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RESUMO

O presente estudo tem como objetivo levantar bibliograficamente e
documentalmente, comprovando através do estudo de caso, as possiveis falhas em
um processo produtivo, e quais aspectos podem influenciar na melhoria dos
mesmos. O estudo de caso foi realizado em uma Grafica no Centro Oeste de Minas
Gerais, durante o segundo sementre de 2009, onde a pesquisadora foi a campo
para analisar o processo produtivo e mensurar as falhas de producdo, com énfase
no tempo de preparagdo. A pesquisa caracteriza-se quanto aos fins descritiva e
explicatica, por descrever o processo e explicar os resultados. Os processos
produtivos foram mapeados € a estrutura foi desenhada com a intengéo de facilitar a
visualizagdo do mesmo, identificar a ocorréncia de padronizacao e sua importancia
bem como apontar as falhas ocorridas para entédo, estudar as possiveis ferramentas
que contribuirdo para a melhoria nas Graficas de pequeno porte em geral, afim de
otimizar a produtividade com o objetivo de maximizar os lucros através da reducao
de perdas e concomitantemente levantar possiveis solucdes para os problemas
identificados no caso.

Palavras-chave: producao, processo produtivo, tempo.



ABSTRACT

The present study is has for objective to raise bibliographically and documentary and
to prove through case study, the possible imperfections in a productive process, and
which aspects can influence in the improvement of the same ones. The case study it
was carried through in a Graphical of the Center West of Minas Gerais, during the
semester of 2009, where the researcher was the field to describe the process end to
mensurar the production with emphasis in the time of preparation. The research is
characterized how much to the ends descriptive and explicative for describing the
process and explaining the results. The productive processes had been mapeados
end the structure was drawn with the intention to facilitate the visualization of the
process, to identify to the occurrence of standardization and its importance as well as
pointing the occurred imperfections with respect to then, to study the possible tools
that will contribute in general for improvements in the graphical of small transport, in
order to optimize the productivity with the objective to maximize the profits through
the reduction of losses end concomitantly to raise possible solutions for the problems
identified in the case.

Keywords: production, production process, time.
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1 INTRODUCAO

Em uma empresa, o departamento produtivo é responsavel pela qualidade,
quantidade e eficiéncia da producdo. Entdo, as organizacdes buscam aprimorar este
departamento com o objetivo de ganhar competitividade no mercado, superando
primeiramente o custo, pois compreendem que reduzindo o custo do produto,
conseguem ter maior poder de barganha frente a concorréncia e assim conquistar a

competitividade no mercado.

Os profissionais no setor de producédo buscam alinhar seus conhecimentos e
analisar o processo produtivo das empresas onde atuam, para que desta forma,
consigam encontrar as possiveis falhas e através de estudos, propor melhorias para

otimizar o desempenho da empresa.

Desta forma, devem-se concentrar esforcos e ter bastante empenho para
compreender as atividades que o cercam, conhecer o maquinario e a tecnologia
envolvida, mapeando as atividades e a estrutura funcional e envolver todo o pessoal
da producao de forma a motiva-los para conseguir a reducao maxima das falhas,
garantindo um resultado satisfatorio no custo do produto acabado sem investimentos

pesados.

Muitas organizagbes insistem em acreditar que o departamento de vendas €
o setor responsavel pela conquista do sucesso no mercado, no entanto, nao
desmerecendo este setor de grande importancia, o departamento de vendas é
apenas o “telhado” dessa construgdo. E necessario ter uma base sélida que
proporcione confiabilidade e obtenha garantias a esse setor. Garantias estas que

constituem o sucesso da organizagao.

E com base na importancia do setor de producdo, suas atividades e
responsabilidades que fundamentou-se este trabalho. O objetivo deste esta no
entendimento de tais funcées e na forma com que o Administrador de Producéao
deve trabalhar, localizando as falhas do departamento produtivo e ainda, levantando
as possiveis ferramentas que o ajudardo na solucao de problemas.
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Com base nestas informagdes, levantou-se bibliograficamente os melhores
conceitos e aplicacdes para tracar o mapeamento produtivo da Gréfica. O estudo foi
realizado no segundo semestre de 2009, abordando o processo produtivo e as
etapas de entrada do pedido na empresa, compreendendo desde a primeira etapa
de confeccdo da arte até o produto acabado, colado e embalado. A pesquisadora foi
a campo para identificar tal processo produtivo, com o auxilio da Ordem de Servico,
para que juntamente com as informacgdes do formulario, conseguisse abordar todo o
processo e compreender as funcionalidades e ineficiéncias das rotinas trabalhadas.

1.1 PROBLEMA

Através do estudo de campo e analise do processo produtivo da Gréfica,
observou em todos os casos, 0 excesso de tempo gasto para os ajustes de
maquina. Este tempo pode ser entendido como o gargalo de maior impacto do
processo. Estes fatores interferem diretamente na produtividade, contribuindo assim

para que a empresa ndao cumpra suas metas (producao, rendimento e custo).

Dentre esses fatores podemos citar as perdas indeterminadas e
determinadas, ambas decorrentes do processo do setor grafico. As perdas
indeterminadas sdo aquelas que nao sao possiveis mensurar onde elas ocorrem e
nao sao rotineiras e as determinadas podem ser mensuradas, identificadas e pré-

definidas, tais como produtos defeituosos, estoque, transporte.

Diante desta necessidade, elaborou-se a seguinte questao-problema: Quais
sao as falhas que interferem no processo produtivo? Como o Administrador da
producédo pode contribuir para a identificacdo das falhas e possiveis melhorias no
processo produtivo?
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1.2 JUSTIFICATIVA

Este estudo se justifica por apresentar uma estrutura organizacional que
busca acompanhar o mercado em competitividade, assim torna-se necessario o
conhecimento dos departamentos internos, identificando as falhas no processo

produtivo, para reducao de custos e assim, visando a maximizacao de resultados.

Na atual situacdo econémica mundial, as empresas precisam adequar-se ao
mercado, reinventar métodos e alinhar suas atividades. Evidenciar as informacdes
da producgéo, proporcionando uma possivel adequagcdo do processo produtivo e
expondo os resultados atingidos. Estes parametros sao essenciais para se

manterem competitivas no mercado.

Para isso, torna-se fundamental realizar o mapeamento da instituicao a fim

de se descobrir onde pode ser trabalhado e aprimorado o processo.

Pretende-se unir conceitos e métodos, enquadrando a experiéncia da grafica

e viabilizando solu¢des propostas nas obras que tragam efetividade ao trabalho.

