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Resumo: As indústrias possuem a necessidade de acompanhar a evolução do comércio para garan-
tir seu lugar no mercado. Para isso é necessário analisar os processos com estudos de tempo e mo-
vimentos visando sempre o que poderia melhorar a produtividade dos processos. Esse trabalho tem 
como objetivo apresentar o desenvolvimento e implementação de uma melhoria (Kaizen) na máquina 
termo impressora Hot Stamping para a diminuição de etapas e ampliação da capacidade de produção 
da linha de injetados e avaliar o payback, assim através de uma monografia (estudo de caso) com 
método hipotético-dedutivo, em um processo de produção de estojos da linha ótica realizou-se um 
estudo para melhoria de processo, visando sua viabilidade econômica para a empresa. Foram utiliza-
dos os métodos Delphi para definir qual máquina e processo deve ser melhorado e o 5W2H´s e 
Payback para comparação do antes e depois da melhoria e  análise da viabilidade financeira e eco-
nômica da melhoria de processo, demonstrando que a melhoria produz impacto na redução de per-
das de 83 hs mensais, com ganho monetário de R$ 13.284,00 ao ano em única máquina, além de 
influenciar os funcionários  para a cultura de melhoria contÍnua. 
 
Palavras-chave: Payback. Melhoria de Processo. Hot Stamping. Linha Ótica. Kaizen 
 
Abstract: The industries have the need to accompany the evolution of trade to ensure their place in 
the market. For this, it is necessary to analyze the processes with time and movements studies always 
aiming at what could improve the productivity of the processes. This work aims to present the devel-
opment and implementation of an improvement (Kaizen) in the Thermo printer Hot Stamping machine 
for the reduction of steps and expansion of the production capacity of the injected line and evaluate 
the payback, thus through a Monograph (case study) with hypothetical-deductive method, in a process 
of production of optical line cases, a study was carried out to improve the process, aiming its econom-
ic viability for the company. The Delphi methods were used to define which machine and process 
should be improved and the 5W2H ´ s and Payback for comparison before and after the improvement 
and analysis of the financial and economic viability of process improvement, demonstrating that the 
improvement produces Impact on loss reduction of 83 monthly HS, with a monetary gain of R 
$13,284.00 per year in a single machine, in addition to influencing employees for the culture of Con-
tinuous improvement. 
 
Keywords: Payback. Process Improvement. Hot Stamping. Optics Line. 
 
 
 
 
 
 

mailto:jadir.santos@fatec.sp.gov.br
mailto:isis.araujo56@gmail.com
mailto:gabrielfarias1@hotmail.com
mailto:josimar.santos@fatec.sp.gov.br


 

 
Revista Produção Online. Florianópolis, SC, v. 20, n. 3, p. 884-902, 2020. 

885 

1 INTRODUÇÃO 
 

 O mercado comercial pode ser definido como uma competição onde empre-

sas e indústrias concorrentes devem cativar o cliente com seus produtos de boa 

qualidade e custo benefício. Por esta razão a empresa deve sempre inovar para que 

não perca clientes. A inovação não é simplesmente criar um produto novo, pode ser 

uma mudança no processo que o torne mais eficiente, uma diminuição do prazo de 

entrega ou no preço do produto, ou seja, uma melhoria no processo com seu 

payback comprovado. 

Diversos estudos   já foram realizados com objetivo de mapeamentos, melho-

rias de processos e aumento de produtividade como o de Saravana, Karthikeyan e 

Nasrulla (2018), Mokhtar (2018), Krishnamoorthy, Ben Ruben (2019), demonstrando 

que os resultados de ferramentas de melhorias são positivos. 

De acordo com Araújo (2006), a melhoria contínua é basicamente o foco na 

melhoria de processos padrões, para isso se deve analisar o processo como um to-

do, identificar atividades que não agregam valor para o cliente, desperdícios ao lon-

go do processo, extinguir a superprodução e diminuir transporte do produto. Para o 

estudo de caso serão apresentados alguns métodos para a coleta de dados e quais 

ferramentas que podem ser utilizadas para que seja possível prever o resultado e 

analisar se o investimento será viável ou não. 

