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RESUMO

A globalizacdo aumentou a competitividade entrenagresas, principalmente no mercado de
produtos téxteis que tem nos produtos importadassaior ameaca. Desta forma, € de
extrema importancia o desenvolvimento de acdes eldama continua que promovam o
aumento de produtividade e qualidade. Um dos mran€iproblemas enfrentados pelo setor
atualmente é a falta de mao-de-obra ou a qual#caga mesma, juntamente com a
necessidade de modernizacdo das industrias. Porsamgde a necessidade de padronizagéo
das atividades e controle na realizacdo das tafeéma a analise de produtividade, o presente
trabalho focou no estudo de tempos e métodos izoutila técnica de cronoanalise para
padronizacdo de um tempo padrdo para a realizagsi@tividades de arriada no setor de
filatérios de uma industria de fios de algodao réésico. Através dos estudos de tempo e
meétodos, foram identificados os tempos-padrao paealizacdo de cada tarefa, e assim foi
possivel elaborar uma proposta de padronizacadadefas, e assim obter um controle do
tempo gasto em cada uma delas. Da mesma forma estudo dos métodos de trabalho foi
possivel eliminar os movimentos desnecessariosef@ que nao agregam valor a tarefa e
assim evitar fadigas e desperdicio de tempo. Aguezhicdo do método de trabalho teve
como objetivo diminuir o tempo de realizacdo daidéide aumentando assim a produtividade
do setorConsiderando todos os funcionarios, como realizaedprojeto piloto, tem-se que o
tempo de realizagdo da atividade diminuiu aproxenaehte 39,6%. O tempo- padrdo no
projeto piloto era de 15,03 min., e foi reduzidogp®,08 min.

Palavras-chave:Industria de Fios, Filatérios, Cronoanalise e Paidegao.
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ABSTRACT

Globalization has increased competition among camgs especially in the commerce of
textile products, which has in the imported progduts greatest threat. Thus, it is extremely
important to the development of continuous impramnactions that promote increased
productivity and quality. One of the main probleiased by the industry nowadays is the lack
of manpower and the quality of it, along with theed for modernization of industries.
Therefore, the need for standardization and contyblactivities in performing the tasks
arises. For productivity analysis, this study faedion the time study and methods used and
the technique of chronoanalisys for standardizatmina standard time to perform the
activities in the sector of spinning machines ispanning yarn industry. The standardization
of the method of work aimed at reducing the timpesforming the activity thus increasing
the sector's productivity.

Keywords. Spinning Yarn Industry, Spinning Machines, Chrorasys and Standardization.
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1. INTRODUCAO

Ao longo dos ultimos anos as industrias tém sidsafigdas a buscar novas formas de
inovacdo devido ao atual contexto econdmico que agcawo por profundas mudancas
ocorridas em um mercado cada vez mais globalizBdsta forma faz-se necessario uma
permanente adaptacdo por parte das empresas parargerem no mercado. Segundo
Sagioro® (apudOliveiraet al., 2005)esta nova economia passa a exigir novas politimas c

base em redes de aprendizagem e inovacéao, ocapggidade de transformar as tecnologias

que ja existem em novos produtos ou novos métoelpsatiucao.

As empresas do seguimento téxtil no Brasil convivem o constante desafio de reduzir
custos para manter a competitividade e possibiitasobrevivéncia no mercado. Estas
empresas vém sofrendo grandes pressdes dos promopastados com custos muito

inferiores aos nacionais e conquistam ndo s6 oadercacional como também o cenario
mundial (Souza, 2009).

Com a tendéncia atual para aumento da eficiéncteabalho surge o interesse das industrias
no estudo de tempos e de movimentos. Para obtesmogtodos de producdo ou melhorar os
ja existentes e propiciar a reducdo de custos,nteaip da qualidade e da produtividade,
existe um seguimento da Engenharia de Producaarieado Engenharia de Métodos. De
acordo com Soufo(apud Oliveira 2005) a Engenharia de Métodos tem a forugi realizar
uma analise sistematica, com o objetivo de deseervohétodos praticos e eficientes para o

estabelecimento de novos padrdes de realizagdalukdho.

A Engenharia de Métodos abrange areas como o Edtudempos e Movimentos (ET&M)
que é o estudo dos sistemas de trabalho, e tem objativos desenvolver 0 método mais
adequado e se possivel de menor custo, padrosizamétodo, determinar o tempo que uma
pessoa devidamente treinada gasta para realizartamefa em ritmo normal, orientar o
treinamento do operario no método mais apropriBddR(NES, 2008). Ainda segundo Barnes

(2008) o estudo de tempos, introduzido por Tayfor, utilizado principalmente para

! SAGIORO, RicardoConhecimento, Inovacédo e Crescimento Econdmiema aplicacdo do modelo de Solow
no Brasil. ANAIS... Il Encontro Cientifico da Campanha Nacional dasoEscda Comunidade (Il EC-CNEC),
Varginha, 9-10 jul. 2004.

2S0UTO, M. S. M. LopesApostila de Engenharia de métod@sirso de especializacdo em Engenharia de
Producédo — UFPB. Jodo Pessoa. 2002.



determinar tempos-padrdo. Ja o estudo de movimemtsenvolvido pelo casal Gilbreth foi
empregado na melhoria de métodos de trabalho.

O estudo de tempos e movimentos pode ser realztiidando a técnica de Cronoanalise,
amostragem do trabalho ou por métodos sintéticosCrAnoanalise esta baseada na
cronometragem dos movimentos realizados por umadperem determinada atividade. A
Amostragem do trabalho consiste em fazer obsersagdermitentes em um periodo
consideravelmente maior que o utilizado pela cratomgem através de observacdes
instantaneas. O Método Sintético permitem calooltgmpo padréo para um trabalho ainda
nao iniciado utilizando o fator de trabalho ou oétados de medida de tempo através de

micro movimentos pré-estabelecidos.

Barnes (2008) afirma que o estudo de movimentosciamo objetivo encontrar a maneira
mais facil e satisfatoria de executar um trabaghimmbém para o estabelecimento de tempos-
padrdo que podem ser usados em plano de incemtiaoa$ portanto a medida do trabalho
estabelece a tarefa-padrao e o plano de incergoampensa o trabalhador pela produgcédo em
gue ele excede a padronizada. Segundo Souza (2@#®rtura do mercado Téxtil na década
de 90 para os produtos importados trouxe em setextonum marco divisorio na relacdo
entre os empregadores e 0s agentes de produc8@ pecessidade de se manter no mercado
fez com que as indUstrias nacionais buscassem umerdo de produtividade e,
consequentemente, uma reducdo de custos deviddaacanpetitividade neste setor

produtivo.

Com a deficiéncia por parte de algumas empresagiesito modernizacdo, as empresas do
ramo téxtil brasileira, para se equipararem ao aggrcinternacional, necessitam buscar
principalmente a integracdo entre a mao-de-obra @ocesso produtivo. O foco deste

trabalho esta em utilizar o estudo de tempos e mmavios para melhorar a eficiéncia, o

aumento da produtividade, estabelecer um métodoablalho e oferecer subsidios para um
estudo de pagamento por produtividade na Indisiga Fios em uma Cooperativa

Agroindustrial de Maringa-Parana.

1.1 Justificativa

O presente trabalho foi realizado devido a necadsidle um aumento na eficiéncia do setor
de filatérios na Industria de Fios de uma coopesatio Norte do Parana que, ultimamente,

vem apresentando producdo negativa com relacdeves@o estabelecida de producéo. Outro



agravante no setor € a grande rotatividade de meddbh e absenteismo elevado o que
dificulta a realizacdo do trabalho e treinamentortdhto, o trabalho faz-se necessario para
gue com o estabelecimento de tempos-padrao segvpba implantacdo de um plano de
pagamento por produtividade como forma de incenpaoa os operarios e desta forma
minimizar o problema de rotatividade e absenteisimando-de-obra e, consequentemente,
aumentar a produtividade do setor de filatério®mldisso, o trabalho tem como objetivo
elaborar um plano de treinamento e selecdo de mimG utilizando os dados coletados

atraves do estudo de tempos e métodos.
1.2 Definigéo e Delimitagdo do Problema

A finalidade do estudo é aumentar a eficiéncia edgiividade do setor de filatorios e
proporcionar dados para um estudo de pagamentprpdutividade. Sendo assim as tarefas

serdo analisadas para que seja possivel sugehornas aqui citadas.

1.3 Objetivo
1.3.1 Objetivo geral

Este trabalho tem como objetivo realizar um estieldempos e métodos para a analise de
produtividade e estabelecer um método de trabathdndlstria em busca dos resultados
desejaveis considerando as questbes relacionaddigi@éncia e a qualidade de vida do

operador.
1.3.2 Objetivo especifico

O trabalho tem os seguintes objetivos especificos:

* Analisar o fluxo de producéao e identificar o gaogal

* Analisar os movimentos e a eficiéncia real do apardevando em consideracéo, o

ritmo;

e Analisar a capacidade real produtiva da empresanpEo de cronometragens e
confronta-las com as metas pré-definidas paraa&itiiade da Cronoandlise;

» Especificar tolerdncias e adotar tempos-padraovsédrala avaliagdo do ritmo do
operador e do ambiente de trabalho;



» Elaborar um plano de a¢éo para possivel solucguoabdema.
1.4 Metodologia

A realizacédo da pesquisa necessita de uma defiola& dos métodos a serem utilizados, de
acordo a ser seguida, assim como referéncias baaas leitores, objetivando auxiliar na
compreensao de como foi estruturada e realizads@upsa. Para a realizacédo deste trabalho
primeiramente serd realizada uma pesquisa bibfiograitilizando como fontes livros,

artigos, trabalhos, estudos de caso, etc.