Estes fatores levaram a decisdo de analisar as perdas do processo produtivo
na industria grafica, visando satisfazer o interesse do mercado gréfico, buscando
aprimorar cada vez mais 0s processos conquistando a competitividade do mercado
e mais credibilidade neste mercado cada vez mais concorrido.
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2 OBJETIVOS

2.1 Objetivo Geral

O objetivo deste trabalho é mostrar o quanto a identificacdo das falhas pode
contribuir na melhoria do processo produtivo no setor grafico.

2.20bjetivos Especificos
e Descrever o Processo Produtivo;
e |dentificar as falhas de processo de producéo no setor grafico;
e Quantificar as perdas existentes no processo;

e Sugerir melhorias para o processo produtivo.
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3. REFERENCIAL TEORICO

3.1 Producao e Processo Produtivo

Em um departamento produtivo sdo necessarias varias ferramentas que de
uma forma ou de outra contribuem para melhorar o ambiente organizacional de
modo a trazer resultados favoraveis no sentido de maximizar a produtividade e
consequentemente o lucro. Compreendendo tais ferramentas, pode-se adapta-las de

modo a trazer eficiéncia nestes processos.

Uma caracteristica das ferramentas administrativas no processo de
producdo que deve ser tratada com total dedicacdo é aquela que se refere a
eliminacdo de perdas de tempo, entre outras palavras, visa a otimizacdo dos
recursos, minimizando estoques e perdas no processo. Ou seja, a medida que os
produtos séo fabricados os lotes sdo reabastecidos e concomitantemente o produto

é vendido.

Aqui se reafirma a importancia dos estudos de processo e estruturacao
ambiental dentro da organizacao.

Por fim, cabe ao gerenciador, avaliar a estrutura da organizacao e procurar
melhorias com base nos processos produtivos, estruturais e ambientais, com a
finalidade de maximizar a produtividade. Cabe a ele também utilizar ferramentas

organizacionais para este fim.

Entendendo a importancia da producédo e do processo produtivo, deve-se

compreender quais métodos séo utilizados em cada organizagao.

Sobre as formas de producao, torna-se mais adequado tratar aqui os
conceitos de Chiavenato (2005, p.47): “ necessario escolher e definir um sistema de
producdo que seja mais adequado ao produto/servico que se pretende produzir’,
Contudo, Chiavenato (2005) traz detalhadamente o conceito de producédo sobre

encomenda.
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O sistema de producdo por encomenda é exatamente o sistema de
producdo aplicada na grafica em questdo. Chiavenato (2005, p.53) define como
“sistema de produgédo utilizado pela empresa que produz somente apos ter recebido
o pedido ou a encomenda de seus produtos®. O autor explica detalhadamente como
funciona o processo:

Em primeiro lugar, a empresa oferece o produto ou servico ao
mercado. Quando recebe o pedido ou o contrato de compra é que ela
se prepara para produzir. Ai, o plano oferecido para cotagdo do
cliente — como o orgamento preliminar ou a cotacdo para a
concorréncia publica ou particular — para ser utilizado para planejar o

trabalho a ser produzido com o fim de atender ao cliente.
(CHIAVENATO, 2005, p.53)

Chiavenato (2005) complementa muito bem o aspecto planejamento, que
condiz exatamente com a realidade da Grafica na preparacido do orcamento e O.S.
(Ordem de Servico), para o autor (2005, p.53) estes aspectos envolvem: “relacéo de
matérias-primas necessarias, relacdo de mao-de-obra especializada e processo de
producado”. Retrata exatamente o raciocinio da geréncia administrativa ao analisar o

pedido para formatar o orcamento a ser apresentado para o cliente.

Fica claro atender as caracteristicas apresentadas do sistema sobre
encomenda, onde Chiavenato (2005, p.54) enumera:

1. “Cada produto é unico e especifico [...]".
2. “Cada produto exige uma variedade de maquinas e equipamentos [...]".
3. “Cada produto exige uma variedade de operarios e especializados [...]".

Observam-se entdo, na grafica, os diversos produtos fabricados e entende-
se a especializacdo de cada um, o ciclo dos processos pelos quais cada produto
utiliza um maquinario diferente ou ordens de um mesmo maquinario. Por fim, onde,
alguns casos, sao necessarios trabalhos diferenciados de mao-de-obra mais
especializada, em que os produtos requerem maiores cuidados e atengao.

Segundo (Chiavenato, 2005, p.59), apresenta-se a seguir o quadro com 0s
trés sistemas de producao que sao utilizados em empresas:
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QUADRO 1 - Os trés sistemas de producao — sua entrada e saida

. Almoxarifado de = Depésito de
Subsistemas Matérias-primas Produgao Produtos Acabados
Nenhum estoque A produgao é Nao ha necessidade
Produgéo por prévio. O estoque é planqjada somente de controle de
planejado somente apos receber o produtos acabados
encomenda . )
apos receber o pedido ou em cada
pedido. encomenda. encomenda.
O estoque é A producso é o estoque é
Produgéao por | planejado em fungao Iane'Zda e§1 funcao planejado em fungéo
lotes de cada lote de P J G de cada lote de
~ do lote de produgéo. ~
producéo. producéo.
O estoque é A produgao é O estoque é
Produgéo planejado e planejada e planejado e
; programado para o | programada parao | programado para o
continua 7 7 7
periodo mensal ou periodo mensal ou periodo mensal ou
anual. anual. anual.

Fonte: (CHIAVENATO, 2005, p.59)

Compreendidas as formas de producdo, verifica-se a importancia do
processo na adequacao das atividades produtivas. Como ja visto anteriormente, o
processo € o meio ou caminho pelo qual cada atividade ou rotina é realizada e
mostra, através de uma estrutura ou desenho, o procedimento sobre como deve ser

executado.

Cabe a gestao da producdo organizar tal departamento estruturando-o e,
juntamente com a area estratégica da empresa, definir quais os processos devem
ser realizados dentro de cada rotina da produgdo. E importante ressaltar que cada
colaborador que se interage no processo produtivo precisa manter-se sempre
informado sobre seu fluxo deste processo.

Slack (2006) define mais uma vez o conceito de processo, representando
sua importancia no departamento de produgéo:

O método mais util de modelar a producdo é representado pelo
sistema de input — transformacdo — output. Todas as operacdes
podem ser descritas usando-se este modelo. Os recursos input
podem ser classificados como recursos de transformacao (instalagées
e funcionarios) que agem em diregdo aos recursos transformados
(materiais, informagdes e consumidores) que sao de algum modo,
transformados pela produgédo. (SLACK, 2006, p.52)
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Uma organizacao que tem cada um de seus processos bem claro, consegue
mensurar assertivamente a producdo, e, consequentemente, identificar pontos
falhos e gargalos no departamento, evitando perda de tempo e custos

desnecessarios.

