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RESUMO

O objetivo do estudo foi implantar instrucdes de trabalho para organizar o fluxo dos moldes no
setor produtivo da empresa Freso, visando & reducdo da oscilagdo no tempo de set-up na
maquina SHUTTLE DC 3.50. O estudo teve inicio com a verificagdo e localizacdo atual dos
moldes, e para seu desenvolvimento foram utilizados como metodologia técnicas e métodos
para a coleta; a analise dos dados e implantacdo, a pesquisa de campo e, consequentemente, a
coleta de dados foram realizadas por meio de entrevista informal e brainstorming com os
colaboradores bem como com o gestor de producdo. A pesquisa bibliografica utilizada foi
baseada em assuntos relacionados a “Gestdo da Produgdo, com foco no tempo de set-up e
instrugdo de trabalho”. Apds escolhido o modelo ideal de instrucéo de trabalho, foi realizado o
treinamento para os colaboradores. A oscilagcdo no tempo de set-up é um fator encontrado na
empresa Freso, o qual impactou na produc&o.

Palavras-chave: Gestdo da Producéo. Instrucédo de trabalho. Oscilagdo. Tempo de set-up.
ABSTRACT

The objective was to implement work instructions to organize the flow of the molds in the
productive sector of Freso company in order to reduce the oscillation in the set-up time at
SHUTTLE DC 3.50 machine. The study began with checking and current location of the molds,
and the development of it was used as methodology techniques and methods for collection; data
analysis and deployment, field research and therefore the data collection was carried out through
informal interview and brainstorming with employees as well as the production manager. The
literature used was based on issues related to the “Management of Production, focusing on set-
up time and work instruction”. After choosing the ideal model of work instruction was held
training for employees. The oscillation in the set-up time is a factor found in Freso company,
which impacted on production.

Key-words: Production Management. Work instruction. Oscillation; Set-up time.
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1 Introdugéo

Para que as empresas se desenvolvam e cresgcam, reunindo mais pessoas e
recursos, e para que seus objetivos de competitividade sejam alcancados, elas precisam
buscar estratégias de melhorias em seus processos e produtos. Assim, torna-se
necessario criar uma estrutura empresarial que regule as relacfes entre os elementos da
empresa e sustente as suas atividades, possibilitando manter-se competitiva no mercado.
Nas empresas existem atividades que, se realizadas de forma indevida, agregam custos
aos produtos e nenhum beneficio ao cliente. Essas atividades se transformaram em
motivo de preocupagdo para as empresas, e, quando minimizadas, reduzem custos e
aumentam a produtividade, tornando a mais competitiva no mercado (TEODORO et al.,
2002).

Conforme Martins e Laugeni (2010, p. 88), “o tempo de set-up é o tempo gasto
na nova preparagao do equipamento até o instante em que a producdo ¢ liberada”.
Enquanto Corréa e Corréa (2009) destacam a necessidade de reducao desse tempo de
set-up, pois dentro de um sistema produtivo existem varios fatores que podem
comprometer o desempenho da producdo, entre eles os tempos de preparacdo das
maquinas (set-up). Martins e Laugeni (2010, p. 84) abordam a respeito da eficiéncia e
que os tempos-padrdes de producdo sdo influenciados pelo tipo do fluxo de material
dentro da empresa, processo escolhido, tecnologia utilizada e caracteristicas do trabalho
que esta sendo analisado.

Diante do exposto, a pesquisa buscou analisar como reduzir a oscilagdo no
tempo de set-up na maquina SHUTTLE DC 3.50 na empresa Freso — Brinquedos e
Playgrounds e, consequentemente, implantar instrucdo de trabalho para organizar o

fluxo dos moldes visando a reducdo da oscilacdo no tempo de set-up da maquina citada.
2 Metodologia

A pesquisa é um estudo de caso qualitativo e descritivo. De acordo com Collis e
Hussey (2005, p. 178), “uma pesquisa de dados qualitativos nada mais ¢ do que uma
opinido clara a respeito da observacdo de fatos, entrevistas, fotos, acontecimentos e

conhecimento empirico sobre determinado assunto”.
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A realizacdo da pesquisa de campo ocorreu por meio de observacoes, entrevista
informal e brainstorming. Para apresentacdo e andlise dos dados foram utilizados
gréficos.

