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Resumo:

A busca por melhoria continua dos processos enpdufps que atendam um mercado cada vez mais
exigente em termos de qualidade fazem com que pesas desenvolvam e apliguem ferramentas da
engenharia de processos para resolver as néo euadales e/ou melhorar os processos produtivos.
Além de desenvolver produtos com qualidade super@n propdsito de evitar desperdicios, reduzir
custos e tornarem-se mais competitivas no mercadtre estas praticas estdo as utilizagbes das
técnicas, que sdo ferramentas para se organiaacarsempre resultados melhores. Mediante a esse
conceito de melhoria continua a Empresa, a quaugretiquetas e rotulos autoadesivos no segmento
grafico, apresenta uma problematica de processosetay produtivo gerando um alto indice de
desperdicios de tempo no seu processo de acemgadeina, devido a falta de uma analise bem
estruturada do seu processo. Com o intuito de maglleodiminuir os desperdicios de tempo utiliza-se
as ferramentas de analise de processos nesta ampreando a melhoria da produtividade de
produtos produzidos pela mesma, além de buscausacaiz dos problemas e propondo acdes para
reduzir olead timedurante o processo detup

Palavras-chave Engenharia de processos, Ferramentas de procktslbsria continua, Setup.

Provide reducing setup time applied in a graphic idustry sector

Abstract

The search for continuous improvement of processes products that meet an increasingly
demanding market in terms of quality mean that comgs develop and apply tools of engineering
processes to resolve the non-compliance and / prowe production processes. In addition to
developing products with superior quality, with pose to avoid waste, reduce costs and become more
competitive in the market. Among these practicestlae uses of the techniques, which are toolstto ge
organized and always seek better results. Throhih doncept of continuous improvement the
company X, which produces labels and adhesive daipethe printing industry, has a problematic
processes in the productive sector generatinglaraig of waste of time in your machine adjustment
process due to lack of a well structured analyBigoar process. In order to improve and reduce the
time waste is used the tools of analysis procdsshés company, aimed at improving the productivit
of products produced by the same, in addition &kisg the root cause of problems and proposing
actions to reduce lead time during the setup psoces

Key-words: Process engineering, Process tools, Continued iraprent, Setup.
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1. Introducéo

A lideranca no mercado € caracterizada pela greogetitividade entre pequenas, meédias e
grandes empresas, e de suas necessidades em daremap esse novo padrdo de
concorréncia. Tais empresas trazem como fator ifap@ a adequacdo a uma manufatura
eficaz e sem desperdicios, reduzindo custos endwaitgastos com processos despreparados e
pouco robustos.

Consequentemente, para alcancar ou manter a ligggras empresas sdo obrigadas cada vez
mais a otimizarem 0S seus processos produtivobzamilo a padronizacdo das etapas,
reduzindo o tempo ocioso de todos os colaboradariézando todos os recursos de
maquinario e garantindo as atualizacbes tecnolggmessarias além de monitorar os
processos dos concorrentes de forma que a mantanbiecida perante as exigéncias do
mercado.

A grande diversidade de produtos associado & nidadssde retorno agil das empresas a
frequente necessidade de uma produtividade albastante num cenario global competitivo,
faz-se imprescindivel a adocdo de praticas parandime distinguir os desperdicios
existentes no arranjo produtivo.

Entre esta pratica estdo a utilizagdo das meto@dsloge padronizacdo e otimizacdo de
processos produtivos, que em suma € baseada nostosrde melhoria continua, que € uma
ferramenta com objetivo de estruturar e alcancacessantemente melhores proveitos. O
tempo € o melhor indicador quanto a evidéncia desultados esperados sobre a
competitividade. Exerce de forma macro o reconhewtm dos desperdicios presentes na
empresa com objetivo de eliminar as perdas, qyarese processos produtivos ja efetivados
ou mesmo em estagio de projeto, novos produtostemamento de maquinas, etapas
administrativas e organizacionais

O processo produtivo consiste em um sistema intergiorém padronizado, de intervencdes
que sdo de forma sinérgica vinculadas no model@wealre cujo objetivo é direcionar as
condicionantes para que a ocorréncia da transf@mnaps elementos seja conforme o
especificado e com resultados devidamente de aomnmioo esperado. Durante 0 processo o
valor do produto é criado através dos implementomdsmo, no qual a matéria-prima ou as
entradas sdo transformadas em saidas, ou sejapdut@ final acabado e com seu devido
valor agregado.