Resumindo, o objetivo principal da construcdo de processos e desenhos
produtivos é justamente maximizar a producao e identificar possiveis falhas com a
finalidade de lucrar cada vez mais na reducdo de custos produtivos. Em outras
palavras, ganham em custo em detrimento de ganhar preco.

3.2 Analise da Producao e Capacidade

Qualquer empresa que se preza precisa determinar e planejar o foco de sua
producédo. Pode-se citar como exemplo o seguinte: a fabricante das motos “Harley
Davdison” ndo se preocupa com a quantidade produzida, porque seu foco esta
concentrado na personalizacdo do produto. Sendo assim, o valor agregado a ela é
muito maior do que o de uma empresa com o foco no volume, como a industri textil,

que tem sua produtividade medida por metros de tecidos.

Enfim, sdo varios os critérios que pavimentam uma empresa no que tange

sua producao.
Em resumo Slack (2006) classifica-os nas seguintes:

A produgéo pode ser classificada ao longo de quatro dimensdes que
indicam o seu nivel de volume, variedade, variagédo e de contrato com
0 consumidor. A posicdo de uma organizagdo em cada uma dessas
dimensdes determinara muita das caracteristicas de uma produgao
como sistematizagdo, padronizacdo, repeticbes, grau de tarefa de
processamento assumido individualmente pelos funcionarios,
flexibilidade e, acima de tudo, o custo unitario da producao de bens e
servigos. (SLACK, 2006, p.53)

Portanto, antes de determinar os processos de cada rotina, o gestor da
producéo precisa analisar criteriosamente as dimensdes para posteriormente definir
em cima de quais caracteristicas deve trabalhar. Um ponto muito importante que
precisa ser ressaltado, quando se trata dessas dimensdes, é que elas ndo atuam
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isoladamente em cada empresa, ou seja, num mesmo departamento produtivo
essas dimensdes podem oscilar variando de uma a outra pelo grau de dificuldade e

especializacédo da atividade.

s

E interessante acrescentar os tipos de processos produtivos existentes, que
segundo Chiavenato (2005, P. 52) sado: “a producdo sob encomenda, a producédo em
lotes e a produgdo continua”. Para este trabalho sera estudada a producéo sobre

encomenda, pois ela define o caso que sera apresentado.

Para que haja perfeita harmonia no setor produtivo, outra analise deve ser
considerada, a capacidade produtiva, e todos os aspectos que podem influenciar de
forma favoravel ou desfavoravel a producdo de uma empresa. Isso inclui tanto a
questdo de mao de obra, quanto a questdao de equipamentos, além, é claro, da
estrutura organizacional e layout da demanda solicitada, que refere-se a adequacao
do layout de acordo com os pedidos processados, pois em alguns casos a estrutura
deve ser alterada para melhor beneficiar a producao de determinado pedido.

Acerca desse assunto Slack et al. (2006) cita:

Prover a capacitagao de satisfazer a demanda atual e futura é uma
responsabilidade fundamental da administracdo da produc¢do. Um
equilibrio adequado entre capacidade e demanda pode gerar altos
lucros e clientes satisfeitos, enquanto o equilibrio ‘errado’ pode ser
potencialmente desastroso. (SLACK et al. 2006, p. 253)

Além disso, a andlise da capacitacao deve ser feita com base em um bom
planejamento. Mas para isso é necessario entender melhor o termo Capacidade.
Slack (2006, p. 254) menciona o termo capacidade “no sentido estatico, fisico do
volume fixo de um recipiente ou do espaco em um edificio”. Ou seja, 0 quanto uma
empresa consegue produzir com 0s recursos disponiveis, o tempo de uso de cada
maquina e o0 quanto cada maquina consegue processar em determinado pedido de

tempo.

Dessa forma, capacidade esta totalmente ligada aos termos: tempo e
quantidade. Essas duas incognitas precisam vir sempre juntas para que exista a
mensuragao da capacidade.
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Para compreender melhor a capacidade de determinado setor produtivo, é
necessario conhecer, primeiramente, quais sao os fatores responsaveis por impedir
que a producao seja melhor ou maior. Sao denominadas restricbes de capacidade,
situagcdes como: a demanda insuficiente que gera limitacdo na capacidade; a
questao do tempo de processamento em cada maquina que também pode limitar a
producédo; a velocidade do operador, outro fator relevante; incluindo, também a
questdo do setup (tempo de parada da maquina para preparo) que nao pode ser

negligenciado.

A questao do setup é tao importante, que o gerenciador precisa reorganizar
totalmente para o melhoramento da reducao deste. O conceito de setup “é definido
como o tempo decorrido na troca do processo da producdo de um lote até a
producao da primeira peca boa do préximo lote”. (Slack, 2006, p. 365)

Voltando ao ponto, planejar e controlar a capacidade da producéo requer
alguns principios bésicos de conhecimento, resume-se em: “determinar a
capacidade efetiva da operagdo produtiva, de forma que ela possa responder a
demanda. Isso normalmente significa decidir como a operagdo deve reagir a
flutuacdes na demanda”, (Slack, 2006, p.255)

3.2.1 Ajustamento da Capacidade e Desempenho

Em muitos casos sdo necessarios métodos para se ajustar a capacidade,
visando a otimizacao produtiva e comercial, esses métodos variam de acordo com a
necessidade. Slack (2006) enumera-os como: horas extras e tempo ocioso, variagao
do tamanho da forca de trabalho, uso de pessoal em tempo parcial, sub-contratacéo

e gerenciamento da demanda.

Como pode ser visto, o autor trabalha sob a premissa de que a mao-de-obra
€ de extrema importancia no ajuste da capacidade. Outros fatores devem ser

considerados, como utilizagdo de recursos externos e terceirizagédo, por exemplo.

Até agora, o citado refere-se a periodos de alta demanda, nos casos
contrarios em que existe falta de demanda, as empresas ajustam sua capacidade
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trabalhando com desenvolvimento de novos produtos e gestdo da qualidade dos

mesmaos.

