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RESUMO

Este trabalho tem por objetivo analisar a eficiéncia do processo produtivo de embalagens para
papel higiénico na empresa Gynplas - Industria e Comércio de Embalagens Plésticas Ltda. O
estudo foi composto de trés etapas interdependentes e inter-relacionadas. Inicialmente, foram
observadas e descritas as operagdes de manufatura das embalagens; em seguida, levantaram-
se 0s inputs (entradas) e outputs (saidas) do sistema de producdo, divididos por fases do
processo produtivo; e, por fim, mensurou-se a eficiéncia das fases do processo produtivo,
apresentando, a partir desses resultados, as restricoes das operacdes. O procedimento de
andlise foi baseado no acompanhamento de cinco “batidas’ (processos completos).
Entretanto, foram descartadas as duas que apresentaram maiores outputs e as duas de menores
outputs do sistema, visando a consideragdo de um processo completo com uma distribuicdo
normal de probabilidades e, consequientemente, a utilizacdo de uma amostra significativa. Os
resultados obtidos permitiram, dentre outros, atestar a utilidade da técnica de mensuragdo de
eficiéncia produtiva em uma empresa de pequeno porte e com baixa tecnologia no setor
produtivo.

Palavras-Chave: eficiéncia, produtividade, embal agens plasticas.



ABSTRACT

This work aims to analyze the efficiency of the production process of packaging for toilet
paper in the company Gynplas - Industry and Trade in Plastic Packaging Ltda. The study was
composed of three steps interdependent and inter-related. Initially, they were observed and
described the operations of manufacturing of packaging, then raised up the inputs (inputs) and
outputs (exits) the production system, divided into stages of the production process and,
finally, to measure efficiency of the stages of the production process, showing the results from
the restrictions of the operations. The procedure of analysis was based on tracking five "hits"
(complete cases). However, the two that were discarded had higher outputs and lower of the
two outputs of the system, to the consideration of a complete process with a normal
distribution of probabilities and, consequently, the use of a significant sample. The results
showed, among others, demonstrate the usefulness of the technique of measurement of
productive efficiency in acompany of small and low technology in the productive sector.

Keywords: efficiency, productivity, plastic packaging.



1. INTRODUCAO

O plangamento e o controle dentro das operacBes industriais devem seguir 0s niveis
sugeridos pelo projeto para que Seus processos consigam operar satisfazendo, continuamente,
as necessidades dos clientes. Assim sendo, as operagOes produtivas devem estabelecer
controles desde as atividades mais simples até as mais complexas, buscando consolidar o
abastecimento de produtos ou servigos destinados a demanda.

Para que isso aconteca, faz-se necessario exercer um conjunto de atividades seglienciais que
garantam operagOes precisas. Desse modo, ao analisar 0S processos inseridos no projeto,
pode-se antever a melhor maneira de executa-los dentro do sistema de producdo, o que
contribuira para a utilizacdo racional dos recursos afetando diretamente os custos dos
processos industriais a partir do controle continuo da qualidade das operacdes. Torna-se claro,
portanto, que as industrias necessitam de um bom plangjamento e controle para aperfeicoar
seus fluxos de operagdes garantindo padrdes que consigam potencializar a concretizagdo das
metas estabel ecidas pela organizacéo.

Isso posto, este estudo tem por objetivo mensurar a eficiéncia do processo de producdo de
embalagens para papel higiénico na Gynplas Ltda. (nome ficticio), principalmente no que
tange a identificaco de falhas que contribuam para o aumento das perdas no processo. Para
tanto, foram desenvolvidas as seguintes etapas. levantamento das operacGes de manufatura
das embalagens; definicdo dos inputs (entradas) e outputs (saidas) do sistema de producéo,
divididos por fases do processo produtivo e andlise das falhas e identificacdo dos gargalos do
processo.

De forma ampla, este estudo espera contribuir para a apresentacdo de novas formas de andlise
da efetividade dos sistemas de producdo em complementacdo as avaliagdes quantitativas.

2. O PROCESSO E AS MEDIDAS DE EFICIENCIA

Processo € aforma pela qual um conjunto de atividades cria, trabalha ou transforma insumos,
agregando-lhes valor, com a finalidade de produzir bens ou servigcos para serem entregues a
clientes, sejam eles externos ou internos. (CRUZ, 2002)

Condizentes com essa idéia, Corréa e Corréa (2005, p.107), afirmam que “produtividade €
uma medida da eficiéncia com que recursos de entrada (insumos) de um sistema de agregacéo
de vaor sdo transformados em saidas (produtos)”. Para eles, as organizacfes, no intuito de
assegurar sua competitividade e continuar com condi¢fes de manter suas operacoes, devem
convergir seus esforcos para a melhoria dos indices de desempenho. Para isso, sugerem uma
avaliacdo constante do comportamento do processo, pela observacdo do seus pontos criticos
culminando na determinagéo de medidas coerentes de desempenho.

