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Resumo: A competi¢do entre as fabricas de café e a exigéncia dos clientes por produtos
diferenciados aumentaram substancialmente com a abertura do mercado mundial. Para
concorrer neste mercado, faz-se necessario conhecer muito bem a sua capacidade fabril e
suas possiveis melhorias. O objetivo deste trabalho é gerar uma vantagem competitiva para
uma fdbrica de café com a redugdo do tempo de setup do setor de empacotamento. Para
realizagdo desse objetivo implantou-se a troca rapida de ferramentas (TRF). Para realizar a
analise dos resultados da implantacdo da TRF foram utilizados indicadores de desempenho:
eficiéncia de produgdo, tempo de setup e capacidade de producdo. O trabalho mostra as
contribui¢coes provenientes da implantagdo da metodologia proposta através da melhoria dos
indicadores de desempenhos utilizados na empresa.

Palavras-chave: Setup; Troca Rapida de Ferramentas; Melhoria de Desempenho.

1. Introducio

O atual cenario mundial exige um processo continuo de inovagio dos sistemas
produtivos, obrigando as empresas a desenvolver melhorias para manter a vantagem
competitiva. Os consumidores exigem mais qualidade, a um custo menor € em menos tempo.

Nesse cenario de concorréncia acirrada e de exigéncias por parte dos clientes,
sobrevivem as empresas mais velozes, flexiveis e que apresentam menos desperdicios em seu
processo produtivo. Para isso, as organizacdes tém buscado desenvolver novos conceitos de
produgdo ou fazer uso dos conceitos ja existentes que visam a melhoria dos processos
produtivos.

A competigdo entre as fabricas de café e a exigénecia dos clientes por produtos
diferenciados aumentaram substancialmente devido a grande concorréncia no mercado
mundial. Para concorrer neste mercado, faz-se necessario conhecer muito bem a sua
capacidade fabril e suas possiveis melhorias. Fruto natural de um processo evolutivo, as
empresas precisam identificar as potencialidades do processo de fabricagdo e as necessidades
dos clientes e satisfazé-las de forma rapida e eficiente. Em outras palavras, as empresas
precisam de constante reavaliacio da qualidade produzida, mensuragdo dos indices de
produtividade e busca continua de melhoria, para fabricar um produto competitivo.

O objetivo deste trabalho ¢ a redugdo no tempo de preparacgdo ou setup para melhoria
do desempenho do setor de empacotamento de uma fabrica de café. Para realizacdo do
objetivo descrito implantou-se a Troca Répida de Ferramentas (TRF) que ¢ uma metodologia
utilizada para redugdo ou eliminagdo das perdas no setup.

Este trabalho foi desenvolvido em uma fabrica de café de médio porte com
aproximadamente duzentos e cingiienta funcionarios e com capacidade de produ¢do de uma
tonelada e meia de café torrado e moido por més. A fabrica localiza-se na regido Nordeste do
Brasil e sua produgédo é comercializada em todos estados do Norte, Nordeste e Sudeste.
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2. Revisao Bibliografica
2.1 Tempo de Preparac¢io ou Setup
2.1.1 Defini¢io de Setup

Segundo Black (1999), setup ¢ o tempo decorrido desde a produgao da ultima pega
boa de um lote até a primeira peca boa do proximo lote. Complementa Moura (1996) dizendo
que o conceito de setup esta relacionado com todas as tarefas necessarias desde 0 momento
em que se tenha completado a altima peca do lote anterior até o momento em que, dentro do
coeficiente normal de produtividade, se tenha feita a primeira pe¢a do lote posterior.

De acordo com Kannenberg (1994), o tempo de preparagio ou de setup é o intervalo
de tempo que se leva desde o término da ultima peca boa do lote anterior até a saida da
primeira pega boa do préximo lote. Em outras palavras, € 0 tempo necessario para preparar 0s
operadores e os equipamentos para a fabricagdo de outro produto pertencente ao mix global de
produgdo.

2.1.2 Redu¢io do Tempo de Setup

A literatura faz referéncia a diversos trabalhos relacionados a redu¢do do tempo de
setup como em Clegg (1986), Hay (1987), Rehman e Diehl (1993), Gilmore e Smith (1996),
Venjara (1996), Guanasekaran e Cecille (1998), Patel ef a/. (2001), Moxham e Greatbanks
(2001).

