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A utilizacdo de metodologias para solugdo de problemas, tem sido
amplamente utilizada nos dias atuais. Metodologias como PDCA e
MASP atreladas a utilizacao de ferramentas da qualidade, direciona as
organizacOes para exceléncia e qualidade eem seus processos. Estas
ferramentas sdo fundamentais para a deteccdo e resolucdo de
problemas e quando utilizadas de maneira correta, tornam-se
diferenciais competitivos para os negocios empresariais, a fim de,
alcancar os requisitos da qualidade, reducdo de custos, atendimento a
indices produtivos e visando a melhoria continua vinculadas as
estratégias organizacionais. Portanto, o presente artigo apresenta
através de uma pesquisa-acdo o impacto da reducéo do tempo de setup
em uma empresa de autopecas e apresentar o impacto dessa mudanca
nos indicadores da empresa estudada. O resultado obtido foi o
atendimento da meta do indicador OEE, com aumento de 31% em seu
desempenho, passando de 66% para 97%, superando a meta da
empresa, além de uma economia anual de R$ 232.460,00.

Palavras-chave: MASP; PDCA; Ferramentas da Qualidade; Reducéo
do tempo de setup; Reducéo de refugo; OEE
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1. Introducéo

No cenario de competitividade nos mercados nacionais e internacionais, a qualidade € de
extrema importancia, e tem uma grande interferéncia no prego e venda de produtos. Segundo
Falconi (2004), para que seja definido um critério de qualidade é necessario conhecer quais
séo as preferéncias do cliente final.

Desta forma, as empresas tém focado em melhoria continua, pois essa busca por melhorar
cada vez mais, € relacionada a sobrevivéncia das organizacdes por conta da qualidade. Para
alcancar as especificagdes que sdo exigidas pelos clientes, € importante reduzir todos os
possiveis custos e desperdicios que sdo gerados por uma falta de controle na qualidade do
produto, em outras palavras quer dizer produzir cada vez mais com maior qualidade e menor
custo, visando reduzir todos os desperdicios como retrabalho, refugo e setup, pontos
essenciais para produzir em maior escala, no menor tempo e com baixo custo (PALADINI,
2012).

Assim, a reducdo no tempo de setup pode gerar melhorias nos indices do sistema produtivo
como por exemplo OEE, disponibilidade de maquina, reducdes de refugo, matéria prima entre
outros. (FOGLIATTO; FAGUNDES, 2003).

Por isso, 0 objetivo é apresentar através de uma pesquisa-a¢ao o impacto da reducdo do tempo
de setup em uma empresa de autopecas e apresentar o impacto dessa mudanca nos indicadores
da empresa estudada. Para obter tais resultados, foi necessario avaliar o impacto das

mudancas e de como o sistema produtivo passaria a funcionar apds a aplicacdo do método.
2. Referencial tedrico

2.1.Controle de Qualidade Total

Segundo Alvarez (2001), tornou-se necessaria a aplicacdo do Controle de Qualidade Total,
para aqueles que buscam sua sobrevivéncia no decorrer do tempo. Com a unido dos
departamentos e pessoas dentro da organizacdo, trabalhando em conjunto é possivel atingir de
forma rapida e eficiente as alteragbes que devem ser feitas, ndo se referindo somente aos

indices de falha, desperdicios ou prazos de entregas.
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Para aplicacdo do Controle da Qualidade Total, s&o formados grupos de pessoas que
trabalnam em cooperagdo para solucdo de problemas, esta integracdo € denominada de
Circulo do Controle da Qualidade (KALTENECKER et al., 2013).

De acordo com Verri (2009), € necessaria a participacdo de um grupo multifuncional para que
o controle de qualidade total seja exercido, onde estéo envolvidos todos os departamentos da
empresa, para que sejam solucionados os problemas efetivamente. E de extrema importancia
0 empenho de todos, cada qual, agregando seus conhecimentos técnicos e especializados.

Para implementar um o Controle de Qualidade Total, é utilizada a metodologia do ciclo
PDCA, pois é essencial a avaliacdo das metas, capacitacdo dos funcionérios participantes e
controle dos custos (MARQUES, 2007).