Para Barros e Lehfeldapud Lemos 2006), a pesquisa bibliografica tem granéef na
formacdo académica, pois permite a obtencédo depastara cientifica ja existente, para a
elaboracdo de relatérios e para a sistematizacammlrecimento que se transmite no dia-a-
dia. Segundo Silva e Menezes (2005) quanto a rratute pesquisa, ela pode ser considerada
como aplicada, pois gera conhecimentos para apbcpgatica para a solucdo de problemas
que envolvem interesses reais. Com relacdo a amnrgaa pesquisa € qualitativa e
quantitativa, pois além de uma relacao dindAmiceeemtmundo real e o0 subjetivo ela também
pode ser traduzida em numeros. O estudo serdaéalfor meio de analises e interpretacdes
e também sdo aplicadas ferramentas estatisticasidéoando os objetivos, a pesquisa é
exploratdria, com relacdo ao delineamento a selmdda pesquisa € um estudo de caso e 0s
dados foram coletados por meio de observacoes,ufaribs e entrevistas. Quanto aos
procedimentos técnicos, o trabalho sera uma pescqgfo, ou seja, sera concebido e
realizado associado a uma acdo e com resolucaandprablema coletivo, portanto, ha

envolvimento participativo e colaborativo.

O estudo foi realizado na linha de producéo de diesalgodao e sintético, para atingir os
objetivos do trabalho, este foi realizado de acaa@o as seguintes etapas:

 ETAPA 1: Revisdo dos conceitos que nortearam ongdedemento do trabalho, sendo

eles: estudo de tempos e métodos, cronoanalisedutvidade.

 ETAPA 2: Caracterizacado da empresa em que o eftudsalizado.

® BARROS, Aidil J. da Silveira, LEHFELD, Neide Ade SouzaFundamentos de metodologia: um guia para
a iniciacao cientificaSao Paulo: MAKRON Books, 2000.



« ETAPA 3: Mapeamento do processo no setor de fitadgara identificacdo de todas as

operacdes envolvidas no processo.

« ETAPA 4: |dentificacdo do problema através de olmgies e acompanhamento da

producao do produto em questéo.

« ETAPA 5: Definicdo do método a ser utilizado paraplicacdo do estudo de tempos e

movimentos, e coleta de dados.
« ETAPA 6: Tomada de tempos em campo.

« ETAPA 7: Elaboragcédo de propostas para a implantagémelhor método de trabalho
encontrado para que se possa extrair o melhord#eaggerador e obter assim um aumento

de produtividade.

1.50rganizacao do Trabalho

Neste capitulo foram descritos uma introducdo sabtema, os objetivos, os motivos e
justificativas deste trabalho, o contexto e a matmgla que fazem parte do desenvolvimento

do mesmo.
As outras etapas encontram-se organizadas da tefuma:

» Capitulo 2: apresenta uma revisao da literatureegfmca em conceitos relevantes que
embasaram o desenvolvimento deste trabalho, tai®:cGaracteristicas da industria
téxtil, fiagdo e a importancia do filatorio, estudi® tempos e movimentos, eficiéncia e
capacidade produtiva e pagamento por produtividade.

» Capitulo 3: descreve as caracteristicas da empmsana visdo geral e com enfoque
na Industria de Fios, a caracterizagédo do proaessgiagnostico do tema em questao.

e Capitulo 4: destaca o detalhamento das atividaaleasetodologia da cronoanalise
mostrando um projeto piloto e a determinacdo doptempadrdo, padronizacdo do
método de trabalho e o desenvolvimento de um plare;do da atividade estudada.

e Capitulo 5: discuti as consideracdes e contribgice trabalho assim como as

dificuldades e limitacGes encontradas e sugestiiastfabalhos futuros.



2. REVISAO DA LITERATURA

Devido ao grande numero de informacdes conceituanhakvros todo trabalho necessita de

um referencial sobre o tema em questao para mefitendimento e veracidade, desta forma
faz-se necessario um conhecimento cientifico paeaagpratica possa ser desenvolvida com
éxito. Este capitulo descreve 0s conceitos nossgesse trabalho se baseia sendo eles:
Industria téxtil, estudo de tempo e movimentosgi@ficia, cronoanalise e pagamento por

produtividade.



2.1 Caracteristicas da indUstria Téxtil

Segundo Pitelfi (apud Souza 2009), a industria téxtil brasileira pode m@msiderada de
mercado domeéstico, e de médio porte a nivel munidial se deve ao custo da méao-de-obra,
defasagem tecnolégica dos equipamentos e gesténaa de estratégias tanto empresariais
guanto governamentais, deficiéncia logistica, fdktafinanciamentos, altas taxas de juros e
cargas tributarias. As industrias téxteis abrangéanos seguimentos, tais como, industria de
fios, malharias, tecelagens, beneficiamento e cgéfe A este fluxo de processos denomina-
se verticalizacdo. Os produtos téxteis em ger@oestlacionados a vestuério e decoragéo,
sendo relacionadas diretamente a moda e estacOesialoA maior parte da producao
industrial téxtil esta relacionada a estes doisnsggos, no entanto podem-se mencionar

outros segmentos (Souza 2009).

Antonelli ® (apud Souza 2009) afirma que com a politica comercisthiada no pais a partir
de 1990 reduzindo as aliquotas de importacdes, ngwesas téxteis brasileiras foram
submetidas a um processo vital de reestruturagiando um ambiente de competicdo nos
sentido de ampliacdo ou manutencdo do mercadaingebusca de novas oportunidades no

mercado internacional.

Gorini e Siqueira (1997) destacam que dentre oxipais produtores, o Brasil foi o quinto
maior produtor mundial de fios em 1995, incluindisfde algodao - que respondem por mais
de 70% da producdo nacional de fios - e fios sou®t que tem a producdo quase
integralmente destinada ao consumo domestico. Augém brasileira é inferior ao volume
produzido na China, maior produtor mundial, comcaede 5 milhdes de t, nos Estados
Unidos, com 3,6 milhdes de t, na india, com 2,k de t, e no Paquistdo, com 1,4 milhdo
det.

A industria téxtil paranaense contempla varios sgos, destacando-se atualmente pélos
relacionados a confec¢édo. No entanto, Pitepu@l Souza 2009) argumenta que um segmento
causador do desenvolvimento téxtil no inicio daadécde 80 em vérias regides do Estado

foram as fiacoes de algodao, que através da poliids cooperativas agricolas agregavam

4 PITELLI, J. E.Estudo da Competitividade das fiacées da RegidaeNerNoroestes do Estado do Parana.
2002. 143 f. Dissertagdo (Mestrado)-Programa deG@téduacdo em Engenharia de Producéo, Universidade
Federal de Santa Catarina. Floriandpolis, 2002.

> ANTONELLI, G. C. Aplicagdo de Redes Neurais Atrtificiais na Inddsti Fios de Algod4c2007. 118 f.
Tese (Doutorado) - Programa de Doutorado em Engenli@@uimica, Universidade Estadual de Maringé.
Maringa, 2007.



valor ao algodao produzido no estado. Este prodigacomercializado em outros estados o
qual se beneficiavam com a rentabilidade da indligaicdo da matéria-prima primaria
produzida no estado do Parana. A Migracdo da aaittnra do estado do Parana para a
regido centro-oeste dificultou a logistica do tpome da pluma. No entanto as empresas se
ajustaram a esta nova situacdo e conseguiram reamter no mercado mais de duas décadas.
Além destes aspectos, existem as mudancas delfnegddos consumidores e
consequentemente pelo mercado, na qual ha a rdamssconstante de adequacdo das
empresas para planejar suas estratégias de madwiteng ampliacdo de seu mercado

consumidor.
2.2 Fiacgdo e a Importancia do Filatorio

Segundo Antonefli (apud Souza 2009) fiacdo é o processo de conversdo atedes
quantidades de fibras individuais em seu estad@rdenado em um produto linear, de forma
ordenada e de comprimento muito grande, com dispasie maquinas apropriadas, ou seja,
€ a manufatura de fibras em fios téxteis. Ha de@sologias mais utilizadas para processo de
producao de fios sdo@en-ende a convencional. A tecnologapen-endutiliza filatério a
rotor e a tecnologia convencional utiliza filatoramel, desta forma o sistema utilizado
depende do tipo de fio e qualidade que se desefhupr. O processo convencional também
apresenta a configuracdo convencional penteadaaevinclusdo de alguns equipamentos

destinados a melhor regularidade do fio.

O produto final de etapa de fiagdo é o fio téx#ndo que sua caracteristica principal é o
didmetro ou espessura (tecnicamente chamado ttedddio). O fio téxtil pode ser fabricado
a partir de fibras naturais, artificiais e sintéicDe acordo com Gorini e Siqueira (1997), a
flacdo foi o segmento da cadeia téxtil que maisngws incorporou, registrando elevado
incremento no grau de automacao e na produtividssl@ovas praticas conferem, inclusive,
maior resisténcia ao fio, sendo interessante dastaaesenvolvimento da fiagdo a rotor
(open-endl e, mais recentementejai-spinner- filatorio a jato de ar - ainda pouco difundido

no Brasil.

® ANTONELLI, G. C. Aplicagdo de Redes Neurais Atrtificiais na Inddsti Fios de Algod4c2007. 118 f.
Tese (Doutorado) - Programa de Doutorado em Engenl@@uimica, Universidade Estadual de Maringé.
Maringa, 2007.



Tanto em relagédo a fiacdo do algodao quanto aasfiquimicas cortadas, a capacidade de
producdo de uma fiacdo é especialmente determpelda filatorios, pois € nesta fase que o
produto do processo de fiacdo comeca a se corametipe € a formacdo do fio, € neste
processo que fio ganha diferentes caracteristiasscomo o grau de torcdo, a espessura a
caracteristica de acordo coma aplicacéo final.i@gffios podem ser classificados em trés
tipos basicos, diferenciando-se principalmente etacéo a velocidade de producédo, aos

niveis de automacao alcancados e a qualidade/espessfio produzido:

» Filatorios de anéis: utilizam o principio tradicédnde estiramento do pavio de
algodao conjugado com uma torcdo no filéste sistema € extremamente versatil,
uma vez que pode produzir fios de todos os tit(gspessura), tendo incorporado

avancgos técnicos ao longo do tempo.