Conforme Mcintosh ef al. (2001), os principais beneficios da redugdo do setup sdo:
reduzir o tempo de parada de equipamentos; reduzir estoques; reduzir recursos; aumentar
flexibilidade; aumentar o controle do processo.

Para Harmon e Peterson (1991), a redug¢do do tempo gasto em setup é condicdo
necessaria para diminuir o custo unitario de preparagdo. Tal redug¢do é importante por trés
razoes:

* Quando o custo de setup ¢ alto, os lotes de fabricagdo tendem a ser grandes,
aumentando o investimento em estoques;

= As técnicas mais rapidas e simples de troca de ferramentas diminuem a possibilidade
de erros na regulagem dos equipamentos;

= A redugdo do tempo de setup resultara em aumento do tempo de opera¢do do
equipamento.

2.2 Troca Ripida de Ferramentas (TRF)
2.2.1 Defini¢do de TRF

De acordo com Shingo (1996a, 1996b e 2000), o conceito de Troca Répida de
Ferramentas (TRF) levou dezenove anos para ser desenvolvido e ficou evidente que é possivel
reduzir quase todos os setup para menor que 10 minutos. Esta atividade foi, entio,
denominada de SMED (Single Minute Exchange of Die), que significa troca de ferramentas
em um tempo inferior a 10 minutos, ou em um nimero de minutos expresso num unico digito.

O objetivo da TRF € reducdo e simplificagio do tempo de setup, por meio da
diminui¢do ou eliminagdo de perdas relacionadas a operacdo de setup. A TRF ¢é
reconhecidamente uma ferramenta eficiente para a redugdo do tempo de setup e pode ser
aplicada a qualquer maquina, em qualquer fabrica (SHINGO 1996a, 1996b e 2000).

A TRF ¢ essencial para a obtengdo das qualidades necessarias 4 manutencido da
estratégia competitiva das empresas em relagdo aos clientes e mercados (FOGLIATTO e
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2.2.2 Estagios da TRF

Segundo Shingo (1996a, 1996b e 2000), o processo de melhoria no tempo de troca de

ferramentas € constituido de quatro estagios:

Estagio 0 — O setup interno e externo se confundem: ndo se distinguem as
condicdes de setup interno (que ocorrem com a maquina parada) e externo (que
ocorrem com a maquina em operac¢do). Muitas operacdes que poderiam ser realizadas
como setup externo ainda sdo executas enquanto a maquina esta parada. O objetivo é
analisar a operacdo atual de setup, com participacio dos operadores envolvidos na
preparacdo em estudo.

Estagio 1 - Separar setup interno e externo: considerado o estagio mais importante
da implanta¢do da TRF. Geralmente, neste estdgio, os tempos de setup podem ser
reduzidos de 30 a 50% do tempo total de setup. Algumas atividades que ocorrem
como setup interno, mas que poderiam ser realizadas como setup externo sio:
caminhadas do operador para pegar ferramentas e transporte de produtos acabados
pelo operador para o proximo processo durante o setup interno.

Estagio 2 — Converter setup interno em externo: ocorre analise da operagdo de
setup, com o objetivo de verificar a possibilidade de converter operagdes de setup
interno em externo. Esse estdgio envolve duas etapas muito importantes: a de
reexaminar as operagdes para avaliar se algum passo foi dado erroneamente como
interno e para encontrar meios de converter estes passos para setup externo.

Estagio 3 — Racionalizacio das operacdes de setup: ¢ realizada analise de cada agéo
das operacdes de setup interno e externo, buscando sua racionalizagdo por meio da
eliminacdo de ajustes ¢ operagdes do setup.

2.2.3 Técnicas para Aplicacido da TRF

Shingo (2000), Slack ef al. (1999), Mcintosh ez al. (2000) e Calarge e Calado (2003)

descrevem algumas técnicas prdticas que atuam nos quatro estigios da TRF, e sdo
fundamentais para a sua aplicacdo. Algumas dessas técnicas sao:

Estdgio 0: neste estdgio o principal objetivo ¢ obter um forte envolvimento dos
responsdveis pela empresa. O envolvimento da diretoria pode ser obtido a partir da
visualizagdo da necessidade de mudan¢a ¢ dos possiveis resultados de melhorias.
Neste estagio também s3o definidas as metas de implantagdo da TRF, a escolha e
treinamento da equipe de implantagdo e cronograma das atividades.

