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RESUMO

Este trabalho refere-se a um estudo de caso realizado em uma fiacdo de algoddo, com o
objetivo de avaliar a eficiéncia de alguns colaboradores do setor de conicaleiras através de
medidas de tempos. O Capitulo 1 descreve algumas formas de avaliar a eficiéncia de um
processo produtivo e as fungdes da cronoandlise. No Capitulo 2 consta o objetivo do trabalho
e a metodologia para o estudo de caso. Prosseguindo, temos no Capitulo 3 toda a Referéncia,
onde séo abordados os temas referentes ao assunto. Em seguida, nos Capitulos 4 e 5 tém-se a
histéria da IndUstria e 0 Mercado Téxtil, respectivamente. O Capitulo 6 refere-se ao processo
produtivo de fios convencionais, com a explicagdo de cada etapa do processo. No Capitulo 7
estdo as atividades relacionadas ao setor de conicaleiras e os resultados obtidos atraves da
medida de tempos e, finalmente, o Capitulo 8, onde pode-se encontrar a concluséo realizada

com o desenvolvimento deste trabalho.

Palavras-chave: Cronoanalise. Fiacdo de Algoddo. Medidas de Tempos.
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1 INTRODUCAO

Produtividade (eficiéncia da producdo) é a capacidade gerencial de maximizar o

aproveitamento dos recursos produtivos, obtendo o maior volume de producdo possivel. Os

recursos produtivos sdo classificados da seguinte forma:

operacionais: homens, maquinas, equipamentos, ferramentas e dispositivos;
materiais: matérias-primas e componentes comprados de terceiros;
utilidades: energia elétrica, vapor, agua industrial;

edificios e instalagdes.

Ha trés formas basicas de medir a produtividade de um setor produtivo:

Quantidade produzida / tipo de recurso;
Quantidade produzida / unidade de tempo;
indices de produtividade:
1. Horas produtivas / horas disponiveis (indice setorial)
2. Pecas produzidas x tempos-padrdo / minutos de producdo (indice
setorial)

3. Indice de produtividade do operador

A principal fungdo da cronoanilise é a determinacdo dos tempos operacionais e de outros

elementos dos processos industriais. Estes dados sdao “matérias-primas” da Administragcao da

Producdo que, sem os mesmos, € exercida de forma primitiva e amadoristica, com reflexos

diretos nos niveis de produtividade e de eficacia dos setores produtivos, além de gerar

julgamentos subjetivos (geralmente negativos e emocionais) sobre o desempenho dos

colaboradores da producéo.

Este trabalho tem a finalidade de avaliar a eficiéncia dos colaboradores do setor de

conicaleiras de uma fiacdo de algodao situada no noroeste do estado do Parana.



2 OBJETIVO

Este trabalho tem como objetivo avaliar a eficiéncia dos colaboradores do setor de
conicaleiras de uma fiacdo de algodao, situada no noroeste do estado do Parand, através da

medida de tempos.

2.1 Metodologia

O desenvolvimento da pesquisa acontecera nos meses de junho e julho do ano de 2007 e
seguird as seguintes etapas:

e levantamento dos tempos operacionais;

e levantamento dos equipamentos;

e demonstragéo da aplicabilidade do estudo de tempos



3 REVISAO DA LITERATURA

A principal funcdo da Cronoanalise é a determinacdo dos tempos operacionais e de outros
elementos dos processos industriais. Estes dados sdao “matérias-primas” da Administragcao da
Producdo que, sem 0s mesmos, € exercida de forma primitiva e amadoristica, com reflexos
diretos nos niveis de produtividade e eficacia dos setores produtivos, alem de gerar
julgamentos subjetivos (geralmente negativos e emocionais) sobre o desempenho dos

funcionarios da producao.

O estudo cronométrico é utilizado para se chegar a um tempo padrdo, baseado em
observagdes sobre um trabalhador, feitas ao longo de uma serie de ciclos. Esse padrdo e
aplicado ao trabalho de todos os outros trabalhadores que executam a mesma fungdo na

organizacao (Stevenson, 1999).

Existem alguns passos basicos para que se execute um estudo de tempos:
o definir a funcdo a ser estudada e deixar o trabalhador ciente de que ele seré estudado;
e determinar o numero de ciclos de observacéo;
e cronometrar a funcéo e determinar o ritmo de desempenho do trabalhador;

e calcular o tempo padréo.

O analista que estuda uma funcéo deve estar bem familiarizado com ela, pois muitas vezes os
trabalhadores tentam incluir movimentos adicionais durante o estudo, com o objetivo de obter
um padrdo com maior tempo de duragdo, podendo assim trabalhar em um ritmo mais lento e
ainda atender o padrdo estabelecido. Alem disso, antes de determinar o tempo padrdo, o

analista ainda deve analisar se a fungdo esta sendo executada com eficié ncia.

Na maioria dos casos, o analista ira desmembrar todas as funcGes, a ndo ser as muito curtas, e
obtera o tempo para cada elemento. Existem varias razdes para esse procedimento:
e alguns elementos ndo sdo realizados em cada ciclo, e o desdobramento permite ao
analista examina- los melhor;
e a proficiéncia do trabalhador pode ndo ser a mesma para todos os elementos da

funcéo;



e construir um arquivo de tempos elementares, o que podera ser utilizado para definir o

tempo de execucéo das outras fungdes.

O trabalhador deve estar ciente de que esta sendo observado, a fim de evitarem suspeitos e
mal-entendidos. Os trabalhadores, muitas vezes, se sentem inquietos ao serem estudados,
temendo as mudancas que podem ser realizadas em virtude do estudo. O analista dewve
procurar discutir esse aspecto com o trabalhador antes de estudar as operacfes, de forma a

atenuar esses temores e para obter sua cooperagéo.

As primeiras aplicagdes de estudo de tempos foram realizadas no final do século passado,
com as contribuicdes de Frederick Taylor na Midvale Steel Company para a determinagao do
tempo necessario ao desempenho dos varios tipos de trabalho e a maneira correta de realiza-
los. Anos mais tarde, Taylor condensava seu trabalho em um livro denominado Principios da
Administracdo Cientifica, onde argumentava através de seus trés principios, a racionalizacdo

dos trabalhos realizados em uma unidade industrial (Junior, 1986).

Como a gestdo de operacdes, que sempre foi importante, assume singular magnitude no
mundo atual, em que a competicdo empresarial torna-se cada dia mais acirrada, e € o grande
potencial dos ensinamentos da area de Engenharia de Producédo, para bem orientar as decisdes

e as operacdes emtodos o0s niveis hierarquicos da empresa.