» Filatérios de rotores open-en)f s&do equipamentos que apresentam maior
produtividade que a fiacdo convencional, j& quespodicancar maior velocidade de
producédo, além de eliminarem etapas da fiacacctoadil. No inicio da sua utilizacéo
os filatérios open-endlimitavam-se a producéo de fios mais grossos, sendito
utilizados na producédo de jeans (titulo médio emaade 8-12 Ne, variando de
acordo com o tipo de tecido que sera confeccionadods filatérios mais modernos
ja produzem fios mais finos e com uma producacednds e quatro vezes superior a

producao do filatério a anel, ja mencionada.

» Filatoriosjet-spinner- apresentam alta produtividade em relacdo aosidepodendo
ser utilizados para a producéo de fios finos. Estaologia € de desenvolvimento

recente em nivel mundial, sendo ainda pouco ditlando Brasil.
2.3Estudo de Tempos e Movimentos

O estudo de tempos e movimentos tornou-se umaedasfentas mais eficazes no campo da
Engenharia quando se trata de determinar a efiaiéctrabalho através da determinacao de
padrdes para os programas de producdo e redugd@gstbes industriais. Dentre esses custos
industriais estdo os custos com mao-de-obra quessiéa ser trabalhado com o objetivo de
aumentar o lucro da empresa. Segundo Peinado anG(@807), o estudo de tempos,
movimentos e métodos aborda técnicas que submetena aetalhada analise cada operagéo
de uma dada tarefa, com o objetivo de eliminargpeal elemento desnecessario a operacao e

determinar o melhor e mais eficiente método paecwté-la, e continua tendo um papel



10

central na determinacdo da produtividade. Produgue foi determinado € um dos principais
fatores de julgamento da qualidade de um funcioréfator importante para determinar sua

permanéncia na organizacao.

O estudo de tempos, movimentos e métodos manténvinoulo com trés importantes
definicdes: engenharia de métodos, projeto de Iltraba ergonomia. A Engenharia de é a
atividade dedicada a melhoria e desenvolvimentoedgeipamentos de conformacédo e
processos de producdo para suportar a fabricacéocupa-se em estabelecer o método de
trabalho mais eficiente, ou seja, procura aperéigolocal de trabalho com relacéo a ajuste
de maquinas, manuseio e movimentacdo de matelégsite, ferramentas e dispositivos
especificos, medicdo de tempos e racionalizacd@wadémentos. O Projeto de trabalho define
a forma pela qual as pessoas agem em relacdoteabalho. O projeto de trabalho leva em
consideracao as atividades que influenciam o aonento entre pessoas, a tecnologia que
elas usam e os métodos de trabalho empregadopmpeiacdo. A Ergonomia é o estudo da
adaptacao do trabalho ao homem e vice-versa, au ad&rgonomia parte do conhecimento
do homem para fazer o projeto do trabalho, ajustands capacidades e limitacdes humanas

(Peinado e Graeml 2007).

Conforme Oliveira (2009), o estudo de tempo sema mensuracao do trabalho utilizando a
estatistica como ferramenta para se alcancar asegabxatos de tempo de execucdo das
tarefas. Sendo assim tem a finalidade de propooduétpara aperfeicoar a realizacdo das
tarefas e, buscar a padronizacdo necessaria paasanceamento do processo produtivo e
determinar a capacidade produtiva da empresa. €iwbjdo estudo de movimentos €
identificar os elementos componentes dos movimedto®perador, e visa a melhoria de
métodos e posterior fixacéo do tempo padrdo (MACIEE’ apud Tuiji et al. (2002)).

Segundo Barnes (2008) o estudo de tempos tevengso em 1881, na usina ddidvale
Steel Companyintroduzido por Frederick Taylor, ele realizouuvel®s de otimizacdo da
movimentagdo de materiais e minimizagdo dos resudssponiveis buscando métodos de
aprimoramento das técnicas utilizadas pela empeeaamento da produg¢do por operario
sendo assim 0 operario passou a executar suaastatefforma mais econémica eliminando
tempos desnecessarios. Ja o estudo de movimemtosu@ origem em 1885 e foi introduzido

pelo casal Frank B. Gilbreth e sua esposa LilliarQubreth, ele engenheiro e ela psicologa,

" MACHLINE, Claudeet al. Manual de administracdo da produc&oed. Rio de Janeiro: Editora da Fundac&o
Getulio Vargas, 1990. 1 vol.
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esse fator fez com que levassem adiante trabalboequolvia a compreensao do fator
humano , bem como os conhecimentos de materi@ganientas e equipamentos. Barnes
explica que durante varios anos o principal obgetie campo do estudo de movimentos e de
tempos foi dado ao estabelecimento de tempos-pgoée serem usados em planos de
incentivo salarial. Apesar disso, chegou-se a cos@d que o estudo de movimentos é

também uma ferramenta poderosa na reducao de custos

Camarotto (2007) explica que o estudo do trabalbago de técnicas, métodos e medicao do
trabalho, a fim de examinar o trabalho humano edodoseus aspectos e desta forma,
investigar os fatores que influenciam na eficiémc@desempenho da situacdo estudada com a
finalidade de melhorar o conforto e a segurancexeaucado do trabalho e também aumentar
a produtividade do sistema produtivo. Para que siode do trabalho seja completo e eficaz,
faz-se necessario um projeto de trabalho que irdemionar 0s recursos materiais e
organizacionais necessarios para a realizacado deoojunto determinado de tarefas em um
centro de produgéo.

Um centro de producéo é definido como a menor deidda organizacéo, que agrega valor
ao produto ou servico, ele pode ser composto pooumais postos de trabalho. Posto de
trabalho pode ser definido como um local fisico §ueupado por, pelo menos, um operador
e seus meios de trabalho para a execucédo de deseiartarefa de producéo, Olivériapud
Camarotto 2007).

Definido o projeto de trabalho, os determinadodrosnde producéo e postos de trabalho, &
importante determinar que tipo de método utiliRara Daviset al(2003), ha duas maneira
basicas de se determinar o melhor método. A pramednsiste em pesquisar entre varios
trabalhadores que realizam uma dada tarefa e eacaofuele que a desenvolve melhor, este
meétodo sera tomado como padrdo, e os outros teadmais serdo treinados de acordo com
esse tempo, conforme a abordagem de Taylor. O degmétodo consiste em observar o
desempenho de um numero de trabalhadores, e identifs caracteristicas superiores do
desempenho de cada um. O resultado é um métodoostonpgue combina os melhores
elementos do grupo estudado, conforme o procedomgtilizado por Frank Gilbreth, para

determinar a forma mais adequada para desenvotvaibalho.

8 OLIVERIO, J.L.Projeto da FabricaSao Paulo. Ed. IBRAC, 1991.
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Segundo Martins e Laugeni (1998), para a realizdgdestudo de Tempos e Métodos pode-se
utilizar trés métodos distintos: método dos Temposnometrados (Cronoanalise); método
dos Tempos Predeterminados (Tempos Sintéticoshdoéle Amostragem do Trabalho. A

escolha do método ideal vai depender do local sedeaplicado.
2.4Cronoanalise

A Cronoanalise é um mecanismo que analisa os m&tatsteriais, ferramentas e instalacoes
utilizadas para a execucdo de um trabalho com etiebjde encontrar uma forma mais
econdmica de se fazer um determinado trabalho, alman métodos e determinar de forma
mais exata e confidvel o tempo necessario paraperador realizar uma determinada tarefa
em ritmo normal. Segundo CIPI (2006), a Cronoaeatisuma atividade capaz de medir a
produtividade e identificar com precisdo porquemaep quando e onde as ocorréncias
prejudiciais ao setor produtivo acontecem e qualpoporcao. Ela visa aprimorar conceitos
e filosofias de producdo implantadas ou que sejal@sglantar, pois coloca em evidéncia
cada operacao ou elemento de transformacéo pdssidd agregar valores a cada mudanca

realizada em termos de mao-de-obra, dispositivnaguinas empregadas.

De acordo com Peinado e Graeml (2007), o estuderdpos é a cronometragem do tempo
necessario para a realizacdo de uma determinaddadt. O estudo de tempos utilizando a
cronoanalise € uma forma de medir e controlarisStaimente a tarefa realizada, calculando
o tempo padrdo (TP) que ira definir qual a capa@darodutiva da organizacdo. O tempo
padrédo leva em consideracdo fatores como velocidadeperador, seu rendimento com
tolerancias em porcentagem, fadiga do operadomda asuas necessidades pessoais. Esse
estudo engloba técnicas de analises minuciosaadietarefa e operagcdo com o objetivo de
eliminar tempos desnecessarios e possibilitandosmaais rapidos e inteligentes de executa-

las.

Segundo Barnes (2008), embora o estudo do tempoapéifado na maioria das vezes na
determinacdo de tempos-padrdo e em pagamento desptke incentivo, atualmente ele

também é utilizado em diversas outras finalidadesio por exemplo:

1) Estabelecer programacdes e planejar o trabalho:

2) Determinar os custos-padrdo para auxiliar no peegarorcamentos;
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3) Estimar o custo de um produto antes do inicio dedacao;

4) Determinar a eficiéncia de maquinas, numero de maguque uma pessoa pode

operar e niumero de homens necessarios ao funciat@aeum grupo.

Para a realizacdo do estudo de tempo Martins edrai($y998) afirmam que sdo necessarios

alguns equipamentos, tais como:

» Crondbmetro de hora centesimal: é o mais utilizadoma volta no ponteiro maior

corresponde 1/100, ou 36 segundos. Podem seradbkzoutros tipos de cronémetros.