» Existe grande necessidade de evidenciar os ressldas melhorias na otimizacao e
padronizacdo dos processos, através dos regishosidos de tempo, entrega de
produtos acabados no tempo exato, aumentos ddiVidade, e onde é adotado esse
tipo de sistema de analise de processos, 0 graitnte de crescimento necessita ser
evidente para que a melhoria continua dos mesnjas saito motivadoras para 0s
acionistas investirem e dedicarem parte do capitalpesquisas e desenvolvimento
produtivo dos processos.
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2. Formatacao geral
2.1 Setup

O setup é um termo usado na lingua inglesa e em portugoée significar instalar,
estabelecer, preparar, montar, efetuar, apanhagramicializar, estabelecer-se. No ambito
de processos setupé a forma como estdo estruturadas as pecgas, tartasne aparelhos
essenciais para um estabelecido posto de trabatro®em para qualquer fim especifico. O
setuppode ser também o tempo gasto por uma equipe oumandividuo para finalizar
algum tipo de tarefa.

O tempo gasto na troca de ferramentas em uma empmesistrial € de importancia
consideravel e possui razdes relevantes, pois damemtempo de producdo das maquinas, e
como o0 seu custo é muito alto, a tendéncia é quietes de manufatura sejam grandes,
exigindo que o estoque seja maior que o ideal fagver toda a demanda.

Os estudos sobre o SETUP e a Troca Réapida de Fertasn(TRF), iniciaram devida uma

analise da utilizacdo de uma prensa, que por sima uma perda enorme quando foram
trocar suas matrizes, e, descobriram que ali n&@ laparafuso especifico para sua troca,
logo surgiu o termo SETURA reducdo do tempo gasto em SETUP é condicdo s@tas

para diminuir o custo unitario de preparacdo. Talugdo € importante por trés razdes
(CARPINETTI, 2010):

1°- o0 custo do setup é muito alto, e os lotes decacdo tendem a ser grandes, e aumenta o
investimento em estoques.

2°- sdo as técnicas mais simples de troca de fentamgue diminuem a possibilidades de
erros nas regulagens das maquinas.

3° com a reducao do tempo de SETUP, aumentarapmtdenoperacdo dos equipamentos.
Com tudo isto se teve a idéia de ser divididas empag ou etapas de processos:

SETUP Interno Este procedimento pode afirmar que é o maiorocystis ele sé é feito
guando o equipamento esta parado, ou seja, napresi#indo.

SETUP ExternoEste pode se dizer que é um procedimento com mvahar agregado, pois
ele permite que o procedimento seja executado cequipamento em movimento.

Um exemplo grosseiro € uma maquina que faz usinggaal em uma peca e leva 3 horas
para executar sua tarefa, neste intervalo, o opejadieixou a proxima peca toda preparada
para entrar em processo. Na primeira peca, esfotedmpreparacao era aproximadamente 40
minutos, entdo o que ocorreu neste caso foi unwatde SETUP Interno pelo SETUP
Externo. Mas para que ocorra esta alteracdo espaiteente tem que haver um grande
comprometimento entre funcionario e empresa, posguér um funcionario que nao dé a
minima pelo fato de ganhar alguns minutos ou agmoealguns segundos, esta empresa seja
ou ndo uma forte candidata, estara fora do mercsaopela sua incompeténcia de fazer seus
produtos, mas sim pela falta de competitividade ceens concorrentes, agilidade de
fabricacdo dos mesmos, falta de competir em nowdgdntes externos, como, lancamentos
de novos produtos, melhoria no prazo de entregalaomia continua de seus produtos e
servigcos (SHINGO, 1996).

2.2 Arranjo Fisico

O arranjo fisico de um processo de producdo empsmheom a posicdo fisica dos
implementos a serem transformados. Segundo Sl&@f0)20s arranjos fisicos podem ser
ordenamos como: celular, por produto, posicionapog processo. No arranjo fisico
posicional o implemento a ser transformado ficenmovivel no sistema, por sua vez 0s
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instrumentos e colaboradores se movem quando ardomecer uma flexibilidade
consideravel em analogia aos resultados produtivos.

