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RESUMO

O objetivo principal deste trabalho foi melhorar a produtividade de uma
indUstria grafica de embalagens. As atividades iniciaram com uma pesquisa de
campo junto a empresas fabricantes e usuarias de maquinas impressoras na
Italia. Foi verificado que a principal causa da baixa produtividade era a fase
de setup das maquinas. Foram identificados e quantificados os fatores que
afetavam o tempo de setup, por comparacao entre a empresa em analise e a
empresa objeto da pesquisa de campo. Foi elaborado um plano de acao,
montandas equipes treinadas nas técnicas de manufatura enxuta. Os

resultados mostraram a eficacia das medidas corretivas adotadas.
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ABSTRACT

The principal goal of this paper was to improve the productivity in a flexible
packaging industry. The activities had started with a field survey together
with the manufactures companies, which also are users of printing machine
in Italy. It had been verified and quantified all the reasons that affected the
setup step, comparing the company that is under analysis and the object-
company of the survey field. An action plan had been elaborated, setting up
trained teams in the lean manufacturing area. The results showed the
effectiveness of the improvement attitudes.

Keywords: Productivity; graphics; Lean

1 Introdugéao

Este artigo tem por objetivo a “implementacao” de melhoria da
produtividade de uma indUstria grafica de embalagens flexiveis. Um dos
maiores problemas das industrias graficas de impressao de embalagens, de um
modo geral, é o desperdicio durante o seu processo produtivo, visto que a
produtividade de uma empresa depende de inUmeros fatores, tanto
endogenos, controlaveis pela empresa, quanto exdgenos, fora do alcance da
empresa. A melhoria da produtividade é entendida aqui como a eficiéncia de
utilizacao dos recursos humanos e materiais em produtos que satisfacam a
demanda dos clientes em qualidade, quantidade, oportunidade e custo,
resultam de como os recursos da empresa sao utilizados, da tecnologia
disponivel e da administracao de todo o processo produtivo, incluindo a
aquisicao de produtos e servicos.

No caso da empresa em analise, a identificacdo das causas de sua
baixa produtividade foi baseada em uma metodologia que envolveu pesquisa
de campo para levantar parametros de comparacao entre a empresa e alguma
outra, cujo processo produtivo usava a mesma tecnologia. A aquisicao de nova
maquina proporcionou uma oportunidade para essa etapa dos trabalhos,
tarefa para a qual foi enviada uma equipe, incluindo o autor deste trabalho, a

Italia, onde foram levantadas informacdes comerciais e técnicas, resultando
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na escolha de um fornecedor. Uma terceira empresa foi contratada para dar
treinamento a equipe destacada de operadores e gerentes.

Ao longo do treinamento, foram levantados parametros de producao
para comparar com aqueles verificados na empresa em estudo.

O resultado foi a conscientizacao de que grandes mudancas deveriam
ser introduzidas para melhorar a produtividade, a mais importante dessas se
referindo ao tempo de setup das maquinas.

Quando se fala em setup rapido e da troca rapida (TRF) de matrizes
graficas (matrizes de impressao), em uma indlstria grafica de embalagens
flexiveis, é de extrema importancia frisar que esse € um dos grandes
causadores de desperdicios no setor. A industria grafica enfrenta problemas
nos prazos de entrega devido a grande variabilidade de produtos que o
mercado exige, sendo essa uma caracteristica do sistema de producao sob
encomenda. Além disso, de um modo geral, tal tipo de industria enfrenta
dificuldades em sequenciar sua producao, visto que as mesmas maquinas sao
utilizadas para diversos tipos de produtos, uma caracteristica da producao
intermitente.

Os aspectos para um setup rapido e preciso nao se limitam apenas em
aproximar todos os instrumentos, ferramentas, dispositivos, insumos e homens
ao lado de uma maquina. Essas acoes, por si sos, nao resolvem o problema no
médio e no longo prazo, apenas encobrem momentaneamente o verdadeiro
problema.

