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APLICACAO DO LEAN MANUFACTURING: REDUCAO DO
TEMPO DE SETUP NA ETAPA DE BLISTAGEM DE UMA
INDUSTRIA FARMACEUTICA
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RESUMO

O presente trabalho foi desenvolvido em uma industria farmacéutica, com a

Bruna A. Rezendeb,

e Marcos F. Costa®

finalidade de aumentar o desempenho produtivo na etapa de blistagem. O
objetivo foi aplicar o método SMED para reducédo do tempo de setup.
Foram aplicados os quatro estagios que compdem a ferramenta SMED, e

em seguida, foram realizadas as agbes de melhorias. Como resultado,

2Pharlab IndUstria Farmacéutica S.A., Lagoa
da Prata, Minas Gerais, Brasil

® Instituto Federal de Educagéo, Ciéncia e
Tecnologia de Minas Gerais (IFMG), Bambui,
Minas Gerais, Brasil

¢ Instituto Federal de Educacéo, Ciéncia e
Tecnologia de Minas Gerais (IFMG), Formiga,
Minas Gerais, Brasil

Contato para Informacéo

bruna.rezende@ifmg.edu.br

NOMENCLATURA

SMED  Single Minute Exchange of Die
JIT Just in Time
TRF Troca rapida de ferramentas

INTRODUCAO

Nos ultimos anos, o perfil do mercado vem
mudando gradativamente. Com a globalizagdo, a
disputa para se destacar no mercado estd cada vez
mais acirrada. Além disso, clientes estdo cada vez
mais exigentes, a procura de produtos de qualidade a
um valor justo [1].

A fim de reduzir desperdicios, diversas
empresas estdo em busca de novas ferramentas de
trabalho, visando reduzir seus custos de producdo,
elevar sua produtividade, e obter como resultado o
aumento de sua margem de lucro. “Grandes empresas
japonesas que praticam o Lean Manufacturing ou
Sistema Toyota de Producéo, entendem que o preco é
0 mercado quem estabelece e cabe as empresas
cortarem seus custos para que possam aumentar sua
margem de lucro” [2]. Este é o caso das indUstrias
farmacéuticas, que além de possuir uma grande

obteve-se redugdo de 56,67% no tempo de setup destinado a troca de lote do
mesmo produto e reducdo de 55,93% no tempo de setup destinado a troca
de lote de produtos diferentes, o que equivale a um ganho produtivo mensal
de 608.832 mil blisteres. Desta forma, foi possivel concluir, com base nos
resultados obtidos, que o0 SMED é uma metodologia que apresentou bons
resultados para redugdo do tempo de setup no caso estudado.

Palavras-chave: Setup, SMED, Industria farmacéutica.

responsabilidade de garantir a qualidade e seguranca
de seus produtos, tendem a buscar cada vez mais a
otimizacdo dos seus processos a fim de se tornarem
competitivas no mercado [3].

Atualmente, as ferramentas Lean
Manufacturing, cujo termo conhecido no Brasil €
“Pensamento enxuto”, tem se tornado ferramentas de
trabalho em diversos setores e em empresas de todos
0s géneros, com o objetivo de reduzir custos através
da eliminacdo de desperdicios. Tais ferramentas
desenvolvem a ideia de fazer mais com menos, ou
seja, alcancar uma maior produtividade com menor
esforco humano, menos tempo, menos desperdicio,
criando um fluxo continuo, puxado e nivelado.

Segundo Vergna [4]:

[...] “a Manufatura Enxuta ou Lean Manufacturing,
tem sido vista como uma revolucdo na forma de
administrar a producdo no contexto atual em que
encontram as empresas devido a globalizacdo da
economia, onde a concorréncia impede que o0s
aumentos de pregos para compensar custos possam
continuar sendo usados como ferramenta para
solucionar e financiar gastos com desperdicios”.

Os tempos de setups na industria farmacéutica,
sdo de extrema importancia, pelo fato de serem
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recorrentes e extensos, representando um dos maiores
desperdicios de tempos em indUstrias.

Parisotto e Pacheco [5] relatam que “para
reducdo das perdas de setup, um dos métodos mais
eficientes é o Single Minute Exchange of Die
(SMED), também chamado de Troca Réapida de
Ferramenta — TRF”.

