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RESUMO

Com o mundo cada vés mais globalizado ¢ de grande concorréncia entre as
organizagdes, principalmente no Brasil um dos paises intermediarios, com crescimento da
economia, facilidade de acessos ao crédito e grande taxa de desenvolvimento com isso vem
recebendo grandes investimentos para aumentar da capacidade fabril é preciso mais do que
nunca contar com o apoio de sistemas de gerenciamento da produgdo que nos proporcione ver
0 processo de forma abrangente, visando a qualidade do produto e a flexibilidade para o
cliente, que sdo objetivos da manufatura enxuta. O sistema de gerenciamento just-in-time &
definido como um 6timo exemplo de pensamento direcionado a manufatura enxuta, ¢ tem
uma de suas bases o set-up. A redugdo do tempo do set-up com aplicagao das técnicas SMED
tem como objetivo reduzir os estoques e eliminar atividades que ndo agregam valor ao
produto, por meio de agdes que visam ao aumento da eficiéncia dos processos com a
eliminagdo ou redugdo dos gargalos ¢ reorganizagio das atividades. O objetivo deste trabalho
¢ apresentar as etapas necessarias para a implanta¢iio da ferramenta set-up com aplicac¢do do
SMED , mostrar o estudo de caso feito na empresa Automotiva Usiminas atuando no ramo de
estampados automobilistico e relacionar os impactos resultantes da sua implantagdo, que
demandam a quebra de alguns paradigmas organizacionais, tais como a possibilidade de
reduzir os lotes de producdo ¢ o lead-time para entrega dos pedidos. Haverd também um
choque na gestdo, pois sera essencial a eficiéncia na administrag¢do, no planejamento das
agdes ¢ na programagio da produgio. No entanto, no longo prazo, os ganhos com a redugio
do tempo de set-up poderdo ser confirmados no faturamento da empresa, no seu fluxo de

caixa, na satisfagdo dos colaboradores, clientes e certamente na sua lucratividade.

Palavras-chave: Produtividade. Concorréncia. Just-in-time. Set-up.



ABSTRACT

With each world you see more globalized and competition among large
organizations, primarily in Brazil one of the intermediate countries, with economic growth,
ease of access to credit and large development fee that comes with receiving large
investments to increase the manufacturing capacity is necessary more than ever to have the
support of management systems of production that gives us to see the process
comprehensively, aiming to product quality and flexibility for the customer, which are goals
of lean manufacturing.The management system just-in-time is defined as a great example
of thinking directed to lean manufacturing, and has one of its bases set-up. The time
reduction set-up with implementation of SMED techniques aims to reduce inventory and
eliminate activities that do not add value to the product, through actions aimed at
increasing the efficiency of processes by eliminating or reducing bottlenecks and
reorganization activities . The objective of this paper is to present the steps necessary to
implement the tool with set-up. application of SMED and relate the impacts resulting from
their deployment, which require breaking some organizational paradigms, such as the
possibility of reducing production batches and lead-time for submission of applications.
There will also be a clash in management, it will be essential to efficiency in
administration, action planning and production scheduling. However, the long term gains
by reducing the time set-up can be confirmed in the company’s revenues in its cash Jlow in

collaborators satisfaction, customers and certainly in profitability.

Keywords: Productivity. Competition. Just-in-time. Set-up.
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1 INTRODUCAO

A administragdo, como ciéncia e da mesma forma como muitas outras ciéncias, nasceu
¢ cresceu ao longo da histéria ao lado das evolugdes ¢ revolugdes que marcaram o
desenvolvimento da humanidade durante o passar dos anos.

E possivel citar diversas de suas técnicas, teorias e experiéncias a algumas
organizagdes que se mostraram presentes no desenrolar da evolugiio de diversos povos.
Tratam-se da igreja, dos exércitos ¢ dos governos. Muito do que atualmente se utiliza nas
empresas como ferramenta de gestio provém  destas organizagdes: a separagio por
hierarquias, as inspe¢des de qualidade, o treinamento, a normatizagio e assim por diante. A
partir da revolugfio industrial, com a criagdio da mdquina a vapor, autores como Frederick
Winslow Taylor e Henri Fayol ganharam destaque com sua dedicagdo ao estudo da
administragdo nas organizagdes ¢ a publicagdo de teorias que os consagraram como os
primeiros gurus da Administragio. I3 de responsabilidade deles a chamada administragio
cientifica e a teoria classica da administragdo, que pregaram a necessidade da especializagiio
nas areas operacionais e da organizagdo das empresas. Mais tarde, com a inven¢do do
automovel, surge 0 nome de Henry Ford. Este industrial teve tanto sucesso no emprego das
téenicas de producdo em série e especializagio das atividades, que eram fundamentos
desenvolvidos por Taylor, que ainda hoje seus conceitos basicos sio empregados em varias
organizagoes.

No entanto, com o passar dos anos, outro fato marcante acabou sendo um divisor de
dguas na histéria. Apos a segunda guerra mundial, a necessidade fez com que o Japdo
assumisse a vanguarda das modernas técnicas de Administragio.

Autores japoneses como Kaoru Ishikawa e Shigeo Shingo comegaram a estudar os
processos de produgdo com o intuito de fazé-los mais eficazes, com maior qualidade e
menores custos. A primeira vista, pareceu uma releitura do que Taylor, Fayol e Ford ja
haviam antecipado, porém, os japoneses se destacaram por desenvolver algumas das
ferramentas de gestdo da produgdo e qualidade mais eficientes que ja existiram, tais como o 5
S e o KanBan, bem como a filosofia Just-in-time.

05 'S € uma ferramenta para organizagdo, arrumagio ¢ manutengio dos ambientes, o
que ¢ essencial para a Qualidade Total. J4 o KanBan ¢é um sistema de administragdo da
produgdio puxada, controlada através de cartdes, ao passo que a filosofia just-in-time visa
eliminar todo e qualquer desperdicio dentro de uma inddstria. atendendo a demanda

¢xatamente no momento em que for necessario (BALLESTERO-ALVAREZ, 2001).

Grupo Educacional UNIS



12

A luz da globalizagdo, o mercado passou a ser muito mais criterioso e menos tolerante
com seus fornecedores. Prego e qualidade adquiriram papel cada vez maior no campo da
concorréncia. A capacidade de agregar valor aos produtos com baixo custo, aliada a redugdo
do lead-time ¢ do tamanho dos lotes passaram a ser fundamentais para uma empresa se manter
competitiva. Ficou evidente que uma selegio natural iria acontecer no mundo dos negocios.
Produtos cada vez mais bem elaborados e baixissima tolerancia para a ma qualidade ¢ para o
desperdicio provocariam a queda de muitas organizacdes.