* Filmadora: este equipamento tem a vantagem de eapeesfielmente todos os
diversos movimentos executados pelo operador, iandd o analista do trabalho a
verificar se 0 método se o método do trabalho mbeégralmente respeitado pelo

operador.

* Prancheta de observacéo: € necessaria para gpeisaala a folha de verificacéo e o

cronbmetro.

* Folha de observacdes: € utilizada para que os mpemais informacdes relativas a

operacdo cronometrada possam ser adequadameisteachus.

Segundo Peinado e Graeml (2007), em primeiro lleyaperacao total cujo tempo padréo se
deseja determinar deve ser dividida em partes gua@ao metodo de trabalho possa ter uma
medida precisa, deve-se tomar o cuidado de nadid&ioperacdo muito curtas. Algumas

regras gerais para este desdobramento sao:

1) Separar o trabalho em partes, de maneira que sef@scurtas possiveis, mas longas

o suficiente para que possam ser medidas com Or&ro.

2) As acbes do operador, quando independentes das agdenaquina, devem ser
medidas em separado. Em outras palavras, o tradalloperador é do operador e o

trabalho da maquina é da maquina.
3) Definir o atraso ocasionado pelo operador e pelipamento separadamente.

Laugeni e Martins (1998) alegam que a maneira maieta de determinar o numero de

ciclosn a serem cronometrados € utilizando a express&guiacao 1:
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n= (&] (1)

Ep xdy= X
Onde:

n = Numero de ciclos a serem cronometrados

z = coeficiente de distribuicdo normal para umdpabilidade determinada

R = amplitude da amostra

E, = erro relativo da medida

d, = Coeficiente em funcdo do numero de cronometsagealizadas preliminarmente

X = média da amostra

Na pratica costuma-se utilizar probabilidades pagrau de confiabilidade da medida entre
90% e 95%, e erro relativo aceitavel variando esitee 10%.
Os valores tipicos dos coeficientes d-eutilizados nos calculos sdo apresentados na Tabela

1 e na Tabela 2, respectivamente.

Tabela 1: Coeficiente de distribuicdo normal (2)

Probabilidade | 90% | 91% | 92% | 93%| 949 95% 96% 97% 98% 99%

V4 165 1,70 1,75 181 188 19 205 217 2,83 2,58

Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Tabela 2: Coeficiented; para o nimero de crono metragens iniciais

N 2 3 4 5 6 7 8 9 10

d, 1,128 | 1,693| 2,059 2,326 2534 2,704 2,847 2,970783,0

Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Na Figura 1 é apresentado um exemplo de folha geredcédo onde o tempo é registrado em
minutos no sistema centesimal a primeira coluna nusstra as tarefas a serem
cronometradas, as colunas de 1 a 5 indicam as &mnde tempo e a Ultima coluna a

porcentagem de variagédo da velocidade.
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FOLHA DE OBSERVACOES - Tempos em minutos no sistema centesimal

Tarefas — Montagem dos kits 1 2 3 4 5 v (%)
1. Apanha caixa plastica 0,11 10,12 10,11 JO,10 ]0O,11 |98
2. Coloca a caneta esferografica 0,22 10,23 0,19 10,19 0,21 |92
3. Coloca o chaveiro 0,18 [0.19 10,20 10,18 |0,19 | 100
4. Coloca o porta cartoes 0,14 10,13 10,12 0,11 10,13 | 105
5. Coloca o prendedor de lembretes 0,15 10,13 0,15 10,14 10,13 ] 102
6. fecha caixa plastica 0.09 | 0.08 | 0.08 |]0,07 [0,09 |95
Tarefas — Montagem das embalagens 1 2 3 4 5 v (%)
1. Apanha caixa de papelao 0,13 10,13 | 0,12 0,11 | 0,12 | 100
2. Coloca 10 caixas plasticas na de papelao 0,59 10,63 |061 |0,64 |0,62 | 100
3. Fecha caixa papelao e poe de lado 0,29 [0,33 10,34 10,31 0,32 |110

Figura 1: Folha de observacdo
Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Além do namero de ciclos, também € necessario fage avaliacdo da velocidade do
operador, as tolerancias e o tempo padrdo da @uer@e acordo com Peinado e Graeml
(2007) a velocidade do operador é determinada thudnjeente pelo cronoanalista. Para a
velocidade de operacdo normal do operador € aabwina taxa de velocidade, ou ritmo, de
100%. Velocidades acima do normal apresentam \alsuperiores a 100% e velocidades
abaixo do normal apresentam valores inferiores ®4l0Quando se determina o tempo de
execucdo uma operacado deve-se levar em conta aeidagle com que o operador esta
realizando a operacao. Para tornar o tempo utédizgara todos os trabalhadores, a medida da
velocidade, que é expressa como uma taxa de deskmpee reflete o nivel de esfor¢co do
operador observado deve também ser incluida paranalizar” o trabalho, da seguinte forma
utilizando a Equacgéo 2:

TN =TC Xv 2
Onde:
TN = Tempo normal
TC = Tempo cronometrado
v = Velocidade do operador

Uma vez determinado o tempo normal que é o tempooanetrado ajustado a uma
velocidade ou ritmo normal, serd preciso levar emsitleracdo que ndo € possivel um
operario trabalhar o dia inteiro, sem nenhuma linpgdo, tanto por necessidades pessoais,

como por motivos alheios a sua vontade. O tempodpaéd calculado multiplicando-se o
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tempo normal por um fator de tolerancia para corms@em periodo que o trabalhador,
efetivamente, ndo trabalha. O calculo € realizaiaando-se a equagéo 3 :

TP =TNXFT 3)
Onde:
TP = Tempo Padrao
TN = Tempo Normal

FT = Fator de Tolerancia

As tolerancias sao interrupcdes previstas do tnabgbara que sejam atendidas as
necessidades pessoais do operador e para prooraimndescanso eliminando os efeitos da
fadiga no trabalho. Peinado e Graeml (2007) afirmgure uma forma eficiente de se
determinar os tempos de duracéo destas tolerésmipe a seguinte regra: para uma jornada
de trabalho de oito horas diarias, sem intervalesddscanso pré-estabelecidos (exceto
almoco, naturalmente) o tempo médio de paradalngente utilizado, varia de 10 a 24
minutos, ou seja, de 2% a 5% da jornada de trab&thonportante observar que esta
tolerancia pode variar de individuo para individde, pais para pais, e de acordo com a
natureza e ambiente de trabalho. Para se mediligafajue € proveniente ndo s6 da natureza
do trabalho, mas também das condicbes ambientaikadd de trabalho, o que se tem
observado é a utilizacdo de uma tolerancia en¥e d20% do tempo para trabalhos normais,
em condicbes de ambiente normais. Muitas vezedegaihtia € calculada em funcdo dos
tempos de permissdao que a empresa esta dispostaceder. Neste caso determina-se a
porcentagem de tempo p concedida em relacdo amtemprabalho diario e calcula-se o

fator de tolerancias por meio da Equacéao 4:

FT = - (4)

Onde:
FT = fator de tolerancia

p = tempo de intervalo dado dividido pelo tempdrebalho (% do tempo ocioso)
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No mundo prético das empresas, € comum a elabodacpmcedimentos simplificados para

a realizacdo da atividade de cronoandalise. E necoitaum encontrar tempos desatualizados na
organizacdo. Em alguns casos, o produto ou o pogasfoi mudado a longa data e a area
industrial, sob a alegacédo de falta de tempo opedsoal, ainda ndo procedeu a atualizacéo

dos tempos de producao.

2.5 Método dos Tempos Sintéticos

A medida que uma empresa realiza estudos de teregies, vio permanecendo em arquivo
de forma que, com o passar do tempo, a empresa papsssuir um grande arquivo de
tempos elementares, que sdo comuns a varias furRéiesdo e Graeml (2007) afirmam que
manutencdo destes arquivos permite que muitos ®mjgonentares e comuns possam ser
recuperados e utilizados, sem a necessidade decrmm@metragem. A principal vantagem da
utilizacdo de tempos pré-determinados é a elimmagénecessidade de nova cronoandlise
quando do langcamento de um novo produto. Assines8ipel levantar o tempo de execucao

do novo produto antes mesmo de ele ter sido cotoeadproducao.

Martins e Laugeni (1998) observam que a maior gmmados tempos sintéticos com relacao
a cronometragem é a possibilidade de calcular mmpdepadréo para um trabalho ainda néo
iniciado. Os dois sistemas principais de tempos$ésiaos sao: owork-factor (fator de
trabalho), e o sistema MTMJethods-Time MeasurementMétodos e Medida de Tempos).
Para a realizacdo de um Estudo de Tempos Sinté&inesessario selecionar a operacao a ser
estudada, desenvolver um local para o trabalhdop#otreinar um operador, se possivel
filmar a operacéo para registrar todos os movingntentificar todos os micromovimento e
caracteriza-los de acordo com a dificuldade, madidistancias, selecionar os valores de

tempo nas tabelas e obter o tempo padrao.

