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RESUMO

Com a aplicagdo da metodologia Smed (Troca rapida de ferramentas) resultara na reducao de
custos, minimiza¢do de tempos improdutivos, organizagdo, e otimizacdo do processo de
qualquer empresa independente do ramo ou parte. O estudo tem o objetivo demonstrar os
beneficios obtidos a partir da aplicagdo da metodologia smed para a reducdo ou eliminacao de
tempos improdutivos que causam ociosidade de produtividade na empresa, portanto foi
utilizado o método de pesquisa mista com aplicagdo das ferramentas da qualidade, para
diagnéstico do problema. Apds a implementacdo das propostas de melhoria decorrentes da
aplicagdo do SMED, os resultados obtidos foram notaveis. Através da sistematica de troca
rapida de ferramentas, conseguiu-se ndo apenas reduzir os desperdicios identificados, mas
também promover uma organizacao mais eficiente do espago de trabalho e dos recursos. Essas
melhorias tém um impacto positivo ndo apenas nas operagdes internas da empresa, mas também
na sua competitividade no mercado. Conclui-se que com a aplicagdo da metodologia Smed o
processo produtivo da empresa tornou-se mais eficiente, permitindo produzir a mesma
quantidade com um menor custo de producdo. E isso ¢ de suma importancia pois promove
melhorias continuas no processo de Manufatura, garantindo para as empresas a sua
competitividade e ao profissional uma posi¢ao solida no mercado.

Palavras — chave: Reduc¢ao de Custos. Otimizagao de Processos. Melhorias Continuas

1. INTRODUCAO

A metodologia Smed (Troca rapida de ferramentas) visa demonstrar resultados obtidos na
reducdo de tempo de Setup, aumentar a flexibilidade eliminar os desperdicios, reduzir os custos
de fabricagdo, padronizar atividades, garantir a qualidade e aumentar a eficiéncia do processo.

A empresa pesquisada atua no processo produtivo de plastico industriais, a mesma ¢
especializada em desenvolver e produzir embalagens plasticas flexiveis a empresa tem como
visdo ser referéncia em inovacao e qualidade de produtos e servigos. Entretanto, a falta de
organizagao apresenta desperdicios de movimentagdo excessiva e transporte, ocasionando pela
ma divisdo de tarefas, tornou-se ainda que o tempo de execucdo de purga para reinicio do
processo ¢ superestimado, prologando atividades desnecessarias, gerando excesso de refugo.

Dessa maneira destaca-se a Problematica: Como a metodologia Smed pode contribuir para
reduzir o tempo de realizagdo do Setup de troca de telas nas extrusoras?

O estudo de caso tem como objetivo geral identificar falhas na execucao do setup, ocasionando
tempos improdutivos na empresa. Onde levantaram-se os objetivos especificos: realizar
pesquisas internas e externas para mapear o processo produtivo em estudo, identificando as
atividades que agregam ou ndo valor no Setup, apresentar proposta para a reducdo ou
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eliminagdo de desperdicios e aumentar a produtividade das maquinas na producdo de filmes
plastico industriais através da padronizagao das atividades do Setup.

Para melhor compreensao o estudo aborda o método de pesquisa mista, analisando o processo
interno e externo para identificar causas de tempos improdutivos na empresa. Por tanto serd
utilizado as ferramentas da qualidade, que podem ser aplicadas para identificar problemas ou
um plano de agdo para a resolugdo deles.

Como referencial tedrico, o artigo serd estruturado por trés capitulos, sendo esses: Gestdo da
Qualidade total que busca contribuir para a redugdo de desperdicios e custos, e para a melhoria
da produtividade de processo dentro da empresa. O segundo capitulo abordara sobre a aplicacao
da metodologia smed que resultard na reducdo de custos, minimizagdo de tempos improdutivos
e otimizagdo do processo. O terceiro capitulo ird dispor sobre as ferramentas da qualidade que
ajudam a identificar, analisar e resolver problemas, além de propor solugdes para eles.

O desenvolvimento desta pesquisa na empresa teve como motivacdo principal propor
possibilidades de melhorias continuas no ambito empresarial utilizando a metodologia Smed
que nos direcionar para o melhor padrdo na realizagdo das tarefas, visando desta forma reduzir
o tempo de maquina parada aumentando o percentual de valor agradando e gerando economia
nos investimentos para a fabricagdo dos produtos da empresa.

Logo a importancia para empresa esta sendo pesquisa, foi observado que sem a utilizacao da
metodologia Smed e a aplicagdo de melhorias continua e método relevante os problemas
poderao persistir e como resultado direto, afetando a produtividade. Ademais, pretende-se que
ao fim deste artigo haja um trabalho estruturado que sirva de modelo para a elaboracao de outros
trabalhos com propostas semelhantes.

2. CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O presente estudo de caso foi conduzido em uma empresa do setor de plasticos industriais,
situada no Polo Industrial de Manaus. Esta organizacdo, fundada em 2001, ¢ especializada no
desenvolvimento e producao de embalagens plésticas flexiveis, um nicho de mercado que exige
ndo apenas inovagao constante, mas também um profundo entendimento das necessidades dos
clientes em um ambiente de negdcios dinamico e competitivo. Com um quadro de
aproximadamente 1.500 colaboradores, a empresa se destaca por contar com uma equipe
altamente treinada e capacitada, cujo conhecimento e habilidades sdo fundamentais para
garantir a exceléncia na fabricacdo e comercializagdo de seus produtos.

A estrutura organizacional da empresa ¢ subdividida em trés setores de fabricacdo distintos:
Filme Stretch, Filme Shrink e Filme Impresso. Essa segmentacdo permite um foco especifico
em cada linha de produtos, otimizando processos € promovendo uma especializagdo que se
reflete na qualidade das embalagens produzidas. A operagdo eficaz desses setores ndo soO
maximiza a eficiéncia produtiva, mas também assegura que as demandas dos clientes sejam
atendidas de maneira agil e eficaz.

A clientela da empresa abrange grandes organiza¢des em todo o Brasil, atuando em diversos
setores, incluindo alimentos, bebidas, laticinios, centros de distribui¢ao e petroquimica. Além
disso, a empresa tem expandido suas operagdes para o mercado internacional, consolidando sua
presenca e aumentando sua competitividade em um cendrio global. Essa expansdo para o
exterior representa um passo significativo na estratégia de crescimento da organizagao,
permitindo que ela aproveite novas oportunidades e diversifique sua base de clientes.
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A empresa, além de se comprometer com a qualidade de seus produtos, almeja liderar o
mercado das Américas no segmento de embalagens plasticas flexiveis. A visdo corporativa se
concentra em ser uma referéncia em inova¢do e na oferta de servigos personalizados,
reconhecendo que a adaptagado as necessidades especificas dos clientes € crucial em um mercado
em constante evolu¢do. A missdo da organizagdo reflete esse compromisso, buscando
incessantemente proporcionar a melhor solu¢cdo em embalagens plasticas flexiveis, alinhando-
se as tendéncias de sustentabilidade e inovacao tecnoldgica que permeiam o setor.

Assim, este estudo de caso ndo apenas destaca a trajetoria e as praticas da empresa em questao,
mas também evidencia sua importancia como um agente ativo na transformagao do mercado de
embalagens plésticas flexiveis, a0 mesmo tempo em que ressalta a relevancia de sua abordagem
centrada no cliente e na inovagao.

3. FUNDAMENTACAO TEORICA
3.1 Gestao da Qualidade total

De acordo com Paladini (2023), a administracdo da qualidade ¢ um processo abrangente que
afeta ¢ molda todos os aspectos da gestdo organizacional, com um foco especial na alta
administracdo. Embora a gestdo da qualidade tenha emergido como uma abordagem
predominantemente estratégica, ¢ essencial integrar elementos operacionais em suas estruturas
e procedimentos para que as iniciativas sejam efetivamente implementadas. A partir da década
de 1950, o interesse pela Gestdo da Qualidade aumentou significativamente, introduzindo uma
nova abordagem gerencial que se baseia no desenvolvimento e na aplicacdo de técnicas,
conceitos € métodos adaptados a uma nova realidade.

Essa abordagem, conhecida como Gestdo da Qualidade Total, promoveu uma mudanga na
forma de analisar a gestdo, passando da simples avaliacdo de produtos ou servigos para a
constru¢do de um sistema de qualidade abrangente. Com essa nova perspectiva, a qualidade
deixou de ser vista apenas como uma caracteristica dos bens e servicos, bem como uma
responsabilidade exclusiva de um departamento, para se tornar um compromisso coletivo de
todos os colaboradores da empresa, englobando todos os aspectos de suas operacdes (Mota et
al., 2024).

Gestao da Qualidade Total (TQM - Total Quality Management) ¢ uma abordagem gerencial
que visa a melhoria continua da qualidade em todos os aspectos de uma organizagdo. Seu
principal objetivo € atender ou superar as expectativas dos clientes, promovendo a eficiéncia e
a eficacia dos processos internos. O conceito de TQM ¢ fundamentado em vérias premissas-
chave que orientam as praticas de gestao e a cultura organizacional (Cavalcante, 2022).

Um dos pilares da Gestdo da Qualidade Total ¢ o foco no cliente. A TQM reconhece que a
satisfacao do cliente ¢ essencial para o sucesso a longo prazo de qualquer organizagdo. Para
isso, busca entender as necessidades e expectativas dos clientes, incorporando suas opinides no
desenvolvimento de produtos e servicos. Essa abordagem exige um envolvimento ativo de

todos os colaboradores na identificag@o e resolug@o de problemas que afetam a qualidade (Silva,
2023).