Segundo Campos (1999) € essencial atender as necessidades dos clientes e para que isto
ocorra, a organizacdo deve fornecer seus produtos e servi¢cos com qualidade, no tempo correto
e de uma forma que ofereca confianga, acessibilidade e seguranca ao cliente. Para isto, as
organizagfes buscam incessantemente pela utilizacdo de ferramentas como Controle de

Qualidade Total, com foco em agregar qualidade em suas operacdes.

2.2. PDCA
Segundo Imai (2005), o PDCA é utilizado para aplicar melhoria continua nas empresas e que
faz a utilizacdo das iniciais das palavras em inglés Plan-Do-Check-Action. E formado por
uma sequéncia de atividades que tem como sentido final, a melhoria j& que ela faz referéncia a
um ciclo gque gira continuamente no tempo para buscar resultados, manté-los e atingir desta
forma novos niveis de exceléncia (SLACK, CHAMBER, JOHNSTON, 2007)
Segundo Slack, Chamber e Johnston (2007), o ciclo PDCA é dividido em quatro etapas:
a)Plan (Planejamento) — E o desenvolvimento de um plano de acdo, definicdo de
objetivos, a estabelecendo os métodos que serdo feitos para alcancar os objetivos, ou seja,
planejar todos os passos para a obtencéo de resultados;
b)Do (Executar) — Ap6s a definicdo de todos os passos do plano de agdo, sdo
executadas todas as atividades. S&o realizadas todas as coletas de dados para uma seguinte
analise, € importante que o plano seja seguido de acordo com os critérios estabelecidos;
c)Check (Verificar) — Séo verificados todos os resultados do plano de acéo,
confrontando os resultados reais com o planejado. Nesta fase que sdo detectados erros ou

falhas devido a analise dos dados;
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d)Action (Acdo) — Apos a investigacdo das causas das falhas e desvios no processo é
necessario acompanhar a eficicia e eficiéncia, a fim de verificar se houve melhora no
processo e quais 0s ganhos obtidos, porém, se o problema persistir, deve-se repetir o ciclo
PDCA para corrigir as falhas através do mesmo método.

2.3. Método de Analise e Solucéo de Problemas - MASP

Segundo Freitas (2009) o Método de Anélise e Solucdo de Problemas (MASP) é uma
metodologia de realizacdo de agdes corretivas e preventivas para a resolucdo de problemas.
De acordo com Santos (2004), € baseado em oito etapas para identificar, analisar e solucionar
problemas, de uma maneira que evite reincidéncias.

O objetivo deste método é eliminar as causas de um problema, a fim de, que sejam
solucionados e ndo reincidam, o que possibilita a qualidade total e melhoria continua
(SANTQOS, 2004).

Para a solucdo de problemas pelo método MASP, a coleta de dados, uma vez que sem
conhecimentos adequados, ndo é possivel realizar analises aprofundadas, com o intuito de
solucionar os problemas. Estes dados devem ser: coletados, analisados, agrupados,
estratificados e apresentados, por esse motivo sdo utilizadas as Ferramentas da Qualidade
(MORAES, 2010).

Diversas organizagbes utilizam deste método, para reduzir e eliminar intervencbes que
diminuam a produtividade no processo, implementando melhorias em aspectos da qualidade e
acOes corretivas (FERREIRA, 2012).

Segundo Campos (1999), o MASP trata-se da desintegracdo das fases do ciclo de PDCA,
conforme o Quadro 1.
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Quadro 1 — Comparativo MASP e PDCA

PDCA FLUXO ETAPA OBJETIVO
1 Identificacdo do | Definir claramente o problema
problema e reconhecer sua importdncia

Investigar as caracteristicas
especificas do problema com
uma visdo ampla e sob varios
P pontos de vista

K

Observacio

o S Andlise Descobrir as causas
|— fundamentais
L, Conceber um plano para
r 4 Plano de Acéo bloguear as causas
fundamentais
D E 5 Ach Bloquear as causas
cao .
|_ fundamentais
[ Verificagiio Verificar se o_blnquem foi
efetivo
L Efetivo? Bloqueio foi
efetivo?
s 7 Padronizagio Pre:vemr{:ontran
reaparecimento do problema
A Recapitular todo o processo de
| B Conclusio solucio do problema para

trabalho futuro

Fonte: Adaptacdo de Campos (1999)

