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RESUMO: Nos ultimos anos, as organizacdes passaram a utilizar técnicas inovadoras em
seus sistemas produtivos. Deste modo, passou-se a integrar recursos tanto nos equipamentos
empregados para transformacdo dos insumos em produtos, quanto na mao-de-obra do
trabalhador que estéd envolvido nesse contexto. Através do estudo de tempos e movimentos é
possivel estabelecer um ideal produtivo, fazendo a integracdo constante entre as etapas do
trabalho e os envolvidos nesse meio, de modo que a relacdo entre homem-maquina seja
realizado corretamente. Ao utilizar esse método extingue-se de maneira integral os esforcos
desnecessarios, improdutividade, retrabalho, ociosidade na execucdo das atividades,
adequando o trabalhador em seu determinado posto. O objetivo do presente trabalho é o
desenvolvimento de um sistema de producdo enxuto, através do estudo de tempos e
movimentos para um posto de trabalho de uma fabrica de bermudas. Assim, sera possivel
produzir com o menor custo, tempo e a melhor qualidade possivel. Portanto, através da
engenharia de métodos pode-se encontrar detalhes importantes para o bom andamento da
producédo, visto que fatores fundamentais para a empresa serdo desenvolvidos para o
crescimento, atualizacdo e organizacao do trabalho, de modo que todo o processo, desde 0s
inputs até os outputs sejam estruturados de maneira adequada.
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ABSTRACT: In recent years organizations has used innovataghniques in their
production systems. Resources have been integiatedboth the equipment used to
transform the inputs into products and the labocdmf the worker involved in this context.
Through a study of time-motion it is possible tdabtish optimal production, making a
constant integration between the stages of work tande involved in that mean, so the
relationship between man-machine is correctly zedli By using this method unnecessary
efforts, unproductiveness, rework, idleness ingkecution of the activities and the worker in
his particular position are extinguished in an gné& manner. The objective of the present
work is the development of a lean production systierough the study of time-motion for a
workstation of a factory. Thus it will be possiltiéeproduce with the lowest cost, time and the
best possible quality. Therefore through the eraging of methods important details can be
found for the good progress of the production sincelamental factors for the company will
be developed for the growth updating and orgaronatif the work so that the whole process
from inputs to the outputs are structured approgiga

Keywords: Time-Motion. Work. Process.

1 INTRODUCAO

Nos ultimos anos, as organizagfes passaram aauttérnicas inovadoras em seus
sistemas produtivos. Deste modo, passou-se a antegcursos tanto nos equipamentos
empregados para transformacdo dos insumos em pspdguanto na mao-de-obra do
trabalhador que esta envolvido nesse contexto.

Para que essa abordagem seja consolidada comneiigi@s empresas recorrem as
metodologias da engenharia de producdo. Ao utilesses recursos, é possivel pensar o
trabalho de maneira cientifica, de forma que asdaiiles se estruturem sistematicamente,
seguindo procedimentos praticos, baseado na ghacickade de transformacdo no que diz
respeito ao desenvolvimento organizacional.

Através do estudo de tempos e movimentos, é posstabelecer um ideal produtivo
fazendo a integracdo constante entre as etapasluiho e os envolvidos nesse meio, de
modo que a relacdo entre homem-maquina seja réalizarretamente. Segundo Barnes
(1977), o presente modelo beneficia o sistema piraxpadronizando-o, adequando o tempo
ideal e aperfeicoando o colaborador com o novo degtalavancando a satisfacdo de todos
envolvidos nas etapas produtivas.