3 Fundamentagéo tedrica

O embasamento tedrico do estudo apresenta temas relacionados ao setor de

producao.
3.1 Gestdo de processos

De acordo com Paim (2009, p. 24), “gestdo de processo pode ser estudada e
entendida como uma forma de reduzir o tempo entre a identificacdo de um problema de
desempenho em algum processo ¢ a implementagdo de algumas solugdes necessarias”.
Portanto, para que esses resultados sejam alcancados, as acfes e as analises dos
processos devem ser muito bem estruturadas, permitindo que 0S processos Sejam
diagnosticados com rapidez e identificando solu¢es no menor intervalo de tempo e

custos possiveis.

A melhoria de processos pode ser uma acdo bdasica para as organizagdes
responderem as mudancas que podem acontecer em seu ambiente de atuacdo e para
manter o sistema produtivo competitivo. Essa capacidade tem sido vista atualmente
como uma forma eficaz de promover integracdo, dinamica, flexibilidade e inovagdo nas
organizagOes. Os resultados e beneficios que podem ser alcancados: melhoria do fluxo
de informacdes; padronizacdo dos processos em funcéo de definicdo de um referencial
de conformidade; redugé@o de tempo e custos dos processos; aumento da satisfacdo dos
clientes; aumento da produtividade dos trabalhadores e reducdo de defeitos (PAIM,
2009).

3.2 Processos produtivos

Na concepc¢édo de Martins e Laugeni (2010, p. 96), processo em uma empresa
industrial “é o percurso realizado por um material desde que entra na empresa até que

dela saia, com um grau determinado de transformagao”.

Processos “s@o o arranjo de recursos que produzem alguma mistura de produtos
e servicos”. Ja os processos produtivos sdo caracterizados “com o mesmo conceito,

porém com particularidades como: volume de output, variedade de output, variacdo da
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demanda do output e o grau de visibilidade que os consumidores possuem da produgéo
do output” (SLACK, 2009, p. 13 e 16).

De acordo com Tubino (2009, p. 113), para que ocorra um processo produtivo
adequado, é feito um programa de producdo que diz respeito aos dados dos
funcionarios. Deve haver exatiddo nas informacgdes para compor os planos produtivos
da empresa: os de engenharia, marketing, tempos-padrdes de operacfes, niveis de
estoques e lead times. O proprio autor conceitua lead time como “uma medida do tempo

gasto pelo sistema produtivo para transformar matérias-primas em produtos acabados”.
3.3 Set-up

Alves (2006, p. 9) comenta que atualmente a obrigagéo de baixos tempos de set-
ups € maior do que antigamente, pela necessidade das empresas em introduzir a
producdo enxuta, uma vez que o baixo set-up é um dos pilares desse sistema produtivo.
A diminuicdo do tempo de set-up para resolver problemas de capacidade tem um ganho
facilmente calculado, que geralmente ¢ a ndo necessidade de se comprar uma nova
maquina. Os beneficios na reducdo do set-up, segundo Mcintosh (1996 apud Alves,
2006), sao: reduzir recursos (ex.. menos necessidade de médo de obra, menos
necessidade da habilidade da médo de obra); aumentar a flexibilidade; aumentar o
controle do processo (ex.: aumentar a qualidade do produto, aumentar a confiabilidade
do processo); reduzir o tempo de parada de equipamentos; e reduzir inventario.