Outro aspecto importante da TQM ¢ a énfase na melhoria continua. Através de ciclos de
feedback e avaliagdo, a gestdo da qualidade total incentiva as organizacdes a buscarem
constantemente formas de aprimorar seus processos, produtos e servi¢os. Ferramentas como o
Ciclo PDCA (Plan, Do, Check, Act) sao frequentemente utilizadas para facilitar essa melhoria
sistematica, permitindo que as equipes analisem o desempenho, implementem agdes corretivas
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e ajustem suas praticas (Motta et al., 2024).

Segundo Ferreira (2019), a TQM também promove a capacitagdo € o engajamento dos
colaboradores. Reconhece que o envolvimento de todos os niveis da organizagdo ¢ crucial para
o sucesso da gestao da qualidade. Por isso, promove a formagdo e o desenvolvimento das
habilidades dos colaboradores, estimulando a colaboragdo e a responsabilidade compartilhada
em relacdo a qualidade.

A Gestao da Qualidade Total (GQT) ¢ uma abordagem que busca a melhoria continua de todos
0s processos organizacionais, reconhecendo a interconexao entre eles. Essa gestdo enfatiza a
necessidade de integrar diferentes areas, promovendo uma cultura de qualidade em toda a
empresa. As decisdes sao fundamentadas em dados concretos, utilizando ferramentas
estatisticas e analiticas para identificar tendéncias e areas que necessitam de melhorias. O foco
esta em entender as necessidades dos clientes ¢ em como atendé-las de maneira eficaz. A
implementag¢do da GQT ndo apenas melhora a qualidade dos produtos e servigos, mas também
potencializa a eficiéncia operacional. Com isso, a GQT se torna um fator estratégico para a
competitividade organizacional (Gongalves; Gasparotto, 2019).

3.2 Metodologia SMED

Shigeo Shingo foi o responsavel por desenvolver a ferramenta Single Minute Exchange of Die
(SMED), cujo principio ¢ realizar o setup de forma simplificada, com o objetivo de completa-
lo em menos de 10 minutos. Em portugués, essa metodologia ¢ conhecida como Troca Rapida
de Ferramentas (TRF). O tempo de troca de maquina ¢ um dos maiores desperdicios de uma
empresa pois nenhuma das atividades que ocorre durante este periodo agrega valor para o
cliente. Logo, como resultado da redu¢do do tempo de configuracdo tem-se a reducdo de lotes,
estoques e custos, além de aumentar a produgao (Silva, 2023).

O SMED ¢ descrito como o tempo minimo necessario para transitar de uma atividade para
outra, partindo da ultima peca aprovada de um lote até a primeira pega aprovada do lote
subsequente. O sistema foi criado durante a década de 1950, quando Shingo identificou dois
tipos de setup: o setup interno (realizado com a maquina parada) e o setup externo (realizado
enquanto a maquina ainda esta em funcionamento). Sendo considerada uma ferramenta que tem
como finalidade reduzir o tempo de setup. Consiste em um conjunto de técnicas que buscam
reduzir o tempo de setup para menos de dez minutos, proporcionando maior utilizacdo das
maquinas, redugdo de estoques e diminui¢do do indice de erros (Menezes, 2023).

As vantagens da implementagdo estdo na Troca Répida de Ferramentas proporciona
maior flexibilidade as empresas, seja para ajustar a estrutura dos produtos ou reduzir o lead time
da produgdo, permitindo uma resposta mais agil as mudangas no mix de fabricagdo. Grande
parte das atividades de setup envolviam ajustes (50%), preparagdo de dispositivos e acessorios
(30%), determinacao das dimensdes das ferramentas (15%) e, em menor escala, a remogao ¢
fixacdo do molde na maquina (5%). (Da Silva, 2020).

De acordo com Guerino e Tizzo (2023), SMED possui algumas fases de aplicacao,
descritas nas seguintes etapas:

1*  Etapa: Nao ha separagdo entre setup interno e  externo
O objetivo desta fase ¢ definir os pardmetros de tempo para realizar o setup, a melhor forma de
executar esta etapa € por meio de uma cronoanalise, conversas com mecanicos e¢ operadores
responsaveis, e a analise do processo. Nesta fase, parte-se do principio de que ndo ha distin¢ao
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entre o setup feito com a maquina parada ou em funcionamento.

28 Etapa: Separagao do setup externo do setup interno
Nesta fase, o foco estd em organizar e dividir os setups em dois tipos: o setup interno (realizado
com a maquina parada) e o setup externo (realizado enquanto a maquina esta em operagao). O
segredo para alcancgar estd no controle dessa divisdo. A concentracdo de esfor¢os no setup
externo pode reduzir o tempo do setup interno em até 40%.

3*  Etapa: Transformar o setup interno em setup externo
Apenas a segunda etapa nao ¢ suficiente para reduzir o tempo de setup para menos de 10
minutos, como proposto. E necessario avaliar quais atividades do setup interno podem ser
realizadas enquanto a maquina esta em operagao, deixando apenas o essencial para ser feito
com a maquina parada.

4* Etapa: Otimizagdo sistémica das atividades de setup, as etapas anteriores por si sO
nao conseguem reduzir o tempo de setup para um digito. E preciso aplicar a melhoria continua
em cada atividade, seja ela parte do setup externo ou interno, para alcancar esse objetivo.