Tornou-se essencial gerenciar os processos produtivos de forma eficiente. Problemas
como a politica de lotes econdmicos, estoques excessivos e a formago de gargalos impediam
que a produgdo se tornasse eficiente. Surgiu a Teoria das Restrigdes, proposta pelo fisico
israclense Elyahu Goldratt, que em seu livro “A Meta” expds esta teoria como um grande
paradigma organizacional. De maneira aniloga a uma corrente, os gargalos foram
apresentados como uma restrigdo ao sistema. E toda e qualquer tentativa de melhoria em
processos que nao representem restrigoes ao sistema ndo garantem a melhoria da eficiéncia.
Somente agbes em etapas que restrinjam a capacidade do processo irdo garantir efeitos
positivos sobre o sistema como um todo.

A teoria das Restri¢des ganhou forga ao permitir que as organizagdes percebessem que
seus processos se relacionam de maneira interdependente. Muitas empresas criavam, ndo
intencionalmente, as chamadas “ilhas de exceléncia”, que representavam departamentos ou
atividades realizadas de maneira muito produtiva ¢ eficiente. Porém, estas atividades ou
departamentos, ao contrario do que se possa imaginar, nfio geravam ganhos suficientes pois
eventualmente poderiam sofrer limitagdes por conta das restri¢des do sistema. A Teoria das
RestrigGes mostrou que os diversos elementos da empresa dependem um do outro de alguma
forma. E o desempenho do sistema como um todo depende diretamente do esfor¢o conjunto e
do sucesso de todos seus elementos.

Da mesma forma, empresas que tinham seus processos organizados sobre a plataforma
de linha de produgdo em escala viram a necessidade de se estruturarem de acordo com a
filosofia just-in-time. Seu conceito € simples: trata-se de fornecer o que ¢ necessario, no lugar
necessario e no momento necessario, a fim de eliminar estoques intermediarios, que sdo
desnecessdrios. Desta forma, a demanda do processo subseqiiente determina o ritmo de
produgdo do processo anterior. E o que se chama de produgdo puxada. A industria automotiva
japonesa foi pioneira na aplicagdo de varias destas filosofias e ferramentas de gestdo. No

Brasil ndo foi diferente ¢ ¢ possivel citar as indistrias automotivas como bom exemplo da

Grupo Educacional UNIS
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aplicagdo eficiente destas filosofias, principalmente 0 just-in-time. Tendo em vista o fato de
que a sintonia entre fornecedores de pegas e as montadoras deve ser muito apurada, ¢ possivel
observar que muitos fornecedores estdo instalados ao lado das montadoras, para facilitar a
comunicagio e agilizar o deslocamento dos componentes fornecidos para a montagem dos
veiculos. Vale lembrar que, de acordo com a filosofia just-in-time, as montadoras determinam

quais componentes devem ser produzidos, sua quantidade e prazo exato para a entrega

Tanto a Teoria das Restrigdes quanto o just-in-time e as ferramentas para a gestdo da
produgéo e qualidade citadas anteriormente levam 2 produgdo enxuta, ou lean-manufacturing.
Com o auxilio das dreas de seguran¢a do trabalho e recursos humanos, houve um avango no
estudo da ergonomia e do layout das mdquinas ¢ equipamentos € nos programas de trei-

hamento que servem para dar respaldo & implantacéio das ferramentas.

A ferramenta set-up ¢ um dos alicerces para que as organizagdes consigam uma
produgdo eficiente. A redugio do tempo de sel-up tem como objetivo minimizar o tempo
ocioso e os desperdicios, a fim de elevar a produtividade para reduzir os custos de uma
determinada operagdo. Em conjunto com a diminuigéo dos lotes de produgio, a reducio do
tempo de sef-up vai ao encontro do que ha de mais moderno com relagdo as tecnologias de
produgdo. E mais, tanto quanto os investimentos em tecnologia, este ¢ um caminho

fundamental para a manutencio da competitividade das organizacdes.
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2 CARACTERISTICAS

Em contraste com as empresas japonesas, percebe-se ainda que muitas empresas
ocidentais ndo tm procurado investir em suas atividades produtivas como forma de gerar
vantagem competitiva. Assim como outras ferramentas para gestio da qualidade e producio,
tais como 58 e KanBan, a ferramenta sel-up sc caracteriza sobretudo pela sua aplicabilidade e
funcionalidade em diversos campos de atuagdo profissional.

Segundo Oliveira (2001, p-27) a competi¢io mundial traz consigo exigéncias por parte
dos consumidores. Melhor qualidade, maior variagido de modelos, entregas mais confidveis e
menores custos se tornam parte das expectativas dos consumidores.

Esta maior exigéncia por qualidade, pontualidade e diversificagdo também ¢
verdadeira em outros campos da atividade profissional, como o esporte, as artes e a ciéneia. I
possivel relacionar algumas analogias a ferramenta set-up com situagdes do cotidiano, em que

a agilidade e eficiéncia nos procedimentos podem fazer significativas diferengas.
Alguns exemplos em que a aplica¢do da ferramenta set-up deve ser perfeita:

-Esportes: a parada para reabastecimento e troca de pneus numa corrida de formula 1 ¢
inevitavel. Portanto, as equipes se especializam em técnicas e taticas para fazer com que este
tempo seja cada vez menor, aproveitando-o sempre da melhor maneira possivel.

-Artes: em muitas pegas de teatro, enquanto alguns atores se apresentam, os que nao
e€stdo em cena atuam nos bastidores preparando o préximo cendrio ou fi gurino a ser utilizado
pela equipe.

-Seguranga: todas as mangueiras para combate a incéndio possuem engates rapidos, a
fim de agilizar sua conexfio com a rede de agua. Da mesma forma, as ferramentas de combate
a0 incéndio estdo sempre preparadas e prontas para uma emergéncia, utilizando também
conccitos da ferramenta 3 .