Martins e Laugeni (2005) também entendem que produtividade se relaciona a capacidade de
uma empresa de gerar saidas. No entanto, salientam que a eficiéncia do processo ndo se limita
a producdo, uma vez que a agregacao de valor depende da conducéo eficiente de todas etapas
do processo produtivo. Essa relacdo entre produtividade e eficiéncia pode ser ilustrada com a

equacdo (01).

5 _ > Outputs
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(01) > Inputs

Martins e Laugeni (2005) afirmam, ainda, que avaliar e comparar a produtividade entre
empresas tornou-se uma agdo padrdo dos gestores mais responsaveis e preocupados com a



concorréncia porque ela auxilia na geréncia dos fatores macroecondmicos - relacionados com
a producdo de riqueza e microecondmicos - relacionados com O retorno sobre os
investimentos.

Para Corréa e Corréa (2005), existem duas classes gerais de medidas de produtividade: a
produtividade total e a produtividade parcial dos fatores envolvidos na producéo.

- Produtividade total dos fatores. razdo entre o produto real bruto mensuravel (unidades
prontas, unidades parcia mente acabadas e outros produtos ou servi¢os associados a producao)
e a soma de todos os correspondentes insumos mensurdvel's, ou seja, a fragdo entre as saidas
do processo e suas entradas, conforme pode ser observado na equacéo (02).

otal
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- Produtividade parcial: relacdo entre o produto real bruto ou liquido (valor agregado) e uma
classe (especifica) de insumo mensuravel, ou melhor, a razéo entre o produzido, medido de
alguma forma e o meio (especifico) de producdo usado no processo, como mao-de-obra, por
exemplo. Esse resultado é obtido a partir da equagdo (03).

— OUtDUtTotal
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A produtividade total dos fatores é a mais ampla medida de produtividade. No entanto,
apresenta problemas em sua aplicacdo como a heterogeneidade na natureza de medidas dos
insumos usados para se calcular a razéo produtos/insumos. Um exemplo desse problema,
segundo Corréa e Corréa (2005) é a impossibilidade de se somar “homens-hora” com
“killowatts-hora”, que sdo dois importantes insumos. Uma medida para se contornar essa
adversidade é atribuir uma medida de valor para cada um dos insumos e homogeneizar a
soma.

Na sequéncia, apresentam-se no quadro 1 as medidas de desempenho suas equacOes e
respectivas definigcdes conforme Martins e Laugeni (2005), Slack, Chambers e Johnston
(2002) e Gaither e Frazier (2001).

Quadro 1 — Indicadores e medidas de desempenho de processos produtivos

Indicador Férmula adotada Medida
Capacidade projetada CP =Kg*Vol Max Ton(;zlada
Produgdo real p, = (Ton*Vol Max)—(Ton*Vol real) Toni:lada
o P,
Utilizacgo Ut = ) Kg Output / Input Kg
Perdas totais PT = CP-PR, (100) %
CP
Capacidade efetiva CE=CP-P, TOH(;J ada
DA P,
Eficiéncia EP = —E-*(100) %
CP




NuUmero de pessoas

N = r]Lab

NuUmero de pessoas

P
Produggo por pessoa P = WR Toneladas por pessoa
Tempo plangjado T, =T T Tempo totdl de
p p q P otal "ime programaga)
Tempo realizado T, =T, T, Tempo de redizacéo
Tempo ineficiente T, =T, -Tq Perda de tempo
Custo do Desperdicio CD =PT*(R$,PV) Custo de oportunidade

Fonte: Martins e Laugeni (2005); Slack, Chambers e Johnston (2002); Gaither e Frazier (2001).

