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RESUMO

Este trabalho apresenta o estudo de tempos e movimentos, com a cronoanalise como
ferramenta funcional de analise e controle da producdo em uma empresa de confecgédo
localizada na cidade de Maringa- PR. Este tema foi escolhido para proporcionar mecanismos
para aumentar a produtividade e a qualidade dos produtos de uma industria de confec¢do. A
cronoanalise determina os pardmetros da racionalizagdo industrial tornando possivel a
verificacdo de paradas na linha de producéo, a eficiéncia da capacidade de producédo, a
funcionalidade da médo de obra e de maquinarios e o balanceamento da linha de producéo
através de tempos cronometrados. Este trabalho discuti a implementacdo da cronoanalise,
onde se obtém as novas metas de producdo através dos tempos, além de um balanceamento na
producdo, como realocacdo de pessoas e maquinarios evitando assim a ocorréncia de gargalos
e tempos 0ciosos, a cronoanalise com as novas metas auxiliard no planejamento e entrega da

producao.

Palavras-chave: Cronoanalise, tempos e métodos, industria de confeccdo, tempos sintéticos.
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1 INTRODUCAO

Os processos produtivos, de um modo geral, sofreram grandes mudancas ao longo do tempo.
Segundo Barnes (1977), antes da revolugdo industrial, os artesdos utilizando instrumentos
simples dominavam todo o processo produtivo, transformando matéria-prima em produto
acabado. Assim, o trabalho era qualificado como sendo artesanal e manual. Apds o inicio da

utilizacdo de maquinas e da divisdo do trabalho, tornou-se possivel produzir em grande escala.

O Brasil, durante muito tempo, ocupou destaque somente no setor primario, como a
agropecuéria e o extrativismo. Atualmente, o Brasil ja pode ser considerado um pais
industrializado. Na industria téxtil brasileira ndo é diferente. O Brasil se adaptou ao mundo

globalizado e desenvolvido, o que resultou no aprimoramento de seus processos produtivos.

O estudo de tempos e métodos é amplamente utilizado e se torna cada vez mais importante,
devido a necessidade de estabelecer métodos para controle da producdo, previsdo da
demanda, reducdo de custos, determinacdo dos precos, dos prazos de entrega e para aplicacdo

de prémios de producéo.

Para Slack et al. (2007) o estudo do método é o registro sistematico e o exame critico dos
métodos existentes, como um meio de desenvolver e aplicar métodos mais faceis e mais

convincentes de reduzir os custos.

O principal objetivo deste estudo é proporcionar a direcdo da empresa o conhecimento real do
tempo necessario para produzir uma peca e, partir dessa informacdo, passar a conhecer a
capacidade de producdo dos funcionarios, a capacidade de producdo das outras pecas e

finalmente, a capacidade de producdo da empresa.
1.1 Justificativa

Este trabalho sera realizado em uma industria de confeccdo localizada na cidade de Maringa —
PR. A industria em questdo possui duas células de producédo, sendo uma da marca propria e a

outra como facgdo de outra empresa do mesmo ramo que tem prioridade na producao.

O controle dos tempos é utilizado para determinar a programacéo e o controle da producéo,

tal como a capacidade do dia, determinacdo do numero necessario de funcionarios para



realizacdo de um pedido, entre outros. Outro fator dependente é o prémio de producdo

concedido pelo cumprimento das metas estabelecidas.

A escolha deste tema deve-se a necessidade de um estudo sobre tempos em uma industria de
confecc¢do, pois se detectou que ndo hd um método para determinacdo de tempos de producéo,
que estd acarretando prejuizos, bem como impossibilita que as metas de producdo sejam

atingidas.
1.2 Definigéo e Delimitagédo do Problema

Este estudo tem como objetivo aplicar e analisar os dados obtidos por meio da aferi¢do de

tempos de uma peca.

O estudo apresentado serd realizado tendo como base uma Unica peca, com a analise
completa. Sera determinado o tempo de cada operacao necessaria a confeccao desta peca, bem
como serd realizada uma investigacéo sobre os colaboradores para a determinacéo do ritmo de
trabalho. Com isso, serd obtido o tempo padrdo para producdo desta peca, levando em
consideracdo a tolerancia de fadiga, a tolerancia de espera, e a tolerancia para necessidades

fisioldgicas.
1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo geral

Este trabalho tem como objetivo obter os tempos de producdo de uma peca usando o método

da cronoanalise.
1.3.2 Objetivos especificos

e Verificar a eficiéncia de producgéo dos colaboradores para esta peca;
e Analisar a dificuldade na confeccdo da pega;

e Calcular, a partir desses tempos, o0 prémio de producéo;

e Estipular a meta de producdo;

e Relacionar a producdo com o método de trabalho.



1.4 Estrutura do Trabalho

Este trabalho estd desdobrado em cinco capitulos, e busca exibir de uma forma clara como

alcancar a tomada de tempos usando o método da cronoanalise.

No Capitulo 1, Introducdo, foi apresentado uma breve explicacdo sobre o assunto; além de
delimitar-se os objetivos gerais e especificos deste estudo, assim como justificativa do
trabalho.

No Capitulo 2, Revisdo de Literatura, é exposto o embasamento tedrico para a realizacdo
deste trabalho. Neste capitulo foram relatados trabalhos referentes ao tema e referéncias,
sendo iniciado com uma apresentacdo tedrica de estudos de tempos, tempos cronometrados e

tempos sintéticos.

No Capitulo 3, Desenvolvimento, sera apresentado o estudo de caso realizado na empresa,
como a obtencdo de tempos, e andlise desses resultados, além de um breve histérico da
empresa bem como seu processo de producao.

No ultimo Capitulo, Conclusdo, sdo expostos as tomadas de tempos com a analise dos
resultados, 0 que este apresentara de melhorias para a empresa, como a cronoanalise auxiliara
na nova estipulacdo de metas, como possibilitard o balanceamento da producdo e sugestdes
para trabalhos futuros.



2 REVISAO DA LITERATURA

Este capitulo apresenta uma revisdo de literatura sobre o estudo de tempos e metodos.
Apresenta também as defini¢cbes sobre tempos cronometrados e métodos para que, a partir
desse embasamento tedrico possa ser implementado no estudo de caso.

2.1 Estudo de Tempos

Barnes (1977) afirma que “O estudo de tempos, introduzidos por Taylor, foi usado
principalmente na determinacdo de tempos-padréo e o estudo de movimentos, desenvolvido

pelo casal Gilberth, foi empregado na melhoria do método de trabalho”.

Segundo Barnes (1977) a finalidade do estudo de tempos e movimentos consiste em
determinar o método ideal ou 0 que mais se aproxima do ideal para ser usado na prética.
Anteriormente, admitia-se mais énfase & melhoria dos métodos existentes, ao invés de
demarcar atenciosamente o problema ou se formular o objetivo e, entdo, encontrar a solucao

preferida.

De acordo com Chiavenato (2000), o instrumento basico para se racionalizar o trabalho dos
operarios era o estudo de tempos e movimentos. Verificou-se que o trabalho pode ser feito
melhor e mais economicamente por meio da andlise do trabalho, ou seja, da divisdo e
subdivisdo de todos 0s movimentos necessarios a execucao de cada operacdo a cargo dos
operarios. Taylor observou a possibilidade de separar cada tarefa, e cada operacdo de tarefa,
em uma série ordenada de movimentos simples. Os movimentos inGteis eram eliminados,
engquanto os movimentos Uteis eram simplificados, racionalizados ou fundidos com outros

movimentos para proporcionar economia de tempo e de esforgo ao operario.

A essa analise do trabalho acompanhava o estudo de tempos e movimentos, isto é, a
determinacéo do tempo médio que um operario comum levaria para a execucdo da tarefa por
meio da utilizacdo do cronbémetro. A esse tempo médio eram somados 0s tempos elementares
e mortos para surgir o chamado tempo padrdo. Com isso, padronizava-se 0 método de

trabalho e o tempo destinado a sua execucao.
Martins e Laugeni (2003) relatam os principais objetivos do estudo de tempos, como sendo:

o Estabelecer padrdes para os programas de producéo;



o Fornecer os dados para os programas de producao;
o Estimar o custo de um produto novo;

o Fornecer dados para o estudo do balanceamento de estruturas de producéo.

