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Resumo

O presente artigo aborda um estudo realizado noademento de Pré-impressdo (Pl) de uma
grafica, com o objetivo de verificar a influéncia dariavel tempo de processamento das atividades
desenvolvidas no departamento para a preparagdo cegas de impressdo. Os resultados
poderdo fornecer subsidios para tomada de deciBPaoa tanto, utilizou-se grafico de pareto e
modelagem multivariada a partir do tratamento dedd@ens de producgéo. Concluiu-se que cerca
de 49% do tempo total de processamento esta viocwdagargalos existentes no sistema; e 96,4%
da variagdo do tempo improdutivo foram devidas éssidades existentes durante a preparacdo
das chapas de impressao

Palavras-chave andlise de regressao, tempo de processamenionpressao.

1. Introducao

Com o advento dos principios da qualidade Totahtandimento as exigéncias do mercado,
tornou-se mais acirrada a busca por melhoria aeate) consequentemente, a persegui¢do por
sistemas mais eficazes em termos de confiabilideajgdez, flexibilidade, custos, entre outros
fatores que contribuem para a reducao dos indeéallths tendendo a niveis proximos de zero.

Embora o interesse maior seja de manter os padi@®sistemas produtivos visando a
reducdo dos fatores que geram improdutividade istasnsas, € razoavel admitir que eles ocorram

independente de qual seja a sua procedéncia. ésgagnéo existe um sistema infalivel capaz de



assegurar um processo que ocorra 100% livre de,e@s0 contrario seria dispensavel os esforgos
dos departamentos de qualidade dentro das orgaezac

Os fatores que geram improdutividade nos procgssmikitivos devem ser controlados sob
pena de que se tenham elevados indices nos caspoediicdo. De acordo com Almeida Filho et al
(2008), o conhecimento desta improdutividade e isgacto no tempo total de fabricacdo sdo
fundamentais, pois abre caminho para um planejanrgcando racionalizar a producéo.

O presente artigo tem por objetivo analisar a &galps tempos improdutivos das atividades

do departamento de pré-impressao de uma grafipeeparacao de chapas de impressao.

2. Tempos Improdutivos em processos customizados

De acordo com Filho (2008), customizacdo € a égfimtde oferecer aos clientes o
fornecimento de produtos diferenciados ou individados, com o maior niumero de opc¢des
possiveis. Essa estratégia, segundo Machado (200&, ser compreendida por um conjunto de
planos que irdo guiar os servicos para alcancaobjetivos de agilidade, eficiéncia e precos
similares aos dos produtos em massa.

No entanto, verifica-se que os produtos com carigtitas customizadas, como é o caso dos
produtos do setor grafico, apresentam uma variedaderocedimentos inerentes a cada um dos
servicos solicitados pelos clientes e, com iss@préce a geracdo ou aumento dos tempos
improdutivos por serem atividades que exigem constaprovacao dos clientes e inUmeros ajustes
nos arquivos antes de serem definitivamente prddazm grande escala.

Slack et al (2002) classifica esses tipos de psosesomo processos de jobbing, isto €, sdo
agueles que em geral apresentam alta variedadex@ \mume de producdo, onde os produtos
compartilham os mesmos recursos de operacgao (gessnaquinas) com diversos outros produtos,
exigindo o mesmo tipo de atencédo, mas diferindeeesitpelas necessidades exatas que cada um
apresenta.

E importante frisar que, embora se faca uso de imé&sj@ equipamentos comuns nos seus
processos de fabricacéo, a programacao dessasmasgxige do operador uma atencéo redobrada
para evitar a ocorréncia de falhas pelo ajuste eaaldo nos arquivos dos clientes, e
consequentemente elevagao nos tempos de processaiasnatividades, visto que cada produto
imputa procedimentos diversos e, por conseguime, forte tendéncia a ocorréncia de erros.