- Capacidade projetada: quantidade maxima de toneladas transformadas em um processo ou
no sistema de producdo como um todo, também denominada capacidade planejada ou
capacidade total programada;

- Producéo real: é aproducéo real (outputs) em toneladas ao fim do processo;

- Utilizagdo: medida em kilograma saida (outputs) para cada kilograma de entrada (input) no
Processo;

- Perda total: corresponde a medida percentual das perdas no processo. Matematicamente,
refere-se ao resultado da subtracéo da capacidade projetada pela producéo real, dividida pela
capacidade projetada. Parafins de verificacao percentual, multiplica-se o resultado por 100;

- Capacidade efetiva: € o resultado da capacidade projetada subtraida dos desperdicios de
capacidade, ou sgja, das perdas totais em tonel adas no processo;

- Eficiéncia mensuragdo percentua da quantidade processada deduzida do desperdicio
durante o processamento dividido pela capacidade projetada. Para fins de verificacdo
percentual, como € o caso do indicador de eficiéncia, multiplica-se por 100 o resultado;

- NUmero de pessoas no processo: quantidade de trabalhadores que participam diretamente no
processo;

- Producdo por pessoa: € obtida a partir da divisdo da producéo real pelo niUmero de pessoas
que participam diretamente do processo;

- Tempo plangjado: total de horas programadas ou tempo plangjado compreendido entre o
inicio e o fim do processo produtivo;

- Tempo realizado: refere-se ao tempo utilizado para realizagdo do processo;

- Tempo ineficiente: é a medida inerente as perdas de tempo; compde-se do tempo oneroso a
producdo, ja que esse ndo foi utilizado conforme o planegjado para execucéo das operaces no
sistema de producéo;

- Custo do desperdicio: tecnicamente conhecido por custo de oportunidade, trata da
multiplicagdo do resultado da diferenca entre o total projetado para producdo (entradas no
sistema) e a producdo real. O resultado € multiplicado pelo preco de venda. Essa medida
insere-se no contexto daineficiéncia do processo produtivo em termos monetarios.



3. METODOLOGIA

Este estudo fez uso da observacédo de campo direta, intensiva, assistematica, individual e ndo
participante (LAKATOS e MARCONI, 1988). Isto significa que o pesquisador limitou-se a
observar o fenémeno no seu ambiente natural, sem manipulacdo de variaveis e sem interferir
nas mesmas. Além disso, ndo houve uma especificagdo dos elementos a serem observados
(COOPER e SCHINDLER, 2003), pois a observacdo do processo como ele se d4 — e como
um todo - era, justamente, 0 objetivo maior do trabalho. O uso desta técnica, segundo estes
dois autores, se baseia em narrativas flexiveis e fiéis acerca do fenbmeno que esta sendo
observado.

Apesar de a Gynplas fabricar vérios outros tipos de embal agens, a anadlise da linha de producéo de
embalagem para o papel higiénico Leblon 8 rolos foi escolhida por representar 80% do
faturamento da empresa, o que justifica estudos mais minuciosos acerca da eficiéncia no sistema
de modo ando comprometer alucratividade do negdcio.

A pesquisa durou duas semanas, tendo sido observadas 5 "batidas", isto €, processos completos,
de producdo. Deste total, eliminaram-se as duas batidas que apresentaram maior desempenho
e também as duas de desempenho inferior, definindo, assim, um processo padrdo para
execucdo do estudo. Este procedimento pretendia possibilitar uma compreensdo precisa da
eficiéncia do processo ao selecionar como parametro 0 processo meio, ou sgja, aguele que
apresentou um resultado padréo de entradas (inputs) e saidas (outputs).

4, LEVANTAMENTO E ANALISE DOS RESULTADOS
a) Processo 1: selecdo da matéria-prima

O processo 1 refere-se a fase de selecdo da matéria-prima e se inicia com o recebimento da
ordem de producdo. Posteriormente, sdo redlizadas a identificagdo, a separacdo e a
conferéncia da matéria-prima. O processo tem continuidade com o encaminhamento da
matéria-prima para a extrusdo. Desse modo, 0 processo de selecdo da matéria-prima é
concluido.

Apbs a descricdo do fluxo de operacOes, segue a observacdo sobre as ocorréncias, problemas
e respectivas razdes pelas quais determinadas atividades do processo de selecdo da matéria
prima apresentam pontos de estrangulamento. Nenhum problema foi identificado no processo
de selecdo da matéria-prima.

A tabela 1 expde as medidas de capacidade e eficiéncia a serem avaliadas no processo de
selecdo da matéria-prima. No processo de selecdo da matéria-prima ndo sdo utilizadas
méquinas, somente um operério. Portanto, a producgdo per capita foi de 2.0160 t.