A melhoria contínua e payback são temas de interesse constante no Brasil 

conforme mostra a figura 1, onde a linha azul mostra o interesse do tema melhoria 

contínua e a vermelha em payback o que caracteriza esse trabalho como relevante 

para a gestão da produção. 

 

Figura 1 – Evolução do Interesse no tema Melhoria continua e Payback entre Junho/18 a  março/19 

 
Fonte: Google Trends (2019) 
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Esse interesse demostra que as empresas investem em melhorias de proces-

sos fabris mesmo para pequenos processos existe a possibilidade de melhorias, as-

sim pesquisar possibilidades de melhorias em processos de hot stamping, além da 

qualidade do produto, otimização de tempo e aumentando a eficiência de seus flu-

xos de trabalho o que pode gerar diversas possibilidades no setor. 

Um exemplo é um trabalho que foi realizado por Fronza, Gennaro, Infante e 

Oliveira (2017), para a aplicação da metodologia Kaizen para substituição do lubrifi-

cante em um processo de conformação a frio em uma empresa metalúrgica que fa-

brica componentes para o setor automobilístico. Utilizou-se o Kaizen em conjunto 

com o ciclo PDCA e 5W2H e teve como resultado uma redução de 46,4% em custos 

com o lubrificante durante os 4 primeiros meses após a implementação da melhoria, 

resultando em uma economia de R$5.710,00 por mês. 

O objetivo desse trabalho é desenvolver e implementar uma melhoria na má-

quina Termo Impressora Hot Stamping para a diminuição de etapas, ampliação da 

capacidade de produção da linha de injetados e avaliar o payback. 

 

2 DESENVOLVIMENTO 
 

 Com o objetivo de aprofundar os conhecimentos, serão abordadas, neste 

item, questões sobre injeção de termoplásticos, processos gráficos, processos de 

melhoria contínua, payback para que se tenha compreensão de alguns assuntos, 

para facilitar o entendimento da metodologia e do desenvolvimento do estudo de 

caso, suas discussões e considerações finais. 

 

2.1 Máquinas Injetoras 

 

 As máquinas injetoras (figura 2) podem trabalhar no modo manual e semiau-

tomático no caso de regulagem e manutenção, no modo automático para produção 

contínua. O operador pode mudar o modo de operação da máquina pelo painel ele-

troeletrônico que também é responsável por definir e monitorar parâmetros analógi-

cos, como temperatura, pressão do óleo, curso do bico, rosca injetora, velocidade, 

tempo de ciclo e etc. As injetoras normalmente são hidráulicas, possuem uma bom-

ba hidráulica, reservatório de óleo, válvulas reguladoras e sistema de refrigeração, 
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pois o material precisa ser aquecido moldado, resfriado, para manter a forma e um 

extrator para tirar a peça ao fim do processo de injeção (BOTELHO; DUTRA, 2013). 

 

                                  Figura 2 - Máquina Injetora 

 
                                  Fonte: Gardini (2018). 
 

2.2 Máquina de Hot Stamping 

 

O Hot Stamping  foi desenvolvidos na Suécia utilizando laminas de serra e de 

cortador de grama (KARBASIAN, TEKKAYA, 2010), processo esse que possibilitou 

com o passa do tempo a oportunidade de fabricação de pecas com formas geomé-

tricas complexas (MERKLEIN, LECHELER, 2006) também utilizado em estampagem 

e impressão de embalagens em geral, o processo de hot stamping é muito utilizado 

por ser um processo de impressão a seco em temperatura elevada. Processo esse 

que combina pressão e calor fazendo com que a impressão seja conformada per-

manentemente à superfície. Uma máquina específica é necessária para esse pro-

cesso que pode ser manual, semiautomática ou totalmente automatizada que com-

bine pressão e calor, assim a impressão é feita na superfície permanentemente 

(PAIVA, 2013; ABDULHAY, BOUROUGA, DESSAIN, 2010). 

A máquina de Hot Stamping PJ-6 (figura 2) é uma Termo Impressora pneu-

mática semiautomática que contém uma mesa manual com uma mecânica de acio-

namento por joelho mecânico que controla o avanço da fita (WUTZL, 2018). 