2.3 OEE - Overall Equipment Effectiveness

Conforme Slack (2002), para o processo de manufatura é necessario que sejam estabelecidas
metas da organizacao e buscar estratégias para que estas sejam atingidas. Para verificacdo dos
resultados sdo utilizados indicadores, capazes de identificar seus potenciais ganhos ou perdas.
Um indicador que promove esta verificacdo é o Indicador OEE (Eficiéncia Global dos
Equipamentos), o qual verifica os ganhos produtividade e de qualidade dentro da manufatura,
assim, possibilitando a verificagdo do da eficiéncia e eficacia méaxima dos processos.
(SLACK, 2002).

Segundo Hansen (2006) este indicador € composto por trés pilares, classificados em:
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a) Disponibilidade Trata-se da verificacdo da capacidade de funcionamento de um
item, realizando suas funces em um determinado intervalo de tempo. E a porcentagem do
tempo que este item funcionou, comparado ao que estava disponivel para sua utilizacao.
Pode-se classificar o tempo —de parada em:

e Paradas planejadas: sendo estas definidas, como parada para almoco, manutencoes

(periodica e preventiva), finais de semana e feriados;
e Paradas ndo planejadas: como, por exemplo, dano de maquinas, auséncia de

matéria prima ou operador e entre outros.

b) Performance — E a busca pela diminuicio de fatores que possam influenciar na
eficiéncia do equipamento, realizando um comparativo entre a velocidade que o item operou e
a velocidade que ele deveria operar. Ou seja, trabalhando em um ritmo inadequado por
pequenas paradas, por insuficiéncia de velocidade e até mesmo, por tempo desperdi¢cado com
setup para sua adequada utilizacao;

c) Taxa de Qualidade — Trata-se da comparagdo entre a quantidade de produtos
fabricacdes em boas condigdes e a quantidade total fabricada, com o objetivo de ndo haver
refugos ou retrabalhos. Séo calculados o tempo que foi gasto com producdo de pegas ruins e
estes desperdicios sdo denominados como perdas por qualidade.

Ainda segundo Hansen (2006), com a utilizacdo deste indicador € possivel implementar um
sistema que consegue reduzir as perdas e aumentar a produtividade com qualidade.
Proporcionando a organizacdo a fabricacdo de um produto com menor custo e maximo

aproveitamento de sua capacidade.

2.4 Ferramentas da Qualidade

As ferramentas da qualidade sdo um conjunto de ferramentas que auxiliam na avaliacdo de
problemas e a tomada de decisdes. (MIGUEL, 2006).

Da mesma forma, segundo Mata-Lima (2007) se ha uma integracdo de todos os envolvidos, a
utilizacdo destas ferramentas é eficaz na identificacdo das causas raizes e quais serdo as acoes
a serem tomadas, pois ha participacdo de um time multifuncional proporcionando a integracao
de conhecimentos e maneiras distintas de analise, assim, facilitando a solugdo dos problemas.
A aplicacdo destas ferramentas é simples, porem é essencial para auxiliar na melhoria

continua dos processos. Segundo Ishikawa (1982), a utilizacdo das ferramentas da qualidade
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utilizadas em conjunto, auxilia na solucdo de 95% dos problemas encontrados nas
organizagoes.

O acompanhamento dos processos e aplicacdo das ferramentas, se utilizados da forma correta,
resulta em reducdo de custos, pois agrega valor. (COSTA, 2012).