Tabela 1 - Medidas de desempenho do processo de selecdo da matéria-prima:

Descrigdo Medidas
NUmero de pessoa no processo 01
Produc&o por pessoa 2.0160t

Tempo plangjado -

Fonte: Dados da pesquisa

b) Processo 2: extrusao

O processo (2) refere-se a fase da extrusdo e se inicia com o recebimento da ordem de
producdo do departamento de programacao e controle da producdo (PCP). Na seqliéncia, tem-

se a conferéncia da matéria-prima, com base no pedido. Caso a matéria-prima esteja em
conformidade, o processo segue. Caso contrério, volta-se ao processo anterior (1), onde é feita



a selecdo da matéria-prima. Posteriormente, € realizada a mistura da matéria-prima conforme
a quantidade prescrita no manual de especificagbes do produto.

O processo tem continuidade com a colocagdo da matéria-prima na caixa da extrusora por
meio de tubulag&o. Logo em seguida € realizado o setup (preparacdo de um equipamento para
execucdo de uma tarefa) da extrusora. O processo segue com a operacdo de extrusdo gerando
uma bobina com raio de 27,7cm, que é retirada juntamente com a amostra. Neste momento €
realizado o controle de qualidade para se verificar a conformidade da bobina. Caso esta
apresente alguma desconformidade, é enviada para as aparas visando 0s ajustes de setup para
que, posteriormente, a bobina segja aprovada.

Em seguida, sdo enviadas as bobinas para os paletes no estoque. Apos esta etapa € feita a
somatériatotal da producéo. Concluindo-se 0 processo, € enviada a ordem de producdo para a
gaveta de producdo da maguina de extrusdo. Apés a descricdo do fluxo de operagdes, segue a
observagdo sobre as ocorréncias, problemas e suas respectivas razdoes pelas quais
determinadas atividades do processo da extrusdo apresentam pontos de estrangulamento. Com
base na andlise do processo da extrusdo, ndo foi identificado nenhum problema nas operagdes.

No entanto, na realizacdo do setup, ocorreram problemas técnicos, elétricos e mecanicos,
gerando perdas de tempo e de produto na realizacdo dessa operacdo. Por vérias vezes foi
necessario gustar as laminas que separam os dois plasticos ocasionando gargalos nas
operacOes. Durante a extrusao fez-se necessario também, por vérias vezes, 0 gjuste do nivel de
oxigénio com o objetivo de concretizar a largura padréo do pléstico. Aconteceram também
problemas com os tubetes, devido ao fato de estes serem emendados para atingir o tamanho
ideal e por apresentarem espessura abaixo do padréo.

Esse procedimento fazia com que os tubetes ficassem presos nos eixos, tendo que ser batidos
para que fossem retirados, o que, frequentemente provocava corte nas bobinas. Nessa
operacdo foi verificado que a matriz (conjunto de pegas que fazem o derretimento do
polietileno) estava com defeito, gerando ondulagcdes no plastico, isso também foi responsavel
por perdas de tempo e de produto durante a operagao.

Ao retirar as bobinas da extrusora, para andlise amostral das mesmas, constatou-se que as
bobinas ndo apresentavam conformidade, sendo estas enviadas para as aparas, a fim de se
fazer os gjustes de setup, para que posteriormente as bobinas fossem aprovadas. Assim, o
processo de extrusdo chega ao fim. O misturador é responsavel pela juncdo e mistura das
matérias-primas, porém, esse equipamento fica a maior parte do tempo parado, devido a
empresa ndo ter demanda para o equipamento.

Tabela 2 - Medidas de desempenho da maguina misturadora

Descricéo Medidas
Capacidade projetada 2.0160t
Producdo red 2.0160t
Utilizacéo 1
Perdas totais -
Capacidade efetiva -
Eficiéncia da produtividade 100%
NUmero de pessoas no processo 1
Producdo por pessoa 2.0160t

Fonte: Dados da pesquisa.

A tabela 3 exple as respectivas medidas de capacidade e eficiéncia a serem avaliadas no
processo da extrusdo (extrusora).

Com base na tabela 3, percebe-se a comparacdo entre a producéo projetada e os niveis
alcancados, sendo que a producéo projetada € de 2.0160t e a producdo real foi de 1.8074 t, 0



gue corresponde em termos de utilizacdo a 0.8965 kg da capacidade projetada para o processo
da extrusdo. Constatou-se também uma perda del0.35% do produto (embalagem pléastica do
papel higiénico) no processo de extrusdo como um todo, o que foi determinante para o
alcance da capacidade efetiva de 1. 8074t e eficiéncia correspondente de 89,65 %.