Possui o comando Dialog Hot Stamping, painel de comando composto por um 

display alfanumérico, teclas para ajuste de temperatura do cabeçote, teclas para 

ajuste de tempo de impressão, tecla de função, LEDs de sinalização de acionamen-

to, de aquecimento e acionamento de válvula do cabeçote e uma chave de Liga/ 

Desliga. Possui um ajuste de tempo de impressão de 0,01 a 99,99 segundos. Sua 
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temperatura pode ir até 450°C, mas é aconselhável evitar passar de 300°C (WUTZL, 

2018). 

 

                                                Figura 2 – Máquina de Hot Stamping.  

 
                                                  Fonte: Wutzl (2018). 
 

2.3 Melhoria Contínua 

 
Grande parte das empresas está sempre buscando novas técnicas de traba-

lho, conceitos e ferramentas para uma melhoria contínua. O intuito é, de produzir 

sempre mais gastando menos. Mas, para que isso ocorra é necessário um planeja-

mento dentro da empresa com preparação e treinamento dos funcionários para que 

aceitem a mudança que acontece com o método inserido e incorporem a ideia de 

melhoria. 

Os processos da empresa devem ser analisados para que sejam descobertos 

os pontos de gargalo e pontos de melhoria, para isso são utilizadas ferramentas de 

gestão como 6 M’s (diagrama de Ishikawa), Kaizen, entre outros.  

A melhoria contínua é basicamente o foco na melhoria de processos padrões, 

para isso se deve analisar o processo como um todo e identificar atividades que não 

agregam valor para o cliente (ARAÚJO, 2006). 

São vários os tipos de técnicas que podem ser implementadas em diversas 

áreas da indústria. Para que traga resultados positivos é necessário que sejam exe-

cutadas sem pular etapas e com total envolvimento das pessoas que participam das 

mudanças. 
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Estes tipos de técnicas visam à economia de materiais, organização dos seto-

res, produção sem desperdício, enfim, ter qualidade e economia em todas as partes 

de produção de um processo, ou seja, estar sempre buscando a melhoria contínua. 

 

2.3.1 Kaizen 

  

 “O Kaizen é um termo de origem japonesa que significa ‘mudar para melhor’, 

define uma filosofia de melhoria contínua. Surge da junção de duas palavras ‘Kai’ 

que significa ‘Mudar’ e ‘Zen’ que significa ‘Melhor” (DINIS, 2016, p.4). 

 O kaizen foi desenvolvido pela Toyota com objetivo de reformular o modelo 

de administração clássica de Fayol, melhorando continuamente os processos” 

(SINGH; SING, 2009 apud Gonçales Filho e PIRES, 2017, p. 1163) essas “mudan-

ças  feitas devem ser graduais e nunca bruscas, para não perturbar o equilíbrio da 

estrutura” (SANTOS, 2014 apud DINIS, 2016, p.14). 

Ferramenta de gestão cujo lema é “Hoje melhor que ontem, amanhã melhor 

que hoje” (Instituto Kaizen, 2012 apud DINIS, 2016, p.13), prioriza a melhoria contí-

nua sendo de um processo individual ou de um fluxo completo de valor, focando em 

eliminar etapas que não agregam valor, com o intuito de diminuir desperdícios e o 

tempo das etapas e buscar soluções economicamente viáveis de acordo com a situ-

ação financeira da empresa (ARAÚJO, 2006; MOKHTAR, 2018), para Monden 

(2015, Godinho Filho, Fernandes (2004)  e Shingo (1996) apud Brito (2018) e Liker 

(2005) apud Babosa e Ferreira (2019)essa prática gerencial envolve todos os depar-

tamentos da empresa em busca de melhorias graduais em seus processos. 

A melhoria contínua é basicamente o foco na melhoria de processos padrões, 

para isso se deve analisar o processo como um todo e identificar atividades que não 

agregam valor para o cliente. Estes tipos de técnicas visam à economia de materi-

ais, organização dos setores, produção sem desperdício, enfim, ter qualidade e eco-

nomia em todas as partes de produção de um processo, ou seja, estar sempre bus-

cando a melhoria contínua (ARAÚJO, 2006). 

