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Titulo: Diminuicdo do tempo de setup de uma linha de impressédo de papelédo ondulado.

Problema: A demanda de
producdo de embalagens analisada
de janeiro a fevereiro de 2023 para
as trocas de cores do tipo de 2 cores
para 2 cores, representa 54,45%
das Ordens de Fabricacdo. Para
cada ocorréncia de troca é gerado
um setup cuja frequéncia reduz a
disponibilidade da maquina.

Causas Raiz: Por meio de
Brainstorming com a equipe de
projeto, identificou-se a parada na
esteira de refile como a principal
hipétese responsavel pelo elevado
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tempo de setup. Utilizando-se os 5 Porqués identificou-se
como causas raizes o baixo tempo de vida util da lona e a
falta de padronizacdo das atividades durante o setup.

Andalise da Situacao
Atual: O tempo médio
(2023) para troca de setup
de cores realizado pelas
turmas A, B e C é de 10,2
minutos. Por meio de um
grafico CEP, constatou-se
que dois pontos
excederam o limite
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disponibilidade de maquina para atingir a meta ideal.

Ferramentas Utilizadas para Solugdo: 1) Brainstorming com as partes interessadas para melhor
entendimento do cenario atual; 2) Aplicacdo dos 5 Porqués para identificacdo da causa raiz das
hipoteses levantadas pela equipe; 3) Diagrama Ishikawa; 4) Apos a coleta dos dados foi realizado
um tratamento das informac@es que possibilitaram a geracdo de Gréfico de Controle Estatistico de
Processo (CEP) com limites superior e inferior, bem como média da amostra de dados utilizada, a
partir dos tempos de setup coletados; 5) O Gréfico de Espaguete foi utilizado para anélise da
distribuicdo e movimentacdo dos operadores; 6) Para a meta de reducdo do tempo foi utilizada a
metodologia SMED; 7) Com as informagdes levantadas foi proposto um plano de acdo conforme
ferramenta 5W2H; 8) Implantou-se um plano de inspec¢do de manutencéo da lona da esteira de refile
e um check list de todos os itens; 9) Realizou-se treinamento com 0s operadores para padronizacao
e redistribuicdo das atividades, estabelecendo melhorias como a reducao do peso do balde de tinta
e; 10) redefinicéo do posto de trabalho baseado na metodologia 5S.

Plano de Acao:

Plano de Agdo
Causa-Raiz Contra-medidas Responsavel Data inicio | Prazo Meta| Término Real
Plano de
manutengio
preventiva para troca Wanderson Galego| 13/02/2023| 11/03/2023| 10/03/2023
Tempa da lona
de -
vida Plano de inspecao da
atil da lona da esteira de Alex Costa 13/02/2023|11/03/2023| 12/03/2023
lona refile
Treinamento 14/03/2023
Maria Elena 13/02/2023| 11/03/2023 =
15/03/203
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