-Saude: ao se realizar uma cirurgia, todos os instrumentos a serem utilizados no
procedimento foram previamente limpos e dispostos em ordem de utilizagdo, evitando perda

de tempo com a sua procura,
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3 HISTORICO

Como varias outras ferramentas de auxilio a producio e a qualidade, o set-up foi
desenvolvido no Japdo no inicio da década de 1950. A primeira pessoa a usar o termo sef-up
COmo uma ferramenta para a redugdo do tempo para a troca de ferramentas foi o japonés
Shigeo Shingo. Formado em Engenharia de Produciio, durante uma consultoria & unidade da
Mazda em Hiroshima (Japéo) observou que o tempo perdido para busca de ferramentas de
apoio e adaptagdes desnecessérias era muito elevado. Um segundo desafio para Shingo se deu
em 1957 agora na Mitsubishi onde foj chamado para aumentar a capacidade de uma grande
plaina mecanica, utilizada para usinar base de motores a diesel de 10 toneladas utilizado na
construgdo naval, percebera que fazia-se operagdo de centragem da base, na mesa da plaina
entdo sugere fazer as operagdes de sel-up para a préxima base do motor em uma segunda

mesa, essa idéia reduziu significativamente a interrup¢do da plaina, aumentando a

produtividade em 40%.

A partir de 1969, na fabrica da Toyota Motor Company (Japdo) a Troca Rapida de
Ferramentas passou a ser denominada por Single Minute Exchange of Die, SMED (troca de
ferramentas em um minuto), consistindo de uma sistematica que englobava uma série de
novas téenicas para a redugéio dos tempos de set-up. O SMED foi posteriormente adotado por

todas as fabricas da Toyota, evoluindo com o passar dos anos e tornando-se um dos principais

clementos do Sistema 1 oyota de Produgdo (STP). (SHINGO, 1996, p. 80).

Segundo Shingo se a troca rapida de ferramentas for adotada, pode-se esperar os

seguintes beneficios:

. Ao reduzir os tempos de sel-up, as taxas de operagdes da maquina aumentariio,

= A producdo em pequenos lotes reduz significativamente os estoques de produtos
acabados ¢ a geragdo de estoques entre processos intermediarios.

(SHINGO, 1989, p.148).

De acordo com Shingo (2000), ¢ possivel tracar os pontos mais importantes da
evolugdo do ser-up:

-1950, Fabrica da Mazda (Japdo): a empresa, que na ¢poca fabricava veiculos com 3
rodas, desejava eliminar o gargalo causado por grandes prensas, que ndo operavam em sua
capacidade total. Observou-se que varias atividades que poderiam ser realizadas com a
maquina em funcionamento deixavam para ser feitas quando as prensas estavam paradas.

Surgiu o conceito de set-up Interno e Externo;
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-1957, Fabrica da Mitsubishi (Japao): a unidade de motores a diesel representava um
gargalo, pois a plaina utilizada para a usinagem destes motores nio Operava em sua
capacidade plena. Foi verificado que algumas operagdes poderiam ser modificadas e
melhoradas de modo que as mesmas pudessem ser realizadas enquanto a maquina estivesse
em funcionamento. Houve a énfase em transformar atividades de set-up Interno em Externo;

-1969, Fabrica da Toyota (Japdo): a geréncia da unidade de carrocerias exigiu uma
redugéio no tempo de sel-up das prensas. O tempo para a troca, que era de 4 horas, deveria ser
reduzido pela metade, pois a Volkswagen ja havia importado e implantado o conceito de ser-
up em suas plantas e vinha sendo mais eficiente. Ap6s uma criteriosa analise do processo, foi
possivel reduzir este tempo de troca para 90 minutos. Ainda insatisfeita, a geréncia estipulou
que o tempo de sef-up deveria ser reduzido para 3 minutos. Apds 3 meses de trabalho, a meta
foi atingida e surgiu o conceito de troca rapida em um toque, que visa a reduzir qualquer

tempo de troca para menos de 10 minutos.

Grupo Educacional UNIS
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4 CONCEITO

Primeiramente, ¢ preciso entender o que significa set-up. Este termo é amplamente
utilizado para definir o lempo que uma méquina fica parada para a realizagdo de uma troca.
Pode-se conceitud-lo como sendo o tempo decorrente desde 0 momento em que a maquina
interrompe  sua produgdo anterior até o inicio da produgdo subsequente, com qualidade
apropriada, incluindo o tempo consumido para liberagGes e ajustes necessarios durante a troca
(SET-UP..., 2000).

Atualmente, o termo sef-up ¢ mais popularmente utilizado para toda e qualquer parada
de méquina para troca de algum artigo ou reabastecimento de matéria-prima. Em muitos
Casos, a equipe responsavel por atuar nestas paradas ¢ chamada de “Equipe de set-up”.

Seu grande objetivo é reduzir os tempos de parada das maquinas, de forma que a
eficiéncia destas possa ser aumentada. Com isto, ¢ possivel que lotes menores sejam
produzidos, pois o aumento no numero de lrocas nas maquinas sera compensado pela
consideravel reducdo do tempo médio gasto em cada troca. Shingo (2000, p.119) cita também
que “a facilidade das trocas de ferramenta elimina a necessidade de mdo-de-obra qualificada”,
Isto ndo quer dizer que a questdo do treinamento e do desenvolvimento humano deva ser
esquecido, mas que determinadas atividades que ndo requerem muita especializagio podem
ser desempenhadas por operadores que anteriormente ndo estariam qualificados para fazé-las.

Com a redugiio dos tempos de parada das mdquinas, ha uma menor geragdo de
estoques de produtos em elaboracio, bem como um lead-time menor para a entrega dos
produtos acabados.

A partir da observagdo do que era realizado durante o tempo em que as grandes
prensas na planta fabril da Mazda estavam paradas, chegou-se a conclusio que muitas
atividades que eram realizadas durante este tempo poderiam ser realizadas previamente, com
a maquina em funcionamento, e eventualmente pelo préprio operador da maquina.
Convencionou-se a partir dai que as operagdes de set-up poderiam ser classificadas em dois
tipos distintos (SHINGO, 2000).

-sel-up Interno ou Tempo de Preparacdo Interno (TPI): representa todas as atividades
que sdo realizadas somente quando a maquina estiver parada. Exemplo: a troca de pneus ou o
reabastecimento de um carro de Férmula 1 somente podem ser realizados com o carro parado;

-sef-up Externo ou Tempo de Preparagdo Externo (TPE): representa todas as
atividades que podem ser preparadas ¢ realizadas antecipadamente. durante o funcionamento

da maquina. Exemplo: a preparagdo dos pneus para os carros de Formula 1 ¢ feita antes da
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parada do carro, assim como a esterilizacdo e a disposi¢do dos instrumentos para uma cirurgia

devem ser feitas antes de sua utilizagdo.
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S IMPLANTACAO

A reducio do tempo de ser-up concentra seu foco em elevar 3 produtividade para
reduzir os custos de uma determinada operagdo. No entanto, nunca devem ser introduzidas
mudangas num processo com o objetivo de reduzir o tempo de set-up ou melhorar a eficiéneig
do processo em detrimento das suas condigdes de seguranca (MOURA ; BANZATO, 1990).