3.3 Ferramentas da qualidade

As ferramentas da qualidade s3o fundamentais para gerenciar a melhoria de servigos e processos,
permitindo a identificac¢do, analise e obtencao de resultados. Juntamente com técnicas e métodos,
essas ferramentas promovem a satisfacao dos clientes, auxiliando na organizacao da tomada de
decisdes que asseguram a qualidade. Esse conjunto de metodologias foi sistematizado por Kaoru
Ishikawa, visando aprimorar os processos empresariais. Este artigo abordara cinco ferramentas
principais: Analise SWOT, Diagrama de Pareto, Diagrama de Ishikawa, Matriz G.U.T e SW2H.

De acordo com Ferreira (2019), a Analise SWOT ¢ fundamental para a obtencdo de resultados,
pois analisa os pontos fortes e fracos da empresa, considerando fatores internos e externos, além
de ameagas. Ela proporciona um controle abrangente do sistema produtivo, permitindo visualizar
a producdo e os servicos oferecidos, e tomar decisdes estratégicas para melhorar as atividades,
aproveitando os pontos fortes para novas oportunidades e superando fraquezas.

Silva et al. (2019) afirmam que o Diagrama de Pareto ¢ uma ferramenta de gerenciamento que se
baseia no principio de que 80% dos problemas decorrem de 20% das causas. Isso permite a
comparacdo do cendrio antes e depois da identificacdo dos problemas, coletando e classificando
dados conforme prioridades, facilitando a visualizagdo por meio de graficos que destacam a
importancia dos problemas, com foco na resolucdo de questdes menores que causam grandes
inconvenientes.

Ishida e Oliveira (2019) explicam que a Matriz GUT tem como principal objetivo priorizar
problemas, monitorando e analisando suas gravidades. Essa ferramenta utiliza trés critérios,
gravidade, urgéncia e tendéncia e classifica-os em uma escala de um a cinco, permitindo que
acoes de melhoria sejam priorizadas com base nessa classificacdo. A técnica dos 5 Porqués,
segundo Menezes (2023), ¢ uma abordagem cientifica empregada no sistema Toyota, que busca
a causa raiz dos problemas. A técnica envolve fazer a pergunta "por qué" repetidamente,
geralmente cinco vezes, para identificar e compreender a origem do problema, contribuindo para
a manutencao preventiva da qualidade e eficiéncia na produgao.

Segundo Silva (2019), O Diagrama de Ishikawa, também conhecido como Diagrama de Causa e
Efeito ou Diagrama de Espinha de Peixe, ¢ uma ferramenta visual utilizada para identificar,
explorar e representar as possiveis causas de um problema especifico. Foi desenvolvido por Kaoru
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Ishikawa, um renomado professor japonés, na década de 1960, como parte de suas contribui¢des
para o controle de qualidade.

O diagrama ¢ estruturado de forma que o problema principal, também chamado de efeito, ¢
colocado na "cabega" do peixe, enquanto as causas sdo organizadas ao longo das "costas" e
"espinhas". Essas causas sdo geralmente agrupadas em categorias, que podem variar dependendo
do contexto.

Por fim, Silva (2019) destaca que o SW2H ¢ uma ferramenta de andlise abrangente e clara,
essencial para a tomada de decisdes nos processos. Esta ferramenta simples, mas eficaz, ajuda a
planejar e organizar tarefas e projetos, contribuindo para a elaboragdo de planos de acdo. O SW2H
se baseia em sete perguntas que orientam a decisdo e documentacgdo, apoiando os gestores na
execugao de atividades.

4. METODOLOGIA

Conforme Silva et al. (2020) a combinag¢do da pesquisa mista permite uma avaliagdo mais
completa e integrada dos processos, com base em dados robustos e contextualizados. O estudo
sera realizado por meio de uma pesquisa mista, com base em um estudo de caso em uma
empresa especializada na produgdo de embalagens plasticas flexiveis. Essa organizagdo tem
como objetivo se destacar por meio da inovagdo e qualidade de seus produtos e servicos.
Contudo, a falta de organizagdo nas operagdes tem gerado desperdicios significativos, como
movimentagdes excessivas, problemas no transporte interno e uma divisdo inadequada de
tarefas, comprometendo a eficiéncia produtiva.

Para proporcionar uma compreensdo mais ampla do cenédrio da empresa, a pesquisa mista
combinara métodos qualitativos e quantitativos. O método qualitativo possibilitard uma anélise
aprofundada das percepcdes e experiéncias dos colaboradores envolvidos no processo
produtivo, enquanto o método quantitativo oferecera dados mensuraveis que corroboram as
conclusoes.