Na parte operacional a cronometragem € o método mais utilizado nas indUstrias para se medir
o trabalho. Em que pese o fato de o mundo ter sofrido consideraveis modificacGes desde a
época em que Frederick Winslow Taylor estruturou a Administracdo Cientifica e o Estudo de
Tempos Cronometrados, objetivando medir a eficiéncia individual, essa metodologia
continuava sendo muito utilizada para que sejam estabelecidos padrfes para a producéo e para

0s custos industriais.

Segundo Kuratomi (1987), os fatores que afetam o balanceamento de tempo de um fluxo de
producdo industrial séo:

e falta de controle da produgéo;

e baixa eficiéncia e produtividade;

e dimensionamento incorreto da carga de méo-de-obra;



e layout inadequado;

e fluxo de producéo inadequado

Segundo Kuratomi (1987), a solucdo para o saneamento de todos os problemas, estd na
estruturacdo por racionalizacdo, que devera determinar:

e meios de controle da producéo eficiente;

e calculo correto da eficiéncia e produtividade;

e dimensionamento correto da carga de mao-de-obra;

e dimensionamento correto da carga de maquina;

e racionalizagéo de layout;

o fluxos adequados de producao



4 HISTORIA DA INDUSTRIA TEXTIL

Na historia da humanidade, a mitologia e as lendas desempenham sempre um papel
importantissimo na cultura dos povos. Assim torna-se dificil diferenciar o que € verdadeiro e
0 que é efetivamente lendario. O mesmo acontece ao fazer a historia da IndUstria Téxtil. As
suas origens chegam-nos através de lendas fantasticas, mesmo divinizadas, que nos narram
episddios relacionados com uma das primeiras atividades industriais da humanidade. E tdo
variada e extensa a quantidade de lendas, a maioria delas engenhosas e agradaveis que se
torna dificil fazer uma selecdo das mais conhecidas, que com maior pureza chegaram ate 0s
nossos dias. A sua origem ¢ variada: Oriente Médio, Paises Mediterraneos, Europa do Norte

ou mesmo do novo mundo.

O Egito antigo, terra de deuses e de faraos, refere a sua deusa Isis como inventora e fundadora
das Artes Téxteis. Por outro lado, entre gregos e romanos, essa paternidade é dada a Minerva

e na América, os Incas atribuem-na a sua deusa Mamacolla.

Na China milenaria, berco da seda conserva-se a narragcdo preciosa da princesa Si-Ling-Shi,
filha de um imperador que viveu antes do ano 2660 antes de Cristo, em que se refere que teria
sido a primeira pessoa que utilizou a fibra dos casulos elaborados pelos bichos da seda, para

fiar e tecer seus tecidos.

Inicialmente na Grécia Antiga e depois em Roma, encontramos outra lenda relacionada com a
indtstria textil: a de Aracné, que foi recolhida por Ovidio e depois narrada na sua obra “A
Metamorfose”. Esta lenda conta-nos que Minerva, considerada a inventora das artes téxteis e
também a sua deusa, era conhecida pelos progressos conseguidos ate que um dia, uma jovem
tecedeira, de nome Aracné, ousou desafiar propria deusa para uma competicdo publica emque
conseguiu supera-la. Sentindo ultrajada por esta derrota, Minerva castigou a tecedeira,

transformando-a em aranha, condenada a fiar e a tecer a vida inteira.

Se bem que lenda nos conte que a princesa Si- Ling-Shi, no ano de 2660 A.C., foi a primeira a
utilizar a fibra de seda, parece estar comprovado historicamente que primeira fibra téxtil que
se fiou foi a 1&, podendo admitir-se que o inicio da sua utilizacdo remonta a Pré-Historia. Os

primeiros agasalhos que foram confeccionados pelo homem primitivo foram feitos a base de



folhas vegetais e pélos. De entre estas, as do carneiro eram as mais utilizadas, por ser o animal
doméstico por exceléncia e pelo abrigo 6timo que proporciona a sua pele. Ao apodrecer a
pele, conservam-se as fibras e € provavel que o homem primitivo tenha utilizado os veios e

descoberto a Ia.

Depois da 1a fiou-se o linho e 0 canhamo, s6 muito mais tarde, se tendo comecar a fiar o

algodao, devido a dificuldade que antigamente havia em separar a fibra de sua semente.

Com excecdo do Egito com o linho, da China com a seda e da India com o algod3o, quase
todos os paises restantes utilizaram a 1& como principal matéria-prima, posicdo essa que se

manteve ate o século passado.

Inicialmente, a fiacdo era feita a mdo. Os primeiro utensilios conhecidos, a roca e o fuso,
datam de a cerca de 4000 anos. Em altura na determinada, entre 500 A.C. e 750 D.C. deu-se a
mecanizacdo do fuso, muito provavelmente na india. A roda de fiar indiana, conhecida por
“Charkha”, tenha sido introduzida na FEuropa durante a idade média, tendo sido

posteriormente desenvolvida em varios paises.

No século XVIII, porém, varios inventores comecarama incorporar os principios de dois tipos
de rodas de fiar em méaquinas produzidas em escala industrial. Nessa altura apareceu também
uma nova idéia, a de estiragem das mechas e conjuntos de cilindros rodando a velocidades
sequencialmente mais elevadas. A primeira dessas maquinas de fiar é atribuida a Lewis Paul e

John Wyatt, em 1736, ndo tendo, no entanto produzidos resultados satisfatorios.

4.1 Aspectos Gerais dos Varios Processos de Fiacédo

Sob a designagdo de “Fiacdo” entende-se 0 conjunto das operagbes necessarias a
transformacdo de fibras téxteis (em rama) em fios. Existe grande uma grande variedade de
fibras que podem ser utilizadas para este fim, contudo apenas um namero limitado de fibras é
utilizado industrialmente. As caracteristicas fisicas das fibras sdo fatores determinantes do

tipo de tecnologia a utilizar.

O processo de fiagdo completo pode compreender trés aspectos que podem ou nédo coexistir

simultaneamente:



e limpeza, abertura e homogeneizagdo de matéria-prima;
e regularizagéo e redugéo da massa por unidade de comprimento;

e coesdo e massa fibrosa linear.

Por razbes de metodologia e de segmento do processo € norma considerarem-se 3 fases:
e limpeza ou depuracdo
e preparacédo

o e fiacdo propriamente dita

Limpeza ou depuragdo: Englobam-se nessa fase todos os tratamentos cujo a finalidade
consiste em separar a fibra em bruto das matérias estranhas que a ela se encontram ligadas
(restos de folhas e sementes no caso do algodao; restos vegetais e organicos no caso da 1§,
etc.)