Estagio 1: a principal técnica utilizada neste estigio ¢ a adocdo de uma lista de
verificagdo (checklist) que tem a fung¢do de verificar se todos os componentes
necessarios para o setup, estdo proximos a méaquina. A partir da conferéncia com a
lista de wverificacdo, verificam-se as condi¢des de funcionamento de todos os
componentes relacionados a maquina.

Estidgio 2: neste estagio sdo utilizadas diversas técnicas para reduzir o tempo de setup
interno ou converté-lo em setup externo. As principais técnicas utilizadas sdo:
utilizacdo de ferramentas pré-montadas; preparacdo das condicdes operacionais
antecipadamente; padronizagdo das fun¢des; utiliza¢do das guias intermediarias para
que a fixacdo e o ajuste de ferramentas se tornem mais rapido e mais preciso, dentre
outros.
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= Estigio 3: neste estagio sdo realizadas melhorias radicais nas operaces de setup
externo que sfo todas as melhorias realizadas no periférico da maquina, como:
armazenagem ¢ movimentag¢do de componentes e ferramentas, estantes e dreas para
limpeza de acessorios, etc. Também sfo realizadas melhorias radicais nas operacdes
de setup interno com técnicas de simplificacdo das operacdes ao ponto em que as
mesmas possam ser eliminadas ou pelo menos executadas facilmente por um operador
inexperiente como, por exemplo: mecaniza¢do das operacgdes, realizagdo de operacdes
em paralelo, eliminacdo de ajustes e utilizacio de fixadores funcionais.

3. Estudo de Caso

Este trabalho foi realizado em uma fébrica de café de tamanho médio com
aproximadamente duzentos e cingilienta funciondrios e com capacidade de produgdo de uma
tonelada e meia de café torrado e moido por més. A produtividade da fabrica em estudo esta
inferior a2 da concorréncia, com isso surgiu a necessidade de melhorar o desempenho do
processo produtivo através da reducdo no tempo de preparacdo ou setup do setor de
empacotamento (setor com maiores perdas devido ao setup).

3.1 Descrigdo do Processo Produtive

O sistema de produgdo da fabrica é dividido em duas linhas de produgdo de acordo
com a embalagem: linha a vacuo e linha almofada. Na linha a vacuo néo ¢ colocado oxigénio
dentro da sua embalagem, tendo como conseqiiéncia um prazo de validade maior (1 ano). Na
linha almofada é colocado oxigénio na sua embalagem, com isso o prazo de validade é menor
(3 meses). A producdo de café na linha almofada representa 80% da producdo da fabrica.
Como o café almofada tem grande representatividade no faturamento da empresa, o estudo
detalhado e a busca por melhorias em seu fluxo produtivo sdo de extrema importancia.

No processo produtivo de café da linha almofada sdo produzidos trés tipos de cafés
com grande demanda de mercado. O processo produtivo ¢ dividido em trés turnos de oito
horas cada turno O processo produtivo de todos os tipos de café sdo similares e suas
principais etapas sdo: torrefagdo, armazenagem em silos de grdo, moagem, armazenagem em
silos de po e empacotamento. Os setores de torrefacdo e moagem sdo totalmente
automatizados. O processo ¢ semi-automatico no setor de empacotamento. O foco deste
trabalho foi no processo semi-automatico (empacotamento), pois € o processo onde se pode
conseguir melhorias significativas com a implantacio da TRF. Na Figura 1 tem-se o
tfluxograma do processo produtivo do café almofada.
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Figura 1: Fluxograma de Produgfo de Café da Linha Almofada
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O processo de torrefagdo ¢ realizado por dois torradores de capacidade de produgio
iguais. O processo de torrefacdo consiste basicamente em torrar os cafés crus por um
determinado tempo. Cada torrador tem um operador de torrador que determina o inicio, o fim
e monitora constantemente alguma varia¢do ou falha no processo de torrefagao e determina
para qual silo de grdo o café torrado ira apds a torrefagdo. O segundo processo € o
armazenamento em silos de grdo. Os silos de grio sdo reservatorios de armazenamento em
que o café fica apds a torrefagdo durante um periodo para resfriamento. A linha de produgio é
composta de cinco silos de grio de mesma capacidade (5.000 kg).

