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Aplicacao de troca rapida de ferramentas (TRF) em linhas de
recebimento: estudo de caso em uma industria do setor sementeiro

Daiane Maria de Genaro Chiroli, Lucas Monteiro Pereira, Juan Carlos Claros Garcia, Fabio Ceron Branco

O setor agroindustrial é um dos setores fundamentais da economia brasileira, sendo responsavel por
geracdo de parte significativa do produto interno bruto (PIB) e geracdo de emprego e renda,
principalmente o setor de sementes de milho. Devido ao surgimento de novas tecnologias e
melhoramento dos processos agroindustriais, a competitividade tem se mostrado cada dia mais
presente no dia a dia das empresas. Uma das ferramentas da manufatura enxuta, que proporciona
vantagens quanto a flexibilidade de producdo e reducdo de tempos de processo, é a Troca Rapida de
Ferramentas (TRF), que se encarrega de reduzir o tempo de setup de um processo. Em virtude desses
fatos, o objetivo deste trabalho é reduzir o tempo de setup de trés processos que compdem quatro
linhas de recebimento em uma industria de beneficiamento de sementes, através da metodologia
Single Minute Exchange of Die (SMED). A metodologia SMED foi aplicada nos processos analisados e
foram sugeridas alteracdes na troca de ferramentas, que aumentaram a produtividade e a eficiéncia
da beneficiadora de sementes. Como resultados obteve-se uma reducao de 56% do tempo de setup
necessario para fazer a limpeza das linhas de producdo, representando um aumento na capacidade
produtiva da planta de 6,2%.

Palavras chave: Setor agroindustrial, setup, SMED, Eficiéncia.

SMED application on receiving lines: case study in a seed industry

Abstract: The agroindustrial sector is one of the fundamental sectors of the Brazilian economy,
being responsible for generating a significant part of the Gross Domestic Product (GDP) and
generating employment and income, especially the corn seed sector. Due to the emergence of new
technologies and improvement of agro-industrial processes, competitiveness has been increasingly
present in the daily lives of companies. One of the lean manufacturing tools, which offers advantages
in production flexibility and reduced process times, is the Single Minute Exchange of Die (SMED),
which reduces the setup time of a process. Due to these facts, the objective of this work is to reduce
the setup time of three processes that make part of four receiving lines in a seed processing industry
located in Paracatu/MG, through SMED methodology. The SMED methodology was applied to the
analyzed processes and setup improvements were suggested, which increased the productivity and
efficiency of the plant. As a result, a 56% reduction in the setup time required to clean the
production lines was achieved, representing a 6.2% increase in plant production capacity.
Key-words: Agroindustrial sector, setup, SMED, efficiency.

1. Introdugdo

Uma das areas fundamentais de estudo do engenheiro de producdo é o Planejamento e
Controle da Producdo (PCP). Dentro do PCP, na area do Lean Manufacturing, ou, Manufatura
Enxuta, uma das técnicas utilizadas é a metodologia Single Minute Exchange of Die (SMED)
ou, em portugués, Troca Rapida de Ferramentas (TRF). Essa metodologia tem como objetivo
a reducdo dos tempos de setup nos processos de produgdo e assim possibilitar a reducdo do
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tamanho dos lotes, o qual, por sua vez, contribui para a flexibilidade e reducdo dos lead
times de producdo. A metodologia SMED identifica as atividades do setup que podem sofrer
alteragGes fazendo com que seu tempo seja reduzido para até um digito de minuto (SHINGO,
1996).

Este trabalho mostra a metodologia SMED aplicada em trés atividades essenciais da fase de
recebimento em uma industria de beneficiamento de sementes, onde todas as espigas
recebidas passam obrigatoriamente por estas etapas para dar continuidade no processo de
beneficiamento. O objetivo principal do estudo consiste em reduzir o tempo de setup
aplicando a metodologia SMED nas quatro linhas de recebimento da empresa estudada.