Ao longo desta pesquisa, foi observado que se fazia necessario mais do
que aproximacoes, mas, também, um estudo mais amplo de toda a cadeia de
producao da empresa pesquisada. Apos este estudo, foi possivel definir, medir
e padronizar todas as variaveis inerentes ao processo grafico de impressao,
que sao os maiores fatores de desperdicios, e que tanto entravam o

desenvolvimento desse tipo de empresa.

1.1 Objetivo
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O objetivo deste artigo € melhorar a eficiéncia e diminuir desperdicios

em uma industria grafica de embalagens flexiveis.

1.2 Conceituacao

Método: Para Fachin (2001) método é o instrumento do conhecimento que
apresenta aos pesquisadores em qualquer area de sua formacdo orientacao
geral que facilita planejar uma pesquisa, formular hipoteses, coordenar
investigacoes, realizar experiéncias e interpretar os resultados de maneira
sistematica. Em resumo, método é uma forma de proceder ao longo de um
caminho. Na ciéncia, os métodos constituem os instrumentos basicos que
ordenam em sistemas e tracam de modo ordenado a forma de proceder do
pesquisador para alcancar um objetivo ao longo de um percurso. Sao muitos
os métodos utilizados na elaboracao de pesquisas e trabalhos, destacando-se
os métodos dedutivos, indutivos, hipotéticos dedutivos, dialéticos e outros.

Lean Manufacturing: O conceito da filosofia Lean segue o principio do

desperdicio em todos os setores de uma organizacao, e sugere para que se
faca cada vez mais com cada vez menos, sempre com o objetivo de oferecer
aos clientes o que eles realmente querem no tempo que necessitem. O
objetivo é tornar as empresas mais flexiveis e capazes de responder as
necessidades dos clientes, e desenvolver ainda a producao e distribuir
produtos com menos esforco humano, espaco, recursos, tempo e despesas
globais (Morais; Sahb, 2010). Fica claro que a pratica do Lean nas
organizacoes traz melhorias que sao essenciais para a vida das empresas e sua
sobrevivéncia em um mercado de consumo tao acirrado como o atual. Existe
um aumento no nivel da qualidade, com a reducao de refugos e retrabalhos,
aumentando a confiabilidade perante seus clientes. Na questao do prazo,
existe uma reducao do tempo de execucao com uma flexibilidade que garante
o atendimento dos clientes. E, nos custos, a pratica proporciona uma
“otimizacao” dos espacos e reducao de estoque.

Kaizen de Sistemas e Processos: A gestao Kaizen - uma etapa de implantacao

da filosofia Lean - busca a melhoria incremental e continua de uma atividade
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com base na eliminacao de perdas, visando agregar valor ao produto com um
minimo de investimento (Ghinato, 2000). Essa melhoria continua depende do
monitoramento dos processos através da utilizacao do Ciclo PDCA, o qual se
desenvolve a partir da padronizacao da melhor solucao e subsequente
melhoria deste padrao, garantindo que os ganhos incrementais sejam
incorporados as praticas operacionais. Para isso, sao formadas equipes Kaizen
e selecionados lideres de equipes na fabrica, de acordo com a motivacao, a
comunicacao e a habilidade de treinamento. Outras ferramentas utilizadas
pelo Kaizen sao: Sistema de Sugestdes, Circulo de Controle de Qualidade,
Gestao Orientada por Processo, Gestao Visual, Kanban, Controle Estatistico de
Processo. De acordo com Moraes e Sahb (2004), o Kaizen propicia a empresa
resultados  aparentes e  concretos, tanto  qualitativa  quanto
quantitativamente, geralmente em um curto espaco de tempo e a um baixo
custo. Mas o principal objetivo esta no envolvimento direto das pessoas, que
se sentem mais valorizadas e motivado a alcancar os objetivos da empresa.
Embalagem Flexivel: Conforme Moura e Banzato (2010), pode-se dizer que,
para o consumidor de varejo, embalagem € um meio de satisfazer ao desejo
de consumo do produto, ou ainda, em uma definicao mais abrangente pode
ser o sistema integrado de materiais e equipamentos com que se procura levar
os bens e produtos as maos do consumidor final, utilizando-se os canais de
distribuicao e incluindo métodos de uso e aplicacao do produto. Também
pode ser um elemento ou conjunto de elementos destinados a envolver,
conter e proteger produtos durante sua movimentacao, transporte,
armazenagem, comercializacao e consumo. Segundo a Revista Embalagem &
Cia (2010, p. 38-39), embalagem flexivel é um envoltorio maleavel de facil
manuseio, no qual podem ser acondicionados soélidos ou liquidos, em diversos
volumes, formatos e dimensoes, através de estrutura confeccionada utilizando
diversos tipos de materiais, associados entre si ou nao.