O terceiro processo ¢ a moagem que € realizada por dois moinhos de capacidade de
produc¢do iguais. Cada moinho tem um operador de moinho que determina o inicio, o fim e
monitora alguma variacdo ou falha no processo de moagem e determina o silo de po para qual
o café torrado ¢ moido ira apds a moagem. O quarto processo ¢ 0 armazenamento em silos de
p6. Os silos de pd sdo reservatdrios de armazenamento em que o café fica apds a moagem
durante um periodo para resfriamento. A linha de producéo é composta de quatro silos de pd
de mesma capacidade (4.032 kg).

r

O ultimo processo da linha de produgdo do café almofada ¢ o processo de
empacotamento que consiste em uma maquina empacotadora que solda as embalagens de
forma continua, simultancamente com o processo de enchimento do pacote com café. Apds o
enchimento, o pacote ¢ fechado (selagem) automaticamente e liberado para reembalagem.
Apos a selagem o empacotador coloca os pacotes na reembalagem manualmente até atingir a
quantidade requerida para comercializagdo do produto e envia para o processo de costura.
Antes de costurar, a reembalagem é pesada para verificar se estd com peso dentro do intervalo
permitido (de acordo com uma tabela pré-estabelecida). Caso a reembalagem esteja fora do
intervalo permitido, a mesma volta para o empacotador. Apds a costura, a reembalagem &
colocada em uma esteira no sentido do movimento da esteira para receber a impressdo do
datador e contagem. Existem trés tipos de tamanho de embalagem no processo de
empacotamento que sdo 100g, 250g ou 500g. A linha de produgdo é composta de seis
maquinas empacotadoras (quatro maquinas novas ¢ duas maquinas antigas) que t€m
velocidades de empacotamento variadas (45 a 75 pacotes por minuto) de acordo com o
tamanho da embalagem.

3.2 Implantac¢io da Troca Ripida de Ferramentas

A primeira etapa para a implantagdo da troca rdpida de ferramentas (TRF) foi a
realizacio de uma reunido com os responsiveis pela fabrica. Nessa reunido foram
apresentadas as definigdes ¢ conceitos relacionados a TRF e destacada a importincia do
comprometimento da direcdo da fabrica na missdo de reduzir o tempo de setup no setor de

empacotamento. Foram discutidos também os resultados esperados com a implantacdo da
TRF.

A segunda etapa foi a escolha da equipe de trabalho, que se reuniria periodicamente
visando o desenvolvimento das propostas de melhoria. A equipe foi composta de funcionarios
relacionados a operagdo, supervisdo, manuten¢do ¢ geréncia do setor de empacotamento.
Todos os participantes do time de trabalho passaram por treinamento voltado & compreensao
do conceito e técnicas para implantagdo da TRF.

A proxima etapa foi a definicdo das metas (percentual de redugio do tempo de setup
que se desejava alcangar, aumento da eficiéncia de produgdo global das empacotadoras e o
aumento da capacidade de produ¢do do processo produtivo esperada) e o cronograma de
implantag¢do com toda a seqiiéncia de atividades com tempo para conclusio de cada atividade
e o responsavel por cada atividade.
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A partir das defini¢des das metas e do cronograma de implantagdo das atividades,
iniciou-se durante um periodo de dois meses a observagdo participativa no processo produtivo
do café almofada. Todas as atividades relacionadas ao setor de empacotamento foram
identificadas e analisadas. Foram realizadas entrevistas com os responsaveis pelo processo
produtivo, assim como os responsaveis pela manutencdo e operagdo das maquinas
empacotadoras.

Para a coleta de dados e informagdes relacionada ao processo de empacotamento foi
utilizado um formulario (checklist) que foi chamado de “controle de produgdo por
empacotadora”. Neste formuldrio foram coletadas as seguintes informagdes para cada
empacotadora:

=  Produgdo por turno (Quantidade em kg);

=  Tempo de duracido do turno;

= Tempo total de maquina funcionando;

= Tempo de maquina parada para cada tipo de setup;
=  Tempo total de maquina parada;

= Motivos para parada de maquina (foram incluidas no formuldrio as principais
ocorréncias que ocasiona parada de maquina e foi medido o tempo perdido com cada
uma dessas paradas).