2. Metodologia SMED
2.1. O que é SMED

Para Shingo (1989), a metodologia SMED é “um sistema de absoluta eliminacdo de
desperdicios”, que possui certos principios como a reducdo dos tempos de setup e tempos
curtos na prepara¢dao da linha de producdo. Para que a filosofia Lean manufacturing
funcione com sucesso, todos os colaboradores da empresa, desde a alta direcdo até o chao
de fabrica devem estar comprometidos com as técnicas de produgdo Lean, que vao desde
um curto tempo de producdo total de um item, altos niveis de qualidade, até o eficiente uso
dos recursos (WOMACK et. al. 1992).

De acordo com Shingo (2005), a perda é caracterizada por qualquer atividade que nao
contribui para as operacdes, como por exemplo acumulo de estoques intermedidrios,
movimentacdo excessiva dos colaboradores e paradas na linha de producdo, dentre outras.
A metodologia SMED tem como objetivo a reducdo do tempo de setup para até no maximo
um digito de minuto, e pode ser aplicada nos mais variados tipos de industrias e maquinas.

2.2. Estagios da Metodologia SMED

De acordo com Shingo (1996), para entender como a metodologia funciona é necessario
compreender que existem dois tipos de operacdes de setup, sdo eles:

e Setup interno: atividades que sé podem ser realizadas quando a maquina estiver
parada, por exemplo: montagem ou remocao de matrizes;

e Setup externo: atividades que podem ser realizadas quando a maquina estiver
funcionando, por exemplo: preparagao das ferramentas que serao utilizadas para o
procedimento.

Shingo (2000) sustenta que o seu método se constitui de quatro estdgios. No Estagio
Preliminar as condi¢cOes de setup interno e externo se misturam. Algumas atividades que
poderiam ser realizadas externamente, ou seja, com a maquina em funcionamento, sdo
realizadas internamente e devido a este motivo o tempo de setup é longo. Para evitar que
esta falha aconteca é necessario realizar a organizacao e separagao das atividades em setup
interno e externo. E recomendado que os operadores e responsaveis pelo setup da maquina
em estudo estejam presentes durante este processo, a fim de garantir solucGes praticas e
possiveis de serem implantadas.

No Estagio 1 a separacao efetiva do que foi observado no estdgio anterior é aplicada, porém
a reducdo no tempo de setup ainda ndo é suficiente para atingir a meta de tempo proposta
pela metodologia SMED. Aqui o processo de melhoria continua j& comeca a funcionar, e é
necessario que as atividades sejam avaliadas novamente para verificar se alguma operagio
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pode ser considerada como setup externo ou para averiguar se alguma atividade foi
classificada de maneira errada.

A respeito deste estagio, Shingo (1985) comenta que:

[...] se for feito um esforgo cientifico para realizar o maximo possivel da operagdo
de setup como setup externo, entdo, o tempo necessdrio para o interno pode ser
reduzido de 30 a 50%. Controlar a separagdo entre setup interno e externo é o
passaporte para atingir o SMED” (SHINGO, 1985, p. 45).

No estagio 2 deve ser feita a conversao do setup interno em externo. Entretanto para que
essa conversao seja possivel algumas atividades devem ser atenciosamente realizadas como
por exemplo: a padronizacdo de fungbes reduzindo o custo e o impacto da modificacdo de
pecas; preparacdo antecipada das condi¢cdes operacionais para que atividades que antes
eram realizadas com a maquina parada sejam realizadas previamente; utilizacdo de
dispositivos intermediarios, como guias de centragem, diminuindo o tempo de medicdo e
ndo sendo mais necessdrio a verificacdo se o procedimento foi realizado corretamente; e
outros objetos que possam ser usados tais como dispositivos a prova de erros,

No Estagio 3, é realizado a racionalizacdo de todos os aspectos da operacdo de setup, ou
seja, a implementacdo das melhorias sistematicas de cada operacdo basica do setup interno
e externo. Shingo (2000) apresenta algumas ac¢des que podem ser tomadas com o objetivo
de conseguir atingir o tempo de setup com um digito de minuto, por exemplo:
implementacdo de operacdes em paralelo; uso de fixadores funcionais; eliminacdo de
ajustes; uso do sistema de minimo multiplo comum; e mecanizagdo, entre outros.