Martins e Laugeni (2006, p-406) afirmam que 3 redugdo dos tempos de preparagio ¢

um dos pontos-chave do sistema just-in-time”.

concorréncia ter adquirido carater global. Também ¢ fundamental definjr quais sio os
processos-chave da Cmpresa, ou seja, quais processos efetivamente (ém gerado valor agregado

aos clientes e estio perfeitamente alinhados as metas ¢ objetivos da organizagio. O objetivo

cadeia, porém com Custos menoreg (HIMES; TAYLOR, 2004).

No momento da implantagdo da ferramenta Sel-up ¢ importante saber se estes

restricdo ao sistema produtivo.

Tendo identificado as principais restri¢des ao sistema, deve ficar claro a todos quais
sa0 as prioridades em termo de a¢des para neutraliza-las. Com isto, estar4 definida qual parte
do processo serg o foco das agdes do Sel-up. Para uma correta implantagio da ferramenta,

recomenda-se cumprir al gumas etapas (SET-UP..., 2000).
5.1 Etapas do processo de implantagiio do set-up.
5.1.1 Estabelecer uma meta para reducio

Goldratt (1997) defende que a Unica meta que importa para a organizagio ¢ o sey
lucro. No entanto, em se tratando do ser-up, ¢ preciso saber onde a Organizagio esta para saber
aonde se quer chegar. A meta para redugio de horas paradas se refere a um indicador de
desempenho, que deve ser monitorado e seu resultado eventualmente melhorado.

No entanto, a meta ser estabelecida deve ser factivel e acompanhada de um prazo.
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indicadores de desempenho estabelecidos como meta de redugio, atenderia entdo o que

preconiza outra ferramenta importante para a gestdo da empresa: o planejamento estratégico.

5.1.2 Anilise da érgonomia e o layout.

Muitos processos apresentam baixa eficiéneia e qualidade por serem realizados de
maneira complexa, Quando a crgonomia das pessoas est4 prejudicada em fun¢dio da maneira
como a atividade deve ser feita, ha fadiga e queda gradativa no rendimento,

Da mesma forma, a disposi¢io das mdquinas ¢ equipamentos sem que seja observado
o layout adequado pode causar perda excessiva de lempo em transportes internos ou ainda

problemas relacionados a seguranga do trabalho. Neste caso, recomenda-se analisar as plantas

leiaute. Sobretudo, ¢ fundamental observar também que nenhuma alteragio no processo deve
ser introduzida para a redu¢do do tempo de ser-up se houver implicacdes para a seguranca

¢/ou satde dos funciondriog (MOURA; BANZAT 0, 1996).

5.1.3 Estudo do processo realizado atualmente

Primeiramente, recomenda-se que o processo atual seja filmado e cronometrado, a fim
de facilitar a comparagdo com o processo implantado apos as alteragdes propostas. Em
scguida, deve-se verificar quais atividades sdo realizadas atualmente o dividi-las em sel-up
Interno e Externo.

Shingo (2000) sugere ainda que apés a determinagdo das atividades de set-up Interno ¢

Externo, nova anjlise deve ser feita, Algumas atividades que aparentemente seriam realizadas

verificar quais atividades nio agregam valor ao produto, sio desnecessarias ou redundantes. A
partir dai, ¢ fundamenta] que estas atividades sejam descartadas, pois representam perdas e
uma restrigfio para o processo.

Também ¢ importante considerar 0 tempo em que maquinas ¢ equipamentos ficam em

manutengdo (preventiva e corretiva), bem como na colocagio do novo Servigo nas maquinag,
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pois grande parte do tempo do set-up ¢ gasto com estas atividades (MOURA; BANZATO,
1996).

5.1.4 Envolver os colaboradores

Certamente um processo melhorado a partir da redugdo do tempo de set-up ira
beneficiar a empresa e seus clientes. No entanto, um dos mais importantes componentes do
processo também sera beneficiado com a implantagdo da ferramenta sel-up: os funcionarios.
As melhores idéias para a redugdo do tempo de set-up geralmente sio obtidas dos operadores
€ supervisores que estfio dirctamente envolvidos no processo.

Sendo assim, envolvé-los no processo de implantagdo da ferramenta sel-up ndo ¢ so
uma forma de demonstrar a importincia que estas pessoas possuem para o bom
funcionamento do sistema, mas também de comprometé-los com a eficacia da implantagio

das mudangas propostas,

5.1.5 Implantar as acées de melhoria

A etapa de andlise e sugestdes, como citado anteriormente, deve contar com a
participagdo de todos os envolvidos no processo em questdo. Recomenda-se que os
participantes tenham liberdade para emitir todas as opinides e comentirios que acharem
pertinentes, para que no final sejam definidas as sugestdes de melhoria.

Tendo feito isto, as sugestdes devem ser implantadas. Porém, & importante que no
inicio dos trabalhos, de acordo com o método proposto, haja um periodo de adaptacio e
treinamento de acordo com as alteragdes. Nesta fase ¢ importante também o acompanhamento
de gestores das areas de Qualidade e Seguranca.

Quando houver a concordincia de todos quanto as alteragdes propostas e a adaptagio
a0 NOvVo processo, deve-se novamente filmar ¢ cronometrar o processo alterado de forma que
scja possivel visualizar mais facilmente as diferencas e os beneficios entre o processo anterior

€ 0 processo apos a alteragio.
5.1.6 Registrar as evolucies ¢ informar.

Naturalmente, busca-se primeiramente obter os dados quantitativos da evolugdo do
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processo, o que ¢ fundamental para aferir a eliciéncia na implantagdo das alteragoes
propostas. Mas ¢ necessario também que esta evolugdo seja do conhecimento de todos. Os
dados obtidos devem ser publicados a todos e, no caso das pessoas que participaram
diretamente da proposta de mudanca, convém reuni-las para debater os resultados alcangados.

Porém ¢ importante debater também sobre os ganhos qualitativos do processo, que
podem nfio ser passiveis de avaliagdes objetivas. Oliveira (20006, p. 198) afirma que “a
Qualidade Total estd em tudo o que se faz, e ndo apenas no que a empresa obtém como
resultado do processo™. Deve-se, portanto, levar em considera¢do os resultados de longo
prazo, como a satisfagéio dos funcionarios quanto a melhoria na ergonomia ¢ qualidade de
vida no trabalho, redugdes no indice de absenteismo e rotatividade de pessoal. Vale lembrar
que a Qualidade Total estabelece que estes beneficios devem fazer parte da politica da
qualidade de todas as empresas ¢ que as melhorias que tém como objetivo somente aferir

ganhos no processo podem ser inconsistentes e insustentaveis num longo prazo.
5.1.7 Monitorar os novos procedimentos.