O tratamento de limpeza verifica-se com maior ou menor incidéncia em Varios processos
preparatorios sendo gradualmente acompanhado da modificagdo da estrutura da massa fibrosa

de forma a facilitar o trabalho nas maquinas seguintes.

Este tratamento de limpeza continua com maior ou menor profundidade até a operacdo da
fiacdo propriamente dita. No entanto, sua maior incidéncia verifica-se quando a matéria se

apresenta huma forma ndo orientada.

Preparacdo: As operacdes de preparacdo a fiagdo podem agrupar-se em dois subgrupos. No
primeiro englobamos todos os tratamentos sob a matéria mais ou menos individualizada, com
finalidade principal de continuar a limpeza e conseguir que o produto final tenha uma boa
regularidade, sem procurar, no entanto, uma reducdo de massa fibrosa por unidade de

comprimento.

E neste conjunto de operagdes que habitualmente se aproveita para fazer a mistura dos Varios
componentes fibrosos, a fim de conseguir uma mistura intima, homogénea e regular. No
segundo subgrupo, procura-se prioritariamente obter uma redugdo de massa fibrosa por
unidade de comprimento, duma forma progressiva ao longo das varias maquinas constituintes

do processo.



Fiacdo propriamente dita: Esta é a opera¢do, durante a qual a matéria-prima ja preparada sera
reduzida a finura final (ou massa por unidade de comprimento) previamente fixada, obtendo

ainda a consisténcia necessaria a sua utilizagdo posterior através da aplicagdo de torgéo.
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5 MERCADO TEXTIL

A indUstria de artigos téxteis e confec¢do sdo marcadas atualmente pela migracéo da produgédo
em busca de méo-de-obra mais barata ao redor do mundo, facilitada pela baixa qualificacdo
exigida da forca de trabalho e pelos poucos requisitos de infra-estrutura necessarios a

instalacdo das fabricas.

O movimento mais forte no setor de confec¢des, mais intensivo em mao-de-obra e menos
exigente em escalas de producdo, mas ocorre também, em menor grau, para nas industrias de

fiacdo e tecelagem.

O mercado internacional apresenta tendéncia de aumento de consumo de fibras quimicas
(sintéticas e artificiais), indicativo desfavoravel ao Brasil, mais competitivo na cadeia de
produtos feitos a base de algodao. As fibras naturais representavam 80% do consumo mundial

de fibras téxteis na década de 50. Em 2000, a participa¢do havia caido para 48%.

A tendéncia do mercado mundial € de maior dinamismo no segmento de confeccdes. O
mercado internacional desse item vem crescendo bem acima da média verificada para
produtos téxteis — nos quais o Brasil € mais forte. Em 2000, o consumo mundial de fibras
téxteis foi de 43,5 milhdes de toneladas, ante 40 milhdes registrados dez anos antes.

A tabela 01 representa o consumo mundial de fibras téxteis:

Tabela 01: Consumo mundial de fibras téxteis (em milhdes de toneladas)

Fibras Naturais Fibras Quimicas Total Part. f.naturais (em %)
1950 6.4 1.6 8 80
1960 10,1 3.9 14 72,1
1970 134 86 22 60,9
1980 16,8 13.2 30 56
1990 20,8 19,2 40 22
1996 20,6 219 425 48,9
2000 209 2286 43,5 48

Fonte: Fiber Organon/Depto. de Agricultura - Estados Unidos
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As empresas téxteis brasileiras passaram por um intenso processo de ajuste a partir da década
de 90. Diante da combinacédo de abertura comercial e forte recessdo, a maioria das empresas
teve de busca aumentar a eficiéncia no processo produtivo, com a introducdo de inovacdes
técnicas, melhoria dos sistemas de qualidade, terceirizacdo de atividades e especializagdo da
producéo. Os resultados foram um significativo aumento de produtividade, reducdo de pessoal

(40% emdez anos) e elevagéo da importacao de insumos.

A producéo da indUstria téxtil nacional cresceu lentamente nos anos mais recentes. Passou por
mais dois anos de crise entre 1995 e 1997, voltou a se expandir entre 1998 e 2000 e amargou

nova queda em 2001.

Em 2000, o Brasil fabricou 1,7 milhdes de toneladas de produtos téxteis, que geraram um
faturamento de US$ 16,4 bilhdes. A industria de confec¢bes produziu 1,3 milhdes de

toneladas, equivalentes a US$ 27,2 bilhdes.

5.1 Comercio Internacional

Entre 1995 e 2000, o comercio internacional de confecgdes cresceu 5,9% ao ano, enguanto 0s
produtos téxteis aumentaram 2,6% anualmente. As transagdes considerando todos os produtos
da cadeia avancaram a taxa anual de 4,6% no periodo, em termos globais. Em 2000, o
comércio mundial de produtos téxteis atingiu US$ 126,1 bilhGes e o de confeccbes US$ 165,5

bilhdes.

Apesar de os paises em desenvolvimento dominarem as exportacbes do setor téxtil e de
confeccbes — respectivamente 60% e 78% do total mundial em 2000 — o Brasil desempenha

papel praticamente irrelevante nesse mercado.

As vendas externas brasileiras de artigos téxteis foram de US$ 900 milhdes em 2000, o que
equivaleu a 0,71% do total global. As exportacdes de confeccbes atingiram US$ 282 milhdes,
ou 0,17% da soma de todos os paises. As importacdes brasileiras, no mesmo ano, foram de
US$ 1,1 bilhdo em téxteis e US$ 185 milhdes em confeccoes.
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Entre meados dos anos 70 e 1994, a balanga comercial brasileira da cadeia téxtil sempre foi
superavitaria, desde entdo, o saldo tornou-se negativo, chegando a US$ 1,1 bilhdo em 1997.

Em 2000, as compras do pais feitas no exterior somaram US$ 1,6 bilhdo.

As exportacdes da cadeia téxtil ttm se mantido proximas a US$ 1,2 bilhdo por ano desde o
comeco da década passada. Em 2000, a indUstria brasileira vendeu US$ 1,2 bilhdo em

produtos téxteis e confecgdes para o exterior.

Os paises asiaticos sdo os maiores exportadores do ramo para os Estados Unidos e a Unido
Européia. Em 2000, 49% dos produtos téxteis e 55% dos artigos de confec¢des comprados
pelos americanos vieram da Asia. No mercado europeu a proporcdo foi de 47% e 53%

respectivamente.

