como: ferramentais, utensilios e
pecas obsoletos.
Encaminhar O encarregado realizou a remogao
Remover pecas, das pecas/utensilios inutilizadas nas
pecas, Para melhorar a | ferramentais e salas de envase 1,2,3e 4
ferramentais e| organizacdo e |utensilios para o lencaminhando-as para o antigo
utensilios, |eliminar acimulo| antigo deposito | Estagiarioe | Setor de 27 deposito de produtos remanescentes
inutilizados/da| de materiais de produtos |Encarregado.| Envase ago no setor de acondicionamento, onde
nificados do | obsoletos no | remanescentes foram alocadas em prateleiras,
setor de setor. no setor de identificadas por linhas de producéo
envase. acondi- (miudeza, Nelpas, Saumec, Steel
cionamento. Horse, envase 1 e 2) e mantidas

estocadas. Recolheu-se também as
pecas danificadas, estas foram
lencaminhadas para os devidos
destinos
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Desenvolver e
organizar um
estoque
intermediario
de acessorios

Para que ndo
sejam
necessarios
grandes

Realizar um
levantamento dos
acessorios e da

Foi desenvolvido um estoque
contendo os principais
lacessorios/pegas utilizados durante o
setup de acordo com as

(abracadeiras,| desiocamentos vantidade | EStagidrioe | Setor de 09  [caracteristicas e necessidades de
¢ | casoatroca d Encarregado.| Envase out  [cadamaquina nas salas de envase 1,
orings, adequada a ser > 3e4
: destes - ,3e4d
mangueiras, - mantida em
" acessorios
etc.) utilizados . estoque.
precise ser
no processo .
realizada.

de setup.

Realizar - Para facilitar a identificacéo dos
identificagéo Para facilitar e ajustes de regulagem de peso e

- orientar de . locidade d AqUi
do ajuste de : Inserindo velocidace das maquinas
regulagem de manet')"alﬁo'geta % marcacées nas | Estagiario: Setor d 0 envasadoras mecanicas, foi solicitado
trabalho dos P ) etor de 5 £ ani
peso e colaboradores | Maduinas para a|Encarregado| "L o out 2 setor de manutencdo mecanica
velocidade d realizagdo dos | e Mecanico. que realizasse as marcagbes na biela
das maquinas urante a ajustes de peso. do pistéo identificando em qual lado
realizacdo do aumentar e diminuir o peso. As
envasadoras | _. _peso.
Mecanicas. | &uste de peso. marcagOes foram realizadas com o
gravador de pe¢as manual.

Realizar Para facilitar e Para a envasadora funil, realizaram-
identificagdo orientar de ) se marcagOes com a finalidade de
dos ajuste de [maneira correta o Inserindo auxiliar a identificacdo dos ajustes de

marcagdes n E iario; AQui
regulagem de| trabalho dos méa 331 (;oe;raaa Enztaar?ea a%o Setor de 05 _regulagﬁm do peso da mz:tjquma. Para
peso da colaboradores quina p e Envase out  [SSO solicitou-se ao setor de

magquina durante a realizagdo dos | e Mecanico. manutencéo que realizasse as
envasadora | realizagdo dos ajustes de peso. marcacdes nos suportes do pistéo

Funil ajustes de peso identificando em qual lado aumentar
ou diminuir o peso.
Através de uma
. Par rantir resentaca
Realizar um | Pa/a darantir a | apresentagao
treinamento | €'etvidade na utilizando Todos os colaboradores do setor
de limpeza dos recursos foram treinados quanto as mudangas
conscientizag|eduipamentos de| - audiovisuais realizadas e a importancia do
%0 acerca da sgcgdo com o ?bordgtpdo sq [processo de setup para a qualidade
. A e com as |pontos criticos no o L ;
importancia tapas d P p Estagiario | Auditério dos produtos. A fim de melhorar a
do processo etapas de processo de ag0  ladequacdo quanto as modificagdes
de setup na val!dagao de |[setupeo impacto realizadas.
. limpeza do ndo
qualidade dos - .
N0SSOS estabelecidas cumprimento
pela Garantia da destes na
produtos. ) -
Qualidade. qualidade do
produto.
Garantir a Desenvolveu-se check list para cada
Desenvolver efetlvhd_ade do tipo de maquina estudada, garantindo
: rocedimento, ificacs 5
check list com pfacilitando a | Desenvolvendo Setor 10 a verificagdo e execucdo das
asetapasdo| - o . | formuldriode | Estagidrio | Engenharia out atividades durante o setup,
processo de § controle. de Processos certificando assim que de fato a
setup. entre os programagc&o seja cumprida de
colaboradores e acordo com as etapas estabelecidas.
turnos.
Definindo a
A fim de asti?/?;:c?:;aedgs IA fim de organizar e ordenar as
organizar e Imeios de controlel atividades relativas ao processo de
Padronizar o or?jenar as ue irsio qarantir | Estagiario e Setor de setup foi definido a sequéncia de
processo de atividades z?manute% 0 da Anal?sta de Envase/ 20 atividades e os meios de controle que
setup das relativas a0 adronizg 50 | Processos Engenharia out garantem a manutencéo da
maquinas. r0cesso de egtabelecidga no de Processos| padronizacéo apos o seu
P ; lencerramento.
setup. projeto de setup

apos o seu
encerramento.

Fonte: Elaborado pelo autor (2019)
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A coluna que apresenta a pergunta quanto custa foi omitida por ser considerada
pela empresa em estudo uma questédo estratégica. Ja a coluna tratamento das agfes
foi incluida para simplificar e demonstrar como cada atividade do plano de acéo foi
tratada. Na Figura 7 é demonstrada a relacado dos tempos de setups das maquinas

envasadoras e a porcentagem de ganho em cada uma.