Normalmente gera uma unidade exclusiva do prodito.arranjo fisico por processo as

exigéncias e necessidades do implementos a semesfdrmados que formam o sistema de
processos resolvem em relacdo ao arranjo fisiceqDpamentos de utilizagdo mais comum
sao permanentes e a matéria-prima, a méo de abq@a@duto se movem, condicionando a
manufatura de diversos géneros de pecas finaisnddkelo de arranjo fisico necessita de
muitas analises no processo operacional da sisteneaem relacdo com o arranjo fisico por
produto revela uma condi¢do produtiva menor.

O arranjo fisico celular € o que os implementoseeera transformados, iniciando na

realizacdo, sao pré-estabelecidos para circulan pana parcela exclusiva no setor
operacional (ou célula) no entanto os recursosgyaraerem transformados precisam seguir
as exigéncias prescritas.Ap6és o processamento hda,cés implementos modificados

conseguem continuar para outra unidade celular C¥A2009).

Em tal tipo de arranjo fisico os equipamentos ficparados, o produto se move e o
deslocamento de material € menor, representa unealiledade media e uma taxa produtiva.
O arranjo fisico por produto inclui encontrar osplementos produtivos a serem
transformados e observando a melhor adaptacdo gternmento que € transformado.Os
implementos produtivos sao difundidos ordenadamenteseqiiéncia, pela ocorréncia da
padronizacdo e da consideravel quantia manufaturaddlexibilidade é menor em
consideracdo as alteracdes do resultado.Os equip@sne colaboradores ficam estaticos
enquanto ha o deslocamento de produtos e matec@is,a taxa produtiva e classificado
como alto. Em referencia aos modelos de process®sé repartem em: projetos, lote ou
batelada, continuo, massa e jobbing.Processosojtqs sdo aqueles que com produtos néo
muito comum, consideravelmente especificados. gagsnento de tempo necessério para
realizar o projeto ou trabalho é consideravelmdotego. Entretanto, volume baixo e
variedade alta constituem os atributos deste psoceds tarefas incluidas na realizacdo do
produto advém do modelo e do projeto de produto atelado, entretanto ja ndo sao
especificados condicionando alterar-se no procqssalutivo. Normalmente todos os
implementos da organizacdo sao direcionados pargnajeto de cada vez, no qual o
processo é executado geralmente por demanda demenda (SLACK 2009).

O processo de jobbing: consta com uma gama devaliedade e baixos volumes, no qual
cada produto precisa compartilhar os implementogxdgucdo com demais produtos. Os
processos de jobbing geram mais elementos e wl@glanenores do que 0S processos por
projetos, no entanto, um e outro nivel de freqi#rsdio baixos. No lote ou batelada a
execucdo é frequenciada, gerando uma estabelecidatiay de produtos equivalentes,
entretanto o “lote” fica em processamento.

A magnitude do lote difere desde certas unidadegmndes quantias chegando a toneladas
de produtos em fungéo do tempo.O sistema de praxess lotes consegue ser fundamentado
em uma variedade mais extensa de um grau de vodugema do que outros modelos(
SLACK 2009). Processos de massa sao 0s que getamesyram consideravel volume e uma
gama relativamente afunilada.No entanto € essemeié uma execucdo em massa que por
diversas formas o produto ndo interage com o s&teatessario de producdo (SLACK,
2009). Processos continuos realizam em volumeerdé® mais consideraveis e possuem
uma gama também mais baixa que a producdo em Basakmente executam por um tempo
ainda mais consideravel. Em determinadas situasédesconsideravelmente continuos na
direcdo de que os produtos inseparaveis e geradoane sistema ininterrupto (SLACK,
2009).
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3. Método proposto

A metodologia aqui utilizada foi a qualitativa detiea. Os dados necessarios para o estudo
de caso podem ser obtidos em seis fontes distiidi@asmentos, registros e arquivo,
entrevistas, observacao direta, observacao pamitgpe artefatos fisicos” (YIN, 2005, p.
109).

Os dados para a pesquisa em questao foram obtrdessade documentos cedidos pela
empresa e também através do método de observati@ippate a realizar-se pelos
integrantes desta pesquisa que mapearam o0 pratessmpda maquina do setor de
tipografia através do fluxograma e realizaram atifleacdo das melhorias.