As sete perdas

“Um dos conceitos fundamentais da Manufatura
Enxuta é a melhoria continua (chamado Kaizen),
considerada a chave do sucesso dos métodos
japoneses de produgdo” [6]. Para Melnyk et al.
(1998) and Farris et al. (2008) apud Bortolotti et al.
[7] o termo Kaizen pode ser definido como um
projeto estruturado realizado por uma equipe
multidisciplinar, sendo que o objetivo a ser atingido
consiste em melhorar uma é&rea de trabalho ou
processo especifico em um determinado periodo de
tempo. O intuito do mesmo consiste na otimizagéo e
melhoria continua de processos e procedimentos por
meio de redugdes continuas de desperdicios, como
por exemplo, tempos de espera, estoques, defeitos,
entre outros, ou seja, eliminar perdas existentes
dentro de uma empresa.

O sistema Lean é um modelo de gestdo que visa
identificar e desenvolver atividades que agregam
valor aos clientes, o que eles estdo realmente
dispostos a pagar e eliminar os desperdicios, o que
eles ndo estdo dispostos a pagar [8]. Ahmad et al. [9]
afirma que o foco da abordagem desta metodologia é
a reducdo do custo e do tempo através da eliminacao
de atividades que ndo agregam valor, aplicando uma
filosofia centrada na eliminacdo e identificacdo de
residuos de cada etapa da cadeia de producéo.

A qualidade do produto, a quantidade produzida
e as pessoas envolvidas, estdo diretamente ligadas aos
sete tipos de perda. As perdas por processamento, por
movimento e por tempo de espera estdo relacionadas
a mao de obra. J& as perdas de superproducgdo, de
transporte e de estoque estdo sendo influenciadas pela
quantidade de produgdo. E por dltimo, a perda a
produtos defeituosos e retrabalho, refere-se a
qualidade do produto [6]. Portanto, ao atacar estes
trés pontos: pessoas, qualidade e quantidade,
consegue-se minimizar ou até eliminar, os tipos de
perdas existentes no processo.

Single minute exchange of die (SMED)

A metodologia Single Minute Exchange of Die
(SMED) ou Troca Répida de Ferramentas (TRF) é
essencial para a obtencdo de uma producdo just in
time, garantindo assim as qualidades necessarias a
manuten¢do da estratégia competitiva das empresas
[10].

E considerada uma inovacdo baseada em
processos, originalmente publicada em meados dos

anos 80, envolve a separacdo e conversdo de
operacOes de setup interno em externo [11].

A TRF é uma metodologia que permite realizar
0 setup do equipamento e opera¢es de mudanca em
menos de 10 min. A transformacdo de setup interno
em setup externo pode implicar em uma reducdo de
30 a 50% do tempo de setup interno [12].

Shingo [13] segrega dois tipos de setup:

«  Setup interno: constituido pelas operacoes que
somente podem ser executadas com a maquina
parada. Exemplos sdo a remogdo ou montagem de
ferramentas ou moldes;

«  Setup externo: constituido pelas operagGes que
podem ser feitas com a maquina ainda em
funcionamento com o molde antigo ou ja em
funcionamento com o molde novo. Exemplos séo os
transportes dos moldes antes e depois da troca, a
procura e separacdo das ferramentas e dos
dispositivos necessarios a troca.

Riani [6] afirma que a redugdo do tempo é
importante porque melhora a eficicia de todo o
equipamento, contribui para implementar programas
de producéo nivelada, ajuda a reduzir o inventario de
produtos finais, da suporte a metodologia “Fluxo de
Produgdo”, contribui para a eliminagdo das perdas e
desperdicios, além de adicionar a capacidade da
maquina e melhorar a qualidade, além de aumentar a
produtividade.

Antosz et al. (2013) apud Antosz e Pacana [14]
afirmam que a metodologia SMED pode ser dividida
em 4 etapas principais durante a sua implantacdo no
respectivo equipamento:

Passo 0 — Necessidade de diferenciacdo entre
atividades internas e externas.

Passo 1 — Separar as atividades de setup interno,
externo e desnecessarios.

Passo 2 — Eliminacdo de operacdes desnecessarias e
transformacdo de operacdes internas em externas.
Passo 3 — Simplificacdo de operagdes preparatdrias
através de novas solugdes de projeto, a fim de
facilitar a determinagdo e instalacdo de cabos e
maquinas-ferramenta.