A Figura 1 ilustra o estagio preliminar e os outros trés estagios da metodologia SMED.
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Figura 1 — Os quatro estagios da metodologia SMED
Fonte: Shingo (2000)

Como pode ser observado na Figura 1, em cada etapa da implementacdo da metodologia
SMED algumas a¢bes podem ser aplicadas ao processo a fim de garantir que o objetivo da
reducdo do tempo de setup seja alcancado. A medida que tais acdes sdo implementadas, o
tempo de setup interno é reduzido ao longo das etapas do SMED.
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2.3. Aimportancia do SMED na implementacao dos sistemas de produc¢ao enxuta

Para Antunes (1998) a metodologia SMED pode ser considerada um dos elementos
principais do pensamento enxuto. Dentre as muitas vantagens que a aplicacdo da
metodologia proporciona, Van Goubergen e Van Landeghem (2002) destacam como
principais: a producao em pequenos lotes; maior flexibilidade; diminuicdo do lead time;
reducdo de estoques; aumento da qualidade; reducdo de retrabalho e de desperdicios;
aumento de produtividade; aumento nas margens de lucro; e maior velocidade de entrega.

A Tabela 1 mostra as propor¢cbes de tempo das atividades de setup antes de aplicar a
metodologia SMED.

Atividades de setup Proporgdo de

tempo
Preparacdo e checagem de dispositivos de montagem, ferramentas, acessorios, etc. 30%
Fixacdo e remocdo das matrizes e ferramentas. 5%
Centragem, calibra¢do e determinacgdo das dimensGes das ferramentas. 15%
Testes, ensaios, ajustes e processamentos iniciais. 50%

Fonte: adaptado de Birmigham e Jelinek (2007)
Tabela 1 —Proporgdes de tempo de setup sem metodologia SMED ser aplicada

Conforme a Tabela 1, é possivel verificar que os testes e ajustes sdo responsaveis pela maior
porcdo de tempo utilizado para realizar o setup, com cerca de 50% do tempo total. A
preparacao e checagem é o segundo maior item e utiliza cerca de 30% do tempo total para a
realizacdo do procedimento de setup. Ainda com Birmigham e Jelinek (2007), apds a
aplicacdo da metodologia SMED as duas atividades que utilizam a maior parte do tempo
podem ser eliminadas do setup interno e assim haveria a diminuicao no tempo total
utilizado. O resultado final seria o setup composto principalmente pelo segundo e terceiro
conjunto de atividades da Tabela 1, em proporcdes aproximadamente iguais.

Conforme Shingo (1996), a Figura 2 mostra os beneficios que resultam da implantacdo da
metodologia SMED, independente da aplicacdo para maquinas ou processos.
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Figura 2 — Beneficios da troca rapida com SMED
Fonte: Shingo (1996)

Conforme a Figura 2, caso os procedimentos de aplicacdo da metodologia SMED sejam
realizados corretamente, alguns beneficios podem ser identificados nos processos de
producdo. Os defeitos, entregas atrasadas e custos com estocagem tendem a diminuir. Ja a
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produtividade, a satisfacdo do consumidor e a lucratividade tendem a aumentar com o
passar do tempo.

3. Metodologia

O estudo de caso foi realizado em uma indUstria beneficiadora de sementes de grande
porte, a qual possui aproximadamente 30 tipos de sementes de milho no portfélio. As
quatro linhas de recebimento de sementes que foram estudadas estdo compostas por trés
atividades que sdo caracterizadas pelo sistema de descarga por correias (SDC),
despalhadeiras e secadores.

O objeto de estudo foi o setup, constituido pelas atividades de limpeza realizadas no SDC,
despalhadeiras e secadores das quatro linhas estudadas. Essas atividades s3ao necessarias
para que o maquindrio e equipamentos estejam em condi¢cOes adequadas para processar um
novo lote de sementes, garantindo assim a eliminacdo de residuos de sementes do lote
anterior. O tempo médio de setup das quatro linhas de recebimento é de aproximadamente
2,2 horas. As atividades de limpeza foram estudadas por meio de observacdes e medi¢des
de tempo feitas durante visitas in loco. Foram efetuadas 270 medicdes do tempo de setup
dentre o periodo de julho a outubro de 2016. Apds a coleta e organizacdo de dados,
principios da metodologia SMED foram aplicadas, possibilitando assim a realizacdo de
mudancas no processo de limpeza. Tais mudangas foram posteriormente implementadas e o
processo de limpeza foi novamente observado. Finalmente, avaliaram-se os ganhos obtidos
guanto a reducdo do tempo de limpeza das linhas estudadas.