Ao abordar o assunto das funcbes do administrador, e avaliar as questdes
produtivas, torna-se oportuno citar o desempenho produtivo. Este deve ser
constantemente avaliado pelos administradores de producdo. A administracdo da
producédo ndo trata unica e exclusivamente de produzir e sim, de procurar métodos e
processos que, de alguma forma, tragam uma melhoria, um ganho qualitativo e
quantitativo nos custos e nas rotinas. Sobre isso Slack (2006) aponta:

A estratégia de producdo é estabelecida, seus produtos, servigos e
processos sdo desenhados e o trabalho esta sendo planejado e
controlado de forma continua. Todavia, este ndo é o fim das
responsabilidades diretas da administracdo de producdo. A
responsabilidade permanente de todo gerente de produgédo é
melhorar o desempenho de suas operagdes. Deixar de adotar
melhorias, de forma a acompanhar pelo menos 0s concorrentes ( em
organizagdes que visam lucro) ou deixar de adota-las segundo um
ritmo que atenda as expectativas crescentes dos consumidores (em

todas as organizag6es) e coordenar a fungdo producdo a manter-se
sempre distante das expectativas da organizagao.(SLACK 2006,p. 51)

Para tratar do assunto de melhoria continua s&o utilizadas algumas
ferramentas de organizacao, sistemas e métodos, que tém a finalidade de provocar

internamente a consciéncia da necessidade de melhoria e sua comprovacao.

3.3 Perdas

Ao verificar as medigdes realizadas no departamento produtivo, observou-se
em todos o0s casos, 0 excesso de tempo gasto para os ajustes de maquina. Este

tempo pode ser entendido como gargalo de maior impacto do processo.

O tempo gasto para as atividades que ndo se agregam muitas vezes é
classificado como sendo perdas, mas é necessario compreender o conceito de
perda para que ndo seja confundido com o tempo realmente necessario a

preparacao dos equipamentos.

Sobre a questdo das perdas Ghinato (2000, p.3) explica: “sao atividades

completamente desnecessarias que geram custo, ndo agregam valor e que,
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portanto, devem ser imediatamente eliminadas”. Contudo, deve-se entender que as
perdas estdo presentes no tempo de setup, porém, ndo sO exatamente na
preparacdo como também em outras atividades agregadas a ela, de maneira a
torna-la dispendiosa e custosa a organizacao.

Ghinato (2000) classifica as perdas em:
— Perda por super-producao [...];
— Perda por espera;
— Perda por transporte;
— Perda no préprio processamento;
— Perda por estoque;
— Perda por movimentagéo;
— Perda por fabricacao de produtos defeituosos.
(GHINATO, 2000 P.3)

Aqui os estudos estardao concentrados no tempo de espera, transporte,
processamento e movimentacdo. Sobre o tempo de espera Ghinato (2000, p.3)
disserta: “o desperdicio com o tempo de espera origina-se de um intervalo de tempo
no qual nenhum processamento, transporte ou inspecdo é executado. O lote fica

estacionado a espera de sinal verde para seguir em frente no fluxo de producéao”.

No caso da perda por transporte Ghinato (2000) explica que:

O transporte é a atividade que nao agrega valor, e como tal, pode ser
encarado como perda que deve ser minimizada. A otimizacdo do
transporte é, no limite, a sua completa eliminacdo. [...] deve ser
encarada como uma das prioridades no esfor¢o de redugéo de custos
[...]. (GHINATO, 2000, p.4)

A perda por movimentacdo da-se pelo fato de que o colaborador precisa
deslocar-se para realizar alguma atividade de locomocdo do material ou entéao
“esvaziar’ seu estoque de produto acabado, ou ainda, buscar mais matéria-prima
para a continuacao de sua atividade.

Ja no caso da perda por processamento, entende-se que sdo materiais que
se perdem quando ocorrem falhas de equipamento, ou enquanto o0 mesmo esta em
processo de ajuste, ou ainda, pelo manuseio errado do operador ou ainda por

maquinas danificadas.
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3.4 Administracao da Producao

O ato de administrar representa a chave mestra do desenvolvimento de toda
e qualquer organizacdo, seja ela com ou sem fins lucrativos. Toda e qualquer
atividade do administrador toma como primérdio o conceito de processo, pois tudo o
que fizer passa por este.

Nota-se a partir deste ponto que para Chiavenato (2005), o administrador da
producdo precisa preocupar-se com o desempenho do processo, tanto de forma
eficiente quanto eficaz, assim, um complementa o outro trazendo efetividade na

operagao.

Segundo Oliveira (2008 p.14) “efetividade € manter-se no ambiente e
apresentar resultados positivos ao longo do tempo”.

Conhecer o conceito de processo, entender como funciona e saber elaborar,

€ fundamental para conseguir realizar as diversas atividades de uma empresa.

Assim, é interessante conhecer o esquema relativo do processo. Este trata
de 3 etapas:

FIGURA 1 - Processos

ENTRADAS > PROCESSAMENTOS - SAIDAS

Fonte: (CRUZ, 2003, p.63)

Cruz (2003) define os processos de 3 verbos, que para ele, identificam
melhor o esquema conforma e Figura 1. Nas entradas ele prefere se referir como
introduzir, ou seja, como pedido. Para a atividade de processamento, o autor define
como atividade do servico. E para atividade de saida, ocorre como a conclusdo do
processo, ou seja, a entrega de um produto acabado.
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4. METODOLOGIA

Os itens abordados na metodologia esclarecem o tipo de pesquisa, o objeto
de pesquisa e analises dos dados.

4.1 Tipo de Pesquisa

Para a concretizacdo deste trabalho, consideram-se procedimentos
utilizados pela pesquisa bibliografica e documental. Segundo Thomas (1996) a
pesquisa bibliografica auxilia na compreensao do problema identificado na pratica.
Ja a pesquisa documental, é a fonte de coleta de dados que esta restrita em

documentos.

Para Gil (2007), a pesquisa € utilizada quando nado se tem respostas e
solugdes diante de um problema. Ela tem a funcao de proporcionar respostas aos
problemas que séo indicados € que nao se tenham suficientemente informacgdes

para resolvé-los.

Como se caracteriza descritiva complementa-se como explicativa que
segundo Gil (2002), uma pesquisa descritiva pode ser também caracterizada como
explicativa, posto que, para descrever os fatos pesquisados detalhadamente é

necessario que se faca uma explicacdo dos mesmos.

Por fim esta explicacdo confirma a caracterizagcao da pesquisa com relagcao

aos fins descritiva e explicativa.