Figura 7 — Tempo e porcentagem em ganhos nas atividades do
setup por maquina envasadora
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S 01:26:24
> 119
E 01:12:00
2 00:57:36
a 00:43:12
§ 00:28:48
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W Tempo convertido do setup interno para externo
Ganhos apds conversao (%)
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30,00% ° 27%
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@ A3 N rj
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Fonte: Elaborado pelo autor (2019)

Os resultados atingidos no estudo de caso, no periodo de trés meses foram
satisfatorios, ja que, através do desenvolvimento do método SMED, representada pela
cor vermelha no gréfico os tempos originais do setup das maquinas envasadoras, de
azul os tempos de atividades ap6és sofrerem a migracéo do setup interno para externo,
em verde a porcentagem de ganho na conversdo do setup interno em externo
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(considerou-se também as atividades retiradas do processo) e em amarelo uma
reducdo total aproximada 27% considerando todas as a¢fes que contribuiram para

essa diminuicdo do tempo de setup, abordadas no plano de acao.

6 CONSIDERACOES FINAIS

Este artigo apresentou os resultados de uma pesquisa exploratéria que teve o
objetivo de aplicar e analisar as ferramentas da qualidade para reducdo do tempo de
setup e falhas no processo produtivo. As ferramentas foram aplicadas em vinte e duas
maquinas envasadoras e com base nas observacdes realizadas e nos resultados
alcancados, pode-se observar que o processo ndo era padronizado, e algumas
atividades que poderiam ser executadas com a maquina em funcionamento e
atividades que nao precisariam estar no processo, eram realizadas, ocasionando um
aumento do tempo total do setup.

O desenvolvimento deste trabalho permitiu analisar e verificar a existéncia de
aspectos importantes ndo considerados no SMED, como a inexisténcia de caixas de
ferramentas. Também foi possivel identificar que este método precisa ser estudado e
melhorado a fim de acompanhar a constante mudanca e evolugéo das organizacoes.

Baseado nos dados coletados neste trabalho e das andlises realizadas, foi
proposto um novo método para reducdo do tempo de setup, considerando as lacunas
observadas neste estudo aplicado. ApOs algumas conversdes, as atividades
executadas apenas com as maquinas sem producdo foram convertidas com as
maquinas em producao.

As ferramentas e métodos da qualidade utilizados favoreceram em todo o
processo, contribuindo na diminuigdo dos custos da empresa, elevacédo dos niveis de
qualidade no processo de lavagem das maquinas, melhor execucdo do projeto,
identificagdo das causas raizes dos problemas e de forma eficaz soluciona-los. Nao
foi observado nenhum ponto negativo durante a implantacdo das ferramentas e
métodos da qualidade.

Este trabalho traz como contribuicdo ao engenheiro a aprendizagem na
aplicacao pratica de meétodos e ferramentas da qualidade utilizados e implantados em

uma empresa real.
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IMPLEMENTATION OF QUALITY TOOLS FOR IMPROVING THE SETUP
PROCESS OF BROWERS IN A COSMETICS INDUSTRY

Noteworthy is the diversity of benefits that the use of quality tools provides
organizations, such as minimizing waste and costs, and increasing productivity. Thus,
each organization seeks to use the tool that best fits its management in order to assist
in continuous process improvement. Within this aspect, this paper presents the results
of an applied research, with qualitative and quantitative approach and the technical
procedure addresses the case study with exploratory objective, which aimed to
implement and analyze quality tools and methods. The study was applied in the filling
sector in twenty-two filling machines in a cosmetic company in the city of Alvindpolis,
in order to propose interventions that result in improvements in the setup process. As
a result, a reduction of approximately 27% was achieved in the total setup of the filling
machines. In addition to the improvements in equipment, it was possible to state that
the quality methods and tools used to improve the company's setup contributed
positively to the desired end result. Finally, through the study, a new model was created
in the company studied to reduce setup time, always aiming for continuous

improvement in its processes.

Keywords: Quality tools. Methods. SETUP. SMED.
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APENDICE A - Acompanhamento das atividades, tempos e ganhos no setup
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. Atividades L Tempo das . Ganhos

— Total de TSR classificadas Atl\{ldades Atividades Tempo do Setup UGz copvertldo UGHTTED apos
Maquinas L do setup retiradas : ; . do setup interno ganho ~

atividades - como setup retiradas do | atual / intermediario - conversao
interno do processo para externo convertido

externo processo (%)
Rotativa 22 19 1 2 00:04:53 00:56:42 00:53:49 00:02:53 5,09%
Pomada 34 30 4 0 00:00:00 00:20:53 00:12:36 00:08:17 39,66%
Funil 24 21 3 0 00:00:00 00:28:49 00:23:51 00:04:58 17,24%
Mecanica 23 20 2 1 00:00:00 00:57:42 00:26:42 00:31:00 53,73%
Nelpas 53 50 1 2 00:05:16 01:16:48 01:09:53 00:06:55 9,01%
Saumec 49 45 2 2 00:02:51 01:48:37 01:33:35 00:15:02 13,84%
Steel Horse 48 40 4 4 00:42:25 01:36:11 00:47:46 00:48:25 50,34%
Vertical 26 23 2 1 00:01:01 00:14:30 00:10:21 00:04:09 28,62%
PP 28 25 2 1 00:01:50 00:27:04 00:18:27 00:08:37 31,83%

Fonte: Elaborado pelo autor (2019)
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