Por esta razdo, observa-se que as organizacOesvole®sen técnicas de gestdo que
objetivam reduzir essas disfuncdes e, para taamu$o das mais diversas formas de abordagem
dos problemas, como é o caso da utilizacdo denfieritas da qualidade na deteccéo de disfungbes

nos processos produtivos, principios da engentdegianétodos no que tange ao estudo das
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atividades laborais em que pese a maneira comoesatutadas as atividades visando atingir
maiores niveis de produtividade pelo uso racionalfdtores de producéo, e métodos estatisticos no
gue consiste em confrontar variaveis de decisdandis identificar aquelas com maior grau de
significancia, isto €, identificar as variaveis quowis influenciam no aumento dos tempos
improdutivos. Tais ferramenta e métodos servemndgumentos promotores de decisdes mais
assertivas que respaldem os gestores na implerdentd& melhorias justificando, assim, os
investimentos despendidos nesse processo.

3. Gerenciamento de tempos improdutivos

Os ganhos de produtividade sdo necessariamentgidasnquando sdo eliminados ou
reduzidos os desperdicios dentro da organizacabndadesse principio que sustenta a filosofia
JIT (Just in Time), muitas organizacdes tém anddiseus sistemas produtivos a fim de identificar
pontos criticos passiveis de melhorias para gasamtaumento da eficiéncia produtiva através da
racionalizacédo de seus recursos e, assim poderenarger competitivas no mercado. O controle
dos tempos de producéo tem sido um desses pombagoprs, em particular, o tempo considerado
improdutivo provocado, na maioria das vezes, pdtafale adequado acompanhamento e
planejamento da rotina de trabalho.

Para Gaither e Frazier (2008), 0 modo como 0s psosesao gerenciados desempenha um
papel fundamental na melhoria da produtividadeo ignifica que o gerenciamento eficaz se
caracteriza pelo controle de medidas multiplaseseihpenho, estabelecendo metas para o futuro e
buscando melhores maneiras de criar e operar paxes

De acordo com Ohno (1997), a verdadeira melhoriafic&ncia surge quando produzimos
zero desperdicio e levamos a porcentagem de tapata 100%. Isto significa dizer que ao manter
o controle dos processos de fabricacdo de formaeuéilize de meios adequados para garantir um
fluxo de informagbes e materiais sem a presencéambees externos os quais figuram como
empecilho ao processo, bem como ao reduzir o terjso do pessoal envolvido nas atividades
de fabricacédo e dispor de um ambiente devidameatdquado as atividades de trabalho, torna-se
possivel atingir niveis de eficiéncia satisfatoBposonsequentemente, aumento na produtividade.

A Organizacao Internacional do Trabalho (OIT) aboad questdes voltadas ao tempo total
de producdo como sendo um composto entre o tenagpiocetle trabalho e o tempo desperdicado
com irregularidades do sistema, conforme apresentadesquema da figura 1. Verifica-se que o
tempo total da operacdo nas condicdes atuais didtvem regides (A, B e C) onde para cada uma
dessas regides representa uma parcela do tempoduatpo total que pode ser classificado como
se segue.
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REGIAO A = tempo destinado a realizacdo de trabalho suplemeleivido a métodos
ineficazes;

REGIAO B-> tempo improdutivo devido a acdes gerenciais msg¢agenhadas;

REGIAO C->tempo improdutivo provocado pelo mal desempenhdwasonarios.

Figura 1 — Decomposicdo do tempo de fabricagéo

CONTEUDO DO /
TRABALHO
TOTAL //
TEMPO TOTAL <
DA OPERACAO 7
NAS
CONDICOES —
ATUAIS 7
TEMPO
IMPRODUTIVO A
TOTAL 7
11 >

Fonte: Adaptado OIT (1994)

No sistema de pré-impressdo grafica, os problemmam tempos improdutivos séo
freqUentes, as vezes oriundos de atrasos na tres@mios artigos do cliente para a empresa no
momento em que lhe foi encaminhado para aprovam#icas vezes devido a irregularidades nas
atividades internas do setor que promove a formdeédidas de Ordens de Produgé&o; ou ainda, por
ineficiéncia no repasse de informacdes do departtmm@mercial da empresa no que tange ao
detalhamento dos servic¢os solicitados pelo cliente.