Sendo assim, este artigo apresenta os resultados
de um estudo de caso, que teve por finalidade
aumentar o desempenho produtivo na etapa de
blistagem em uma indUstria farmacéutica, através da
aplicacdo do método SMED para reducdo do tempo
de setup para comprovar a eficiéncia e a eficacia de
se aplicar as ferramentas Lean na otimizacdo de
processos. Desta forma, este estudo busca comprovar
0 desempenho ao se aplicar ferramentas Lean como
ferramenta de trabalho, objetivando reduzir
desperdicios, limitar e padronizar o tempo de setup, e
aumentar a produtividade.

MATERIAIS E METODOS
A pesquisa realizada é de carater qualitativo e

também quantitativo. Uma das caracteristicas da
pesquisa qualitativa € utilizar o ambiente natural
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como fonte de coleta de dados e o pesquisador como
instrumento principal desta atividade [15].
Configura-se como um estudo de caso, que para
Yin [16], é uma estratégia que considera uma ampla
compreensdo do assunto investigado. O objetivo do
estudo de caso é explorar, descrever, explicar e
avaliar todo o estudo desenvolvido, de forma a
esclarecer decisdes, avaliando porque foram tomadas,
como foram implementadas e quais foram os
resultados obtidos.
A coleta e analise dos dados foram seguidas
conforme descrito abaixo:
»  Observacdes do processo produtivo;
. Entrevistas com funcionarios para recolhimento
de informagdes;
. Filmagens e estudos dos setups na sala de
blistagem, a fim de desenvolver e propor o melhor
padréo;
. Descricdo e cronometragem das atividades
executadas pelos colaboradores, para quantificar o
tempo para realizar cada elemento que compde o
processo de setups.
»  Ac0es/propostas de
colaboradores, consultores e
producdo (envolvidos no processo);
e Célculos para construgdo de graficos e analises
de resultados;
. Registro dos acompanhamentos em planilhas
eletronicas;

melhorias dos
supervisores  de

RESULTADOS E DISCUSSAO

Com base nos objetivos mencionados no inicio
do trabalho em questdo, neste tdpico realizou-se uma
andlise dos resultados obtidos com a aplicagdo do
método SMED.

Setor de blistagem

O setor de blistagem opera em trés turnos, e
conta com a colaboracdo de 49 pessoas, sendo eles
supervisores, lideres, operadores e auxiliares. A
presente inddstria possui quatro emblistadeiras que
precisam atender a demanda de comprimidos de oito
compressoras. Ha quatro salas para realizar a
blistagem, e em cada uma ha um equipamento
chamado BlisterFlex, responsavel por realizar a
embalagem primaria do comprimido, um operador,
para operar a maquina e, dois a quatro auxiliares,
para revisar as conformidades dos blisteres.

Aplicac@o do SMED na etapa de blistagem

Ao analisar e cronometrar setups realizados em
todas as etapas do processo produtivo dos
comprimidos, notou-se que 0s setups na etapa de
blistagem sdo o mais demorados, conforme mostram
as Tabelas 1 e 2. Dentre as paradas influentes no
desempenho do equipamento  BlisterFlex, a
regulagem da maquina, os setups na troca de lote de

mesmo produto e de produtos diferentes, apresentam-
Se como as principais.

Tabela 1. Tempo médio de setups na troca de lote de
mesmo produto

Etapas do processo Duracdo média do

setup (h)
Manipulacéo 0,33
Secagem 0,25
Mistura 0,16
Compresséo 1,0
Blistagem 3,0
Embalagem final 1,0

Tabela 2. Tempo médio de setups de troca de lote de
produtos diferentes

Etapas do processo Duragdo média do

setup (h)
Manipulacao 15
Secagem 3,0
Mistura 15
Compresséo 10
Blistagem 12
Embalagem final 3,0

A partir destes dados escolheu-se uma
Blisterflex para aplicar o método SMED com o
intuito de reduzir os tempos de setups de troca de lote
de produto diferente e troca de lote do mesmo
produto.

Na aplicagdo do método SMED, as etapas foram

realizadas conforme descrito na sequéncia abaixo:
12 Etapa - Realizou-se 3  cronoanalises
(Cronometrar/analisar) e 1 filmagem dos setups de
troca de lote de produtos diferentes e troca de lote do
mesmo produto, em dois turnos distintos, afim de
descrever todas as possiveis atividades executadas, de
maneiras diferentes, durante os setups na etapa de
blistagem, bem como observar as atividades que séo
de setups externos e estavam sendo realizadas como
setup interno.