4. Resultados e discussao

Na Figura 3 o fluxograma do recebimento antes da aplicacdo da metodologia SMED é
exibido, onde é possivel identificar todas as atividades que compdem o setup dos trés
processos em estudo.

No SDC o tempo médio total de setup interno era de 0,5 horas. E possivel observar através
da Figura 4 que a primeira atividade de setup realizada era de apanhar os EPIs, em seguida
era feita a limpeza do caminhdo, depois a limpeza na frente do SDC onde o caminhdo estava
localizado, entdo eram retiradas todas as sementes remanescentes soprando ar comprimido
nos TRs (Transportadores) e em paralelo a este procedimento, as calhas do WWB (Warm
Water Bath) eram vibradas também para a remocdo das sementes. Ao finalizar estas
atividades o procedimento de setup na despalha era iniciado.

J4 na despalha o tempo médio de setup interno era de 1,5 horas. A primeira atividade para a
realizacdo do setup era de apanhar os EPIs, em seguida era soprado ar comprimido na parte
superior das despalhadeiras. Quando estas atividades eram finalizadas iniciava-se a remogao
das espigas presas nos rolos das maquinas e paralelamente também era soprado ar
comprimido nas maquinas para remover as sementes restantes. Apds a limpeza das mesas
de selecdo e dos transportadores o procedimento de setup era iniciado no secador.

No secador o tempo médio de setup era de 0,3 horas. A primeira atividade também era de
apanhar os EPIs, logo apds era realizada a limpeza dos transportadores e do piso superior.
Com a finalizacdo deste o processo, o setup era encerrado com um tempo médio total de
aproximadamente 2,2 horas.

Como é possivel observar a seguir, na Figura 3 todas as etapas realizadas no processo de
setup nas atividades em estudo eram realizadas com a linha de produgdo parada, podendo
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serem classificadas como setup interno.

Figura 3 — Fluxograma do recebimento antes da aplicagdo da metodologia SMED
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Fonte: Autoria prépria

A seguir serdo descritas algumas das acdes que foram tomadas para a aplicacdo de todos os
estagios da metodologia. Para transformar as atividades internas em externas algumas
mudancas nos procedimentos dos trés setores foram necessarias. Algumas das modifica¢des
qgue foram realizadas sdo que: fica sob responsabilidade do lider de producado avisar todos os
setores quando a Ultima carreta de um tipo de hibrido for acoplada e que os procedimentos
para o setup devem ser iniciados. Quando os operadores recebem o aviso que a ultima
carreta foi acoplada um operador deve verificar se todos os EPIs e ferramentas necessarias
para a realizacdo do setup estdo disponiveis. Nas secdes a seguir sdo descritas as outras
mudancas realizadas.

4.1. Agoes de melhoria

Nesta secdao serao descritas algumas das a¢des que foram tomadas durante a aplicagao do
SMED. Para transformar as atividades internas em externas foram necessarias mudancas nos
procedimentos dos trés setores. A primeira mudanca realizada, e que da inicio ao processo
de setup foi avisar todos os setores quando a ultima carreta de um tipo de hibrido for
acoplada e que os procedimentos para o setup devem ser iniciados. Esta acdo ficou sob
responsabilidade do lider. Quando os operadores recebem o aviso que a ultima carreta foi
acoplada, um operador deve verificar se todos os EPls (Equipamentos de Protecdo
Individual) e ferramentas necessarias para a realizacdo do setup estdo disponiveis. Nas
secOes a seguir sdo descritas as demais mudancas nos trés setores estudados.

4.1.1 Mudangas no SDC

Criou-se o habito de, sempre que receber o aviso da ultima carreta, deve-se colocar os EPIs e
iniciar a pré-limpeza no chdo ao redor do SDC, em locais de fdacil acesso, ao lado do
caminhdo e limpar a frente do SDC (local onde o caminhdo e a carreta ficam) para que
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qguando for necessdrio o setup ndo exista grandes quantidades de espigas no chao,
facilitando a limpeza. Quando a carreta apresentar 30% do volume, um operador do SDC
deve avisar o operador da despalha que os procedimentos de setup nas despalhadeiras
deverdo ser iniciados. Foi estabelecido o valor de 30% do volume da carreta para tomar esta
acao, pois através de 33 cronometragens do tempo de descarga de uma carreta, o tempo
necessario para descarregar esse volume de espigas de milho é, em média de 36 minutos.
Este é o tempo para que os operadores na despalha iniciem os procedimentos e ndo haja
ociosidade.