Indastria Grafica: A industria grafica brasileira tem 22 anos de existéncia

(ABRIGRAF, 2010), com contribuicées profundas para o progresso
socioeconomico do pais. Sua esfera de influéncia atinge desde o ensino, a
cultura, o aperfeicoamento das relacées de consumo, até uma melhor e maior

eficiéncia das suas cadeias de suprimentos. A indUstria grafica emprega mais
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de 200 mil pessoas, com 19.000 graficas distribuidas pelo pais. Seu
faturamento esta em torno de RS 25 a 30 bilhdes. O setor grafico participa
com 1,5% do PIB nacional e com 6% do total na industria de transformacao.

Produtividade da Industria de Embalagens: Essas indUstrias geram novos

empregos e renda para a populacao. Em 2008, o segmento empregou quase
200 mil pessoas, segundo dados do Estudo Macroecondomico da Embalagem -
ABRE/FGV, realizado pelo Instituto Brasileiro de Economia da Fundacao
Getulio Vargas (IBRE-FGV) para a Associacao Brasileira de Embalagens (ABRE).
A indGstria de plasticos respondeu pela maior taxa de emprego, com
aproximadamente 104.520 vagas. O restante foi pulverizado entre os demais
setores: papelao ondulado (13.676), papel (19.927), madeira (13.676), papel
cartao (6.608), metalico (19.391) e vidro (7.726). Em 2009, o faturamento da
indUstria brasileira de embalagens foi de 1,1% do PIB brasileiro, segundo
estudo do IBRE-FGV. Desse total, o setor de plastico respondeu pela maior
fatia do bolo, com RS 12,3 bilhdes, seguido pelo setor de papeldao ondulado e
papel cartdo, com RS 9,3 bilhdes. Acompanhado de perto, aparece o
segmento de metalicas, com 5,8 bilhdes. Ja o segmento de papel representa
RS 2,3 bilhoes, e o setor de vidro, RS 1,8 bilhao.

1.3 Desenvolvimento

Conforme descrito na Introducao e seguindo a metodologia de Shingo
(2000) para a melhoria nos tempos da TRF, o presente trabalho foi elaborado
baseado em entrevistas com operadores e visitas in loco. A tarefa de aumento
da produtividade foi elaborada com base em observacoes realizadas em uma
empresa no exterior que utiliza os mesmos equipamentos da empresa em
estudo. Isso foi necessario para se entender e observar que um setup rapido e
correto, assim como as trocas rapidas de matrizes, tem seu inicio
determinado por todos os elementos que participam da cadeia de producao da
indUstria grafica, como fornecedores de tinta e vernizes, fornecedores de
matéria-prima de materiais impressos (polietileno, polipropileno, poliéster,

papel aluminio, etc.), fornecedores de matrizes graficas (cilindros de

Revista Intersaberes, Curitiba, a.6, n.12, p. 124- 141 129



Reducao de tempos de setup de maquinas impressoras de uma industria de...