Abaixo sdo apresentadas algumas das ferramentas da qualidade:

a) Brainstorming — Segundo Soares e Brito (2014) a melhor maneira de ter uma
grande ideia é ter um monte de ideias. O significado brainstorming é tempestade de ideias,
onde é aplicada para que grupo de pessoas que obtenham conhecimento no assunto criem
ideias sobre o tema abordado. Conforme Behr, Moro e Estabel (2008), para a elaboracdo de
um brainstorming existem algumas etapas a serem seguidas como:

e Etapa 01 — Introducéo;

e Etapa 02 — Criacdo de ideias;

e Etapa 03 — Revisdo das ideias;

e Etapa 04 — Selecdo de ideias;

e Etapa 05— Priorizagdo de ideias.

b) Diagrama de Ishikawa — O diagrama de Ishikawa tem o objetivo de identificar
causas possiveis para um problema, onde € possivel simplificar processos complexos
dividindo-os em processos simples tornando-os mais controlaveis e padronizados (TUBINO,
2000).

Conforme Werkema (1995), o diagrama de Ishikawa, é utilizada para exibir a relacdo
existente entre o resultado de um processo, e as causas que possam afetar o resultado.
Segundo Campos (1999), o método é baseado em uma divisdo de 6 M’s, ou seja, as causas

dos problemas poderiam ser originarias, conforme Figura 01;

Figura 01- Diagrama de Ishikawa e ilustragdo dos 6M’s

materigiz  Metodos m&o-de-ohra
> > > EFEITO

maguinas  meio ambierte medidas

Fonte: Os autores.
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¢) 5 Porqués — Segundo Stickdorn e Schneider (2014), a ferramenta tem o objetivo de
encontrar a principal causa raiz. As perguntas sao interligadas onde a resposta da pergunta
anterior, gera a questdo seguinte. Geralmente, se encontra a causa raiz em no maximo 5
perguntas, € importante que as respostas sejam precisas e objetivas;

d) 5W2H — Segundo Seleme e Stadler (2010), é uma ferramenta também chamada de
“Plano de Ac¢ao”, que tem a necessidade de facil entendimento, ¢ uma ferramenta capaz de
guiar as diversas acdes que deverdo ser implementadas.

Essa ferramenta identifica, estratifica e estrutura de forma organizada todas as acfes a serem
tomadas. Conforme Goncalves e da Luz (2016), a denominacdo do 5W2H, surge através das

perguntas utilizadas na ferramenta, conforme Quadro 2.

Quadro2 — Comparativo MASP e PDCA

WHAT O que sera feito? Etapas
WHY Por que sera feito? Justificativa
WHERE Onde sera feito? Local
WHEN Quando sera feito? Tempo
WHO Por quem sera feito? Responsabilidade
HOW Como sera feito? Método
HOW MUCH Quanto custara fazer? Custo

Fonte: Gongalves e da Luz (2016)

3.Metodologia de pesquisa

A metodologia adotada para a presente pesquisa € a pesquisa-acdo, que segundo Thiollent
(1998), trata-se de uma pesquisa onde o objetivo final é a resolucdo de problemas. Os
pesquisadores ou pessoas diretamente envolvidas trabalham de forma cooperativa, de modo a
desempenharem um papel no qual serdo analisadas as causas dos problemas e definicdo das
acOes a serem tomadas.
Para o desenvolvimento da metodologia, estabeleceu-se 0s seguintes passos:

a) Referencial tedrico utilizando revisao bibliogréfica;

b) Definicdo do local a ser aplicado;
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c) Definigdo do problema e anélise do cenario atual;
d) Anélise do problema e aplicacdo das a¢Bes, com auxilio das ferramentas da qualidade;

e) Verificacdo dos resultados.

3.1. Caracterizacdo da empresa

A presente pesquisa foi realizada em uma empresa do ramo automotivo, localizada no interior
de Sdo Paulo, a empresa é destaque no fornecimento de inovagfes tecnoldgicas e pecas
automotivas para os principais fabricantes de automoveis.

Com aproximadamente 600 colaboradores, o foco da empresa é a qualidade e satisfacdo de
seus clientes com aplicacdo de tecnologias e um gerenciamento que antecipe seus principais

concorrentes e tendéncias globais.
4. Estudo de caso

A empresa estudada tem como meta no indicador OEE, apresentar resultado maior ou igual a
85%, o qual considera aspectos como performance, qualidade e disponibilidade.

A Figura 02 apresenta o desempenho de todas as maquinas injetoras existentes na empresa,
verificou-se que, em apenas uma delas, apresentava o indicador com resultado abaixo do

esperado, apontado com valor de 66%.