A participacdo brasileira nesses dois mercados € irrisoria. Em 2000, o pais respondeu po
0,15% das importacdes de produtos téxteis feitas pelos Estados Unidos — segundo maior
comprador mundial, com US$ 15,7 bilhées movimentados, ou 11,5% do total mundial. Das
aquisicoes téxteis feitas no exterior pela Unido Européia, 0,56% eram provenientes do Brasil

que cai a 0,07% no segmento de confeccdes.

A tabela 02 mostra o comercio exterior téxtil brasileiro.

Tabela 02: Comercio exterior téxtil brasileiro (e m milhGes de US$)

Exportacdo Importacao Saldo
1580 916 120 796
1990 1.248 463 785
1995 1.441 2.286 (845)
1997 1.267 2416 (1.149)
1998 1.113 1.923 (8107
19949 1.010 1.443 (433)
2000 1.222 1.606 (384)

Fonte: Abit
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5.2 Impacto das Negociagdes coma Alca e Unido Européia

O maior problema do comercio internacional da cadeia de téxteis e confec¢des é a protecao
tarifaria imposta por praticamente todos os paises — mais elevadas entre as nagdes
desenvolvidas -. As aliquotas de importacdo cobradas pelos paises desenvolvidos aumentam
junto com o nivel de processamento do bem. A protecdo dada a artigos de vestuario é maior
do que a dispensada aos téxteis. Observa-se, principalmente nos Estados Unidos e no Canada,
a existéncia de picos tarifarios que prejudicam, sensivelmente, as exportacdes dos produtos

mais elaborados.

Os principais produtos da cadeia téxtil e confecgcdes brasileiras vendidos para os Estados
Unidos estdo sujeitos a aliquota média de imposto de importacdo de 11,5%. Sobre as

exportacdes da indUstria nacional para Unido Européia incidem tarifas de 4,7%, em média.

O Brasil taxa os principais artigos téxteis vindos do mercado americano em 15,5% e 0s
provenientes da industria européia, em 17%. O cenario internacional é de crescente
liberalizacdo no setor, com previsdo de quedas de tarifas e outras barreiras, incluindo as cotas
de comércio. Nesta perspectiva, sdo grandes os riscos para 0 Brasil, ja que existe uma série de
condicdes desfavoraveis a insercdo da cadeia téxtil e confeccBes do pais, considerada pouco

competitiva no mercado mundial.

Os acordos regionais ¢ uma tendéncia no mercado mundial, envolvendo a concessdo de
preferéncias tarifarias e acesso favorecido aos paises signatarios. As nacdes em
desenvolvimento beneficiadas por negociacbes conseguiram elevar sua participacdo de
mercado muito mais rapidamente do que aquelas que continham sem dispor de beneficios

comerciais.

O aumento das importacdes e o baixo dinamismo das exportaces levam a um ceticismo em
relacdo a capacidade de competicdo da industria nacional diante da abertura de mercado
exterior. Entretanto, 0s maiores grupos, como Vicunha, Coteminas e Santista sdo competitivos

internacionalmente e mostram-se interessados na maior liberagéo.

A reducdo das tarifas de importacdo pode ter impacto negativo sobre a atividade interna,

principalmente em setores como o de confeccdes. O acordo no a&mbito na Area de Livre
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Comércio das Américas (Alca) poderia ser vantajoso para o pais. 1sso porque equilibraria as
condicBes de acesso brasileiro ao mercado dos Estados Unidos e México — beneficiado pelo
Nafta — além de criar uma vantagem frente aos concorrentes asiaticos, que sao atualmente os

principais fornecedores dos americanos.

No caso da Unido Européia, barreiras tarifarias e ndo tarifarias impedem aumento do
comeércio do Brasil com aquela regido. A liberagdo pode elevar o comercio, mas a posicéo
brasileira é desfavoravel. Concorrentes de peso, como a Turquia (maior fornecedora de téxteis
para 0s europeus), ex-colonia e paises do Leste da Europa, sdo beneficiados por acordos de

preferéncias tarifarias.

Para que beneficiem o Brasil, tanto 0 acordo com a Unido Européia quanto as negocia¢bes no
ambito da Alca devem prever alguma protecdo contra as importacdes de produtos asiaticos.
Sem cotas de exportacdo garantidas e num ambiente de liberagdo total, a indUstria nacional
corre o risco de perder para os concorrentes da Asia, muito mais competitivos, mercados em

que ja atua.

Os fortes subsidios concedidos pelo governo americano aos plantadores de algodao também
interferem negativamente no mercado téxtil mundial. Estima-se que em 2001 os fazendeiros
americanos tenham recebido cerca de US$ 2 bilhGes a titulo de assisténcia emergencial. Em
consequiéncia disso, enquanto a area plantada no mundo caiu a nos Estados Unidos houve um
crescimento de cerca de 10% desde 1998. A pressdo do produto americano nos mercados
internacionais tem contribuido para diminuir as cotaces do algodéao, prejudicando os paises

mais pobres.

5.3 Desafios a Serem Enfrentados

O Brasil é pouco competitivo na producdo de fibras sintéticas, a principal tendéncia da
inddstria mundial de hoje. Enquanto a producdo mundial duplicou nos ultimos 20 anos, a
producdo nacional manteve-se estdvel. Entre os sintéticos, os filamentos de poliéster
representam o principal problema para a balanca comercial brasileira — com saldos comerciais
negativos e crescentes. Uma das razes para a estagnacao das fibras sintéticas é o alto preco e
pouca disponibilidade da nafta, matéria-prima dos insumos usados na fabricacdo de poliéster,

comexcecao da viscose.
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O parque produtivo brasileiro ainda dispde de equipamentos velhos e escalas menores do que
as dos concorrentes internacionais. A cadeia produtiva local perde em organizacdo para 0s

fornecedores asiaticos.

A indUstria téxtil nacional também se ressente da auséncia de parcerias e aliangas estratégicas.
Em todo mundo, o setor vem adotando crescentemente praticas de gestdo de suprimento em
rede (“supply chain management”), por meio das quais sdo ampliadas as trocas de
informacdes entre agentes, modificadas de forma de distribuicdo de produtos e implantados

novos sistemas de cadeia produtiva.

Aumentar a eficiéncia da cultura de algoddo é indispensavel para melhorar a competitividade
da cadeia de téxteis e confeccdes brasileira. No inicio da década de 90, o Brasil passou de
grande importador da matéria-prima. Entre as causas dessa inversédo, destacam-se a queda das
aliquotas de importacdo, a desarticulacdo da producdo de algoddo no Noroeste e praga do

bicudo, que devastou as lavouras na década de 90.