Inicialmente, serd realizada uma analise SWOT para mapear os fatores internos e externos que
impactam a organizagdo. Essa ferramenta permitird identificar forgas, fraquezas, oportunidades
e ameacas, com €nfase especial nas fraquezas, que servirdo como base para compreender os
problemas mais relevantes e suas implicacdes. Em seguida, serd utilizada a matriz GUT
(Gravidade, Urgéncia e Tendéncia) para priorizar os problemas identificados, organizando-os
em ordem decrescente de relevancia com base em critérios que avaliam o impacto, a
necessidade de solug¢do imediata e o potencial de agravamento das questoes.

De acordo com Graga (2021), A matriz SWOT ¢ uma ferramenta que permite desenvolver acdes
estratégicas em periodos de incerteza, pois proporciona uma compreensao dos fatores positivos
e negativos que influenciam o planejamento estratégico da organizagao.

A anélise quantitativa serd complementada pela aplicacdo da ferramenta de Pareto, que organiza
os dados de forma a destacar os itens responsaveis pela maior parte dos impactos negativos no
processo. Baseada no principio 80/20, essa técnica prioriza as causas mais significativas,
direcionando esforcos para resolvé-las.

Conforme Ferreira e Morgado (2019), o diagrama de Pareto ¢ amplamente utilizado na gestao
industrial para avaliar defeitos na fabricag¢do de produtos, que frequentemente resultam em altos
custos e prejudicam significativamente a percepcao da qualidade tanto dos produtos quanto da
empresa responsavel por sua produgao.
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Com os problemas mais criticos definidos, sera aplicado o Diagrama de Ishikawa, também
conhecido como Diagrama de Espinha de Peixe, para investigar suas causas raizes. Esse método
estruturara a analise das varidveis que contribuem para os problemas, categorizando-as em
fatores como pessoas, processos, materiais, métodos e maquinas. Essa abordagem facilitard a
identificacdo das origens dos problemas e auxiliara no desenvolvimento de estratégias
corretivas.

Segundo Costa (2018), o Diagrama de Espinha de Peixe ou Diagrama de Ishikawa ¢ uma
ferramenta usada para identificar, organizar e explorar as possiveis causas de um problema
especifico. No caso do setup, ele auxilia na andlise das causas que afetam a eficiéncia,
categorizando-as em grupos como pessoas, processos, materiais, métodos, maquinas, entre
outros. Esse diagrama ajuda a estruturar a investiga¢ao dos problemas, promovendo uma analise
mais profunda das varidveis que contribuem para os pontos criticos, e facilitando o
desenvolvimento de estratégias corretivas para melhorar o processo.

Com os dados levantados, serd elaborada uma estratégia de agdo detalhada por meio da
ferramenta SW2H, que estrutura o plano de agdo com base em perguntas como: o que sera feito,
por que, quando, onde, como, por quem € quanto custara.

De acordo com Seleme e Stadler (2010), as perguntas tém a finalidade de obter respostas que
esclarecam o problema a ser enfrentado ou que auxiliem na organiza¢do das ideias para sua
resolugdo. Além disso, os autores destacam que o uso dessa ferramenta possibilita dividir o
processo de execugao das agdes em etapas, estruturadas a partir das questoes formuladas.

As Ferramentas da qualidade serdo aplicadas para identificar e analisar os pontos criticos que
afetam negativamente o setup. A pesquisa busca, assim, uma compreensdo mais holistica da
dindmica organizacional e das varidveis que impactam a eficiéncia do setup.

Os resultados obtidos com a pesquisa mista servirdo como base para ajustes e melhorias no
processo produtivo, conforme os objetivos do trabalho. A andlise dos dados permitira identificar
praticas que podem ser padronizadas para otimizar o setup, reduzir o tempo de inatividade das
maquinas e, consequentemente, aumentar a produtividade. A aplicagdo da metodologia SMED
(Single Minute Exchange of Dies) serd fundamental para reduzir o tempo de troca de telas nas
extrusoras, tornando as operacdes mais eficientes e competitivas.

A metodologia ndo se limita a diagnosticar falhas existentes; busca também promover um ciclo
de melhorias continuas. O objetivo ¢ eliminar desperdicios € maximizar a eficiéncia
operacional, criando um ambiente de trabalho mais organizado e produtivo. As propostas
resultantes da pesquisa mista serdo desenvolvidas para alinhar as praticas operacionais a visao
da empresa de se tornar referéncia em inovacdo e qualidade na producdo de embalagens
plasticas flexiveis, assegurando sua competitividade no setor.

5 PROPOSTA DE MELHORIAS

Conforme apontado pela empresa estudada, a proposta de melhoria envolve a realizacdo de uma
autoavaliagdo organizacional por meio da analise SWOT, que permitird examinar aspectos
internos e externos. Essa abordagem busca explorar os pontos fortes para fortalecer a
organizagdo frente a concorréncia e ao mercado, mitigar os impactos dos pontos fracos,
aproveitar as oportunidades para inovacdo e crescimento, € antecipar-se as possiveis ameacas.
A aplicagdo dessa analise contribui para possibilitard a identifica¢ao de praticas que podem ser
padronizadas, visando otimizar o setup, reduzir o tempo de inatividade das maquinas e,
consequentemente, aumentar a produtividade., possibilitando o uso de ferramentas gerenciais
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para encontrar solucdes eficazes.