Nestes acompanhamentos o0s colaboradores
executaram o setup da forma que normalmente
trabalham. Formou-se uma equipe para realizar o
projeto de melhoria na etapa de Blistagem juntamente
com alguns operadores e auxiliares deste setor, a fim
de se obter informacdes necessarias sobre o cotidiano
de trabalho. A equipe também contava com pessoas
de diversos setores fabris, no qual fizeram inferéncias
sobre a validacdo de processos e do setor garantia da
qualidade, para dar o aval nas mudancas.

2% Etapa - Nesta etapa separou todas as atividades
referentes ao setup interno e ao setup externo.

3% Etapa - Apo6s todos os acompanhamentos,
filmagens, e troca de ideias com os envolvidos do
setor de blistagem, a equipe conseguiu realizar um
detalhamento dos videos, e foi possivel transformar
algumas atividades de setups internos em externos, o
que possibilitou significativas reducbes de tempo. E
de imediato foram surgindo ideias de melhorias,
sempre levando em consideracdo a seguranca,
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ergonomia, qualidade e eficiéncia para o processo.
Percebeu-se que durante os setups as atividades mais
demoradas ficavam destinadas para os operadores, e
enquanto isso 0s auxiliares permaneciam 0ci0sos.
Deste modo, vérias atividades que eram de
responsabilidade dos operadores foram transferidas
para os auxiliares e lideres, de forma a executarem as
atividades de forma simultanea, durante os setups,
ganhando-se tempo. Notou-se também que diversas
vezes, durante o setup, os colaboradores saiam da
sala para buscar ferramentas. Para solucionar este
problema, formulou um checklist com todas as
ferramentas utilizadas durante o setup, para que o
colaborador trouxesse todas de uma vez.
Todas as ideias foram anotadas e debatidas para
verificar suas viabilidades perante o projeto.
42 Etapa — Formulou-se um modelo de padrédo de
setup, de forma que todas as atividades fossem
realizadas pelos colaboradores, de forma simultanea e
paralela no processo de setup. Neste novo modelo, as
atividades transformadas em setup externo, passaram
a ser executadas antes da finalizagdo do lote,
contribuindo para a reducdo do tempo de setup na
etapa de blistagem.

Ao se reunir a equipe, varias oportunidades de
melhorias, relacionadas com os 7 tipos de perdas,
foram identificadas, e estdo listadas na Tabela 3.

Tabela 3. A¢des de melhoria e tipos de ganho por acéo

Para seguir corretamente 0 modelo padrdo de
setup, padronizou também a quantidade de
funcionarios, por turno, que deveriam conter no setor
de blistagem (Tabela 4):

Tabela 4. Padrdo de pessoas por Blister

Equipamento Funcionario por turno

BlisterFlex | 1 operador + 2 auxiliares
BlisterFlex Il 1 operador + 2 auxiliares
BlisterFlex 111 1 operador + 4 auxiliares

BlisterSainty 1V 1 operador + 2 auxiliares

NO | Acdo Ganhos

- . Seguranca,

Passar silicone entre os vidros gurang

1 . higiene e
das paredes de vidro da sala

tempo
Auxiliar buscar os materiais de
5 limpeza enq_ugnto_a operafjora Tempo
e a outra auxiliar finalizacéo do
lote
3 Lider sanitizar as banheiras Tempo

Carro de inox para transportar
4 as pecas removiveis, a serem
lavadas, para o DML
Lavar e secar as pecas
removiveis no DML
Padronizar a quantidade de
produtos de limpeza
Preencher a Ordem de
7 Producéo durante o processo
produtivo
Soprar a maquina com o ar
8  comprimido apenas nos locais
criticos do equipamento
Treinamentos para explicar
9 para todos as mudancas
realizadas ap6s o projeto
Formular e documentar o
padrédo de setup para troca de

Organizagédo e
tempo

Praticidade e
tempo
Reducéo de
desperdicios

Tempo

Tempo

Qualidade

Organizacéo e

10 lote do mesmo produto e troca tempo
de lote de produto diferentes
11 Padronizar a quantidade de Organizagéio

pessoas na sala de blistagem

Este padrdo de pessoas esta representado na
Figura 1.
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Figura 1. Imagem ilustrativa do Padr&o de pessoas do setor
de Blistagem.