Quando a carreta apresentar 1% do volume inicial, o operador do SDC deve avisar o
operador da despalha o volume atual da carreta. Foi determinado o valor de 1% com base na
seguranca dos colaboradores e o tempo que é necessario para realizar a limpeza dentro da
carreta.

Em seguida deve-se fechar a guilhotina para ndo oferecer risco a seguranga de nenhum
colaborador, fazer o procedimento de Lock Out Tag Out (LOTO), ou seja, o blogueio e a
identificacdo dos controles da guilhotina, baixar a plataforma e 2 operadores devem fazer a
limpeza interna do caminhdo. Com a limpeza do caminhao finalizada deve-se retirar o LOTO
e chamar o motorista para retirar o caminhdo da plataforma. Apds a saida da carreta,
imediatamente um operador deve retirar o excesso de material que estd no chdo jogando
para dentro do SDC e outro operador ja comeca a soprar ar comprimido e varrer a tampa da
moega do SDC.

O operador que jogou o material para dentro do SDC, ao finalizar esta atividade,
imediatamente inicia a limpeza dos TRs e do WWAB, soprando e retirando o excesso do
material. O operador deve observar os quatro pontos de atencdo do TR, que sdo: cabeca do
TR que chega no WWB, cabeca do TR que sai do WWB, calha vibratéria do WWB e cabeca do
TR que chega na despalha. Apds todos estes pontos serem limpos, o operador que realiza a
vistoria, a fim de garantir que toda a linha esteja limpa e sem risco de mistura de materiais,
deve realizar a auditoria e preencher um checklist que indica se todos os itens do SDC estdo
limpos.

4.1.2. Mudangas na despalha

Apds o aviso do operador sobre a ultima carreta, um operador deve verificar se as
ferramentas (vassouras, rodos, mangueiras de ar, Equipamentos de Protecdo Individual -
EPIs- pa de lixo) que serdo utilizadas na limpeza estao disponiveis.

Com o aviso recebido do operador do SDC que falta 30% do volume da carreta, um operador
deve iniciar o procedimento de limpeza na parte superior das despalhadeiras, isto é, soprar
ar comprimido e retirar excessos de sementes na parte externa dos TRs.

Quando o operador da despalha for avisado que falta 1% da carreta, o flap que faz o
direcionamento de espigas para as despalhadeiras deve ser fechado para que todas as
espigas recebidas a partir deste momento vao para a primeira despalhadeira. Esta acao
permitiu que outro operador possa garantir que as moegas que nao estao recebendo mais
espigas estejam vazias, fazer travamento LOTO e iniciar a remog¢ao das espigas presas nos
rolos.

Um terceiro operador deve garantir que nenhuma espiga permaneca nas despalhadeiras
apos a finalizacdo do procedimento de soprar ar nas mesmas. Quando as espigas do ultimo
caminhdo forem totalmente descarregadas, o primeiro operador deve finalizar a limpeza dos
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TRs na parte superior das despalhadeiras. Com a parte superior ja finalizada, o operador 1
deve iniciar o procedimento de limpeza das mesas de selecdo. A partir deste momento duas
pessoas que operam as mesas de selecdo, onde sdo identificadas as espigas que ndo foram
despalhas pelas mdaquinas, iniciam a varrer o chdo e retirar as espigas que cairam.

O quarto operador deve avisar através do rddio para o operador do secador iniciar o
procedimento de limpeza. Apds o primeiro operador finalizar a limpeza das mesas de
selecdo, este inicia a limpeza dos TRs que levam ao secador. O operador que realiza as
vistorias da linha deve ser chamado para a vistoria de linha e assim preencher um checklist
que verifica se todos os itens da despalhadeira estdo limpos.