Quadro 1: Analise SWOT

FORCAS OPORTUNIDADES
- Empresa conhecida no Polo Industrial - Inovagao e sustentabilidade de
embalagens plasticas
- Produz embalagens plasticas flexiveis - Solugdes inovadoras para um atendimento
personalizado
- Atende grandes empresas de diferentes - Reciclagem avangada de plasticos
setores
- Referéncia em inovagao e qualidade de - Parcerias estratégicas para otimizagdo de
produtos processos
- Equipe treinada para fabricagao dos - Tendéncia crescente por embalagens
produtos ecologicas
FRAQUEZAS AMEACAS
- Tempo muito longo de setup - Crise econdmica
- Falta de padronizagdo nos processos de - Aumento da concorréncia
setup
- Deficiéncia no treinamento continuo para - Fendmenos naturais
operadores
- M4 utilizacao de recursos durante a troca de | - Mudancas nas regulamentagdes
maquina ambientais
- Falta de monitoramento e controle efetivo - Volatilidade no preco das matérias-primas
dos tempos de setup

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

Portanto, foi realizado um levantamento detalhado das operacdes da empresa, e ficou evidente
que uma fraqueza critica identificada foi o tempo muito longo de setup, que resulta em
significativas perdas de produtividade. Além disso, a falta de padroniza¢do nos processos de
setup contribui para a inconsisténcia nas operagdes, dificultando a reducdo de desperdicios e a
otimizagdo dos tempos de troca de maquina. A deficiéncia no treinamento continuo para
operadores também impacta diretamente na eficiéncia do setup, uma vez que os operadores nao
estdo completamente preparados para realizar as atividades de forma rapida e eficiente.

Outro problema identificado foi a ma utilizagcdo de recursos durante a troca de maquina, o que
resulta em retrabalho e desperdicio de materiais. Além disso, a falta de monitoramento e
controle efetivo dos tempos de setup impede a identificacdo precisa de areas que necessitam de
melhorias, dificultando a implementacao de solugdes para otimizar os processos. Essas falhas
estruturais e processuais indicam uma grande necessidade de melhorias para reduzir os tempos
de setup, padronizar os processos, aprimorar o treinamento dos operadores e implementar
sistemas eficazes de monitoramento e controle, visando aumentar a produtividade e reduzir os
desperdicios operacionais.

A proxima etapa consiste na aplicacdo da matriz GUT, uma ferramenta que permitira avaliar a
gravidade, urgéncia e a tendéncia de piora associadas a cada uma das fraquezas identificadas
na empresa, as quais incluem: Tempo muito longo de setup, Falta de padronizagdo nos
processos de setup, Deficiéncia no treinamento continuo para operadores, Ma utilizacao de
recursos durante a troca de maquina e Falta de monitoramento e controle efetivo dos tempos de
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setup.

A Matriz GUT ¢ uma ferramenta usada para priorizar problemas, avaliando-os com base em
trés critérios: Gravidade, Urgéncia e Tendéncia de Piora. Cada critério ¢ classificado em uma
escala de 1 a 5. Gravidade refere-se ao impacto negativo do problema na empresa, Urgéncia
indica a necessidade imediata de resolucdo, e Tendéncia de Piora avalia a probabilidade de
agravamento do problema com o tempo. A pontuagdo final ¢ calculada multiplicando os valores
dos trés critérios, permitindo identificar quais problemas devem ser resolvidos com maior
urgéncia e prioridade para evitar prejuizos e melhorar a eficiéncia.

Quadro 2: Matriz GUT

Fraquezas Identificadas Gravidade | Urgéncia | Tendéncia de | Pontuagdo Final
(G) ()] Piora (T) (GxUxT)

Tempo muito longo de setup 4 5 4 80

Falta de padronizacao nos 4 4 3 48

processos de setup

Deficiéncia no treinamento 3 4 3 36

continuo para operadores

Ma utilizagao de recursos 4 3 3 46

durante a troca de maquina

Falta de monitoramento e 5 5 4 100

controle efetivo dos tempos

de setup

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

A andlise GUT destacou a falta de monitoramento e controle dos tempos de setup e o tempo
muito longo de setup sdo as fraquezas mais urgentes e graves, merecendo maior atencao. Ja
problemas como a deficiéncia de treinamento e a falta de padroniza¢do sdo questdes
importantes, mas podem ser tratadas com um grau de urgéncia ligeiramente menor. A ma
utilizagdo de recursos durante a troca de maquinas também deve ser resolvida, mas ndo com a
mesma prioridade imediata.

Ap0s a aplicagdo da matriz GUT, definiu-se que a prioridade sera dada aos trés problemas com
as maiores pontuagdes, por serem os mais criticos € demandarem aten¢do imediata. Essa
abordagem permitird direcionar recursos e esfor¢os de forma mais eficiente para resolver essas
questdes prioritarias. Focar nos problemas de maior impacto para a empresa aumenta as chances
de soluciona-los, ja que a maior parte da energia e das agdes estara concentrada nesses pontos,
promovendo resultados mais eficazes.