A producéo per capita no processo foi de 0.4519t, destacando-se o nivel de utilizacéo
ineficiente do tempo, causado por uma perda delh30 min. O tempo de execugdo do processo
da extrusdo apresentou-se ineficiente em 16,18%, issO porque O processo de extrusdo
consumiu 1h50min a mais de trabal ho.

Tabela 3 - Medidas de desempenho da extrusora

Descricéo Medidas
Capacidade projetada 2.0160t
Producéo red 1.8074t
Utilizagdo 0.8965 kg
Perdas total 10.35%
Capacidade efetiva 1.8074 t
Eficiéncia da produtividade 89,65 %
NUmero de pessoas no processo 4
Producdo por pessoa 0.4519t
Tempo plangjado 11h20 min.
Tempo realizado 12h50 min.
Tempo ineficiente 1h 50 min.

Fonte: Dados da pesquisa.
¢) Processo 3: pré-impressao (colagem)

A fase da pré-impressdo (processo 3) se inicia com 0 recebimento da programacdo dos
pedidos gque sdo enviados pelo departamento de planejamento e controle da produgéo (PCP).
Posteriormente, sdo recebidos da clicheria os clichés (placa de silicone gravada em relevo
para impressdo) e a ordem de producdo e o colador faz a conferéncia dos clichés de acordo
com a ordem de producéo e estes sdo colados de acordo com as especificagdes do produto.

O processo tem continuidade com o encaminhamento dos cilindros ja montados em conjunto
com a ordem de producéo para a impressdo. Assim, finaliza-se 0 processo da pré-impressao.
Com a apresentacéo e ilustragdo do fluxo de operacOes, segue a observagdo sobre as
ocorréncias, problemas e suas respectivas razbes pelas quais determinadas atividades do
processo da pré-impressao apresentam pontos de estrangulamento.

Ao anadlisar 0 processo da pré-impressdo, foram identificados problemas na operacéo de
colagem dos clichés na coladeira. Isso porgue os clichés estavam com desencaixe em uma das
cores, 0 que ocasionou perda de tempo no processo da pré-impressdo. Foi identificado que
isso ocorreu devido o responsavel pela colagem estar em fase inicial de treinamento, o que foi
determinante para o erro durante a execucdo da operacao.

A tabela 4 expbe as medidas de capacidade e eficiéncia a serem avaliadas no processo da pré-
impressdo. A utilizacéo ineficiente do tempo consumiu 1h17min a mais de trabalho. Portanto,
0 tempo de execucao do processo apresentou-se ineficiente em 64,17%.

Tabela 4 - Medidas de desempenho do processo da pré-impressao (colagem)

Descri¢do Medidas
NUmero de pessoas no processo 2
Tempo plangjado 2h
Tempo realizado 3h10min.
Tempo ineficiente 1h17min.

Fonte: Dados da pesquisa.



d) Processo 4: preparagao das tintas

O processo 4, que se refere a preparacdo das tintas, se inicia com o recebimento da
programacao que provém do departamento de planejamento e controle de producdo (PCP). O
processo de preparacdo das tintas tem continuidade com a anotac&o dos cddigos das mesmas.
Apos este, sdo feitas as retencdes e selecao das tintas que serdo utilizadas no referente pedido.
Na sequiéncia, formulam-se as tintas padrédo. Logo em seguida, € verificado o padréo das
cores. Caso a cor estgga em conformidade, o processo segue. Do contrario, fazem-se as
corregOes devidas e concretiza-se 0 padréo correto.

As latas de tintas sdo, entdo, identificadas, observando-se o codigo na lata. Em seguida, as
tintas sdo pesadas e enviadas para a producdo. Ja nas operacGes seguintes, ndo ocorreram
problemas. Com base na andlise do processo 4 de preparacéo das tintas, ndo foi identificado
nenhum problema nas operacdes iniciais.

Por outro lado, foram identificados problemas na operacéo de mistura. 1sso porque houve a
necessidade de se fazer varias misturas de tintas com o objetivo de concretizar a cor padréo a
ser utilizada. Apds os gustes na cor das tintas, estas foram aprovadas. Na Tabela 5,
apresentam-se as respectivas medidas de capacidade e eficiéncia a serem avaliadas, conforme
pode ser observado no processo da impressdo. Com base na tabela 5, percebe-se que a
producdo projetada ficou abaixo do esperado, que era de 0.1000t, sendo produzidas, no total,
0.0661t, o que corresponde, em termos de utilizagdo, a 0.6610 kg da capacidade projetada
para 0 processo de preparacdo das tintas.