Com o checklist aprovado o operador responsavel do secador deve ser avisado que o setup
na despalha foi finalizado e o procedimento no secador possa dar continuidade. Ao término
da atividade anterior deve-se voltar e limpar os locais onde ndo cai material na esteira.

As esteiras sempre devem ficar ligadas, caso haja a necessidade de retirar algumas espigas
que ficaram presas, deve-se fazer o bloqueio (LOTO).

Quando os operadores avisarem que a limpeza estd concluida nenhum material podera ser
jogado nos TRs. Caso haja algum material, este deve ser retirado manualmente e levado ao
local de descarte final.

4.1.3. Mudangas no secador

Este processo inicia-se com a verificacdo dos EPIs e ferramentas, quando o aviso que a
ultima carreta foi acoplada é feito pelo operador que faz a vistoria final. Apds o operador da
despalha avisar que o setup desse setor estd na ultima fase, o operador do secador deve
iniciar o procedimento de pré-limpeza, que consiste na vestimenta dos EPIls necessarios e
posicionamento com as ferramentas necessarias no primeiro TR a ser limpo.

Assim que é finalizado o setup na despalha, deve-se iniciar a limpeza dos TRs que levam aos
secadores. Com a limpeza dos TRs finalizada o operador que faz a vistoria deve ser chamado
para fazer a auditoria e preencher um checklist que indica se todos os itens do secador estdo
limpos. Assim que a vistoria é finalizada o operador libera a linha para que o novo hibrido
possa dar entrada no SDC, iniciando o processo de beneficiamento das sementes de milho.

4.2. Andlise dos ganhos obtidos com a aplicacao do SMED

Todas as mudancas realizadas nos trés setores podem ser identificadas no fluxograma
ilustrado na Figura 4.
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Figura 4 — Fluxograma do recebimento apds a aplicagdo da metodologia SMED
Fonte: Autoria prépria

Na Figura 4 é possivel notar que as etapas 1, 2, 3, 7, 8, 9 e 10 no SDC foram transformadas
em setup externo, resultando em um ganho de aproximadamente 0,3 horas de
disponibilidade nas atividades. Ja no processo de despalha das espigas as atividades 1, 2, 6 e
8 foram convertidas em setup externo, resultando em 0,9 horas ganhas. As atividades do
secador que foram transformadas em externas sdo as atividades 1, 3 e 4, apresentando 0,2
horas ganhas de disponibilidade.

Com a aplicagdo de todos os estdgios da metodologia, os resultados obtidos podem ser
visualizados na Figura 5. A partir dessa figura é possivel observar que com a aplicacao da
metodologia SMED houve uma reducao significativa no tempo utilizado para a realizacdo do
setup interno das linhas de recebimento, estd reducdo é de aproximadamente 56% do
tempo anterior.

A Figura 6 mostra a comparacao entre o tempo total de setup antes e depois da aplicacdo da
metodologia, evidenciado pela diferenciacdo de setup interno e externo. Com ele fica
evidente que o maior ganho obtido com a transformacao de setup interno para externo foi
no processo da despalha, que era o gargalo da linha.

2,4
2,2 2,2
2,0
1,1 1,1
0,9 0,9
Linhal Linha2 Linha3 Linhad
EAntes [ODepois

Figura 5 — Comparagdo entre os tempos de setup interno (h)
Fonte: Autoria prépria
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Figura 6 — Tempo médio de setup externo x setup interno (h)
Fonte: Autoria propria

O tempo total de setup externo nao sofreu amplas reducdes, porém o grande impacto foi no
setup interno. Na Figura 7 é feita a comparacdo entre os setups interno e externo nas quatro
linhas antes e apds a aplicacdo da metodologia. A linha 3 foi a que apresentou maiores
ganhos, passando de um tempo total de setup interno de 2,4 horas para 1,1 hora.