Para calcular o tempo de reposicao das pecaslipadd ocronémetro YP21Eda marca
Technos, para medir a distancia foi utilizada uma tré@@80 m da marca Megaforth. Foi
também utilizada uma calculadora Fx-82 ms da n@esao para calcular a média, o desvio
padréo, e conversao de unidades.

4. Resultados
4.1 Mapear o processo de setup na maquina de tipadia

O processo de troca rapida de ferramentas funcjoaado a Ready do Brasil para produzir
etiquetas, no setor de tipografia, precisa fazeetapda maquina para iniciar a producgéo de
um lote de produtos diferente do anterior.

A troca rapida de ferramentas é feita pelo prépperador da maquina, que antes de iniciar o
setup ja recebe a Ordem de Servigco (OS) que |he infoandemanda de etiquetas para
determinado lote. Na mesma OS também esta incltsmeo necessario para a realizagdo do
setuppara o referido lote.

O processo de troca de ferramentas na maquina pdgrafia estd representado no
fluxograma, conforme demonstra a Figura 1.
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Figura 1 —Fluxograma do processo de troca de ferramentasagaina da tipografia

Ao iniciar a troca de ferramentas para produzirnavo lote, o operador vai buscar a bobina
no deposito de papel. O proprio operador abri aumnage verifica se a mesma ja tem papel
para fazer a emenda, logo apos busca a faca @dira¢do do corte e para prender o papel no
tensionador de saida o mesmo é introduzido por éxtiensdo da maquina, utilizando o
paquimetro para conferir o dimensional da facay lgps faz a colagem da fita dupla face. O
operador encaixa a faca na maquina para monta-tama de corte, liga a maquina para
conferir se a faca esté centralizada e confenreedsional da etiqueta com a escala de aco. O
operador vai buscar o cliché na ferramentaria e lgps cola a fita dupla face na rama do
cliché, encaixa e conferi se o cliché esta cemfidb. Busca a tinta no laboratorio de tintas e
abastece conforme a escala. O operador liga a neguierifica se a impresséao e a faca estao
centralizadas, conferi as cores com a escala apgjaste e verificar se a impressao esta
borrada ou se ha falhas de centralizag&o.

Conforme demonstra a Figura 2 e embasados no mefaretedrico os pesquisadores
utilizaram o mapa de processos para possibiliideatificacdo dos pontos do processo que

poderia ter um melhor aproveitamento do tempo @i raesmo eliminar determinada
atividade.
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Processo de SETUP no setor de Tipografia

" Atividade MEDICAO DE TEMPO (min) Media|Desvio Padrio]

10| 29| 32 | 40 | 50 | g2 | 79 | B0 | 92 [ 102 | (min) {min)
1 |Buscar a bobina no local especificado ||| 9 |w|1| 9|9 |wW|1]| 10 0,94
2 |Verificar se ja tem papel na maguina 11111 1]1 111 1 1 0,00
3 |Buscar a faca g 7 7 8 g 9 g g 9 g g 0,67
4 |Prender o papel no tensionador de saida 1111111 111 1 1 0,00
5 |Conferir o dimensional da faca Ty 2] 21221 3 20123 2 0,67
6 |Colar fita dupla face na rama de corte 1|1t 1r})1|1r]1|1r]1]1 1 0,00
7 |Montar a faca na rama de corte 3|3 |54 |5 |5 |46 |6]3 3 0,67
8 |Centralizar a faca 9 g wyw|w| s 11 11| 11| 10 10 0,82
9 |Conferir o dimensional da etigueta 4044|443l alals|a 4 047
10 |Buscar o clich@ 5| 6 6 f 6 5 717 |6 6 6 0,67
11 |Colar fita dupla face na rama do cliché Ty 1 2222|313 i 2]2 2 0,67
12 |Colocar o clich@ no esquadro 444 a4 45 |5]3]|3 4 0,67
13 |Abastecer o equipamento com tinta conforme oespecificado | 4 | 4 | 3 | 5 | 4 | 4 | 4 | 5 | 4 | 3 4 0,67
14 |Conferir o alinhamento da impresséo X faca 6|6 | 6| 7|6 |6 |6 ]|6]|3]®6 i 047
15 |Conferir as cores 4 4 5 5 3 3 4 4 4 4 4 0,67
16 |Conferir a qualidade da impressda 4 4] 4] 4] 4 5 3 4 | 4 4 4 0,47