Ao utilizar esse método extingue-se de maneiragiateos esfor¢cos desnecessarios,
improdutividade, retrabalho, ociosidade na execulg®atividades, adequando o trabalhador
em seu determinado posto. E possivel ainda: definiquanto € necessario produzir;
desenvolver sistemas produtivos; definir o valoitawio dos servicos prestados pelo
trabalhador; ter perspectiva do custo de uma merizachova e estabilizacdo dos postos
produtivos (PEINADO; GRAEML, 2007).
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Portanto, ao empregar essas metodologias, as pagaes desenvolvem um alto
potencial competitivo, visto que equipamentos efités, mao-de-obra adequada e reducgao de
custos produtivos minimizam a entrada de fatoregtngs que direta ou indiretamente
causam transtornos indesejados (MOREIRA, 1993).

A partir dessas informacgfes pode-se entender quigetivo do presente trabalho é o
desenvolvimento de um sistema de producdo enxutayés do estudo de tempos e
movimentos para um posto de trabalho de uma falléchermudas. Assim, sera possivel
produzir com o menor custo, tempo e a melhor qadédpossivel, levando em consideracao
as propostas da Engenharia de Producéao.

O artigo esta estruturado em cinco secoes, respewnte em: Introducdo; Revisdo de

Literatura; Metodologia; Estudo de Caso e, pomdtias Consideracdes Finais.

2 REVISAO DE LITERATURA
2.1 Evolucao e Organizagéo do Trabalho

Segundo Rocha (1987) o homem sempre buscou téanidasramentas para eliminar o
empenho desnecessario na realizacdo do trabalbpetd?r sistematizar e desenvolver um
método de producdo sdo fatores antigos no queedjzito & execucdo de suas atividades
cotidianas.

A Revolugéo Industrial inaugurou um novo paradiggmadutivo, uma vez que o modo
de trabalho era voltado para agropecuaria e tangmerartesdos que faziam pequenas obras
em suas proprias residéncias. Os produtos eraneamahados de modo heterogéneo com
baixa demanda. No decorrer do século XVIII, sumi@ovo sistema industrial, desconhecido
até entdo, deste modo, fez-se necessério a traresfao e adequacdo de todo o processo,
mudando caracteristicamente o trabalho (VAINFASIe2010).

O pioneiro em Organizacdo do Trabalho foi Adam Bnobm sua obra Riqueza das
Nacgbes, em 1776. O economista escocés foi totaémzserente na alocagéo dos setores,
posicionando cada colaborador devidamente ao s&w ple trabalho, sistematizando suas
tarefas. A padronizacdo das atividades repetidasillitara ao trabalhador praticidade e
rapidez, resultando em melhoria nas atividadesutadas (SLACK et al., 2009).

Diante desse contexto, surgiu a Administracdo @ieatno comeco do século XX,
tendo como seu predecessor Frederick W. Taylos, s&todos sdo atemporais e utilizados na
atual era pelas Organizac¢des, sendo amplamentegadws para o projeto e padronizacao do
trabalho. A partir de entéo, o trabalho passour &iseendido, ndo apenas como uma intensa

energia e aplicacdo de forcas na realizacdo déasarmas sim como uma atividade que
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depende do uso das faculdades mentais para sumcéal (CHIAVENATO, 2003; DINIZ;
CALIFE, 2015).

Administracdo Cientifica, obra de Taylor, aprese¢atafas simples e bem utilizadas que
proporcionam uma melhoria significante na execudaotrabalho, como por exemplo:
“Investigacdes de Taylor sobre o uso da pd”. Taghiisfez os colaboradores aprimorando
métodos do seu cotidiano de maneira explicita@mpensante (BARNES, 1977).

Cruz (1998) pressupds que Taylor organizou o teohgpanodo eficiente, capaz de
reduzir o consumo de producéo, elevando a efidgadastrial. Com base nesse fragmento,
pode-se afirmar que o tempo e a maneira de exeodgfoatividades podem afetar no
ambiente micro e macro do sistema organizacional.

O Taylorismo estd estruturado em quatro fundamertosforme listado a seguir
(CRUZ, 1998, p. 25):

a) “Desenvolver para cada elemento do thabaldividual um método cientifico que

substitua a forma empirica como esses elementagakizados”;

b) “Selecionar cientificamente, treinar, easia aperfeicoar cada trabalhador”;

c) “Cooperar com os trabalhadores articulamdi@balho com os principios do método

cientifico desenvolvido”;

d) “Manter a divisdo equitativa de trabalbaode responsabilidades entre dire¢ao e

operarios”.