Para enfrentar esses desafios sera preciso:

e buscar reduzir barreiras: como tarifas, cotas e picos tarifarios — impostas por paises da
Unido Européia e pelos Estados Unidos, bem como os subsidios dados aos produtores
americanos pelo governo local;

e aumentar a competitividade do elo de vestuario tendo em vista as exportacdes de
confecgoes;

e expandir programas de apoio ao cultivo de algoddo em novas areas do pais;

e incentivar a modernizacao da inddstria de fios sintéticos;

e apoiar a formacdo de agrupamentos locais da industria de confec¢des em especial da

regido Nordeste.
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6 PROCESSO PRODUTIVO

6.1 Fluxograma do Processo

A figura 01 representa o fluxograma do processo de producédo de fios convencionais:

SALADE
ABERTURA

|

CARDAS

|

PASSADOR |

|

PASSADOR N

|

MACARCOGUEIRA

|

FILATORIO

!

COHICALEIRA

Figura 01: Fluxograma do processo produtivo

6.2 Processo Produtivo Propriame nte Dito

Na sala de abertura de uma fiacdo o algoddo chega sob a forma de fardos em que a matéria-
prima se encontra fortemente comprimida e intimamente misturada com os restos de folhas e
a capsula que a continha, sementes, impurezas terrosas, etc. O algoddo encontra-se

aglomerado sob a forma de emaranhados de fibras de maior e menor dimensdo provocados
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em parte pela grande pressdo necessaria a confeccdo dos fardos o eu ndo vai facilitar a

extracdo individual das impurezas estranhas ao algodao.

Figura 02: Sala de Abertura

Fonte: Autor

Devido a pequena dimensdo dessas impurezas a sua eliminacdo s6 acontece pela divisao
desses emaranhados a uma dimensdo minima, o que chamaremos de flocos. O trabalho de
depuracéo exige uma divisdo, a que se chama de abertura. A abertura consiste na reducdo das
camadas de algoddo retiradas dos fardos a flocos, de forma manual ou automéatica, o que vai

permitir uma liberacdo de forma gradual de parte das impurezas.

A divisdo da matéria-prima fibra a fiora tem por finalidade prepara-la para as operagdes
posteriores de redugdo de espessura ou da massa por unidade de comprimento, o que lhe
permitira chegar ao estagio final do fio. O conjunto de operagdes a serem executadas depende
da natureza das fibras e do produto final desejado. Na fiacdo de fibras de algodéo, esta diviséo

de matéria e efetuada pela cardagem.

O objetivo principal da cardagem consiste em separar as fibras uma das outras, libertando-as
das impurezas que ainda possam arrastar consigo e das fibras que, pelas suas caracteristicas
fisicas, prejudicam a qualidade do fio a fabricar. A cardagem possibilita uma mistura mais

intima das fibras.
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Figura 03: Carda

Fonte: Autor

A cardagem permite também uma depuracdo complementar, que se refere a eliminacgédo de

emaranhados de fibras (neps), algumas fibras curtas e de fibras imaturas.

Finalmente a cardagem efetua uma reducdo da massa por unidade de comprimento da matéria
fibrosa que saird da carda sob a forma de uma fita de fibras continuas que ira alimentar as

maquinas seguintes.

O préximo processo de uma fiacdo é o laminador, mais conhecido como passador. Os
passadores tém os seguintes objetivos:
e paralelizar as fibras das fitas das cardas;
e regularizacdo da massa por unidade de comprimento das fitas, por dobragem e
estiragem, o que permite obter uma redugdo das zonas mais grossas ou mais finas que
se apresentam numa fita. Excepcionalmente pode ser ainda utilizada para calibrar a
fita a saida, isto é, dar-lhe espessura ou massa por unidade de comprimento mais
conveniente (geralmente mais fina);
e melhorar as fibras, quer quando se utiliza uma Unica matéria-prima, quer quando se
efetuam misturas de matérias-primas diferentes (por exemplo, algodao/poliéster);

Figura 04: Passador
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Fonte: Autor

A alimentacdo do passador é realizada por meio de latas de cardas. As fitas séo retiradas das
latas por cilindros alimentadores, passando em seguida por uma placa guia-fitas onde se faz a

juncdo das varias fitas que véo ser dobradas.

O numero de passadores em sequéncia depende do tipo de fibra utilizada, da regularidade
desejada para a massa por unidade de comprimento da fita produzida e da qualidade da

mistura, quando se faz a mistura. No caso da fiagdo em estudo, utilizam-se duas passagens.

O torce, ou mais conhecido por magaroqueira, € uma maguina composta por um numero de
unidades individuais, que desempenham todas elas a mesma fungdo que é a de tornar a fita
mais fina, conferindo-lhe certa torcdo, e em seguida enrola-la sob a forma de uma bobina,
também conhecida por macaroca. Essas unidades, a que podemos chamar de fusos e que sdo
em numero variavel, situado em regra a volta da centena, sdo acionadas por um sistema

constituido por um motor e por dispositivos de variacdo de velocidade, relativamente
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complexos, que através da cadeia cinemdtica transmitem o movimento aos diferentes

elementos do torce.

Figura 05: Macaroqueira

Fonte: Autor

O seguimento da matéria ao longo da macaroqueira pode esquematizar-se da seguinte forma:
1. Alimentacdo — fitas armazenadas em latas provenientes dos laminadores (passadores);
2. Sistema de estiragem — reducgéo da massa por unidade de comprimento da fita;
3. Sistema de tor¢do enrolamento — fuso (saida da matéria sob a forma de uma mecha

enrolada numa bobina)

A magaroqueira € uma maquina comprida que pode ser representada por um retangulo (se
vista de cima). Nas extremidades estdo localizadas as cabeceiras, onde se encontram alojados
0 motor e parte da cadeia cinematica. Em umdos lados encontram-se as latas provenientes do
passador e que constituem a alimentacdo, e do outro os fusos, situados em duas filas, com

uma disposicéo alternada.

A proxima maquina do processo de fiacdo convencional é o filatorio. Essa maquina executa
simultaneamente as operacOes de estiragem, torcdo e enrolamento do fio final. O filatério

produz simultaneamente varios fios, sendo cada unidade de fiagdo conhecida por fuso.
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Figura 06: Filatdrio

Fonte: Autor

Essa maquina é constituida por uma cabeceira, situada em um dos lados da maquina, na qual
estdo situados todos os 6rgaos que regula a transmissédo do movimento. A todo o comprimento

da maquina encontram-se situados os fusos, repartidos de igual nimero de ambas as faces.