Ap6s o periodo de observagdo obteve-se um diagndstico detalhado do setor de
empacotamento. Todas as atividades relacionadas as maquinas empacotadoras foram
cronometradas. Com os checklist foram também analisados os principais motivos de parada
no processo de empacotamento ver Tabela | e Figura 2. Os trés principais motivos de parada
das maquinas empacotadoras foram: setup de tipo de café, setup de tipo de bobina da
embalagem, setup de tamanho da embalagem. Esses trés motivos juntos representam 47,30%
dos motivos de parada das maquinas empacotadoras, confirmando assim a necessidade de
implantacdo da TRF.

Tabela 1: Motivos de Parada do Processo de Empacotamento

N° Motivos de Parada de Méaquina Desperdicio Tempo (%)
1 Setup de Tipo de Café 16.6
2 Setup de Tipo de Bobina da Embalagem 15.8
3 Setup de Tamanho da Embalagem 14,9
4 Manutencio Corretiva 13,2
5 Rompimento de Pacotes 12,8
6 Limpeza das Correias 5.0
7 | Espera de Mecdnico 3.1
8 Falta de Produto 3.0
9 Quebra de Colarinho 1.7
10 | Lanche L7
11 | Parada pela Chefia L.J
12 | Absenteismo 1.6
13 | Necessidade Fisiologica 1.5
14 | Troca de Teflon 1.3
15 | Problema com o Café 1,1
16 | Falta de Encrgia 1,0
17 | Café Quente 1,0
18 | Limpeza Datador 1.0
19 | Limpeza de Silo 1.0
20 | Qutros 1,0
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Figura 2: Grafico de Desperdicio de Tempo

Apos o periodo de coleta de dados e informacdes realizou-se uma analise detalhada

dos trés tipos de setup relacionados as maquinas empacotadoras a partir de um formulério que
foi chamado de “analise do setup das empacotadoras”, onde foram listadas todas as atividades
realizadas durante o setup com seus respectivos tempos. Foram classificadas essas atividades
em setup intemo e externo. Uma descri¢do basica de cada tipo de setup realizado nas
maquinas empacotadoras €:

Setup de tipo de café: ¢ realizado quando ha necessidade de fabricar um produto de
especificacdes diferentes do que estd sendo produzido no momento. O numero de
setup € grande devido a grande variedade de tipos de café. A empresa possui trés
marcas de café com grande aceita¢do no mercado e com demanda semelhantes.

Setup de tipo de bobina da embalagem: consiste na troca da bobina da embalagem do
café em produgdo, apds seu término, por completo, ou em casos especiais, com a
produgdo incompleta devido a necessidade de troca do tipo de café. As bobinas sofrem
variagdes de espessura e largura de acordo com o tamanho da embalagem e tonalidade
de cores de acordo com o tipo de café.

Setup de tamanho da embalagem: consiste na troca do tamanho da embalagem.
Existem trés tamanhos de embalagens na linha de café almofada conforme citado
anteriormente (100g, 250g ou 500g).

Com a classificagdo de setup interno e externo foram observados alguns desperdicios

de tempo nas operagdes de setup, pois certas atividades que estavam sendo realizadas com a
maquina parada (setup interno) poderiam ser feitas com a madaquina em operagdo. As
principais causas dos desperdicios de tempo de setup detectadas foram:

Falta de um maior controle de inspe¢do de matéria-prima (embalagem) ¢ de
treinamento nos principais problemas que podem ocorrer na embalagem. Os
problemas na embalagem geravam a necessidade de maiores ajustes nas maquinas
empacotadoras, o aumento no tempo de setup interno de tamanho da embalagem e

? dé novembio, def2007 “S—
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desperdicio de embalagem;
As condi¢des operacionais ndo estavam sendo preparadas antecipadamente;

Os ajustes realizados no setup ndo eram padronizados, havendo variagdes entre os
operadores;

Falta de locais para armazenamento e organiza¢io dos utensilios de trabalho
especificos para as maquinas empacotadoras. Todos os utensilios de trabalho do
processo produtivo eram armazenados em um mesmo local préximo ao setor de
manutengio;

Diferentes pegas e ferramentas eram utilizadas de acordo com o modelo da maquina.
O setor de empacotamento era composto de duas maquinas antigas de um modelo que
utilizavam pegas e ferramentas diferentes das quatro maquinas novas de outro modelo;

Grandes distancias eram percorridas pelo operador toda vez que precisava realizar o
setup de tipo de bobina da embalagem devido as bobinas de embalagem serem
armazenadas no estoque de matéria-prima.