rotogravuras e chapas de foto-polimero flexograficos) e, finalmente, o cliente
propriamente dito, tanto inicial como final. (ADAM & DOLIN, 2008).
Procurou-se, em especial, um elemento comum que direcionasse
todos os esforcos para uma melhoria fundamental, e o elemento comum
encontrado foi a busca para a eliminacao de desperdicios de producao, que
estao inseridos em todos os elementos da cadeia de producao de embalagens
flexiveis, onde a filosofia de manufatura enxuta é o pilar fundamental para o
sucesso desse empreendimento, pelo alcance geral e nao apenas em uma
atividade ou operacao, setor ou maquina. A primeira etapa seguida para se
iniciar a “implementacao” do gerenciamento e controle de processo de
impressao foi justamente, radiografa-lo identificando suas variaveis, através
de testes de impressao normalizados, onde foram obtidos dados elementares
da capacitacao do processo e onde foi possivel chegar com quantidade e
uniformidade com esses resultados. Para o inicio da padronizacao do processo
grafico de impressao, a principal etapa realizada foi a de delimitar suas
variaveis, identifica-las e controla-las, através de medicoes no menor espaco
de tempo possivel, registrando tudo para analises posteriores. E importante
ressaltar que esse teste de impressao foi realizado em trés maquinas
impressoras, obtendo-se, dessa forma, resultados diferentes. Para garantir um
trabalho novo ou nao, foi necessario imprimir e rodar, em iguais condicoes,
todas as maquinas impressoras que existiam na empresa. Na pesquisa em
questao, foi realizado mais de um teste de balanceamento, onde se encontrou
a velocidade balanceada entre as trés maquinas impressoras e foi utilizada

uma velocidade equalizada.

2 Abordagens possiveis para o controle e verificacdo das variaveis graficas

Os testes de impressao foram produzidos por todos os elementos da
cadeia de producao, por fabricantes de insumos graficos (chapas, tintas e
matrizes de impressao) e por organizacdes internacionais de normalizacao
setorial, nesse caso especifico, EClI (European Color Initiative), que
desenvolveu o teste IT8. 7/4, para a Reproducao de Imagens Flexograficas,

que determina as tolerancias e especificacoes para essas reproducoes. Nesse
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teste de impressao, foram analisados todos os elementos aplicados a
impressao, como densidade dos solidos, escalas tonais, balanco de luzes e
sombras, overprint dos sélidos. Outros elementos foram adequados para esse
teste: degrades dimensionamento de codigos UPC, do codigo de barras, linhas
positivas e negativas, marcas de registro, faixas SLUR (para determinar a
pressao adequada das formas de impressao no material), vinhetas e reticulas
adequadas aos materiais a serem impressos. As variaveis basicas que os

operadores conseguem identificar apos treinamento especializado foram:

e VISUAL: Monitora a presenca ou nao de imperfeicdes nos grafismos.

e LINHA: Proporciona ao impressor, designer e operador de pré-
impressao as informacoes necessarias a escolha do tamanho das fontes
e espessura das linhas, fator determinante na reproducao de sistemas
de codificacdo como o cddigo de barras e outros elementos de
seguranca, como microtextos.

e RETICULAS: Determinam a curva de compensacao, 0s percentuais nas
minimas e maximas para cada cor, bem como o valor minimo aceitavel
para o ganho de ponto (flexografia/rotogravura) ou a impressao.

e PROCESSO: Visa alinhar os resultados alcancados em provas de
laboratorio com o material ja impresso em bobinas acabadas. A
segunda etapa concentrou-se na parte da gestao industrial, usando os
pilares da filosofia Lean, concentrando-se na melhoria continua, na
criacdo de equipes multifuncionais autogerenciaveis, no combate e
eliminacao de desperdicios de producao (impressao de embalagens,

troca rapida de matrizes e setups de impressao).

Nessa etapa buscou-se caracterizar o processo grafico, quantificando
e documentando suas variaveis, com o intuito de aprimorar a impressao. Essa
etapa precedeu a otimizacao e a reducao das variaveis de impressao, além de
dar inicio a criacao de times multidisciplinares, ao Kaizen incremental e as
modificacdes de layout.

O estudo neste caso especifico sera iniciado pelo mapa atual. Quanto

a pesquisa de processos enxutos, o objetivo sera estudar os processos
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produtivos, familiarizando-se com o cotidiano produtivo da empresa, com

visitas semanais, para acompanhamento de pelo menos dois dos trés turnos de

trabalho, onde foi possivel identificar claramente os oito desperdicios

relacionados a seguir:

Movimentacao de Matérias: Foram observados problemas relacionados
ao acondicionamento e a movimentacao de bobinas de matéria-prima
(polietileno e papel) - uso excessivo de empilhadeiras ao longo da
planta.