Set-up, ou preparacdo, seria o trabalho feito para colocar o equipamento em
condigdes de produzir uma nova peca com qualidade em producdo normal. O tempo de
set-up constitui o tempo gasto na nova preparacdo do equipamento até o instante em que
a producdo é liberada (MARTINS; LAUGENI, 2010, p. 88). Ainda no entender de
Martins e Laugeni (2010, p. 88), o set-up costuma ser visto como uma atividade aciclica
(que néo tem ciclo) dentro do processo de producdo, porque ocorre cada vez que é

produzido um lote de pecas e ndo somente uma pega.
3.4 Treinamento

Spector (2006, p. 172) destaca que o treinamento “¢é uma das principais
atividades das organizacdes, sendo necesséario tanto para novos funcionarios como para

os experientes”. E no treinamento que os novos funcionérios devem aprender como a
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empresa funciona e como executar seu trabalho. Os funcionarios experientes devem

aprender a se manter atualizados com as mudangas que ocorrem.

Para Milkovich e Boudreu (2010, p. 338) “treinamento € um processo que
promove a aquisicdo de habilidades conceitos ou atitudes, melhorando a adequacao das
caracteristicas do funciondrio as exigéncias do seu cargo”. Lacombe (2011, p. 381)
aborda que “as empresas que ndo treinam ¢ desenvolvem seus funcionarios, podem

enfrentar dificuldades competitivas por falta de gente preparada para seus cargos”.
3.4.1 Folha de processo

Para que as empresas adquiram maior participacdo no mercado e garantia dos
ganhos que possibilitardo novos investimentos, elas utilizam uma ferramenta na questéo
de tempos e movimentos na manufatura. Essa ferramenta contribui para diminuir a
variabilidade nos processos, além de aumentar o desempenho dos trabalhadores. Essa
técnica volta-se para a reducdo dos desperdicios dos movimentos e otimizacdo dos
recursos e do tempo de trabalho, consequentemente, a organizacdo ganha poder
competitivo (ALMEIDA, 2009, p. 46).

De acordo com Junior et al. (2006), ap0s ter-se encontrado o melhor modo de
execucdo da tarefa, é essencial que se faca um registro permanente, em que esse
documento possa ser usado como folha de instrucdo para operador ou como auxiliar ao
instrutor durante o treinamento do trabalhador. “A Folha de Processo ou de instrugdo
pode ser considerada uma ferramenta de auxilio na busca pela padronizacdo das
atividades na manufatura” (ALMEIDA, 2009, p. 13).

Almeida (2009, p. 46) ainda comenta que “a elaboragcdo da Folha de Processo
tem por objetivo procurar promover o cumprimento das metas de producdo da

organizagdo, melhorar os processos de fabricacdo e a eficiéncia humana”.

Os registros ou folhas de instrucdo sdo normalmente preparados pela pessoa que
executa o estudo de tempos e movimentos ou entdo pela pessoa que supervisiona a
investigacdo. Eles contém detalhes completos da operacdo, os elementos que compdem
o0 trabalho, as ferramentas e os dispositivos utilizados, entre outras informagdes. Uma
vez que 0 método tenha sido padronizado e colocado em execucdo, torna-se necessaria a
vigilancia constante por parte da administracdo a fim de que o padrdo seja mantido
(JUNIOR et al, 2006, p. 112).
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Essa folha de processos conforme Almeida (2009, p. 48) tem como objetivo
padronizar os processos fabris da empresa, auxiliar os supervisores no controle da
producdo e no treinamento de seus operarios. Ela visa registrar as sequéncias de
operacdes, indicando o material utilizado, a sequéncia correta de cada fase, o lugar de
trabalho de cada funcionario, o equipamento apropriado, as ferramentas que devem ser

usadas e o tempo-padrdo de todo o0 processo.
3.5 Fluxo de materiais

O fluxo de materiais tem por finalidade assegurar o continuo abastecimento dos
itens que entram na fabricacdo dos produtos (MESSIAS, 1997, p. 23). Enquanto para
Moura (2005) o fluxo de materiais pode ser definido como o caminho que o recurso a
ser transformado percorre durante todo o processo produtivo, representando um fator de
influéncia direta no tempo de producdo. Na visdo de Teodoro et al. (2002, p. 7), “o
fluxo de material eficiente é aquele que resulta no percurso mais curto dos funcionarios

e dos equipamentos de movimentacao”.