Detalhadamente, Taylor tinha um objetivo: “as croetragens eram usadas para
definir com precisdo a producdo padrdo por trabaiheem cada tarefa” (GAITHER;
FRAZIER, 2001, p. 9). O produto resultante eraiastddo para confrontar os modos de
execucdo das tarefas, pois através deste pode-B@rda ao método de trabalho.

Segundo os autores, Taylor ndo visava apenas cansumn@o-de-obra do colaborador,
eles eram reconhecidos, valorizados, beneficiadeado peca fundamental de todo o
processo. “Sistemas de pagamento por incentivonfangciados para aumentar a eficiéncia e
aliviar dos encarregados sua responsabilidadectoadl de impulsionar os trabalhadores”
(GAITHER; FRAZIER, 2001, p. 9).

Outros precursores da administracdo cientifica, curibuiram significativamente

para a evolucdo desse movimento estdo descritQsiadro 1.
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Contribuinte Tempo de Duragéo Contribuicdes

Principios de administragdo cientifica,
principio de execucgéo, estudo do tempo,
andlise de métodos, padrées,
planejamento, controle.

Frederick Winslow Taylor 1856-1915

Estudo dos movimentos, métodos,

Frank B. Gilbreth 1868-1934 therbligs contratos de construcap,
consultoria.
Lilian M. Gilbreth 1878-1973 Estudos da fadiga, ergonomia, selecap e

treinamento de empregados.

Gréficos de Gantt, sistemas de pagamento
Henry L. Gantt 1861-1919 por incentivo, abordagem humanistica 4
trabalho, treinamento.

o

Analise matematica, régua de calcylo,
estudos de suprimentos e velocidade,

Carl G. Barth 1860-1939 . N
consultoria para a industria
automobilistica.

Principios de eficiéncia, economia de

Harrington Emerson 1885-1931 milhGes de ddélares em ferrovias, métodos
de controle.

Morris L. Cooke 1872-1960 Aplicacdo da administracao cientifica| a

educac&o e ao governo.

QUADRO 1 - Administracdo Cientifica: Os Atores aiS®apéis
Fonte:Adaptado désaither e Frazier (2001)

2.2 Projeto do Trabalho

Esta fase é intrinseca ao processo, interliganddokdsadas de decisbes com o0s
resultados esperados, bem como na identificac&orde, onde, quando e com que recursos o
produto sera confeccionado. Possibilitando a dgfmido melhor caminho a ser percorrido
durante a producéo.

Segundo Slack et al. (2009) o projeto de trabedfaciona-se com o método em que se
realiza a atividade, o espaco fisico e a recipeatBdcom as tecnologias. Ratificando esse
ideal, prossegue afirmando que Organizacdo do [h@abé& uma expressdo macro,
compreendendo diversos departamentos da empresaasatindividualizacbes de cada
operador.

Em sintese, organizacéo e projeto de trabalho efefima modo de atuagéo pessoal e os
seus respectivos postos de trabalho. Ele “leva@mideracéo as atividades que influenciam

o relacionamento entre pessoas, a tecnologia age idam e os métodos de trabalho
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empregados pela producédo” (PEINADO; GRAEML, 2007,88). Assim, essas vertentes

entrelacam na busca de um mesmo objetivo, confiasteado na Figura 2.

Que tecnologia esta Que tarefas serdo
disponivel e como sera alocadas para cada
usada? pessoa?

Quais as condigdes Como podemos
ambientais do local de manter o
trabalho? comprometimento?

Qual a duracao de
Qual o melhor método cada tarefa e quantas
para executar cada pessoas serdo
trabalho? necessarias para
executa-las?