As alteragdes propostas ¢ implantadas devem ser plenamente absorvidas por todos os
envolvidos, sob o risco de que as atividades que passaram por alteragdes a fim de que seu
tempo de sef-up fosse reduzido voltem g ser realizadas da maneira anterior. A fim de se evitar
isto, convém reunir periodicamente a equipe, com finalidades motivacionais ¢ de treinamento
quanto ao método proposto. Também & recomendavel fazer com que esta equipe sinta-se
importante, por meio do reconhecimento de que estas pessoas sdo agentes de mudanga ¢ um
exemplo para a redugdo do tempo de set-up em outras atividades. Garantir a continuidade

destas acdes é garantir também os ganhos continuos com a ferramenta set-up.

Grupo Educacional UNI& .



5.2-Anilise critica do processo de implantag¢io da ferramenta set-up.

FiguraO1: analise critica

Passos

Objetivos

Estabelecer meta para reducdo

Verificar ergonomia e layout

Analisar processo atual

Envolver os colaboradores

Colocar em prética as acées de
melhoria

Analise

Tracar uma meta para redugdo das
horas paradas e apontar um
responsavel para coordenar os
trabalhos com este objetivo

A meta estabelecida deve ser
coerente, que ndo fuja da
realidade e envolver e que
todos os envolvidos estejam
de acordo e também deve
estabelecer um prazo para a
sua execugdo

Colocar as maquinas e todos os
equipamentos utilizados de maneira
que a movimentagdo interna seja
facilitada e a seguranca das pessoas
assegurada.

Este estudo é cada vez mais
utilizado nas plantas
industriais, é essencial manter
da seguranca das pessoas e
assim garantir a produtividade
do processo

Filmar e cronometrar processo atual

para submeter a andlise dos
envolvidos

A execugdo deve ser fiel ao
que é praticado atualmente :
pra que as oportunidades de
melhoria sejam vizualizadas
facilmente durante a
filmagem.

Aproximar as pessoas diretamente
relacionadas com as atividades a ser
analisadas e envolvé-las no processo
de melhoria

Se o nlimero de pessoas
envolvidos no processo for
elevado, melhor formar uma
Comissdo que possa
representar os demais.

executar as alteracdes que foram por
meio do consenso entre os envolvidos
no processo de melhoria

Para o sucesso das alteracdes
propostas, é preciso que todos
tenham treinamento
adequado de acordo com o
NOVO processo

Registrar as evolugdes

Monitorar os novos procedimentos

fazer novas medicées por meio de
cronometragem e publicar os
resultados

Deve- se também publicar os
eventuais ganhos na
qualidade e nos estoques

Garantir que as atividades sejam
realizadas de acordo com as
alteragGes propostas

Os resultados somente seram
obtidos se as atividades forem
realizadas de acordo com os
novos procedimentos

Fonte: o autor
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5.3 Melhoria continua

A melhoria continua ¢é parte essencial de qualquer processo. Tendo alcancado éxito na
redugio do tempo de sel-up numa atividade, podem ser estabelecidas novas metas de redugdo,

pois como o ganho nio tem limite, um processo de otimizagdo continua ¢ possivel
(OLIVEIRA FILHO, 2001, p.35).

E importante analisar se & possivel realizar novas alteragdes no processo em que o
SET-UP foi implantado ou partir para o proximo processo, identificando novas restrigdes que
possam ser eliminadas por meio da redu¢iio do tempo de ser-up.

Com base no que foi observado nhas clapas acima, pode-se concluir que o processo de
implantagio da ferramenta set-up assemelha-se muito com outras ferramentas largamente
utilizadas para a gestio dos processos. Percebe-se que a ferramenta Metodologia para Andlise
¢ Solu¢do de Problemas (MASP) poderia ser utilizada como apoio para a redugdo do tempo de
Set-up, pois em certos €dasos 0 processo em questdo pode representar uma séria restri¢do ao

sistema, com muitas complexidades ¢ empecilhos que podem fazer com que determinados

problemas tenham que ser resolvidos antes que os esforcos sejam concentrados unicamente na

redugdo do tempo de sel-up.

Da mesma forma, o ciclo de implanta¢dio da ferramenta sel-up lembra o ciclo PDCA,

-P (Plan -planejar): Analise da situagdo atual da drea a
ser estudada, seguida de um plano de agiio;

-D (Do - fazer):Implantacio do plano de a¢io;

-C (Check - checar): Avaliagdo da situagdo apos ter
implantado o plano de agio, verificando

s os resultados esperados foram atingidos;

-A (Act - agir): Se a mudancga foi bem sucedida, ela

deve ser consolidada e padronizada,



Figura02: Método de analise de set-up
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Passo 1

Selecione a
maquina

Passo 2

Estudo do
procedimento
existente

Método de Analise do Setup

Passo 3

Conversao dos
elementos intermos
em externos

Efetivacdo das
melhonas
propostas

Passo 4

Passo 5

Execucdo do
setup de acordo
COMm 0 NOVo
procedimento

Retomna para o Passo 2

Fonte: Automotiva usiminas.

Estabelecer uma meta para redugfio.
Verificar a ergonomia e o layout.
Analisar o processo atual.

Envolver as pessoas.

Implantar as a¢des de melhoria.

Registrar as evolugdes e informar.

Lo R R

Monitorar os novos procedimentos.

Definir uma meta para a reducdo das horas paradas e apontar um responsavel para
coordenar os trabalhos com este objetivo.

Colocar as maquinas e todos os equipamentos necessdrios de maneira que a
movimentagdo interna seja facilitada e a seguranga das pessoas esteja assegurada.

Filmar e cronometrar o processo atual para submeté-lo a analise dos envolvidos.

Reunir as pessoas que estdo diretamente relacionadas com a atividade a ser analisada e

envolvé-las no processo de melhoria.
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Executar as mudangas que foram encontradas por meio do consenso entre os
envolvidos no processo de melhoria. Fazer novas medig¢des por meio de cronometragem e
publicar os resultados. Garantir que as atividades sejam realizadas de acordo com as
alteragdes propostas.

A meta estabelecida deve ser coerente, factivel ¢ ser fruto de um acordo entre todos os
envolvidos. Além da meta, deve ser estabelecido um prazo para sua consecugio.