Para obter uma visdo mais ampla do fluxo de materiais, uma técnica de uso
universal ¢ o fluxograma, que, por meio de simbolos convencionais, representa a
sequéncia de atividades. De acordo com Oliveira (2002, p. 248), “fluxograma ¢é a
representacdo grafica que apresenta a sequéncia de um trabalho de forma analitica,
caracterizando operacgdes, 0s responsaveis e/ou unidades organizacionais envolvidas no

processo’.
3.6 Organizagéo do fluxo de moldes no processo de set-up

Por meio de estudos de métodos de trabalho, fluxo de materiais e informacdes
coletadas na empresa, chegou-se a melhor proposta para implantar a instrucdo de
trabalho para a maquina SHUTTLE DC 3.50. Como a empresa em estudo possui trés
turnos, A, B e C, o fluxo dos moldes durante o set-up podera ser organizado conforme o
Quadro 1.

Quadro 1 — Fluxo dos moldes durante o set-up

Turno Periodo Atividades a serem executadas
A Manhd e tarde Realizara o set-up e ird somente trocar os moldes sem precisar busca-los.
B Tarde Apanhara os moldes que foram trocados pelo turno A e os guardara de
forma organizada no estoque de moldes.
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C Noite

Expediente ird identificar, separar os moldes para a producdo do dia

seguinte e deixard os moldes do lado da maquina SHUTTLE DC 3.50.

Fonte: elaborado pelos autores (2015).

E assim torna-se um ciclo no qual todos os turnos devem cooperar, conforme

Figura 1.

Figura 1 — fluxo do processo dos moldes para o set-up

Turno C

—

Identifica os moldes e

deixa do lado da maquina -
Estoque dos moldes:
NN

l D oo

Turno A

o set-up

Troca os moldes e realiza

MAQUINA
SHUTTLE DC 3.50

Turno B

I\. _>

Guarda e organiza os
moldes

Fonte: elaborada pelos autores (2015).

De acordo com o gestor da producdo, todos os dias as 16 horas

aproximadamente o setor de vendas entrega ao setor de producdo a OP (Ordem de

Producdo) do dia seguinte. A partir dai, o turno C fica responsavel pela identificagdo

dos moldes e pela movimentacdo até a maquina, e deverd identificar quais moldes

estardo disponiveis para o dia seguinte e que atividade podera ser realizada no final do

expediente. O turno C deve verificar a localizacdo dos moldes, para saber se estdo de

acordo com a demanda de producdo atual, ou seja, se 0s moldes mais utilizados estéo

com livre acesso a producdo, isso sera definido conforme a demanda, ou seja, sera

estipulado quais moldes serdo mais utilizados e quais serdo menos utilizados, para

coloca-los de forma organizada em seu estoque ou devido lugar.

A partir da situacdo analisada na empresa e com base na teoria ja abordada,

procurou-se elaborar uma folha de instrugéo de trabalho para que operadores e gestores,

bem como os demais envolvidos, possam verificar como 0 processo sera realizado e

documentado na area de producdo, conforme Quadro 2.
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Quadro 2 — Folha de instrucdo de trabalho para a freso

INSTRUCOES DE TRABALHOPARA A ORGANIZAGCAO DO

FLUXO DOS MOLDES

Processo: Set-up

Equipamento: Méaquina SHUTTLE DC
3.50

Executor: Operadores da maquina SHUTTLE DC 3.50 de todos 0S| Material: Moldes

turnos

Atividades a serem realizadas pelos operadores na maquina SHUTTLE DC 3.50 para a organizacdo do fluxo dos

moldes visando a reducdo da oscilagdo no tempo de set-up.