Figura 02 — indice de OEE comparativo entre as maquinas

50%

0% Mag.01 Mag.02 Mag. 03 Mag. 04 Mag. 05 Mag.07 Mag. 0§ Mag. 09

Fonte: Os autores.
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A maquina que sera objeto deste estudo sera a maquina 09. Trata-se de uma méaquina de
injecdo pléstica, responsavel pela fabricacdo de diversos componentes do ar condicionado do
automovel, reservatorio de agua, entre outros.

A maquina 09 produz cinco componentes, 0s quais possuem matérias primas distintas, sendo
estas fabricadas com material pléstico, classificadas como polipropileno natural e
polipropileno preto, conforme Quadro 3. Devido a esta mistura de cores no processo de
fabricacdo, eram ocasionados diversos problemas de qualidade nas pegas, até que o mesmo

fosse estabilizado apos a realizacdo de um setup.

Quadro 3 -Componentes plasticos injetados na maquina 9

< TIPO DE MATERIAL
COMPONENTES ILUSTRACAO PP PRETO | PP NATURAL
#
Pega A X
PecaB X
Pega C W X
PegaD - X
-.' ‘

Fonte: Os autores

Ao analisar o grafico de OEE, foi necessario estratificar os dados nos trés pilares. Verificado
que o indice que apresentava maior perda, era o indicador de performance, o qual, é
responsavel pela medicdo do tempo de setup de uma maquina, sendo este responsavel por

67,7% do total de perdas, conforme Figura 03.

Figura 03 — Perda OEE em horas - Maquina 9

10
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Fonte: Os autores.

Ao realizar o desdobramento deste indicador de performance, a fim de avaliar, quais dos
componentes estavam gerando maior desperdicio de tempo, foi possivel observar que, o
componente fabricado na maquina 9 que apresentava maior perda, € a peca A, com
aproximadamente 120 minutos gastos com setup, em relagcdo as outras que variam em uma
média de 8 a 16 minutos.

Além dos 120 minutos gastos para limpeza do canhdo da injetora conforme Figura 04, para
realizacdo da troca de material polipropileno preto para o natural. Todas as pecas produzidas
neste tempo tornavam-se refugo, pois apresentavam algum tipo de contaminagdo do material
preto no material natural, ocasionando falhas de pintas pretas e manchas. O critério de
aprovacdo de qualidade da peca A, era de zero pintas ou manchas, pois trata-se de um item

aparente ao cliente final.

Figura 04 — Desdobramento indicadorperformance Méquina 9

[
[ [
..-P-eia-n--l Peca B Peca C Peca D Peca E

Fonte: Os autores

Posterior a analise do problema, foi criado um grupo multidisciplinar (Circulo do Controle da
Qualidade), aplicando a metodologia de Controle da Qualidade Total, com o intuito de

realizar um brainstorming e levantar as possiveis causas raizes do problema. Além da

11
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definicdo de uma meta de reducéo para o tempo de setup da pega A, o qual ao final do estudo,
sera reduzido de 120 minutos para uma média de 8 a 16 minutos, 0 que consequentemente
ocasionara melhora do indicador produtivo.

Com as possiveis causas levantadas em discussdo no brainstorming, para que fossem
classificadas de cada uma delas, foi utilizada ferramenta Diagrama de Ishikawa, conforme
Figura 05.

Figura 05 — Resultados — Reducéo tempo setup

MEID AMBIENTE MAO DE OBRA MAGUINA
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Capacitacac do peCas para ajusis

operadar -
sancads escurs P > de processo WariagHo
/4 da maguina
1
-
Sem treinamenio Refugo no sta rtup/
Local com pouca do processo

iluminagio Falts de

X M&o conhece os
comgprometimenio

-~ padries da maguina

Uso excessivo

Zancadasuja Fevezamento de de prcn:lul_tu quimice
f . pessoas para limpeza
: . " Ccontaminagio no o
Loczl com muita pogira Falts de padrao canh3o de injec3o o <
para setup g m
bl
% o
[1-]
(= -
0. ="
Dispositivo & M3quina com carga de E &
inadequado ratériz- prima modelos nio limite - E m
- divergente v
Falta de ," ILaIta de :HIE"HTE”M
calibracio - os modelos entre as
e Materiz prima maquinas
trocada
Medigao Maguina roda com
incormata