Para Marconi e Lakatos (2005), a pesquisa de campo segue o conceito:

Aquela utilizada com o objetivo de conseguir informagbes ou
conhecimento acerca de um problema, para qual se procura uma
resposta, ou se uma hipdtese, que se queira comprovar, ou, ainda,
descobrir novos fenbmenos ou as relagdes entre elas. (MARCONI;
LAKATOS, 2005, p.188)

Com base no citado, o objetivo da pesquisa de campo, visa entdo, descobrir
a relacao entre os fendmenos identificados, procurando uma resposta na teoria

aplicada.
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4.2 Objeto de Pesquisa

A pesquisa foi desenvolvida em uma empresa, do ramo de produtos
graficos. A empresa pesquisada tem como atividade principal a confeccdo de

embalagens.

A empresa surgiu com a necessidade de atender a demanda de sua cidade
e regido. A cidade é pélo na fabricacdo de fogos de artificio, produto que requer

diversos insumos, como material de divulgacao e caixa de embalagem.

No decorrer do trabalho, a autora mostrara as perdas ocorridas na

fabricacdo de seus produtos.

4.3 Coleta dos Dados

A coleta dos dados foi realizada por meio de formulario onde constam todos
os dados necessarios para pesquisa. O conceito de formulario € definido por
Marconi e Lakatos 2005 apud (NOGUEIRA, 1968):

[...] uma lista formal, catalogo ou inventario destinado a coleta de dados
resultantes quer da observagao, quer de interrogatorio, cujo preenchimento é
feito pelo préprio investigador, a medida que se faz as observagdes ou recebe
as respostas, ou pelo pesquisado, sob sua orientacdo. (MARCONI e
LAKATOS, 2005 p. 214 apud NOGUEIRA, 1968)

Para a pesquisa de campo conseguir atingir seus objetivos propostos, sera
realizada a aplicacdo da pesquisa nos processos produtivos de impressdo e
acabamento, no qual serdo executadas trés (3) medicdes do mesmo produto em
cada equipamento. Estas medicdes serdo realizadas por meio de preenchimento de
formulario no departamento de produgédo, com o auxilio indireto dos colaboradores

no processo e com o uso de um cronémetro para medicao do tempo.

A pesquisa visa o preenchimento de tal formulario, como forma de medicao
e veracidade dos resultados, com o objetivo de minimizar o fator deficiéncia de mao-

de-obra na apurac¢ao dos dados.
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Os dados que serao levantados, vai ser considerado o tempo de preparacao
das maquinas (transporte de matéria-prima, reabastecimento do equipamento,
esvaziamento de produtos acabados) e os ajustes realizados na mesma. Além
disso, serdo considerados a quantidade produzida e o tempo gasto para produzir o
produto. Lembrando que os produtos que serao utilizados na medi¢do, possuem as

mesmas caracteristicas para que nao ocorra discrepancia dos resultados.

Segundo Oliveira (1999), a parte de coleta de dados é uma etapa da
pesquisa onde gasta tempo, exigindo do pesquisador paciéncia, perseveranga e
esforcos, além do cuidadoso registro e de uma boa analise dos dados.

4.4 Analise dos dados

Para realizar a interpretacdo dos dados quantitativos, sera feito uma
avaliacado com base no referencial teérico, a relacdo entre processo e as falhas
identificadas na produgdo. Utilizardo ferramentas como o Excel 2003 e Microsoft
Word, onde serdo elaborados graficos e tabelas com o intuito de esclarecer os

resultados da pesquisa, facilitando a compreensao e interpretacéo dos dados.
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5. RESULTADOS DA PESQUISA

5.1 Apresentacao Estrutural do Caso

Para entender as etapas do processo produtivo na grafica em questao,
precisa-se entender qual o tipo de producao é utilizado, e assim, analisar o grau de
importancia de cada etapa. A grafica segue o comportamento de produgéo puxada,
ou seja, o produto é produzido somente através da demanda do cliente.

Exemplificando o caso, ndo é produzida uma quantidade “x” de certa
embalagem e estocado para quando o cliente quiser. Assim, o produto é feito
somente através de encomendas, pois a determinada embalagem sofre mudancas

de tamanho, espessura, design, etc.

O tempo das etapas iniciais de producdo deve ser contado desde a
solicitacdo da encomenda do cliente até a aprovacdo do orcamento. Quando o
cliente faz o pedido, o departamento responsavel de arte deve se preocupar em
liberar o mais rapido que puder, pois o tempo para o cliente é contado a partir de sua
solicitagéao.

Nesta fase inicial, € proposto que a empresa aprimore na comunicagao
interna dos departamentos. Portanto, é viavel ter um sistema integrado em rede, de
modo a facilitar a comunicag¢do, visando diminuir os erros ocorridos quando as
informacgdes séo realizadas apenas no papel e diminuir também o tempo nas etapas

de producao.

E importante explicar que, quando o cliente faz o pedido, e o determinado
produto sofre mudancgas, o setor de Artes tem um contato direto com o cliente, que
por sua vez, é o responsavel por definir a finalizacdo da etapa, e assim, liberar o

pedido para o processo produtivo.

Entdo, todas as abordagens feitas nas etapas do processo produtivo,
contam a partir da definicao feita pelo cliente que determina a arte de seu produto.
Como o objetivo da empresa € a satisfacao do cliente, logo, o tempo dedicado a ele



para liberacao do seu produto ndo deve levar em considerag¢ao, pois o cliente tem

que estar ciente do seu pedido e especificagdes do produto que deseja.

A seguir, ilustra-se um esquema do processo da arte partindo do pedido do

cliente:

QUADRO 2 - Etapas do Processo da Arte — Pedido do Cliente

Cliente faz o pedido

5e howver alteracio, faz
modificagies na arte.

Be nio houver alteracio no
pedido, manda direto para
o processo produtive.

arte nova.

Definicédo da arte
alterada atraveés das
especificacies do cliente

Segue as mesmas
especificagdes, sem
alteracdes.

Definicédo da arte feita
atraves das

Se for pedido novo, faz s ‘

especificacdes do cliente

Fonte: (Desenvolvido pela pesquisadora)

5.2.1 Pré-impressao

E a fase responsavel pela concretizagdo das idéias de um artista grafico em
um arquivo digital que possa ser reproduzido em sistemas de impressao em escala
industrial. Pode-se envolver também a gravacao de fotolitos, assim como de chapas

planogréficas (impresséo off-set).