Apos determinar as principais causas de desperdicios relacionados ao tempo de setup

interno e externo, a equipe realizou diversas reunides para propor melhorias. Essas melhorias
foram gradativamente incorporadas aos setup. As principais solugdes desenvolvidas foram:

Foram especificados novos padrdes de inspecido da matéria-prima para recebimento na
fabrica, no que se refere a espessura e largura da embalagem e tonalidade de cores da
embalagem ¢ foram realizados treinamentos nos principais problemas que podem
ocorrer na embalagem;

Foi determinado que no final de cada turno, o operador limparia com ar comprimido a
mdaquina empacotadora e prepararia as condicdes do local de trabalho para o proximo
turno de produgio;

Foram desenvolvidos padrdes de realizacdo de setup para as empacotadoras;

Foram realizados treinamentos para operadores das empacotadoras em padroes de
realizacdo de setup e foram treinados multiplicadores;

Foram designados locais especificos para cada utensilio de trabalho proximo as
empacotadoras.

Foram desenvolvidos carrinhos com suportes simples em que se coloca até trés
bobinas de embalagem préximo a cada empacotadora;

Foi determinado que antes do inicio de cada turno o responsavel pela programacio da
produgdo passaria as ordens de produgdo para os operadores das empacotadoras, para
que 0s mesmo possam disponibilizar as bobinas de embalagem proximo das maquinas
empacotadoras.

3.3 Resultados Obtidos

Para andlise dos resultados das solugdes implantadas obtidos foram utilizados

indicadores de desempenho utilizados na empresa em estudo. Foram realizadas comparagdes
entre 0 més anterior as solug¢des e o més posterior. Os indicadores utilizados foram:

Eficiéncia de Producao das Empacotadoras: ¢ o percentual de utilizagdo de cada
empacotadora por periodo de tempo. Neste trabalho utilizou-se para andlise a
eficiéncia global por més das empacotadoras.

Tempo Médio de Setup: é o tempo médio para realizacdo do setup nas empacotadoras.
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Neste trabalho utilizou-se para andlise o tempo médio para cada tipo setup
relacionados as empacotadoras.

= Capacidade de Produgio do Processo Produtivo do Café Almofada: é a quantidade de
produgao por periodo de tempo. Neste trabalho utilizou-se para anélise a produc¢io por
més do processo produtivo do café almofada.

As Tabelas 2 a 6 mostram os resultados obtidos nos trés indicadores utilizados antes e
depois da implantagdo da TRF. Na eficiéncia de produgéo e na capacidade de produgio, as
empacotadoras apresentaram varia¢do devido a diferenca de velocidade de empacotamento
para cada tamanho de embalagem produzida.

No setup de tipo de café houve variagdes de acordo com o modelo da empacotadora.
As maquinas mais novas (Empacotadoras 03 a 06) necessitam de menos ajustes, por isso 0s
tempos médios de setup sdo mais baixos.

No setup de bobina de embalagem nao houve variagdes entre as maquinas, pois ndo ha
necessidade de realizar ajustes, somente ¢ realizado o encaixe da bobina na empacotadora. O
maior tempo gasto nesse setup esté relacionado ao tempo gasto no percurso para obtencio da
bobina de embalagem ¢ na inspec¢do da mesma.

No setup de tamanho de embalagem houve grandes variagdes entre as maquinas, pois
as maquinas que produzem o tamanho de embalagem 500g (empacotadora 03 e 06) tém um
maior tempo de setup devido a dificuldade na troca para esse tamanho de embalagem.