Este tipo de procedimento estd cada vez mais presente nas plantas industriais. I
fundamental zelar pela seguranca das pessoas ndo somente pelo aspecto legal ¢ trabalhista,
mas como forma de garantir a produtividade do processo.

A execugdo deve ser fiel ao que ¢ praticado atualmente, a fim de que as oportunidades
de melhoria sejam evidenciadas facilmente durante a filmagem.

Se o nimero de pessoas a ser envolvido no processo de melhoria for grande, convém
formar uma comissio que possa representar os demais.

Para o sucesso das mudangas propostas, € preciso que todos tenham treinamento
adequado de acordo com o novo processo.

Deve-se aferir nfio s6 a redugio no tempo médio, mas os eventuais ganhos na
qualidade e nos estoques.

Os resultados positivos somente serdo obtidos se as atividades forem realizadas de
acordo com 0s novos procedimentos.

E reconhecido que a melhoria continua ocorre quanto mais aplicado for o ciclo PDCA,
pois aperfeigoa a execucdio dos processos, o aumento da produtividade e a redugio dos custos
(DEMING, 1990). A aplicagio do ciclo PDCA durante 0 processo de reduciio do tempo de
sel-up garante que o caminho que foi estabelecido seja seguido, eliminando as eventuais

possibilidades de desvios durante sua execugdo.



27

6 IMPACTO

Desde que o fisico israelense Elyahu Goldratt Propds que a principal meta de toda e
qualquer organizagio deve ser o resultado positivo em suas operagdes (lucro), passou-se a
questionar a validade e a efetividade de se incluir dezenas de metas ou indicadores no
planejamento estratégico das organizagoes.,

A verdade ¢ que os indicadores de desempenho sdo fundamentais para orientar as
organizagdes no que diz respeito as agdes para se atingir o lucro. Slack (2002) propés que os
cinco macros indicadores de desempenho da manufatura devem ser: qualidade, flexibilidade.
velocidade, confiabilidade e custo. [ possivel concluir que agdes diretas sobre estes itens sdo
essenciais para que as organizagdes obtenham lucro em suas operagdes.

Diante disto, pode-se entender que a redugdo do tempo de sef-up ird agir diretamente
na melhoria de alguns indicadores de desempenho monitorados pela empresa. Sua eficiente
implantagdo ira causar impactos de maneira direta nos cinco macros indicadores de
desempenho citados anteriormente. Consegiientemente, pode-se concluir que a redugido do
tempo de set-up ira causar impactos diretos e positivos na lucratividade das empresas.

Geralmente as cmpresas querem que a redugéio do tempo de set-up resolva problemas
pontuais, muitas vezes relacionados somente com a eficiéncia de um determinado processo.
De acordo com Oliveira (2006, p.273) “eficiéncia é a otimizagio dos recursos utilizados para
a obtengdo dos resultados para a empresa”. E possivel enxergar nesta defini¢do que a
preocupagdo em melhorar a eficiéncia nio lem como objetivo somente tornar os processos
mais ageis.

Quando se fala em melhoria de recursos, define-se que agdes devem ser tomadas de
maneira ampla em todos os componentes do processo. Assim, havera uma extensa
preocupagdo com a eliminagio da perda de tempo. a garantia da qualidade, a redu¢do na
movimentagfo desnecessaria de pessoas, produtos e materiais, entre outros,

No caso do set-up, a melhoria dos recursos passa pela diminui¢io dos lotes de
produgdo. Esta diminui¢do do tamanho dos lotes ird permitir mais velocidade ao processo,
Pois as maiores esperas na produgdo ndo sio causadas pelas inspegdes de qualidade,
deslocamento de Pessoas ou transporte, mas pelo tempo gasto na espera pelo processamento
de um lote a ser concluido antes {ue outro possa ser processado (SH INGO, 2000).

A maior parte das ferramentas para gestdo da qualidade ¢ produgdo ¢ preciso nio
apenas um  vasto conhecimento do processo ¢ da ferramenta em si, mas também o

cngajamento de todos para que as alteragdes realizadas se tornem parte do processo de forma

Grupo Educacionai UNIS
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natural. E necessério disciplina para com 0s conceitos das ferramentas utilizadas. Com isto, os
maiores impactos da redugdo do tempo de set-up podem e devem ser visto na cultura

organizacional da empresa.

melhoria da eficicia da organizagio,

Com isto, CSpera-se que os gestores facam parte do esfor¢o conjunto da implantagiio

de ferramentas para a melhoria dos processos. Com a redugio do tempo de set-up, o processo

tornando-os mais eficientes e atualizados com relagio ao papel de gestores da organizagio,

6.1 Adversidades

r

No mundo atual, moderno e globalizado, ainda ¢ possivel encontrar consideraveis
resisténcias quando mudangas  de qualquer natureza s3o Propostas  no ambiente

organizacional. F uma quebra de paradi gma: as mudangas t¢m a ver com pensar de maneirg

claramente ira agir sobre o processo de manufatura, pois as etapas pré-implantacio do set-up
fatalmente irio evidenciar falhas, deficiéneias e atg descrenga por parte dos gestores e
colaboradores.

A questio Importante ¢ g maneira como os gestores irdo reagir a estas cvidéncias. Para
profissionais conscientes, estas evidéncias representam oportunidades de melhoria. Porém,
para muitos gestores, representam problemas que podem apontar sua incompeténcia.

E fundamental saber expor os objetivos do sel-up. Se ha descrenca com relagdo aos
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objetivos, torna-se dificil contar com 0 engajamento dos gestores da organizagio, E, se a
descrenga dos gestores com relagdo 3 ferramenta for visivel, dificilmente havera sucesso ng
busca do envolvimento dog colaboradores diretos, o que ¢ parte fundamenta] Para a analise do

Processo e a sugestio de agdes para melhoria.