O Kaizen deve ser administrado por pessoas que possuem autonomia para 

mudar processos e que tenha apoio dos seus superiores na empresa. Isso implica 

em uma melhor execução e mobilidade na implementação da técnica (YAMADA, 

2012). 
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Segundo Fonseca et al (2016), a equipe de funcionários precisa adotar práti-

cas diárias voltadas para a implementação da melhoria contínua. Usualmente o Kai-

zen é aplicado no desempenho dos processos, à satisfação dos clientes, no bem-

estar dos funcionários na empresa, meio ambiente e segurança pessoal. 

Podem-se criar formas de incentivo e a cada meta alcançada com a utilização 

deste método, os participantes ganham alguma premiação e isso é um algo a mais 

para que eles se comprometam com as novas ideias para ter bons resultados. 

Com todos os colaboradores comprometidos em colocar a ideia em ação, po-

de trazer uma possível redução nos custos e tempo de produção. Pode ser aplicada 

na logística, na organização do local de trabalho, criação de novas ferramentas, no-

vos procedimentos, dentre outras coisas possíveis. 

De acordo com Laraia; Moody e Hall (2009) apud Yamada (2012), o Kaizen é 

um processo de melhoria de uma determinada área, aumentando os níveis de de-

sempenho em um curto prazo. Para que isso aconteça, as verificações são funda-

mentadas em metodologias e ferramentas de Lean Production. 

Já as pessoas envolvidas diretamente no processo que é a equipe Kaizen, 

devem ser multidisciplinares e escolhidos rigorosamente por pessoas capacitadas. 

Isso permite que várias visões sejam discutidas nesse evento, desde um engenheiro 

voltado ao planejamento das atividades ou um operário que vive diariamente com o 

processo a ser melhorado. 

 

2.4 Método Delphi 

  

 Método que utiliza da opinião de um grupo de especialistas a respeito de algo, 

um processo que já é feito na empresa, por exemplo. Por meio da comunicação 

desse grupo poderão ser descobertos problemas e falhas nesse processo com o 

objetivo de resolver a falha em questão (EUFLOSINO et al, 2014). 

Estudo feito pela repetição de questionários para diversas pessoas para que 

se possa obter feedbacks na busca de resultados úteis em particular, sendo repetido 

um determinado número de vezes até que as opiniões cheguem em um estado de 

concordância (EUFLOSINO et al, 2014). Segundo os autores citados o método Del-

phi é muito utilizado e recomendado para “abordagens exploratórias”, definições de 

decisões e políticas. 
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A coleta de opiniões é considerada o primeiro passo do método Delphi se-

gundo Lima; Pinsky; Ikeda (2008 apud EUFLOSINO et al, 2014), o anonimato dos 

participantes desse questionário é um dos pilares do método Delphi, além da utiliza-

ção de especialistas no assunto e a repetição dessa coleta de opiniões.  

As perguntas do questionário serão formuladas pelo grupo responsável pela 

pesquisa e avaliadas pelos mesmos depois de respondidas. As perguntas que rece-

berem o menor número de consentimento são reformuladas e serão respondidas 

novamente pelos especialistas até que atinjam o nível desejado de consentimento. 

As perguntas que atingem esse nível são excluídas do questionário (EUFLOSINO et 

al, 2014). 

 

2.5 Viabilidade Econômica 

  

 O estudo de viabilidade econômica consiste em comparar o custo de um pro-

jeto, seja um produto novo ou uma melhoria em um processo, e o ganho que se es-

pera obter com o mesmo (GEHBAUER, 2002 apud BRITO, 2014) com base na cole-

ta de informações e métodos para determinação de custos (AMORIM, 2003 apud 

BRITO, 2014). 

Para que um investimento seja feito é necessário analisar os fatores econô-

micos, como se haverá retorno econômico e um bom custo benefício, e financeiros, 

financiamentos tanto do produto quanto do cliente, que estão envolvidos com o pro-

jeto (BRITO, 2014). 

Quando se pensa em lucro, é comum achar que só se dá ao fato de receber 

mais do que foi investido. Porém, se não existe uma boa gestão da equipe em con-

seguir ligar produto de qualidade com preço acessível, tudo que foi feito se perderá 

no meio do caminho e assim, não terá um retorno financeiro esperado.  