Figura 2 — Tempo necessario em cada etapa do processo dgdfipo

Ao iniciar a troca de ferramentas para produzir mowo lote, o desvio padrdo maximo
estipulado pelo setor de qualidade foi de 1 minoitmperador vai buscar a bobina no depdsito
de papel, que esta a 50 metros e conforme as nesdigalizadas, 0 mesmo gastou em media
10 minutos para realizar esta etapa do processo calasvio padréao aceitavel de 0,94
minutos. O préprio operador abriu a maquina e ioexif se a mesma ja tem papel para fazer a
emenda e necessitou de 1 minuto em media paraaeatisa etapa.

Logo apds, buscou a faca de corte especifica pamteatual, a mesma fica aguardada no
almoxarifado e o operador gastou 8 minutos, pezodo 50 metros até o local com o desvio
padrdo aceitavel de 0,67 minutos. E para prendapel no tensionador de saida o mesmo
gastou em media 1 minuto, onde o0 mesmo € introduga toda extensdo da maquina,

utilizando o paquimetro para conferir o dimensiatelfaca, gastando 2 minutos em media
nessa etapa com o desvio padréo aceitavel de Orkifos. Logo apos faz a colagem da fita

dupla face, que na media necessitou de 1 minuto.

O operador encaixa a faca na maquina para moma-ama de corte, gastando em media 5
minutos, liga a maquina para conferir se a faca eshtralizada, gastando em media 10
minutos até encontrar a centralizacdo adequada cwatesvio padrdo aceitavel de 0,82
minutos, e em media gasta 4 minutos para confalimensional da etiqueta com a escala de
aco com o desvio padrdao aceitavel de 0,47 minWo®perador vai buscar o cliché na
ferramentaria que esta a 30 metros da maquingaderéfia, e 0 mesmo gasta 6 minutos em
media para buscar o cliché com o desvio padradéaetide 0,67 minutos e logo apés cola a
fita dupla face na rama do cliché com uma medi2 agnutos para executar esta etapa com o
desvio padrao aceitavel de 0,67 minutos, encab@néere se o cliché esta fixo no esquadro,
até ajustar o mesmo foi necessario uma media d@utas com o desvio padrao aceitavel de
0,67 minutos. Buscar a tinta no laboratério deatinjue fica a 10 metros e abastecer
conforme a escala, durante a execuc¢do foi neceséaminutos em media com o desvio
padrédo aceitavel de 0,67 minutos.
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O operador ligou a maquina e verificou se a imgressa faca estdo centralizadas e o ajuste
adequado, o0 mesmo gastou em media 6 minutos comswodpadrdao aceitavel de 0,47
minutos, apds conferir se as cores estdo confoooes a escala, em media gastou-se 4
minutos com o desvio padrao aceitavel de 0,67 & @EpOs 0 ajuste e verificou a impressao
se esta borrada ou se h4 falhas de centralizagBofonnecessario uma media de 4 minutos
com o desvio padrao aceitavel de 0,47 minutos.

Conforme demonstra a Figura 3 e embasados no mefaereteérico os pesquisadores
utilizaram o mapa de processos para possibiliidentificacdo dos pontos do processo que
poderia ter um melhor aproveitamento do tempo @i raesmo eliminar determinada
atividade.