Para muitas empresas ¢ dificil eliminar atividades que sdo desnecessarias ¢ ndo
agregam valor ag produto, pois muitas destas atividades €stdo relacionadas g questdes
burocraticas, como 0 preenchimento de formuldrios ¢ 4 realizagio de controles que nunca sio

utilizados para gerar informacio. Vale salientar que nenhuma organizagio pode prescindir da

estardo agregando valor ao produto.,

Outro empecilho que podera surgir para as agdes com o objetivo de reduzir o tempo de

A eliminagsio de clevados niveis de €stoque pode encontrar barreiras, pois estoques
elevados Iepresentam  uma  falsy idéia de margem de Seguranca. Muitos gestores

compreendem que se hi umg boa quantidade de estoque, hd fartura. Porém, og estoques

podem ser usados também como ferramenta para encobrir os erros de planejamento,

Mas nio se pode esperar um fluxo rapido de producdo quando problemas de qualidade
continuamente atrasam o processo (SLACK, 2002), Portanto, ¢ fundamenta] também que
acdes sejam tomadas na melhorig da qualidade do processo. Assim como muitas vezes
elevados niveis de estoque sido admitidos, as organiza¢des tendem g tolerar indices de

qualidade que deveriam ser considerados inaceitaveis, Fis outro obstaculo a ser vencido: os
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gestores devem se convencer de que o mercado ndo mais absorve o custo da ma qualidade

produzida pela empresa.

6.2 Beneficios

Somente é possivel considerar que a redugido do tempo de set-up teve éxito a partir do

momento que seus beneficios se tornam evidentes em toda a organizagio.

mais enxuto e eficiente do que de seus concorrentes,

Tendo em vista que a redugdo do tempo de sel-up passa necessariamente pelo

Também ¢ essencial que os colaboradores sintam que as alteragoes sugeridas por eles
para a reducio do tempo de se-yp contribuiram para a melhoria da sua qualidade de vida no

trabalho, além da satisfagdo de terem feito parte de um projeto importante e significativo para

a empresa,

amenizados e conseqlientemente, lotes de produtos ficam prontos com freqiiéncias maiores.
Segundo Goldratt e Cox (1997, p 180), “todas as vezes que um gargalo termina uma pega,
torna-se possivel a expedi¢do de um produto acabado®. Com isto, € possivel reduzir o [ ead-
Time do processo, garantindo a satisfagdo ¢ a confianga dos clientes quanto a entrega pontyg]
dos pedidos,

A redugio do lead-time do processo com o conseqliente aumento dg freqiiéncia na
entrega dos pedidos tray também muitos beneficios ao sistema financeiro da cempresa. Com g

redugio da necessidade de clevados niveis de estoques, o custo Para a manuten¢do dog
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mesmos também sofre reducses considerdveis. H4 menor necessidade de aquisicdao de
matéria-prima, bem como h4 menor deterioragio dos produtos que estfio em estoque, evitando
perdas pela falta de qualidade. Eventualmente pode haver, inclusive, consideraveis redugdes
MO custo para a manutencio das instalagdes fisicas para a manuten¢do destes estoques
(SHINGO, 2000).

Com o faturamento mais constante de pedidos, torna-se mais constante também o
fluxo de recebimento de seus respectivos valores, pagos pelos clientes. Este fator, aliado 2
diminui¢fo da necessidade de aquisicio de matéria-prima e Manutencdo de estoques
fatalmente ir4 fazer com que os recebimentos sejam mais constantes que os desembolsos,

Os reflexos percebidos no fluxo de caixa de qualquer organizagdo que tenha éxito na
redugdo do tempo de sel-up sdo visiveis. E os beneficios trazidos a0 fluxo de caixa irdo causar
um impacto positivo na lucratividade da empresa. E fundamental considerar que alguns
beneficios sdo percebidos em curto prazo, porém, boa parte dos resultados positivos serg
percebida no longo prazo. Por isso ¢ importante que as a¢les que visam a redugdo do tempo
de set-up ou a aplicagdo de qualquer outra ferramenta para a gestao da qualidade ¢ do
processo sejam feitas de maneira consistente, para que tenham bases solidas e permitam

S€mpre um processo de melhoria continua.
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7TROCA DE FERRAMENTA EM PRENSA DE ESTAMPARIA

As técnicas SMED (set-up), sera aplicado na drea de prensas da indastria
automobilistica Automotiva Usiminas, esta area produz primordialmente pegas estampadas
em chapas de ago para 40 % dos modelos fabricados no Brasil. Preferencialmente, as pecas
produzidas sdo as de superficie externa do veiculo, que requerem alto grau de acabamento e
qualidade de conformagido. Os insumos empregados sdo chapas de ago de espessura entre 0,6
e 1,5 mm, recebidas em bobinas ou em pedagos ja recortados no tamanho certo para iniciar a
estampagem com perdas minimas. A 4rea de Estamparia possui trés linhas prensas pesadas,
sendo cinco com troca rapida de ferramentas, com capacidades de 400 a 1900 toneladas, duas
desbobinadeiras e 3 pontes rolantes .

O processo consiste em receber as bobinas e chapas de ago dos fornecedores
(Usiminas, Cosipa, CSN, Rio Negro e Ferrolene), fazer o corte de platinas (blanks) ou
preparar para produgdo, que ¢ realizada em lotes de pegas com ciclos de trés até cinco dias de
consumo. Suas pegas principais de produgdo sdo: laterais externas, para-lamas, portas, tampas
dianteiras, tampas traseiras e teto. Estas pegas sdo fornecidas para as plantas do
Brasil,Argentina, Venezuela, Equador e Africa do Sul, além de suprir as lojas autorizadas com
pegas de reposicio.

O processo produtivo por estampagem funciona de uma forma aparentemente simples,
onde uma chapa metdlica ¢ colocada entre as duas partes de uma ferramenta, que se fecham
sob alta pressdo dando forma a chapa metalica. Em nosso caso, o processo ocorre de forma
seqiiencial em cinco prensagens consecutivas. As prensas estdo colocadas em linha, onde a
chapa metélica ¢ transferida de uma ferramenta para a outra por um robd até o acabamento
final na dltima ferramenta colocada na prensa cinco retirada do processo através e esteiras
transportadoras.

Ap6s cada lote de pegas as matrizes (ferramentas) devem ser trocadas para o outro

jogo de ferramentas que produzirio outra peca.
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7.1 Sistema convencional de set-up antes da metodologia SMED

- As ferramentas sdo pré-dispostas ao lado da prensa aguardando a hora do serup:;
® A prensa ¢ colocada em modo manual e pré-dispostos caveletes na frente da base da
prensa, onde € colocado as ferramentas que sai e outra que entra na prensa

. Na posigdo de troca, o operador solta os parafusos de fixagéo das placas superior e

inferior (12 parafusos M24);

. A prensa ¢ colocada na posi¢io inicial:
. Com auxilio do operador da ponte rolante fazem a troca das ferramentas:
. Apos cada troca ¢ necessario ajustar a altura da regulagem do martelo, pois existe

variagdo na altura de ferramenta para ferramenta.