Cada fuso é alimentado por um pavio (fita com uma leve tor¢do proveniente das
macaroqueiras). De um modo geral, as macarocas encontram-se colocadas em uma estante

(sistema de alimentacdo) existente na parte superior da estrutura.

O pavio passa primeiro pelo sistema de estiragem. Na saida do sistema de estiragem se faz
necessario dar torcdo ao fio, que é conseguido pelo conjunto “fuso em rotagdo — anel —
viajante”. Os fusos colocados na vertical e em rotagdo contém a canilha que e o suporte de
recep¢do do fio. Sobre o eixo do fuso e em uma posicdo superior, encontra-se um guia-fios
retorcido pelo qual passa o fio depois de ter saido do sistema de estiragem. O fio passa em
seguida pelo viajante que desliza sobre um anel concéntrico com o fuso e que se encontra

fixo.

O fuso em rotacdo e a canilha a ele fixada solicitam e enrolam o fio, que por seu lado

movimenta o viajante.
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Finalmente, 0 movimento constante de subida de descida comunicado ao anel onde gira o

viajante, vai fazer com que o fio seja enrolado ao longo de toda a canilha.

A proxima etapa do processo é a bobinagem, onde estdo situadas as bobinadeiras, também
conhecidas como conicaleiras. A bobinagem consiste na passagem do fio de uma bobina para
outra, considerada pelo seu formato, tamanho e capacidade de fio, como mais adequada para a

operacao que se deseja realizar.

Figura 07: Conicaleira

Fonte: Autor

Portanto, as canilhas contendo o fio (também chamadas de espulas) produzidas nos filatorios,

sdo transportadas para o setor de conicaleiras, onde serdo transferidas para as bobinas prontas,

chamadas de rocas.

Durante o processo de bobinagem, as conicaleiras desenrolam o fio das espulas, passando por
dispositivos especiais e 0 enrola na roca. Esta operagdo presta-se a realizagdo de uma funcéo
de depuracéo, ou seja, a eliminacdo de pontos defeituosos do fio. Esses defeitos podem ser:

e Pontos finos e fracos

e Pontos grossos

e Nobs
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A depuracdo e uma operacdo importante, pois permite a eliminacdo tanto de pontos finos
COMO 0S pontos grossos que irdo causar defeitos no tecido a ser produzido e originar custos de
reparacdo. Os modelos mais modernos de conicaleiras, que param a respectiva cabeca da

conicaleira, eliminam o defeito e ddo um né unindo as duas pontas do fio.
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7 RESULTADOS

7.1 Atividades Relacionadas ao Setor de Conicaleiras

Um magquinista do setor de conicaleiras de uma indUstria de fios tem as seguintes atividades

para executar:

e Abastecer Magazine da Maquina: O colaborador deve abastecer 0 magazine de forma
que prensa a ponta do fio no orificio da tampa do canal de aspiracdo e coloque as
espulas (vindas dos filatorios — processo anterior), de forma que elas fiqguem com a
base para baixo no magazine. Convém que o colaborador mantenha os magazines com

no minimo um espula e recolha as canilhas nos depdsitos de cada unidade;

e Atendimento de Luz Vermelha: A luz vermelha na maquina indica que ha algum
problema com o enrolamento do fio nas rocas e o fuso para. Quando a luz vermelha
acende, convém que 0 maquinista levante o porta bobinas e retire alguns centimetros
de fios, pegue o fio por baixo do tensor, abra o tensor, passe no tensor usando a

alavanca e aperte o botdo vermelho;

e Atendimento da Luz Amarela: Quando a roca atingir a metragem programada, a
maquina ird acionar um dispositivo para parar o fuso e emitir um sinal luminoso
amarelo. Convém que 0 maquinista va até o fuso da troca, rompa o fio, pegue o cone,
coloque a ponta do fio dentro do cone segurando o fio, solte o porta bobina, empurre a
bobina para traz efetuando sua descarga e cologque o cone vazio no porta bobina
liberando o brago do porta bobina, em seguida, coloque o fio no guia-fio, acione o

botdo amarelo do fuso e forme a reserva, apds isso, liberar o fio para bobinagem;

e Parada de Maquina: Quando ocorrer a necessidade de parada intencional da maquina
por falta de fios ou outros motivos, o operador deve primeiramente cortar o fio do fuso

e acionar a luz vermelha;

e Bater Esteiras: O maquinista deve sempre efetuar a limpeza das esteiras (bater

esteiras) da maquina na qual esteja trabalhando, sempre que necessario.

No estudo de caso, iremos analisar os tempos gastos por alguns maquinistas para atendimento

das luzes amarelas e vermelhas e também em diferentes horarios em um dia.



7.2 Levantamento dos Tempos Ope racionais

Tabela 03: Atendimento de Luzes Maquinista 01 Periodo da Manha

DADOS Limpada Vermelha Limpada Amarela
Diata: 244752007 " de Limpadas: 69 IV de Limpadas: 22
Tuttio: 1= 0,10 0,10 0,10 (] 057 1,00
Cperadot; Jowird 032 0,10 0,40 0,15 0,44
Ndguina: 3 0,13 0,11 0,24 0,25 0,41
PN 1.000 0,30 0,11 0,38 0,40 0,52
HE: ¥2dlca 0,59 0,35 0,15 0.0z 022
T/ a0 0,52 1,03 0,20 0,149 128
Eapula fasa 0,40 0,42 015 0,40
Hora: 1,08 1,09 0,30 0,42
Hora Ini.: 07.50 1,14 0.1a 0,30 0,52
Hora fin 0g:30 0,14 0,40 01z 015
1,05 0,35 1,32 0,26
Entolamentos: 0,57 0,44 0,29 0,49
115 0,35 018 033
Defeitos nio Fusos: 0,10 045 0,50 0,16
16-352-45-47 0,10 0,25 0,18 0,25
0,28 0,58 0,45 0,47
Hepasse: 0,24 0,24 .59 0,40
1,00 0,15 0,29 0,53 035
s 0,50 0,41 1,20 0,32
Bateu a esteira | vez 1,03 0,40 0,59 1,00
Recolhieu canilha 04 wezes 1,14 019 0,54 0,20
Laboratario conferin a tensiio de todod Conversio: 1:00 Conrversio: 1:00
oz fusos Tempo Total: 4872 2352 Tempo Total: 10,22 1702
FParou maguina 0% min, para limpeza T. Médio (Seg) 042 0:41 T Mlédio(Geg) 0.46: 048
[ertnitiow o5 teste com magazines chedo)