Com a aplicacdo do grafico de Pareto a questdo do tempo muito longo de setup, torna-se
evidente como essa fraqueza se sobressai em comparagao a outros problemas, contribuindo de
forma significativa para os impactos negativos na empresa. O grafico de Pareto, ao identificar
que uma parcela significativa dos problemas de setup esta relacionada a esse fator, revela que
a maior parte dos desperdicios de tempo e ineficiéncia operacional esta concentrada nesse ponto
especifico. Isso indica que, ao focar na resolugao desse problema, a empresa pode gerar uma
melhoria substancial na produtividade e reducdo de tempos improdutivos. A énfase na
otimizacao do tempo de setup, portanto, representa uma das acdes mais eficazes para aumentar
a eficiéncia operacional e minimizar os impactos negativos no processo produtivo, refletindo a
aplicagdo pratica do principio de Pareto, onde uma pequena fragao de causas € responsavel pela
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maior parte dos efeitos.

Figura 01. Gréfico de Pareto
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0
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mm Fraqueza na tempo de Setup ACM

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

O "Tempo muito longo de setup" € a principal fraqueza, com uma pontuagdo de 80%, o que
significa que causa um impacto significativo na produtividade, resultando em frequentes
paradas de producdo e aumento dos tempos de inatividade das maquinas. A "Falta de
padronizagdo nos processos de setup" e a "M4a utilizagdo de recursos durante a troca de
maquina" possuem a mesma pontuagao de 48%, representando inconsisténcias nos processos e
desperdicios de materiais e tempo. A "Deficiéncia no treinamento continuo para operadores"
tem uma pontuagdo de 36%, indicando que a falta de capacitacdo adequada contribui para a
ineficiéncia no setup. A maior pontuacdo, 100%, ¢ atribuida a "Falta de monitoramento e
controle efetivo dos tempos de setup”, que ¢ identificada como a fraqueza mais critica, pois sem
esse controle, ¢ impossivel detectar ineficiéncias e implementar melhorias, impactando
diretamente a produtividade da operacdo. A linha acumulada no grafico ajuda a visualizar quais
fraquezas devem ser prioritarias para resolucao, destacando que a falta de monitoramento ¢ a
principal 4rea a ser corrigida para otimizar os tempos de setup e melhorar a eficiéncia
operacional.

Para compreender as causas raizes que contribuem para a redu¢do do tempo de setup na troca
de telas nas maquinas extrusoras, sera aplicado o Diagrama de Ishikawa. Essa ferramenta
permitird uma andlise estruturada e aprofundada dos fatores envolvidos, distribuidos entre os
6Ms: Método, Mao de Obra, Matéria-Prima, Medida, Meio Ambiente e Maquina.

O diagrama de Ishikawa facilita a identificacdo das principais causas de problemas, além de
apontar suas sub-causas, evidenciando como diferentes fatores podem estar interconectados.
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Embora essa ferramenta ndo determine diretamente a causa do problema, ela permite concentrar
os esforgos na organizagdo das possiveis causas, orientando a busca pela sua identificagdo
(ANTONIO; TEIXEIRA; ROSA, 2016).

Figura 2: Diagrama de Ishikawa

Area de trabalho
desorganizada

Falta de controle Passos de setup,

mal definidos

Falta de
manutengao
preventiva

Treinamento
inadequado

Ferramentas
inadegquadas

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

Dos seis fatores mencionados, cinco se destacaram por apresentarem causas criticas que
demandam atengdo prioritaria. Diante disso, sera conduzido um estudo com o objetivo de
solucionar esses problemas. Além disso, torna-se essencial desenvolver um planejamento mais
eficiente para controlar, monitorar ou eliminar essas questoes.

Posteriormente, serd aplicada novamente a matriz GUT com o objetivo de priorizar os trés
problemas mais criticos identificados no diagrama de Ishikawa. Essa abordagem permitira
concentrar os esforcos na resolucdo desses pontos, buscando uma solucdo mais agil. Os
problemas com os maiores valores na matriz serdo tratados com maior prioridade, pois
representam os maiores potenciais de risco para a empresa.
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Quadro 3: Matriz GUT com os dados solicitados:

Problema Gravidade Urgéncia Tendéncia Pontuacao (G x U
(S) ((8) (D xT)

Passos de setup mal |5 5 5 125

definidos

Treinamento inadequado | 3 3 3 27

Ferramentas inadequadas | 3 4 4 48

Falta de controle 2 2 2 8

Area  de  trabalho |5 4 4 80

desorganizada

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

Com o célculo da matriz GUT, foi possivel identificar e classificar os trés problemas mais
criticos que demandam atengdo prioritaria. Essa definicdo permite elaborar um plano de acao
mais direcionado, facilitando a concentracdo de esforgos e recursos de forma eficiente para
resolver essas questdes de maior impacto.