Figura 2 — Elementos do projeto de trabalho
Fonte: Adaptado de Slack et al. (2009)

Deste modo, é possivel perceber que todos os porgnsionados na Figura 2 devem
ser levados em consideragdo ao realizar qualgperde trabalho. Ao fazer o uso desses
artificios a empresa sera beneficiada em varioscasp, uma vez que as atividades seréo
planejadas previamente, reduzindo os riscos derfeip&o no desenvolvimento das referidas
tarefas. Os colaboradores, por sua vez, garardini@nutencdo da sua integridade fisica e
mental, minimizando qualquer ameaca a saude etipolae barreira negativa na realizacao
dos trabalhos.

E importante destacar que utilizar esses procedosaméo é garantia de isencdo de
erros, poréem sera mais facil controlar os frequeimeices de variagcdes que interferem no
desenvolvimento das atividades dentro desse segtome

A secao seguinte discorrera de outro fator intdaseorganizacao do trabalho — fatores
ergondmicos — estes de igual modo necessitam stemstizados e implantados
continuamente nas empresas para que os servigos degenvolvidos naturalmente e todos

os envolvidos sejam beneficiados.

2.3 Ergonomia do trabalho
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Pode-se entender a Ergonomia como principios qaptath atividades efetuadas pelo
homem, em que o trabalho ndo diz respeito apenaenaolvimento com maquinas e
equipamentos utilizados no processo de transforon@gansumos em produto final, mas sim
0 equilibrio entre o individuo e o meio ambientetiddalno em que esta inserido (IIDA,
2005).

Segundo Masculo e Vidal (2013) a ergonomia nada rdailo que o planejamento
antecipado das acdes que serdo realizadas ao dondesenvolvimento dos trabalhos, tanto
em atividades que serdo feitas no momento, quaadoque serdo realizadas em periodos
futuros. A partir dessa visao sera possivel prewarios problemas oriundos de trabalhos
feitos de modo errado, o que pode prejudicar ndooséperador, mas também o
desenvolvimento produtivo das empresas, visto qtrab@mlhador é peca fundamental nesse
processo.

Concordando com este raciocinio a Associacdo katéynal de Ergonomia - AIE
(2000) apud Associacao Brasileira de Ergonomia -ERBO, afirma que Ergonomia € o
estudo que ensina, informa, aplica normas e tésridan de harmonizar o homem, trabalho
e espaco fisico, com objetivo voltado para a mangdie da saude e o sucesso na realizacao de
atividades dos individuos.

Para Corréa e Boletti (2015) as finalidades basitagrgonomia sdo a qualidade de
vida e o bem-estar integral das pessoas de moda dutegridade fisica seja mantida e as
atividades sejam realizadas de modo eficaz. A BRigBr mostra como 0s principios

ergondmicos devem ser pensados durante o deseneolw dos trabalhos.
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Atividade de
trabalho i

Transformagdo
positiva

>—~2Z20Z0GQRMH

Situacdo de
trabalho

Possibilidades

Figura 3 - Finalidades da Ergonomia
Fonte: Masculo e Vidal (2013)

Portanto, ergonomia esta presente em todo o pwgasslutivo, sendo impossivel
descarta-la, faz-se necessario planeja-la em tslasividades da organizacdo. Os resultados
com ela sdo lucrativos, reduz o absenteismo, garanboa manutencdo da saude do
trabalhador. Assim sendo, antecedendo qualquenlti@abé preciso unir ergonomia ao

sistema.

2.4 Estudo dos Tempos Cronometrados

A cronometragem baseia-se no fracionamento do llrmbem partes especificas, e
também em avaliar o tempo especifico de cada paeees do crond6metro, deste modo pode-
se encontrar a medida exata de cada fracdo (ROC®8X).