Elaborou-se um pré-padréo de setup tanto para a
troca de lote de mesmo produto quanto para a troca
de lote de produtos diferentes, aonde descreveu de
forma organizada e direcionada para cada integrante
da sala de blistagem no ato do setup, mencionando
quais seriam as atividades que cada colaborador
deveria realizar, de forma paralela e simultdnea. Apds
formular o Pré-padrdo, este foi testado, e
posteriormente aprovado. Foi estabelecido um tempo
padréo de setup, a ser seguido no setor de blistagem.

Realizou-se um treinamento para o Padrdo de
setups para todos os colaboradores do setor de
Blistagem. Vale ressaltar que todas as mudancas
realizadas foram estudadas e analisadas para sempre
estar em conformidade com os procedimentos
controlados pela garantia da qualidade.

Por fim, realizou-se um treinamento para todos
os lideres, operadores, auxiliares juntamente com o
supervisor do setor de blistagem, para apresentar as
mudancas que foram realizadas no procedimento dos
setups, bem como mostrar a reducdo de tempos e 0s
ganhos alcancados.

A fim de verificar o resultado do SMED,
coletou-se os tempos de trocas de lote do mesmo
produto e de trocas de produtos diferentes, do periodo
entre mar¢o de 2017 a outubro de 2017. A Figura 2
mostra a evolucdo dos tempos de setups de troca de
lote do mesmo produto ap6s a aplicagcdo do SMED na
sala de Blistagem.
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Evolucio do tempo médio de setup (2017)
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Figura 2. Evolucdo dos tempos de setups de troca de lote do
mesmo produto

Conforme a Tabela 1, o tempo médio para se
executar um setup de troca de lote do mesmo
produto, na etapa de blistagem, era de
aproximadamente 3 horas.

Por meio da Figura 2 pode-se observar que entre
0S meses de margo a julho, os tempos de setups
aumentavam a cada més, exceto no més de junho que
permaneceu com 0 mesmo tempo atingido no més de
maio, onde que o tempo maximo de setup foi de 3
horas no més de julho e o minimo foi de 2,3 no més
de mar¢o. No inicio do més de agosto, deu-se inicio a
implantacdo do SMED no setor de blistagem, e a
partir do més de agosto pode-se observar claramente
a reducdo dos tempos de setups. Ao decorrer dos
meses este tempo foi decrescendo e no més de
outubro o tempo gasto foi de 1,30 horas, o que
corresponde a uma reducdo de 56,67% do tempo de
setups em relagdo ao maior tempo gasto.

Para saber a equivaléncia deste tempo, que foi
reduzido, em produtividade, realizou-se 0 seguinte
calculo:

Producdo = Velocidade x Batidas x 60 minutos (1)
Definicéo:

Velocidade: Quantidades de blisteres que séo
produzidos por minuto. A velocidade da BlisterFlex
em estudo é programada para produzir 35 blisteres
por minuto.

Batidas: As batidas representam a quantidade de
blisteres que sdo cortados, pela faca, de uma Unica
vez. A batida da BlisterFlex é de 3 blisteres por corte.
60 minutos: Multiplica-se a velocidade, as batidas por
60 minutos, para se obter a informacdo de quantos
blisteres a BlisterFlex é capaz de produzir em uma
hora, sem paradas por falhas.

Célculo:
Producéo = 35 x 3 x 60 minutos = 6.300 blisteres/ h

O]

Obteve-se uma reducédo de 56,67 % do tempo de
setup, porém o tempo determinado como padrdo foi

de 1,5h, pois ainda ha alguns gargalos que precisam
ser resolvidos. Para melhorar ainda mais os tempos
de setups, como por exemplo: por um ponto de agua
(torneira) em cada sala de emblistamento, pois no
momento ha apenas uma, o que torna impossivel duas
salas realizar os setups ao mesmo tempo. O tempo
reduzido no processo de setup equivale a producao de
10.710 blisteres.

Em média ocorrem por volta de 20 setups de
trocas de lote do mesmo produto, por més, na
BlisterFlex, sendo assim, este ganho representaria
uma produtividade de:

A - Quantidade de setups em um més = 20
B - Produtividade em 1,7 h = 10.710 blisteres
Produtividade = 20 x 10.710 = 214.200 blisteres/més

©)

Levando em consideragdo um lote que possui
uma quantidade teorica de 60.000 blisteres, com esta
reducdo de tempo de setup, conseguiria produzir
aproximadamente mais 3,6 lotes de 60.000 blisteres.