Materizl fors — matErias-primas

do espec. . difzrentes
Fora do
especificado emn Falta de balanceament,
desenho entre MP na maquina.
MEDICAD MATERIAL METODO

Fonte: Os autores.
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Ao concluir a andlise do diagrama foram definidas as trés principais causas, que contribuem
para ndo atendimento do indicador:

a) Uso excessivo de produto quimico para limpeza do canhao;

b) Méaquina com carga de modelos no limite — excesso matérias primas distintas;

c) Falta de balanceamento das matérias primas na maquina.
Para uma analise mais aprofundada, em cada uma das possiveis causas detectadas, utilizada a

ferramenta 5 Porqués, a fim de, verificar a causa raiz de cada uma delas, assim buscando
solugdes para o verdadeiro problema.

Quadro4 — 5 Porqués - Causa principal 1

Porqué Porque o tempo de setup da Peca A
1 esta alto?
Porqué P-::-rqut_e & necessaria prn_::du:;iio de
2 muitas pecas para ajustar o
processo?
Porqué Porque h& muito refugo no setup do
3 processo?
Porqué | Porgque as pecas estdo contaminadas
4 com manchas brancas?
Porqué F'r_:-rqu_e & usado prod_uto quimico de
5 limpeza excessivamente,
ocasionando manchas nas pecas.

Fonte: Os autores

Quadro 5 — 5 Porqués - Causa principal 2

Porqué | Porgue a maquina esta com carga de
1 modelos no limite?

Porqué | Porque os modelos em questdo foram
2 validados na magquina 97

Porqué Porque as outras magquinas ndo
3 estavam adequadas para estes

modelos?

Porqué | Porque necessitavam de intervencio
4 da manutencio para utilizacio?

Porqué Porgue necessitam de ajustes finos
] para producio da peca A.

Fonte: Os autores

Quadro 6 — 5 Porqués - Causa principal 3
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Porqué

Paorque falta balanceamento entre as
matérias primas na magquina?

Porqué

Porque a demanda era conforme a
entrada de pedidos do cliente?

Porqué
3

Parque o departamento de
Planejamento de Producédo (PCP) ndo
tinha definida a demanda semanal?

Porqué
4

Porgue ndo havia envolvimento entre
producido e o departamento de PCP?

Porqué

Parque o PCP ndo possul
conhecimento do impacto no
indicador de producio.

Fonte: Os autores

Com base nas analises dos 5 Porqués, foram definidas trés contramedidas, utilizando a

ferramenta 5W2H, com o objetivo de sanar as principais causas raizes identificadas. Alem de

definir os responsaveis e 0s prazos a serem cumpridos.

Quadro7—- Contramedida 1

Diminuir o uso de produto quimico para limpeza do
WHAT (O que?) .
canhéo
) Para evitar manchas brancas nas pecas,
WHY (Porqué?) .
geradas pelo produto quimico
WHERE (Onde?) Na maquina injetora 09.
WHEN (Quando?) Dezembro-18
WHO (Quem?) Time multifuncional e linha de producao
Utilizando a propria matéria prima
HOW (Como?) )
refugada para limpeza
HOW MUCH (Quanto?) Sem custo

Fonte: Os autores

Quadro8— Contramedida 2
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enegep
WHAT (O que?) Utilizacdo da maquina 7 dedicada para material de cor
natural
WHY (Porqua?) Porque nao estava ser!d-? utilizada a capacidade
maxima
WHERE (Onde?) Maquina injetora 7
WHEN (Quando?) Janeiro-19
WHO (Quem?) Time multifuncional e linha de producéo
HOW (Como?) Transferéncia do molde da peca A para maquina 7
HOW MUCH (Quanto?) sem Cu_sm' _ _
(Parada programada para ajustes finos de maquina)
Fonte: Os autores
Quadro9- Contramedida 3
WHAT (O que?) Balanceamento entre as MP nas maquinas
WHY (Porqué?) Para reduzir nimero de setups por dia
WHERE (Onde?) Maquina injetora 7 e 9
WHEN (Quando?) Fevereiro-19
WHO (Quem?) Time multifuncional, linha de producéo e PCP
Balanceamento junto ao setor de Planejamento e
HOW (Como?) Controle de Producéo (PCP), definindo uma demanda
semanal
HOW MUCH (Quanto?) Sem custo