5.2.1.1 Setor de editoracao / criacao

Este setor é responsavel pela criacao das artes solicitadas pelo cliente. Este
mesmo setor faz alteracbes em artes ja pré-existentes, de acordo com a

necessidade do cliente.
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5.2.1.2 Setor de fotolito

Este setor é responsavel pela elaboragcdo das matrizes de impresséao.
Depois que a arte estd definitivamente pronta, € enviado para o setor de fotolito, e
faz uma espécie de amostra da arte. Entdo, o responsavel recebe este material,
transfere da folha metdlica para a chapa fotolitografica (com a utilizacdo de produtos
quimicos, agua e tintas especificas). Logo em seguida, a chapa é lavada e aplica-se
uma goma sintética para proteger a gravacao.

5.2.2 Impressao

A impressao pode ser realizada por varios processos. Na empresa €
utilizado o off-set, onde é constituido através da utilizagdo das chapas
fotolitograficas e da composicao de tintas. As tintas sdo colocadas nas maquinas de
acordo com a necessidade da arte.

Existem quatro cores basicas que se origina variadas tonalidades, séo elas:

ciano, amarelo, magenta e preto.

Depois de realizar a impresséo, vem 0 processo de secagem que ocorre de

forma natural.

5.2.3 Acabamento

O acabamento é todo processo que visa o melhoramento do material
produzido. E uma etapa responsavel pela qualidade do produto grafico, desde um
simples corte do impresso até dobras, relevos, plastificagéo, verniz etc.

5.2.3.1 Guilhotina

O material é aparado, ndo deixando “raspas” que comprometem o
alinhamento e qualidade da folha.



32

5.2.3.2 Plastificacao

O material recebe um acabamento plastico, proporcionando melhor

qualidade e resisténcia.

5.2.3.3 Acoplagem

Um tipo de papel é acoplado a outro, proporcionando resisténcia na hora da

montagem (ex.:caixas).

5.2.3.4 Corte e Vinco

O material € marcado e cortado para dar forma as dobraduras e encaixes.

5.2.3.5 Colagem

O material (embalagem) recebe cola para seu fechamento, podendo ser

colagem lateral, fundo automatico, etc.

Todas essas etapas de acabamento ndo sdo necessariamente utilizadas em
todos os produtos. Ha um planejamento de producdo que determina em qual das

maquinas aquele determinado produto passara.
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6. MENSURACAO DE TEMPO DA GRAFICA

Foram feitas medi¢des de produtividade para critério de andlise nas etapas
do processo produtivo de impressao e acabamento. A etapa de pré-impressao nao
entrou no critério de analise por depender subjetivamente do cliente na questao da
escolha das artes.

Nao foram medidas também as etapas de desbobinagem (utilizado para
transformar o papel de bobinas em folhas cortadas) e guilhotina (corte e alinhamento
da folha), pois neste caso de analise optou pela utilizacdo de matéria-prima ja
cortada e alinhada.

As medigbes foram realizadas nos seguintes setores:
— Impresséo;
— Plastificacéao;
— Acopladeira;
— Corte e Vinco;
— Coladeira.

Para a realizagdo deste trabalho, observou-se as maquinas em perfeitas
condigdes de uso, com pratica de manutencgao preventiva.

Foram feitas 3 (trés) medicbes em cada setor, uma vez que as medicoes
foram realizadas por trés profissionais diferentes e com grande experiéncia no setor

onde atuam.

Foi considerado um tempo padronizado de 60’ (minutos) de producéo para
todas as etapas. O tempo de sefup de cada maquina (preparacao, ajuste, limpeza,
transporte e retirada, abastecimento), ou seja, o tempo de parada do equipamento

para manutencao e preparo, foi mensuravel também.



34

6.1 Impressao
Segue abaixo as medicdes realizadas no setor de impressao:

TABELA 3 - Impressao

Descricao Medicao 1 Medicao 2 Medicao 3
Ajuste (setup) 30" 40" 35
Impressao 60" 60" 60"
Limpeza da chapa (setup) 10 12 15"
Produgaoffolhas 3870fls 3800fls 5000fls

Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)

De acordo com as medicoes realizadas, os valores médios sao os seguintes:

Na primeira medi¢cdo, somando o tempo total (30+ 60’+ 70’ = 100’), o tempo
de preparacao (setup) representa 40% do tempo total de producdo. Na producéo
total, ela realizou 39fls/min (3870fls/100’=38,7). Isolando o setup, a maquina teria
produzido cerca de 65fls/min (3870fls/60’ = 64,5).

Na segunda medicao, o tempo de preparacéao (setup), representa 46,43% do
tempo total. Realizando a mesma razao acima, considerando o setup a producéo
total foi de 34fls/min. Sem o tempo de preparagdo, a producdo chegaria a
63fls/min.

Na terceira medicdo, o tempo de preparacao (setup), representa 45,45%.
Considerando o setup, a producao foi de 45fls/min. Sem o tempo de preparacao,
chegaria a 83fls/min.

Com base nestes dados de medicao, verifica-se que a mao-de-obra direta
somente influencia no tempo de setup, ou seja, ela ndo exerce influéncia direta na

etapa de impresséo.

Torna-se veridico o fator setup como gargalo na producao, uma vez que as
medicoes foram realizadas por trés profissionais diferentes e com grande
experiéncia no setor. Entdo, a proposta seria na contratacdo de colaboradores que
possuem maiores habilidades com o equipamento, e consequentemente reduzindo o

setup no processo.



6.2 Plastificacao

TABELA 4 - Plastificacao

Descricao Medicéao 1 Medicéao 2 Medicao 3
Ajuste (setup) o5 40 30
Plastificagao 60" 60" 60"
Produgao/folh . . .
roduigacriolnas 1000unid. | 9oounid. 920unid.
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Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)

De acordo com as medicoes realizadas, os valores médios sdo os seguintes:

Na primeira medicédo, o tempo de preparacao (setup) representa 29,41% do
tempo total de produgédo. Na produgéo total, ela realizou 12unid./min. Isolando o
setup, a maquina teria produzido cerca de 17unid./min.

Na segunda medicdo, o tempo de preparacéo (setup), representa 40% do
tempo total. Realizando a mesma razdao acima, considerando o setup a producao
total foi de 9unid./min. Sem o tempo de preparacdo, a producao chegaria a
15unid./min.

Na terceira medicdo, o tempo de preparagao (setup), representa 33,33%.
Considerando o sefup, a producao foi de um pouco mais de 10unid./min. Sem o

tempo de preparacao, chegaria a uma média de 15unid./min.

Torna-se veridico também o fator setup como gargalo na producédo, uma vez
que as medi¢des foram realizadas por trés profissionais diferentes e com grande

experiéncia no setor.