Assim, com a aplicacdo do método SMED e
algumas acdes de melhorias, conseguiu-se reduzir 1,7
h no tempo do setup de troca de lote do mesmo
produto, o que equivale um ganho produtivo de
214.200 blisteres ao més.

Conforme a Tabela 2, o tempo médio para se
executar um setup de troca de lote de produto
diferente, na etapa de Dblistagem, era de
aproximadamente 12 horas.

A Figura 3 mostra a evolugdo dos tempos de
setups de troca de produtos diferentes. Pode-se
observar que entre 0os meses de mar¢o a julho, os
tempos de setups teve uma queda no més de abril,
mas apos este mesmo més, ele s6 aumentou,
atingindo um tempo de setup de 14 horas no més de
julho.

Evolugio do tempo médio de setup (2017)
Antes do
SMED

Depois do
SMED
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é. 8
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I
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Meses

Figura 3. Evolucéao dos tempos de setups de troca de
produtos diferentes

A partir do més de agosto pode-se observar
claramente a reducdo dos tempos de setups. Entre os
meses de julho e agosto, aconteceu uma reducdo
dréastica de tempo de setup, indo de 14 h para 7,28 h,
e ap0s 0 més de agosto os tempos de setups foram
reduzindo cada vez mais, até chegar em 6,17 h no
més de outubro.
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Porém o tempo de setup estabelecido no Padrao
de troca de lote de produtos diferentes foi de 7 horas,
devido a algumas ineficiéncias na instalacdo predial
da indastria. A diferenca entre o tempo maximo de
setup e o tempo minimo de setup atingido foi de 7,83
horas, e corresponde a aproximadamente 55,93% de
reducédo do tempo de setup.

Sabendo-se que uma hora de produgdo equivale
a 6.300 blisteres e que em média ocorrem por volta
de 8 setups de trocas de lote do mesmo produto na
BlisterFlex, por més.
Sendo assim, este
produtividade de:

A - Quantidade de setups em um més = 8
B - Produtividade em 7,83h = 49.329 blisteres

ganho representaria uma

Produtividade = 8 x 49.329 = 394.632 blisteres/més
4)

Levando em consideracdo um lote que possui
uma quantidade teérica de 60.000 blisteres, com esta
reducdo de tempo de setup, conseguiria produzir mais
6,6 lotes de 60.000 blisteres.

Assim, com a aplicacdo do método SMED e
algumas acgdes de melhorias, conseguiu-se reduzir
7,83 h no tempo do setup de troca de lote de produtos
diferentes, o que equivale um ganho produtivo de
394.632 blisteres ao més.

Com a aplicagdo do SMED, o ganho total
equivalente produtivo na etapa de blistagem foi de
608.832 blisteres ao més, o que equivale a produzir
aproximadamente mais 10 lotes de 60.000 blisteres.

CONCLUSOES

As metodologias Lean Manufacturing e SMED
foram devidamente aplicadas, e portanto, os objetivos
e expectativas geradas foram obtidos com éxito. As
principais conclusdes obtidas foram:

*  Com relagdo as grandes perdas, descritas
na literaturas, algumas acGes foram efetuadas. Os
principais ganhos obtidos foram seguranga, higiene,
tempo, organizacdo, reducdo de desperdicios,
qualidade e praticidade. Tais ganhos ndo refletem
apenas melhorias financeiras, mas contribuem para
qualidade de vida dos funcionarios bem como para a
reducdo de impactos ao meio ambiente;

¢ Com relagdo a a troca de lote do mesmo
produto houve reducdo de 56,67% no tempo de setup
destinado;

+  Para a troca de lote de produtos diferentes
a reducdo foi de 55,93% no tempo de setup
destinado;

e Com a redugdo no tempo de setup
destinado a troca de lote do mesmo produto houve
um ganho produtivo de 214.200 blisteres ao més;

« Com a redugdo no tempo de setup
destinado a troca de lote de produtos diferentes houve
um ganho produtivo de 394.632 blisteres ao més;

Anélises quantitativas e qualitativas foram
realizadas. Porém, sugere-se para trabalhos futuros,
estimar os ganhos financeiros obtidos com a
aplicacdo da metodologia Lean no equipamento
BlisterFlex. Ao se reduzir os tempos de setup,
ganhou-se  em produtividade, contribuindo
positivamente com os resultados gerados pela
empresa.
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