Barnes (1977) descreve que depois de realizada a anélise e encontrado o melhor método de se
executar uma operacdo, esse método deve ser padronizado, isto para sugerir descricao
detalhada da operacéo e das especificacdes para execucdo da tarefa. O estudo de tempos e
movimentos podera ser usado para determinar o nimero-padrdo de minutos que uma pessoa
qualificada, treinada e com experiéncia, deveria dispor para executar uma tarefa ou operacéo
especifica trabalhando normalmente. Apds a padronizacdo dos dados, e da coletas de tempos,
deve-se esclarecer os objetivos desta coleta de dados, para isso emprega-se a estatistica.

Para Werkema (1995) os dados representam a base para a tomada de decisGes confidveis
durante a andlise de qualquer problema. Como todo regime de obtencdo de dados deve ser
seguido por algum tipo de acdo, é importante ter bem claros quais sdo os objetivos da coleta
de dados, j& que estes objetivos revelardo as caracteristicas que os dados apresentardo. Os
principais objetivos da coleta de dados sdo Desenvolvimento de Novos Produtos, Inspecdo,
Controle e Acompanhamento de Processos Produtivos e Melhoria dos Processos Produtivos.
Para tal, a estatistica atua como ferramenta fundamental. Werkema (1995) afirma que a
estatistica trata-se da coleta de dados informativos e da interpretacdo destes dados, auxiliando

nas conclusdes confiaveis sobre algum fendmeno que esteja sendo estudado.
2.2 Tempos Cronometrados
Martins e Laugeni (2005) afirmam que:

A cronometragem é o método mais empregado na inddstria para
medir o trabalho. Em que pese o fato de o mundo ter sofrido
consideraveis modificagBes desde a época em que F.W. Taylor
estruturou a Administracdo Cientifica e o Estudo dos Tempos
Cronometrados, objetivando medir a eficiéncia individual, essa
metodologia continua sendo muito utilizada para que sejam
estabelecidos padrfes para a produgdo e para 0s custos industriais.

Para se obter a definicdo de cronoanalise é necessario entender o que € cronometragem, que
pode ser definida como uma técnica que utiliza o cronbmetro como principal medidor,
atingindo-se o tempo de duracdo da operacdo com a medicdo de cada um dos elementos da

operacdo que estd sendo cronometrado.



Conforme Martins e Laugeni (2005), os principais equipamentos envolvidos em um estudo de
tempo sdo o crondmetro, a filmadora, a prancheta e a folha de observacdo. Com isso temos
que o crondmetro de hora centesimal é o crondmetro mais utilizado, e uma volta do ponteiro
maior deste corresponde a 1/100 de hora ou 36 segundos; a filmadora é um equipamento
auxiliar que apresenta a vantagem de registrar os movimentos executados pelo operador,
auxiliando a verificacdo dos metodos e ritmo de trabalho; a prancheta é necessaria pra que se
apoie nela a folha de observacdo e o cronémetro; e por ultimo a folha de observagédo é
necessaria para que os tempos e demais informacdes relativas a operacdo cronometrada

possam ser registradas.

De acordo com Peinado e Graeml (2007), o cronémetro € o mais utilizado na cronoanalise,
porém pode-se dispor de varios tipos de cronémetros, e 0 inconveniente dos crondmetros
normais € que o sistema horario é o sexagesimal, deste modo os tempos medidos precisam ser
transformados para o sistema centesimal antes de serem utilizados nos célculos. Porém o
crondmetro possui a vantagem de oferecer menor custo para a realizagdo do estudo, além de

uma facilidade de operacéo.

A filmadora é um bom equipamento para substituicdo do crondmetro, pois esta encontra
movimentos mais econdémicos para cada tarefa. Ainda segundo Peinado e Graeml (2007), a
utilizacdo da filmadora tem a vantagem de registrar fielmente todos os movimentos
executados pelo operador, e com isso auxilia na analise do trabalhador, e também pode
excluir a tensdo psicoldgica que o operador sente quando esta sendo observado diretamente
pelo cronoanalista. Ainda as filmadoras possuiram a facilidade de reexame da situacdo
estudada, e fornece dados brutos sem interrupcao.

2.2.1 Procedimento e comportamento do cronometrista

Segundo Lidério (2008), para uma eficiente cronoanalise é necessario que o cronometrista
situa-se diante do posto de trabalho em pé; atento as operagdes; promovendo a descontragdo
com relacdo aos operadores; dispondo-se de prancheta, cronémetro e folha de relevo; e
manifestando agilidade na percepgdo do uso de movimentos por parte dos operadores e na

avaliacdo do ritmo de trabalho.



2.2.2 Métodos de cronometragem

Conforme Liddrio (2008) tém-se trés tipos de leitura de cronometragem no qual o
cronoanalista pode registrar as leituras a fim de chegar ao tempo padrdo, uma delas é a leitura
continua, onde o crondmetro funciona sem voltar ao zero, outra forma é a leitura repetitiva,
que € guando o cronbmetro volta ao zero e a leitura acumulada, que € feita através do

mecanismo com trés crondmetros de uma coroa.
2.2.2.1 Leitura continua

Para realizar a leitura continua o crondémetro funciona sem voltar a zero; além disso, o
crondmetro € acionado no primeiro processo e, ao final de cada processo registra-se o tempo

sem voltar o ponteiro a zero; este método € aconselhado para tempos muito curtos.

Conforme Lidorio (2008), a leitura continua apresenta a vantagem de garantir o registro de
todas as ocorréncias que possam aparecer durante o estudo, porém tem a desvantagem de ter

que realizar numerosas subtracdes, a fim de atingir os tempos individuais de cada leitura.
2.2.2.2 Leitura repetitiva

Ao contrario da leitura continua, o croné6metro retorna a zero a cada novo processo. O grau de

precisdo deste método esta diretamente ligado ao tipo de crondmetro a ser utilizado.

De acordo com Liddrio (2008), a principal vantagem deste método sobre o método continuo,
é que o método repetitivo nos proporciona tempos sem necessidade de substituicdes, muito

embora exista a desvantagem da exigéncia de maior concentracao para o registro dos tempos.
2.2.2.3 Leitura acumulada

Segundo Lidorio (2008), a leitura acumulada é feita através de um mecanismo com trés
cronébmetros de uma coroa, que possui trés funcdes na coroa, montados em uma prancheta.
Este método tornou-se obsoleto a medida que surgiram os cronémetros digitais,

inviabilizando a montagem do mecanismo.



2.3 Como Fazer a Cronometragem
2.3.1 Tempo padrao

Segundo Barnes (1977) para a definicdo do tempo padrdo de uma operagdo a partir da
cronometragem deve-se seguir algumas etapas. Os passos para efetuar a cronometragem

seguem abaixo.

Primeiramente, € necessario adquirir informacdes sobre a operacdo e o operador em estudo.
Essas informacGes sdo necessarias para que avalie se certa atividade pode, ou ndo, for
desenvolvida da melhor maneira por determinado operador. Este deve ser um operador que

trabalhe o mais proximo possivel do ritmo considerado normal.

Em seguida, deve-se fracionar a operacdo em elementos e registrar a descricdo completa do
método. E necessaria para uma melhor descricdo do método e para contribuir na anélise dos

elementos produtivos e na expulsdo dos improdutivos.

O prdéximo passo € observar e registrar, com o auxilio de um cronémetro, prancheta e folha de

observacao, o tempo gasto pelo operador para realizar a operacao.

Para a determinacao do numero de ciclos a serem determinados. Conforme Martins e Laugeni

(2003) definiram, o namero de ciclos a cronometrar € composto dado pela Equacéo 1.

(i)z (1)

E,.xXd, % x

Onde:

n = namero de ciclos a cronometrar;

z = coeficiente de distribuicdo normal padrao;

R = amplitude da amostra;

d, = coeficiente que depende do nimero de cronometragens realizadas preliminarmente;
x= média da amostra.

Na pratica, costuma-se utilizar probabilidades entre 90% e 95% e erro relativo variando de

5% a 10%.

A determinagéo do tempo normal leva em consideracéo a velocidade do operador, conhecido
como Fator de Ritmo (FR). A estimativa do FR pode ser feita mediante a comparacdo das

observagdes feitas com varios operadores executando a mesma tarefa, porém muitas vezes



seguem critérios qualitativos, tornando assim essa atividade como uma opinido do
cronoanalista sobre o que ele considera um ritmo normal para determinado operador.

Portanto, temos trés classificacdes sobre o desempenho do ritmo:

. FR =100% - ritmo normal;
. FR > 100% - ritmo acima do normal;

° FR < 100% - ritmo abaixo do normal.

Deve-se apurar se foi cronometrado um numero suficiente de ciclos.

Para a introducdo do desempenho de ritmo do operador podem ser utilizados diversos
sistemas de avaliacdo. Segundo Camarotto (2007), a avaliacdo é feita a partir de um Unico
fator entre velocidade, ritmo ou tempo. Este sistema se beneficia de registros anteriores para
implantar os padrbes normais. A estimativa pode ser feita para um elemento ou para um ciclo

completo de elementos.

Conforme Camarotto (2007), o sistema Westinghouse, avalia quatro fatores, a habilidade, que
corresponde na competéncia para seguir um método; o esforco que é associado a um ritmo
constante durante uma operacéo; as condi¢des, do ambiente, das maquinas, ferramentas, entre

outros; e a consisténcia nos movimentos.

O sistema sugere uma tabela para ajudar a graduacdo dos valores relativos de cada fator, em
relagcdo ao padrdo normal, como segue na Tabela 1. Esta avaliacdo pode ser feita por elemento

ou por ciclo.
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Tabela 1- Avaliagdo de ritmo do Sistema Westinghouse

HABILIDADE ESFORCO
+0,15 Al Super-habil +0,13 Al Excessivo
+0,13 A2 +0,12 A2
+0,11 B1 Excelente +0,10 B1 Excelente
+0,08 B2 +0,08 B2
+0,06 C1 Bom +0,05 C1 Bom
+0,03 C2 +0,02 C2
0,00 D Médio 0,00 D Médio
-0,05 El Regular -0,04 El Regular
-0,10 E2 -0,08 E2
-0,16 F1 Fraco -0,12 F1 Fraco
-0,22 F2 -0,17 F2

CONDICOES CONSISTENCIA
+0,06 A Ideal +0,04 A Perfeita
+0,04 B Excelente +0,03 B Excelente
+0,02 C Boa +0,01 C Boa
0,00 D Média 0,00 D Média
-0,03 E Regular -0,02 E Regular
-0,07 F Fraca -0,04 F Fraca

Fonte: Barnes, 1982 (apud Camarotto, 2007)
O célculo do ritmo depende da avaliacdo pessoal do analista de estudo de tempos, e
infelizmente ndo ha maneira alguma de estipular-se um tempo padrdo para uma operacao sem

ter que se basear neste julgamento.

Na determinacdo das tolerdncias Barnes (1977) define que “o tempo normal para uma
operacdo ndo contém tolerancia nenhuma. E simplesmente o tempo necessario para que um

operador qualificado execute a operagao trabalhando em um ritmo normal.”

Porém, ndo se pode esperar que uma pessoa trabalhe o dia inteiro sem interrup¢des, com isso
define-se as tolerancias para estas paradas de producdo como sendo, tolerancia para
necessidades fisiologicas, tolerancia para a fadiga e tolerancia de espera (BARNES, 1977).

As tolerancias para necessidades fisioldgicas sdo aquelas em que todo trabalhador carece de
um certo tempo para suas necessidades pessoais ao longo do dia, que conforme Barnes (1977)
cita, em um trabalho leve, equivale de 2% a 5% do tempo total, ou seja, para um trabalho de 8
horas, de 10 a 24 minutos por dia.

Ainda segundo Barnes (1977) a tolerancia para a fadiga esta diretamente ligada ao tipo de

atividade a ser desenvolvida, pois em trabalhos que envolvem esforgo fisico pesado,
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condigdes ambientas desfavordveis como umidade, calor, poeira e perigo de acidente
requerem um certo periodo para descanso do trabalhador. O mais utilizado em trabalhos com

médios e leves esforgos varia entre 5 e 15 minutos.

Logo a tolerancia para espera deve acontecer o0 minimo possivel ja que este tempo € devido a
quebras de maquinas e/ou equipamentos, trocas de ferramentas, e torna para o analista um

desafio a fim de elimina-la. O fator tolerancia é dado pela Equacao 2.

Onde,
FT = fator de tolerancia;

p = relacdo entre o total de tempo parado devido as permissdes e a jornada de trabalho.

Para a determinacdo do tempo padrdo, uma vez obtidas as n cronometragens vélidas, deve-se
calcular a média das n cronometragens, obtendo o tempo cronometrado TC. A partir do tempo
cronometrado encontra-se o tempo normal TN (Equacdo 3), que é o produto do tempo

cronometrado com o fator ritmo do trabalhador, V.
TN=TCXV (3)

Segundo Barnes (1977), o Tempo Normal ndo considera as necessidades fisiologicas e a
fadiga que o operador sofre pela acdo do ambiente de trabalho (baixa iluminacdo, temperatura
inadequada, excesso de ruido, ergonomia). Todos esses fatores influenciam no aumento da
fadiga e na capacidade produtiva do operador, e faz com que o operador tenha um tempo de
descanso, tempo em que n&o se produz. Portanto, o Fator de Toleréncia deve ser concebido no
calculo do tempo padréo, assim temos Equacéo 4.

1
TP =TN X —— (4)
1-p

2.4 Tempos Sintéticos
Gilberth apud (Barnes, 1977) define os micromovimentos como sendo:

O estudo dos elementos fundamentais de uma operagdo por
intermédio de uma camera cinematografica e de um dispositivo
gue indique com precisdo os intervalos de tempo no filme obtido.
Isto torna possivel a andlise dos movimentos elementares
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registrados no filme e o estabelecimento de tempo de cada um
deles.

O sistema Methods Time Measurement (MTM) de tempos sintéticos foi desenvolvido a partir
de filmagens de operagOes industriais, sendo utilizado desde 1948, que se inspira em analisar
qualquer operacdo manual ou método em movimentos basicos requeridos para sua execucao,
agregando a cada movimento um tempo sintético determinado pela natureza do movimento e
pelas condic¢des de execucdo do movimento.
A maior vantagem dos tempos sintéticos em relagdo a
cronometragem € que 0s primeiros tornam possivel a pré-
determinacdo do tempo-padrdo a uma tarefa ou atividade, desde
gue sejam conhecidas as caracteristicas dos movimentos. Pode-se
considerar com antecedéncia 0 tempo necessario & execucdo de
uma operacao, simplesmente examinando-se um esquema do local

de trabalho e uma descricdo do método a ser empregado
(BARNES, 1977).

Barnes (1977) descreve que os tempos sintéticos podem ser divididos em duas classes:

Avaliacdo dos métodos e estabelecimento de tempos padréo.

Ainda conforme Barnes (1977) a avaliacdo dos métodos consiste em realizar um estudo
aprofundado dos métodos de trabalho para que sejam apontados os erros do processo. Alguns
dos objetivos da avaliacdo dos métodos sdo as melhorias dos métodos existentes; a avaliacdo
dos métodos propostos antes do inicio da producdo; a avaliacdo de projetos de ferramentas,
dispositivos e equipamentos; o auxilio ao projeto do produto; e o treinamento do pessoal de

supervisao para orienta-los em relacdo ao estudo de movimentos e tempos.

A fundamentacdo de tempos-padrdo consiste em determinar o tempo-padrdo das operagdes,
usando a partir de uma tabela, tempos pré-determinados baseados nos movimentos do
operador. Consiste no uso direto dos tempos sintéticos para o estabelecimento de tempos
padrdo; compilacdo de dados-padrdo e de formulas para classes especificas de trabalho a fim
de tornar mais rapido o estabelecimento de tempos padrdo; verificagdo dos padrBes
estabelecidos por estudo de tempos; e auditoria de tempos padrao.

O sistema MTM possui como unidade de tempo o centésimo milésimo de hora (0,00001 h),
sendo designada uma unidade de medida de tempo que é igual a (0,0006 minutos). Estes
tempos foram registrados através de filmagens e variam de acordo com a distancia, tipo de

movimento, origem, destino, etc.
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2.5 Movimentos Fundamentais do MTM

Barnes (1977) define nove movimentos fundamentais que séo divididos nas seguintes classes:
alcancar, movimentar, girar, agarrar, posicionar, soltar, desmontar, tempo para os olhos e

movimento do corpo, perna e pé.
2.5.1Alcancar

E o elemento bésico quando o propésito principal é conduzir a m&o ou o dedo a um destino. O
tempo para alcancar varia de acordo com o0s seguintes fatores: (1) condicdo; (2) distancia
percorrida; (3) tipo do alcangar. H& cinco classes de alcancar, que sdo definidas como:
o Alcancar Caso A — para um objeto em localizagédo definida, para um objeto na
outra mao ou sobre o qual a outra médo descansa;

Alcancar Caso B — para um objeto do qual se conhece a localizacdo geral. Esta

(@)

localizag&o pode variar ligeiramente de ciclo para ciclo;
Alcangar Caso C — para objetos situados em um grupo de objetos;

(@]

Alcancar Caso D — para um objeto muito pequeno ou quando seja necessario

(@)

um agarrar de precisao;

(@]

Alcancar Caso E — para uma localizag&o indefinida a fim de balancear o corpo,

para 0 préximo movimento ou desimpedindo o caminho.
2.5.2 Movimentar

E 0 elemento bésico usado quando o prop6sito predominante é o transporte do objeto a um
destino. O tempo para 0 movimento e afetado pelas seguintes variaveis: (1) condicdo; (2)
distancia percorrida em movimento; (3) tipo do movimento; (4) fator de peso, estético e

dindmico. Ha trés classes de movimentar:

o Movimentar Caso A — objeto para a outra médo ou de encontro a um batente;
o Movimentar Caso B — objeto para localizacdo aproximada ou indefinida;
o Movimentar Caso C — objeto para localizacdo exata.
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2.5.3 Girar

E um movimento empregado para girar a mio, vazia ou carregada, com o movimento que
provoca a rotagdo da méo, pulso ou antebracgo, tendo como eixo o préprio antebraco. O tempo

para girar depende de duas variaveis: (1) grau de giro; (2) fator de peso.
2.5.4 Agarrar

E o elemento basico empregado quando o propésito predominante é assegurar o controle de
um ou mais objetos com os dedos ou com a méo, com a finalidade de permitir a execucéo do

préximo elemento basico.
2.5.5 Posicionar

E o elemento béasico empregado para alinhar, orientar e montar um objeto com outro objeto,
onde os movimentos usados sejam de tal caracteristica que ndo se justifique a classificacdo
em outros elementos basicos. O tempo de posicionar é afetado por: (1) classe do ajuste; (2)

simetria; (3) facilidade de manuseio.
2.5.6 Soltar

E o0 elemento bésico que se refere a abandonar o controle exercido pelos dedos ou mao sobre
0 objeto. As duas classificacdes de soltar sdo: (1) soltar normal, simples abertura dos dedos;
(2) soltar de contato, em que o soltar se inicia e termina no instante em que o préximo

alcancar tem inicio.
2.5.7 Desmontar

E o elemento bésico usado para destruir o contato entre dois objetos. Inclui um movimento
involuntario, resultante do repentino término da resisténcia. O tempo para desmontar é
afetado por trés variaveis: (1) classe de ajuste; (2) facilidade de manuseio; (3) cuidado

requerido no manuseio.
2.5.8 Tempo para os olhos

Na maioria dos trabalhos, o tempo de deslocamento e focalizacdo dos olhos ndo é fator
limitante e, consequentemente, ndo afeta o tempo de operacdo. Todavia quando os olhos

dirigem 0s movimentos das maos ou do corpo, torna-se necessaria a consideragdo de tempos
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para os olhos. Ha dois tipos de movimentos para os olhos: (1) tempo de focalizagdo, que é o
tempo para focalizar certo objeto e distinguir certas caracteristicas; (2) tempo de
deslocamento do olhar, é afetado pela distancia entre os pontos do qual e no qual os olhos se

deslocam e pela distancia medida na perpendicular tirada do olho a linha de deslocamento.
2.5.9 Movimento do corpo, perna e pé

Os tempos de movimentos de corpo, perna e pé também sdo classificados em relacdo ao tipo
de movimento e a distancia percorridos. Os tipos de movimentos podem ser do tipo
movimento dos pés, pernas, passo ao lado, curvarem, ajoelhar, sentar, levantar da posi¢éo

sentada e andar.

Alcancar

do
movimento

Figura 1- Cinco movimentos basicos.
Fonte: MTM 2005a (apud Almeida, 2008)

2.6 Produtividade

Moreira (apud Almeida, 2008) define, “a produtividade de um sistema de produgdo como
sendo a relagdo entre o que foi produzido e os insumos utilizados num certo periodo de
tempo”, e reflete que a mesma pode ser de dois tipos, produtividade parcial e produtividade

total dos fatores.

A cronoandlise podera auxiliar na produtividade obtendo-se os tempos padrdes as operagdes
na producdo, com isso fazer mais em menos tempo, ou seja, aumentar a produtividade, e
assim proporciona incentivos salariais. Porém, isso pode ocasionar em um estoque

indesejado, caso a demanda seja menor, na pratica se for possivel produzir mais em menos
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tempo, pode-se beneficiar do tempo resultante desta economia para melhorar outros aspectos,

como manutencdo planejamento entre outros.
2.7 Custos de Produtos Novos

A cronoandlise tem um papel importante na criacdo de produtos novos, pois determinard os
tempos necessarios para a producdo destes, e com isso determinara aonde se pode reduzir 0s
custos, além disso, tem-se que com menores tempos, maior produtividade, assim maior lucro

€ menores custos.

Peinado e Graeml (2007), afirma que naturalmente os custos de producdo sdo mais altos na
producédo de novos produtos. Com isso deve-se determinar quanto tempo sera necessario para
que a producdo se normalize, quando um produto novo é langado, e assim tém-se 0s tempos

idéias para a producdo do produto, e com menor perda de tempos, menores 0S custos.
2.8 Balanceamento da Producéo

Balancear uma linha de producdo é combinar as necessidades da demanda, maximizando a
utilizacdo dos seus postos, procurando reunir o tempo unitario de execucao do produto. Uma
linha de producdo € constituida por uma sequéncia de postos de trabalho, cada qual com
funcdo bem definida e voltada a fabricacdo ou montagem de um produto.

Balancear a producdo segundo Martins e Laugeni (2003) consiste em repartir e igualar o
tempo total das operacdes em relacdo ao tempo homem-maquina, para as pessoas em Seus
respectivos postos de trabalho. Portanto, primeiramente deve-se estipular o Tempo de Ciclo
(TC) das operacdes, para depois realizarmos um balanceamento de linha.

Para Kamada (2007), o balanceamento pode ser empregado a uma linha de montagem ou
producdo. Na linha de producdo os tempos de maquina ndo podem ser adulterados, e estes
definem os postos de trabalho. O balanceamento de linha elimina as esperas na producdo, 0s
gargalos, além de prevenir doencas do trabalho e propiciar rodizios de fun¢des. Com o passar
do tempo é comum deparar-se com um desbalanceamento da linha, isto é natural, j& que o
balanceamento foi executado de forma teorica antes de a linha de produgéo existir. Portanto,
uma nova cronometragem é exigida para cada posto de trabalho, assim reajustando o

balanceamento da linha, com a meta de anular os gargalos e as esperas.



17

2.9 Andlise de Estudos de Casos

Neste topico relata-se alguns estudos de casos, em que se obteve sucesso na implementacéo

da cronoanélise em algumas empresas.

Conforme Oliveira (2009), que aplicou a cronoanélise em uma industria de confeccdo téxtil
situada em Arcos-MG, uma empresa de médio porte, com aproximadamente 200
colaboradores, esta obteve resultados significativos, a aplicacdo da cronoanalise como método
de aumentar a produtividade foi viavel para a empresa, uma vez que esta aumentou a
lucratividade, e a produtividade teve um aumento significativo de 85 pegas por hora para 144
pecas por horas deixando claro que a ferramenta é eficaz uma vez que utilizada a

especificacdo de meta através de tempo padrao.

Outro autor a utilizar a cronoanalise foi Anis (2010), este implementou-a em uma industria do
ramo automobilistico situada no interior de Sdo Paulo, onde obteve resultados como reducédo
de aproximadamente 15% nos custos de manufatura e de 60% nos custos referentes a

qualidade.

Segundo Guireli (2010), que aplicou a metodologia em uma industria do ramo de vestuario, o
autor proporcionou uma comparacgdo entre os tempos sintéticos, utilizando se do MTM, com
o0s tempos obtidos pela cronoandlise, e verificou que os tempos sdo muito parecidos, com isso
sugeriu na utilizacdo dos tempos sintéticos para obtencdo destes tempos com isso acarretando
uma reducdo de cronoanalistas, assim uma reducdo de custos com esses funcionarios, além de
conseguir analisar melhor a seqliéncia de montagem do produto, identificando ferramentas e

dispositivos que facilitam sua producéo e o posto de trabalho necessario para a montagem.

Conforme Suarez (2007), que aplicou a cronoanalise em uma industria de vestuario localizada
em Santo Antonio do Sudoeste — Parana adquiriu as seguintes conclusdes, que a cronoanalise
é essencial para eliminacdo dos movimentos desnecessarios e a padronizacdo dos mesmaos,
além disso, a autora verificou que ha necessidade de melhorias quanto a ergonomia e

constatou gque o layout ndo estava correto.

Segundo Carvalho (2004), que se utilizou da cronoandlise para obtengdo do balanceamento da
producdo em uma industria de confeccéo, conclui que com um balanceamento correto, e com

a utilizacdo de carrinhos para uma maior agilidade, conseguiu a reducéo de custos, e através
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deste estudo concluiu também que este balanceamento deve ser feito tanto para grandes

empresas, mas para pequenas empresas e para micro-empresas.
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3 DESENVOLVIMENTO

3.1 Metodologia

Este trabalho tem como natureza a pesquisa aplicada, ja que sera consumado um estudo com o
objetivo de gerar conhecimentos que, em seguida, serdo aplicados em uma industria de

confecgéo.

Quanto a forma de abordagem, é classificado como uma pesquisa quantitativa, pois 0s
resultados serdo traduzidos em numeros, serdo utilizadas algumas técnicas estatisticas como

média, mediana, moda, desvio-padréo, além de outras técnicas quantitativas.

De acordo com Gil (2007), este trabalho é acatado como um trabalho de pesquisa descritiva,
ja que visa descrever as caracteristicas de determinada populacdo ou fenémeno ou
estabelecimento de relac@es entre varidveis. Envolve o uso de técnicas padronizadas de coleta
de dados: questionario e observacGes sistematicas. Assume em geral a forma de levantamento
de dados.

Segundo Gil (2007), este trabalho é classificado também como um estudo de caso, pois sera
feito um estudo aprofundado dos métodos utilizados na empresa, juntamente com um estudo
dos processos para a confecgdo do produto buscando um amplo e detalhado conhecimento,

com isso melhorando estes métodos.

Inicialmente sera realizado um estudo bibliografico sobre tempos e métodos para que o

conhecimento obtido venha a ser utilizado no estudo de caso.

Apdbs o embasamento tedrico, serdo analisados todos 0s processos e operacGes necessarios
para a montagem de uma peca, a partir do desenho explodido para facilitar a analise de todos

0s tipos de costura e todos 0s movimentos realizados.

A sequir, utilizando os equipamentos para a medi¢do dos tempos serdo analisados os tempos
de cada operacdo de montagem da peca e definido um tempo médio a partir da cronoanalise.
Encerrada a cronoanalise serdo observados todos os movimentos que o operador realiza para

assim definir o tempo médio da producdo de uma peca.

Para a elaboracéo das metas, e balanceamento da producdo, calcula-se o tempo padréo para a

peca em questdo, coloca-se o tempo trabalhado por dia e dividi pelo tempo padrdo, feito isso,
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temos um ndmero x de pecas que serd produzida no dia, assim multiplica esse nimero pelo
numero de operadores que ira trabalhar nessa peca, obtendo assim a meta do dia. Portanto sera
realizado a cronoandlise para saber o real valor do tempo padrdo, para adquirir uma melhor

meta de producao.

Depois de calculado o tempo padréo, e elaboradas as metas, serdo determinados os prémios de
producdo. Como define Barnes (1977) o estudo de movimento e de tempos é intensamente
usado para elaboracdo de incentivos salariais, todavia aumenta-se a produtividade dos
operarios, assim reduzindo os custos. Sabendo-se o tempo padrdo correto de producéo,
aumentam-se as metas de producdo, assim aumenta-se a produtividade e reduz os custos para

a empresa.
3.2 A Empresa

O estudo de caso sera realizado na empresa Ricercato, fundada em 1993, atua na area da
indUstria e comércio de confec¢do, desenvolvendo seu produto na linha de camisas femininas,

e uniformes, sendo esta uma empresa de pequeno — médio porte.

A empresa conta com a inovacdo, criatividade, tecnologia, possui em torno de 100
funcionarios e colaboradores, que fazem parte desta empresa para alcancar suas metas e seus
objetivos num mercado tdo concorrido que é ‘moda’, trabalhando em um turno diario de 9
horas. Além da marca prépria, a empresa possui uma célula de producdo que produz
uniformes, que representa a maior producdo da empresa, ja que as pecas da Ricercato séo

exclusivas, ndo sendo produzida em grandes lotes.

A fébrica esta instalada em uma area de 1000 m?, na cidade de Maringd, onde se encontra um
dos maiores polos do setor vestuario do Brasil. Atua principalmente na regido de Maringa,
com sua marca propria e na area de uniformes, expandido atualmente deu comércio para

outros estados.

A missdo desta empresa € produzir produtos com alta qualidade, acompanhando as tendéncias
da moda, tendo como ponto forte satisfacdo dos consumidores. A empresa possui uma

estrutura organizacional bem definida, cada setor possui seu gerente, e se necessario um lider.

O setor comercial é responsavel pelo marketing e venda dos produtos; o setor de Engenharia
do Produto é responsavel pela modelagem das pecas e pela cronoanélise. O setor financeiro é
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0 responsdvel pelo pagamento em geral, como todo o material envolvido direta ou
indiretamente na producdo e administrativo. O setor do estilismo é o responsavel pelo
desenvolvimento das colecBes. O setor do PCP € o envolvido em calcular a capacidade
produtiva de cada célula, emitir as ordens de producdo. O setor de RH é o responsavel por
conduzir a organizacdo da empresa. O organograma geral da empresa é mostrado na Figura 2.

Engenharia do

Estilismo Produgao Financeiro Comercial PCP RH
Produto
Modelagem Corte Marketing
Cronoanalise Bordado Vendas
Cadastramento Producéo

Figura 2 - Organograma geral da empresa.

Na Figura 2 destacam-se 0s setores de engenharia de produto, de producdo e de PCP, e nesses
setores que irdo concentrar-se nossa pesquisa, na engenharia do produto, é o responsavel pela
modelagem das pecas, tanto dos produtos novos, quanto dos os antigos, nessa area tem-se um
colaborador responsavel, aonde ele avaliard o grau de dificuldade dessa peca, além de
elaborar o produto explodido, para um maior entendimento do colaborador da producdo. No
setor da cronoandlise, é aonde se concentra nossa pesquisa, que é a tiradas de tempos
cronometrados, para os determinados produtos, esses produtos possuem uma referéncia aonde
sera passado para o setor de cadastramento, que passara pro sistema a modelagem, o produto
explodido, e o determinado tempo de cada produto. Com isso temos o setor de PCP, que fica
responsavel pela ordem de producéo, balanceamento de cada célula, e que essa producdo seja
entregue nos prazos corretos, com isso apos o cadastramento, o PCP puxa no sistema 0s
tempos pra determinar a quantidade a ser produzida. O setor de producdo possui um

responsavel pelo corte, aonde este através de programas computacionais, recebe o desenho, a
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quantidade a ser produzida, com isso através do sistema analisa se tem o material necessario e
na quantidade necessaria, ap0s o corte ha a separacdo do material para que facilite quando
este entrar na producao, apos o corte 0s recortes vaos para o setor de bordado se este houver a
necessidade, a empresa possui 0 setor préprio de bordado, ndo necessitando serem
terceirizados, apds isso estes recortes vaos para o setor da producdo. Na Figura 3 € mostrada

a quantidade necessaria de colaboradores para o setor de producao.

2 - Chefe
Corte

7 - Lider equipe

3 — Chefe Costura 4 — Chefe Bordado

5 - Lider equipe 6 - Lider equipe

8- 10 - L 11 - o4 -
Operadores Costureiras CrE G Bordadeiras
1 - 13- |
Costureiras Costureiras 25 -
9- Bordadeiras

Operadores 14 - 15 - ‘

Costureiras Costureiras

26 -
16 - I 17 - Bordadeiras
Costureiras Costureiras ‘

18 -
Costureiras

20 -
Costureiras

22 -
Costureiras

19 -
Costureiras

21 -
Costureiras

23 -
Costureiras

Figura 3 — Organograma relacionando operadores.

27 -
Bordadeiras
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A Figura 3 mostra um organograma, em que se pode visualizar a fungdo producéo,
relacionando o nimero de colaboradores necessarios para determinada peca. Pode-se verificar
que para cada setor, além do gerente, tem-se um chefe da operacéo e um lider, com isso ha um

maior controle nas operacoes.

Na Figura 4 apresenta-se o layout da empresa, com o caminho que o produto faz dentro desse
layout, sendo apresentado na Figura 5 o fluxo do processo produtivo mais detalhado, em que

se pode observar a seqliéncia de operacdo para producéo da peca.

Y
MESA PARA MESAS DE
4= LIMPEZA MAQUINAS DE COSTURA PREPARACAD -
DA PECAS PARA COSTURA =
E g
MESA - - = ° s
PASSADORIA u - u
I | b 5
[
= g
=
4]
bl
[ SALA DE EXPEDICAD
L
MESA
EMBALAGEM
SALA DE
SALA DE
DESENVOLVIMENTO || oy ANEJAMENTO
DO PRODUTO

Figura 4 - Layout da empresa.

Na Figura 4 temos o caminho que a pega em estudo realiza dentro do setor produtivo da
empresa, no layout tem-se apenas uma célula de producéo sendo que a empresa possui duas
células dessas idénticas. Porém héa apenas a utilizacdo de uma das células para producdo da
peca em questdo, apds a emissdo da ordem de producado, o responsavel pelo corte, analisa se
tem em estoque o material necessario para producdo. Com isso apds a andlise ha o repasse
para os colaboradores do corte, apds o corte a separagdo de acordo com a ficha do produto
explodido, onde passa para as mesas de preparacdo, com isso as auxiliares de costura, repassa

essas pecas para as costureiras, com isso a pega entra na producéo, onde comeca nosso estudo,
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com a retirada dos tempos de costuras, para a determinacdo da producgédo, e se estes
colaboradores estdo trabalhando de acordo com o tempo estabelecido na planta piloto. Apos a
costura, tempos as mesas de limpezas, onde séo retirados os fios extras, e outras linhas que
por ali ficaram e analisa se as pecas estdo de acordo com o especificado na ordem de
producdo com isso tém como proximo passo a mesa da passadoria, onde sdo preparadas as
pecas para a embalagem, passando para a mesa da embalagem. As responsaveis por este setor
embalam os produtos e fazem uma nova verificagdo do produto, embalando-os em caixas com
as quantidades certas, com isso 0 produto passa para a sala de expedicéo ficando em estoque

até ser embarcado para os clientes.

Desenho do
produto
Y
Modelagem
Y
Cronoanalise
L Bordado —
Emisséo da ordem
de produc&o
Y
Corte ——»  Separagéo Distribuicéo Tem bordado?

4

Terceiros Costura Lo

Figura 5 - Fluxograma do processo produtivo.
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Na Figura 5, pode se observar o caminho que a peca faz desde a sua elaboracéo, até o produto
pronto a ser entregue ao cliente. Pode ser analisado que na producdo da peca, ha algumas
questdes a ser decidido antes de o produto entrar na producdo, como se este ira passar por
setores terceirizados, ou se este produto ira ter bordados, com isso temos que o tempo total de

producdo pode ser maior, ou varidvel de peca para peca.
3.3 Caracterizacao do Problema

A cronoanalise podera ser de grande importancia ja que ndo ha um mix de produtos nesse
setor, e para atender a demanda, a producéo precisa ser controlada para atender aos pedidos e

conquistar novos mercados.

A meta de producdo do setor antes da implantacdo da cronoandlise era feita através do preco
dos produtos pelo gerente, ou por tempos pré-determinados. Contudo, essa ndo era uma boa
préatica porque a meta de producdo de um produto tem que ser calculada pelo seu grau de
dificuldade, ou seja, pelo tempo gasto para produzir. Portanto, esse estudo mostrara as
modificacdes realizadas pela cronoanalise levando em consideragéo as tolerancias necessarias

para realizacdo das tarefas por partes do operador e os beneficios para a empresa.
3.4 Implantacdo da Cronoanalise

A implantacdo da cronoandlise pode ser observada pelo fluxograma, Figura 6, que mostra

todas as etapas realizadas para implantacdo do sistema na empresa, isto para uma Unica peca.

Implantac&o da Analise do
y g, i » processoedo ————» Coleta dos dados
cronoanalise
produto
Melhorias para a Obtengao de _ Analise e
< < interpretagéo dos
empresa novas metas dadcs

Figura 6 - Fluxograma de implantacdo da cronoandlise.
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Como se observa no fluxograma da Figura 6 para implementacdo da cronoandlise, é
necessario realizar uma analise sobre o processo e 0 produto em questdo, para que o
cronoanalista tenha um entendimento de como a peca passara pelo processo, pois como 0s
tempos sdo muito pequenos, o responsavel por essa tiragem tem que possuir uma habilidade e
conhecer do processo, apos isso ha a coleta dos dados, que sdo as tiradas de tempos de todos
0S processos para a producdo da peca, apos a tiragem de tempos os responsaveis pelo PCP
irdo analisar estes dados, interpretar e como isso obter as novas metas para a producdo, com

isso espera-se uma melhora para a empresa, em termos de producéo, custo entre outros.
3.4.1 A peca

A peca que foi escolhida para o estudo é uma camisa simples, que é produzida para uniformes
em geral, essa peca foi escolhida devido ser a de maior producdo da empresa, com isso
obtendo se as maiores metas, como 0 estudo visa a obtencdo de melhoras nas metas, na
reducdo de desperdicios, obtendo-se os tempos corretos para essa pe¢a, pode-se analisar para
outras pecas produzidas na empresa. E um modelo simples que pode ser costurado nos
tamanhos pequeno, médio e grande. A Figura 7 apresenta um exemplo da peca ja

confeccionada.

Figura 7 - Exemplo da peca pronta.
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3.4.2 A peca no processo

O processo de producdo deste modelo é composto por 22 operacdes, divididas entre seis
operadores distintos que utilizam 6 maquinas, sendo 3 diferentes modelos: Overlock simples,

Galoneira e Reta automatica.

A Figura 8 ilustra o produto explodido e em seguida é descrito o processo. A partir da visdo
explodida do produto, pode ser observado de uma forma mais clara como o processo €

desenvolvido.

MODE LAGEM ASSIMETRICA

DE CAMISA
"
Costas
Frente Frente
Direita Esquerda | 2
7.2 8 .2 =
Ref. 714 Ref. 714

®

Pé Colarinho — T.2

®

Fio

Colarinho — T.2
Ref. 714

Ref. 714\- @

®

Manga

ﬁef 714:

9
w

Punhe.— T,2——
Ref. 714

~_Fio

Carcela

Figura 8 - Produto explodido.
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Atraveés da Figura 8, o responsavel pelo corte ird saber a quantidade necessaria de cada peca
para a realizacdo do produto, temos também que com o desenho do produto explodido, pode
ser sanado qualquer duvida que a costureira venha a ter, pode se observar que através dessa

figura ha uma facilitacdo em enxergar o processo da peca.

Na Tabela 2, esta descrita a seqliéncia operacional para producdo de uma camisa basica, em
que a partir de cada operacdo serdo coletados os tempos para realizagdo de cada processo,

com isso obtendo o tempo total para fabricacdo da camisa.

Tabela 2 - Seqiiéncia operacional para produ¢do de uma camisa basica.

Sequéncia
Operacional

Operagoes Descri¢ao
1 Fechar o bolso
2 Fazer a vista (pesponto)
3 Fixar o bolso
4 Preguinha da pala das costas
5 Fazer a pala
6 Pespontar a pala
7 Unir ombro
8 Pespontar ombro
9 Pregar a manga
10 Montar o colarinho
11 Fechar o colarinho
12 Pespontar o colarinho
13 Unir partes do colarinho
14 Montar a gola
15 Pregar etiqueta Ricercato
16 Pregar etiqueta composicao
17 Pespontar a manga
18 Fechar a manga e a lateral
19 Barra da manga
20 Fixar o colarinho
21 Pespontar o colarinho

Fazer a barra

N
N
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3.4.3 Coleta dos dados

Conforme Costa Jr 2002 (apud Oliveira, 2009), a amostragem de dados pode ser coletada de
trés formas, através do método pratico, estatisticamente (pela formula da dimensdo) da

amostra ou por tabela; nesse caso sera utilizado o método prético.

Para a coleta de dados foi preciso a utilizagdo dos seguintes materiais: crondbmetro, prancheta,
caneta, e uma folha de observacdo no qual contera operador, tempo real e a operacdo, sendo a
cronoandlise realizada em junho de 2011, esta foi realizada durante cinco dias, para que 0s
tempos obtidos seja 0 mas reais possiveis, com isso consideramos os operadores, 0 dia da
semana, fatores climaticos, luminosidade, entre outros, com isso obtendo o tempo médio. Para
esta tomada de tempos os colaboradores foram avisados que seriam observados e que estes

deveriam manter um ritmo normal de trabalho.

Primeiro foi coletado os tempos para a pilotista, estes dados estdo apresentados na tabela 3.
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Modelo: Camisa Referéncia: 714 | Colegdo: Verdo 2011
Folha de Cronometragem
Tempos ( em segundos)

N° Descricdo dos elementos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Colaborador
1 fechar o bolso 1235 1285 1378 1067 132 128 120 B9 105 129 Rosa
2 fazer avista (pesponto) 3134 3689 3821 3798 359 3729 3719 3678 3783 3712 Rosa
3 fixar 0 bolso 6359 6478 6598 6338 6498 6329 6483 6492 6287 6404 Rosa
4 | preguinha da pala das costas 10,39 92 103( 1012 9,89 934 1023 1043 998 10,35 Rosa
5 fazerapala 6293 6234 6349 6289 6403 6398 6359 632 6269 6394 Rosa
6 pespontar a pala 3462) 3455 3456( 3498 3492 343 3495 3509 3424( 3457 Rosa
7 unir ombro 48120 B9 4893 482 4809 4835 4792 4789 MR8 4827 Rosa
8 pespontar ombro 2689 2733 27,89 2634 2749 2740 2789 21,98 2743 27,56 Rosa
9 pregar amanga 6394 6434 6489 64,49 652 6391 6437 6358 64,1 64,39 Rosa
10 montar o colarinho 51,84 5157 51,59 51,29 53 52,5 512 5156 51,921 5143 Rosa
1 fechar o colarinho 3591 3478 3459 353 M1 3404 354 3456 32 334 Rosa
12 pespontar o colarinho 5456]  5568| 5549 5441 5529 554( 5545 5429 5534 54,69 Rosa
13 unir partes do colarinho 36,84 3732 365 3667 3705 3735 376 3652 3698 274 Rosa
14 montar a gola 3116) 37,28 37,65 319 37,090 3689 3706 372 3724 3154 Rosa
15 pregar etiqueta ricercato 16,25 16,45 165 1609 1648] 1643 1698 1634 1603| 1723 Rosa
16 | pregaretiqueta composicao 2,68 2,56 2,54 2,69 2,98 2,45 2,64 2,89 2,54 2,13 Rosa
17 pespontara manga 5,15 7734 7654 7454 7809 7543 7553 7643 7586 751 Rosa
18 fecharamangae alateral 6459 6334 6454 6489 6423 6419 64,2 64,68 64,3 64,1 Rosa
19 barra da manga 5893 60,23 593 5892 5893 5942 592 5839 592 6023 Rosa
20 fixar o colarinho 5338 5123 53,39 532 53 5369 532 53,05 52 5389 Rosa
il pespontar o colarinho 101,37| 10032( 100,34 100,43| 1014 10049 1005 100,35 101,45 101 Rosa
2 fazerabarra 12484 12664 12421 12559 12578 1246 1256 12569 123,65 126,09 Rosa

Tempo Total  em segundos): 1073,67) 107581 10812 107396| 1079,83| 107363 107758 107511 107378 1068,66| Mediados tempos

Tempo Total ( em minutos): 178 1793 180 1790 1800 1789 17% 1792 179 1781 17,92

Apds obter os tempos para a pilotista, tem-se a coleta de tempos para a producdo. Estes dados

séo apresentados na tabela 4.
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Modelo: Camisa Referéncia: 714 | Colegdo: Verdo 2011
Folha de Cronometragem
Tempos ( em segundos)
N° Descrigdo dos elementos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Colaborador
1 fechar o bolso 25| 239 349 25 235 235 28| 2849 236 2465 Rose
2 fazeravista (pesponto) 4469| 4454 44,69 445 44,93 452 446 4419 4431 44,69 Rose
3 fixar o bolso 69,32 70,3] 70,05 69,3 7035 69,25 69,04/ 7098 69,83 69,29 Ana
4 preguinha da pala das costas 22,090 204 25 225 260 249 225 22,6 25 2% Claudia
5 fazerapala 70,30 71,3 71,4 71,04 7053 70,98 705( 7006 7092 71,25 Claudia
) pespontar a pala 5293 54,06 536 54,06 52,69 52,3 53,6 54,6 534 5391 Claudia
7 unirombro 61,34 62,04 61,5 62,55 61,2 623 62,48 62,3 6365 62,4 Maria
8 pespontar ombro 35,49 36,5 354 3565 36,74 354 3B5 3569 3598 36,54 Maria
9 pregar amanga 723 75 B9l 734l 7489 7319 7454 7428 7509 74,59 Maria
10 montar o colarinho 6359 64,59 643 6469 6493 6459 64,85 6458 63,69 63,93 Maria
11 fechar o colarinho 4258 4359 436 4356 42,69 42,09 4249 43,38 42,79 43,7 Maria
12 pespontar o colarinho 62,98 64,5 6339 643 6428 6305 62,79 6359 62,1 63,2 Maria
13 unir partes do colarinho 43,54 46| 44,39 442 4359 82 4469 879 44,6 44,7 Maria
14 montar agola 5043 5039 5069|5150  s14{ 5079 5078  5L45 5.3 50,69 Rose
15 pregar etiqueta ricercato 21,34 22,45 260 21,5 26 21,54 21,97) 21,69 22,56 22,7 Rose
16 pregar etiqueta composi¢do 4,09 4,96 4,6 3,97 4,69 46 432 4,36 3,78 3,61 Rose
17 pespontar a manga 8959 90,33 9043 9059 9096 90,83 908| 90,28 90,38 914 Giselda
18 fecharamanga e a lateral 87,30 88,3 83| 87,49 873 885 88,69 88,3 8,1 87,3 Giselda
19 barra da manga 7459 7348 7439 7389 7428 73,05 74,5 41 378 74,39 Giselda
20 fixar o colarinho 77,30 7859 713 78,6 794 7920 7872 7934 7921 7839 Joana
21 pespontar o colarinho 12534 12539 12639] 1253 126,35 12554 12529| 12534 12543| 126,98 Joana
b} fazer abarra 13830 13854 139,54| 13954| 13843| 1385 12854/ 138,03 13994 138,27 Joana
Tempo Total ( em segundos): 1332,02( 134897 1346,06] 1344,94| 134842 1340,69| 1334,16 1346,42| 134693| 1347,28| Media dos tempos
Tempo Total ( em minutos): 20| 28| 24| 2482| 247 234 24| 24| 245 245 22,39

Ap0s obter os tempos da pilotista e da peca no processo, apresenta-se um comparativo dos

tempos na Tabela 5 para uma melhor visualizacéo.



32

Tabela 5 - Comparacao de tempos

Comparagao de tempos
Tempos Tempos no processo Diferenga de tempos
pilotista
17,89 22,2 4,31
17,93 22,48 4,55
18,02 22,43 4,41
17,9 22,42 4,52
18 22,47 4,47
17,89 22,34 4,45
17,96 22,24 4,28
17,92 22,44 4,52
17,9 22,45 4,55
17,81 22,45 4,64
Observacdao: Tempos em minutos.
Tempo 17,92 22,39 4,47
Médio:

3.5 Analise dos Resultados

Atraveés dos dados apresentados pela coleta de tempos, seré realizada a analise destes sobre 0s

aspectos dos objetivos especificos.

Conforme os dados apresentados na Tabela 5 pode-se observar que ha uma diferenca nos
tempos da pilotista para os tempos de quando a peca esta no processo, isso se deve a pilotista
ter uma maior habilidade, experiéncia, entretanto percebe-se que com essa diferenca havera

uma perda de producéo e, conseqlientemente, uma perda de lucro.

Considerando que a peca € uma camisa basica, foi verificado que para elaboracdo desta o
colaborador ndo precisar ter tanta habilidade, pois esta é de fécil construcdo. Além disso,
constatou-se que as condi¢cdes do ambiente sdo ideais e a consisténcia perfeita, 0 que nédo

acarreta uma necessidade de tanto esforco na tarefa.

Como pode se observar os tempos dos colaboradores sdo maiores do que os tempos da
pilotista, portanto considerou-se a tolerancia de 10% sobre os tempos desta. Conclui-se que 0s
colaboradores estéo trabalhando em um ritmo anormal, pois estes atingem uma porcentagem

de aproximadamente 25%, considerando que para construcdo da pega, ndo had uma
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necessidade de habilidade alta e de um grande esfor¢o, com isso tem-se que os colaboradores

estdo em um ritmo muito abaixo do esperado.

Apbs a coleta de tempos da pilotista, essa ficha é passada para o0 PCP, aonde este realizara a
elaboracdo das metas para o dia. O PCP é feito manualmente pelo proprio engenheiro
responsavel pela célula em que a peca passara. Antes da realizacdo deste estudo o engenheiro

estipulava as metas a partir de um tempo pre-estabelecido, que era de 25 minutos por peca.

Para estes céalculos é usada uma base de dados a ser consideradas. Estes dados sdo

apresentados na Tabela 6.
Tabela 6 - Meta de producéo antes da cronoanalise

Tempo Trabalhado por dia: 1 dia — 9 horas — 540 minutos

Tempo para elaboracdo de uma peca 25 minutos

(antes da cronoanalise):

Meta estipulada pro dia: 216 pegas

Observacdo: na célula em que a peca serd produzida tem-se o trabalho de 10
colaboradores, com isso o célculo das metas € feito simplesmente através da Equagéo
5.

tempo trabalhado por dia )
metas = ~ % n°de colaboradores (5)
tempo para elaboracdo da peca

Semelhante a Tabela 6, elaborou-se as Tabelas 7 e 8 com os dados obtidos convenientemente
da cronoanélise, estipulando assim as novas metas de producéo e, posteriormente, a analise do

prémio de produgéo.



34

Tabela 7 - Metas produgéo de acordo com o tempo da pilotista

Tempo Trabalhado por dia: 1 dia — 9 horas — 540 minutos

Tempo para elaboracdo de uma peca 17,92 minutos

(pilotista):

Meta estipulada pro dia: 301 pecas

Observacdo: na célula em que a peca serd produzida tem-se o trabalho de 10

colaboradores, com isso o calculo das metas € feito simplesmente através da Equacéo 5.

Tabela 8 - Meta de producéo a partir do tempo dos colaboradores

Tempo Trabalhado por dia: 1 dia — 9 horas — 540 minutos

Tempo para elaboracdo de uma peca 22,39 minutos

(colaboradores):

Meta estipulada pro dia: 241 pecas

Observacdo: na célula em que a peca sera produzida tem-se o trabalho de 10
colaboradores, com isso o calculo das metas é feito simplesmente através da Equagdo 5.

Apos a elaboragdo das metas a partir de todos os tempos, analisa-se que as metas utilizadas
pela empresa estava bem abaixo do que a producdo real poderia atingir, contudo pode-se
observar que a producdo diaria realizada pelos colaboradores ainda esta abaixo do que pode se

atingir. Isso vem acarretando prejuizos a empresa, pois as metas sempre eram atingidas.

Assim, tem-se que o prémio de producédo oferecido pela empresa, que nada mais era do que

uma porcentagem do lucro, se os colaboradores atingissem as metas, sempre era pago pela,
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pois pelos nimeros que foram obtidos acima mostra que as metas estabelecidas eram de 216
pecas por dia, e eram produzidas 241 pecas. Porém, pode-se chegar a 301 se estes
colaboradores trabalhassem em um ritmo da pilotista, como as metas que a empresa
estabelecia estavam sempre abaixo, estes colaboradores vinham a ter um rendimento menor,

pois ja tinham atingido as metas.

Com isso, analisa-se que a empresa pode elaborar novas metas de producdo, um novo prémio
de producdo, assim acarretando um maior lucro e uma maior produtividade, pois com a
diferenca de tempo de 4,47 minutos a empresa deixa de produzir 60 pecas, com isso poderia

lucrar muito mais e conseguir cumprir 0s prazos de entrega ao cliente muito mais rapido.

Avaliando-se 0 MTM, é possivel ver que para a elaboracéo desta peca 0 método de trabalho é
simples, pois ndo exige muito do colaborador no que se diz respeito a alcangar, movimentar,
girar, agarrar, posicionar, soltar, desmontar, tempo para os olhos e movimento do corpo, perna
e pé. Como h& pouco movimento da peca, estes tempos nem serdo computados para a
elaboracdo das metas, apenas os tempos de costura, uma vez que estes tempos estardo nas

tolerancias necessarias.

Verifica-se que a diminuicdo destes tempos acarretara em um lucro liquido por dia de 372,00
reais para a empresa, este lucro e calculado a partir das novas metas. Consegue-se produzir 60
pecas a mais do que antes, considerando-se que o lucro liquido de cada camisa é de R$ 6,20
(dado fornecido pela empresa), multiplicando isso por 60 pecas obtém-se o total. Além disso,
pode se verificar que no fim de um més este lucro liquido pode chegar a R$ 7440,00

(considerando 20 dias trabalhados no més), dependendo do total de dias trabalhado.

Este lucro liquido pode vim aumentar devido aos dias trabalhado ser variavel, além de com as
novas metas o prémio de producdo pode ser recalculado, sendo que com os colaboradores néo
atingindo as metas diarias, estes pagamentos que antes sempre eram atingidos, véem a

diminuir na porcentagem que estes irdo receber.

Outro aspecto observado é que apenas com a diminui¢do dos tempos de producgéo, que agora
estdo mais perto do real e ndo mais estimados, consegue-se propor metas muito maiores,
assim obtendo um lucro mensal consideravel, sem ter que fazer investimentos em pessoas,

maquinas, ou em contratacfes de consultores. Este lucro é obtido apenas na diminuicdo dos
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tempos ociosos que os colaboradores apresentavam. Podendo-se obter mensalmente uma

producdo de 1200 pecas a mais, chegando-se ha um lucro aproximado de R$ 7440,00.

Outra questdo levantada é que com o aumento da produtividade a empresa pode vim a fazer
um melhor planejamento sobre suas entregas, prazos e produc¢do. Sendo que com isso pode-se
realocar pessoas e maquinas para outras células, ou para producdo de outras pegas, com isso
fazendo um melhor aproveitamento de seus colaboradores, utilizando apenas 0 necessario

para producéo diaria desta peca.
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4 Conclusao

Avalia-se a partir da coleta de dados e das andlises feitas, que a aplicacdo da cronoanalise
proporcionara um aumento significativo na produtividade. Isto se deve a eficacia do método,
uma vez que este serve para mensurar e estabelecer reais capacidades produtivas. O aumento
observado foi de 60 pecas por dia, isso acarretard em um maior lucro para empresa € uma
maior exigéncia de seus colaboradores, fazendo com que estes eliminem tempos ociosos e,

deste modo, possam atingir as metas.

O método da cronoanalise proporciona também hé a definicdo do tempo padrdo para cada
operacéo, valor fundamental para um balanceamento eficaz da linha de produgéo, permitindo
0 aproveitamento maximo da capacidade de méo-de-obra e de maquinario, propiciando
economias no que diz respeito a racionalizacdo de recursos e tempos. A partir dos tempos
obtidos pela cronoanalise foram mensuradas as novas metas de producdo da empresa. Com
isso, verificou-se um ganho significativo na produtividade da empresa, proporcionando um
melhor balanceamento da célula de producgdo, tanto quanto no ndmero de pec¢as produzidas,

pessoas e maquinas necessarias, assim evitando que ocorram gargalos ou tempos 0ciosos.

Através do estudo de tempos e movimentos, pode-se verificar que este esta relacionado com o
método de trabalho de cada operador. Verificou-se que os tempos da pilotista que possui uma
maior experiéncia sdo muito menores do que a dos colaboradores, com isso conclui-se que
apesar de a peca ser de facil manipulacdo, facil procedimento de producdo, faz toda a

diferenca o método utilizado na producéo.

Por meio deste trabalho pode-se averiguar que a cronoanalise tem um papel fundamental no
planejamento, pois se obteve tempos mais concretos para a elaboragdo das metas, com isso a
empresa vir4 a ter uma maior lucratividade, além de ser possivel atraves desta técnica fazer
cronogramas de entregas de mercadorias com datas certas para que o cliente fique satisfeito e
a empresa possa obter a fidelidade do mesmo. Ainda pode-se notar que a cronoanalise
realizada no processo tornara possivel a identificagcdo dos tempos de cada colaborador e com
isso verificar se este vem trabalhando em um ritmo normal, ou se esta desperdicando muito

tempo com outras finalidades.

A partir deste trabalho realizado, sera sugerido a empresa que aplique as novas metas de

producdo, assim também proporcionando um novo prémio de producdo, aléem de preparar
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melhor seus colaboradores com cursos, treinamento, para que estes possam se adequar 0 mais
rapidamente a estes novos tempos, ou até mesmo a contratacdo de novos colaboradores com

uma maior experiéncia.

Sugere-se, para trabalhos futuros um estudo sobre micromovimentos detalhado para uma
comparagdo com a cronoandlise para obter os reais tempos na producdo da peca, e assim
elaborar as metas 0 mais perto do real possivel. Além disso, pode-se realizar estudos quanto
ao layout da empresa, para que este se adeque da melhor forma possivel e também sugere-se a

aplicacdo de um software para um melhor controle e visualiza¢do dos dados obtidos.
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