6.3 Acopladeira

TABELA 5 - Acopladeira

Descricéo Med;gao Medzlgao Medslgao
Preparagéo da cola e lubrificagéo da 50" o5 23
maquina (setup)
Ajuste (setup) 15' 15' 15'
Acopladeira 60' 60" 60'
Transporte de matéria-prima e produto
acabado (setup) 7' 7' 8'
Produgé&o/folhas 1400unid. | 1520unid. | 1489unid.
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Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)

De acordo com as medicoes realizadas, os valores médios sdo os seguintes:

Na primeira medicédo, o tempo de preparacao (setup) representa 41,18% do
tempo total de produgéo. Na produgéo total, ela realizou 14unid./min. Isolando o
setup, a maquina teria produzido cerca de 23unid./min.

Na segunda medi¢ao, o tempo de preparacéao (setup), representa 43,93% do
tempo total. Realizando a mesma razdao acima, considerando o setup a producao
total foi de 14unid./min. Sem o tempo de preparacdo, a producao chegaria a
25unid./min.

Na terceira medicdo, o tempo de preparagcao (setup), representa 43,40%.
Considerando o setup, a producao foi de um pouco mais de 14fls/min. Sem o tempo

de preparacdo, chegaria a uma média de 25fls/min.

Observou-se um ponto fraco no tempo de preparacdo, que em um estudo
mais aprofundado, pode ser proposto um layout dos setores da empresa. Com este
layout, evita que o colaborador tenha que parar de produzir para deslocar em busca
da locomoc¢ao de suprimento de matéria-prima e retirada do produto acabado. Esta
retirada de produto acabado no meio do processo, é devido ao volume ficar grande
ao passar do tempo e o funcionario ndo consegue mais “empilhar” os produtos

devido a altura que se forma.

E necessario estudar também o periodo de preparagao de cola e lubrificagéo
da maquina, uma vez que é gasto muito tempo para a atividade.



6.4 Corte e Vinco

TABELA 6 — Corte e Vinco

Descricao Medicéao 1 Medicao 2 Medicado 3
Ajuste (setup) 34" 35" 37"
Corte 60' 60' 60'
Produgaorfolhas 1200unid. | 1320unid. 1286unid.
Transporte de matéria-prima 6 7 6
e produto acabado (setup)
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Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)

De acordo com as medicoes realizadas, os valores médios sdo os seguintes:

Na primeira medi¢cdo, o tempo de preparacao (setup) representa 40% do
tempo total de produgéo. Na produgéo total, ela realizou 12unid./min. Isolando o
setup, a maquina teria produzido cerca de 20unid./min.

Na segunda medi¢ao, o tempo de preparacéao (setup), representa 41,18% do
tempo total. Realizando a mesma razdo acima, considerando o setup a producao
total foi de 13unid./min. Sem o tempo de preparacdo, a producao chegaria a
22unid./min.

Na terceira medicdo, o tempo de preparagao (setup), representa 41,75%.
Considerando o setup, a producao foi de um pouco mais de 12unid./min. Sem o
tempo de preparacao, chegaria a uma média de 21unid./min.

Um fator a ser considerado neste caso, seria também o tempo gasto pelo
operador da maquina para deslocar o produto j4 acabado e locomocao de matéria-

prima.

Uma proposta seria a contratacdo de um colaborador com a funcédo de
reabastecimento de matéria-prima e transporte do produto acabado para a préxima
etapa de producéo, evitando assim, que o operador perca tempo para efetuar tal
tarefa.
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6.5 Coladeira

TABELA 7 — Coladeira

Descricao Medicao 1 Medicao 2 Medicao 3
Ajuste (setup) o5 g’ 39"
Colagem 60" 60" 60"
Produgaoffolhas 2400unid. | 2500unid. | 2518unid.
Abast. e retirada (setup) 4' 4 5'

Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)

De acordo com as medicoes realizadas, os valores médios sdo os seguintes:

Na primeira medicado, o tempo de preparacao (setup) representa 32,58% do
tempo total de produgédo. Na produgéo total, ela realizou 27unid./min. Isolando o
setup, a maquina teria produzido cerca de 40unid./min.

Na segunda medi¢ao, o tempo de preparacao (setup), representa 34,78% do
tempo total. Realizando a mesma razdao acima, considerando o setup a producéao
total foi de 27unid./min. Sem o tempo de preparacdo, a producao chegaria a
42unid./min.

Na terceira medicdo, o tempo de preparagdo (setup), representa 37,5%.
Considerando o sefup, a producao foi de um pouco mais de 26unid./min. Sem o
tempo de preparacéo, chegaria a uma média de 42unid./min.

Nota-se que o0 tempo de preparacdo da maquina (ajuste) é o responsavel
pela perda de producdo, e consequentemente, pela menor producdo de materiais
graficos. Outro fator a ser considerado neste caso, seria também o tempo gasto pelo
operador da maquina para deslocar o produto j4 acabado e locomocao de matéria-

prima.

A sugestdo seria de um colaborador para abastecimento e retirada de
material totalmente acabado, evitando assim que o proprio operador perca tempo
para efetuar tal tarefa.
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6.6 Analise de uma Producao Seqtencial

Foi analisado a primeira medicao de cada etapa do processo para conclusao

de um dnico produto.

Como cada medicao feita obteve quantidades produzidas diferentes, foi

utilizado uma quantidade padréao de 1000fls para facilitar a contagem.

TABELA 8 - Calculos da 12 Medicao

Quant. de Tempo

Setup : Quant.

Setores 12 Medicao prodt_led_o por Produzida

milheiro

Impresséo 40' 16' 1000fls
Plastificagéo o5 60' 1000fls
Acopladeira 42' 43' 1000fls
Corte e Vinco 40' 50' 1000fls
Coladeira 29' 25' 1000fls
TOTAL 176’ 194’ 1000fls

Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)

TABELA 9 - Analise da Producao

Setores Setup + Producao %
Impressao 56' 15,14
Plastificacao 85' 22,97
Acopladeira 85' 22,97
Corte e Vinco 90" 24,32
Coladeira 54' 14,60

TOTAL 370’ 100%

Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)

Destacando entdo a producao total de uma determinada encomenda, nota-

se que:

O tempo total dessa encomenda foi de 370 minutos, ou seja, um pouco mais
que seis horas de producdo. A fase de impressao é responsavel por 15,14% do
tempo total, ja a plastificacdo e acopladeira com o percentual de 22,97% cada uma,
no corte a vinco com 24,32% e na coladeira com o menor percentual de 14,60% do

tempo total dessa andlise.
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GRAFICO 1 - Analise do Tempo Total
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Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)

Em uma primeira abordagem, nota-se que a coladeira tem um gasto muito
menor de tempo, se comparando aos outros setores. A etapa de corte e vinco é a

mais alta em termos de tempo no processo.