Confirmando essa proposicao, Jesus et al. (2016¢ior&a que perante a dificuldade de
avaliar a eficiéncia pessoal, o estudo de temposoanetrados concebe andlises de uma
determinada tarefa com a finalidade de definir mpe que um colaborador qualificado,
trabalhando em um compasso ou velocidade habiéval para desenvolver uma atividade ou
trabalho repetitivo. Sendo levado em consideraggoingerrupgcbes para satisfazer as
necessidades pessoais e alivio da fadiga, o estodtya a verdadeira capacidade produtiva,
empregando um técnica definida e prevista.

Ao utilizar essa metodologia € intrinseco que baitzo seja subdividido em partes com
0 objetivo de estabelecer uma medida exata nazagalh de atividades, conforme explica
Peinado e Graeml (2007, p. 97):
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» Segmentar as atividades, de modo que se tornemsmegtensas, porém que permitam
a realizagcéo da cronometragem;

* Os movimentos do trabalhador, quando isolados dosimentos do maquinario,
precisam ser mensurados de forma independentegjamucsservico do colaborador €
do colaborador e o servico do equipamento € dgamento;

» Determinar o retardo causado pelo colaborador & rpéljuina isoladamente, cada um

€m seu momento.

Segundo Barnes (1977), é importante trabalhar comeglidas de tempos para:

a) Definir o planejamento produtivo e projetar o maldorealizacdo das atividades;

b) Estabelecer as despesas produtivas;

c) Contabilizar os custos de uma mercadoria antesejaen produzidas;

d) Definir a eficdcia dos equipamentos, o quantitatde maquinarios que um
operador pode trabalhar, a equipe necessaria aramtlamento nos distintos
setores;

e) Mensurar o tempo necessario para realizacdo dendetelo servigo, definindo
um plano de estimulo de salario por producéo, étralas tarefas desenvolvidas

individualmente pelo operador.

De acordo com Peinado e Graeml (2007) é eviderndecqm apenas uma medida de
tempo ndo seja possivel definir o tempo padrdonde tarefa. Portanto, faz-se mister fazer
varias tomadas de tempo para obter uma médiadgstds periodos. Entretanto, é necessério
saber quantas tomadas de tempo devem ser feiagyaia média seja aceita. Assim sendo, é
necessario fazer um calculo estatistico para dedijuantidade de observacfes, conforme

apresentado na férmula a seguir.

(8]

ZXR
Erxd,xXx

Em que:
N = numero de ciclos a serem cronometrados
Z = coeficiente de distribuicdo normal para uma pbdlslade determinada

R = amplitude da amostra

Revista Latino-Americana de Inovacao e Engenhagi®@ducado v. 5. n. 7. p. 132-149,2017



Er = erro relativo da medida
d, = coeficiente em funcdo do niumero de cronometragEaizadas preliminarmente
x = média dos valores das observacdes

Os valores de Z e;@stdo expostos nas Tabelas 1 e 2 respectivamente.

TABELA 1 — Coeficientes de distribuicdo normal
Probabilidade | 90% | 91% | 92% | 93% | 94% | 95% | 96% | 97% | 98% | 99%

Z 1,65 1,701 1,74 1,81 1,8|8 196 2,p5 2]17 233 2,58
Fonte: Peinado e Graeml (2007)

TABELA 2 — Coeficiented, para 0 nUmero de cronometragens iniciais
N 2 g 4 5 6 7 8 9 10

D, 1,128| 1,693] 2,059| 2,326| 2,534| 2,704| 2,847| 2,970| 3,078
Fonte: Peinado e Graeml (2007)

2.5 Determinagédo do Tempo Médio
Para determinar o tempo médio, faz-se o somat@itodas as tomadas de tempo e

divide-se pelo nimero de vezes que o cronometasieZzou as cronometragens.