Passo | Turno Descri¢do das atividades
1 C Identificar os moldes da producéo para o dia seguinte.
2 C Levar os moldes identificados para o lado da maquina.
3 A | Trocar os moldes e realizar o set-up.
4 A Deixar os moldes que foram retirados da maquina durante o set-up do lado da maquina.
5 B Pegar os moldes do lado da méquina e leva-los para o estoque.
6 B | Organizar os moldes a serem guardados.
Seguir o mesmo fluxo em todos os set-ups realizados.
Elaboracdo/Reviséo: Data: Revisdo: 00 Aprovagéo:

Fonte: elaborado pelos autores (2015).

Conforme o Quadro 2, a instru¢do de trabalho criada para os envolvidos no
processo de set-up da empresa aborda varios campos para documentar e explicar como
acontecera o processo. O campo que diz respeito ao processo especifica qual € o
processo que sera trabalhado; o campo executor apresenta quem ird realiza-lo; o titulo
identifica qual atividade serd realizada; o campo equipamento representa em qual
méaquina sera realizado e o campo material identifica o tipo de material que sera
utilizado para o andamento do processo. Entdo, existem dois campos que se referem a
data e aprovacdo do que aconteceu e a utilizagdo inicial da folha de instrucéo,
relacionadas a aprovacgdo do gestor responsavel.

Na descricdo das atividades se apresenta o que sera realizado, ou seja, como

acontecera o processo, bem como é descrito ao lado qual o turno que ira realizé-lo.

Essa folha de instrucdo de trabalho foi apresentada aos envolvidos no processo
de set-up para que pudessem conhecer a ferramenta e/ou documento que irdo utilizar

como um meio documentado.
4 Treinamento com os envolvidos para a utiliza¢do da instrucgéo de trabalho

A partir da elaboragdo da folha de instrucdo de trabalho realizou-se o
treinamento para os envolvidos no processo de set-up, o qual ocorreu no dia 8 de

setembro de 2014. O horario e a quantidade de operadores por turno foram estipulados
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pelo gestor da area, sendo que no total participaram 18 colaboradores e cada
treinamento teve duracdo meédia de 40 minutos. Foram abordados temas como: a
importancia para os operadores em reduzir a oscilacdo do set-up, a perda que o tempo
de set-up representa na producdo para a empresa. Para melhor entendimento dos
colaboradores, foram utilizados dois graficos os quais foram elaborados a partir de
informacdes coletadas durante os 13 set-ups, acompanhados no primeiro semestre de
2014. Apresentando como foco principal do treinamento a implantagdo da folha de
instrucdo de trabalho, para a maquina SHUTTLE DC 3.50 e assim organizar o fluxo dos
moldes durante o set-up. Os envolvidos colaboraram com sugestdes, apresentaram
interesse em entender e dessa forma conseguiram compreender como aconteceria 0
processo, bem como sanar as ddvidas que apareceram conforme o treinamento era

apresentado.

4.1 Implantacdo da instrucdo de trabalho na maquina Shuttle DC 3.50 para

organizar o fluxo dos moldes durante o set-up

Apds realizado o treinamento com todos os envolvidos no processo de set-up,

ocorreu a implantacéo, e sua utilizacdo iniciou-se a partir do dia 9 de setembro de 2014.

Para que todos pudessem conhecer e, se preciso, recorrer a folha de instrucdo de
trabalho, foi entregue uma folha de instrucéo de trabalho a cada envolvido no processo
de set-up, bem como foi fixado nos murais e na maquina SLUTTLHE DC 3.50.

No dia 26 de setembro de 2014, foi realizada a primeira avaliagdo dos resultados
da implantagéo da folha de instrucdo e de acordo com relatos do Gestor da Produgéo
“tudo estava fluindo melhor ap6s o treinamento e implantagdo da instrugao de trabalho”.
Ele também elogiou a cooperacdo de todos os envolvidos no processo de set-up e
relatou que a organizagdo dos moldes e o fluxo dos turnos estava de acordo como o

planejado e esperado pela empresa.

4.2 Apresentacdo dos resultados gerados com a implantacdo da instrucdo de
trabalho

No dia 9 de outubro de 2014 realizou-se outra visita a empresa para conferir os
resultados obtidos apds a implantagdo da instrucdo de trabalho e, desta vez, buscou-se

0s resultados com base nos tempos de set-up e no fluxo dos moldes conforme os turnos.

R. Bras. Planej. Desenv., Curitiba, v. 4, n. 1, p. 188-203, jan./jun. 2015. 196




RBPD PROPOSTA DE PLANEJAMENTO PARA A ORGANIZACAO DO FLUXO DE MOLDES NO PROCESSO DE SET-UP

Observou-se que o local dos moldes estava organizado e identificado com as
etiquetas sugeridas, bem como tudo estava limpo e de facil acesso, conforme Figuras 2
e 3.

Figura 2 — Localizacdo do estoque de moldes

———

Fonte: material interno Freso (2015).

A Figura 2 apresenta a visualizacdo da localizacdo do estoque de moldes da
Freso ap6s a implantagcdo, em que cada tipo de molde fica em um espaco especifico,

deixando-os em pilhas (um acima do outro).

Figura 3 — Identificacdo para localizag@o no estoque de moldes realizada pela empresa

PORTA DA CASINHA BASE SUPORTE PORTA CHALE VAIE
| CABIDEIRO VEM
L ] F3 - | > F75C e B F159 -

Fonte: material interno Freso (2015).
Na Figura 3, é possivel observar a identificacdo dos moldes em seu estoque, que

a empresa ja utitizava e ainda utiliza para a localizacdo dos moldes no estoque.
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E possivel verificar diante das Figuras 2 e 3, bem como da entrevista informal
com o gestor de producéo, que a localizacdo dos moldes e sua organizacdo estdo cada
vez mais como o esperado pelo gestor, ap6s a proposta implantada na empresa, como
por exemplo: a obtencdo de resultados foram satisfatorios, a facilidade de acesso,
organizacdo e a disciplina dos operadores quanto a entrega dos moldes nos seus devidos

lugares.

Na mesma visita foram obtidos os tempos de set-up registrados durante o
periodo de implantacdo da instrucdo de trabalho, que foi do dia 9 de setembro até o dia
9 de outrubro de 2014, obtendo 30 dias de coleta de tempos de set-up. Assim, é possivel

comparar os set-ups anteriores a implantacdo bem como os posteriores a implantacao.

Entdo, para identificar se seria possivel reduzir a oscilacdo no tempo de set-up,
na maquina SHUTTLE DC 3.50 da empresa Freso, com a implantacdo da instrucédo de
trabalho para organizar o fluxo dos moldes, elaborou-se um quadro comparativo entre
os dois gréaficos — o0 anterior a implantacdo realizada no primeiro semestre de 2014 e o

posterior a implantacdo realizado no segundo semestre de 2014, conforme Quadro 3.

Quadro 3 — Resultados dos tempos de set-ups

Tempo de set-up - Anterior a implantacéo
2:52 ~ 2:31
2:24
1:55
1:26
0:57
0:28
0:00

— ~ %) < N © ~ %) o) o — ~ %)
a a a [ a a a a a -~ -~ -~ -~
> 7 3 3 3 3 F 3 3 g 2 g 2
] ] ] ] ] ] ] ] ] - S o -
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Tempo de set-up - Apés a implantacéo

2:52
2:24
1:55 1:15

1:26 1:05 .05 1.05 1:10 1:05
0:57 | 0:50 1:00 0:45 0:30 1:00 .55 0:50

0:28

- ~ ™ < n © ~ 0 (o)}
=% o o =% o o =% o o
= =1 =1 = =1 =1 = =1 =1
= - - 5 - - 5 - -
L} L} ] L} L} L] L L} ]
n wn 7} wn wn 7} wn wn 7}

Set-up 10
Set-up 11
Set-up 12
Set-up 13

Fonte: elaborado pelos autores (2015).

Observa-se no Quadro 3 que a oscilagdo diminuiu ap6s a implantacdo da
instrucdo de trabalho para a organizagdo do fluxo dos moldes, os tempos de set-ups
oscilam com pouca diferenca em relacdo aos tempos de set-ups anteriores a
implantacdo. Verifica-se também que os tempos de set up apresentados no grafico
“anterior a implantagdo” possuem variacdo entre 17 minutos a 2 horas e 31 minutos.
Enquanto o tempo de set-up no grafico “ap6s a implantagao” ficou entre 50 minutos e 1
hora e 15 minutos. Esses tempos representam uma reducédo na oscilacdo de 134 minutos

no primeiro grafico para 25 minutos no segundo grafico do Quadro 3.

Depois de identificado o resultado, ou seja, a reducdo das oscilacBes entre 0s set-
ups, buscou-se analisar quanto de desperdicio de producdo a empresa conseguiu reduzir
nos 13 set-ups, por meio de outro quadro comparativo entre os dois graficos, em que o
primeiro apresenta as perdas do periodo anterior a implantacédo, realizado no primeiro
semestre de 2014, e o segundo apresenta as perdas no periodo posterior a implantacéo, o
qual foi realizado no segundo semestre de 2014. Ambos os resultados representam as

perdas em quilos por set-up, conforme Quadro 4.
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Quadro 4 — resultados das perda em quilos por set-up

Perdas em quilos por set-up - Anterior a implantagéo
100,0 - 32,7
90,0 -
80,0 -
70,0 -
60,0 -
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30,0 -
20,0 -
10,0 -
0,0 -
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Fonte: elaborado pelo autor (2015).

Conforme observa-se no Quadro 4, as perdas de producdo referentes ao periodo
anteriormente a implantagdo representam 519,2 kg, somando-se os 13 set-ups, 0 que

corresponde a 9% da capacidade produtiva da maquina a cada més.

Apo0s a implantacéo, verifica-se no segundo grafico no Quadro 4 que a empresa
perdeu 475,29 kg de sua producdo somando-se os 13 set-ups realizados, ou seja,
apresentou 6% de perda da capacidade produtiva da maquina a cada més. 1sso resultou
em uma reducdo de 3% ap6s a implantacdo da instrugdo de trabalho, com relagdo ao
tempo de set-up que a empresa deixa de produzir, em apenas um més de implantacdo. A
empresa agora podera seguir com a implantacdo e aplicabilidade do projeto, e podera
atingir a meta de reducdo de 5% ao més, estipulada pelo gestor da producéo.
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5 Consideracdes finais

A oscilacdo no tempo de set-up é um fator encontrado na empresa Freso que
estava impactando na produgdo. Com este estudo buscou-se reduzir a oscilagdo no
tempo de set-up, e melhorar, assim, o processo produtivo.

Além disso, as causas base para 0 estudo demonstram a importancia de
implantar alternativas de solucdo para que o problema estudado fosse solucionado ou
minimizado, como apresentado na implantacdo da instrucdo de trabalho para a reducao

da oscilagcdo no tempo de set-up na maquina SHUTTLE DC 3.50.

Um ponto também que vale destacar foi a dificuldade de encontrar literaturas
préprias sobre assunto central, set-up, bem como exemplos de instrugcdes de trabalho
voltadas para o tema. Assim, para melhor entendimento e desenvolvimento do trabalho,
buscou-se basear-se em estudos de artigos, nos quais se obteve informacBes de

relevancia para realizar o presente estudo.

Sugere-se, para trabalhos futuros, aplicar o processo produtivo nas demais
maquinas que realizam set-up, j& que o intuito do trabalho foi a implantacdo da
instrugcdo de trabalho para organizar o fluxo dos moldes durante o set-up apenas na
méaquina SHUTTLE DC 3.50.

Sugere-se também pesquisa futura sobre a importancia de diminuir o tempo de
set-up na maquina SHUTTLE DC 3.50 e ndo somente a oscilacdo. Assim, enfatiza-se a
necessidade de realizar um benchmarking em empresas do mesmo ramo, ou que
trabalhem com a mesma méaquina de rotomoldagem, para ter um comparativo de tempo

e verificacdo do andamento do set-up nas demais maquinas da produ¢do da empresa.
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