Por fim, o tempo de preparacédo dos equipamentos é de 176 minutos, sendo
aproximadamente trés horas, o que representa 47,57% do tempo total de producao.
Este percentual € muito alto e gera perdas no processo. As sugestdes devem-se ir a
busca do aprimoramento da producéo, partindo do principio de redugéo do setup.

GRAFICO 2 - Analise do Tempo Total

Tempo de
Setup
Tempo 47,57%
Produtivo

52,43%

Fonte: (desenvolvido pela pesquisadora)
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6.7 Analise e Discussao das Perdas no Processo Produtivo

Neste tépico serdo apresentadas algumas andlises para a minimizagdao das

perdas no processo produtivo.

De acordo com o que foi apresentado durante o processo de impressao, os
operadores que utilizam a maquina, as observam enquanto imprimem. Entéo,
esperam até que ela produza a quantidade planejada para retirar as folhas prontas

da maquina e encaminha-la para o proximo setor.

Neste tempo de impressdo, o profissional fica “ocioso”, ou seja, sem
atividade, porém durante este processo ele observa a qualidade de impresséao e faz
verificacdes para que ndo se perca a qualidade do produto. Este fator ndo deve
sugerir modificacdes, pois 0s operadores ndo podem e ndo devem se afastar no
momento da impressao para dedicar atencao a outras atividades.

Essas verificagdes fazem parte de uma etapa muito importante do processo
chamada de controle de producdo, que tem como objetivo garantir que a producéo

ocorra eficazmente e produza produtos e servicos como deve.

Ao analisar a maquina Acopladeira, onde o transporte de matéria-prima e
produto acabado representa 6,86% do tempo total da maquina para producgao, pode-
se propor uma contratacao de uma pessoa para exercer a fungao de transporte.

Outra sugestdo pode ser aprimorada a questao do /layout, uma vez que,
caso a maquina estivesse proxima do departamento, esse tempo perdido ndo

correria.

Ha também conhecimento de perda por estoque na empresa, por se tratar
de produtos sensiveis como o papel. Como a empresa trabalha sob encomendas, 0s
produtos acabados seguem para o almoxarifado e o profissional de expedicao os
trata com maior urgéncia de entrega, eliminando assim uma parte de perda por
estoque. Porém, a matéria-prima fica alojada, e pela fragilidade acaba perdendo um
pequeno percentual do material.

Nota-se na empresa perda por movimentacéo, realizada pelos operadores
por movimentos desnecessarios de matéria-prima e produto acabado. Este tipo de
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perda pode ser eliminado através de melhorias baseadas no estudo de movimentos
e conscientizacdo dos operadores.

Como a maioria das atividades acontece com a utilizacdo de servicos
manuais junto as maquinas, nota-se que cada operador produz quantidades
diferentes, sendo no mesmo periodo de tempo e trabalhando com 0 mesmo produto.
O operador com maior movimentagédo e conhecimento, acaba sendo mais eficiente e

produzindo maior quantidade.

A contribuicdo da padronizagdo é um método efetivo e organizado para
produzir sem perdas. Na grafica ndo existem manuais de padronizagdo. Os
operadores ao iniciarem uma atividade, baseiam-se na instrucdo dada por outro que
possui mais experiéncia. Logo, uma proposta de implantacao da ISO traria qualidade
e competitividade para empresa. Contudo, seria necessaria uma consultoria

especifica a cargo deste projeto.
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7 CONCLUSAO

Apés os estudos realizados na grafica de pequeno porte, onde os principais
objetivos foram descrever o processo produtivo, identificar as falhas do processo,
observar o funcionamento dos setores, quantificar e mensurar as perdas existentes

no processo produtivo.

Diante dos estudos realizados fica evidente a deficiéncia das perdas dentro
do departamento produtivo, principalmente na questao do tempo, observou-se que o
setup pode representar 47,57% do tempo total de producéo, reduzindo assim a
produtividade do departamento. Segundo este estudo, verificou-se também da
deficiéncia dos processos em relacao a padronizagdo, onde a producao é realizada
sem um controle rigido de metas, quantidades produzidas e perdas.

Outro fator observado, seria um treinamento eficiente para todos os
funcionarios, com o objetivo de conscientizacdo dos mesmos para melhoria nos
resultados finais, e também para realizacdo das atividades de modo correto

facilitando a execucéao e consequentemente, aumentando a produtividade.

Notou-se também, a falta de um Jayout, pois os equipamentos estdo
alocados desordenadamente o que demanda tempo dos operadores no trabalho e

movimentacgao.

De acordo com os dados levantados pela pesquisadora, apura-se que, caso
a empresa optasse também por contratar um funcionario para atuar na
movimentacao e transporte de matéria-prima e produtos acabados, poderia reduzir

substancialmente o tempo de parada dos operadores durante o processo.

No que se refere a padronizagdo, uma nova idéia seria a implantacao de
formularios ou reformulacdo da Ordem de Servigco existente, fazendo com que os

operadores compreendessem melhor sua utilizacao e finalidade.

Diante de todas as colocacbes, verifica-se que a Administracdo da
Producao, contribui para o aperfeicoamento do processo em busca de melhorias na
empresa. Com isso o profissional pode trazer resultados satisfatérios como

lucratividade e reducéo de custos.
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GLOSSARIO

Eficacia — Reside basicamente em fazer as coisas que sao importantes e relevantes

para os resultados, ou seja, para os obijetivos.

Eficiéncia — [...] utiliza métodos e processos adequados de trabalho, executar

corretamente a tarefa, aplicar da melhor maneira possivel os recursos da empresa.

Fotolito — E um filme transparente, uma espécie de meio plastico, feito de acetato.
Uma imagem colorida, é dividida em quatro cores basicas: o ciano, o magenta, o
amarelo e o preto), gerando quatro fotolotos por imagem, um para cada cor. Para

imagens preto e branco, é necessario gravar apenas um fotolito.

ISO — Organizacao internacional para padronizacao. Programas de implementagao
de controle da padronizacdo nas empresas por diversos seguimentos.

Layout - Trata-se do arranjo fisico do ambiente, da organizacao dos equipamentos

no local de trabalho.

Offset — técnica de impressao que utiliza maquinas planas, nas quais o papel entra
em folhas e é impresso pela passagem de um cilindro (no que esta gravada a

mensagem) sobre ele.

Setup — Tempo de parada do equipamento para manutengao, ajuste, abastecimento

de insumos.