TM_TN
N

TM: Tempo Médio
TN: Tempo Normal Médio

N: Niumero de tomadas de decisdo

2.6 Determinacao do tempo normal
Na perspectiva de Barnes (1977) para definir a ciddole do trabalhador, o
cronometrista utiliza um termo chamado velocidadenal de operacdo, em que se atribui
um valor de 100%. Para impedir que surjam falhaspracesso, é necessario treinar
sistematicamente e, por varias vezes, o0 grupo @®onretrista, empregando um padrédo de
operacdes concretizadas dentro da organizacgéao.
TN=TCxV
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Em que:
TN: Tempo Normal
TC/TM: Tempo cronometrado/médio

V: Velocidade

2.7 Determinagéo do fator de tolerancia

Martins e Laugeni (2006) postularam sobre a impdstade de um operador trabalhar
ininterruptamente sem ter momentos de descanso gharar suas tensdes, visto que as
atividades praticadas frequentemente causam carsag® podera impedir que os trabalhos
sejam realizados de maneira eficaz.

Nessa fase, sera calculado o fator de toleran@aaggmpresa disponibilizara para seus
operadores realizarem suas necessidades fisiabpgiokerancia para alivio das fadigas
provenientes da pratica continua e sistematizaddratmlho. “Na pratica das empresas
brasileiras, o que se tem observado é a utilizagiama tolerancia entre 15% e 20% do
tempo para trabalhos normais, em condi¢cées de atebmrmais” (PEINADO; GRAEML,
2007, p. 102).

Para avaliacdo do fator de tolerancia deve sedteean consideracdo varios aspectos,
de acordo com o tipo de trabalho realizado pelabmolador, bem como o posto de trabalho
em que esta inserido, deste modo sera observadives de esforcos aos quais estdo
submetidos e em que condicOes eles sdo realizamladecorrer do dia. A partir dessas
informacdes sera possivel estabelecer o que presisaplementado no que diz respeito as

tolerancias de trabalho para cada posto. A Tabetp@&cifica cada uma dessas informacoes.
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Tabela 3 - Avaliacdo do fator de tolerancia dedadlitilizado na préatica
AVALIACAO DO FATOR DE TOLERANCIA

Tabela 1 Tabela 2 Tabela 3
AL L - Condlcbtcs S Monotonia do trabalho
NIVEL Mental | Visual Fisico entais
% % % Tipo % Ciclo (minuto) %
Muito leve 1 1 3 A 0 até 0.5 5
Leve 2 2 5 B 2 de 0,6a 1,0 4
Médio 4 4 8 C 4 del,1al5b 3
Pesado 7 7 12 D 6 acima de 1,5; utilizar a
Muito pesado 10 10 18 E 8 Tabela 1
- Aplicar para cada elemento da operacao
Tabela 1 - Somar os percentuais dos trés tipos de esforcos
- Adicionar a soma dos esforcos, o percentual da tabela 2
- O uso da tabela 1 exclui o uso da tabela 3
Tipo A - Sem ruidos, poeira ou umidade. Calor ou frio normais.
- [luminacao e ventilacao adequadas
- Sem riscos de acidentes ou doencas profissionais
Tabela 2 Tipo E - Ruidoso, muita poeira ou umidade. Excesso de calor ou frio artifi-
ciais.
- [luminacao e ventilacao péssimas
- Razoavel risco de acidentes e doencas profissionais
- Utilizar para as operacoes altamente monotonas, sem esforcos
Tabela 3 - Somar a avaliacao, o percentual da tabela 2

- O uso da tabela 3 exclui o uso da tabela 1

Fonte: Peinado; Graeml (2007)

Slack et. al (2009) ratifica este pensamento eufpsjue as tolerancias sao acréscimos
dados ao tempo normal para possibilitar ao colalmora recuperacdo de todos os efeitos
psicoldgicos e fisioldgicos obtidos através do diatio sistematico do trabalho, além de
ajudar também ao atendimento das necessidadesajzessd total de tolerancia esta
diretamente ligado a natureza da atividade exeautadnodo de utilizacédo para o calculo de
tolerancia varia de uma organizacdo para outrageensao estabelecidos critérios internos

para que o trabalhador seja atendido da melhorafqssivel.