Tabela 04: Atendimento de Luzes Maquinista 01 Periodo da Tarde

DADOS Limpada Vermelha Limpada Amarela
Diata: 24772007 " de Limpadas: 96 N de Limpadas: 36
Tutno: 1 011 055 059 0,27 1,59 0,17 0,49
Operador: Tovind 0329 019 0.41 019 032 0,59 1.00
M aquina: 3 0,49 0,27 1,00 0,27 1,14 0,24 0,30
MPL: 1.000 022 0,23 014 020 0,42 040 059
HE: Kdilco 0.16 029 0.45 0.37 1.02 028 0,52
T 30 0,21 0,08 0,20 1,04 2,00 0,23 1,00
Espula fasa 010 026 015 0,39 1,53 039 0,29
Hora: 0.37 0,18 1.07 0,10 0,50 0,31 142
Hora Ini.: 1400 0,45 047 1.0 0,30 0,39 1,33 043
Hora fin.: 1500 0.20 1.20 1,21 0,29 0,10 0,20 111
033 1,00 0,49 010 0,39 0128 0.44
Enrolamentos: 030 027 038 0,24 0,26 0,22
0,58 0,50 0,33 0,16 0,16 0,27
Defeitos o Fusos: 012 008 1,00 0,45 011 0,17
0325 0,52 012 026 1.04 0,52
Repasge: 0,40 0,15 0,15 1,08 0,20
027 0,20 022 041 0,26
0.45 0.38 0.45 0,53 0.43
0,17 0,26 0,18 0,50 1,51
Ohs.: 022 018 0,50 040 0,25
Recolhew canilhas por 05 wezes 2,00 0,29 0,40 1,22 1,15
Os magazines no final do teste Conversio: 1.00 Conversio: 100
estavam com 01 e 02 canilhas Tempo Total: 4436 1:56 Tempo Total: 12731 T13
T. Médio (Seg) 0,47 0:44 T.Médio (Zeg) 0,52 0:32
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Tabela 05: Atendimento de Luzes Maquinista 02 Periodo da Manha

DADOS Limpada Vermelha Linpada Amarela
Drata: 265752007 V" de Limpadas: 100 " de Lampadas: 26
Turno: 1° 0,20 0,30 0,20 0,37 144 019 0,56
Cperador: Luiz Catlos 0,56 111 0,49 0,57 0,53 205 1,26
Ndguita; 3 1,00 0,40 1,40 0,42 2,00 0,28 114
LIPD: 1000 122 047 0,32 1,13 1,13 0,58 145
HE: il co 0,59 1,03 1,05 0,10 0,14 0,24 0,43
" 30 1,08 0,52 0,50 1,08 1,17 0,15
Espula fasa 1,21 0,30 0,37 0,26 1,50 0,45
Hora: 0,31 131 023 017 205 203
Hora Ini: 0730 0,11 1,14 1,21 0,31 0,20 0,20
Hora fin: 02:05 0,09 0,55 015 1,00 033 0,35
0,43 1,18 0,48 0,48 0,39 1,02
Entolamentos: 0,32 023 0.3 0,28 0,56 0,20
1549 108 024 0,33 037 1,24
Defeitos no Fusos: 0,20 0,48 1,06 1,19 1,36 0,25
4700 11z 1,15 0,40 1,00 1.0 0,4z
0,39 1,02 1,07 0,50 1,40 1,45
Repasse: 0,59 035 0,32 1,40 0,20
1,00 142 1,06 021 1,01 1,35
0,5 1,00 0,52 0,34 1,20
Tz, 0,41 0,51 0,15 1,04 0,09
Catro 35 ficouw parado pot 1,02 049 0,43 1,25 0,46
15 mity recalhen a canilthas 07 vezes Cotrversdo: 100 Conversdo: 1:00
Prou por 12 mitmtos para limpeza, Tetpo Total: 71,47 2307 Tempo Total: 1933 813
T. Médio (3eg) 071 1:11 T. Médio (Seg) 074: 1:14

Tabela 06: Atendimento de Luzes Maquinista 02 Periodo da Tarde

DADOS Limpada Vermelha Lanpada Amarela
Diata: 26752007 N de Limpadas: 94 N" de Limpadas: 25
Tutno: 1° 1,25 0,35 21,00 1,41 1,18 0,28 113
Operador: Luiz Catlos 0,35 1,45 1,00 0,44 1,11 0,44 1,42
Mdguina: 3 1.41 0,54 1.44 1.14 1.30 203 103
P 1.000 0,56 0,40 1,00 240 1,36 131 2,07
HE: Kdflco 200 1,13 212 110 030 1.52
T 30 0.52 0.20 0,30 0.30 1.03 155
Espula fasa 1,20 0,18 0,56 0,20 0,45 2,01
Hora: 0,30 042 141 1,00 1,00 055
Hora Ini.: 14:10 0.55 032 2415 0.56 1.38 1.00
Hota fin.: 15:10 0,43 203 2,00 1,03 202 0,45
1,17 0,30 251 1,00 144
Enrolamentos: 033 1,07 0,40 1,04 1,11
1,00 1.3l 1,00 314 101 204
Defeitos no Fusos: 0,54 1.31 0,50 1,36 331
0,50 221 2,51 1,17 2,05
Repasse: 1,15 1,56 1,44 1,13 1,35
1,00 247 011 0.31 1.54 210
1,43 303 2,04 0,12 0,30
042 012 0,34 0,39 142
COhsg.: 028 024 132 0.24 216
Termition o teste com 1,40 1,20 2,12 1,05 2,25
alguans magazines vazios outros Conversdo; 1:00 Conversio; 1.00
comt ] e 2 espulas, Tempo Total: 11927 647 Tempo Total: 36,400 1340
T. Médio (Seg) 1,27 206 T.Médio (Seg) 1,468 2:25
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Tabela 07: Atendimento de Luzes Maquinista 03 Periodo da Manha