Tabela 5 - Medidas de desempenho do processo da preparagéo das tintas

Descricéo Medidas
Capacidade projetada 0.1000t
Producéo real 0.0661 t
Utilizacdo 0.6610 kg
Perdas totais (sobras) 33.94%
Capacidade efetiva 0.0661 t
Eficiéncia da produtividade 66.10%
NUmero de pessoas no processo 2
Producdo por pessoa 0.0331t
Tempo plangjado 1h
Tempo realizado 1h30min
Tempo ineficiente 30 min.

Fonte: Dados da pesquisa.

Constatou-se também uma sobra de tinta que poderia ser utilizada em outro produto. Esse
excedente € de 33.94% no processo como um todo, o que foi determinante para o alcance da
capacidade efetiva de 0.0661t e uma eficiéncia de 66.10%. A producdo per capita no processo
da preparacéo das tintas foi de 0.0331t, devido a utilizacéo ineficiente do tempo, o que causou
uma perda de 30 min. O tempo de execucao do processo apresentou-se ineficiente em 50%.
ISso porque o processo da preparacao das tintas consumiu 30 minutos a mais de trabal ho.

e) Processo 5: impressao

O processo 5 - que se refere aimpressao - inicia-se com os cilindros ja montados e recebidos
da pré-impressdo. Na seqliéncia, as tintas padréo sdo recebidas do departamento das tintas e é
realizada a retirada das bobinas do estoque para utilizacdo conforme o pedido e, em seguida,
colocam-se as mesmas na impressora.



Posteriormente, é realizado o setup da impressora. O processo da impressdo continua com a
retirada da amostra da bobina e o preenchimento da ficha de verificagdo do produto. Caso a
amostra esteja em conformidade, o processo segue. Do contrario, fazem-se as correcoes
devidas até o término da bobina. Ap6s a producdo da bobina, € realizado o controle de
qualidade, no qual se verifica a conformidade da mesma. Caso apresente alguma
desconformidade, a bobina é enviada para as aparas e, uma vez aprovada, esta é enviada para
arebobinadeira.

A andlise do processo da impressdo identificou problemas na operagdo inicial. Isso porgque 0s
clichés estavam com desencaixe em uma das cores, 0 que ocasionou perda de tempo na
realizacéo da operacéo.

Durante a retirada das bobinas do estoque para impressao ocorreram cortes nas mesmas em
decorréncia da falta de manutencéo dos paletes. Ressalta-se que na impressora existem dois
tipos de eixos utilizados para colocar bobinas na méquina, sendo um pneumatico para tubete
perfeito e outro, com castanha (peca de aco que trava o tubete no eixo), quando 0 mesmo
apresenta defeito. Neste ponto os tubetes de todas as bobinas apresentaram defeito. 1sso
ocorreu devido a utilizacdo de somente um eixo, 0 que gerou perda de tempo e queda na
qualidade do processo daimpressao.

Na realizacdo do setup, por vérias vezes os clichés tiveram de ser gjustados com o objetivo de
concretizar os encaixes das cores, conforme o padréo definido pelo cliente. Em seguida, ao
analisar a amostra da bobina, constatou-se que esta ndo se apresentava na conformidade,
sendo enviada para as aparas, visando os gjustes do setup, para que posteriormente a bobina
fosse aprovada. Fora necess&rio também, durante o processo da impressdo, retirar varias
amostras para o controle de qualidade (verificagcdo do padréo). 1sso se deve ao fato de que, por
apresentar um comprimento inferior ao permitido no passe da fotocélula, foram identificados
diversos desperdicios na primeira bobina. Identificou-se também falhas de impresséo no
cameron (impressdo estreita continua na lateral da embalagem) causado devido a variacdes na
largura e ondulagdes na embalagem, o que gerou perda do produto no processo daimpressao.

Ao retirar as bobinas impressas dos paletes para serem transportadas para a rebobinadeira,
constatou-se que 0s mesmos estavam danificados (quebrados), gerando furos nas bobinas, 0
gue ocasionou problemas de qualidade no produto (embalagem de papel higiénico). Ao fim,
na somatoria para fechamento do pedido, ndo houve ocorréncia de problemas.

Na tabela 6, verificam-se as respectivas medidas de capacidade e eficiéncia, conforme pode
ser observado no processo de impresséo.