Visando analisar a variabilidade do sistema daiRptessao, desenvolveu-se um método de
controle dos tempos improdutivos permitindo idecdif quais dos problemas ocorrem em maior
frequéncia e com isso, auxiliar os gerentes deuygéa em tomar medidas de resolugdo dos
problemas de maneira mais segura, atuando nosspoatefetiva relevancia. O meétodo consiste em
coletar informacdes dos tempos de processamentatidatades de pré-impressao e analisar, a luz
dos conceitos de regressdo multivariada, quaisvdadveis que mais contribuem para elevar o

tempo improdutivo do processo. O método serd mapasentado nas se¢bes subsequentes.

4. Andlise de regresséao e o processo de tomada deigao

Segundo Aragao (2007) a verdadeira funcdo da gdst@malquer negocio estd baseada na

geracdo de resultados empresariais sustentaveigiue gossibilitara a sua sobrevivéncia, o seu
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crescimento e a sua perpetuidade. Cabe entdo assawpmodernas, definir e implantar uma
sistemética associada a sua estratégia de negéeioogsa identificar os principais pontos de perda
e, continua e consistentemente, buscar alterngiasaselimina-las ou reduzi-las, agregando valor a
todas as partes interessadas, os stakeholders.

Nesse contexto, admite-se a criacao de diversasdoiegias com o objetivo de auxiliar os
gestores no processo de tomada de decisdo, tas comtrole estatistico de processos; utiliza¢ao
das ferramentas da qualidade; experimentos ewtasist(arvores de perdas, modelagens
matematicas), ciclo PDCA, entre outros.

O processo de tomada de decisdo exige dos gerentesponsaveis pela producdo um
conhecimento apurado do sistema produtivo como aao, tde tal forma que identifiquem os
pontos mais vulneraveis a incidéncia de erros quevoguem alteracdes significativas no
planejamento e programacdo da producdo. Dessa ,f@mauito comum recorrer aos meétodos
estatisticos, pois fornecem subsidios que respaddamecisdes mais coerentes.

Dentre os métodos estatisticos mais comumenteadds na gestdo do negdcio, encontra-se
a regressao linear (RL), pois traduz de maneirg g@isistente os pontos de maior vulnerabilidade
do sistema produtivo. A RL € a técnica utilizadaapse estabelecer um modelo matematico que
interprete a relacéao entre variaveis que estejamelacionadas (PINCOLINI, 2004).

Através da RL é possivel analisar os gargalos diegso produtivo, podendo ser
implementado novas metodologias e tecnologias gnbam a melhorar a qualidade do produto e
garantir uma maior, ou melhor, produtividade dasfigsionais envolvidos (SANTOS e JUNIOR,
2003).

No presente artigo, utilizou-se da regressdo naltgara identificar as variaveis que
contribuem para o aumento do tempo improdutivo pirasessos de pré-impressdo através do

modelamento matematico que serviu de auxilio acgsso de tomada de deciséo.

5. Procedimentos Metodoldgicos

O método cientifico para o desenvolvimento do priesartigo, no que tange a natureza da
pesquisa, consiste em um estudo de caso realizadepartamento de Pré-impresséo (PI) de uma
grafica, onde se buscou analisar os tempos de g&odde cada atividade desenvolvida no
departamento, no intuito de identificar os fatagee mais contribuem para o aumento do tempo
improdutivo no setor.

Trata-se ainda de uma pesquisa de carater qualtitpivo uma vez que, além de pesquisa
documental (abordagem qualitativa), utilizou-serdgrumentos de coleta de dados utilizados para

a inferéncia estatistica através da analise deess@o linear, que possibilitou verificar o
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comportamento existente entre as variaveis abosdada

5.1 Variaveis do estudo

As varidveis analisadas para a constru¢cdo do maodalematico correspondem aos tempos
improdutivos pela interrupcdo das atividades norseéé Pré-impressdo durante a execucdo das
ordens de producao (OP). As principais causastdaeupcao foram codificadas afim de facilitar no
preenchimento da ficha de coleta de dados. CadgaGepresenta, portanto uma variavel preditora
que contribui no aumento do Tempo Improdutivo @ael resposta).

As atividades da PI sao distribuidas em 4 fungdssper: Montagem Eletrénica, Imposi¢ao
Eletronica, Gravacdo de chapa e Revelacdo da mdé&izverniz. As trés primeiras foram
consideradas no estudo. A atividade de revelac@tatiaz de verniz ndo foi considerada, haja vista
ser uma atividade que nao ocorre periodicameritegissé € feita a medida que o cliente solicita a
laminag&o no seu arquivo impresso.

Os tempos dessas atividades sdo classificados éanque consistem na subdivisdo do

tempo total do processo:

— Tempo Total: é a diferenca entre o tempo de inicio e de térmécada atividade;

— Tempo de Interrupcéo (Improdutivo): € a diferenca entre o tempo de inicio e término
de uma interrupcao, caracterizado pelo registrairda irregularidade no processo, do
momento de sua ocorréncia até o final da mesmandgua atividade volta a seu fluxo
normal de execucao;

- Tempo Real: é o tempo destinado a execucdo da atividadegistodiferenca entre o

tempo total e o tempo de interrupcéo.

O presente artigo, no entanto, concentrou-se etraawa tempos improdutivos ocasionados

por interrupgdes que ocorrem no sistema.

5.2 Instrumentos para coleta de dados

Para a realizacdo da coleta desses tempos, desaumgal um formulario de controle de
producdo constando das informacdes inerentes agser ser executado. Os procedimentos para
aplicacdo do formulario seguem descritos a seguonforme os critérios de: alimentacéo,
preenchimento, recolhimento e tabulagdo de dados.
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- Quanto a alimentacdo do formulério: Esse procedimento é feito de duas formas
dependendo do tipo de servigo estabelecido na odkemproducdo (OP). No caso de
servi¢cos cujos arquivos sdo do tipo abertos, istqué permitem alteracdes pela Pré-
impressao, os formularios seguem o fluxo iniciapéta atividade de Montagem. No
caso de arquivo do tipo fechado, isto €, arquiwasrtio podem ser alterados, o fluxo dos
formularios inicia na atividade de imposicao;

— Quanto a sequéncia de preenchimento do formularioo formuléario segue o fluxo
normal de uma Ordem de Producéo, sendo preencimd@aeéa etapa das atividades da Pl
pelos préprios funcionarios do departamento, osisqua destinam as atividades
subsequentes até que percorra todo o processareerebmpletamente preenchido;

- Quanto ao recolhimento do formulario: essa etapa fica sob responsabilidade do
gravador de chapa que, no inicio do primeiro turaoplhe os formularios e confere as
OPs liberadas para a Impressédo através do reldtdosicdo das OP abertas no PCP”
contido no Sistema de Informacdo interno da empr&a seguida, entrega 0s
formularios ao assistente de coordenacao;

— Quanto a tabulacdo dos dadosos dados serdo tabulados em planilhas eletrogioas

servirdo posteriormente para alimentar o softwargatamento estatistico.

6. Descrigdo do processo analisado

O departamento de pré-impressao é responsavefgrakcimento de chapas gravadas, ao
Setor de Impresséo. Essas chapas irdo alimenit@peasssoras planas funcionando como se fossem
carimbos dos conteudos do produto final, podendansagens e/ou textos contidos em revistas,
tabloides, livros, folders, entre outros produtas pibrtfélio da empresa. As impressoras planas
reproduzem os arquivos no papel e encaminha ao &efscabamento para finalizagdo do produto.

O quadro a seguir apresenta as atividades desém®Ilwna Pré-impressdo com suas
respectivas descricdes e caracteristicas. Em segudocesso é representado no macro-fluxograma

(figura 2).
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Quadro 1 — Descricdo das atividades da Pré-impressa

ATIVIDADES DA
PRE-IMPRESSAO

DESCRICAO

CARACTERISTICAS

Montagem Eletrdnica

Gerar o plotter de baixa qualidade, monta
layout, revisar, aplicar todos os carimbos

informacdes necessarias; adequacao de cores|

« Aplicavel para
arquivos do tipo
aberto (quando é

o Permitido edicdo);

¢ Se a aprovacéao pelo
cliente for por via

digital, criar arquivos
em formato JPEG

Imposicdo Eletrdnica

Criacdo dotemplate importacdo da imposica
importacdo dos arquivos dentro da imposiq
revisdo digital da imposicéo, confeccdo e revi
de layout e confeccdo de layout de ver

D,
Fplicavel para arquivos
sfwtipo fechado (quand
maAo é permitido edicao

reduzido>Atividades de finalizacédo

Gravacéo de Chapas

Gravacao, controle de qualidade de gravacéao e
revelacdo, furacéo e dobra, envio de carga de

aos equipamentos de impressao

Aplicavel a todos os

iraLauivos independente

de ser aberto ou
fechado

Montagem da matriz de
verniz

Descarregar okserfilmese iniciar a preparacapo
das telas de verniz conforme o procedime
telas que se

verificando o numero de
necessarios para o servico em questao

Aplicavel de acordo
com a solicitacéo do
nto, ;. ~ :
rgmcnente. Caso néo seja
necessario, essa
atividade é suprimida

Fonte: Autoria prépria (2009)

Figura 2 — Macrofluxo dos processos da Pré-impeessa

ABERTO—p>

ELETRONICA

MONTAGEM

FECHADO—P>|

ELETRONICA| >

IMPOSICAO GRAVAGAO |

DE CHAPA

Fonte: Autoria propria (2009)

7. Coleta de Dados — processo de medicao

REVELADOR |
MANUAL

/ \
NAO—p| IMPRESSAO |
\ )

—————

Para realizacdo do estudo de caso, foram analig@fdasdens de producdo emitidas pelo

PCP ao departamento de Pré-impresséo totalizartj@®Boras de producéo.

O processo de medicdo foi realizado através detampemto de horas indicados pelos

proprios funcionarios da PI, através de formuléeocontrole de tempos de processamento. Foram

desenvolvidos codigos de improdutividade dispoizialos em folha de controle de tempos de

processamento (figura 3). Tais codigos referemesdeampos improdutivos identificados durante as

atividades do departamento (montagem, imposicaav@gao).
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Figura 3 - Folha de controle de tempos de processam

CONTROLE DOS TEMPOS DE PROCESSAMENTO

Atividade Interrupgdes
Data | N°OP | Tipo de Hora . Hora Hora ) OBSERVACOES
L L Hora Final| . .. ) Motivo
atividade Inicial inicial Final

PRINCIPAIS MOTIVOS DE INTERRUPGOES

001 - AGUARDANDO PROJETO DO DESENVOLVIMENTO 009 - MAQUINA EM MANUTENGAO

002 - PROBLEMAS NO FORMATO DO ARQUIVO 010 - AGUARD. LIBERAGAO DO ARQUIVO
003 - AUSENCIA DO ARQUIVO DE VERNIZ 011 - ARQUIVOS PRIORITARIOS

004 - PROBLEMAS DE PAGINAGAO 012 - REUNIOES, TREINAMENTOS

005 - PROBLEMAS COM A LOMBADA 013 - PROBLEMAS DE PROGRAMAGAO
006 - AUSENCIA DE PROJETO 014 - SISTEMA DE INFORM. TRAVANDO
007 - AGUARDANDO MODIFICAGOES NO ARQUIVO 015 - AGUARDANDO PLOTTER

008 - DIVERGENCIA DE COR E FONTE 016 - OUTROS PROBLEMAS

Fonte: Autoria prépria (2009)

A partir dos dados registrados na folha de conti¢eve-se os valores dos tempos totais
de cada uma das atividades do setor da Pl (tapefdaatla nimero de OP representa um tipo de
servico realizado pela PIl, por exemplo, OP1 re$ere& um servico, no caso Folder, medido nas
atividades de montagem (5,96 horas), Imposicad (B®@as) e gravacao de chapas (3,22 horas)
totalizando 18,12 horas que este servico levowsatéotalmente produzido para ser liberado ao
processo de impresséo. Vale ressaltar que o teaigotélizado desde o momento que a OP deu
entrada no setor de Pl até o momento de sua safdaopsetor de impressédo. Mais adiante sera
mostrado que destas 18,12 h uma parte foi deste@mtiampo produtivo (TP) inerente as atividades
do departamento e a outra parte foi consumidatpoedades improdutivas (Tl), ou seja, manobras,

recuperacoes, esperas entre outras atividadesacpeearizaram interrupgdes no processo.
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Tabela 1 — Tempos totais por OP

PROCESSOS o ~

S Montagem Imposicao Gravacéo TOTAL
OP| Servico Tempo Total (h) | Tempo Total (h) | Tempo Total (h)
01 Folder 5,96 8,95 3,22 18,12
02 Book 23,89 6,05 6,10 36,04
03 Folder 9,92 0,63 0,53 11,09
04 Folder 3,33 2,95 3,58 9,87
05 Folder 3,12 2,92 0,67 6,71
06 Encarte 3,67 13,88 1,45 19,00
07 Folder 7,31 8,42 1,65 17,38
08 Folder 16,97 0,97 1,13 19,07
09 Livro 104,22 1,42 0,87 106,51
10 Livro 13,70 8,87 0,00 22,57
11 Folder 3,98 1,57 1,47 7,01
12 Revista 4,36 7,78 7,82 19,96
13 Folder 10,78 1,47 0,17 12,41
14 Folder 10,33 2,08 1,25 13,67
15| MANUAL 15,68 1,25 0,37 17,29
16 | CONVITE 32,89 0,98 0,58 34,46
17 | TABLOIDE 0,58 5,45 0,42 6,44
18 Revista 9,39 1,90 3,27 14,56
19 Livro 12,22 13,13 1,50 26,86
20 Revista 58,92 1,47 1,25 61,64
21 Folder 2,11 3,43 2,53 8,08
22 Folder 2,89 2,37 1,68 6,94
23 Cartaz 2,20 0,50 0,35 3,05
24 Folder 12,22 1,33 0,75 14,31
25 Rotulo 1,00 0,37 0,38 1,75
26 | Tabléide 3,04 5,08 4,08 12,21
27 Folder 21,61 1,98 1,97 25,56
28 Encarte 0,72 8,00 6,75 15,47
29 Lamina 0,38 4,47 0,92 5,76
30| Tabléide 0,44 25,58 0,00 26,03

> 397,83 145,25 56,70 599,78

Fonte: Pesquisa de campo (2008)

Ao final da medicéo, os tempos foram totalizadosfemgdo de cada um das 30 OP’s e as
respectivas contribui¢cdes de cada cédigo improduwtonforme pode ser observado na Tabela 2. Os
dados mostrados na Tabela 2 foram lancados ncgrddi pareto conforme pode ser observado na

Figura 4.
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Tabela 2 - Tempos improdutivos por cédigo de imptieiade

Total Geral por OP

oP TTECE?;’IO ™ | T |cdl | cd2 | cd3| cda| cds| cds| cd7| cdg| cdd cdip cddt cdl2 cdh3  cdiadiis| cdie
1 1814 148F 328 348 o0po ojoo ooo doo 600 poo [0,00 |o,ood o000 o00p o0do odo opo oloo
2| 3604 112p 2448 000 22B1 oloo doo ¢.00 poo [0,00 |o,0m0] 0,241 o00b oo0p o0do opo opo oo
3l 1104 160 94 odo abs aks ojoo doo $00 P13 0,00 Joomooood oo0b oo odo opo oo
4 98] 73] 25p odo ofo obo ofoo doo 217 boo [o.00 [o0m0[0,00f o00p 0dp odo opo ops
5| 6,71 462 208 o0do 133 opo oloo doo @00 boo |0,75 |o,000 0,004 00p od o0do opo ojo
6| 1904 1650 241 o0do opo ojo s qo0 b0 poo |0.00 |o.ood o058 oop odo odo opo oloo
71 1734 a4f 12t odo opo 6o ooo doo0 $oo poo |0.00 |oood 688 oop odo odo opo oloo
g| 1904 155F 38 o0do 2F3 oo doo doo boo 00 000 |oowd o008 oef odo odo opo oo
of 10651 o919f 1443 o000 1483 0ooo doo 00 Poo 0,00 |oomo 000od o00p odo 040 0po 0po 0foo
10] 2251 56p 1694 o000 opo ojoo doo 1144 poo |o00 [00m0 055 o00d od o0do o0p0 opo ofoo
11 701 378 328 odo opo opo ooo 410 600 Ppoo [0,00 |oomooood oop odo 043 opo oo
12| 1994 140F 5d8 oo opo oloo doo ¢o00 bpoo [p,00 |2630000d 00§ o00p 345 0o opo oloo
13 1241 24hF od7 odo opo 9Bo odoo doo 600 poo |000 |oomd o6 o00p o0do 040 opo oo
14 1361 29p 1045 o0 opo ojoo 967 @00 poo [poo |o000[000d 000 oop odo ogo 1ps ofoo
150 1729 206 1547 oo 14B3 oo doo oo boo [000 [o0md0.00d o00p oop odo opo obs doo
16] 3444 14b 33d3 o0go opo ojoo doo @00 3p73 |o00 |00m0 0,004 00d od o0do opo opo ofoo
171 644 54b 108 o0do opo opo ooo doo 600 p24 |0,00 |oowooood oop odo o048 opo oo
18] 1454 638 84 o0do opo oo d&22 doo 600 poo [000 |oomd o004 o00p odo 040 opo oloo
1d 2684 53f 2149 0o opo ooo doo ¢00 poo 41,49 |o0mo0,00d o00p oop odo o0po opo 1doo
200 61,64 31,78 2046 o0po 20p8 oloo doo 900 boo 000 |oomdoood o00p odo o0do opo obs doo
211 804 428 38 340 opo opo ooo doo 600 poo [000 |oowdoood oop odo o0do opo oo
22 694 560 13 o0do opo opo ooo doo 600 poo [132 [oomdoood oop odo odo opo oo
23 304 12f 178 odo opo opo ooo doo 00 ker [000 |oowooood oop ode o0do o7 oo
24 1431 256 1145 o0do opo ojoo doo 900 boo Jo,00 11,6m0 0004 o00d o0 o0do o0po opo ofoo
251 1,74 14 02 o0do opo opo ooo doo 600 p20 [006 [00md 0004 o00p od0 o0do opo oo
26| 1221 70k 519 odo opo ojo ooo doo 620 poo |0,00 |oood o004 oop odo odo opo oloo
271 2554 84p 1744 00 o0po oo 1481 00 poo [0,00 |00m0 0,004 00p oop 043 0po opo ofoo
28] 1541 100p 549 oo opo ofoo doo 900 boo |38 |0000/088d o016 oop odo oo opo oloo
29 574 140 43 o0do opo opo ooo doo 600 poo [000 [o0md 0004 o0op odo 446 opo oo
300 2603 1665 937 000 opo oo doo Qoo poo [0,00 |0000[002d 913 oop o0do 0o opo oo

S 500,7¢ 308,3. 291,4¢ 7,0¢ 88,9t 20,0: 365¢ 14,5, 40,1 150f 164: 0,0C 121. 17,3t 067 3,7¢ 527 2,7¢ 10,3

% 51% 49% 1,2% 14,8% 3,3% 6,1% 24% 6,7% 25% 27% 0,0% 20% 2,9% 0,1% 0,6% 0,9% 0,5% 1,7%

Fonte: Pesquisa de campo (2008)

Figura 4 — Participagdo dos tempos improdutivosadia cddigo para o tempo improdutivo total
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A partir da analise deste grafico verifica-se qua Iparte do tempo é consumido nas
interrupcdes, cerca de 49% do tempo total. O grgfermite ainda verificar a contribuicdo de cada

codigo de improdutividade para a composicao do teimprodutivo.

8. Construcdo do modelo matematico regressivo (MMR)

Para constru¢cdo do MMR determinaram-se quais cédggriam significativos para a
construcdo do mesmo, no intuito de simplificar aa@go do tempo improdutivo total a partir da
reducao de variaveis com menor impacto na varidedse tempo. Para tanto, apés realizado o teste
de regressdo Stepwise, observou-se que os codi§os tMaquina em manutencdo” e cd 12 —
“Reunides e treinamentos” deveriam ser desconslderdo modelo. Tais codigos apresentaram
valores de freqliéncia iguais a zero e 0,1%, reispectnte, conforme pode ser visto no grafico da
figura 4. Dessa forma demonstraram ser pouco ggtiifos visto que tais eventos ocorrem com
um nivel de freqiéncia muito baixo, sendo, portaatores com baixa significancia para o modelo.

Com relacdo ao codigo cd 15 — “aguardando plotegggsar de ter um percentual pouco
expressivo, na pratica contribuia para ociosidadefancionarios, demandando tempo de esperar a
conclusao do servico em andamento, impactando eocegso de filas. Para sanar tal problema foi
adquiriu-se um plotter de qualidade eficaz.

Apos feita a triagem das varidveis menos signifieat parte-se para a definicdo do modelo
representado pela equacao obtida a partir do testtanestatistico mediante uso de regressao linear
multipla, através de software estatistico. O rasgaltda andlise de regressao nos fornece o modelo
regressivo tempo improdutivo (TI).

TI=1,62+0,973cd2+0,827cd3+0,904cd4+1,28cd5+0,949¢0M83cd8+0,871cd10+1,98cd15

Tem-se que esse modelo é consistente tendo enguistB=98,02 e p=0,000<0,005; e para

cada valor dd_studentcorrespondente a cada parametro da equacdo gua#05, o que da

credibilidade a existéncia das variaveis no modelo.

9. Conclusoes

Com a identificacdo dos fatores que contribuem dexar o tempo improdutivo do
departamento de pré-impressao, € possivel estabatezios de manté-los sob controle, de tal
forma a prevenir situacdes e preparar o pessogkttns para mudancas que visem 0 aumento na
produtividade do departamento.

O MMR apresentado possibilitou ao gerente de p@olwpnstatar que 96,4% da variagao
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do tempo improdutivo foram devidas as variaveisigasl improdutivos. Ou seja, aguardar a
chegada de um plotter, treinamentos, reunides, im@&suem manutencdo e outros fatores
possibilitam aumento representativo de tempos osio® processo de preparacdo das chapas de
impressao. Dessa constatacao o gerente de progogém tomar decisdes de forma mais precisas.

O MMR mostra que a espera por um plotter tem umaotp de 1,98t na queda de
produtividade, pois promove formacao de filas easatrna programacdo do PCP. Para sanar esse
problema adquiriu-se mais uma plotter para o setmtribuindo assim melhor as ordens de
producdo. Os problemas com lombada possuem 1,28hmkcto; os problemas no formato do
arquivo com representatividade de 0,97t e auséheigrojeto com 0,94t, para os quais foram
adotadas a utilizacdo dbeck listsque auxiliam no cumprimento dessas atividades @aninimo
erro possivel.

Tais informagdes como outras fornecidas por esseRMiddem auxiliar medidas eficazes
para tomada decisbes, revelando que o controleaglegariaveis podera reduzir o tempo
improdutivo no processo do sistema de producao@enpressao dessa empresa gréafica.

A partir da definicdo das varidveis mais repred@sats para o tempo improdutivo pode-se
precisar, com um nivel de confianca aceitavel, omdervir para minimizar os problemas

relacionados a produtividade do sistema.

Abstract

This article discusses a study in the departmemRrefprinting (IP) of a graphic, with the objectigé verifying the
influence of the variable processing time of thavaees in the department for the preparation t&Ht@s for printing.
The results may provide support for decision makirtgus, it was used for graphical modeling and ivailtate Pareto
from the treatment of 30 orders of production. ésweoncluded that about 49% of the total procedsing is bound to
be bottlenecks in the system, and 96.4% of theatian of the time were due to unproductive idlen@ssting during
the preparation of plates for printing.

Key-words: the regression analysis; processing time; pre-press
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