Considerando 2.212 carretas recebidas dentro do periodo que este trabalho foi realizado, o
peso médio das espigas transportadas é de aproximadamente 22 toneladas por carreta. A
capacidade produtiva da planta é de aproximadamente 150 toneladas na linha 1,150
toneladas na linha 2, 240 toneladas na linha 3 e 200 toneladas na linha 4, apresentando um
total de 740 toneladas por dia. Com a reducdo no tempo médio de setup interno para 60
minutos, foi gerada uma disponibilidade de 4,9h a mais por dia para as quatro linhas. Caso
esta disponibilidade seja utilizada para aumentar o volume recebido, entdo por dia
serdo processadas 43,27 toneladas a mais, representando 1,91 carretas. Fazendo uma
projecdo mensal este ganho representa 1.298 toneladas ou 57,34 carretas. Estes resultados
podem ser vistos na Tabela 2.

A redugdao de 56% do tempo no setup garante a linha de produgao uma disponibilidade
diaria de 4,9h nas quatro linhas de recebimento, o que reflete em um aumento na
capacidade produtiva da planta de 6,2%. Esta disponibilidade pode ser utilizada de diversas
formas, como por exemplo: aumentar o volume recebido, executar manutencdes
preventivas e realizar treinamentos com os colaboradores.

Quando analisado o ultimo estagio para implementacdao da metodologia, o estagio de
racionalizacdo, é possivel identificar que algumas atividades passaram a ser realizadas
paralelamente, como as atividades de limpar a mesa de selecdo e varrer o chdo no setor da
despalha. Nao foram realizadas modificacdes fisicas nas maquinas devido ao alto esforco
que seria necessdrio para realizar as mudancas e o baixo impacto que alteracdes
apresentariam.
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Figura 7 — Tempo de setup interno nas linhas de recebimento (h)
Fonte: Autoria prépria

Indicadores Linha 1 Linha 2 Linha 3 Linha 4 Total

Média carretas processadas / dia 6,1 6,5 10 8,3 30,8
Peso médio (ton) / Carreta 22 22,4 23,1 23,2 90,7
Capacidade Produtiva (ton) / Dia 150 150 240 200 740
Média Carretas / h 0,3 0,32 0,5 0,42 30,8
Média de setups / dia 1 1 1 1 4
Tempo disponibilizado pela metodologia SMED (h) 1,1 1,3 1,3 1,1 49
Volume ganho (ton) /dia 7,5 9,4 15,5 10,9 43,2
Disponibilidade ganha em carretas / dia 0,34 0,42 0,67 0,47 1,91
Volume ganho (ton) / més 224,4 282,2 464,3 327,1 1.298,0
Disponibilidade ganha em Carretas / més 10,2 12,7 20,2 14,2 57,3

Fonte: autoria propria

Tabela 2 — Analise dos ganhos obtidos apds a aplicacdo da metodologia

Para garantir que os resultados atingidos ndo se percam com o passar do tempo foi criado
uma instrucdo de trabalho para cada um dos trés processos em estudo. Cada instrucdo de
trabalho é composta por um fluxograma do processo, uma instrucdo de trabalho detalhada
de cada passo a ser seguido e um checklist que devera ser realizado por um operador apds o
final de cada setup realizado, a fim de garantir que todos os principais locais de atencdo
estejam em conformidade.

5. Conclusdo

Este trabalho teve como objetivo principal reduzir o tempo de setup através da implantacao
da metodologia SMED nas quatro linhas de recebimento de uma industria sementeira. Esse
objetivo foi atingido principalmente através da reorganizacdo e padronizacdo dos processos,
sem a necessidade da realizacdo de investimentos, trazendo retornos significativos para a
empresa.

Apdés a aplicacigo do SMED o tempo de setup interno sofreu uma reducdo de
aproximadamente 56%, resultando em um tempo médio de setup interno de
aproximadamente 60 minutos, representando aproximadamente 57 carretas recebidas a
mais por més, ou seja, um aumento de 6,2% na capacidade produtiva da planta. Dessa
forma, a implementacdo da metodologia se mostrou efetiva, pois o trabalho atingiu
resultados acima da meta estipulada de 30% de reducao do tempo anterior.
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O desenvolvimento e a implantacdo do SMED evidenciaram que é fundamental a
participacdo de todos os niveis hierdrquicos da empresa, desde o operacional até o nivel
estratégico, para a consolida¢do da politica de producdo enxuta. E evidente que ainda ha
oportunidades de melhoria no processo de reducdo do tempo de setup, ficando como
sugestdo para trabalhos futuros a reavaliagdo dos procedimentos e a pratica da melhoria
continua.
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