Material em Espera: Problemas com estoques de matéria-prima
elevadissimos (bobinas de papel e polipropileno) - antes e durante o
processamento ha mau acondicionamento, além de deficiéncias entre
0S processos.

Processamento: Foram identificados fatores que comprometem as
especificacbes e as caracteristicas dos produtos manufaturados
(embalagens impressas), como especificacoes erradas de cilindros
matrizes, como borrachas, anilox, entre outros.

Movimento nas operacoes: Identificaram-se problemas com relacao a
falta de instrucdes de trabalho ou roteiro de producao para cada
atividade.

Fabricacao de produtos defeituosos: Identificaram-se ocorréncias,
referentes a refugos e retrabalhos de embalagens impressas, bem como
problemas decorrentes do aproveitamento das primeiras voltas das
bobinas, quando de seu corte para rebobinamento.

Estoque: Foram identificadas grandes quantidades de matéria-prima,
especificamente, bobinas de papel e filmes plasticos, de varias
gramaturas, diametros e larguras diferentes, amontoados em pilhas
grandes (colunas), que, por sua vez, nao sao rapidamente usadas, ou
seja, nao foram programadas para serem utilizadas.

Superproducao: Nao foram identificados elementos que mostrassem
haver superproducao. Neste item, a quantidade de material produzido
€ muito bem controlada, sendo sempre pesada em todas as etapas do

processo.
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Problema do SETUP: E um dos problemas mais sérios a serem
enfrentados na empresa. Pode-se observar que em média os setups nos
equipamentos de impressao tém uma duracdao de 4 h, enquanto em
outras esta em torno de 1h30min a 2 h. No restante dos equipamentos,
como rebobinadeiras e laminadoras, o tempo de setup esta dentro do
esperado.

Desperdicio: Foram identificados problemas com relacao a conservacao
e a manutencao da limpeza nos setores de producao (na planta toda),
assim como maquinas e seus elementos mal conservados.

Ma utilizacao das pessoas: Foi observada a falta de treinamento, de
estimulo e de autoconfianca do corpo operativo da organizacao, assim

como o ndo aproveitamento de idéias e da experiéncia.

3 METODOS E PROCESSOS

A terceira etapa foi a realizacao efetiva de um programa constituido

pelos seguintes elementos:

Controle dos elementos e ajustes relacionados a maquina impressora
(rotogravura e flexogravura) como temperatura, velocidade de
impressao, tensao dos suportes, desenho da estufa de secagem etc.
Controle dos sistemas (elementos) de dosagem e capacidade
volumétrica das formas [cilindros e foto polimeros] e cil. ceramicas
anilox, limpeza, nivel de desgaste.

Controle da qualidade das facas de raspagem e dos rolos de borracha
(limpeza fundamental).

Controle das tintas (tonalidade, viscosidade, pH formulacao etc.);
medicoes através de espectrodensidometros (provas testes e calibracao
de volume de tintas, viscosimetros digitais, acoplados as banheiras de
tinta na impressora, para a regulagem automatica das viscosidades das
tintas e vernizes usados no processo de impressao).

Separacao (fotografia) de curvas de compensacao, caracteristicas dos

filtros, chapas e sistemas de provas etc.
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)

e Estabelecimento das formas de impressao (matrizes de impressao)
material (cobre e foto polimero), espessura de chapa (foto polimero),
dureza de cromo e cobre (para cilindros de rotogravura),
procedimentos de gravacao (para cilindros de rotogravura) e
procedimentos de exposicao.

e Controle dos materiais para montagem (fitas adesivas dupla-face,
camisas e dispositivos diversos, padronizados e na quantidade correta e
no local adequado).

e Controle das condicoes ambientais (temperatura, umidade) e de
limpeza e organizacao industrial.

e Gestao do conhecimento empregado (procedimento, instrucoes de
trabalho, experiéncia dos operarios, clareza das informacoes).

e Estudo de tempo e de movimentos de operadores e do trabalho
padronizado.

e Eliminacao de excesso de pré-ajustes na maquina impressora, com
dimensionamento correto de dispositivos de montagem e eliminacao de
operacoes burocraticas durante o setup, sendo realizadas antes da
montagem final em maquina.