6. PLANO DE ACAO

Como resultado, serd desenvolvido um plano de acdo focado nos trés problemas mais criticos
da empresa: passos de setup mal definidos, area de trabalho desorganizada e ferramentas
inadequadas. Para isso, serdo estabelecidas metas, objetivos claros e a designagdao de
responsaveis especificos para a execucdo e implementagdo das medidas necessarias, com o
objetivo de eliminar as questdes identificadas.

Quadro 4: plano de acdo SW2H
O QUE? POR QUE? QUEM? QUANDO? | ONDE? COMO? QUANTO?
Revisar e | Passos de Setup | Colaboradores Inicio: Na Mapeando o Investimento
padronizar mal definidos e gestores 18/11/2024 | produgdo | processo do de tempo
os passos do aumentam o - Fim: setup, para revisao
processo de | tempo de troca 18/12/2024 identificando | do processo,
setup para a ea atividades que sem custos
troca de probabilidade agregam ou adicionais.
telas nas de erros. nao valor e
maquinas criando um
extrusoras procedimento
de
padronizagao.
Organizar a A Colaboradores Inicio: Na Adotando a Custo baixo,
area de desorganizagdo 18/11/2024 | producdo | metodologia relacionado a
trabalho, pode levar a - Fim: 5S, com aplicagao das
adotando perda de tempo 18/12/2024 treinamentos | ferramentas e
praticas de e aumento de sobre treinamentos.
limpeza erros. Melhorar organizacgao,
foco e limpeza e
eficiéncia. padronizagdo.
Investir em Ferramentas Equipe de TI Inicio: Na Levantamento | Custo médio-
ferramentas inadequadas ou 18/11/2024 | produgao das alto,
adequadas e | comprometem manutencio - Fim: ferramentas dependendo
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de alta a 18/12/2024 utilizadas das
qualidade produtividade. atualmente, ferramentas a
seguido pela serem
compra ou adquiridas.
adaptac@o das
ferramentas
corretas.

Fonte: Elaborado pelos autores, 2024.

Este quadro resume claramente os passos para cada acdo, destacando os objetivos, razoes,
responsaveis, prazos, locais de execugao, métodos e custos envolvidos.

7. RESULTADOS ESPERADOS

Espera-se que, apds a execugdo das ferramentas gerenciais e a analise aprofundada das causas
raizes da falta de padroniza¢do nos processos de setup, da desorganizagdo na area de trabalho e
do uso inadequado de ferramentas, os resultados obtenham impactos positivos significativos na
producdo. A padronizagao dos processos de setup contribuird para a reducao do tempo de troca
de telas nas maquinas extrusoras, aumentando a produtividade e diminuindo a probabilidade de
erros.

Com a aplicagdo da metodologia 5S, espera-se uma melhoria na organizacao e limpeza da area
de trabalho, o que proporcionara um ambiente mais eficiente, seguro e focado, reduzindo o
tempo perdido com a busca de ferramentas e materiais. Além disso, o uso de ferramentas
adequadas e de alta qualidade permitira uma execugdo mais rapida e eficiente das trocas de
telas, resultando em menor tempo de maquina parada e maior capacidade de producao. Ao
longo desse processo, também se espera cultivar uma cultura de melhoria continua entre os
colaboradores, incentivando a busca constante por otimizagdo e redugdo de custos, o que
impactara diretamente na qualidade da produg¢ao e na satisfacdo dos envolvidos.

8. CONSIDERACOES FINAIS

A aplicagdo da metodologia smed na empresa fabricante de plastico industriais proporcionou
conhecimentos valiosos e a afirmag¢do das vantagens e beneficios da adocao de ferramentas da
qualidade nos processos produtivos da organizagao.

Este estudo de caso investigou a seguinte Problematica: O que pode ser feito para reduzir o
tempo de realiza¢dao do Setup de troca de telas nas maquinas extrusoras?

Para solucionar essa questdo, foram utilizadas as ferramentas da qualidade, para identificar os
desperdicios e as atividades que agregam ou ndo valor, bem como a visualizagdo de propostas
e as implementacdes de melhorias que resultam na redugdo dos desperdicios e no tempo de
setup.

Atualmente, as empresas tém como foco principal promover, diariamente, oportunidade de
melhorias continuas para que o processo produtivo se torne cada vez mais eficiente, permitindo
a producdo da mesma quantidade com menor custo.

No entanto, ¢ notavel que a implementacao das ferramentas da qualidade seja desafiadora,
devido a resisténcia e a incredulidade dos colaboradores em contribuir para a melhoria continua

do processo, temendo a possibilidade de reducdo no quadro de funciondrios e expressando
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negatividade quanto ao sucesso desse sistema.

Todavia, quando a ferramenta da qualidade ¢ aplicada corretamente, os resultados superam as
expectativas, comprovando numericamente a eliminagao ou redu¢do dos desperdicios e perdas,
e promovendo uma melhoria significativa do processo.
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