O sistema mais comumente utilizado e abundantenmamentado na literatura técnica de
administracdo da producéo é o sistema MTM, qu&atds tabelas de tempos elementares
padrdo, desenvolvidas em 1948, nos Estados Unpide,Methods Engineering Council
(Conselho de Engenharia de Meétodos). Este sistedentifica, inicialmente, os
micromovimentos de uma operacao. Para cada micriameato foram determinados tempos,
em funcdo da distancia e da dificuldade do movimens$ quais se encontram tabelados. O
tempo padrdo é obtido somando-se os tempos dengi@adamovimento (Peinado e Graeml
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2007). A unidade de tempo para cada micromovimérad MU {Time Measurement Unib
método utiliza sete tabelas indicando os movimesgosio elas:

1) alcancar : € o elemento basico quando a finaligaitheipal € transportar a mao ou o
dedo a um destino. Ele considera o objeto no caBeCAD e E, onde o caso A é
alcancar um objeto em posicédo fixa, ou um objetoutea mé&o, caso B alcangar um
objeto cuja posicao pode variar a cada ciclo, Casoalcancar um objeto que esta
dentro de um grupo de objetos. O caso C € alcampaobjeto muito pequeno e o
caso E é alcancar um objeto em posicédo néo definida

2) movimentar: é o elemento basico usado quando kdtade é o transporte do objeto a
um destino. Ele considera o objeto no caso A,B ende o caso A € movimentar o
objeto para a outra mao ou de encontro a um batmtEso b € movimentar o objeto
para uma localizacdo aproximada ou definida e 0 €a& movimentar o objeto para a
localizag&o exata;

3) agarrar: é o elemento basico usado quando a fatkié assegurar controle suficiente
de um ou mais objetos com os dedos ou a mao E@cacao do proximo passo;

4) posicionar: é o elemento basico usado quando kdtwle € alinhar, orientar, montar
um objeto com outro objeto. Utilizado para distanehaxima de 2,54 cm e
obedecendo a seguinte classe de ajuste: frouxo,guexato;

5) desmontar: é o elemento basico usado quando &fidalé quebrar o contato entre
dois objetos. Inclui 0 movimento involuntario re¢anke da quebra da resisténcia e
também obedece a classe de ajuste: frouxo, justate;

6) girar: compreende o0 movimento de rotacdo da malsppel antebraco, tendo como
eixo o proprio antebraco. A méo pode estar vazieasiegada,;

7) soltar: € o elemento basico usado quando a firddidgaabandonar o controle exercido

pelos dedos ou maos sobre um objeto.

2.6 Método da Amostragem do Trabalho

O meétodo de Amostragem do Trabalho utiliza uma @@osleatéria de uma populagéao
permitindo conhecer, para uma situacao de trabahwercentagem de tempo dedicado ao
trabalho e ao descanso, em situa¢cdes onde o acteadalho € muito longo ou que sofre
muitas variacdes de métodos (Camaroto 2007). Maréins e Laugeni (1998) este método
consiste em fazer observacdes do trabalho em uimdpeconsideravelmente maior do que o

utilizado no estudo de tempos por cronometrageemyelve uma estimativa da proporcéao de
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tempo despendido em um dado tipo de atividade, emdado periodo por observacdes

instantaneas, intermitentes e espacadas ao acaso.

Peinado e Graeml (2007) definem a amostragem tallra como um método que permite
estimar a porcentagem de tempo que um trabalhadounma maquina utiliza em cada
atividade. O método ndo necessita de observacdbnoan nem de cronometragem da
atividade. A amostragem do trabalho é muito utilZz@ara a determinagdo do tempo gasto
em atividades nao repetitivas, mais dificeis detrotar e que, geralmente, abrangem uma
faixa de atividades mais ampla. O método de angesinado trabalho pode ser utilizado para

vérias aplicacdes, assim como:

» Determinacado do fator de tolerancia referente aopte de espera que pode ser
incorporado ao tempo padréo.

» Determinacdo do grau de utilizacdo das maquinaatels e equipamentos de
transporte e indices de inatividade de um trabalhéglie indicam o seu tempo de
ociosidade).

» Determinacdo de atividade de mao-de-obra indirata pateio de custos (inclusive
sistema ABC).

» Estimativas de tempo gasto em varias atividadecieles por engenheiros, pessoal de
manutencao, medicos, professores, inspetores didape encarregados, analistas de

producéo, secretarias, pessoal administrativo etc.

Estimar o tempo padrdo de uma operacao sob catasstancias.

Martins e Laugeni (1998) concordam que o métodotérassante e vantajoso quando a
operagdo cuja medicdo para cronébmetro é cara edessidade de estudos simultaneos de
equipes, a nao utilizacdo de um cronometrista teamdé&m ponto positivo, pois seu custo é
elevado e o operador ndo se sente observado de. Bt outro lado, o método por
amostragem ndo € bom para operacfes de ciclotoestrido pode ser detalhada como no
estudo com cronémetro, a configuragédo do trabaimbém pode mudar no periodo e por fim

€ um meétodo de dificil entendimento da administvaca
2.7 Eficiéncia e Capacidade Produtiva

Para a determinacédo do tempo-padrao de uma operagés fatores e condicoes devem ser

considerados, dentre estes fatores a eficiénci@ieXa Senna (2001), afirmam que a
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eficiéncia pode ser traduzida pelo ritmo dos mowitoge do operéario, e a velocidade de
producdo quando efetua uma operacdo industriabpedsavel e que depende apenas do
operador. O termo Eficiéncia geralmente é confumdimm o ato de cumprir imediatamente, e
sem questionamento, analise ou escrapulos, umanaddeta ou indireta. Nesse caso, pode
até ter havido eficiéncia no cumprimento da exiggénoas ndo necessariamente na obtencéo
do resultado pretendido. A eficiéncia, de fato,responde a solugdo adequada de uma
demanda, dentro dos parametros que a condicionanfomina racional e otimizada,
conciliando rapidez, economia e durabilidade daltado, ou seja, a eficiéncia é definida por
fatores como a rapidez dos movimentos, precisdo rdogimentos, respeito ao modo

operatorio.

Segundo Slackt al. ( 2002) , eficiéncia operacional significa os esfsrque cada operacao
pode fazer para reduzir sua propria complexidadduzindo assim os custos de fazer

negoécios com outras operacdes e assim simplifitavassia do processo.

Barros (1999) explica que existe um conceito deéfcia denominado eficiéncia tecnoldgica
que parte do principio que para obter um deternoinasultado ha varias combinacdes
possiveis de recursos que podem ser usadas. Qexésia um conjunto de possibilidades de
combinagdes de recursos susceptiveis de seremadtB. Essas combinacdes constituem o
conjunto de recursos tecnologicamente eficientasstiBdo possibilidades de substituicao
entre recursos para atingir o mesmo fim, este octmjude recursos tecnologicamente
eficientes inclui mais do que uma possibilidadend®eassim a capacidade produtiva da

industria € mantida a um nivel satisfatoério.

Segundo Slack (2002) gargalo “é a restricdo maximaapacidade de qualquer sistema de
producdo. Para que a rede opere eficientementas tasl suas etapas devem ter a mesma
capacidade. Se possuirem capacidades diferentepaaidade da rede como uma toda sera

limitada a capacidade de seu elo mais lento”.

Caso uma empresa necessite de ampliagdo de prodacsetor produtivo, esta ampliacido

pode ocorrer em um determinado setor, sem a ndadgsde ampliar outros setores desde
que sejam identificados e considerados os pontgadglo. Este conhecimento € de grande
importancia quando € necessario determinar a puidade de qualquer setor ou mesmo da

empresa como um todo. Os gargalos reduzem as éesdde flexibilidade empresarial e
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precisam ser conhecidas, para que quando necesséjam trabalhados visando sua

minimizagdo ou mesmo conversdo em pontos de ngalgaiSouza 2009).

Conforme Slack (2002), “capacidade € o maximo delrde atividade de valor adicionado
em determinado periodo de tempo, que o processe @adizar sob condi¢des normais de
operacdo”. Souza (2009) nos relata que fatores comblema de qualidade, quebra de
maquinas, absenteismo, falta de matéria-primaa fddt insumos ou outros problemas que
resultam em maquinas paradas, geram custo e devemitados. Estas causas de reducao de
capacidade ndo séo as unicas perdas de capacielgdeddicdo. A capacidade real que resta
depois que estas perdas sdo deduzidas é chamaakeidedp efetiva da operacdo. Isto
significa que o volume real da linha de produca@ senda menor do que as capacidades
efetivas, influenciadas diretamente pelo operatigka propor¢des do volume de producao
realmente alcancadas por uma operacdo para a dapecefetiva sdo respectivamente
chamadas utilizag&o e eficiéncia da industria. dakgtacar que a existéncia e a administracao
ineficiente de pontos de gargalo, propiciam a f@doade estoques em processos que
antecedem estes pontos, 0S quais proporcionam u@scano no estoque intermediario,

gerando desta forma acréscimos monetarios porgosrge estoque.
2.8Pagamento por Produtividade

A produtividade pode ser considerada como a efi@éem se transformar entradas em saidas
num processo produtivo. Para que haja um aumentwatkitividade por parte da méao-de-
obra, muitas empresas estdo estudando formas @mpatp por produtividade. Segundo
Maynard (1970), os incentivos salariais sdo estaids para remunerar de um modo justo o
desempenho acima do esperado. Assim, 0s operpelascapacidade e esforco, buscam fazer
mais do que um trabalho apenas aceitavel paraeegalpagamentos adicionais, de acordo

com esse desempenho superior.

De acordo com Barnes (2008), ha duas fases docedeuthovimentos e de tempos que mais
se relacionam com o operario que sado a melhoriaé&odo de trabalho, e o estabelecimento

de um tempo padrdo como base de um plano de inoesaiarial.

Daviset al. (2001), afirma que as formas principais de remag# sao pagamento por hora,
salério direto, pagamento por peca e comissfesluAs categorias de planos de incentivos
financeiros sdo os planos individuais ou para peggerupos e os planos de amplitude

organizacional. Os planos individuais ou para peqgsiegrupos geralmente apresentam
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gratificagbes por desempenho utilizando como parésiex producdo e os indicadores de
gualidade. Para os planos de amplitude organizalcios principais incentivos séo a

participacdo nos lucro e nos ganhos.