DADOS Lampada Vermelha Limpada Amarela
Drata: 304772007 N de Limpadas: 73 " de Limpadas: 15
Tutno: 1® 0,25 1,27 6,01 1,48 3,54
Operador; Camilo 0,51 3,08 2,51 305 012
Mdguitia: 3 217 404 0,51 502 0,20
LIPM: 1.000 1,50 3,31 3,10 1.07 443
NE: k2 lco 3.08 406 1.03 202 0.54
™ in 0,25 3,31 2,538 1,24 225
Espula fasa 1.07 416 6,33 402 540
Hora: 0,10 0,20 1,18 07 1,00
Hora Ini: 0745 214 431 212 231 023
Hora fin.: 08:45 3,15 5,05 1,27 340 5,49
1.30 0,40 0.56 035
Enrolamentos: 1,10 0,15 1,40 0,42
1,22 341 0,34 350
Diefeitos no Fusos: 0,25 402 1,20 052
13-24.54 405 439 0,24 319
115 3,58 0,30
Repagse: 3,03 5,30 1,14
000 444 240 035
1,58 0,35 1,38
Ohs.: 243 3,30 209
Recolheu as canilhas por 05 vezes 0,56 4 42 0,54
Farou por 10 #rin para impeza Cotrrersdo: 1:00 Conversio: 100
Bateu esteira 0l wez Tempo Total: 162,03 6:03 Tempo Total: 31,18; 358
Termdnou o teste com todos os T. Meédio (Geg) 4.2 341 T. Mlédio (Zeg) 208 337
thagazities com 04 e 05 espulas

Tabela 08: Atendimento de Luzes Maquinista 03 Periodo da Tarde

DADOS Limpada Vermelha Limpada Amarela
Drata: 30072007 N de Limpadas: 95 " de Linpadas: 35
Turno: 1 0,26 1,04 0,42 057 0,50 017 4733
Operador, Camilo 0,50 1,40 0,37 1,54 4,07 1,30 300
Idguina; 3 1,30 208 305 127 0,30 2,00 1,11
LIPL: 1.000 0,35 2205 0,46 236 1,05 1,30 304
HE: il co 1,24 0,30 3,07 0,20 120 1,12 412
TM™: 50 210 340 2,12 1,03 241 0,44 1,03
Eszpula faga 1,56 1,07 0,48 3.21 149 2,54 0,44
Hora: 243 0,45 2,37 311 3,28 2,20 015
Haora Ind: 14:00 0,10 1,51 0,40 0,52 1,24 313 346
Hora fin 1500 0,52 0,41 19 1.0 348 1,14 0,48
2,01 1,44 1,50 1,14 2,31 0,52 1,52
Entolamentos: 1,04 208 230 208 135 221
0,40 3,37 1,22 1,12 315 0,20
Defeitos no Fusos: 1,15 0,47 204 217 0,20 207
Catro 30 ficou parado 20 min. 142 218 1,25 1,53 1,228
Repasse: 0,47 1,13 0,12 1,11 1,39
100 1,30 142 1,549 2,34 233
1,54 2,03 2,20 2,03 1,40
255 0,30 1,10 0,40 4 57
s 117 20z 0,20 ] 2,07
Fecolheu candlha 06 vezes 1,34 1,53 2,47 0,20 0,42
Bateu esteira 03 wezes Cotrretsdo: 100 Conversio: 10
Tertminou o teste com 03, 04 e Tempo Total: 14293 22:13 Tempo Total: al,18F 5358
05 ezpulas nos magazities T. Medio (Beg) 1,50 2:30 T. Médio(Beg) 1750 254
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Figura 08: Grafico Comparativo de Tempos Entre Maquinistas — Lampadas Vermelhas
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Figura 09: Grafico Comparativo de Tempos Entre Maquinistas — Lampadas Amarelas
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8 CONCLUSAO

O objetivo do trabalho realizado foi fazer a avaliacdo da eficiéncia dos colaboradores de uma
fiacdo de algod&o através da medida de tempos. O setor de conicaleiras foi escolhido, pois
podemos dizer que é neste setor que o fio é realmente produzido. Portanto, é imprescindivel

uma maior eficiéncia nesse setor.

Para que fosse realizado o estudo, foram definidos alguns pardmetros bésicos:
o definiu-se a funcéo a ser estudada;
e definiu-se as atividades a serem estudadas (atendimento de luzes amarelas e
vermelhas);
e definiu-se a maquina e o tipo de fio a ser produzido (todos os colaboradores
observados trabalharam na mesma maquina, produzindo o mesmo tipo de fio);
e 0s horarios das tomadas de tempos foram similares;

e ciclo de tomada de tempos de 1 hora;

Podemos reparar que na tabela de levantamento de tempos operacionais, alguns valores estéo
na cor vermelha. 1sso ocorreu, pois a empresa estudada tem definido como tempo padrédo para
atendimento de lampadas o tempo de 50 segundos, portanto, todos os valores que estdo acima

do tempo padrao definido pela empresa estdo na cor vermelha.

Nos graficos comparativos expostos anteriormente, podemos observar que o maquinista 01
tem um rendimento melhor que os outros maquinistas observados, tanto para o atendimento

de lampadas vermelhas quanto para lampadas amarelas.

Outro ponto a ser observado € que 0 maquinista 01 e 0 maquinista 02 tém uma queda em seus
respectivos rendimentos no periodo da tarde, porém, o maquinista 03 tem um melhor

rendimento nesse mesmo periodo.

Um estudo como esse pode ser utilizado pela empresa em varias situacdes, dependendo do

momento que a empresa atravessa.
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Em momentos de crise, este estudo pode auxiliar quando se faz necessario a demissdo de
colaboradores, pois como podemos observar que mesmo 0s colaboradores trabalhando na
mesma maquina, com o mesmo material, com 0s mesmos horarios e periodos de tempos de
analise, eles tém rendimentos diferentes. Portanto, esse estudo pode auxiliar na escolha dos

colaboradores que possuem melhores rendimentos.

Um colaborador que tem um rendimento superior ao dos outros, como é o caso do maquinista
01, pode ser utilizado para a realizacdo dos treinamentos dos colaboradores novatos da

empresa.

Outro ponto a ser observado também é que esse estudo pode ser utilizado para a realocagéo de
colaboradores em diferentes setores dentro da mesma fabrica, pois, pode acontecer que algum
colaborador ndo tenha um rendimento satisfatorio em um determinado setor, porém, pode ser
muito bem aproveitado em outro setor da empresa. Por isso, esse estudo é muito importante e

deve ser realizado em todos os setores de uma empresa.

Além dos pontos acima descritos, o estudo da cronoanalise pode ser utilizado para:
e medida de controle da produtividade setorial e do colaborador;
e calculos de cargas de trabalho;
e determinacdo correta da capacidade produtiva;
e implantacdo correta e justa de incentivos salariais;
e anélise ergondmica dos postos de trabalho;

e determinacdo de prazos com diferentes alternativas de processo.
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