Processo de Setup no Setor de Tipografia
N |Descrigao das Atividades Como e feito Pessoas|T(min)| D{min
1|Buscar a Bobina no local especifico Buzcande a bobina no deposite de papel operadar | 10 [¢] _L.__ DOV
2 Verificar s ja tem papel na maguing Abrindo a meama operadar | 1 6] I:> B = |V
3|Buscara faca () operader busca a faca no deposito/aimoxarifade operader | 8 O_, D E v
4 |Prender o papsl no Tensionador de 3aita  |Passando o papel portoda & extenzdo da maguing operadar | 1 _.""I"'_"b- O v
5|Conferir dimensional da Faca Ifedindo o dimensional utiizando o paguimelro operader | 2 0 "5;.--9"'". v
6| Colar Fita dupla face na Rama de Corte Bazicamente utlizando a cola de forma manual operadar | 1 — O v
7| Montar a Faca na Rama gz Corte Encaixar a faca na maguing operader | § = DIE "
8|Centralizar a Faca Ligar a maguina & simular as batinas pra conferr 3¢ eata central operadar | 10 .I;}_ DOV
3| Canferir o dimensional da Etigueta Conferr com a escala de aco peadn | 4 | - [ O I::: _D.-:i v
10|Buacar o Cliché Buzcando o cliché na ferramentari operador | 6 O [m=F D =
11| Colar fita dupla face na Rama do Cliché Basicaments utlizando a cola de forma manual operador | 2 1 =D Ojv
12|{Colocar o Cliché no esquadro Encaiando £ conferindo, com o esquadre, 3¢ 0 cliché eata cénfoperador | 4 =N [ O v
fi ~ Py ~ Himt
13 :ct..a'?rer;: recs;:iﬁ:a?zecm e Intraduzindo & tita pela funi do equipament o 4 LE D B|¥
14 |Canferir o alinhamento da mpressdo x faca |Linar @ maquing & verficar ae ambas exto centralizadas operador | B 0 I:',': v
15| Conferir as cores Utiizanda a escala de cores operador | 4 0 =]D § v
16| Canferir  Qualidade da Impressan verfficar a centralizacdo & 3 a impressao ndo esta borrada  |operadar | 4 0 I:} D v
TEMPO TOTAL T2 | 60

Figura 3 —Processo dsetupno setor de tipografia.

Ao iniciar o processo de SETUP no setor de Tipaayad etapa de buscar a bobina no
depésito de papel € realizada pelo proprio operatbormaquina e de acordo com o

mapeamento do processo € classificada como umaléas@ansporte, 0 mesmo gastou em
media 10 minutos para realizar esta etapa do @océ€s proprio operador abre a maquina e
verifica se a mesma ja tem papel para fazer a emeque é classificada como inspecao, e
necessitou de 1 minuto em media para realizaretapa. Logo apds, buscou a faca de corte
especifica para o lote atual, a mesma fica aguardadalmoxarifado e o operador gastou 8
minutos, percorrendo 50 metros até o local, ideatifo como Transporte.

E para prender o papel no tensionador de saidasmengastou em media 1 minuto, onde o
mesmo € introduzido por toda extensdo da maquef@ido com uma etapa de operacao,
utilizando o paquimetro para conferir o dimensiahelfaca, gastando 2 minutos em media
nessa etapa que é classificada como de inspeg@&oapms, executou uma etapa de operacao
ao fazer a colagem da fita dupla face, que na meek&ssitou de 1 minuto. O operador
encaixa a faca na maquina para monta-la na rancartks gastando em media 5 minutos, e
liga a maquina para conferir se a faca esta cerada, gastando em media 10 minutos até
encontrar a centralizacdo adequada, ambas assEse®nsideradas de “operacao”, na etapa
classificada com inspecdo gasta em media 4 mimas conferir o dimensional da etiqueta
com a escala de aco.

O operador, nesta fase de transporte, vai bustiesh& na ferramentaria que esta a 30 metros
da méquina de tipografia, € 0 mesmo gasta 6 mirertosnedia para buscar o cliché e logo
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apos cola a fita dupla face na rama do cliché cora media de 2 minutos para executar esta
operacdo, encaixa e confere se o cliché esta fixesguadro, até ajustar o0 mesmo foi
necessario uma media de 4 minutos, sendo esta tapa €ée operagcdo. Busca a tinta no
laboratério de tintas que fica a 10 metros e abastenforme a escala e durante a execucao
foi necessario 4 minutos em media, fase de TratespOroperador liga a maquina e verifica
se a impresséo e a faca estdo centralizadas eaptéte adequado o mesmo gastou em media
6 minutos, apds confere se as cores estdo conmmseala, em media gastou-se 4 minutos,
apos o ajuste e verifica se a impressao esta lroomade ha falhas de centralizacdo onde foi
necessario uma media de 4 minutos, , ambas ass@se®nsideradas como de “inspe¢ao”.