A princípio, investir na qualidade do produto e querer obter um retorno imedia-

to é uma chance remota, pois tudo leva tempo, e esse tempo poderá ser longo ou 

não, basta saber a visão que a empresa tem. Sabendo disso “O foco nos lucros nor-

teia as decisões tomadas nas empresas. Normalmente se diz que o lucro é necessá-

rio para atrair os capitais exigidos por uma empresa em funcionamento e expansão” 

(COLAURO et al, 2004, p. 34). 
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2.5.1 Payback 

  

 A primeira importância para determinar o investimento de um projeto é o tem-

po necessário para recuperar o que foi investido, pois nele que se baseia a estimati-

va de quanto tempo será preciso para a recuperação. Esse tempo para a recupera-

ção do capital investido se chama Payback (PB), como descrito na equação 1 

(FONTES, 2004). 

 

                                      Equação 1 – Payback.  

                                Fonte: Fontes (2014). 

 

O Payback é um critério que faz uso de um período em anos para a tomada 

de decisão em projetos de investimentos. Dessa forma, os projetos que apresentam 

o Payback igual ou inferior proporcionam uma recuperação do investimento. Naque-

les projetos em que a taxa estipulada é superada, o projeto deve ser rejeitado uma 

vez que o retorno é inferior ao estipulado (TORRES; DINIZ, 2013). 

Quando se tem um playback baixo a recuperação do investimento e mais rá-

pido quando o período de retorno for maior do que o esperado o investimento deve 

ser negado (DINIZ JUNIOR, 2012). 

 

2.6 Metodologia 

 

 Pesquisa caracterizada pelo método hipotético-dedutivo, pois a partir de uma 

investigação científica e execuções de testes em um processo de produção de esto-

jos da linha ótica será estudado uma possibilidade de melhora no processo, visando 

sua viabilidade econômica para a empresa. Segundo Marconi e Lakatos (2012), é 

um método utilizado quando é necessário criar hipóteses a partir de falhas que fo-

ram encontradas e testar por dedução soluções alternativas para o caso em ocor-

rência dos fatos que são envolvidos nas hipóteses criadas. 

A abordagem da pesquisa será um estudo de caso na forma de monografia, 

do processo de produção de estojos injetados que possuem gravação. Segundo 

Marconi e Lakatos (2012), a monografia se trata de um estudo de um tema em parti-
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cular que obedece a sua metodologia e representa uma contribuição à ciência por 

meio da investigação profunda e determinada do assunto. 

Foram utilizados os métodos Delphi para definir qual máquina e processo de-

ve ser melhorado, em seguida realizou-se um estudo de tempos e movimentos iden-

tificando atividades que agregam valor ao processo e o 5W2H´s e Payback para 

comparação do antes e depois da melhoria e para análise da viabilidade financeira e 

econômica seu payback para avaliação e validação da melhoria. 

 

2.7 Estudo de caso 

 

Fundada em 1978, a Optitex, empresa especializada em linhas de estojos 

personalizados para o mercado ótico, e uma das maiores fabricantes da América 

Latina, conta com mais de 40 anos de tradição e qualidade e um design exclusivo 

com modelagem moderna, inovação e personalização gratuita na linha de estojos e 

acessórios para óculos do mercado. Conta com linhas exclusivas de estojos injeta-

dos, costurados, esportivos, cobertos, além de expositores, nécessaires, frasqueiras, 

flanelas e sacolas. 

Os estojos injetados são uma ótima opção para quem busca qualidade e eco-

nomia. Com uma variedade de cores, modelos e fechamentos. Podem ser persona-

lizados com o logo em alto relevo, Hot Stamping ou Serigrafia. Possui forro sob me-

dida para cada modelo podendo ou não ser personalizados. 

A partir do método Delphi, quadro 1, foi definido o gargalo e processo em que 

o trabalho seria focado. 

O processo escolhido foi a fabricação do estojo injetado por ser o mais vendi-

do na empresa e por haver diversas possibilidades de personalização, podendo gra-

var ou não em serigrafia, Hot Stamping, alto relevo e forro gravado.  O fluxograma 1 

a seguir apresenta as etapas para fabricação do estojo injetado da Optitex, por ha-

ver tantas possibilidades de personalização é comum que algum produto solicitado 

pelo cliente seja mais difícil de fabricar do que outros. 