Tabela 6 — Medidas de desempenho do processo daimpressdo

Descricéo Medidas
Capacidade projetada 1.8074 t
Producdo real 1.6516t
Utilizacéo 0.9138kg
Perdas totais 8.63 %
Capacidade efetiva 1.6516t
Eficiéncia da produtividade 91.38 %
NUmero de pessoas no processo 4
Produc&o por pessoa 0.4413t
Tempo plangjado 10 horas
Tempo realizado 13 horas
Tempo ineficiente 3 horas

Fonte: Dados da pesqguisa.



Com base natabela 6, percebe-se que a producéo ficou abaixo do projetado, que é de 1.8074t,
sendo produzido no total 1.6516t, o que corresponde em termos de utilizacdo a 0.9138kg da
capacidade projetada para o processo da impressao.

Constata-se também uma perda de 8.63% do produto (embalagem do papel higiénico) no
processo da impressdo como um todo, o que foi determinante para 0 alcance da capacidade
efetiva de 1.6516t e uma eficiéncia de 91.38%. A producdo per capita no processo foi de
0.4413t, devido a utilizacdo ineficiente do tempo, 0 que causou uma perda de 3 horas. O
tempo de execugdo do processo apresentou-se ineficiente em 30 %. 1Sso porque o processo da
impressao consumiu 3 horas a mais de trabal ho.

f) Processo 6: rebobinamento

O processo 6 refere-se ap processo de rebobinamento e se inicia com recebimento da ordem
de producdio que provém do departamento da PCP. E redlizada a retirada das bobinas
impressas do estoque para utilizagdo conforme o pedido e colocam-se as mesmas na
rebobinadeira. Posteriormente, é realizado o setup da rebobinadeira. O processo de
rebobinamento tem continuidade com a retirada da amostra da bobina e o preenchimento da
ficha de verificagéo do produto. Caso a amostra esteja em conformidade, o processo continua.
Do contrério, fazem-se as correcdes devidas.

Efetivada a producdo da bobina, € realizado o controle de qualidade, pelo qual é verificada a
conformidade da mesma. Caso apresente alguma desconformidade, a bobina € enviada para as
aparas e, uma vez aprovada, esta € empacotada, identificada e enviada para a expedicdo. Em
seguida, efetua-se o fechamento (somatério) da ordem de producéo e finaliza-se 0 processo de
rebobinamento.

Na operacéo de retirada das bobinas impressas do estoque para serem transportadas para a
maguina rebobinadeira, ocorreram cortes nas mesmas, 0 que gerou perdas de material devido
afalta de manutenc&o dos pal etes.

Ressalta-se que na rebobinadeira existem dois tipos de eixos utilizados para colocar bobinas
na maquina, sendo um pneumdtico para tubete perfeito e outro com castanha, quando o
primeiro apresenta defeito. Neste ponto, os tubetes de todas as bobinas apresentavam defeitos.
Isso ocorreu devido a utilizagdo de um Unico eixo, 0 que gerou perda de tempo e queda na
qualidade do processo de rebobinamento. Na realizacdo do setup houve a necessidade de
serem gjustados os tubetes das bobinas no eixo, com o objetivo de proceder ao ainhamento
das bobinas na rebobinadeira, 0 que levou a uma perda de tempo nNo processo.

Em seguida, a0 analisar a amostra da bobina, constatou-se que esta se apresentava em
conformidade. Ao continuar 0 processo 6, observou-se gque o filme apresentava variagdo na
largura, 0 que gerou perda do produto no processo. Foi verificado ainda que as bobinas
escorregavam nos tubetes, 0 que gerou perdas de tempo durante o processo de rebobinamento.
Ainda nesta etapa foi necess&rio retirar v&rias amostras para o controle de qualidade
(observacdo do padréo). Contudo, verificou-se que as bobinas estavam em conformidade.

Realizado o controle de qualidade, as bobinas seguiram para 0 empacotamento, identificacéo
e envio para a expedicdo. Ao fim, deu-se a somatodria das bobinas para fechamento do pedido,
onde ndo ocorreram falhas. A tabela 7 apresenta, respectivamente, medidas de capacidade e
eficiéncia observados no processo de rebobinamento.

Tabela 7 - Medidas de desempenho da rebobinadeira

Descricéo Medidas

Capacidade projetada 1.6516t
Producdo red 1.6094 t




Utilizagcdo 0.9744 kg

Perdatotal 2.56 %
Capacidade efetiva 1.6094 t
Eficiéncia da produtividade 97.44 %
NUmero de pessoas no processo 03
Producdo por pessoa 0.5365t
Tempo plangjado %h
Tempo redlizado 18 h
Tempo ineficiente %h

Fonte: Dados da pesquisa.

Com base natabela 7, percebe-se que a producéo ficou abaixo do esperado, que era de 1.6516
t, sendo produzido um total de 1.6094t, o que corresponde, em termos de utilizacdo, a
0.9744kg (kg outputs / kg inputs) no processo de rebobinamento.

Constatou-se também uma perda de 2.56% de material no processo da rebobinadeira como
um todo, sendo que as perdas que fazem parte desse processo sdo de 1.8%. Esses resultados
foram determinantes para o alcance da capacidade efetiva de 1.6094t, correspondente a um
nivel de eficiénciaigual a 97.44%.

A producdo per capita no processo foi de 0.5365t. Ja a utilizacdo do tempo mostrou-se
ineficiente, com uma perda de 9 horas. O tempo de execucdo do processo apresentou-se
ineficiente em 100% porque o processo da rebobinadeira consumiu nove horas a mais de
trabal ho.

5. CONCLUSOES

Considerando que o planejamento e controle dos processos de producéo séo fundamentais
para se conseguir alcancar um bom desempenho nos sistemas de producdo conforme
pressupostos tedricos, a verificagdo do processo de fabricagdo de bobinas de embalagens para
papel higiénico Leblon foi constituida por distribuicéo de fases. Assim, pdde-se conduzir um
levantamento especifico das operagbes e suas respectivas entradas e saidas. Tais
procedimentos foram determinantes para 0 estudo de tempos e de nivels de producéo por
diversas razdes. Dentre elas, destaca-se a possibilidade evidente de se racionalizar a utilizagdo
dos recursos, afetando diretamente os custos industriais a partir do controle continuo das
operagdes no sistema.

Desse modo, afirma-se ao fim do estudo que a problemética enfrentada pela Gynplas Industria
e Comércio de Embalagens Ltda. pode ser considerada ndo sO uma oportunidade de
observacdo, mas acima disso, o levantamento e os resultados obtidos no decorrer do trabalho
serviram para 0 aprendizado e geracdo de conhecimentos para as partes envolvidas, em
especial, paraa empresa e pesquisadores.

A relevancia do estudo afirma-se durante a execucdo do mesmo pela qualidade das
informagdes para a tomada de decisdo. Dentre esses resultados destacam-se os da tabela 8,
gue apresenta os custos de oportunidade efetivados pela ineficiéncia em determinadas fases
do processo de manufatura

Observou-se, perante o preco de venda da embalagem de papel higiénico Leblon ao cliente,
que € de R$ 7,50 o kg, que as falhas e ineficiéncias do processo levaram a empresa a vender
471,02 kg aum preco médio igual aR$ 1,56.



Tabela 8 — Custo de oportunidade gerado no processo de manufatura de embal agens plasticas

Descricéo Kg Reais por Kg Especificacdo Totaisem R$
Aparas lisas (perdas) 170.40 2,20 Produto forado padrdo A 374,88
Aparas coloridas (perdas) 300.62 1,20 Produto forado padréo B 360,74
Produto que eraparaser do cliente  471.02 7,50 Produto padronizado 3.532,65

Fonte: Dados da pesquisa

Conclui-se, portanto, que o custo de oportunidade gerado pelas falhas durante o processo €
igual a R$ 2.797,03. Custo este que representa 0 que a empresa deixa de faturar devidos aos
produtos ndo estarem em conformidade com os pedidos. 1sso porgue o custo de oportunidade
€ a diferenca entre o preco de venda do produto padrédo deduzido do preco de venda do
produto fora do padréo.

O custo de oportunidade representa 18,50% do total do faturamento referido ao processo
estudado, resultado que representa o nivel de ineficiéncia do sistema de producéo.

Com base na pesquisa constatou-se também um atraso total no processo de 15horas e 7
minutos o que corresponde umaineficiéncia de 47.29%

Diante das conclusdes anteriores verificou-se uma ineficiéncia consideravel no sistema de
producdo devido as falhas isoladas em determinadas operacfes e também a ineficiéncia na
utilizacdo do tempo.

Por outro lado, destaca-se a relevancia da realizagéo deste trabalho para a organizagéo e
também para a formagéo e desenvolvimento académico-profissional. Contudo espera-se que
este estudo contribua como fonte de pesquisa para futuras observacoes.
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