4.2 Descrever o arranjo fisico atual do setor depografia

No atual arranjo fisico do setor de tipografiareaade delimitada por paredes em seu
perimetro, possui uma mesa retangular no qual sobmesma esta a maquina tipografica, e
enfrente estd o banco no qual é o posto de trablaltoperador. Conforme informado no item
anterior, também faz parte da rotina do operadogrde a etapa de Setup, percorrer um
trajeto de 50 metros até o almoxarifado.

Almoxarifado

Magquina de Tipografia ,

Banco do Operador

Figura 4 — Arranjo fisico do setor de tipografia.

4.3 Melhorias proposta

4.3.1 Melhoria proposta para as Etapas n°l e 3 (Bear a bobina no local especificado e
Buscar a faca)

Ao invés do operador no momento do Setup, deixaxéeutar 0 processo para ir buscar a
bobina percorrendo 50 metros para ir até o almfadwj propusemos a alternancia no arranjo
fisico do setor de tipografia, no qual a mesa comaguina tipografica foi para o fundo da
area de trabalho e o banco do operador tambenrdpbrionalmente transferido para ficar
de frente para a maquina, com tais alternanciaarmamjo fisico, sera possivel a colocar um
armario para armazenar as ferramentas necessaragela realizacdo do Setup.
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Figura 5 —Novo arranjo fisico do setor de tipografia.

A area de trabalho no setor de tipografia, possuefos de largura com 6 de cumprimento
totalizando 30m2. A mesa no qual esta a maquin@pdgrafia possui 2 metros de largura e
5,7 de cumprimento totalizando 11,4 m2. O banc®plerador possui 0,25m2. A area livre
dentro do setor de tipografia € 18,35m2, o armdeiderramentas para setup, possui 2 metros
de largura e 2,5 metros de cumprimentos totalizé&® e sua localizagdo serd no angulo
inferior a mesa de trabalho, ndo gerando impediosequanto a circulagdo do operador
dentro do ambiente. Conforme identificado no mapgdamde processos, duas das trés etapas
gque demandam maior tempo, serdo consideravelmetiieidas, as etapas 01 e 03 (buscar a
bobina no local especificado e buscar a faca, ctispenente) que possuem uma media de 10
e 8 minutos, respectivamente, para serem executsel@dsnecessario apenas 1 minuto, para
cada etapa, no qual o operador pega o0s materi@iess@ios dentro do armario de
ferramentas. Da mesma forma, mais uma etapa que rdmsiderada como critica, mas
também tera seu tempo reduzido é a etapa 10, orubdaborador ndo precisara gastar 6
minutos para ir buscar o cliché, pois 0 mesmo far&so armario localizado dentro da sala
de operacdo tipogréfica, e serd necessario sorhenteuto para execucao desta etapa.

Etapa 1 (min)|Etapa 3 (min) | Etapa 10 (min) [Tempo total
Arranjo fisico atual 10 2 B 24
Arranjo fisico proposto 1 1 2 3 3

Diferanga de tempo -

Figura 6 —Resultado da mudanca no arranjo fisico

Com o novo arranjo fisico o processo de setup dpuima de tipografia, tera uma reducao em
21 minutos. O tempo total que é de 72 minutosara p1 minutos, se enquadrando no tempo
padrdo determinado pelo setor de qualidade quené dg&ximo 60 minutos.
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5. Conclusodes

Por meio do presente estudo verificou-se todo ogasn produtivo da Empresa, propiciando
uma visualizagdo ampla do sistema de producéodejferma descritiva possibilitou a
verificacdo da real utilidade que cada etapa dogssp da empresa.

Ao estratificar e analisar todo o processaeleipno setor de tipografia, os autores desta
pesquisa puderam evidenciar através da mensurag@&mgo, a real necessidade de cada
etapa, e verificaram também que, com a mudancaanj@afisico terd uma reducédo de 21
minutos no tempo total deetup

Conclui-se que, através dos dados levantados cdeata-se varias oportunidades de
melhorias no processo detup mas como prioridade os autores sugerem trés neshgque
podem ser feitas em curto prazo e sem que a emprgsaque investir nenhum capital
financeiro, e com as analises, a empresa podeafuamnte alterar o processo produtivo,
melhorando ainda mais 0 processesetip.
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