Em que:

FT: fator de tolerancia

t: tempo total trabalhado (em segundos)

P: tempo de intervalo dado dividido pelo tempordbalho (% do tempo 0cioso)
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2.8 Determinacao do tempo padrao

Depois de ter encontrado o tempo normal que é pdesronometrado e padronizado a
um ritmo normal, deve-se saber que nao € possimebperador trabalhar o dia todo, sem
nenhuma parada, tanto por suas necessidades, aynoaitpas causas normais apresentadas
pelos servicos (PEINADO; GRAEML, 2007).

Assim sendo, o calculo tempo padrédo deve levar ensideracdo os fatores de

tolerancia para se obter os calculos exatos depsoc

TP =TNXFT

Em que:

TP: tempo padréo
TN: tempo normal

FT: fator de tolerancia

3 METODOLOGIA
Foi realizado uma pesquisa exploratéria em um pdstdrabalho de uma fabrica de
bermudas localizada no interior do Rio de Jandigetapas da pesquisa estdo descritas na

Figura 4.

Revista Latino-Americana de Inovagéo e Engenhagi®ducédo v. 5. n. 7. p. 132-149,2017



« Revisdo bibliografica sobre o tema discutido.

« Visita in loco;
* Realizagdo das cronoanalises;
« Coleta e estruturagao dos resultados obtidos.

« Identificagdao dos problemas;
« Analise dos resultados;
 Calculo das cronometragens realizadas em cada procedimento;

Etapa 4

« Proposta de melhoria.

» Consideragdes Finais.

Figura 4 — Etapas para elaboracéo da pesquisa
Fonte: Elaborado pelos autores

4  ESTUDO DE CASO
4.1 Empresa Pesquisada

O estudo de caso foi realizado em uma fabrica dadsas, a sua localizagdo € em um
distrito no interior do Rio de Janeiro, conta com afetivo de mais de 500 funcionarios
diretos, € uma das maiores fabricas deste setBrasil, desenvolve um importante papel na
economia da regido, pois subsidia varios setoréga¥ marcas do pais produzem suas pecas
nesta industria. A empresa esta em crescente @scesus produgdo aumenta constantemente
e, por conseguinte, surgem vagas de empregos, tasse nivel de prestacdo de servicos,
deste modo, todos os setores sdo beneficiado®atiatoda sua Cadeia de Suprimentos.

A pesquisa foi desenvolvida por meio do estudcedgbs e movimentos, em um Unico
setor, em que as lapelas séo pespontadas, assibntese o tempo de producédo por ciclo, a
guantidade de pecas que podem ser desenvolvidasteur dia e também o nivel de servico
prestado pelo operador. Analisando um funcionddodacorrer das etapas da producao e
empregando a técnica de cronoanalise, foi assimbeastido o tempo médio de producéo do
produto em questéo.

O processo é feito apenas em uma maguina que aptrmaticamente, utilizando-se

apenas um operador para carrega-la e apos o eicteedma, descarrega-la e dar continuidade
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as proximas tarefas que se repetirdo de igual masgsim, observa-se que a fabricacao é
totalmente padronizada, sem ter nenhuma variac@@paser que a maquina sofra alguma
falha mecéanica ou aconteca algum problema inesparaoh o funcionario e este tenha que

ser substituido por outro operador.

4.2 Realizagao das Cronometragens
Para comecar os estudos foram realizadas cincodasyde tempo, visto que a partir
delas, serdo definidas todos os outros dados ddadbeste modo, entende-se que tal etapa

deve ser minuciosa, os detalhes devem ser obsercadtadosamente.