Tabela 2: Eficiéncia de Producio (%)

Eficiéncia Produgdo | Eficiéncia Producdo Média
Antes Depois Antes Depois
Empacotadora 01 |63,70%| 70,57%

Empacotadora 02 | 63,03% | 69,40%
Empacotadora 03 |66,10% | 72,27%
Empacotadora 04 |69,13%| 73,11%
Empacotadora 05 [62,17% | 66,17%
Empacotadora 06 | 70,37% 73.43%

Maquinas

65,75% 70,82%

Tabela 3: Tempo Médio de Setup de Tipo de Café (Minutos)

Tempo Setup | Tempo Médio Setup
Antes | Depois Antes Depois
Empacotadora 01 | 12,40 | 10,21
Empacotadora 02 | 12,35 | 10,15
Empacotadora03 | 11,20 | 837 | 192 | 296
Empacotadora 04 | 11,02 | 9,12
Empacotadora 05 | 11,16 9,14
Empacotadora 06 | 11,34 | 9,39

Maéquinas

Tabela 4: Tempo Médio de Setup de Bobina da Embalagem (Minutos)

Tempo Setup Tempo Médio Setup

s Antes | Depois Antes Depois
Empacotadora 01 7,01 4,33
Empacotadora 02 Tl 4,28

Empacotadora 03 | 7,23 4,52 7,14 4,39

Empacotadora 04 7,15 4,30
Empacotadora 05 | 7,11 4,36
Empacotadora 06 7,25 4,56
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Tabela 3: Tempo Médio de Setup de Tamanho da Embalagem (Minutos)

Tempo Médio Setup
Antes Depois

Tempo Setup
Antes | Depois
12,03 9,11

12,10 9,19
12,52 10,39
12,14 D27
12,11 9,23
12,49 10,31

Maquinas

Empacotadora 01

Empacotadora 02
Empacotadora 03
Empacotadora 04
Empacotadora 05
Empacotadora 06

12,23 9,58

Tabela 6: Capacidade de Produgéo (kg)

Capacidade Producio | Capacidade Produgiio Total

Maquinas

Antes

Depois

Antes

Depois

Empacotadora 01

201.234

222.658

Empacotadora 02

206.668

227.989

Empacotadora 03

257.351

282.467

Empacotadora 04

300.205

317.321

Empacotadora 05

302.902

319.858

265.437

288.672

1.533.797

1.658.965

Empacotadora 06

Apos a implanta¢do das melhorias propostas foram obtidas as seguintes melhorias nos
resultados:

= A eficiéncia média de produgdo passou de 65,75% para 70,82%, o que significa um
aumento relativo de 7,76% na eficiéncia de produ¢do mensal das empacotadoras;

= No setup de tipo de café, o tempo médio por setup passou de 11,59 minutos para 9,56
minutos, o que significa uma redu¢do de 2,03 minutos, ou seja, houve uma redugio
relativa de 17,52%.

= No setup de bobina de embalagem, o tempo médio por setup passou de 7,14 minutos
para 4,39 minutos, o que significa uma reducdo de 2,75 minutos, ou seja, houve uma
reducdo relativa de 38,52%. Esse setup apresentou a maior redugdo devido a
implantagdo do carrinho de suporte para as bobinas de embalagem, os novos padrdes
de inspecdes de embalagem ¢ os treinamentos realizados.

= No setup de tamanho de embalagem, o tempo médio de setup passou de 12,23 minutos
para 9,58 minutos, o que significa uma redugdo de 2,65 minutos, ou seja, houve uma
redugao relativa de 21,67%.

= A capacidade de produgdo total do processo produtivo de café almofada passou de
1.533.797kg para 1.658.965kg, o que significa um aumento relativo de 8,16% na
capacidade de produ¢do mensal.

4. Consideracdes Finais

Este trabalho demonstrou a importdncia da implantagdo da metodologia de troca
rapida de ferramentas para reduzir os tempos de setup com baixo custo e com resultados
rapidos. A TRF permitiu também que as diversas pessoas envolvidas na equipe de
implantagio discutissem os aspectos relevantes sobre o processo produtivo como um todo e
principalmente sobre o setor de empacotamento.

Uma constatagdo muito forte durante o desenvolvimento do trabalho foi que a area de
produgdo estava muito comprometida em melhorar a empresa e atender as necessidades dos
clientes. A alta administragdo também esteve comprometida com o trabalho, exigindo de seus
comandados o maior empenho possivel, inclusive estabelecendo datas e conhecendo a
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As solugdes agregaram valor pratico ao setor de empacotamento da fabrica de café ¢
geraram uma vantagem competitiva em relacdo aos concorrentes. A implanta¢do da TRF para
a melhoria da eficiéncia de produgdo, redugdo dos tempos de setup € aumento da capacidade
de produgdo do processo produtivo foi testada na pratica e apresentou resultado satisfatério,
proporcional ao esfor¢o da empresa em estudo.
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