Barnes (2008) explica algumas maneiras pelas guestudo de movimentos e de tempos e 0s
planos de incentivo aumentam a produtividade, &euima comparagao entre a quantidade
produzida por uma pessoa que recebe na base detrayalhadas sem que existam padroes
estabelecidos para a sua tarefa e a producao daamesssoa depois de estabelecer-se um
tempo-padrdo e colocando em vigor um plano de thaen Ha trés razbes para que com a

instalacdo de um plano de incentivo haja um aumdatproducédo didria da méao-de-obra

direta:

1) Melhores métodos de trabalho tornam possivel amagpegroduzir mais com menos
esforco;

2) O operario toma conhecimento da rotina de trabalhmiscard produzir acima do
estabelecido desde que haja pagamento de béonusxoelsso produzido, portanto ele
mesmo buscara eliminar o tempo perdido que ests@mmseu controle e também

tarefas desnecessarias;

3) Com o estabelecimento do padrdo para a operacdermitido aos operadores
qualificados exceder facilmente esse padrao, faz@redao incentivo, portanto esses
planos servem para encorajar os trabalhadores, danu® sua velocidade e

produzindo mais por hora do que fariam normalmente.

Sendo assim a medida do trabalho estabelece anfietha de se executar a tarefa padrao, e
o plano de incentivos tem como finalidade recomaendrabalhador pela producdo em que

excede a padronizada.

3. DESENVOLVIMENTO

O trabalho em questdo trata de uma pesquisa-ag@o realizado em uma cooperativa
agroindustrial da Regido de Maringa, que possuasédndustrias e setores de prestacao de
servigos. Para este trabalho o estudo foi focadgpnecesso de producao de fios, mais
especificadamente no setor de filatérios. Estetalapidescreve as caracteristicas da empresa a

industria de fios e seu processo produtivo.
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3.1 Caracterizagédo da empresa

A Empresa foi criada em 27 de marco de 1963, cdimaidade de interferir no processo de
comercializacdo do café visando eliminar os atisad@resNo inicio a cooperativa com 46
produtores rurais e com area de atuacdo em 14 fipinsicda regido. A empresa esta
localizada na cidade de Maringa, no Parana. Codéqmla ousadia e pioneirismo de seus
projetos, possui hoje o maior parque industriaBdasil. S&o mais de 25 unidades, com um
total superior a 1.800 colaboradores e mais del 6onperados. Toda essa estrutura garante a

solidez da cooperativa e alavanca o desenvolvinmsrgtentavel.

A Cooperativa possui uma estrutura moderna e pessudiversificado parque industrial,
onde processa praticamente tudo o que recebe. dit&so, possui uma rede de entrepostos de
recebimento de produtos agricolas, comercializagidens de producédo e prestacado de

servicos em mais de 30 municipios paranaenses.

Com uma Politica Integrada de Gestdo da Qualidadempresa busca a satisfacdo dos
clientes e cooperados através da melhoria contdug processos a fim de assegurar:
qualidade e seguranca alimentar dos produtos, mgéwee da poluicdo e perdas pelo
gerenciamento ambiental e riscos socioeconomicosveprentes das atividades
agroindustriais, atendimento a legislacdo assuman a SA 8000, OHSAS 18001:2007,
NBR ISO 9001:2008 e ISO 14001:2004 e aperfeicoamn@ntsistema integrado da qualidade

atraves de atualizacdes regulares no planejamstitiésico.

Seu parque industrial consta de industrias de ¢tma, algodao, canola e girassol), industria
de sucos concentrados e congelados, industria denesa, fiacdo de algoddo, usina de
preservacdo de madeira e torrefacdo de café. Aecaiiya recebe, beneficia, industrializa e
comercializa, no mercado interno e externo, olesaj, farelo de soja, café torrado e moido,
café cappuccino, fios de algodao, 6leo semi-rebinde algodéo, torta de algodao, 6leo de
canola, alcool hidratado, madeira tratada, molhnajonese, suplemento mineral, suco

concentrado e congelado de laranja.

3.2 A industria de Fios

A industria de fios deu inicio a suas atividades 2dnde outubro de 1982, objetivando a
agregacdo de valor ao algoddo que é entregue pas 8sssociados, trabalhando

exclusivamente com fios 100% algodao. No ano de8 J&&sou a produzir também fios
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mistos, resultado da combinacao da fibra de alged&ooutras fibras artificiais e sintéticas,
como por exemplo, o poliéster, a viscose, linho, et

Ao longo de sua existéncia muitos avangos tecnad&gioram promovidos, visando aumentar
a qualidade dos fios e, consequentemente, atenderliantes de forma satisfatoria, motivo
pela qual a indUstria se preocupa constantementenelimorar a sua estrutura e processo

produtivo. A industria é altamente comprometida camqualidade, satisfacdo dos seus

clientes e colaboradores.

A Industria de Fios industrializa e comercializdmwdutos téxteis que vao desde fios puros
de algodéao a fios sintéticos a base de viscos&spal e outros. Seus principais clientes sao
malharias dos estados de Santa Catarina, Sdo Paalde Janeiro e Rio Grande do Sul. Os
produtos finais resultantes da comercializacaofidssproduzidos na Cocamar variam desde
itens de vestuario (moletons, malhas, brim) atélytas para cama, mesa e banho, materiais

industriais (lonas e luvas) e cirlrgicos (gasemduaas).

A industria de fios possui 461 colaboradores em geadro de funcionarios incluindo
operadores e administrativos. A capacidade induigiiia em torno de 700 toneladas /més. Os
produtos finais sao fio®pen-EndCardados (fiacdo por rotor) que variam de Ne 8Nea
30/1 e fios convencionais cardados (fiacdo a aned)também variam de titulo Ne 8/1 a Ne
30/1. O titulo do fio é representado por um numero quaressa uma relacdo entre um
determinado comprimento e seu peso correspondégdibras mais utilizadas na industria
sdoalgodao, poliéster, poliéster ecologico (pet), @& polimero poliamida, linho e outros.
A tecnologia usada na industria € de sistema camweal cardado €@pen-Endcardado,
passadores autorreguladores (regularizam o titalditd), emendasplicer e controle de
metragem. O organograma da industria de fios emtdodstrado na Figura 2, em que se

podem observar as areas envolvidas no processotwad
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INDUSTRIA DE FIOS
Administragéo / Espec. Eng
Produgéo/Manuteng@o/MBA
Gestdo Empresarial.

ENG. PROCESSO SUP. PRODUGAO SUP.MANUTEN. SUP.ADM APOIO
Eng. Produgdo Tecn/Agricola Eng. Textil Ciéncias Contabeis
Encarregado

Eletronica/ Eletrica Eletromecani pcM

Automagao. Encarregado ca Encarregado .

Adm/Eletrot. Eletrotecnico.

Administragao
Analistas Industriais &g a0l Férias.
et [ endinn (et
Encarregados
Encarregados

Encarregado produgéo.

Encarregados apoio

: PCP Trein/Desenv Am.Mat.
i/ Analista PCP Analista Ind. Gl
i Administrago Tecn/Agricola Analista.Ind.

Eng. Textl

Almoxar.

Total de colaboradores (405): Geréncia 01, Supenisores 03, Analistas Industriais 4, Encarregados Manutengéo 4, Encarregados 10, Estagiario 3 e Colaboradores 378,

Figura 2: Organograma Industria de fios.

3.3 Caracteriza¢ao do Processo

O processo de fiacao de fios singelos também chasndel fios simples - que se apresentam
de forma isolada, ou seja, na forma de um Unico g8 serem retorcidos - é realizado
através de uma sequéncia de estiragem e tor¢abrdagfie ocorrem em vérias etapas. Para

melhor compreensao, a Figura 3 ilustra o fluxogrdmarocesso produtivo de fios singelos.
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Figura 3: Fluxograma do processo produtivo.
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O Inicio do processo é na sala de abertura dedaedmatéria-prima chega do armazém em
fardos que foram classificados por um funcionagsponsavel pelo gerenciamento da
matéria-prima de acordo com as suas caracterisisieass e quimicas, ele monta a mistura de
algodao ou de fibra sintética de modo que as difa® de coloracéo entre os fardos sejam
compensadas. A sala de abertura é composta pasasvmaquinas em sequéncia, conforme
ilustrado na Figura 4, o operador rasga uma mantada fardo da mistura de modo a manter
a uniformidade da matéria-prima para abasteceridalgue efetuam a limpeza do algodéo,

utilizando basicamente o recurso de cilindros pguiilos e grelhas, onde o algodéo € batido
para permitir a retirada de terra, folhas e castaisp nome sala de abertura ou batedor. Ao
algodao limpo denominam-se flocos e estes alimemtgrocesso posterior através de fluxo

pneumatico.

Figura 4: Sala de abertura ou batedor

Do abridor o algoddo misturado e limpo segue psi@aedas através de tubulacdes. A funcéo
destas maquinas, conforme ilustrado na Figurarangformar os flocos em manta, sendo que
esta sofrera uma penteagem nas fibras, ocorremuigio de paralelizacdo das mesmas, e na
sequéncia é transformada em véu e posteriormentpattada em fita através da estiragem, o
gual é acondicionado em recipientes denominaddsedaiu vasos (Figura 6). Nesta maquina

conclui-se o processo de limpeza do algodao.
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Figura 5: Carda

Figura 6: Lata das cardas

As latas de cabo resultante das cardas séo traadpsraté as passadeiras, conforme ilustrada
na Figura 7. Estas maquinas tém a finalidade aleae a dublagem das fitas (uniformizar o
peso/unidade de comprimento), paralelizar as fibefstuar a estiragem no produto,
uniformizar as fitas, retirando os ganchos oriurdimprocesso de cardagem e corrigir o titulo
da fita, ou seja, se destinam a continuidade eoraldo processo de paralelizacao das fibras,

promovendo a homogeneizacdo da mistura (tonalidadegularizacdo do titulo da fita
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(espessura da fita). O produto final da passa@eadita enrolada dentro de uma lata assim

como a da carda, mas de menor dimensao.

Figura 7: Passadeira

Do setor de passadeiras, a lata de fita pode sdgisrdestinos diferentes, ser transportada

para macaroqueira ou para ®pen End

O Open Endgconforme mostrado na Figura 8 realiza a fiagadar,ra principal diferenca em
relacdo a linha cardada anel, onde as fibras ssaodnuas por um método no qual a ponta
da fita ou mecha é aberta ou separada nas suas ffitstividuais ou tufos, sendo reconstituida
em seguida no dispositivo da fiacdo a fim de seatofio. Essas maquinas tém a funcéo de
estirar a fita proveniente das passadeiras, limgpaplicar torcdo as massas de fibras,
transformando-as em um fio continuo e resistentmafuina é alimentada direto com latas
das passadeiras, transformando a fita direto era fiona embalagem que sera destinado ao

cliente, eliminando do fluxo de producéo a necesl@dle magaroqueiras e conicaleiras.
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Figura 8: Open End (Fiacao a rotor)

As latas de fitas de passadeiras que seguirdcopfdesdrio convencional serdo transportadas
para as macaroqueiras, e continuardo o fluxo dddianel. As macaroqueiras, conforme
ilustrado na Figura 9, tem a funcéo de reduzir badagem de material, estirar a fita (afinar o
produto e paralelizar ainda mais as fibras) e apliena pré-torcao, ou seja, transforma a fita
gue esta depositada em recipiente denominadortafzeio, formando a macgaroca, o qual ira
alimentar os filatorios anel.

Figura 9: Macaroqueira

As macarocas sao transportadas para o filatérta. lBaquina, conforme ilustrado na Figura

10, tem a finalidade de estirar o pavio proveniela® macaroqueiras, paralelizar e torcer com
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a finalidade de dar resisténcia ao fio, ou sejpavio € transformado em fio, dando as
caracteristicas finais de acordo com o uso prédefi(titulo e tor¢éo). O fio € depositado em

canilhas, sendo o conjunto denominado espulas.

Figura 10: Filatorio convencional

Do setor de filatorio, as espulas seguem para gaeira, esta maquina, conforme ilustrado

na Figura 11, transfere o fio que esta depositadcanilha para o cone de papeldao formando
a roca de fio. Neste processo sdo purgadas asfemgdes geradas durante 0S processos
anteriores, também ocorre a realizacdo de uma agfmrou seja, a eliminacdo de defeitos no

fio, tais como: pontos finos e fracos, pontos greseeps (aglomerado) e nos.
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Figura 11: Conicaleira

Tanto as rocas de fios provenientes@jmen Endcomo as rocas provenientes de filatérios

convencionais podem ser vaporizadas, umidificadasio passar por essas atividades.

A umidificacdo dos fios é realizada na Sala de Ufin&bdo que tem como finalidade

recuperar o percentual de agua existente no fiscdedo com composicdo do fio produzido,
para isso os fios sdo submetidos a uma sala comadmiaproximada de 95% durante o
periodo de aproximadamente 04 (quatro) horas.

A vaporizacao de fios é realizada na Auto Clavefamne ilustrada na Figura 12, que tem a
finalidade de estabilizar os fios e aliviar as f&ssinternas dos mesmos. A vaporizagdo €
realizada de acordo com as propriedades termaaéstios fios. A temperatura depende da

natureza do fio, ponto de amolecimento, fusdogemitras caracteristicas.
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Figura 12: Auto Clave

Depois de vaporizadas ou umidificadas as rocapaéminspecdo e embalagem. A inspecao é
realizada na Sala de Luz Negra, conforme ilustredgigura 13, Com o objetivo de verificar
se ha problemas nas rocas, tais como barramemt@anecimacdes ou misturas de materiais.

Figura 13: Luz negra

O produto final da Industria de Fios séo bobinasooas de fio. A embalagem é realizada em

sacos plasticos individuais e depois em caixasagelfo com 12 rocas ou bobinas, que tem
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como finalidade protegé-las, para serem consungdesdistrias de malharia ou tecelagem.
Conforme mostrado na Figura 14.

Figura 14: Embalagem

O processo em destaque para este estudo é otdedileonvencional (fiacdo anel). O setor
de filatério convencional da Cocamar é compostoddefilatérios, onde trabalham 127
operadores (quadro de funcionarios incompleto desifblta de méo-de-obra), divididos em
4 turnos de 12 por 36, ou seja, trabalham 12 hefakjam 36 horas.

As funcdes realizadas no setor de filatério podentsscritas da seguinte forma:

* Limpador de rolinhos: o rolinho tem a funcéo depiano cilindro inferior p/ evitar a
guebra dos fios (quanto mais limpo, menos fios idog), o funcionario utiliza uma
méaquina manual cheia de guarnicbes que limpa ohwli(a fabrica possui dois
carrinhos). Um funcionario limpa 8 rolinhos por \@pgasta em média 7,45 min. para
limpar um filatério completo. Quando termina degin os rolinhos ajuda em outras
tarefas de acordo com as instrugdes do encarregado.

e Magquinista: troca as magarocas quando acabam, @nesnitbs rompidos, e recolhe o
pneumafil das caixas das maquinas. Ha 1 maquipéstacada 6 maquinas (fio fino) e
1 magquinista para cada 3 maquinas (fio gross®,lesa em média 14,5 minutos para

organizar uma maquina.
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* Equipe de apoio: faz a limpeza das maquinas utidiaaopick-roll, que € um aparelho
que retira 0 algodao preso na maquina, e o limpageumatico para retirar as fibras e
pavios enrolados nas maquinas, ajuda na trocdulie, tfroca de mistura e auxilia na
troca de viajantésrecolhe pneumafi.

e Instrutor: ensina 0 processo aos operadores itgsam ajuda em qualquer tarefa que
for necesséria. H4 um instrutor para cada turno.

« Tirador: na atividade de arriar a maquina esteasjmrtira as espulas (canilha + fio)
cheias e coloca as canilhas vazias no lugar, depoema os fios rompidos para que o
filatorio volte a funcionar com 100% dos fusos pddo. Eles também organizam
as canilhas para a proxima arriada. Cada equipardada é composta por 4
colaboradores, sendo um arriador e 3 tiradoresada turno é composto por 3 equipes.

» Arriador: operador responsavel por liderar a equagbe é responsavel por verificar
qguais as maquinas que estdo a ponto de arriaid@di de esvaziar a maquina e
prepara-la para encher novamente), parar a maqgajodar a arriar e colocar a
maquina em funcionamento novamente, além de reisagspulas que servirdo de
amostra para teste de qualidade do laboratdrio.

Dentre as atividades desempenhadas no setor tigidilaste trabalho serd delimitado a

atividade de arriar as maquinas, que acontece tlaszes que as canilhas colocadas no

filatorio sdo completamente abastecidas pelo femhgndo uma nova denominacao:
espula. Os operadores denominados para esta fent&tituem as espulas cheias por

canilhas vazias, quando todos os fusos estao ctoaleada maquina tem em média 500

fusos), os tiradores iniciam a tarefa de serenamaguina, ou seja, emendar os fios

rompidos (a ruptura do fio pode ter acontecidosantedepois da retirada das canilhas).
3.4 Diagnostico

A escolha do setor de filatorios como foco destbdlho deve-se ao fato que este € o setor
onde ocorrem o0s gargalos da fabrica. Por ser uroepso continuo os filatérios devem
produzir 100% do tempo 24 horas por dia, 7 diasemana. A industria de fios possui um
sistema de gestdo de exceléncia que é modelo panatras industrias da cooperativa e para
outras empresas do ramo na regido. O setor def@gén Enda rotor) atinge sua eficiéncia

produtiva com regularidade, pois sdo maquinas aatinatdas e necessitam pouca mao-de-

° Viajante: peca com formato de uma argola e fundamentalgpracesso de fiacéo.
19 pneumafil: sdo residuos de algoddo limpo que s&o aspiradasdeatro de um compartimento no filatério
quando os fios estdo rompidos, e sdo retirados ppleradores para serem reaproveitados no processo.
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obra, porém né&o tem alcancado a produtividade adpemo setor de fiacdo convencional

ultimamente. A empresa trabalha com 3 diferentgstres, a producao orgcada para todo o
ano, a producéo prevista ( capacidade real de paojlwdado considerado para o calculo do
custo industrial, e a producédo realizada, porém utiasi0s meses , conforme indicado na

Figura 15 a producao realizada esta abaixo da paodprevista. A Figura 15 apresenta o

desempenho dos filatérios com dados coletados riodoede um ano de Junho de 2010 a
Junho de 2011, onde pode ser observado que o pralile perda de producédo se agrava no
ano de 2011.

DEMONSTRATIVO DE PERDAS E GANHOS DE
JUNHO DE 2010 AJUNHO 2011

&
=S

2%

1% :
s\ A
B \\@ .‘o*%\@\&” & & & E
8 \ / \
W RS-
= ﬁ - °
®r 5%

7%

Periodo da coleta

== perdas e ganhos

Figura 15: Producéo prevista X Producao realizadaifidice de perdas e ganhos)

A mao de obra pode ser um agravante para a badpdutpridade. A Figura 16 ilustra um
gréfico de perdas por motivo em kilos no setorilddfios, as informacdes foram registradas
entre janeiro e junho de 2011. Por meio dele pedesbservar que 0 motivo
ineficiéncia/matéria-prima esta bem destacado elacde aos outros motivos, e esta
ineficiéncia é retrato do problema que envolve a@-aetobra. JA a matéria-prima é um
motivo que depende também do fator natureza pdaratss de produtos fabricados na sua

grande maioria de algodao que € uma fibra natural.
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GRAFICO DE PARETO -QUANTIDADE E MOTIVOS DAS PERDAS DE JANEIRO/2011 A JUNHO/2011
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Figura 16: Grafico de perda por motivo em Kg.

O que acarreta o problema de baixa produtividadecpota da mao-de-obra sdo problemas
como falta de treinamento adequado, alta rotatiddd@ maioria dos funcionarios iniciantes
nao chegam nem a cumprir o periodo de experiérm@a)a oferta de méo de obra (o que leva
a falta de alternativas na hora da contrataca@mééem ao alto indice de absenteismo. Um
agravante para esse indice € que uma parte canstlela méo-de-obra vem de cidades
vizinhas, isso gera problema com transporte e tedgpdeslocamento o que pode ser um
motivo para as faltas. No setor de filatorios thadman 127 funcionarios divididos em 4 turnos.
Eles trabalham no regime 12/36, ou seja, trabalh2aioras e folgam 36 horas. A Figura 17
apresenta o indice de absenteismo entre junholdee2finho de 2011 e a Figura 18 retrata o
indice de rotatividade neste mesmo periodo. A nietaempresa é que o indice de

absenteismo seja mantido abaixo de 4,5% e o iddicetatividade abaixo de 6,5%.
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Figura 17: indice de absenteismo - junho 2010 a jho 2011
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Figura 18: indice de rotatividade - junho 2010 a jmho 2011

Por meio do digrama de Diagrama de Ishikawa ourarag de Causa e Efeito, originalmente
proposto pelo engenheiro quimico Kaoru Ishikawa #943 e aperfeicoado nos anos
seguintes, foi possivel identificar com mais clares causas dos problemas da baixa
produtividade. A partir de uma definida lista desgiweis causas, as mais provaveis sao
identificadas e selecionadas para uma melhor andls diagrama da Figura 19 ilustra
possiveis causas dos problemas de baixa produt&vida industria de fios, ele foi produzido

por meio de conversa com os funcionérios e obséegago chao de fabrica.
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Figura 19: Gréfico de Pareto - possiveis causas o efeito baixa produtividade

O diagnostico do problema foi realizado pela obsgie do processo em campo, e analise de
dados histéricos armazenados no sistema de inf@onaijlizado pela empresa. Durante a
primeira parte do estudo pode-se observar muitapuimaés paradas, cheia esperando para
serem arriadas, principalmente nos horéarios devialtes, ou seja, horarios de refeicdo onde
alguns filatérios ficam esperando por arriar enmuldgcasos com tempos superiores ha 20
minutos, chegando a parar em média até quatroridat Os operadores do filatorio tem um
ritmo de trabalho bem acelerado com pouco tempa pausas sempre correndo contra 0
tempo para nao deixarem maquinas paradas por dor@adamento dos filatérios e reclamam
dos novatos que estdo entrando para trabalhar @uesen esforcam para manter o grupo

controlado, sobrecarregando os operadores magoanti

Durante as observacdes das tarefas foi possiveelpar a falta de coletividade entre os
colaboradores mais experientes e 0s iniciantesefa 0s que terminam a tarefa primeiro
ficam ociosos esperando os outros terminarem. fa fdé treinamento e de ritmo dos

funcionarios novatos em relagcdo aos mais antignbéen € um agravante, pois 0s grupos de
arriada ndo sao sempre compostos pelos mesmosti@nos, assim como a falta de controle

do tempo de arriada das maquinas (0 que acarretadgmina 0ociosa).

E evidente a dificuldade da tarefa na organizaig&ocanilhas por falta de métodos e layout
das caixas de armazenamento, falta de caixasgaléste armazenagem, pois essas vao para o
setor de conicaleiras e ficam estocadas la poronteihpo. E principalmente o problema ja

citado anteriormente, o absenteismo, ou seja, @ma comum durante as observacdes eram
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0s grupos de arriadas incompletos e trabalhandoaemitio de maquinistas e equipe de apoio
que ndo tem habilidade em arriar maquinas.

Outra reclamacao do grupo de arriada € a altatigaae de fios rompidos (fusos que estao
com os fios rompidos e ndo estdo produzindo), quaudada pelo trabalho mal executado
pelos maquinistas que tem como funcéo fazer a remsandando os fios rompidos e trocando
as macarocas. A alta quantidade de fios rompidios @eriadores durante o processo de tirar
as espulas, também acarreta no elevado tempo iddaadas maquinas contribuindo entre
outros fatores para a parada de maquina cheia.eb®ras tempos de arriada registrado pela
industria de fios da cooperativa estdo entre 5mir8itos e atualmente as arriadas estéo
ocorrendo em meédia entre 10 e 15 minutos.
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4, ESTUDO DE TEMPOS E
METODOS

Através de observacdes das atividades entendeeseo quelhor método de analise é a
Cronoandlise, que é uma atividade capaz de maguidutividade e identificar com precisao
porque, como, quando e onde as ocorréncias prgjisdao setor produtivo acontecem e qual
sua proporc¢ao. O trabalho analisado possui cetiteare ocorre continuamente, sendo assim é

possivel analisar cada atividade e separa-la enepeg partes para uma analise mais precisa.

4.1 Detalhamento das atividades

No inicio do trabalho foram realizadas observacescampo de todas as atividades
envolvidas no processo de arriada. O materialzatih para a realizagdo das atividades é
composto por duas caixas plasticas, um carrinhanesuporte para canilhas, que esta
acoplado no carrinho, cada membro da equipe psssumaterial. Primeiramente o arriador
avalia (a olho) qual maquina ja estd quase pertdedgpo de arriar, entdo a equipe se
locomove até o local onde estdo as canilhas daem®sséria para a proxima maquina a ser
arriada (as cores das canilhas variam de acordooctpo de fio que esta sendo produzido,
sendo que todos os fios de mesma composicao e titlizam a mesma cor de canilha),
entdo eles retiram as canilhas de caixas plastjpasvem das conicaleiras e as colocam
organizadamente no suporte para canilhas do carriAl caixas estdo estocadas a uma
distancia relativamente grande das maquinas, o rgselta em grande locomocdo dos
colaboradores, muitas vezes nao ha caixas dispsrévees tém que busca-las no setor das
conicaleiras. Em seguida se deslocam para a maquaaera arriada, aguardam para que o

arriador da equipe pare a maquina (caso ela astdmeodando).

A maquina é dividida em quatro partes, ou sejasmaimenos 250 fusos para cada membro
da equipe, entdo quando a maquina para, cada catkvanicia o processo de retirada da
espula cheia e insercédo das canilhas vazias, @ipoigue termina a atividade de tirar espera
0S outros membros da equipe, assim que todos tmmde tirar as espulas cheias, o arriador
liga a maquina novamente e entdo todos iniciamvédatles de serenar os fios que estdo
rompidos. Quem termina de serenar primeiro se desité o estoque de canilhas para se

preparar para a proxima arriada.
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4.2 Metodologia da Cronoandlise

A cronoandlise foi conduzida em duas etapas. Pronmedaborou-se um piloto onde foram

realizadas algumas observacdes, e cronometradaigade¢ de arriada de um modo geral.
Assim foi possivel obter um primeiro panorama de geria o trabalho. Em seguida algumas
estratégias foram adotadas, possibilitando mekhoepiloto para o projeto definitivo.

4.2.1 Piloto

Terminada as observacdes de como o0 processo ddaafuncionava, foi realizado um piloto

de cronoandlise para descobrir a melhor forma deoonetrar as atividades, e assim dar
continuidade a pesquisa. A Figura 20 ilustra a grianfolha de cronometragem utilizada. Ela
possuia informacfes como o numero da maquina gagaesendo arriada, a qual linha e

grupo ela pertencia (cada linha produz um tipoidg fjluando a atividade de tomada de
tempo se iniciava e quando terminava, qual erarotque estava sendo avaliado, sdo dois
turnos que se alternam no periodo da manha e dwisst que se alternam do periodo da
noite. A folha também continha o nome, idade e tedgservico de cada membro da equipe,
desta forma era possivel identificar os funciorsaciom mais e menos experiéncia, a folha sé
tinha espaco para colocar informacgfes de uma @nizda por vez, ou seja, para cada arrida
utilizava-se uma folha nova. Como mostra a FigWaa?® atividades foram primeiramente

divididas da seguinte forma:
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FOLHA DE CRONOMETRAGEM

OPERACAO: Arriar maquina

MAQUINA Ne: LINHA: GRUPO:

INiClO: TERMINO: EQUIPE: TURNO:

FUNCIONARIOS:
arriador 1 idade: Tempo de servigo:
arriador 2 idade: Tempo de servigo:
arriador 3 idade: Tempo de servigo:
arriador 4 idade: Tempo de servigo:

N TAREFA t inicial t final | DURAGAO

NUMERO DA MAQUINA

Organizar canilhas

Deslocamento Canilha/Méaquina

Espera para arriar

Tirar

Tempo de finalizagdo do 12 arriador

Tempo de finalizagdo do 22 arriador
Ligar amaquina

Serenar

Volta de verificacdo na maquina

OO |IN|O |Bn|H|WIN|E=

=
o

Deslocamento de espulas para o estoque.

(=Y
[=Y

Fios Rompidos
TEMPO TOTAL
OBS:

[
N

Figura 20: Folha de cronometragem piloto

Com a utilizagéo desta primeira folha de verificafgd possivel verificar que apenas o tempo
de realizacdo das seguintes atividades era reanreldvante: organizar canilhas, tirar e
serenar. As outras atividades ndo eram relevaméesp tempo da atividade € insignificante e
algumas nado ocorrem em todos os ciclos. A voltaedlgicacdo ndo estava acontecendo, e 0
tempo de espera, deslocamento das canilhas paméagsnas e da espulas para o estoque
eram muito pequenos e variavam muito de uma maquiaaoutra, pois 0s estoques se
localizam em diferentes lugares dependendo da m&gii coluna de tempo final e inicial
nao era necessaria. