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RESUMO

Para manter uma vantagem competitiva entre 0s concorrentes e aperfei¢coar 0S processos
internos de uma organizacdo, varias empresas aplicam a filosofia do lean manufacturing. Essa
metodologia surgiu para auxiliar os paises asiaticos a se reerguerem no poOs-guerra,
economizando recursos e eliminando os desperdicios. Desse modo, o tempo em que a
maquina fica parada é um desperdicio que deve ser eliminado, por isso deve-se otimizar o
processo de setup, ou seja, 0 tempo gasto na troca de produtos. Assim, 0s objetivos deste
trabalho foram identificar qual o equipamento mais sobrecarregado e que limitava o processo
produtivo da empresa, e através da aplicacdo da ferramenta SMED, reduzir o tempo do
processo de setup do mesmo, além de comparar o valor gasto na execucdo do trabalho com a
estimativa do valor mensal ganho, ndo descontado, equivalente ao tempo reduzido. O
principal critério de definicdo do equipamento limitante foi o percentual de carregamento da
maquina, ou seja, a razao entre a eficiéncia real e a eficiéncia necessaria para atender a
demanda, dessa forma a BlisterFlex Il tornou-se o alvo do estudo. A aplicacdo da ferramenta
SMED foi divida em 6 etapas, nas quais foi de extrema importancia a participacdo dos
colaboradores e a realizacdo da cronoanalise, que foi o levantamento de todas as a¢bes que
eram realizadas no processo de setup e seus respectivos tempos, analisando quais poderiam
ser eliminadas e/ou otimizadas. Portanto, o resultado obtido foi satisfatorio ao se comparar
com estudos da literatura dentro de uma industria farmacéutica, pois trouxe uma reducgédo de
cerca de 40%, o que equivale a 2 horas e 15 minutos do tempo de setup, e um ganho de
disponibilidade de aproximadamente 6,0% no equipamento alvo do estudo. Obtendo assim,
um ganho total de R$ 13.272,21 por més caso todas as horas ganhas sejam empregadas a
producdo dos medicamentos e nenhum outro equipamento se torne limitante do processo
produtivo. Ja com a execucdo do trabalho, foram gastos R$ 14.958,64. Com isso pode-se
afirmar que, com as consideracGes citadas, a aplicacdo da ferramenta SMED é sustentavel,
pois ao desconsiderar juros e depreciacdo, em 2 meses se recuperara o valor investido, além
de aumentar a disponibilidade das maquinas, sendo indicado replicar a ferramenta para outros

equipamentos da empresa.

Palavras-Chave: Lean manufacturing. Setup. Cronoandlise. Padronizacdo. Disponibilidade.



ABSTRACT

To maintain a competitive advantage among competitors and improve the internal processes
of an organization, many companies apply the lean manufacturing philosophy. This
methodology arose to help Asian countries get back on their feet after the war, saving
resources and eliminating waste. Thus, the time in which the machine stand idle is a waste
that must be eliminated, so the setup process, that is, the time spent changing products, must
be optimized. So, the objectives of this work were to identify the most overloaded equipment
that limited the company's production process, and through the application of the SMED tool,
reduce the time of it’s setup process and compare the amount spent in the execution of the
work with the estimate of the undiscounted monthly value gained, equivalent to the reduced
time. The main criterion for defining the limiting equipment was the percentage of machine
load, that is, the ratio between the real efficiency and the necessary efficiency to meet the
demand, thus the BlisterFlex Il became the target of the study. The application of the SMED
tool was divided into 6 steps, in which the participation of the collaborators and the
chronoanalysis were extremely important. This was a survey of all the actions that were
performed in the setup process and their respective times, analyzing which ones could be
eliminated and/or optimized. Therefore, the result obtained was satisfactory when compared
with literature studies within a pharmaceutical industry, because it brought a reduction of
around 40%, which is equivalent to 2 hours and 15 minutes of setup time, and an availability
gain of approximately 6.0% in the target equipment of the study. It was obtained a total gain
of R$ 13,272.21 per month if all the hours gained are used for the production of medicines
and no other equipment becomes a limiting factor in the production process. With the
execution of the work, R$ 14,958.64 were spent. It can be stated that, with the considerations
made, the application of the SMED tool is sustainable, because when disregarding interest and
depreciation, in 2 months the invested value will be recovered, besides increasing the
availability of the machines, being indicated to replicate the tool for other equipment in the

company.

Keywords: Lean manufacturing. Setup. Chronoanalysis. Standardization. Availability.
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1 INTRODUCAO

Visando um diferencial para se destacar no mercado, as empresas buscam aperfeigcoar
0s seus processos produtivos. Na inddstria farmacéutica ndo € diferente, entretanto tem-se
fatores bastante complexos, visto que é necessario além de manter altos niveis de qualidade,
respeitar a alta rigorosidade sanitaria, para garantir a integridade do produto e do consumidor.
Isso por vezes delonga as operagdes, mesmo aquelas que ndo agregam valor ao produto, como
0 setup, que é realizado a cada troca de lote de produto com o objetivo de preparar a maquina

para um novo Processo.

Buscando superar essas adversidades e manter uma vantagem competitiva, varias
industrias aplicam o sistema de producdo enxuta (lean manufacturing), que € uma
metodologia desenvolvida no Japdo ap6s a Segunda Guerra Mundial, com o propdsito de
reconstruir a economia do pais, eliminando os desperdicios de forma continua. Segundo Cruz
(2013), os desperdicios séo todas as atividades que ndo agregam valor ao produto final, mas
consomem recursos operacionais e/ou financeiros. Por isso, Castro (2016), afirma que o
tempo em que a maquina fica parada para realizar o processo de setup é um tempo 0cioso,

dessa forma, um desperdicio.

Nas industrias, em muitos casos, faz-se uso do lean manufacturing e com o objetivo de
evitar estoques desnecessarios € empregado o sistema de producdo puxada, o qual se baseia na
demanda do mercado. Porém essa demanda € desuniforme, e ao buscar diversificar a
producdo, acaba-se deparando com altos tempos de limpeza e preparacdo do equipamento, o

que atrasa a cadeia produtiva e influencia no tempo de inatividade das maquinas.

A vista disso, e com “o objetivo de chegar & condigdo perfeita, na qual a capacidade
produtiva é igual ao que é produzido” (PEREIRA, 2010, p. 11), muitas empresas aplicam a
ferramenta SMED (Single Minute Exchange of Dies). Essa metodologia embasa-se na reducédo
e otimizacdo do tempo de setup, mantendo a qualidade e eficiéncia do processo, além de

possibilitar que uma variedade de produtos, em pequenos lotes, seja sustentavel a longo prazo.

Desta forma, com a aplicagdo do SMED, é possivel aumentar a disponibilidade do
equipamento, possibilitando que um mix maior de produtos passe por ele no mesmo espaco de
tempo, aumentando a sua capacidade de atender as variabilidades da demanda, sem gerar
estoque. Além disso, ao eliminar os desperdicios no processo, espera-se reduzir 0s custos da
operacdo de setup. Neste contexto, o objetivo deste trabalho foi avaliar a linha de producdo de
uma empresa do ramo farmacéutico na tentativa de identificar o equipamento mais

sobrecarregado e responsavel por limitar o processo produtivo, para a aplicacdo da ferramenta
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SMED na reducéo do tempo de setup e comparar o valor gasto na execug¢éo do trabalho com a

estimativa do valor mensal ganho, ndo descontado, equivalente ao tempo reduzido.



2 REFERENCIAL TEORICO

2.1 Gestao da Qualidade

Desde o inicio do século XX, as preocupag¢fes com a qualidade passaram a ser

estruturadas e a fazer parte dos procedimentos e metas de uma empresa (RODRIGUES,

2020).

Porém com o passar dos anos, a forma como as empresas enxergavam a qualidade era

diferente, ela se transformou de acordo com a evolugdo tecnoldgica e socioeconémica de cada

periodo. De acordo com Ballestero-Alvarez (2019), houve cinco grandes focos que ditaram

COmo as empresas buscavam com suas ac;ées Se adequar aos novos mercados: o foco no

padréo, o foco no uso, o foco no custo, o foco no desejo e o foco no investidor. E ainda

acrescenta posteriormente um sexto foco, o foco no Stakeholder no século XXI. Cada um

desses focos esta explicitado no Quadro 1.

Quadro 1 — Transformac&o da viséo de qualidade ao longo do tempo (Continua).

Epoca | Foco Fato Qualidade Enfase Instrumentos
gerador
Interna, dentro da
Atendimento aos empresa; N
« - . N Padronizacdo;
1950 | Padrio Producao padrdes importancia dada Inspecio: Controle
em massa | estabelecidos no | aos interesses do PECA0,
X ) estatistico do processo.
projeto do produto fabricante e
produtor
Atendimento do Exterfna, 0 c_Ilente Pes/q_msa de meArca(_jo,.
€ 0 mais Analise de tendéncias;
uso que o importante; deve |Inicio do envolvimento
1960 Uso | Consumidor consumidor ’ . X
atender aos interfuncional na
pretende para o . .
. interesses do empresa; Estrutura
produto oferecido ; -
consumidor. matricial.
Atendimento do Controle total de
Interna, dentro da . Ry
) mercado o qualidade; Circulos de
Crise do . empresa; inicio . _
1970 | Custo . consumidor com controle de qualidade;
petroleo x do controle do o
custos de producéo Novas praticas de
A processo. .
mais baixos qualidade.
Gestao do processo;
. Sondagens de
Externa, o cliente ) g
: . . : mercado; Controle da
Mudangas Antecipar-se as € 0 mais . .
. . . . . qualidade gerencial;
1980 | Desejo | sociaise necessidades do importante; AN
o . . ] Novas aplicacdes;
politicas cliente integracao;
> Novas formas de
competicéo.

estruturas
organizacionais.




Quadro 1 — Transformacéo da visdo de qualidade ao longo do tempo (Conclusdo).

Epoca Foco Fato gerador Qualidade Enfase Instrumentos
Todas as
anteriores; Analise
Mista: interna, global; Decisdes
Reconhecimento dentro da estratégicas;
1990 | Investidor | Globalizacéo do valor do empresa; externa, | Importancia das
produto a economia pessoas;
global. Preocupacao
ambiental; Quebra
de paradigma.
Mista: interna,
dent.ro da Todas as
empresa; externa, S «
Organizacao Foco no a economia anter|ore§ ; Gestdo
2000 |Stakeholder funcionario . . de consorcios de
que aprende . global; ambiental , ~
Foco do cliente ea empresa; Prqduc_;ao
responsabilidade enxuta; 6 Sigma.
social.

Fonte: Adaptado de Ballestero-Alvarez (2019).

Ao longo de todo esse tempo diversas metodologias e ferramentas de qualidade foram

desenvolvidas e amplamente difundidas, como por exemplo o ciclo PDCA, Diagrama

Ishikawa, 5W2H, 5 porqués, Kaizen, Just-in-time, 5S, Brainstorming, Kanban, Manutenc¢éo

Produtiva Total, 6 sigmas, entre outras.

2.1.1 PDCA

Um dos pilares da melhoria continua é o ciclo PDCA, tanto Peinado e Graeml (2007)

como Ballestero-Alvarez (2019), citam que o principal ponto que o torna tdo difundido é a sua

simplicidade. Inicialmente desenvolvido por W. A. Shewhart e modificado por W. E.

Deming, PDCA sdo as iniciais das palavras em inglés plan, do, check e act (action), que

significam planejar, fazer, verificar e agir. Cada termo corresponde a uma etapa do ciclo
PDCA (FIGURA 1):

a)

b)

planejar: nessa etapa, define-se melhor o problema ou processo que sera abordado.

Sdo estabelecidos os objetivos e metas a serem alcancadas e por fim elaborado um

plano de acéo;

fazer: nessa fase é executado o plano de acéo desenvolvido;

verificar: é realizada a avaliagdo dos resultados alcancados com a execucdo do

plano de acdo, identificando o que foi concluido em relacdo as metas

estabelecidas;




d)

2.1.25S
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agir: essa etapa é conduzida de acordo com o resultado obtido na etapa anterior.
Caso o resultado ndo tenha sido satisfatorio, é preciso identificar os pontos de
falhas e reiniciar o ciclo novamente. Ja se o resultado for positivo, € preciso torna-
lo padrdo na empresa, documentando o procedimento e garantindo que ele seja

sempre utilizado.

Figura 1 — Ciclo PDCA.

PLAN DO
(planejar) (fazer)
ACTION CHECK
(agir) (verificar)

Fonte: Ballestero-Alvarez (2019).

Os 5S sdo 5 principios que consistem em passos necessarios para organizar e

padronizar o local de trabalho (LIKER, 2007). Eles sdo essenciais para a aplicacdo de varios

procedimentos de melhoria continua, sendo muitas vezes o ponto inicial das acGes de

melhoria. A nomenclatura 5S vem das palavras japonesas Seiri, Seiton, Seison, Seiketsu e

Shitsuke, que significam:

a)

b)

seiri (Classificar): é o senso de utilizacdo. Deve-se manter no local somente aquilo
que realmente é utilizado, descartando o que ndo for necessario;

seiton (Organizar): é o senso de organizacdo. Organizar de forma racional, para
que o acesso seja facilitado e que cada item tenha seu lugar definido;

seison (Limpar): é o senso de limpeza. Deixar sempre limpos e em condigdes de
uso o local e os objetos, criando rotinas de limpeza e manutencao;

seiketsu (Padronizar): € o senso de saude e padronizacdo. Criar normas e
procedimentos para a manutencao das acGes realizadas nos passos anteriores, além
de cumprir as recomendacdes técnicas de saude e seguranga no trabalho;

shitsuke (Disciplinar): é o senso de disciplina. Criar uma cultura de autodisciplina

para todos sempre buscarem a melhoria continua.



2.1.3 Brainstorming

Traduzido como “Tempestade Cerebral” ou “Tempestade de Ideias”, o brainstorming
se trata também de uma ferramenta muito utilizada em diversas outras técnicas de melhoria
continua, resolucao de problemas e reducdo de desperdicios. Constitui-se da reunido de um
grupo de pessoas para que em um curto espaco de tempo apresentem varias ideias acerca de
um tema ou problema em especifico. De acordo com Rodrigues (2020), para aplicacdo do

brainstorming sdo necessarias as seguintes etapas:

a) estabelecer claramente o objetivo/assunto a ser tratado;

b) convocar a equipe;

c) indicar um coordenador/lider para conduzir a equipe;

d) indicar um membro para registrar as ideias e administrar o tempo.

e) definir as regras de funcionamento: evitar que todos falem ao mesmo tempo, todas
as ideias devem ser registradas em local visivel, nenhuma ideia pode ser criticada

ou rejeitada.

Segundo Peinado e Graeml (2007), € esperado que as ideias dadas por um participante
proporcionem inspiracdo para que outros deem novas ideias e assim por diante. Por isso ele
reforga que as ideias “por mais absurdas que possam parecer, nunca devem ser criticadas nem

descartadas em um primeiro momento”.

Apbs o brainstorming, preferencialmente junto com o grupo, deve-se analisar e

discutir quais das ideias sdo mais efetivas e significativas diante do objetivo proposto.
2.1.4 5W2H

O 5W2H é uma ferramenta muito utilizada para elaboracdo de planos de acao, listas de
tarefas, sendo amplamente aplicada em projetos de melhoria continua, resolucao de problemas
e reducdo de desperdicios. A sigla vem das iniciais de 7 perguntas em inglés: what? (o qué?),
who? (quem?), where? (onde?), why? (por qué?), when? (quando?) how? (como?) e how
much? (quanto?). Essa metodologia é simples e muito eficaz, permitindo conhecer as
informacdes mais relevantes sobre qualquer projeto, além de indicar os pontos de atencéo que

devem ser determinados no escopo do mesmo.

Segundo Ballestero-Alvarez (2019, p. 127): “A técnica SW2H ¢é uma ferramenta
bastante simples, mas potente, para auxiliar o desenvolvimento da analise e o conhecimento
do processo ou do problema a resolver”. A autora ainda pontua que o 5W2H pode ser

utilizado em trés momentos diferentes na resolucao de problemas:



a) nainvestigacdo da situacdo vigente, para conhecer melhor o problema;
b) no plano de agéo, para especificar o que deve ser realizado;

C) nasistematizacdo de procedimentos, para evitar a reincidéncia de problemas.
Cada um dos elementos do 5H2W estdo explicitados no Quadro 2.

Quadro 2 — Elementos do 5W2H.

| O que deve ser feito? Qual € a atividade? Qual € o assunto? Quais os resultados
0 que? | dessa atividade? Quais atividades dependem dela? Quais atividades sdo necessarias
para iniciar a tarefa? O que se precisa para comegar?

quem? | Quem é responsavel? Quem executara essa atividade? Quem depende da execugdo
dessa atividade? De quem a atividade depende?

onde? | Em que lugar acontecera? Onde sera feito o trabalho? Onde sera executada a
atividade? Onde ocorrera o evento?

por Por que a tarefa é necessaria? Ela pode ser eliminada? Omitida? Ela ndo pode ser
qué? | unida/fundida com outra? Por que nesta area? Por que neste momento? Por que
COm essas pessoas?

quando? | quando sera feito? Quando se terminara? Quando acontecera o evento?

Como fazer a atividade? Como a atividade sera executada? Como acompanhar o
como? | gesenvolvimento? Como as pessoas fardo para desenvolver a atividade ou o
trabalho?

quanto? | Quanto custa o projeto? Quanto custa a operacao atual? Quanto custara depois das
mudancas? Qual a relacdo custo x beneficio? Quanto tempo consumira a atividade?

Fonte: Adaptado de Ballestero-Alvarez (2019).
2.2 Lean manufacturing

Lean manufacturing, sistema de producdo enxuta ou até mesmo sistema de producéo

Toyota (SPT), sdo diferentes termos usados para se referirem ao mesmo conceito.

Essa filosofia surgiu logo apds a Segunda Guerra Mundial, quando o Japdo se
encontrava em uma situagdo complicada, visto que havia perdido a guerra, e o0 pais estava sem
muitos recursos (CRUZ, 2013). Em 1950, o presidente da Toyota, viajou aos Estados Unidos,
para entender como era 0 seu modelo de fabricagcdo e como a Ford conseguia produzir uma
grande quantidade de um produto de alto valor agregado e reparou que eles possuiam um
grande capital financeiro, mas que o modelo estava estagnado. Retornando ao Japéo, teve a
clareza que para conseguir se igualar a capacidade produtiva ao modelo Ford de produgéo,
ndo poderia ter tantos desperdicios. Entdo deu a lideranca da planta ao engenheiro Taiichi
Ohono, e iniciou os estudos sobre o sistema de producdo Toyota (PANSONATO, 2020).
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O mesmo passou a ser denominado Lean manufacturing no livio A Maguina que
Mudou o Mundo, de 1990, escrito por James P.Womack e Daniel T. Jones (REZENDE et al.,

2013), no qual os autores descrevem a filosofia e as préticas de trabalho dos fabricantes de

automoveis japoneses (CRUZ, 2013). O principal objetivo do sistema era tornar a empresa

mais competitiva por meio da reducdo de custos, utilizando a menor quantidade de

equipamentos, mao de obra e espaco, a fim de produzir bens sem defeitos no menor tempo

possivel. Com isso seria vidvel atender uma maior gama de clientes, aumentando a capacidade
de producdo da empresa (SHINOHARA, 1988 citado por CITTATINI; GHISINI;
HILSDORF, 2017, p. 3).

Em 1996, este conceito foi formalizado e entdo estabelecido os 5 principios-chaves
(FIGURA 2), descritos por Cruz (2013):

a)

b)

d)

identificar o valor: definir na perspectiva do cliente o que é valor. Segundo o
Pansonato (2020) valor em um produto ou servi¢o € aquilo que o consumidor esta
disposto a pagar para obter. Ou seja, “valor ¢ o que se leva, preco € o que se paga”
(PINTO 2008, citado por PEREIRA, 2010, p.10);

identificar cadeia de valor: segundo o autor Cruz (2013), a cadeia de valor pode
possuir atividades que se dividem em 3 categorias: aquelas que agregam valor ao
produto final, as atividades que ndo agregam valor ao produto final, mas séo
necessarias para manter a qualidade e o bom funcionamento do processo. E por
ultimo as atividades que ndo agregam valor, as quais denominam-se como
desperdicios. E que ap6s identificados devem ser tomadas acdes para elimina-los;
estabelecer o fluxo continuo: significa que se deve estabelecer uma fluidez em
todo o processo produtivo, dessa forma segundo Pereira (2010), as empresas
devem mudar a sua mentalidade e abandonar a ideia de divisbes departamentais,
para pensar na solucdo dos problemas. A autora ainda afirma que como efeito
imediato dessa mudanca, podera ser percebido a reducdo no tempo da concepcao
dos produtos, no processamento dos pedidos, na quantidade de materiais em
estoque e principalmente no aumento da capacidade da empresa de absorver
qualquer variacdo de mercado que tenha;

producdo puxada: esse sistema de producdo tem como foco a demanda real do
cliente. Ou seja, o cliente € o responsavel por puxar o produto, que puxa a
producdo e assim define o valor (PANSONATO, 2020). Nesse caso, sera
produzido o produto apenas quando o cliente o pretender, e ndo a empresa

“empurrar” o produto para o cliente (PEREIRA, 2010). Para aquelas empresas que



9

ndo conseguem estabelecer um fluxo continuo, essa € uma boa alternativa e gera
como retorno, um menor estoque, um menor gasto com mao de obra e com a
perca de matérias-primas e produtos acabados;

e) obter a perfeicdo: o quinto passo da filosofia trabalha com a ideia de sempre estar
sempre buscando melhorar, empregando a melhoria continua (Kaizen). Pereira
(2010) cita esse passo como um dos mais importantes, onde h& a procura do
aperfeicoamento continuo em direcdo a um estado ideal, e que todos 0s membros

devem ter clareza sobre isso e conduzir os seus esforcos para a criacdo de valor.

Figura 2 — Os cinco principios-chave do lean manufacturing.

PRINCIPIDS LEAN THINKING

DEFINIR VALOR 0 objectivo de todos
. DEFINIR A campo de intervencao
s .: CADEIA DE VALOR
OPTIMIZAR 0s melos a aplicar
FLUXOS
IMPLEMENTAR 0 sistema a usar
O SISTEMA PULL
@ MELHORIA - attude certa
CONTINUA

Fonte: Pinto (2006, citado por PEREIRA, 2010, p.8).

Entretanto, esses cinco principios comecaram a colocar em risco alguns dos ideais das
organizagdes, porque em uma organizagdo pode se ter mais de uma cadeia de valor, uma para
cada stakeholder (parceiros de negdcios, seja clientes, fornecedores, funcionarios, entre
outros). Segundo Pereira (2010), todos os stakeholders buscam obter algo em troca (algo que
agregue valor) para continuar a apoiar o desenvolvimento de uma organizagéo. Por isso, 0s 5
principios-chaves do lean passaram a ser 7 (PINTO, 2008 citado por PEREIRA, 2010, p.9),

como observado na Figura 3, os quais séo definidos por Pereira (2010) como:

a) conhecer bem os skateholders: o foco no cliente final continua sendo primordial,
mas nado se pode negligenciar todos 0s outros parceiros de negdcio. Nesse passo, 0
intuito é entender quem sao os stakeholders da organizagéo;

b) identificar o valor: entender o que é valor, também para seus stakeholders. E
importante valorizar o funcionario e contribuir de forma positiva com o

ecossistema que se esta inserido, como 0 meio ambiente e a sociedade local;
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identificar cadeia de valor: definir para cada parceiro, qual € as atividades da sua
cadeia de valor;

estabelecer o fluxo continuo: a autora ainda afirma que é importante haver uma
maximizacdo da sincronia entre pessoas, materiais, informacdes e capital para
levar a uma definicdo de valor satisfatoria para ambas as partes da organizacgéo;
producdo puxada: o cliente ainda é o responsavel por puxar o produto, mas todos
0S outros parceiros sdo ouvidos e participam da lideranca da organizacao;

obter a perfeicdo: nesse passo, incentiva-se a melhoria continua em todos 0s
setores, tendo em conta a necessidade e interesse de cada parte da empresa. Deve-
se sempre tentar superar a expectativa do cliente;

inovar: a inovacdo, a pesquisa e 0 desenvolvimento de produtos e servigos novos
com novos processos devera ser a chave da organizagdo para a criacdo de valor e

para a sua sustentabilidade e competitividade dentro do mercado.
Figura 3 — Os sete principios-chave do lean manufacturing.

CONHECER OS
STAKEHOLDERS quem servimos?

o objectivo de todos

campo de intervencao

03 meios a aphcar

o sistema a usar

a insatisfagdo

INOVAR SEMPRE a atitude corta

Fonte: Pinto (2006, citado por PEREIRA, 2010, p.9).

Sendo assim, segundo Pereira (2010) o objetivo € a busca para obter a perfeicao dentro

da organizacgéo, ou seja, conseguir com que a capacidade produtiva seja igual a tudo o que é

produzido. E para isso, é necessario estar sempre eliminando os desperdicios, o0 que dentro da

filosofia lean, foi chamado de Muda.

2.2.1 0s3 M’s

“Trés Ms” se referem as expressoes japonesas, que segundo o presidente do Lean

Institute Brasil, FlIavio Augusto Picchi, resumem as situacdes indesejadas que prejudicam as

organizages. Picchi (2021) também definiu essas expressées como:
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a) muda: representa o desperdicio e € a expressdo mais abordada hoje em dia;

b) mura: remete as variagOes de carga de trabalho, irregularidades, que se néo
tratadas podem gerar o muri e a ociosidade. Essas variagdes, de acordo com Picchi
(2021) podem ocorrer por conta da propria empresa ou também devido a demanda
do cliente, e por isso é importante a organizacdo ter o objetivo de nivelar as
atividades e diminuir essa variacao;

c) muri: significa sobrecarga, 0 que na maioria das vezes é gerado pela mura.

Os “trés Ms” sao fatores que ainda interrompem os processos ¢ diminuem o valor para
o cliente, por isso é importante sempre buscar elimina-los, através das ferramentas de

qualidade.

E como citado por Pansonato (2020), focar em apenas um dos M’s ndo ¢ significado
de sucesso na implementac&o da producio enxuta. E necessario ter a integracdo dos 3 para a

implementacdo do pensamento lean.
2.2.2 Os 8 desperdicios

Segundo Pansonato (2020) pode se citar 2 estratégias para uma organizacdo obter
lucro, sdo elas: aumentar o preco de venda ou reduzir custo. Aumentar o preco de venda, com
a alta competitividade no mercado e criticidade do consumidor, ndo é uma estratégia
inteligente. Para a organizacgdo conseguir obter lucros ela precisa pagar tudo o que foi gasto
durante a producdo do produto ou preparacdo do servico. Logo, se deseja diminuir o preco do

produto final, nada melhor do que diminuir 0s custos com 0 processo.

A filosofia Lean tem esse objetivo, diminuir os custos eliminando as atividades que
ndo agregam valor ao produto final. E importante lembrar que a reducio de custos deve ser
feita sem que haja enfraquecimento da empresa a longo prazo ou prejuizos a qualidade e
eficiéncia do processo (PEREIRA, 2010).

Desperdicio, segundo os autores Pereira (2010) e Pansonato (2020), € tudo aquilo que
ndo acrescenta valor ao produto final, ou contribui para a sua transformacdo. Ou seja, é tudo
aquilo que o cliente final ndo esta disposto a pagar, por exemplo: o cliente ndo vai pagar pelo
excesso de estoque ou por produtos com defeitos. Ohno (1988 citado por CRUZ, 2013)

classifica sete tipos de desperdicios no sistema fabrico, sao eles:

a) defeitos: sdo aqueles processos que geram consumos ou descartes desnecessarios,
ou seja, produtos que nado estdo de acordo com os requisitos do cliente. Este é um

dos desperdicios mais relatados dentro das inddstrias € que geram perdas
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monetarias, devido ao custo dos materiais, de mdo de obra, maquinaria,
movimentacOes e transportes desnecessarios, armazenamento, entre outros;
movimentagdo: sdo 0s  deslocamentos ou movimentos realizados
desnecessariamente pelos operadores, que por vezes derivam de layout’s mal
estruturados;

transporte: se trata do deslocamento desnecessario de recursos, ou seja,
movimentacOes para transportar matéria-prima, e produtos. Se houverem muitos
desperdicios de transporte, eles podem ocasionar desperdicios de tempo;

espera: € relativo ao periodo em que 0s recursos estdo efetivamente parados, ou
seja, ndo estdo a processar. Podem ocorrer devido a falta de matéria-prima, avarias
nas maquinas, ou até mesmo quando a maquina esta em processo e o(a) operadora
estd aguardando, até que a mesma termine de operar;

estoque / inventarios: sdo aqueles produtos que ndo geram um retorno financeiro
de imediato. Elevados inventarios implicam elevadas areas de armazenamento,
logo terd4 de haver maior investimento para os manter. Isto por vezes também
oculta outros problemas, tais como, elevados tempos de setup, retrabalho, atrasos
nas entregas, avarias dos equipamentos, entre outros;

sobreprocessamento ou superprocessamento: sdo agles desnecessarias que ndo
acrescentam valor ao produto final, sdo aquelas agdes adicionais como por
exemplo: retrabalho e reprocessamento;

sobreproducdo ou superproducdo: ocorre quando sdo produzidos mais produtos
gue os programados. Este excesso de producdo pode acarretar em um aumento de
custo para manter o estoque, gerar perdas, e aumentar o transporte de recursos e

até mesmo a movimentagdo dos operadores.

Em 1996, Womack e Jones identificaram um oitavo desperdicio (CRUZ, 2013):

h)

pessoas: mal aproveitamento dos recursos humanos, relacionando a ma
comunicacdo no ambiente empresarial e da organizacdo com seus stakeholders,
perdendo ideias criativas, ideias de melhorias, habilidades e oportunidade de
aprendizagem por ndo ouvir seus funcionarios (PANSONATO, 2020).

Como foi dito por Pansonato (2020), aprender a enxergar esses desperdicios é 0

primeiro passo se ndo o mais importante para a implementacéo da filosofia Lean.
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2.2.3 Just-in-time (JIT)

Muitos confundem a ferramenta just-in-time com o sistema de producdo puxada ou até
mesmo com a propria filosofia Lean manufacturing. Entretanto, como pode ser visto na
Figura 4, a filosofia Lean possui dois pilares, um diz mais a respeito das maquinas e
automacdo humana, Jidoka. O outro pilar diz respeito a ferramenta just-in-time, que significa
em inglés, “no tempo exato” ou “no momento preciso”’, a qual tem como principal
caracteristica trabalhar com o sistema puxado, assim “o objetivo do just-in-time é produzir
bens e servigcos exatamente no momento em que SA0 necessarios, ndo antes para que nao

formem estoques, e ndo depois para que seus clientes ndo tenham que esperar” (PEDROSA,
2009, p. 9).

Figura 4 — Casa Toyota - Os pilares do lean manufacturing.

Foco no cliente:

« Planejamento Hoshin, takt, heijunka
« Envolvimento, projeto lean, pensamento A3

Just-in-time Jidoka
* Fluxo Envolvimento: * Poka-yoke
* Heljunka « Trabalho padronizado * Controle de zona
* Tempo takt . 58 * Ordem visual (55)
+ Sistema puxado « TPM * Solugho de problema
* Kanban * Controle de

* Circulos kalzen

« Sugestoes

* Atividades de seguranca
* Planejamento Hoshin

anormalidade
* Trabalho humano e
mechnico separado
* Envolvimento

* Ordem visual (5S)
* Processo robusto
* Envolvimento

Trabalho padronizado Padronizagio Ordem visual (58)
Kanban, pensamento A3 Planejamento hashin
Trabalho padronizado, 55, Jidoka Establlidade TPM, heijunka, kanban

Fonte: Dennis (2008 citado por PANSONATO, 2020, p. 90).

Ao aplicar o just-in-time, busca-se aumentar a qualidade dos processos, reduzindo o
estoque, o qual pode ocasionar problemas financeiros a empresa e camuflar falhas no
processo produtivo, a fim de ndo provocar interrupgdes nas linhas de producdo
(BALLESTERO-ALVAREZ, 2019).

As causas para as falhas no processo produtivo podem se dividir em 3 grupos:

a) problemas de qualidade: uma vez que um produto apresente um desvio de
qualidade, se ndo houver o estogque entre as etapas, 0 problema pode ser tratado

nas etapas anteriores sem comprometer os estagios posteriores. Dessa forma, o
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estoque gera independéncia entre 0s estdgios do processo produtivo e pode
acarretar em um namero maior de descartes (PEDROSA, 2009);

b) problemas de quebra de maquina: segundo Pedrosa (2009), quando uma maquina
para por problemas de manutengdo, 0s estagios posteriores que sdo abastecidos
por essa maquina, também irdo parar, caso o estoque ndo seja o suficiente para
abastecer. Gerando independéncia entre os estagios. J& com a ferramenta just-in-
time quando ocorre uma eventual parada, todos 0s outros setores ajudam na
solucdo do problema, dessa forma o mesmo pode ser solucionado mais rapido,
sem que cause prejuizos a producdo (SLACK, 2002 citado por SANTOS, 2014,
p.3);

c) problemas com o setup (preparacdo) da maquina: o setup representa uma atividade
gue gera custos, mas nao agrega valor ao produto final. Dessa forma quanto
maiores estes custos, maior tendera a ser o lote executado, para reduzir o custo por
unidade produzida. Quanto maiores os lotes, por consequéncia maior serd o
estoque formado e dessa forma diminui a possibilidade de atender as variacGes de
demanda. (PEDROSA, 2009).

Desse modo, segundo Ballestero-Alvarez (2019), consegue-se perceber que quando
ndo ha estoques entre os estagios, eles se tornam dependentes e, dessa forma, as falhas
aparecem, possibilitando tratar as causas que provocaram os problemas e procurar elimina-las,
garantindo uma maior confiabilidade, agilidade, flexibilidade, e 0 melhor aproveitamento da

mé&o de obra, mitigando principalmente, os custos do processo.

Como visto anteriormente, o estoque € um tipo de desperdicio. O autor Pansonato
(2020) ainda afirma que o dinheiro economizado eliminando esse desperdicio pode ser

investido em melhorias dentro da organizacao.

O sistema just-in-time incluiu algumas vantagens e desvantagens, explicitadas no
Quadro 3.
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Quadro 3 — Vantagens e desvantagens do sistema just-in-time.

Vantagens Desvantagens

* Reducao dos custos na cadeia produtiva; | * Restricdo quanto a aplicagdo em processos

* Ganho de produtividade; produtivos com demanda pouco previsivel;

* Reducdo dos desperdicios e retrabalhos; | ¢ Risco de parada de linha em fungdo de falhas

* Alto nivel de qualidade dos produtos de entrega do fornecedor interno e externo;
fabricados; * Investimento robusto em treinamentos para que
* Redugao do trabalho em processo (WIP | toda a cadeia produtiva esteja alinhada ao just-in-
- work in process); time.

* Reducao da area ocupada com
manufatura e estoque;

* Redugao no manuseio de pecas e
documentos;

* Resposta rapida dos fornecedores no
caso de imprevistos.

Fonte: Adaptado de Pansonato (2020).
2.2.4 Padronizacao

A padronizagéo trata-se, em resumo, da elaboragdo e documentacdo de procedimentos
operacionais que descrevem de forma detalhada a execucdo de um processo, com 0 objetivo

de alcancar padrbes de qualidade e obter resultados constantes.

A padronizagdo dos processos como visto no Quadro 1, comecou a ser implementada
desde o principio da gestdo da qualidade, nas épocas do Fordismo e Taylorismo. Esse
conceito continuou relevante mesmo nas teorias modernas, sendo um dos principais alicerces
para manutencdo de resultados obtidos a partir de ferramentas de gestdo da qualidade e

melhoria continua, como PDCA, 5S, Kaizen, Producdo Enxuta, entre outros.

Ademais, segundo Ballestero-Alvarez (2019), em relacdo aos conceitos de melhoria
continua, os procedimentos ndo devem ser vistos como termos irredutiveis e imutaveis aos
quais todos tém que seguir. A ideia € que sejam uma ferramenta para todos melhorarem o
trabalho, aberta a melhoria continua, visto que ndo existe uma Unica forma de realizar uma
atividade. Assim, o trabalhador deve participar da definicdo de como a atividade sera feita,

pois 0 mesmo tem amplo conhecimento dela.
2.3 Estudo de Tempos e Métodos (Cronoanalise)

Frederick Taylor acreditava na ideia de que o operario deveria ser dedicado a uma
unica funcéo e o tempo de execucdo da mesma atividade deveria ser controlado pela geréncia,
para que se pudesse trabalhar com rapidez, mas sem perder a qualidade. O engenheiro foi 0

primeiro a usar o crondmetro para estudar o trabalho ¢ por isso foi chamado de “Pai do Estudo
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do Tempo” (MEYERS, 1999 citado por FELIPPE et al., 2011. p.3). Alguns anos depois, 0
casal Frank e Lilian Gilbreth foram pioneiros no estudo de movimentos de trabalho, para
melhorar a eficiéncia do trabalhador. Gilbreth, iniciou sua técnica de uso da cémara
cinematogréafica para estudar os movimentos requeridos para a execucdo de certas tarefas
(MAYNARD, 1970 citado por FELIPPE et al., 2011. p3) e subdividiu os elementos de Taylor
em movimentos basicos, o que posteriormente facilitou eliminar os movimentos inuteis e
simplificar os movimentos Uteis, ganhando-se tempo e diminuindo o esfor¢co do operério
(FELIPPE et al., 2011). A juncéo dos estudos de Taylor e do casal Gilbreth possibilitou-se ir

além do conhecimento sobre as ferramentas e matérias, mas sim, entender o fator humano.

Portanto, o Estudo de Tempos e Métodos € a analise detalhada da execucdo de cada
etapa de uma determinada tarefa, e tem por finalidade, segundo o Centro Tecnoldgico do
Calcado de Portugal (2020), encontrar a forma na qual se realize menos movimentos possiveis
para executar tal acdo, economizando o esfor¢co humano e diminuindo toda a fadiga inutil.
Criando materiais de trabalho favoréaveis, melhorando a utilizagcdo dos mesmos, das maquinas
e da mdo de obra. Ademais, possibilita melhorar e padronizar os métodos, materiais,
ferramentas e instalaces, facilitando na aprendizagem de novos colaboradores e na
determinacdo do tempo necessario para que uma pessoa competente realize o trabalho com
um ritmo normal, o que é chamado de tempo padrdo. Esse tempo serd utilizado como
referéncia para determinar a capacidade produtiva e estabelecer as metas da empresa,
determinar o custo da méo de obra sobre o valor do produto vendido e balancear as linhas de
producéo (PEINADO; GRAEML, 2007)

Visto isso, € muito comum empregar durante a definicdo de um tempo padrdo o
método de cronoandlise, que nada mais € que cronometrar com a ajuda de um crondémetro
cada etapa do processo e depois realizar uma analise de cada elemento de trabalho buscando

por melhorias e otimizagao de recursos e tempo.

Milnitz (2018) define os elementos de trabalho como as subdivisbes do ciclo de
trabalho, cada subdivisdo € composta de uma sequéncia de um ou mais movimentos, que
devem ser descritos com simplicidade e clareza, de forma que qualquer pessoa consiga
entender de maneira rapida. Os elementos manuais devem ser separados dos elementos de
maquina, assim como o0s elementos constantes (aqueles que cuja duracdo independe de
dimensdo, peso, comprimento e forma da peca) também devem ser separados dos elementos
variaveis, que sdo aqueles que dependem de outros fatores, como por exemplo peso e

comprimento.



17

O ciclo de trabalho ¢ definido como “a realizagdo completa de todos os elementos de
trabalho, com inicio e fim definido e ritmo normal, como o ritmo de trabalho geralmente
empregado pelos operarios trabalhando sob supervisdo capacitada” (TOLEDO, 2004 citado
por FELIPPE et al., 2011, p. 4).

Para a realizagdo da cronoandlise necessita-se de:

a) cronémetro centesimal, para medir o tempo de cada elemento de trabalho;

b) filmadora, para que posteriormente possa ser analisado cada movimento do
operador e identificar oportunidades de melhorias, que durante o
acompanhamento in loco, possa ter passado despercebido;

c) folha de observacBes, para que se registre os elementos de trabalho seus
respectivos tempos e demais observacoes referentes ao processo;

d) prancheta; para que se possa apoiar a folha de observac6es e o crondmetro. Dessa
forma, possibilitando que o cronoanalista fique em pé;

e) caneta, para realizar as anotacdes na folha de observacdes.
2.4 SMED

De acordo com Shingo (1985), a sigla SMED (Single Minute Exchange of Die) refere-
se a um conjunto de teorias e técnicas que possibilitam que a operacdo de setup seja realizada
em menos de 10 minutos, ou seja, expressa por um numero de apenas um digito. Embora nem
todos os setups possam ser realizados nesse tempo, com a aplicacdo do SMED ¢é possivel

obter uma reducdo drastica nos tempos.

Também conhecido como Troca Rapida de Ferramentas (TRF), o SMED foi criado
entre 1950 e 1960 por Shigeo Shingo, consultor da Toyota. Sua implementacdo, se faz
necessaria principalmente em empresas que buscam adotar o lean manufacturing como
filosofia, pois essa abordagem aplica o just-in-time e a producéo puxada, 0 que traz alguns
problemas em locais onde o setup € mal otimizado. De acordo com Rodrigues (2020):

Um dos grandes obstaculos & producdo em pequenos lotes é o tempo de
setup para o trabalho de preparacdo ou reprogramacdo do sistema e dos
equipamentos para fabricacdo de outro componente. Para viabilizar o
sistema JIT, aumentando o nimero de lotes e reduzindo o tamanho dos
mesmos, € preciso reduzir drasticamente o tempo de setup. (RODRIGUES,
2020, p. 209)

O método consiste principalmente na divisdo e conversdo de setup interno em setup
externo. Sendo interno, as operagdes que s podem ser executadas com a maquina parada, e

externo as atividades que podem ser executadas com a maquina em operacdo. Segundo
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Shingo (1985), o SMED deve ser aplicado de forma progressiva, ele determina quatro

estagios basicos:

a) estagio preliminar: neste ponto ndo ha distin¢do entre setup externo e interno, o
processo de setup é desorganizado e mal planejado. Ainda nesta etapa é realizada
uma observagéo da situacao;

b) estagio 1: é o estagio mais importante, nele é efetuado a separacdo do setup
interno e do setup externo, através de um check-list. Aqui tambem deve-se
acompanhar o processo e analisar todos os elementos de trabalho para evitar que
haja desperdicios. Além disso, realizar um levantamento dos materiais necessarios
e organizar ferramentas e instrumentos para facilitar a realizagdo do setup;

c) estagio 2: é realizada a conversdo do setup interno em setup externo, para tal,
devem ser analisados todos os elementos de trabalho. Neste estdgio também
podem ser elaboradas sinalizacGes e marcacGes para as regulagens necessarias, a
fim de reduzir o tempo despendido para executa-las;

d) estagio 3: neste estagio sdao implementadas melhorias para reducdo do tempo de
setup. E o estagio que envolve mais gastos, pois visa a aquisi¢do de infraestrutura,

ferramentas e a reorganizacéo dos postos de trabalho.

Alguns autores, como Cruz (2013) e Parisotto e Pacheco (2015), ainda acrescentam

mais um:

e) estagio 4: consiste na padronizagdo, treinamentos e incorporacao das mudancas na
cultura organizacional da empresa, visando a manutencdo das melhorias

propostas.

Em resumo, a Figura 5 ilustra os estagios e como eles atuam na reducéo do tempo.



Figura 5 — Estagios da metodologia SMED.
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Fonte: Adaptado de Shingo (1989) citado por Cruz (2013, p.28).
2.4.1 Estudo de casos de aplicagdo do SMED

Kanzawa (2006) realizou o estudo da aplicacdo do SMED na planta de sélidos de uma
indUstria farmacéutica do Grupo Sanofi-Aventis, localizada em Suzano, Séo Paulo, Brasil. Ele
observou que, apesar da grande dificuldade de promover os processos enxutos devido a
rigorosidade da industria farmacéutica, houve uma drastica queda do tempo de duracdo do
setup de 44% e o aumento da eficiéncia produtiva da linha de embalagem de 1,4% de
disponibilidade. O autor citou também a importancia em envolver todos os operadores no
projeto, visto que séo eles os maiores detentores de conhecimento sobre a operagéo e eles que
irdo dar continuidade a adesdo do novo método estabelecido. Além do mais, para qualquer
mudanca na ordem de limpeza ele orienta a participacdo de um representante da garantia da
qualidade, para que assegure que ndo seja infringida nenhuma regra de Boas Préticas de
Fabricag&o.

J& Parissoto e Pacheco (2015) realizaram um estudo da aplicacdo do SMED para a
reducdo do tempo de setup em uma linha de envase de refrigerantes em embalagem PET, de
uma industria localizada no Vale do Paranhana, Rio Grande do Sul, Brasil, e obtiveram como
resultado um aumento do OEE (Overall Equipment Effectiveness), ou seja, do indice de
eficiéncia da maquina de 82,2% para 87,9% e uma reducéo de 72,6% no tempo de setup da

embaladora, equipamento que era gargalo da producao.
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Barbosa (2015) também aplicou o método em uma industria de bebidas, e aliando o
SMED com a padronizagéo e aplicagdo de técnicas simples do Lean manufacturing, obteve
uma reducdo de 91,83% do tempo de setup de uma méaquina rotuladora de garrafas, que
passou de 98 minutos para 8 minutos e 2 segundos, possibilitando uma producéo de 120.500

garrafas a mais por més, o que equivale em valor de produto a R$94.000,00.

Por sua vez, Gomes (2017), analisou o sistema produtivo de trés maquinas de
compressdo dentro da Generis Farmacéutica S.A., uma inddstria farmacéutica com producao
voltada para o mercado de genéricos localizada em Amadora, zona metropolitana de Lisboa,
Portugal. No estudo, foram identificados problemas na distribuicdo do trabalho na equipe, na
otimizacdo da organizacdo e padronizacdo das tarefas e nos tempos de setup e espera por
higienizacbes simultaneas. Ela obteve éxito na aplicacdo da metodologia SMED, atingindo ao
final, ganhos de 1%,4% e 11% no tempo de setup de cada uma das maquinas, além da

reducdo anual de 5% dos custos operacionais.

Back (2019) realizou um estudo com o objetivo de analisar o processo de setup de
uma industria alimenticia com 24 tipos diferentes de biscoitos, localizada na regido Oeste do
Parand, Brasil. O primeiro passo foi realizar o mapeamento do processo para compreender a
demanda, logo depois a autora acompanhou o processo de setup com uma folha de
observacdes, na qual elencou todas as atividades realizadas durante o0 processo e seus
respectivos tempos. Assim, ela propds algumas melhorias aplicando as ferramentas do Lean
manufacturing e obteve como resultado uma reducdo de 50% nos tempos de setup da linha
produtiva. Ademais, para estudos futuros, sugeriu que fosse realizado o estudo de custos em
relacdo a méo de obra e a linha de producdo durante o setup, para entdo calcular os ganhos de

maneira mais efetiva com a aplicacdo do SMED.

Nascimento (2022) também realizou um estudo sobre a aplicacdo do SMED em uma
termoformadora, equipamento gargalo de uma inddstria farmacéutica localizada em
Pernambuco, Brasil. Eles obtiveram como resultado uma reducdo de 73,8% do tempo de
setup, aumentando a disponibilidade e capacidade produtiva da linha em estudo. Ademais, a
autora prop6s o uso do diagrama de espaguete e mapeamento do fluxo de valor para a
obtengdo de melhores resultados e a automatizagdo dos equipamentos para que assim seja

possivel alcancar o digito unico na duracdo do processo de setup.

Porém, esse objetivo é inviavel em alguns setores e equipamentos. De acordo com
Sugai, Mclintosh e Novaski (2007) ao realizarem uma visita a uma empresa farmacéutica na

regido de Campinas (S&o Paulo, Brasil), constataram que o uso da ferramenta SMED,
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segundo instrui Shingo, auxiliou na separacdo de elementos internos e externos do setup e
também na conversdo de elementos internos em externos. Mas, a aplicagdo ndo evoluiu a
partir deste ponto, visto que como ja citado, o setup em industrias farmacéuticas engloba
muitas atividades de limpeza de maquinas e assepsia de instrumentos, que sdo regulamentadas
pelos 6rgdos de vigilancia sanitaria. Com isso, apesar de uma reducdo no tempo, muitas

atividades ainda sdo realizadas em mais de dez minutos.
2.5 Overall Equipment Effectiveness (OEE)

O OEE ¢ um dos indicadores mais utilizados para avaliar a efetividade global de um

equipamento, e leva em consideracdo trés fatores:

a) o indice de disponibilidade do equipamento (ITO): qual a frequéncia que o
equipamento fica disponivel para a producdo, retirando os tempos de parada ndo

planejado da maquina, Equacéo 1;

ITO (%) — tempo de producgao (1)

tempo de producio+tempo de paradas nio planejadas

b) o indice de performance do equipamento (IPO): representa a relacdo entre a
velocidade de produgdo na linha com a velocidade em que o equipamento foi
projetado, Equacéo 2, (Coutinho, 2018);

1PO(%) = tempo de produgi real @

tempo de produca ideal

c) o indice de qualidade do equipamento (1Q): qual a porcentagem de produtos bons
produzidos ao se comparar com a quantidade total produzida, Equacéo 3.
1Q (%) =

quantidade produzida—produtos defeituosos (3)

quantidade produzida

Logo, o OEE é obtido da forma representada pela Equacéo 4.
OEE = ITO x IPO x IQ (4)
2.5.1 OEE necessario, OEE real e nivel de carregamento

O OEE necessario (OEE), é obtido a partir da demanda de producdo para um
determinado periodo de tempo. Ele indica qual o valor de OEE que 0 equipamento necessita
alcancar para produzir o equivalente ao solicitado pelo mercado. J& o OEE real (OEE) é o

valor que o0 equipamento esta realmente desempenhando, calculado segundo a Equacéo 4.

O nivel de carregamento de um equipamento é calculado de acordo com a Equagéo 5.

OEEj,
OEE,

(5)

Nivel de carregamento (%) =
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Assim, um equipamento com o carregamento de 90%, significa que o OEE; é maior
que o OEE,, ou seja, indica que ele ira conseguir atender e superar a demanda de produtos. O
contrario também é valido, se a méaquina estd com um carregamento de 110%, significa que a
demanda de produtos € maior do que a maquina esta entregando atualmente, podendo néo

concluir a quantidade necessaria.
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3 MATERIAS E METODOS
3.1 Caracterizacéo da empresa

A industria farmacéutica em estudo foi fundada em 2000 e em 2012 se uniu & diviséo
de genéricos de um grupo francés, atua em mais de 84 mil farmécias brasileiras. Conta com
uma linha de medicamentos diversificada, e um portfélio com mais de 160 produtos, se
dividindo em 4 linhas de apresentacfes: a linha de genéricos; a linha farma, que é composta
por medicamentos similares; a linha MIP, que é composta pelos medicamentos isentos de
prescricdo; e por ultimo a linha hospitalar, que atende os medicamentos que vdo de forma

indireta ao consumidor final.

Na planta fabril, a empresa conta com mais de 500 funcionarios diretos, e sdo
produzidos medicamentos solidos orais (comprimidos, capsulas e pd para suspensédo oral) e

semissolidos (cremes, pomadas e géis).
3.2 ldentificacdo do equipamento de estudo
Para a definicdo do equipamento a ser estudado, foram avaliados os seguintes fatores:

a) 0 nivel de carregamento de cada equipamento: todos 0s equipamentos com
carregamento acima de 100%, ou seja, aqueles que ndo estavam conseguindo
atender a demanda;

b) o mix de produtos diferentes que passa pelo equipamento: quanto maior for
namero de produtos diferentes, mais setups entre troca de produtos serdo
necessarios, diminuindo a disponibilidade do equipamento;

c) o tempo de setup atual comparado com o tempo padréo estabelecido (performance
do setup): se o setup estd demorando mais que o planejado, podem estar

ocorrendo desperdicios durante a realizagcdo dos mesmaos.

Para analisar o carregamento dos equipamentos, 0 mix de produtos e a performance
dos setups, foi elaborado um fluxograma da producdo dos medicamentos sélidos orais,
conforme na Figura 6, analisado o mapa de fluxo de valor da empresa (MFV), o qual trata-se
de um documento sigiloso, portanto ndo sera exposto. Por meio do MFV, foram levantados os
equipamentos com o carregamento acima de 80%, e a partir disso foram extraidos: o nimero
de produtos diferentes que passam por cada um deles, o tempo médio, o tempo padrédo e a
performance dos setups, 0s quais estdo dispostos na Tabela 1.
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Figura 6 — Fluxograma do processo de producdo de medicamentos solidos orais.
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Tabela 1 — Equipamentos com carregamento acima de 80%.

N° Tempo Tempo
: Carregamento o ~ Performance
Equipamento (%) p_rodutos medio de padréao do setup (%)
diferentes setup (h) (h)
Compressora Lawes 25 psc (5) 120,6% 10 10,49 9,3 88,6%
Blisterflex 11 105,3% 24 5,71 4,5 78,8%
Blister Sainty 94,1% 12 5,44 4,5 82,7%
Encartuchadeira Atima 11 92,6% 49 1,94 15 77,2%
Compressora Lawes 25 psc (1) 92,0% 14 9,62 9,3 96,7%
Encartuchadeira Atima IV 91,7% 29 1,47 15 102,4%
Compressora Lawes 25 psc (4) 91,1% 10 9,80 9,3 94,9%
Estufa Sercon 90,3% 19 2,11 2,0 94,9%
Amassadeira 90,0% 48 1,48 1,0 67,7%
Misturador "V" 87,8% 76 1,53 1,2 76,5%
Blisterflex | 87,5% 16 5,76 4,5 78,1%
Blisterflex 11 87,1% 22 5,15 4,5 87,5%
Atima Il 82,2% 20 1,30 1,5 115,2%
Revestidora Hi-Coater 80,4% 19 3,09 3,0 97,2%

Fonte: Dos autores (2022).
3.3 Etapas da aplicacéo da ferramenta SMED

Portanto, apos essa analise e a escolha do equipamento, para alcancar 0s objetivos
propostos, o trabalho foi divido em 6 etapas, mas aconselha-se que, para a obtencdo de

resultados mais satisfatorios, sejam realizados mais 4 passos complementares.

A primeira etapa foi a aplicacdo do Treinamento Conceitual, no qual reuniu-se 0s
operadores e foram explicados de forma simples os principios da padronizacdo, da
metodologia SMED, como seria realizada cada etapa do trabalho e quais os objetivos do
mesmo. O intuito nessa etapa, além de disseminar o conhecimento, era fazé-los se sentirem a
vontade e parte da equipe, para que assim pudessem contribuir com as suas opinides e
realmente aderir ao novo padrdo. Pois para que a aplicacdo da ferramenta obtivesse sucesso,
era de extrema importancia a participacdo dos operadores, para que eles se convencessem da

ideia e de fato aplicassem a melhoria nas suas rotinas de trabalho.

Apols a aplicacdo do Treinamento Conceitual, a proxima etapa foi realizar o
Acompanhamento in loco, que é parte do Estagio 1 do método SMED, desta forma, foi feito o
acompanhamento de todo o processo de setup do equipamento em estudo, desde a Ultima pega
boa liberada até a primeira peca equivalente em qualidade. Essa etapa foi realizada com o
auxilio de uma camera fotografica, para uma analise mais aprofundada dos elementos e

também com uma folha de observacdo, que se encontra no Apéndice A, para anotar e
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classificar todos os elementos de trabalho e seus respectivos tempos, dessa forma podendo

realizar a cronoanalise.

Para prosseguir para a terceira etapa, os videos foram reassistidos pelos autores, 0s
quais levantaram os pontos de melhoria e 0s pontos que deveriam receber uma atencdo maior,
por estarem possibilitando a ocorréncia de desperdicios ou desvios dos padrfes operacionais.
Esses pontos na terceira etapa, foram apresentados a todo o time realizador e também aos(as)
lideres do setor e aos(as) operadores(as). Esta etapa engloba os Estagios 1 e 2 do método
SMED, na qual foi apresentado o ciclo acompanhado e cada elemento de trabalho que o
compdem, desse modo foi possivel realizar a conversdo do setup interno em setup externo.
Ademais, foi possivel verificar quais elementos de trabalho poderiam ser excluidos por
representar um desperdicio, e/ou substituidos, a fim de otimizar o processo e buscar criar uma
sequéncia Otima para a realizacdo do padrdo. Nessa etapa, também foi feito o uso de outra

ferramenta de qualidade para auxiliar na elucidag&o do processo, o brainstorming.

Ja na quarta etapa, ainda dentro do Estagio 2 do método SMED, com as ideias obtidas
através do Brainstorming realizado na etapa anterior e da discussdo da melhor ordem possivel
para a realizacdo de cada elemento de trabalho, comecgou-se a criacdo de um padréo
preliminar, o qual contém cada elemento de trabalho de forma simplificada que o(a)
operadora deve executar para concluir a operacdo de setup. Posteriormente, o padrdo foi

apresentado a geréncia e aos operadores.

Na quinta etapa, iniciou-se o Estagio 3 do método SMED e conseguiu-se estabelecer o
gue Moxham e Greatbanks (2001), chamaram de reunibes periodicas, que sdo reunides em
relacdo ao trabalho, a fim de avaliar como estava o andamento da abordagem construida e
identificar as dificuldades encontradas para a realizacdo do padrdo. Dessa forma, com uma
equipe multidisciplinar composta por um representante da producdo, um representante da
manutencdo e o time a frente da implementacdo do SMED, foi elaborado um plano de acédo
com acdes de curto, médio e longo prazo, com o objetivo de reduzir mais o tempo do setup
interno e do setup externo, além de garantir a execucdo do padrdo preliminar elaborado. Esse
plano de acgdo foi elaborado com o auxilio de trés outras ferramentas da qualidade, o 5S, o
PDCA e 0 5W2H. As acOes propostas foram de melhoria ou corretiva, como por exemplo: a
contratacdo de funcionarios, revisdo de documentos, manutencfes e troca de pegas do
equipamento, entre outras. Essas reunifes se tornaram semanais e nelas era demonstrado o
status de cada acdo, os possiveis bloqueios, e eram criadas novas aces para auxiliar na

implementacdo do novo padréo.
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A sexta etapa, refere-se ao inicio da etapa 4 do método SMED, ou seja, envolve o
treinamento dos funcionarios, a partir de um acompanhamento ditado do padrdo elaborado.
Nessa etapa, os autores foram os responsaveis por ditar cada elemento de trabalho aos
operadores durante um processo de setup, e verificar em conjunto com 0s mesmos, se existia a
necessidade de realizar ajustes, para que assim pudesse ser finalizado o padrdo preliminar.
Com a finalidade de envolver todos os colaboradores do setor, realizou-se uma reunido
repassando 0s pontos observados no acompanhamento in loco e as principais alteragGes.
Dessa forma foi apresentado também cada elemento do padrdo preliminar, apds o consenso

dos colaboradores, foi definido que todos realizariam o setup conforme o estabelecido.
3.4 Etapas complementares da aplicacéo da ferramenta SMED

Depois de ser implementado o padrdo preliminar, para a obtencdo de melhores
resultados e uma mensuracdo mais precisa dos mesmos, € indicada a realizacdo de uma sétima
etapa, na qual devera ser feito um acompanhamento dos indicadores de performance do setup
e de eficiéncia global, para verificar se houveram resultados com a aplicacdo da ferramenta
SMED. Ademais, em paralelo, é necessario que seja inspecionado se o0 padrdo esta sendo
seguido e se as novas mudancas foram aderidas, através de auditorias esporadicas e da coleta
de opinido dos colaboradores envolvidos.

A vista disso, no momento em que a maioria das aces levantadas na quinta etapa
forem concluidas e o padréo preliminar estiver sendo realizado de forma correta, inicia-se a
oitava etapa, na qual deve-se criar 0 padrdo permanente com 0S ajustes necessarios
observados durante a sétima etapa. Nesse ponto, ja se subentende que o Estagio 4 da
metodologia SMED esteja concluido e que houve a incorporacdo de todas as mudancas

propostas.

Entretanto, com a finalidade de assegurar a sua implementacdo e com o objetivo de
continuar promovendo a melhoria continua de todos os processos da organizacdo, na nona
etapa deve ser realizar o treinamento de todos os colaboradores no novo padrdo permanente,
passando por cada elemento de trabalho e esclarecendo duvidas. Posteriormente, é necessario
um novo acompanhamento ditado do ciclo descrito no padrédo permanente. E em paralelo, em
uma reunido com o time, deve-se analisar e discutir o acompanhamento dos indicadores de
desempenho, com o intuito de conseguir ao menos 85% de performance em relacdo ao padréo

recém estabelecido.

Por conseguinte, na décima etapa, deve ser feita a comparacéo entre os indicadores de

performance do setup, disponibilidade e OEE do equipamento, que se tinham antes e depois
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da aplicacdo da metodologia SMED. Além disso, nessa etapa também pode ser realizado o
acompanhamento das agdes propostas a longo prazo e planejada a consolidacdo da
metodologia SMED, que segundo Fogliatto e Fagundes (2003) € essencial para a criacdo de
um ambiente favoravel a implantacdo e formacdo de times de SMED. Segundo os autores,
essa etapa de consolidacdo deve ser feita utilizando a filmagem das situaces inicial e final da
operacdo de setup com énfase no resultado alcangado no processo piloto e criar-se um

cronograma para a implementagdo em todos os setores da empresa.
3.5 Andlise de ganho disponibilidade (ITO) e financeira

Para realizar o calculo do ganho de disponibilidade (ITO) pode-se partir da Equacéo 1.
Considerando que o tempo de producéo € igual ao tempo total disponivel menos o tempo de

paradas ndo planejadas, tem-se a Equacéo 6.

tempo total disponivel—tempo de paradas nao planejadas (6)
tempo total disponivel

ITO (%) =

Ja para se obter o tempo total disponivel, pode-se elencar a quantidade média total de
horas disponiveis em um més. Por exemplo, caso o equipamento opere 24 horas por dia, 30

dias por més, tem-se que a quantidade total de horas disponiveis por més € de 720 horas.

Portanto, a fim de se calcular o percentual de disponibilidade correspondente ao tempo

reduzido do processo de setup, utiliza-se a Equacéo 7.

ITO (%) — tempo reduzido do setup (7)

tempo total disponivel

Com o objetivo de compreender os resultados obtidos com a aplicagdo da ferramenta
SMED, foi estimado o ganho financeiro, ndo descontado, equivalente a diminui¢do do tempo

dos processos de setup e realizado um estudo dos custos da realizacao do trabalho.

Buscando se estimar o ganho financeiro, foi extraido do mapa de fluxo de valor da
empresa 0 valor médio da producdo por hora do equipamento estudado. Esse valor foi

baseado na demanda e no preco de venda de cada produto.

Entdo, com a estimativa do valor que seria produzido nas horas disponiveis devido a

reducdo do setup, calculou-se um ganho financeiro, segundo a Equacao 8.
Ganho financeiro = tempo reduzido do setup X valor da médio da produgio (8)

Em relacdo ao estudo dos custos, foi registrado o tempo despendido pelos autores e

pelo analista durante a execucgéo do trabalho.
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De acordo com o Glassdoor (2022), o salario médio no Brasil de Analista de Producéo
Junior é de R$3.543, considerando uma jornada de 40 horas semanais, tem-se 160 horas por
més. Assim, obtém-se que em media o valor da médo de obra de um analista junior é de R$
22,14 por hora.

Além disso, registrou-se todos 0s demais gastos como aquisi¢c@es propostas no plano
de acdo, e também materiais de apoio como folhas e pranchetas.

Por fim, foi comparado o ganho financeiro estimado equivalente ao tempo reduzido do
setup com o valor gasto na execucdo do trabalho, a fim de avaliar se a aplicacdo da ferramenta

SMED foi sustentavel, ou seja, conseguiu se bancar e trouxe impacto positivo para a empresa.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 ldentificacdo do equipamento

De acordo com a Tabela 1, os equipamentos com o indice de carregamento acima de
100% foram a Compressora Lawes Il e a Blisterflex Il1l. A compressora estava com 0
carregamento e o tempo médio de setup maior em comparacdo com a emblistadeira. Ja a
Blisterflex 111, o mix de produtos era maior e a performance de setup inferior em relacdo a
compressora. Para elucidar melhor sobre qual equipamento atuar, foram também levantados
0s historicos de seis meses do tempo total e do numero de setups por més nos dois

equipamentos em questéo, presentes na Tabela 2.

Tabela 2 — Comparagéo entre setups na compressora e na emblistadeira.

Mas/ano Compressora Lawes 25 psc (5) Blisterflex 111
Tempo de setup (h) N° setups Tempo de setup (h) N° setups

Jan/2022 20,8 2 40,9 7
Fev/2022 70,2 7 73,2 13
Mar/2022 74,8 8 66,4 15
Abr/2022 69,5 6 77,3 13
Mai/2022 96,9 9 108,9 17
Jun/2022 108,4 10 84,0 14

Total 440,6 42 450,7 79

Fonte: Dos autores (2022).

Assim verificou-se que por mais que o tempo médio de setup na compressora seja
maior, na emblistadeira sdo realizados quase o dobro de setups, o que condiz com o esperado,

Visto que a mesma possui 2,4 vezes mais produtos diferentes cadastrados.

Deste modo, foi definido que o equipamento alvo do trabalho seria a emblistadeira
BlisterFlex Fabrima Ill. Vale ressaltar que, no momento da realizagdo do trabalho, haviam
trés exemplares deste mesmo modelo de equipamento na fabrica, nomeados de Blisterflex | e
Blisterflex 11. Assim, apesar do alvo da reducdo do setup ser a Blisterflex 11, as acGes foram

realizadas nas trés maquinas, por serem equipamentos similares.
4.2 Aplicacéo da ferramenta SMED

Apos a definicdo da maquina a ser ensaiada, foi possivel formar o time realizador,
constituido por uma equipe multidisciplinar, objetivando por meio da diversidade dos

profissionais atuar de forma mais estratégica no trabalho.
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Assim, foi realizada uma reunido de alinhamento, na qual foi apresentado e definido o
escopo do trabalho. O primeiro passo foi realizar o Treinamento Conceitual, o qual foi
ministrado em 3 dias diferentes com o prop6sito de abranger e capacitar todos os funcionérios
das emblistadeiras. De forma semelhante, todos os colaboradores participaram efetivamente
da discussdo, e demonstraram interesse em querer contribuir ao trabalho. A Figura 7 ilustra a

realizacdo do treinamento dos funcionérios.

Figura 7 — Treinamento conceitual.

Fonte: Dos autores (2022).

Apo6s os treinamentos, realizou-se o acompanhamento in loco, Figura 8, no qual foi
feito a cronoanalise do processo de setup, elencando cada elemento e seus respectivos tempos,
e verificando as oportunidades de otimizacdo do processo, como pode ser observado no

Apéndice B, no Apéndice C e no Apéndice D.

Figura 8 — Acompanhamento in loco.

Fonte: Dos autores (2022).
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O setup acompanhado teve duracdo de 5 horas e 22 minutos ou 5,37 horas, esse tempo

condiz com o tempo médio de setup do equipamento de 5,71 horas, como visto na Tabela 1.

Considerando o padréo atual de 4,5 horas, a performance deste setup foi de 83,8%.

Vale ressaltar que, na industria em estudo, para o equipamento limitante do processo

produtivo selecionado, o setup era realizado por 3 colaboradores e eles se dividiam na

execucdo das tarefas. Eles foram nomeados durante o trabalho como Operador, Auxiliar 1 e

Auxiliar 2, dessa forma foi necessario além dos autores, o auxilio da analista de exceléncia

operacional durante o Acompanhamento in loco, para o levantamento correto de todos 0s

elementos de trabalho.

Na terceira etapa, foram apresentados os pontos de atencdo e melhoria que estdo

descritos no Quadro 4.

Quadro 4 — Pontos de atencdo e melhorias (Continua).

Pontos de atenc¢do e oportunidades de melhoria

Sugestoes

A limpeza da sala é realizada com uma mangueira
de 4gua, o que gerou um gasto de tempo de 29:02
min para puxar toda a agua da sala e do corredor.

Ao inveés de realizar a limpeza com a
mangueira de agua e sabao AllClean 4%,
usar um mop com refil de microfibra.
Isso evitaria o desperdicio de tempo e de
agua.

Durante o fechamento de lote, foram gastos 3 min
para encontrar o movimentador, para retirar as
banheiras da sala de operacéo.

Disponibilizar um radio comunicador
para facilitar o contato entre o0s
operadores e o movimentador. O radio
também ajudaria na comunicagdo com o
Setor de Controle em Processos.

Durante a organizacdo da sala, o(a) auxiliar tem
que se movimentar da sala do equipamento até o
monta-carga varias vezes, para realizar o descarte

dos residuos do processo anterior.

Disponibilizar um carro de transporte
para realizar o descarte dos residuos em
uma Unica vez.

Durante a limpeza das pecas, foram gastos 13 min
com a aspiracao da escova

Adquirir escovas reservas, dessa forma,
poderia converter esse elemento em
setup externo.

Durante a lavagem das pecas, o(a) auxiliar
apresentou dificuldades para lavar as pecas maiores
na pia.

Trocar o modelo da torneira que € usado
hoje, para uma com maior disperséo e
com uma ducha higiénica acoplada.

Durante a preparacdo para o proximo lote, as
auxiliares gastam 10:43 min para juntar 3 sacos
pequenos, para utilizar durante a operacéo da
maquina, para separar 0s comprimentos, cuja a
amostra é levada ao Setor de Controle em
Processos.

Adquirir um saco plastico maior, dessa
forma as auxiliares ndo precisariam
cortar e juntar 0s sacos menores, com 0
auxilio de um durex.
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Quadro 4 — Pontos de atengéo e melhorias (Conclusdo).

Pontos de atenc¢do e oportunidades de melhoria Sugestdes

Adquirir um carro para o transporte das
banheiras, dessa forma, alem de
melhorar a ergonomia do colaborador
ainda reduzird a movimentagédo, podendo
transportar mais barricas de uma Unica
Vez.

Para transportar as banheiras, que serdo utilizadas
no proximo lote para a sala do equipamento, 0s
colaboradores tém que carrega-las na mao, e as

vezes pedir ajuda para colaboradores externos ao

processo, por serem pesadas.

A ordem atual de limpeza esta gerando retrabalho.
Primeiro é limpo o equipamento e posteriormente o | Trocar a ordem da realizag8o da limpeza:
teto, paredes e chao da sala. Com isso, durante a limpar primeiro o teto e as paredes da

limpeza da sala, cai agua no equipamento e 0 sala, o equipamento e por fim o chéo.
Mesmo € preciso ser seco novamente.

Fonte: Dos autores (2020).

Dentre esses pontos, o que chamou mais a atencdo foi a lavagem da sala com agua. Os
colaboradores enxaguavam mais que 0 necessario em algumas partes e acabavam molhando a
maéaquina e o corredor. O que acarretou em um desperdicio ndo s6 de tempo, mas também de
recursos, além de gerar um risco de seguranca caso venha ocorrer algum curto-circuito devido
ao contato da &4gua com a parte elétrica da maquina. Como solucdo para essa situagdo, foi
sugerida a lavagem da sala de blistagem com um mop com refil de microfibra. Todavia, este
processo de limpeza até a conclusdo do trabalho, ndo havia sido validado pelo Setor da

Garantia da Qualidade.

Outro ponto levantado foi quanto a dificuldade em lavar as pecas maiores com a
torneira que havia na pia da sala de lavagem. Para isso, realizou-se a troca do modelo de
torneira, facilitando a lavagem das pecas e ganhando agilidade no processo, como pode ser
observado na Figura 9.

Figura 9 — Melhoria aplicada na torneira da sala de lavagem.

Situacdo Anterior Proposta de Melhoria

Fonte: Dos autores (2022).
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Ja outra melhoria realizada foi no transporte das banheiras, Figura 10, diminuindo a
movimentacdo e aumentando a agilidade do processo ao transportar mais banheiras de uma

Unica vez, ofertando mais conforto ao colaborador.

Figura 10 — Melhoria aplicada no transporte das banheiras.

Situagdo Anterior Proposta de Melhoria

Fonte: Dos autores (2022).

Ainda na terceira etapa, foi essencial a reunido com o supervisor da producgéo, a
analista do setor de qualidade, a analista do setor de exceléncia operacional, o lider mais
experiente das emblistadeiras e os autores, para retirar dividas sobre a sanitizacdo correta do
equipamento e para a realizagdo de um brainstorming. Nesse momento também foi
importante a presenca dos lideres do setor, pois eles conheciam de maneira mais aprofundada
as atividades de cada ciclo. Nela foi realizada a classificacdo de cada elemento de trabalho
que se encontra no Apéndice B, no Apéndice C e no Apéndice D. Com isso pode-se levantar
inicialmente uma estimativa do tempo de desperdicio por colaborador, como pode ser vista na
Tabela 3.
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Tabela 3 — Desperdicios identificados no Acompanhamento in loco.

Operador Auxiliar 1 Auxiliar 2
Desperdicios levantados Tempo gasto Tempo gasto Tempo gasto
(h:min:seg) (h:min:seg) (h:min:seg)
Problemas com agua 00:07:12 00:03:04 00:25:25
Problema com a fixacdo da régua
o PVC. g 00:06:12 00:02:10 .
Procura de materiais 00:10:39 00:02:03 00:02:17
Movimentacao 00:32:10 00:22:21 00:27:49
Superprocessamento 00:15:49 00:18:56 00:19:00
Espera 00:49:30 01:19:12 01:28:46
Duvidas 00:08:17 00:03:54 -
Paramentacéo 00:11:06 00:03:04 00:01:00
Conversa paralela - 00:04:06 -
Total 02:20:55 02:18:49 02:44:17

Fonte: Dos autores (2022).

Ao analisar a Tabela 3, é possivel identificar que o tempo gasto em desperdicios
durante o processo de setup é em média de 46%, ou seja, quase a metade do tempo do
processo poderia ser reaproveitada com atividades que agregam valor ao produto final. Dentre
esses desperdicios, os trés principais foram: a espera, que corresponde em média a 26%, ou
seja, mais que um quarto do tempo do processo de setup; a movimentacdo desnecessaria, que
corresponde a 9% do tempo; e o retrabalho (superprocessamento) que consumiu 6% do tempo
do processo, repetindo atividades que ja foram feitas ou que ndo sdo necessarias.

Ja na quarta e quinta etapa, iniciou-se a elaboracdo do padrdo preliminar e em reunido
com o time realizador estabeleceu-se um plano de acdo para a realizagéo e implementagédo dos
pontos de mudanca e melhorias. Esse planejamento, Figura 11, foi elaborado usando como
base 0 5S, 0 PDCA e 0 5W2H, vale ressaltar que os nomes dos responsaveis foram omitidos

por sigilo.
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Figura 11 — Plano de acao.

Total Acdes Atrasado

Concluida

Plano de Agao - SMED Blister I 0

Setor de
implementagdo
{Onde?)

Agbes (O que sera feito? e Por que?) e ==iTiE

(Quem?) Responsavel

0

Valor
(Quanto?)

Abrir um controle de mudangas para realizar a troca da ordem de limpeza: teto, = = oy _

paredes, equipamento, chio, Para ofimizar o processo de setup Produgéo Produgéo 08072022 031102022 Em dia

Adquirir um carrinho de transporte para encaminhar os descartes e as banheiras. - - . _

Para diminuir  movi agA0 des dria Produgéo Produgéo 08072022 01/09/2022 Em dia RS 5.000,00

Trocar o modelo da tomeira da sala de lavagem para o modelo com o - _

“chuveirinho” acoplado. A fim de facilitar a lavagem das pegas maiores. Manutencao Sala de Lavagem 08/07/2022 22/07I2022 Em dia R$ 110,00

Realizar o orgamento de sacos maiores (180 cm x 160 cm). Para avaliar se Excelénci

compensa trocar os 3 sacos menores que s&o usados durante a operacéo para c M.%M_ Produg&o 08/07/2022 150712022 Em dia

separar as amosiras do Controle em Processos. Opera

erificar 22 hoje existe uma régua no local onde & colocado o rolo de PYC, para - - _ Caso ndo exista, pesquisar & avaliar se
otimizar o tempo que & gasto com a fixagdo do PVC durante os ajustes. Manuteng&o Produgéo 08/07/2022 1510712022 LT pode soldar uma régua no equipamenio
Elaborar um treinamento para os colaboradores das emblistadeiras, sobre o = = - . O treinamento sera baseado no

modo de operagio. A fim de esclarecer as possiveis dividas. Produgio Produgao 08/07/2022 08/08/2022 Em dia procedimento operacional padrio

Criar i kit de ferramentas, para deixar _u..o_do. antes de iniciar o sefup & Produgo Produgio 08072022 DBMA2022 Em dia

economizar @ tempo com a procura de materiais.

Elaborar uma checklist dos pontos criticos de limpeza da maquina, para facilitar Exceléncia - _— _

a conferéncia durante a limpeza do equipamento. Operacional Produgao 08/07/2022 15072022 Em dia

Fonte: Dos autores (2022).
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Ja no inicio da sexta etapa, apos o padrdo ter sido definido pelo time realizador,
iniciou-se o treinamento a partir do acompanhamento ditado durante o processo de setup.
Uma grande dificuldade encontrada nessa etapa foi conciliar o tempo dos trés colaboradores,
para que ndo tivesse um desperdicio de espera. Assim, a solucao foi tentar deixar as acdes dos
colaboradores o mais independente possivel, pois como se tinha uma média do tempo de cada
elemento de trabalho, se um colaborador fosse mais rapido ou mais devagar, j& causaria um
impacto nas ac¢des dos outros. Dessa forma, optou-se por dedicar a auxiliar 2 para 0s servicos
externos, como lavagem das pecas, transporte de materiais, preparacdo dos produtos de
limpeza e organizacdo da sala. E o(a) operador(a) e o(a) auxiliar 1 responsaveis pela

desmontagem, limpeza da sala e montagem do equipamento.

Com os pontos manifestados pelos colaboradores e os observados durante o
acompanhamento in loco, teve-se que alterar o padrdo proposto. Assim conseguiu-se finalizar
0 padrdo preliminar, Apéndice E, o qual foi apresentado em reunido para todos o0s
funcionarios do setor de blistagem e definido que os proximos setups seriam realizados dessa
forma. Dessa forma, foi estimado o retorno financeiro com a reducdo do tempo do setup a

partir dos dados do padrdo preliminar.
4.3 Analise financeira e da reducéo do tempo de setup

Para fins de comparacéo, foi elaborada a Tabela 4, a qual apresenta o tempo médio do
setup antes do inicio do trabalho, o tempo do primeiro acompanhamento realizado, o tempo
do primeiro acompanhamento realizado eliminando todos os desperdicios inerentes ao

processo e o tempo obtido pelo padrao preliminar.

Tabela 4 — Tempos do setup.

Tempo do 1° Tempo do 1° Tempo do
Tempo médio (h) acompanhamento acompanhamento excluindo padréo
(h) os desperdicios (h) preliminar (h)
571 5,37 2,9 3,45

Fonte: Dos autores (2022).

Ja era esperado que o tempo do padrdo preliminar fosse maior do que o tempo do
primeiro acompanhamento eliminando todos os desperdicios, visto que as acGes propostas no
plano de acdo ndo foram todas concluidas. Até o momento da entrega deste trabalho haviam
sido levantadas 37 acgdes, e foram concluidas 17 agOes, representando 45,94% do plano

proposto durante o trabalho.
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Contudo, espera-se que quando implementado o padrdo permanente, o tempo de setup
seja igual ou inferior ao tempo do primeiro acompanhamento eliminando os desperdicios, pois
além de reorganizar e otimizar o ciclo de elementos de trabalho, ainda seriam eliminadas as

atividades que ndo agregam valor ao processo.

Sendo assim, ao aplicar o padrdo preliminar j& é possivel observar ganhos na aplicacdo
da ferramenta SMED, pois ao analisar o tempo obtido com sua implementacdo e o tempo
médio atual do setup, observa-se uma reducdo de 2,26 horas ou 2 horas e 15 minutos, o que

equivale a uma reducdo de 39,58%.

Este valor esta proximo ao que foi atingido por Kanzawa (2006) e por Back (2019),
gue obtiveram uma reducéo do tempo de setup de 44% e 50%, respectivamente. J em relacéo
ao estudo de Parissoto e Pacheco (2015), Nascimento (2022) e Barbosa (2015), que obtiveram
uma reducdo de 72,6%, 73,8% e 91,83%, respectivamente, a diminuigdo obtida pelo padréo
preliminar ficou abaixo. Entretanto, mesmo ndo tendo elaborado o padrdo permanente, 0s
resultados deste estudo ja sobressaem os estudos de Gomes (2017), o qual também aplicou a
ferramenta SMED dentro de uma industria farmacéutica, e obteve a reducdo de 1%, 4% e

11% nas trés compressoras analisadas.

Visto isso, aplicar o SMED subdividindo o método em 6 etapas como proposto neste
trabalho trouxe resultados positivos, pois mesmo com o padrdo preliminar atingiu-se valores
préximos e até superiores a outros trabalhos relatados na literatura. Para melhores resultados

sugere-se realizar as etapas complementares, definindo o padrdo permanente.

Além disso, é possivel perceber que com a excecdo de Parissoto e Pacheco (2015),
todos os outros dois autores que aplicaram a ferramenta dentro de uma industria farmacéutica,
obtiveram um resultado abaixo de 50%. Fato que foi analisado pelos autores Sugai, MclIntosh
e Novaski (2007) e ressaltado por Kanzawa (2006), sobre a dificuldade de aplicacdo do
método dentro de uma industria deste segmento, devido a toda a rigorosidade e criticidade que

sdo exigidos dentro dos processos pelos 6rgaos reguladores.

Para a analise do retorno financeiro e do ganho de disponibilidade obtidos com a
execucdo do trabalho, foram levantados o nimero de setups dos Ultimos seis meses das trés
emblistadeiras, BlisterFlex I, BlisterFlex Il e Blisterflex I, dispostos na Tabela 5. Como dito

anteriormente, por serem equipamentos iguais 0 mesmo padrdo preliminar foi implementado.
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Tabela 5 — Quantidade de setups nas emblistadeiras.

Meés BlisterFlex I BlisterFlex 11 BlisterFlex 111 Total
fev/22 7 9 13 29
mar/22 11 11 13 35
abr/22 7 12 13 32
mai/22 9 11 17 37
jun/22 14 9 14 37
jul/22 12 9 15 36
Média 10 10 14 34

Fonte: Dos autores (2022).

Com isso, de acordo com a Tabela 5, sdo realizados em média 34 setups por més.
Assim, como a reducdo de tempo foi de 2,26 horas por setup, obteve-se ganho mensal de
22,60 horas na BlisterFlex I, de 22,60 horas na BlisterFlex Il e de 31,64 horas na BlisterFlex
I11, totalizando com os trés equipamentos 76,84 horas disponiveis a mais para producdo nas
emblistadeiras. Vale ressaltar, que com esse ganho, a compressora pode se tornar um gargalo
mais expressivo, sendo indicado avaliar novamente o carregamento de cada equipamento,
para que seja realizada a 102 etapa complementar, elaborando o cronograma de expansao da

ferramenta SMED por toda a industria.

O equipamento de estudo operava de segunda-feira a sexta-feira 24 horas por dia, aos
sabados até as 18 horas e ndo funcionava aos domingos, com isso, a quantidade total de horas
disponiveis por més € por volta de 534 horas, logo, calculou-se o ganho de disponibilidade
(ITO) em cada equipamento de acordo com a Equagéo 7, obtendo os valores demonstrados na
Tabela 6.

Tabela 6 — Ganho de disponibilidade por equipamento.

Tempo de setup reduzido por més  Ganho de disponibilidade

Equipamento () (ITO)
BlisterFlex | 22,60 4,2%
BlisterFlex Il 22,60 4,2%
BlisterFlex 111 31,64 5,9%

Fonte: Dos autores (2022).

Para se estimar um ganho financeiro, obteve-se o valor medio da producéo por hora
em cada emblistadeira, que pode ser visto na Tabela 7. Entéo, segundo a Equacgéo 8, calculou-

se 0 ganho financeiro em um més, caso todo o tempo reduzido seja utilizado para producao.
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Tabela 7 — Ganho financeiro mensal por equipamento.

Equipamento Tempo de setyp reduzido  Valor da hora Retorno financeiro
por més (h) (R$/N) mensal (R$)
BlisterFlex | 22,60 252,74 5.711,92
BlisterFlex 11 22,60 112,15 2.534,59
BlisterFlex 111 31,64 158,84 5.025,70

Fonte: Dos autores (2022).

Dessa forma, totalizando um ganho mensal de R$ 13.272,21. Relembrando que esse
valor serd obtido caso todas as horas ganhas sejam empregadas & producdo dos
medicamentos, fato que pode ndo se concretizar, pois como ja mencionado, outros

equipamentos, como a compressora, podem-se tornar limitantes do processo produtivo.

Para realizar o levantamento dos custos foi considerado que o tempo dedicado por
cada analista foi de 2 dias de trabalho por semana, com a jornada de 8 horas por dia, entdo
tem-se um total de 64 horas por més de cada pessoa. Resultando em 192 horas de trabalho
apos 0s 3 meses de duracdo do estudo, logo tem-se um gasto de R$ 4.250,88 por analista.

Assim, a partir do registro de todos os gastos até a conclusdo do trabalho, foi

elaborada a Tabela 8.

Tabela 8 — Custos da realizacdo do trabalho.

Item Quantidade Valor unitario (R$) Valor total (R$)
Méo de abra dos 3 R$ 4.250,88 R$ 12.752,64
analistas
Pranchetas 3 R$ 4,50 R$ 13,50
Impressoes 30 R$ 0,15 R$ 4,50
Carro de transporte 1 R$ 1.890,00 R$ 1.890,00
para as banheiras
Torneira com ducha 1 R$ 298,00 R$ 298,00

higiénica acoplada

Fonte: Dos autores (2022).

Com os itens de papelaria o gasto foi em media de R$ 18,00 e com as melhorias
propostas realizadas até a data da conclusdo do trabalho foram gastos R$ 2.188,00. Portanto,

para a aplicacdo da ferramenta SMED nas emblistadeiras o gasto foi de R$ 14.958,64.

Por conseguinte, ao comparar o ganho financeiro estimado equivalente ao tempo
reduzido do setup com o valor gasto na execucdo do trabalho, pode-se observar que
considerando as premissas citadas anteriormente, o ganho relativo a um més é proximo ao

valor gasto. Assim, a aplicacdo da ferramenta SMED ¢é sustentivel, pois ao desconsiderar
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juros e depreciacdo, em 2 meses se recuperara o valor investido, além de aumentar a
disponibilidade das méquinas, trazendo consigo impactos positivos que devem ser propagados
para 0s outros setores da empresa.
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5 CONCLUSAO

A partir da analise do carregamento, do mix de produtos, do tempo médio e do nimero
de setups de cada equipamento, foi possivel definir qual deles se tratava de um problema
critico, um limitante para a linha produtiva da empresa, com isso definiu-se que o foco do
estudo seria a BlisterFlex I1l. No acompanhamento in loco, o setup durou 5,37 horas, das
quais a partir da cronoanalise, cerca de 46% foram demarcadas como desperdicios.
Posteriormente, foram otimizados os ciclos de elementos, elaborando-se o padrdo preliminar

com 3,45 horas.

Para defini-lo, foram necessarios mais de um acompanhamento, além de treinamentos.
Com isso, devido a indisponibilidade de acompanhar fora do horario administrativo e as
alteracdes na programacdo da producdo, ndo foram realizadas as etapas complementares.
Entdo, a partir do padrdo preliminar elaborado foram analisados os resultados obtidos com a
aplicagédo da ferramenta SMED dividida em 6 etapas.

Desse modo, observou-se uma reducdo proxima de 40% no tempo do setup em relagao
ao tempo médio que era realizado, valor que foi considerado satisfatorio quando comparado
aos demais trabalhos executados no segmento farmacéutico. Ademais, obteve-se um ganho de

disponibilidade de aproximadamente 6,0% no equipamento sobrecarregado.

J& ao comparar o valor investido com o ganho financeiro equivalente ao tempo
reduzido do setup, conclui-se que a aplicacdo da ferramenta SMED foi sustentavel, pois pode-
se recuperar o0 investimento em um curto periodo de tempo. Entretanto, para isso, 0 tempo
ganho no processo de setup deve ser empregado para geracdo de valor, sendo preciso se
atentar ao fato de que com o aumento desse tempo disponivel, outros equipamentos podem-se
tornar limitantes do processo, logo € indicado realizar a expansao do trabalho para os demais

setores da empresa.

Como sugestdes para trabalhos futuros, é aconselhado um alinhamento constante com
0 setor da producdo e um envolvimento da geréncia e da diretoria com o projeto, para apoiar
na organizagdo dos horarios, auxiliar na aquisicdo de materiais, supervisionar e incentivar o
cumprimento do padréo. Além disso, para a obtencdo de melhores resultados € ideal realizar
as quatro etapas complementares estabelecidas e acompanhar de forma minuciosa 0s

indicadores para um controle e analise do andamento do trabalho.

Vale ainda ressaltar a importancia de realizar vistorias continuas, em diferentes

horéarios e turnos, para verificar se 0 padréo esta sendo seguido e se os colaboradores possuem
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duvidas. Alinhado a esse ponto, foi observado que o conceito de estabelecer um padrdo é estar
sempre o aprimorando e otimizando, dessa forma, 0 mesmo deve ser alterado quando houver
qualquer alteracdo no processo de setup e também periodicamente para ndo se tornar obsoleto.

Assim, uma sugestdo € padronizar um tempo para que o padrédo seja revisado.

Ademais, é pertinente que o padrdo fique exposto na sala de processo, e que todos 0s
novos colaboradores ao iniciarem suas atividades, sejam devidamente instruidos, para
compreenderem a importancia e os beneficios do setup padronizado, instigando-os sempre a

identificar os desperdicios e tentar elimina-los, praticando uma cultura de melhoria continua.
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APENDICE A - Folha de Observag3o.

ACOMPANHAMENTO SETUP
Equipamento Data: Auditor
D SETUP PARCIAL Inicio: Término:
D SETUP GERAL Lider da area: Colaborador
N° ELEMENTOS DE TRABALHO ETAPA Andlise
TC Interno [Externo
OBSERVACOES:

roia [ ] oe[ ]
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ACOMPANHAMENTO SETUP

w Equipsmenta R Data: 30/06,/2022 Auditor L.
o . imicio: 08:41 Térming 1628
@ BLISTER Il Aans
S
<3
0 DO:00:35 L] Preanchendo Onsem de Producaa - FEchamento de lote 00036 FECHAMENTC DE LOTE 00036
d D14 L3 Frocurands resue Or00e38 FECHAMENTO DE LOTE | Procurs o= matarisis X 0c00-38
000238 x Fresnchendo Onoem ce Procucao - Fechamento de iote ooi:22 FECHAMENTD DE LOTE o012
o D0i3:33 0037 FECHAMENTO DE LOTE 00057
[&] D405 00032 FECHAMENTO DE LOTE | Paraments s X 0c0a32
O DS A5 Oeiido44 FECHAMENTD DE LOTE niad
- [ 00032 FECHAMENTC DE LOTE ro0-32
n D057 0216 FECHAMENTD DE LOTE 002-16
— 00835 & 00Ce39 FECHAMENTO DE LOTE | Duvidas X o329
0 DiridAs = Fresnchendo Drdem de Produceo - Fechamento de kot Oxil3:10 FECHAMENTD DE LOTE D0E-10
=) D0:14:58 L] Preanche OEE o212 FECHAMENTC DE LOTE 002-12
c ST * Fesn 2 sugueia de cevalicea £ 0 FUC [ FECHAMENTO DE LOTE (SR
(5] [ECET X MI.EEENBE.BE Oeldo03 FECHAMENTD DE LOTE | Movimentacea K 1} b1 £ o003
m L a Frocura o lider com a chave do srmaric 0:i03:30 FECHAMENTC DE LOTE_|Procurs de materiais X 0:03:30 00330
© [ ] x Fess saco plasticn srande no armasio 2 voita pars & Sals 6o equipsments el FECHAMENTD DE LOTE | Movimentachia X [T CoDOese
- 0 2iEE 3 Coloos 0 nesho ds: FYC no saoo plactic, i = colocs no canto da ssis e ] FECHAMENTC DE LOTE jraerie ]
[T . Coia & etiguets te idantificacso 40 aluminio no 300 piEstoo [eferT FECHAMENTD DE LOTE OOnEE
e O 24000 D18 FECHAMENTD DE LOTE Lunkhe
a 002518 OoZ:1E FECHAMENTD DE LOTE 002:1€
p 0 26:34 ] 0016 FECHAMENTD DE LOTE | Movimentacsa X 00015
m 02724 x FToours caimo de transporte pam bever PYC £ sluminio pars pesar Ce50 FECHAMENTO DE LOTE |Procurs o= matarisis X [ CeDE50
0 . D 2EAS x Fesa o saco plastico contendo o FYC Oelid22 FECHAMENTD DE LOTE iz
O ~~ 00:29:100 [] Preanche o vElor 30 D230 fa stiqueta de Sevolucss [ FECHAMENTC DE LOTE 00024
a a 00:30:11 L3 Pesa 0 SACs pISSoD ConkEndo o AIUMInD & S5C0 Dkasticn COMbend o5 Comprimidos residusis 001 FECHAMENTO DE LOTE 0010
u [ x Presnche o dzies na 2t gz g i) 00Cil FECHAMENTD DE LOTE G001t
0 C [ = @.Hﬁﬁ”—i!ﬂni: Oclic2E FECHAMENTOD DE LOTE | Superpn K D25
© — [T 5 Coin a5 etiguetzs de i 58005 Contenda. o PVC £ aluminio qus sobrarm et FECHAMENTD DE LOTE [Ty
o cC DS x Desken 3 maguing Ocilic36 FECHAMENTD DE LOTE Dd3E
h 0 003250 [] Codoca OEE na poria da saia 00023 FECHAMENTC DE LOTE 00023
— C 003305 Ocidc33 FECHAMENTD DE LOTE 0:00-33
a < 003453 5 Oc0d:28 FECHAMENTD DE LOTE 00128
0 [ ] = Condere 0 peso do aluminic e do FVC qus sobraram [ancka no paped] [T FECHAMENTC DE LOTE O01:18
@ De:36:17 . Explica o processo para o cronosnalists Ce08 FECHAMENTD DE LOTE | Diwidas X [
S 003541 x Encaminha Ongem de Froducao par o liger orogeza FECHAMENTC DE LOTE ,.ons.-_aﬂ.ﬂﬂnmn X g2
T DOL37-1E = FTOCLIS caminio na 53 de apoin & retoma om saia (sem o caminhd] el FECHAMENTO DE LOTE | Movimentacan X [t
00:37:33 L3 Ewu :.!E.aﬂ B melincs Ocie0? FECHAMENTO DE LOTE 00007
(<5} 00:38:12 L] Liavs & Bluminic pars 8 sals oe srhecamars e matenal de embalapem 00033 FECHAMENTO DE LOTE 00035
d [ ] = Fietom para 2 sala de blistyzem Oelidci? FECHAMENTD DE LOTE e v
wn 003900 L] Leve o PYC pare 8 sais o2 antecamar de material de embalamem OrOe31 FECHAMENTC DE LOTE -..n..-.:aﬂ.ﬂﬂnmn X 0c0031
O 00 39:15 I 0roCis FECHAMENTD DE LOTE |Mowmienkacsa X oS
+~ [ [ CESMONTAGEM 0114
C [T OeliciE DESKIDNTASEM Movimentacan K D15
[«B] [T EE 5 00026 DESMONTAGEM Dinicas X 0c00-26
m [T = i ste & auiliar para ajudar a retirar a piacs do forno CelidiB DESMONTAGEM Supenn X [ 3
@D D0A3-55 5 Fetirn & pinca do fomo Oci0d-10 CIESMONTASEM 0:01-10
— 04308 5 E“EH celapem 00023 DESMONTAGEM 0025
L L [ Awilia #5 na desmontagem da parte de aimentacso [Ererer] DESMONTASEM o018
Ded3E] = Guards @dema, pranchets & cansta no armario Cridgr23 DESFONTAGEM 0023
_ D0:84-25 L] Procurs o gue fazer 00033 DESMONTAGEM Espera X 0c00:33
B [y = Fesa & CoNeCta A MAnsUeirs de ar comprimido Ceieas LAVAGEM 04 5AL8 000
DOE AL = Caioce 0 EFT: |protetor aUncUar, masaars oe ARrD] G030 LAWAGEM CA SALA | Parameniacan X 00130
E Dod7 ] Fietoma no armarng o028 LAVASEM DA SALA | Movimentaceo B 0oDO2zE
D0:&8:07 ] Sopra & EE.!.E E.a 00033 LAVASEM D4 SALA 0-00-35
C Dk = Deskga 8 mangusirs de ar Oeilc0z LAWAZEM DA SALA o2
-_— DCAEAT = Coiiocs B3 partas na maquna [BeeeT] LAVAGEM DA SALA o0EE
D [ & Lirs & manzueirs de ar comerimids [ LAWASEM D4 5ALA 0010
N D14 x Sopra s ﬂﬁ!“auﬂﬂunnuuﬂqﬂuuna Oelci? LAWAZENM DA SALA 0017
[Ty 5 Sopra & garte "cireita” gz megura Cuild:0d LAVASEM Dl SALA 0L
Ll DOS0TE = Sopra = parts supsror 4a mAGuing [eres] LAVAGEM DASALA  [Superon x 010
o e52:17 = Sopra & mesa de confersncis & 3 esteire [ ] LAVAZEM D4 548 0005
A O052AT x Sopra = estacho o= selzzem [T LAVAGEM D SALA 00123
DE54 x SOQrE B ATtBCED D BLTEREECED [ LAWAGEM DA SALA [ErEL)
DB A x SOprE B 2SERCKD 00 formo Oe0e35 LAVASEM D4 SALA 00035
D54 = _&u_u..-ﬂmsuﬂﬁn Ewu o, v} LAWAZER D4 SALA 0008




50

(Continua).

APENDICE B - Elementos de Trabalho do acompanhamento in loco do Operador
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GLorss 2 [dogs Sus na: paredes € ng tto D:03:38 LAVAGEM DA 5ALA
0158 30 0 Ensabos a mesa ge confarencia 00033 LEVASEM DA SALS | Superpn
00043 u Erzaboa paredes (mdo bister |11} 0213 LEVAGEM DA SALA
[Ty [t LAVAGEM DA SALA
00233 0:00:4 LEVAGEM DA SALA
[T [ LAVAGEM DA SALA
[ 0058 LEVAGEM DA 5aL8__|Superse
00853 [T LEVAGEM DA SALS  |Superor
RS 0312 LEVAGEM DA SALA
LS [ LAVAGEM DA 5ALA
OE1049 0040 LEVAGEM DA SALA | Problemas com agua
1156 [T LAVAGEM DA SALA | Mowimentacs
[TTe [Cr] LEVASEM DA SALA
0211 [rn] LAVAGEM DA SALA [ Problemas com 2gua
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[ o3 AJUSTE E UssRACKD [CEEE]
[E:06 20 00022 AIUSTE ELS [Ty
[T C:0L03 AUSTEEL e
050714 ] Guards areme 0:00:11 AIUSTEELS mo:1s
D50 s Fasza aicool ne parte dz cima do eguizsmento 0036 AIUSTE ELS Super x D35
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APENDICE C - Elementos de Trabalho do acompanhamento in loco do Auxiliar 1

(Continua).

ACOMPANHAMENTO SETUP
Equipaments Dats 30,06/2022 Auditor 1.
Inigio: 02:41 Terming: 16:28
BLISTERFLEX .
Lider ds srea: T.T. Colsbersdor Foram 3:22:30 de s=tun
05:2227 022712 21545 DOIT3E 25515

LR |Fechou as banheims & anotando a quantidads de banhsims Ce0L:1E | FECHAMENTD DE LOTE roias
DEO2:T .uﬂ.:mn.ﬂﬂ.!.:ﬂ.u..:@s..—ﬁ-—uaﬂ«vn.ﬂ%ﬂun:i! Oed06 | FECHAMENTO DE LOTE Movirmenkscso L4 0e01-05 0i-05

D458 |Juntmrce os EPI'S, baciss & Eﬁngggmmhﬁaﬂﬂaﬁﬁqﬂnawnlﬁnrﬂﬁmﬁa 0r02:36 | FECHAMENTD DE LOTE 00236
Do0E0T Freanchenda = ficha de idantificacso oo tino o resowe [ ) FECHAMENTD DE LOTE [tk )

DE0E:ET ® |Cofando dunex nas fitas 00030 | FECHAMENTOC DELOTE o)
D1 X |Euardanco materisl no arTAna 0cd:36 | FECHAMENTO DE LOTE fran sl )
Do . |Fusczrnic o restante do metelbo na maguine C0i08 | FECHAMENTD DELOTE O0LE
[ i Foi escianecer dinicas com o lider 0c0e13 FECHAMENTO DE LOTE Duwvidas X 0013

[rrET] & an...._!! orestante oo material oo lote ntin [retalhs, PYC. | [ L] FECHAMENTO DE LOTE roz-a
DE15:44 [ ._h...I.uun_:.a parn fora o saia beve gle COIOCA N elEVBOOr & descer A5 £5cadas pars pesar| 00309 | FECHAMENTOC DE LOTE MOvimentacho x| 003:09

D 1655 |Esenco azus 034 | FECHAMENTOC DELOTE OoDERL

(L3R = .m==.-.ﬁauwnwnu=u¥_un_d_.dn1umuu u._on_:.mn.:_ngu § oe02:04 | FECHAMENTD DE LOTE Z_u,._.z..n_.n!mmu X | ohZ0d

Ly |Umpando o baide, lrvando e com deterzente & enchendo de #icool pars levar pars sals D226 DESMONTASEM 0225

D353 |'vaanda para @ saia do un__h.um__._.__n;u Oeld:26 DESMONTASEM Zn,._._._.-n_.n!mmu K Ooli-28 i)

[LFTEE [D=smontanco & MAqUna [parte da sl mantmcaa) Oe0e:38 DESMONTASEM ooas3E
DOIS:15 .mﬂ:ﬂu—ﬂ oars u&.-ﬂo.ﬁﬂ-u!guﬂqn movimentacor 0004 DESMONTASEM an._._._.ﬁ_.ﬁUmuu X 0c01-04 [ )

L ® ._r,oﬁ_r_uunuﬂo..nln Aj.._.n_.__u:n.un_a:.__u_ i3 DESMONTASEM iz:is
D3935 .-uﬁﬂ:._ i parm o onemmdor, oﬂ.n_d.uqu_u_gnu_ﬂn.uﬂgﬂ & parts dofoma 00207 DESMONTASEM Diwidas X 00207

a1z ® .Z_u,_ﬁ._n D2nheira ea manzusre, pars retir-ias do caminha Deld:37 DIESMAONTASEM 0137
[T " .mﬂ...._o:-.ua_unnﬁ_u!nun.amhuugﬁmniuoﬂ..l 030 | DESMONTASEM it )
DO x Esperanco o Operacor saorar s maguins 0r14:00 LAVAGEM D& SALA Espers x 0r14:00

Dix56:42 = |Amumando & mangueim {comepou 8 enroiar el & depois parou] [t | LAvAGEMDASALA e )
DERSE:T3 L .?.:ucﬂ.ﬂooanu._nooa_uu_d o carto da Sals do un_Euﬂ__._.ﬁ_.sn oe0d:al | LAVASEM DA SALA piar
Oi:O0d x .F__._.nuﬂuo_—nnn_.:?.:ﬁan?ﬁ gﬂ.—nnﬁ.d: Nnn—onl.ﬁuaﬂ.—uo—__ﬂuduo_uﬂd descarte Or0d:38 | LAVAGEMIDA SALA oo01-38
DL:0C4S |58 para jogar o lino fors [os comprimicz] no carTedor & voitou pars & 5ais oo equigamemo D00ia3 | LAVAGEMDA SALA Movimencecha x ] oAy

Oi:00ES ® Fistirou & iuwe cescartvel velhe [ ) LAVASEM DA SALA Faramentaceo L o)

[EEEE ] = (Calocando uma nova e descartavel [arakc) LAVAGER D4 5aL4 Faramenkacso X [l )

10243 1 [muntance mergueira na canto novemerts DOMA3 | LAVAGEMIDA SALA SuperprocEszamentn X )

0L1158 L |Faszanda Hu__.-o,iﬁ.n.nn_.-_ Bicooi na parts do forno da ._.j.-_.ﬂ 0510 | LIMFEZA D& MADUINA 1ol = 1)
oLitEs x .—uﬂuhi.ﬁu H__Joe‘ﬂ.ﬂ-nn_.: Bicoal 70% na jpart= g un-_ﬂ:j“ouﬂ -_.En_.ha 0c03:38 | LIMFEZA D MAOUINA ooO5-38
01199 . | impancs o pianetirio jventincer] com wiper & aicoal 0033 | LIMPEZA DA MAQUINA 033
OLrisE ® unnl.nuo_u_ui.u:oou.._os.un.uonu [ ) LIMFEZA D& MAQUINA o
L4 ® .E?ﬁnﬂﬂouﬂsiun.nn_gm_—unﬂﬂuncdmnngﬁsu [ el | LIMFEZA Dt MAQUINA o
01:26:18 £l .ﬂ?ﬁnﬁuﬂ!iuﬂ.nn_gﬁaiﬁnjﬁm_ 0r03:32 | LIMFEZA D& MAOUINA 0332
012659 ® |Limpanco & jgarte inberna do forme com pana wiper e eiconl 70% Delixa3 | LIMFEZA Dt MAQUINA DDA
01:77:34 ® |Limpance s parts ertema 00 armario os sais com pans wiper = kool 705 036 | umFEZa DA MAoUING oOOEE
01:2753 " (Camverss paralea Oe00e1y LIMFEZA D& MAOUINA Conwersa paraleia X 0017

01 s " |Limpando com pano wipsr & skcool 70% @ parks interna do armerio da sl [ k] | LIMFEZA D MEQUINA et ]
01.8E5 " |Limpando s ¢ parts mxiema do arménio da sal novaments o pane .l__.ﬂu.-_nn.u_qﬂr [ar e ¥ | LIMFEZA D MAQUINA O=0ociE
1=y & .L_.E.E.._oliz..u o013 | LIMPEZA D& MAOUINA roo-a3
0121 |Limpanco stres o armerio C0cid | LIMPEZA DA MAQUINA 00
01:29:34 .ﬁn-._.\n_.u—uld—GI OrO0e13 | E!-uE_UP;h_u.C_E (Corwersa parmisia X D13

] Limpou oo mens wipsr = Alcnol 70% & maceim d= sl 0r0027 LIMPEZA D& MAOUINA o007
DLAAD |Levando o caige com ficoni que v usanco na fmpezs pam 2 S de izvagem 0038 | LIMFEZA DA MAQUINA MOvimenEscED x 00038 D3R

[EEEEEL ® .1!nHIEn=snEnE==_ﬂnﬂ [araie-d] | LIMFEZA DA MAQUINA Duvidas X e 5]

1:32:15 |Lavou o Deide Jas = Bals g0 ecuipsments G007 | LIMPEZA DA MAQUINA Movimertscha x 00T [

01:33:13 ® |Carmemrsa parzle 0036 | LIMFEZA Dt MAQUINA Corwersa paralea X 0035

013354 Faraca para simogo 0cded3 LIMFEZA Db MADUINA OoDE4S

013702 .1=mu Salm Ce IR DATE DUSCEM SADSD = rodo 0r03:08 | LAVAGEMI DA SALA an._._._.ﬁ_.ﬁUmuu X 0c03:08 Oe03:08

nL3E |Vaiou o Sain do squipaments G026 | LAVAGEMDASALA Movimertacso ] [ o5

L3833 |Fanou pars penzar no gue faria eledo07 | LAVAGEMDA ZALA Ecperz X [ e Co0L07

015247 ® [MOinan 0 pegRs, par o OpEracor Snsnoar Ei312 | LAVASEMDASALA 1502
1:55:07 . |Retiranda 2 firagic ca regun ce FYCda mesa g 0:03:30 | LAVAGEMIDA SALA o 00340
01:57:35 = Jomarco azua para tenkar retiar @ fiagao de resua da mesa Euin 02:10 LAVAGEM DA SALA  bma com & fixaqao da remua X G010

01:58:30 " |Miovenco s .-_gm_.hﬂ——ld 0 lado de fora da Sals do un__h..H___.ﬁ..sn Or00e34 | LAvVAGEMI DA SALA O-00-3a
01:59:71 £l |Auaroando o cpersdor s mszar sabBD nas Ltensiios 0r00e30 | LAvVAGEMI DA SALA Expera X 0e00-30

0001 x |Ere=minu utensilios & Mol & panece | Or00e31 | LAVAGEMI DA SALA 0-00-31.
0r02:19 " |Erz=zinuy = parsce 00208 | LAVAGEMI DA SALA Oe020e
OEOEET ® |Moinou perede I 38 | LAVAGEM DA ZALA DEsE
DS ® ._u.nmnm!_ & tomeirs [ ) | LAVAGEM DA ZALA o
OX0942 " |L=vou o Deide = o Mop pars = Sai de Evegem Oe00e37 | LAvVAGEMI DA SALA an._._._.ﬁ_.ﬁUmﬂu X 0037

Or1e3s |Descariou Eu.h-ﬂn.m..a__...!:uﬂ:ummu Oc00e32 | LAVAGEMI DA SALA oDz
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Volzando para 3 53l do equipamento ©00:31 Mavirmertacia X
PRaspanda a dgua doch3o o225 | Problema com agus X
x Irdo buscar o balde na 5ala de lavagem 0:00:19 Maovimentagao X
% |Peganco o balde,pano e enchendo o halde de 3zua 0126
® ‘Voltando pars = Sala do eguipamento 000:30 | Movimentagio X
Passando pano no ch3o da Sala do equi 0:08:36
Passando pano no comedor [porgue molhou fors da Sala) 000:39 Problema com 3z X
Corversa paralela 0:01:25 1 Conversa paralela X
5 o pars pessar o Sode na Sala 0:00:47 Paramertacio X
Passando Scido paracetics no teto da Sala 6o equipamento. To1:52
Paszande atide nas paredes & no chio 0709
Jogando 3cido perto do ko ca porta 0123
Jogando Scide pero do ko Go armario 00:18
[ Maovimertagio x|
% |Eromguando pano que usou pars passer o Sodo 0:01:07
x |Levandoo _H...o_._.n-_uuan ara 3 Salz do equipaments oooss | Mavimertagio X
aci ©:20:46 Espera X
Passandeo pano molna n..n 2r resirar o Sodo G110d
Agiardando 2 outra colaboracor 3 buscar um pano de ch3s ooz | Esperz x|
0:01:34
0320 Siperproceszamento X
000:25 Mavimertagia X
0047 Espera X
0:07-32 | |
0:05:37
5 0:06:02
Fa nusiar = uva descartvel perin da Sai= de [vmgem o001 | Maovimertagio X
_inu._u:_n-aﬁ n.a.?__.lanu!.nawm 002:54
i 0:01:10 Procura de materisis X
‘Woltou 3 monta 1_!_._ *i_ﬂmuﬁ._.ﬁ._uan—n 0:03:14
_y.un.__u_.__un.mu_d?ue 000:15 Procura de materiiz X
Montando alimentador 0:00:54
[t Espers X
L 0:00:54
Uganco s tomada i [an 12 6 encaivar) o015z |
o chjetns dentr da s3iz [banheira & palles) [ Superpr zrto X
_unnnu_..neE:a.n.ﬁonnmn_ 000:16 Superpraceszamenta X
Calocando o pallet maior no luzar cometo o017 | Superprocessamento X
000:37 Ezperz X
izando 3 ilizzg3o d3 cadsira, banheira menor & escacs de sgo incs centro da Sala 00142 Superpraceszamenta X
Secand o barril 220l e 3 banheim menor com gano wiper [
Dezpar ©00:28 Paramertacio X
Pezou o raco plastico para jogar no o 0:00:25 1
Sail: dia £33 pars jogar o seom no o & foi 2 52z de [avagem gusrtar o paro 0112 Maovimertagio X
® Procurarde 3 chave da s3la d= apoio 0-00:38 Procura de materizis X
X Pegzanda sacos plasticos no armaric - 3 menores para & recusa & 6 pars 25 barricas Hacres+ fita 00040 1 SUpErprocEssamEntD X
% |Volou 3 5alz do equipaments 0023 Mavimertagla X
% |Pagou s mangusira azul ©00:37
Foi puardar 2 mangueira de agus na Sala de lavagem G045 | Movimentagio X
x Woltou para a Sala do equipamento 0:00:27 MaovimentagSo X
4 00:30 Paramertacio X
Colocou o saco no barril azul e organi; fdistribuindo o5 lacres 0:01:36
Cortando os scos menores pars usar durante 3 0perse3o, separando as amostras do Setor de Controle em Processos 0:03:36 Superprocessamento X
Jurtands o s3cos plisticos com durey, depcis o dobrau e colacos zob 3 banheir 00705 | Superpracezzamants x|
Escrevendo as fichas de identi 20 d= banheira 00228
Preenchenca 2= fichas, enquanto o licer chegou para liberar 3 sala 0138
Colocou as fichas &m algumas banheizs O-00:42 1
Preenchendo mais fichas 0:05:54
Comversa paralela 0115 Conversa parsieia
Vioitow 3 preencher 2= fichaz ¢11:30
dor sjustar 3 mequT 02803 Espers 3
Controle e :?uﬂnnigu!ﬁna?ﬂuaumﬁnia resposta deles) = Espers X
Liberou inigiar a 0-00:39

APENDICE C - Elementos de Trabalho do acompanhamento in loco do Auxiliar 1
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ACOMPANHAMENTO SETUP

N
[ Equipamento n - _u.l.-un 30,106,2022 ..Ein.. T
© Inicic: 09:41 Termine: 16:28
- Lider da srea: T.T. Colaborador Forem 3:22:30 o setup
> 05:22:30 02:53:27 02:44:15 00:34:23 oz:23:03
(@) 0:00-35 % Perandaoisters pam pesar [P FECHAMENTO DE LOTE 000-35
© 00408 = verificancia Lacres 000E FECHAMENTO DE LOTE 000:08
o 0:00-d8 ® Indic ro Setor die CoRtrole &m Processos [rae e ] FECHAMENTO DE LOTE Movimertacdo | X [erre] [ere e o)
&) DR & Pesanco blisters vazics ¢ pesande L Blister chiic no Setor de Controle em Frocessas oz FECHAMENTO CE LOTE 0202
o 0:03:23 = S=movimentanco pars descartar o EF| & pegar saco piastion pars o descarte das|os| rescuos/recuzas & voitar = Sais do squipamento [-rE] FECHAMENTO DE LOTE Modimentacso | X 0L 0433
- 0:07:48 = Ensacando 05 residuns/ as reusas 0TS FECHAMENTO DE LOTE o02:23
[ 0:10:2¢ = Ammrdando & outra auilar retier o retaing da mEgune [t FECHAMENTD CE LOTE Ezpera | = [
- — - L3 O recuza no o : Tav) - 201
o120 Descariand plasti Do0i:4d FECHAMENTD DE LOTE o04:44
(@) 0:13:12 1 Dazzanoo o cascarte [ViESAE FECHAMENTD DE LOTE Movimartacio | X COEDL
+— [FT=E] = Bebercozzuz [ FECHAMENTD DE LOTE C00:35
17 = Vo are & Sals oo =gu : i ] E
c 01743 joitanda pare a Sala oo equisemeno C0LE2 FECHAMENTD DE LOTE [ X [y
[<5] 0:15:27 % Inde pegsr o CAMTRnD ST desmontar as pacas LS DESMONTAGEM [eTee]
m 0:24:03 = Desmontando & et ca protecao dos retaihos = tesan sk b DESMONTASEM 0137
FIE x monkando & =0 das D : 200
G 0:24:38 Desmonkando & orofecso d s 00031 DESMONTASEM 000:31
02191 = ProCLrBndo saco pIBsticn & A chave de boCH PAMY cesmantar 000:15 DESMONTAGEM Procurs de materais X 000:15
c plst P iz |
c 0:24:43 1 Desmonkands & orotecso das pinges 0z DESMONTASEM ooz:az
0:25:30 5 Desmontando o funil & 8 calba de slime; 0447 DESMONTAGEM 004:47
] 3 imenmrao
o 03431 = Vool 8 Brocurer 8 chawe de boca ozoL DESMONTAGEM Procurs de materisiz | X [CrEeY
0:32:00 i Foil buscar na maquina ac lado [ e ] DESMONTAGER Movimentacao | X [ ee]
m 0:34:02 = Vioitou 8 desmontar a caina o mimentacis 020z DESMONTAGEM o02:02
- 0:34:22 5 Tentanco retirar 2 malha desemposiradars 0000:20 DESMONTAGEM Superorocessamento X 000:20
- 3 poei pe
(&) © 0:33:40 = Cesmontando o funil [EET] DESMONTASEM C04:18
(4] S 0:37:13 = Colocanca parafusas no sloool 70% 0135 DESMONTAGEM o01:33
o c 03510 i REtirance B place o FNmiacsd de boda oL DESMONTAGEM @©04:33
o — o403 = Levando 25 peces pars Sals de lvazem [ LIMFEZA DA PECAS/UTENSILIDS 0233
- 0:42:43 " Ind buscer szus FYW M outro setor = woitando pam = Sais de lveasem C0sA LIMPEZA DAS PECAS/UTENSILIOS Movimertacas | X [er e 062
o o 0:30:23 % Saiupars buscar o bormifedor de alcood & voltou pare 2 Salz gz lavagem 00131 LIMFEZA DS PECAS/UTENEILIDS Movimeniacae | K [ [ty
34 = um bequercom sabao Alldesn 4% e = ezpona 4 j E
< Q 03436 Encherdo bag Alldean 2% e pe P 00121 LIMFEZA DAS PECAS/UTENEILIDS [ty
Ia C 0:33:44 = Lvando 2z bandejas de recuss & resarvetonn de fma OoOiEE LIMFEZA D5 PECAS/UTENSILIOS 001:38
o) ~— 03341 1 Colocands 2s escovas de malho 00027 LIMFEZA DS PECAS/UTENEILIDS C00:27
o] 1:0d:43 = Prssando sanio AliCkan 4% & enuasuanco a5 pegas menores ooTEL LIMFEZA DAS PECAS/UTENEILIDS 0731
P 1:0848 w Pessando &iconl 70% Com pena wiper e parts supsrior 4o caminho [t ] LIMFEZA DS PECAS/UTENSILIOS @07:09
_ 1:13:41 = Passandn &z PW & aloood 70% mas bandejas £ colomnco elas no caminho [oerer] LIMFEZA DS PECAS/UTENSILIOS 03:23
1:13:33 = Passando sabeo AlKCkan 4% = gepois slooal 70% no funil de siimentagan ooE LIMFEZA DAS PECASUTENSILIOS @:03:34
1:17:35 5 Puszando sania AlICkan 4% = ganois slcool 70% na paneira = ra e slimentsdon o224 LIMPEZA DAS PECAS/UTENSILIOS o02:24
(«] o a% 3 7% na panei CAs UTENSE
© 1:22:43 M Prszando sanio AliCiean 4% na tampa oo funil, na concha, na tampa & re rampa da caika de alimentscan [ LIMFPEZA DAS PECAS/UTENSILIOS 0004:96
%) 1:25:90 = Beorrifou almiel 70% ra pratelains oo misio 60 CATINh, & MBS Ras pacas ISVANEs N5 2 DASSNS artEriares CoO7Os LIMPEZA DAS PECAS/UTENSILIOS @:07:03
o 1:35:49 = Lavapem, sanitizam o & rinsagem da protecio oos retalhos, o distrisuidor de comprimices & oa protecao cas pingas =N LIMFPEZA DAS PECAS/UTENSILIOS 0:03:23
+— 1:44:04 = Levazem das escoves & Dandejs qus sas estavem [P LIMPEZA DAS PECAS/UTENSILIOS 004:23
c 1:49:02 [ Orzanizou & distnibuicso cas pecas ne camnho [ ] LIMFEZA DAS PECAS/UTENSILIOS | Superorocessamento | X [EveE ]
(5] 14634 ® Foil bscsr mae CIATHID DTS TMOar 53 paces 0iEE LIMFEZA DaS PECASUTENSILIOS Movimentacss | X [P EEE] od-33
m 1:45:48 = Lewou com sabsn AliClesn 4% = borrifou skool 70% no balde de azua PW ooz LIMFEZA DS PECAS/UTENEILIDS 0244
3y 1:34:48 = Levou 03 Dequerss = 2 pis com saoio ARClesn 4% o000 LIMFEZA DS PECAS/UTENEIIDS 02:00
— 1:34:25 = ENs8cango, 18Cranda & preenchando a fichs o2 lime=za do balde [FEREY LIMFEZA DAS PECAS/UTENSILIOS @03:11
E 1:3333 = Levando o caminhe oom s pecas para a Sala de bliskazem [ EE LIMFEZA DAS PECAS/UTENEILIDS :01:04
_ 1:36:33 = Woltou & Sala ge Imazem o0z LANAGER DA SALA :._Qaiﬂﬂuu L cill0z
1:35:38 Ll Puicancio = B=us Com 0 roca ne Saia de lavemem OodE0E LANAGER DA SALA Froolemas com azus A DcilE0E 00302
(&) Z:04:10 x Foi mta 2 sale de blistasem,  woitando 2 zala G2 lavagem pars perer o esfresio 00134 AN AGEM D& SALA Movimeniagac X O3
2003 = Esfresando as paredes OodanE LANAGER DA SALA noaIE
[H] 2:08:30 = Exfre=anda o chia 0227 LAMAGEM D& SALA o02:z7
C 2:20:37 = Puxancio = m=us da Sals oe bistazem == LAVAGER DA SALS Froolemas com azus X Ol 207
2:26:33 £ Secando & Sala com pano & rodo [ LAVAGERM D& SALA Problemes com mu.ﬂ L3 ciliS-sE
D 2:25:31 . SarEndo A5 pArtes gue MOMETAM na maguina 003015 LAWAGEM D& SALS Frolemas com anue X [EET
2:3703 = Sapitizando com ACco 8 Sala g0 eguizements 0o07-11 LAWAGER D& SALA [k
N 2:35:92 = Ammriando o &tido axir oS LAWAGEM D& SALA Ezpera | = [
{nn 4032 = Indo mb2 & Sals oe lmEzem [ LAWAGEM D& SALA Mmimemario | X (o]
o 24408 1 Eniazusndo o pang de chio & o bakge 0335 LAVAGEM D& SALA 000:38
2:41:93 = Vioitou 8 Sals B0 equinaments 00T LAMAGEM D& SALA Movimentagao X 00T
A 24297 = PaszandD panono Comedor am frante a Sals 60 eguipameants [FEE: LAMAGEM D& SALA Proglemas com azus X [EEy
31344 = Ammrdando o BCido asir GE3EAT LAVAGER DA ZALA Ezpera X G3XAT
3:20r13 = Colocanca os palletes para dentro o301 MONTAGEM 0301




57

APENDICE D - Elementos de Trabalho do acompanhamento in loco do Auxiliar 2

(Concluséo).

3:20c8d
32803
33543
34331
3:43:47
34533
34847

39204
39216
39327
33817
39234
4:00:27

4438
40733
a:0e:34
4100
4:10:33
41306
41833
4:23:23
42744
4:35:35
4:33:00
4:33:09
4:3711
30835
5:22:30
5:22:30

Secando novamento o chao g comedor

Colocanco pagas, milni-palietes , DETICS O descarts para OENtro ca saly
Aspirando BS ES0OVES

Aspirando as oubras pecas menores da meguing

Retimnco as peqas do oaminka

Hontando protecio das pingas

Pensande no gue fazer

Foil puandar s piacas de formagis oo lote anterior
Guardsndo =s placas de formagao do lote anterior, presnchendo o resistro de uso
Pamamentando

Ormanizands ns radeiras & mini-pallets derbro da Sals do sguinements
Orzanizanco Bs bamicas pars descarts Centro-da Sals oo equipamento

Indo descartar 05 sacos plAsticos que cobriam a5 paras & indo ate 8 sals ce Evazem muardar o caminho
Parando duss Danfmiras « levando pars & Suls de blistassm

Limpanda s duas banheiras juma das 2 j estava limpa)

Pesando mais cuss banheires = levando pera 2 Sala de bistazem
Limpardo as duas banheirs

Vestow 8 Sals o= lvaneT

Lavando o pana gue limpou o comedor

Pamamentando

Ormanizands msterisis, lscres @ colocandn ssc0s nos recipisnbes de dascarts
Cortando saco iastioo pars separar &s amostras o Sator de Controle 8m Procassos
JuntanGo S0 pIASHCS Com dursg

Amuardando o lider liberar s salz

Presnchanso 8 ficha e BTIOZErE DA an&iss

Apestaecendo o funil

Coiandc 05 Iscres oo 53005 85 barmices ra OF

Cortarndo as fichas ce ioentiicao 40 materis| pars muarosr caso houvesse deyolucsn
Asardando operador regular 3 mequing

Ammrdando o Setor de Controde em Frocessas fazer s nalis= do produta
Firalizow o sebup com 33230

Oelide2s
[Rae- Y
i35
e
00136
[aerke
0clid-2z
[rac )
0e0iza00
e wis
0edid-12
0e0Z=30
Ocliz-17
[aek ke

[aebe b
0cli3-18
[ran a5}
[aerbet
edionds
0e0iZ-13
0e0327
0c05-30
Oe-30
[rae ]
Ocli3-28
Oc0200
00206
03137
0ri3-%1

MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM
MONTAGEM

AJUETE £ LBERACED

AWISTE £ UBERACAD

2rUsTE £ Lgeracio

ArusTE £ Laeracio

AWISTE £ UBERACAD

2pUsTE E Lgeracio

ApUsTE £ LiaeRacio

Superprocessamento

Superproceszamento

Superorocessamento

MisimeTmcan
Parmmentacan

Superprocescamants
Superprocessamento

Espern

Espern
Espers

O35

ela0E

[avybe ]

[y

ez

Oeid-17

(a5

elns

00327

0327

D530

DDE30

e300

03137

0ci3-51

03:24
x13:38

@o01:36
0:01:08

oe04:42
0z:30

©:01:33

0:01:47
0:03:18

o:01:32

oe02:13

@001:33
0:03:28
d-02:00

0:00:00
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APENDICE E - Padrao Preliminar (Continua).

0003
0oo0d

00:05

00:06
00:07
0008
0009
0010

oo11

00:12
00:13
0014

0015

00:16
0017
o1
0019
0020
0ozl

00:22
023
0024
0025
0026
00:27

oze

00:29
00230
0031
0032

0033

0034

0035
0036
0037

0038

039

0040
0041
004z

0043

OPERADOR

Desligar 3 maquina & desconectar o cabo que liga 2 esteira a
magquina

Preencher OP/Logbook/ OEE & encaminhar para o lider

Retirar as abragadeiras das extremidades da mangueira
aspiradora
Diesconectar @ mangueira aspiradora

Retirar a protecao de inox do eixo da maguina e a dos
rolamentos.

Retirar a placa de formagao de bolhas

Retirar a protegao da cormeia dentaria. (OBS. Da estagio do
forno para a selagem (deixar os parafuso no mesmo lugar)

Retirar a protegao de pingas

Retirar 3 placa da Estac3o de Selagem
Retirar a mesa guia

Conectar @ mangusira de ar na saida de ar comprimido

Soprar a maguina e o forno
Sentido lnico: Estacao de forno para a estagao de corte

Desconectar @ mangueira de ar comprimido e guardar no
armario de ferramental

Retirar os residuos do chio com ausilio de um roda plastico
{Lado dirsito)

Colocar os residuas dentro de um saco plastico (OBS. deixaro |

saco plastico praximo a porta de saida).
Passar pano Wiper seco na estacao do fome e da formacio de
bolhas

Passar panc wiper seCo na sstacio de alimentagdo e planatarios.

Passar pano wWiper Seco no monitor
Passar pano wiper umedecids em 3gua na parte de acrilico
superior da estagao do fome
Passar pano wiper umidecido em alcool 708 na estrutura e nos
botdes do mexedor planetirio

Passar pano wiper com alcool 70% na estrutura da mesa guia

Passar pano wiper com alcool 70% nas planetarios

02:00

01:30

01:20

01:17

03:56

0Z:00

0024
0045
0040

0020

0030

0307

0041

0107

0047

0232

02:40

EMBLISTADEIRA BLISTERFLEX FABRIMA

AUXILIAR 01
Retirar rolo de PVC/PVDC da maquina colocar em saco plastico para
devolucio. (OBS.: 52 ndo houver devolugdo colocar no saco de
descarte)
Retirar rolo de aluminio da maguina colocar em saco plastico para
devolucio. (OBS.: 52 ndo houver devolugdo colocar no saco de
descarte]

Retirar role de retalhos da maguina, colocar no saco de descarte
Puxar o PVC e aluminio preso na maguina & colocar nos sacos de
descarte

Desconectar a calha de comprimidos rejeitados

Retirar mangueira sanfonada & o suporte inox do alimentador
Retira os parafusos do alimentador & os acrilicos entre as planetarias
Retira as planetarias
Retirar as escovas da planetaria
Retira a estrutura do alimentador
Pegar saco plastico com alcool 70% para colocar os parafusos

Retirar a tampa e a peneira do funil

Retira o fumil

Desparafusa a calha de alimentacdo e coloca os parafusos no saco
plastico com alcool 708

Preparar Kit de limpeza (pegar os materiais gue serdo utilizados
durante a limpeza da sala, como rodo, esponia, balde, saco plastico)

COnectar Mangusira de 2gua na tomeira

Retirar os residuos do chao com auilio de um rode plastice
{Lado esquerda)

Passar pana wiper 5800 na estacio de selagem

Passar pano wiper 58C0 na estacio de corte

Passar pano wiper com alcoel 70% na parte superior da maguina

Passar pano wiper com alcool 70% na estagio de selagem, em dima
do motor & abaixo dela

00-30

01:21

01:00

0200

02200

AUXILIAR 02

Fechar  lacrar as banheiras com os blisteres

Preencher ficha de residuos e etiqueta de devolucgo, quando houver devolugdo
de aluminio e PVC/PVDC

Lacrar e identificar os sacos de devolugio e os de descartes

Pesar os descartes & develug3o, preencher o peso nas respectivas etiquetas

Encaminhar a devolugao para a antecamara de embalagem

Encaminhar os descartes para a lixeira

Com o carro de tranporte encaminhar as mini paletes e barricas para a sala de [

lavagem

Levar &5 pefas, 8 mangueira aspiradora e os 5ala de Lavagem
Encher um beéquer com 1L de detergents aliclean 4%

Colocar as escovas de molho no detergente Aliciean 4% por 10 minutos dentro
da bandeja

Malhar e ensaboar as pegas menores e as abragadeiras com o audlio de uma
bucha

Enxaguar as pegas menores e as abracadeiras

nolhar & ensaboar a5 bandejas
Enxaguar as bandejas

Sanitizar o carro de transporte com alcool 70%

Molhar e ensaboar o funil
Enxaguar com agua potavel o funil
Molhar e ensaboar o suporte do alimentador

Enxaguar com agua potavel o suporte do alimentador

Mathar & ensaboar o ensaboar protecio/suporte do desempoeirador

Enxaguar com 3gua potavel o protegio/suports do desemposirador
Malhar e ensaboar a peneira & a tampa do funil
Enxaguar com gua potavel a peneira e 3 tampa do funil

Molhar e ensaboar a protecao das pingas

01:16

01:00

01:00

02:00

02:00

o132

01:21

02:11

05:30

| ogax

0038

02:01

00:50
0054
01:00

0045

0058

027

01:23
0021
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APENDICE E - Padr&o Preliminar (Continua).

00cas

0045

0dcde

[

0048

0048
0050

00:51

0052

0053

0058

0055

0056

0057

0058

0058

01-00

01:01

01:02
01:03
0108
01:05
0106

0107

0108

0109

0110
0111
0112
0113
01:14
01-15
0116
01:17
0118
0119

OPERADOR

Passar pano wiper com alcool 70% na parte interna da estagdo
do forno & formagio de boltha [Sentido de dma para baixe)

Passar pano wiper com alcosl 70% na lateral da maquina (lateral
perto da porta do corredor menor)

Passar pano wipar com 2lcool 70% na parte superior em inox da [

estacio do forno
Passar pano wiper com alcool 70% na calha de alimentag3o

Passar pano wiper com alcool 70% na parte intema da tampa do
sino da maguina

Encaixar a tampa de protecao do eixo da maquina (estacio de |

fiorna)

Passar pano wiper com alcool 70% na parte interna da tampa da

protecio dos rolamentos
Encaixar a tampa de protecio dos rolamentos

Passar pano wiper com alcool em toda 2 parte de tras da
maquina |Sentido; Estagio de corte para estagao do forna)

Passar pano wiper umedscido em 3gua nas portas de acrilico &
depois passar um pano seco

nolhar a mesa de inox e o pallete branco com agua potavel

Molhar o teto & as paredes do lado esquerdo
|Sentido: Porta de sakda para a porta de entrada
Molhar o teto e as paredes do lade direito
|sentido: Porta de sakda para a porta de entrada

Enxaguar a mesa de inox, pallete branco & mesa guia com agua

potavel
Colocar a mesa de inox & o palete branco para fora da sala
Enxaguar com agua potavel o teto e as paredes do lado

esquerdo
|Sentido: Porta de saida para a porta de entrada

01:20

01200

00:30

01:43

0038
0030

01:40

0130

01:30

03:00

05200

EMBLISTADEIRA BLISTERFLEX FABRIMA

AUXILIAR D1
Passar pano wiper com alcool 70% na estagao de corte e de baixo
dela
Passar pano wiper com alcool 705 na lateral da maguina (lateral
perto da porta do corredor maior)

Passar pano wiper com alcool 70% nas mangusiras do sistema de |

refrigeracio

Passar pano wiper com aloool 70% nas tampas de protecio da
corrente dentaria.

Mantar as tampas da corrente dentaria.

Passar pane wiper com dkool 70% na mesa de conferéncia
Passar pano wiper umedecido em agua na esteira
Passar pano wiper com alcool 70% na parte interna & depois axterna

do armario da sala

Cobrir as partes elétricas da magquina e ¢ armario com o auxlio de
saros plasticos.

Encaminhar o lixo para o local adequado

Abrir a torneira de agua
Esfregar a masa de inow, pallete branco & mesa guia com esponja &

allcdlean 4%

Ensaboar o teto e depois as paredes do lado esquedo da sala
{sentido: Porta de saida para a porta de entrada)

0130

0100

01:00

as

0048

02:00

02200

0030

AUXILIAR 02
Enxaguar com agua potavel a protecdo das pingas
Muothar e ensaboar a boca da calha de comprimidos

Enxaguar com #gua potavel a boca da calha de comprimidos

maolhar & ensaboar 2 concha, o tes3o, reservatdrio de 3gua e a placa de apoio de
teflon
Enxaguar com agua potavel a concha, o tesdo, reservatornio de agua e a placa de
apoio de teflon
Esfregar as escovas que estavam de molho
Enxaguar com agua potavel as escovas que estavam de molho

Passar agua PW Nas e5covas, Nas Ppefas pequenas & nas abragadeiras, coloca-las
dentro da bandeja & borrifar alcool 70%

Passar agua PW nas bandejas e depois passar alcool 70%

Passar agua PW no funil e depois passar alcool 70%

Enxaguar a5 bandejas e passar agua PW e depois 3lcool 70%
Passar agua PW e depois borrifar lcool 70% nio suporta do alimentador e do

desamposirador
Passar agua PW e depois borrifar dlcool 70% no protegao/suparte do
desemposirador

Passar agua PW e depois borrifar alcool 70% na penaira & na tampa do funil

Passar agua PW e depois borrifar alcsol 70% na protegio das pingas

Passar agua PW e depois borrifar alcool 70% na boca da calha de comprimidos

Passar agua PW e depois borrifar alcool 70% na concha, o tesdo, reservatorio de
agua e a placa de apoio de teflon

Secar as bandejas
Secar &5 escovas & enrola-las em um pano wiper & colocar na bandeja

SeCar as pecas pequenas & as abracadeiras

0033

001

0go0s

o109

01:01

" ooc2e

01-21

02:02

01-32

0047

0127

01:01

02:38

02:30

0118

02:58

0d-40
034
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APENDICE E - Padr&o Preliminar (Continua).

01:z0

01:21
01:22
01:23
o124
01:25
0126
01:27
0128
01:29
01:30
0131
0132
0133
0134
01:35
01:36
0137
0138
01:38
0l1:20
01:41
01-42

01-43

o144
01:45
01-26

01:47

o148
0l1-49
01:50

01:51

01:52
0153
0154
01:55
01:56
0157
01:58
01:59
02:00
0z:01
02:02
0z2:03
o204
02:05
02:06
0z:07
02:08
o0z:09

OPERADOR

Enxaguar com dgua potavel o tato & a5 paredes do lado dirsito
(Sentido: Porta de sakda para a porta de entrada

Esfregar o chdo com auxilio de um esfregio & alldean 4%

Enxaguar o chao
Desligar a tomeira e enrolar 3 mangueira

Ratirar o excesso de 3gua do chdo da sala com auxilio de um
rodo

Serar a sala com pano e rodo

Retirar o5 plasticos de protecio da magquina, & secar com pano
wiper onde for necessario

Sanitizar & sala com acide (do teto para o chio, do fundo da sala
a para parta)

Conferir OF [Confere comprimido que vai entrar e qual o jogo de
ferramental -pag. 4)

Pagar o registro de ferramental, conferir & preencher

Pegar placa do proximo lote e preencher registro de uso

Pegar as banheiras e levar para a porta da 5ala

Aguardando o acido agir

0500

0100

0308

01:57

01:30

1100

01:32

05:12

1140

EMBLISTADEIRA BLISTERFLEX FABRIMA

AUXILIAR 01

Enzaboar o teto & depois as paredes do lado direito da sala [Sentido:
Porta de saida para a porta de entradal)

Retirar o excesso de apua do chio da sala com awxilio de um rodo

Lavar com o auxilic de uma bucha os 2 ralos

Enxaguar os 2 ralos

Levar os materiais de limpeza (balde, mop, mangueira) para a Sala de

lavagem

Levar o &C. Paracetico a 5ala da blister

Sanitizar & sala com acide (do teto para o chio, do fundo da sala s
para porta)

Jogar o acido paracetico nos ralos (deixar agir por 20 minj
Enxaguar panos e baldes utilizados

Sanitizar as banheiras com dlcool 70%

Apuardando o acido agir

0z2:00

0z:00

01:00
01:07

10000

AUXILIAR 02

Secar as pegas e ooloca-las no carrinho seguindo a masma sequéncia de antes

Cobrir o carro de transporte com saco plastics

Passar agua ne interior da mangueira aspiradora
Passar sabdo e depois enxague a mangueira aspiradora
Colocar a mangueira aspiradora no carro de transporte

Muolhar, ensahoar & enaguar os mini palletas

Passar 2lcool 70% nos mini paletes
Secar o5 mini paletes e coloca-los dentro do saco plastico

Maolhar, ensaboar e enxaguar a caixa de rejeitos

Baorrifar alcool 70% na caixa de rejeitos e secar

Molhar, ensaboar e enwaguar as barricas

Passar dlcool 70% nas barricas e seci-las

Lavar e sanitizar o balde de dgua PW

Secar o balde e colocar dentro do saco plastico lacrado

Prasncher a ficha de limpaza do balde, colar no saco plastico & guardar no local
apropriado

Lavar o beguer wtilizado

Molhar, ensaboar & enxaguar a pia da 5ala de Lavagem

Levar o carmo de transporte para a Sala de Blistagem

Sacar o chio da sala de Lavagem com um pano & rodo
(caso necessario)

Sanitizar a mangueira, identifica-la e guarda-la

07:00

0333

0050
01-10
00230

02:30

0030
01:00

02:00

00-4a

03:11

02:00

01:29

02:30

05700

03:00
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APENDICE E - Padr&o Preliminar (Continua).

0z2:10
0211
0z2:12
0213
0z:14
02:15
0216
0z2:17
0z:1e

0z:19

0z2:20
0221
0222
0223
0224
0225
0226
0227
0228
0229
0230
0231
0232
0233

0234

0235
0236
0237
0238
0239
0240
0241
024z
0243
0z42
0245
0246

0247
0z48
0249

02:50
0251
0252
0253
0254
02355
02:56
02:57
0258
0259
0300
0301

OPERADOR

Passando pano umedecido com &gua para retirar excesso do
acido

Ligar a maquina na chave geral na parte traseira, a dgua e o
paingl

Montar a estagao de formacdo de bolha

Montar a estacia de selagem
Encaixar 3 mesa guia

Pegar no armario 0 itens para montar a régua de PYC & 3 caixa

de chips

Kontar régua de PVC

Conferir a validade e o lote na OP
‘Conferir a temperatura de selagem no painel

Trocar a codificacao (retirar a placa da estagao de selagem,
trocar os chips, encaixar a placa novamente)

Guardar a caixa de chips e outros materiais utilizados
Guardar placa de formacao do lote anterior

conferéncia do Lider [Avaliar pontos criticos)

Preencher ficha de identificac3o de produto e coloca-la na porta.

Preencher ficha de limpeza da sala

colocar o PVC & aluminio dentro da Sala do equipamento
conferir folha de material, para analizar se tem quebra
colocar o PVC na maguina

colocar o aluminio na maguina

abrir loghook

01700

0321

01108
0133

02:30

0511

03:43

1700

EMBLISTADEIRA BLISTERFLEX FABRIMA

AUXILIAR 01

Passando pano umedecido com 3gua para retirar excesso do dcdo

Pegar 3 caiva de chaves
Mantar z calha de alimentagio
Montar 3 protecio da calha [protegio do desemposiradar)
Colocar a protegao de acilico da calha alimentadora

Montar o funil e colocar a peneira e a tampa do funil
Montar o bocal da calha alimentadora
Conectar 35 mangueiras aspiradora
Montar o suporte do alimentador/planetarias

WAOMIEEr a3 2scovas & as planetarias

Colocar os acrilicos entre as planetarias
colocar a mangueira sanfonada no bocal da calha

Montar o reservatinio de pd do zlimentador
Conectar a calha de comprimidos rejeitados
Montar a protecao das pingas

Azuardando o operador

conferéncia do Lider (avaliar pontos criticos)

Realizar o abastecimento do funil

0027

01:40

01:10

02:35

01:26
0055
0018
01:27

03203

0020
01:37
0037

0021
01:33

03:36

AUXILIAR 02
Azuardando o acido agir

Passar dkcool 70% na cadeira e coloca-la dentro da Sala
Colocar demais utensilios dentro da sala

aspirar a placa de formag o

Aspirando as escovas e as pegas

organizar utensilios dentro da sala

Colocar o reservatorio de agua
Colocar as banheiras dentro da 5ala

Descarte dos residucs da sala [plistico das pegas)

Levar carrinho de transporte para a Sala de Lavagem

Trazer os sacos plasticos

colocar 05 sacos e lacres nos recipientes de descarte

Azuardando o operador

conferéncia do Lider (avaliar pontos criticos)

Auiliar a auxiliar 1 no abastacimento do funil

02:07

02200
040

02:00

07200

02:00

| oowan
o130

03200

02:00

0040

0040
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APENDICE E - Padréo Preliminar (Concluséo).

03:02
03:03
0304
03:05
03:06
03:07
03:08
03:09
03:10
03:11
03:12
0313
03:14
0315
03:16
03:17
0318
a3:19
03:20
0321
03:22
0323
03:z4
03:25
0326
03:27

OPERADOR

Passar & regular o PVC e o aluminio

Ligar a magquina no painel

Ajuste & regulagem da maquina [PV, aluminio, pingas,
codificag3o) - conferir blister

Encaminhar amostra a0 SCP - Aguardando analise do scp

INICIO DA PRODUCAD

10:54

08100

EMBLISTADEIRA BLISTERFLEX FABRIMA

Encaminhar amostra ao SCP - Aguardando andlise do ScP 0800

AUXILIAR 01

28730

Aguardando ajustes da operadora

INICIO DA PRODUCAD

AUXILIAR 02

2830

aguardando ajustes da operadora

Encaminhar amostra ao SCP - Aguardando analise do scP 0800

INICIO DA PRODUCAD

LEGENDA DAS ETAPAS
FECH&MENTO DE LOTE

OESMONTAGEM

LIMPEZA DD EQIUIPAMENTO

LIMPEEA DA SALA

LIMPEZS DAS PECAS

MOMTAGEM

=l | [N |H& |y kD=

AJUSTE E LIBERACAD