Fonte: Os autores

5. Resultados e discussdo

Ao decorrer da implementacdo do estudo, pode-se observar, que antes da implementacédo das
acOes, o tempo de setup durava em média de 100 a 120 minutos para mudanca do modelo da
cor preta para a cor natural. Apds aplicarmos a primeira acao, apenas utilizando matéria prima
refugada (cor natural), foi reduzido o tempo de setup em 50%, com a reducgédo de 120 minutos
para 60 minutos.

Esta foi uma acdo, foi considerada acdo de contencdo, pois era necessario, tomar uma
contramedida imediata, devido aos altos indices de percas que estavam sendo encontrados
durante o periodo de analise até a maquina 7 fosse ajustada.

Ao balancear as matérias primas entre as maquinas 9 e 7, foi possivel reduzir o tempo de

setup de todas as trocas de modelos, padronizando o tempo de um ciclo de setup, para
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aproximadamente 08 a 16 minutos. Ainda com esta agédo, consequentemente, dispensando o
uso de produto quimico para limpeza, pois 0 mesmo somente € utilizado para mudanca de
preto para cor natural.

Com a aplicacdo da terceira acéo, a qual se tratava de um balanceamento entre as matérias
primas dentro da maquina injetora 7 e da maquina injetora 9, assim reduzindo a quantidade de
setup entre os modelos de cor natural e também entre os modelos de cor preta (na outra
maquina).

Portando, o tempo de setup da peca A passou a ser de aproximadamente 9 minutos quando
injetada na maquina 7, conforme Figura 06.

Ainda na Figura 06, é possivel avaliar na o impacto de cada uma das a¢des implementadas e o

resultado obtido na reducdo do tempo de setup

Figura 06 — Resultados com aplicagdo das agbes

TEMPO GASTO DE SETUP DA PECA A

| ANTES - 120 min/dia | DEPOIS min/dia
150 — - o ©
Q o) o)
120 s || |e
90 < < <
60 =
30 80| |5
00 2
Agosto Dez Jan Fev
2018 2019

Fonte: Os autores.
Apobs analisar os custos do periodo quando iniciado o estudo, considerando tempo de
maquina, matéria prima, mao de obra e o desuso do produto quimico, houve uma reducédo
mensal de R$19.371,73, o que anualmente reduzird R$ 232.460,00.
Ao verificar o indicador da maquina 9, foi observado um aumento de 31% em seu

desempenho, passando de 66% para 97%, atendendo a meta da empresa.

6. Considerac0es finais

A aplicacdo das ferramentas da qualidade foi essencial para o planejamento do estudo, pois

com a utilizacdo das metodologias guiadas pelo uso das ferramentas da qualidade, foi possivel
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analisar a situacdo atual, definir metas, analisar a causa raiz e definir as agdes para resolucéo
do problema.

A utilizacdo da metodologia MASP em conjunto com o PDCA, direcionou qual deveria ser as
etapas a serem seguidas, com o objetivo de realizar um correto planejamento, execucéo,
coleta de dados e analise de eficicia e eficiéncia. Também, a utilizacdo das ferramentas que
auxiliam na identificacdo de causas raizes, foi imprescindivel para uma anélise assertiva
durante o decorrer do estudo.

Foi observado que havia uma falta de planejamento de demanda, pois as maquinas nao
estavam sendo utilizadas em sua capacidade maxima. Assim, ao aplicar o balanceamento das
maquinas, foi possivel atender a meta do indicador OEE, alinhado com as estratégias adotada
pela organizacdo. Consequentemente, reduzindo refugo, tempo de maquina e percas

consideraveis no processo de manufatura.
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