Figura 03: set-up

Fonte: Automotiva Usiminas
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figura 04:set-up

Fonte 035: Automotiva Usiminas

7.2 Dados Levantados Pela equipe de SET-UP do Sistema Convencional

® Tempo de troca 21,5 minutos;
» Cinco (5) trocadores de ferramentas:;
o Um (1) operador de ponte rolante;

Grande risco de acidentes devido ao peso das ferramentas.

7.3 Troca Depois Da Aplicacio SMED

Desenvolvido um sistema de troca rapida com carrinhos, um tira a ferramenta e outro
logo em seguida ja coloca a ferramenta nova na base da prensa automatico, também colocado
parafusos hidrdulicos e clamp’s mecinicos na parte do martelo da prensa, feito também

analise do ser-up com a aplicagdo das técnicas SMED com 0 objetivo de otimizar o processo
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de sef-up com isso tivemos um ganho consideravel .

Nio utiliza os cavaletes e a fixagdo foi automatizada com essas medidas diminuiu o

tempo de maquina parada em 30%.

. Tempo de troca atual 13,9 minutos
. Dois (2) operadores
° Diminuiu riscos de acidentes

Figura 05: set-up
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Figura06:(A) preparagio da ferramenta : (B) ferramenta aguardando set-up

Fonte: Automotiva Usiminas

Figura 05:Grafico comparativo de tempo set-up
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7.4 Melhorias Realizadas No Sistema

- Todas as operagdes de preparagéo das ferramentas passaram a ser feitas no set-up
externo.
. Mecanizagdo da movimentagdo da ferramenta, onde a retirada e colocagio da

ferramenta na prensa ¢ feita por uma base porta ferramenta que desliza sobre trilhos:
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. Implementagdo de grampos automaticos para a fixagdo das ferramentas.

@ Ajuste automatico da altura da prensa apds reconhecimento da ferramenta.

7.5 Operacoes Realizadas Apos As Melhorias

« O operador aciona uma chave que aciona o sistema de troca rapida;

A prensa posiciona o martelo, e solta os grampos hidraulicos;

. A prensa retorna para posi¢ao inicial;

. A ferramenta se desloca sobre os trilhos por meio do carro de transporte para fora da
prensa;

. A ferramenta se desloca a 90° dando €spago para 0 movimento da nova ferramenta;

° A ferramenta é deslocada para a posi¢do de fixagio;

. A prensa desce até a altura ideal da ferramenta;

. Os grampos prendem a nova ferramenta;

. A prensa retorna, com a parte superior da ferramenta na posicéo inicial, pronta para o

trabalho.
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8 CONSIDERACOES FINAIS

E possivel entender que o conceito de manufatura enxuta representa uma excelente
oportunidade para a gestdio dos sistemas produtivos com o objetivo de reduzir o Lead-Time do
processo. Porém para que o conceito de manufatura enxuta realmente seja transformado em
pratica no dia-a-dia dos processos, ¢ preciso primeiramente entender ¢ implantar a filosofia
Just-in-time e algumas ferramentas para gestdo da qualidade e da produgio, tais como 5 S,
Kan-Ban e o set-up.

A redugdo do tempo de Setup serve como uma das bases sélidas para a filosofia just-
in-time, permitindo que as empresas produzam apenas o que vendem, sob os menores custos
possiveis ¢ com um curto prazo de entrega. Conseqiientemente, esta diretamente relacionado
aos conceitos da manufatura enxuta, que visam, sobretudo, ao aumento da eficiéncia dos
processos industriais por meio da eliminagdo das atividades que ndo agregam valor ao
processo, das horas paradas e dos excessivos estoques em elaboragio.

Embora parega impossivel quebrar o paradigma de que as paradas para
reabastecimento, manutengio preventiva e trocas de lotes significam um mal necessario, ¢
perfeitamente possivel buscar consideraveis redugdes neste tempo ocioso. Para isto, ¢
necessario compreender o que é o set-up.

Mais importante ainda ¢ compreender que a aplicagio desta ferramenta age sobre
conceitos de programacio e produgido que se tornaram paradigmaticos ao longo do tempo,
especialmente na industria brasileira. O desenvolvimento de técnicas de previsdo de vendas
cada vez mais sofisticadas ¢ a interpretacio e utilizacio destas informagdes tém comecado a
quebrar estes paradigmas, permitindo uma programagdo de produg¢do com precisio cada vey
maior, fazendo com que, por sua vez, a produgdo tenha que ter a flexibilidade ¢ a agilidade
necessarias para poder responder adequadamente.

A redugio dos tempos de set-up possibilita acompanhar esta evolugdo, por meio da
produgio econémica em pequenos lotes. Sendo assim, torna-se possivel que as empresas
atuem de acordo com as variagdes e previsdes de demanda do mercado. Com a adogiio de um
eficiente sistema de troca rapida as empresas passam a deter major flexibilidade com relagiio
aos seus lotes de produgio e a criagdo de novos produtos.

Para viabilizar a redugdo do tamanho dos lotes de producdo. a licio de casa pode
comegar com a redugiio do tempo de set-up. Com isto, torna-se possivel analisar criticamente
as empresas industriais para buscar a eliminagdo da perda de tempo e das atividades que nao

agregam valor aos seus processo.
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9 CONCLUSAO

O Sistema Toyota de produgéo juntamente com a ferramenta set-up ¢ grande utilidade
para a empresa a sc¢ desenvolver sem muito investimento simplesmente com o fato de eliminar
os desperdicios dentro das organizagdes relacionados ao tempo de maquinas paradas.

Nas organizagdes que trabalhdo com vérios modelos diferénciados de uma linica linha,
sendo que se denomina mix de produgdio, Por isso obriga as empresas a implantar a
ferramenta set-up, visando a produgio em pequenos lotes ¢ a melhoria dos tempos de sef-up,
fazendo as maquinas e os processos mais eficientes ¢ competitivos no mercado.

A ferramenta setup tem se mostrado um 6timo alicerce para melhoria do tempo e
tamb¢m da eficiéncia, assim como o trabalho mecanizado, nio tenha um ganho elevado de
tempo, tem grande melhoria na redugfo dos indices de acidentes, pois evita o contato humano
com as ferramentas, principalmente durante a fixa¢do nas maquinas, melhorando a motivagio
¢ valorizagdo de todos os envolvidos neste tipo de tarefa.

Assim como em um time de futebol, onde cada pessoa precisa contribuir para se
chegar ao gol, o mesmo acontece dentro de uma organizagdo, onde maquinas e pessoas

paradas ndo agregam valor ao produto encarecendo o mesmo.
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