e Estabelecimento de um plano de manutencao corretiva (em um
primeiro momento), substituindo-se todos os elementos de maquinas,
com desgastes e com funcionamento duvidoso. Iniciando-se logo apos
essa etapa todo o programa de manutencao preventiva e preditiva, com
o programa definido e estabelecido apds seis meses. Esse processo nao
foi feito inicialmente em todas as maquinas de impressao, mas apenas
em uma delas, somente depois ter sua expansao estabelecida para as
outras maquinas, seguindo um plano que visava a demonstracao em
toda a empresa, da diferenca de ter um programa de manutencao com
o envolvimento de pessoal treinado, envolvido, motivado e livre para
agir. Esse aspecto ndao se restringiu apenas ao programa de
manutencao, mas também para a formacao de equipes
multidisciplinares de setup.

e Reorganizacao industrial visando o melhor aproveitamento de maquinas

e pessoas. Nesse caso, modificacoes de layout dos setores de

Revista Intersaberes, Curitiba, a.6, n.12, p. 124- 141 134



Reducao de tempos de setup de maquinas impressoras de uma industria de...

acabamento (corte e rebobinageamento), que permitiu um melhor
fluxo de trabalho com menos operadores e transformando o pessoal
excedente desse setor nas equipes multidisciplinares, que vieram a
fazer parte posteriormente das equipes de setup de impressao.

e “Implementacao” efetiva de uma equipe multidisciplinar autonoma e
autogerenciavel, especialista em setup de impressao e organizacao e
criacao da filosofia Kaizen (incremental).

e Extensao do programa para outros setores da empresa (atualmente,

setores de extrusao e de laminacao em projetos piloto.).

Foi iniciada a etapa mais importante de todo o processo, que foi a de
treinamento operacional e técnico, que teve seu inicio proposto pela
Diretoria, e expandido para o corpo gerencial da empresa, onde, por sua vez,
se estendeu para supervisores, chefes, lideres de time e finalmente para o
corpo operativo. Sua aplicacao iniciou-se nos setores de impressao e de
acabamento, de uma forma gradativa e concisa, visto que os maiores
desperdicios estavam nesses dois setores, especialmente, no setor de
impressao de embalagens, especificamente localizados no setup da maquina
quando da troca de servico por um novo, e pelas trocas e ajustes das matrizes
de impressao. Ambos os problemas, juntos ou separados, eram 0s maiores
causadores de desperdicios para a empresa, a ponto de gerar transtornos e
perdas de pedidos, atrasos na entrega de material impresso. Inicialmente,
para demonstrar que a mudanca de filosofia traria um impacto consideravel
para toda a organizacao, como, também, comprovar que a nova atitude e os
conceitos implantados para a melhoria, ndao somente do processo de
impressao, e dos demais itens, estavam tendo o efeito desejado, foi
elaborada uma experiéncia. Essa experiéncia consistia em isolar parcialmente
uma maquina impressora, separar seus operadores do restante da fabrica, e, a
partir desse ponto, realizar todo o processo descrito acima, mas de uma
forma gradual, até se alcancar o objetivo parcial, onde apds seis meses de
trabalho mudancas e modificacoes, todo o projeto fosse colocado a mercé da
fabrica. Houve um impacto profundo no restante dos colaboradores, que

rapidamente perceberam onde se encontravam, e onde poderiam chegar, com

Revista Intersaberes, Curitiba, a.6, n.12, p. 124- 141 135



Reducao de tempos de setup de maquinas impressoras de uma industria de...

relacdao ao local de trabalho, a sua seguranca, aos equipamentos (maquina
impressora), a producao, a qualidade alcancada e aos resultados.

Observou-se na quarta etapa que, rapidamente (questao de semanas),
supervisores, lideres de time entre outros queriam que o projeto se
estendesse para suas maquinas impressoras, assim como também em outros
setores da empresa. Gradativamente, o projeto foi expandindo para todo o
setor de impressao, e, logo depois, para o setor de acabamento, extrusao e
laminacao, volatilizacao, corte, rebobinamento, sendo que em alguns setores
se encontra ainda em fase piloto, ou seja, em apenas um equipamento ou

determinada area.