Com o acompanhamento no setor foi possível perceber certo padrão de esto-

jos, a maioria era sem relevo, com uma gravação em hot stamping e outros com alto 

relevo podendo ser gravado ou não, porém um modelo era diferenciado, com alto 

relevo e duas gravações de cores diferentes em hot stamping. 
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Quadro 1 – Aplicação do Método Delphi 

 
Fonte: Os autores (2019) 
 

Este estojo possui uma carteira de 35.000 peças mês e prazo de entrega re-

duzido, por isso foi escolhido como objeto de estudo do trabalho. 

 
     Fluxograma 1 – Processos de produção de estojo injetado 

 
     Fonte: Os autores (2019) 

 
Gravações realizadas em hot stamping e serigrafia possuem a limitação de 

uma cor ser impressa por vez, portanto a gravação deste modelo era realizada duas 

vezes. 

A impressão por este método possui certas limitações quanto a qualidade da  
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gravação de algumas cores, como preto, branco, azul, amarelo, entre outros, de-

pendendo da superfície em que é impressa. As cores deste modelo são amarelo e 

branco para o estojo injetado azul marinho; e amarelo para o estojo injetado branco. 

Cores diferenciadas possuem mais dificuldade de registro passando mais tempo no 

setup do que cores como dourado e prata. 

A carteira de pedido deste produto, é cerca de 35.000 peças/mês, para pro-

duzir este número são necessárias 179 horas sem imprevistos. 

 

2.7.1 Proposta de melhoria 

 

A proposta de melhoria foi estabelecida de acordo com as condições impos-

tas pela empresa, que consiste em alterar a parte mecânica da máquina para que 

haja a possibilidade de colocar duas fitas em uma mesma máquina e assim o produ-

to só necessitaria ser gravado uma única vez, eliminando etapas de esperas do pro-

cesso e etapas duplicadas.  

Na tabela 1 estão listados os materiais necessários para a alteração da parte 

mecânica da Termo Impressora para que a mesma seja hábil a produzir impressões 

de duas cores simultaneamente, no destaque as reduções que não agregavam valor 

podem ser evidenciadas. 

 

       Tabela 1 – Elementos compositores máquina de Hot Stamping proposta                (Continua) 

Itens Descrição Quant. Unid. Valor Unit. 

1 Anel desbobinador de alumínio 1 PC 77,04 

2 Disco desbobinador de alumínio 2 PC 268,38 

3 Eixo fixo do desbobinador 1 PC 29,09 

4 Suporte do desbobinador 1 PC 547,88 

5 Mola do desbobinador ø 16 1 PC 11,16 

6 Knob termoplástico m04 x 45 mm macho 1 PC 16,69 

7 Termoimpressora pj-6 wutzl 1 PC - 

8 Clichê para hot stamping 3 PC - 

9 Matriz para modelo 130 1 PC - 

10 Mão de obra 1 - 2250,76 

 Total   3500,00 

       Fonte: Os autores (2018) 
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O desenvolvimento prático do trabalho foi planejado através do método 

5W2H, quadro 2, definindo quais etapas deveriam ser executadas e quem seria o 

responsável por cada uma.  

 
Quadro 2 – Planejamento prático através do 5W2H 

 
Fonte: Os autores (2019). 
 

 

                            Fluxograma 3 – Proposta de fluxo de produção. 

 
                            Fonte: Os autores (2018) 

 

Observa-se no fluxograma 3 que através desta melhoria podemos obter um 

ganho de fluxo, pois assim elimina-se a etapa duplicada e parte do tempo que as 

peças permanecem paradas aguardando a próxima etapa. 
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2.7.2 Kaizen antes e depois 

 

No fluxograma 4, tem-se a comparação do processo atual (cores preta e azul) 

e o processo proposto (cor preta) de forma mais detalhada para demonstração das 

etapas eliminadas. Os tempos presentes no fluxograma são para a produção de 

uma peça. 

 

Fluxograma 4 – mapeamento processo atual x proposto 

 
Fonte: Os autores (2018) 

 
 

         Figura 3 – Antes da melhoria         Figura 4 – Depois da melhoria 

                 
                                  Fonte: Os autores (2018)               Fonte: Os autores (2018) 

A proposta foi implantada no local do estudo de caso, foram realizados testes 

e registrados através de vídeos e fotos para comparação com a situação anterior. 