Tempos T1 T2 T3 T4 T5
(segundos) 35 34 37 35 35

4.3 Determinagdo do numero de ciclos a serem a@metrados
Para determinacdo do numero de ciclos em processisprescindivel calcular um

namero de ciclos (N), para saber quantas cronogeisasao necessarias. No presente estudo
foram avaliadas 3 etapas: etapa 1- carregar, €2apaoperacdo da maquina; etapa 3 —
descarregamento da maquina. Foi utilizado o cegfieide distribuicdo normal (Z) para uma
probabilidade 95% que equivale a 1,96 e erro welatEr) de 5% em todas as etapas. O
coeficiente em funcdo do tamanho da amostra cal€@®) € de 2,326, que corresponde ao
pespontamento de 30 lapelas. Foi calculada a amelitR) de cada etapa para o calculo do

numero de ciclos.

1,96 x0,3

z N = 2 tomadas de tempo

|
|

|
005x2326x 35J

A partir das informacdes obtidas, observa-se qgeamtidade minima de ciclo a ser
cronometrado no processo é dois. O estudo utilimutamanho de amostra igual a cinco,
portanto, apropriado para o presente trabalho. aDéstma, utilizou-se essa amostra
representativa para a determinacdo do tempo paskéioser necessario coleta de uma nova

amostragem.
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4.4 Determinacdo do Tempo Médio

™ = = TM = 35,20s

4.5 Determinacdo do Tempo Normal

Antes de fazer os calculos, € preciso saber qagdarcentagem da velocidade média de
operagdo da maquina, assim concluiu-se que a ne&atiliza 102% para o processo em
guestdo. Ap6s multiplicou-se essa porcentagem ctampo médio.

TN =35,20x 1,02 TN = 35,904 s

4.6 Determinacédo do Tempo de Tolerancia
A empresa destina aos funcionarios um tempo paeadso das fadigas de 50 minutos
e também 30 minutos para necessidades fisiologroasim turno total de 8 horas de trabalho

para 5 dias semanais. Assim, obtém-se 0s dadosatiosta seguir.

FT = 2% FT = k2min FT = 0,02s

T 480-80 60s

4.7 Determinagédo do Tempo Padréo
O tempo normal para determinada operacdo ndo passtwma tolerancia. Por outro
lado, o tempo padrdo deve utilizar a duracédo deste$ componentes da operacéao, isto €, o
tempo normal com todas as tolerancias necessédflasempo padrdo € calculado
multiplicando-se o tempo normal por um fator der@hcia que equivale ao periodo em que o
operario nao esteve trabalhando.
TP = 3594 x 0,02 TP =0,71808s

5 CONSIDERACOES FINAIS

Através das analises in loco, observou-se que esadpres passavam a maioria do
tempo do processo produtivo com um alto nivel desidade. Durante a operagdo o
colaborador utilizava 71% da maquina e apenas 28%ud prépria mao-de-obra, ou seja,

enguanto a maquina estava operando, o operadeagsteado no processo.
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Isto posto, fez-se a proposta de melhoria paraessoges da empresa. Os analistas
propuseram a implementacdo de mais uma maquinaouegso, assim sera alcancado o
dobro de pecas desenvolvidas, uma vez que a rap@i@zmaior, todas as etapas serdo bem
aproveitadas e tornara a producédo mais enxutantaior eficiéncia e qualidade.

Portanto, através da engenharia de métodos, podaesmtrar detalhes importantes
para o bom andamento da producao, visto que fatorelamentais para a empresa serao
desenvolvidos para o crescimento, atualizacdo anagcao do trabalho, de modo que todo o
processo, desde os inputs até os outputs sejantueattos de maneira adequada. Assim, se a
engenharia de métodos for conhecida e colocadar&ticgpem tempo habil faz com que as
organizacdes notem suas falhas, encontrando, dest®, uma forma de corre¢cdo ou
melhoramento de seus sistemas e processos déntratbasenvolvendo um método produtivo
mais eficiente e, em decorréncia, atingem o maximprodutividade.

Dessa forma, o presente artigo atendeu ao objetoymosto que € avaliar, desenvolver e
implementar técnicas através do estudo de tempuosvementos a fim de que a industria

localizada no Noroeste Fluminense obtenha éxittnérae competitiva no mercado.
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