4 Resultados

Analisando o aspecto de melhoria do lead time, verifica-se um ganho
substancial no ambito geral. Apos a proposta de melhoria para o setor de
impressao, especialmente, no que se refere as trocas rapidas (setup), como
meta foi proposta uma reducao de 50% para as intervencoes fisicas e de 44%,
em intervencoes para acertos de padrao de cores. O que dara uma reducao na
pratica de 1 h e 30 min., para as intervencoes fisicas, e 40 minutos, para os
acertos de padrao de cores, além de aumentar a disponibilidade das maquinas
impressoras em 50%, objetivando-se um aumento consideravel da receita pelo
aumento de pedidos em carteira e do compromisso de entrega, aumentando a
confianca dos clientes e, sobretudo, a confianca entre os colaboradores
dentro da empresa. Vale ressaltar que duas impressoras sao equipamentos
mais antigos, mas, com um bom indice de automacao, especialmente no que
se refere ao controle de registro eletronico e a troca rapida de matéria-prima
da empresa, era relativo ao setup, além de nao possuir um planejamento de
manutencao, que é outro grande fator no aumento do desperdicio, tanto de
maneira como de horas de setup. Pode-se verificar na figura 1 o setup das

tarefas antes e depois das melhorias propostas.
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llustracdo 1 Setup das Tarefas antes e depois das melhorias propostas

Set Up (Tarefas)

W Padr@oc de Cores B Maquinas

Fonte 1 ilustracdo dos autores

A figura 2 representa a reducao a ser alcancada, quando da

implementacao das propostas de melhoria para a reducao dos tempos de

setup, para as maquinas impressoras flexolaminadoras, tendo como base o

estudo de tempos e analise dos movimentos de cada operador envolvido neste

processo, assim como a quantificacao das melhorias, tanto no processo do

setup quanto da implantacao e planejamento de rotinas de manutencao.

llustracdo 2 Reducao dos Tempos de setup

25

20

15

10

Operadores

5

0

Setor (Rebobinadeiras)

m Antes da Melhoria

24

B Depois da Melhoria

9

Fonte 2 Illustracao dos autores
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5 Concluséao

A fase do processo de melhoria da produtividade, descrita neste
trabalho, deixou muito claro que as pessoas queriam mudar o seu ambiente de
trabalho, a forma de se trabalhar, tornando esse ambiente mais objetivo,
limpo, seguro e sem desperdicios, e gerando, assim, uma onda positiva que
contaminou todos os colaboradores. O que foi realizado constitui uma forma
de racionalizar o recurso tempo, devido a necessidade de uma melhor
utilizacao da capacidade produtiva da indUstria grafica estudada. Dentro do
mercado competitivo da industria grafica, onde a evolucao tecnologica das
grandes empresas do ramo de atividade é um diferencial bastante relevante,
€ importante que as pequenas e microempresas utilizem o maximo possivel de
sua capacidade produtiva para se manterem firmes e competitivas no
mercado. De qualquer forma, este trabalho podera, também, ser utilizado
para outros setores do processo produtivo, aumentando ainda mais o
percentual de utilizacdao da capacidade produtiva, por meio da Troca Rapida
de Ferramenta, no caso, Matrizes de Impressa, que se mostra uma técnica de
simples “implementacao” e baixo investimento. A melhoria do processo de
impressao, onde houve consideravel diminuicao dos tempos (50% até o
presente momento) de setup, gerou uma grande diminuicao do lead time para
os produtos (44%), e isso diminuiu os niveis de estoques intermediarios entre a
gravacao e a revelacao de chapas (quantificar), melhorando a logistica de
fabricacao. A reducao do lead time também foi de grande importancia na
determinacao dos prazos de entrega do produto final ao cliente, ja que o
tempo de atravessamento do produto diminuiu. Além disso, pode-se verificar
a aplicacado da técnica do Sistema de Troca Rapida de Ferramentas na reducao

do setup e a eficiéncia da técnica.
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