Tem-se a seguir as fotos (figura 3 e 4) do antes e depois da máquina adaptada. 
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Pode-se perceber pelas figuras 5 e 6 que foi necessária uma mudança no 

sentido da gravação pelo fato das duas impressões serem lado a lado, por conta 

disso a matriz onde o estojo é colocado para ser gravado necessitou ser posicionada 

na vertical e não mais na horizontal. 

 

          Figura 5 – Gravação simples                            Figura 6 – Gravação simultânea 

            
          Fonte: Os autores (2018)                      Fonte: Os autores (2018) 

 

2.7.3 Ganhos obtidos 

 

Na tabela 2 há a comparação entre a produção atual e a produção da situa-

ção proposta de acordo com a carteira de 35 mil peças mês, demostrando uma re-

dução de 83 hs/mês. 

 

 Tabela 2 – Comparação situação atual e proposta 

Situação 
Produção 

Hora 
Quantidade de 

Gravações 
Tempo de 
Setup (h) 

Produção 
Hora 

Tempo Gasto 
(h/mês) 

Atual 195 2 1,00 390 181 
Proposta 360 1 1,00 360 98 

 Fonte: Os autores (2018) 

 

Com base na tabela 3, pode-se dizer que o tempo gasto no processo de gra-

vação foi reduzido a menos da metade com a proposta, o tempo de setup continuou 

o mesmo pelo fato de as fitas impressoras possuírem temperaturas de aderência 

diferentes, portanto o tempo de ciclo da máquina deve ser maior.  

A partir do ganho de tempo pode-se extrair um ganho parcial monetário em 

relação ao valor hora do funcionário (sem encargos) como mostrado na tabela 3. 
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              Tabela 3 – Demonstração de ganhos 

Ganho 

Mensal 

Ganho 
Anual 

Valor Hora 
Funcionário 

Valor Mensal Valor Anual 

83 horas/mês 996 Horas R$ 13,50 R$ 1.120,50 R$ 13.446,00 

              Fonte: Os autores (2018) 

 

A partir do método Payback é possível prever a partir de 3,12 meses (ponto 

de equilíbrio = Payback = R$ 3.500,00/R$1.120,50 = 3,12 meses) este investimento 

será pago por ele mesmo e começará a dar lucro 

 

3 CONSIDERAÇÕES 
 

Em discussão com os gerentes de produção, PCP, qualidade e desenvolvi-

mento, foi definido que o processo que se encontrava o gargalo era na etapa de gra-

vação por hot stamping. Foi comentado pelos mesmos que a gravação do produto 

foi testada anteriormente pelos métodos de serigrafia e tampografia, ambos sem su-

cesso.  

Pelo fato de a melhoria ter sido delimitada de forma que fosse algo simples, 

mas eficiente foi pensado em realizar uma alteração na parte mecânica da máquina 

de forma que fosse possível a adição de uma fita extra para a gravação simultânea 

do produto. 

Nos primeiros meses houve dificuldade com a máquina modificada, o clichê 

utilizado não era muito resistente e por este motivo a máquina estava trabalhando 

com a temperatura mais baixa, em torno dos 200 ºC e com um tempo maior, dimi-

nuindo a produção hora do produto e também havia o problema das fitas se sobre-

porem e a gravação ficou comprometida.  

O problema da sobreposição das fitas foi resolvido no setup com um separa-

dor e com clichês mais resistentes e a operadora treinada foi possível aumentar a 

produção hora em relação aos primeiros meses. 

Analisando os resultados obtidos pode-se dizer que foi eliminado um desper-

dício de 83 horas mensais, resultando em 996 horas anuais e um ganho monetário 

parcial de R$ 13.446,00 por ano em uma única máquina, analisando somente o ga-

nho em relação às horas de trabalho do funcionário e o retorno financeiro do inves-

timento em um pouco mais de três meses. 
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Atualmente a empresa está trabalhando para que haja mais produtos de ca-

racterísticas como a do estojo em questão, possibilitando um investimento em mais 

máquinas. Uma das vantagens desta modificação é que a máquina pode ser utiliza-

da para estojos com uma cor de gravação e também para duas cores de gravação. 

Com o estímulo a cultura de mudanças, empresa em seguida implementará os 5´s. 
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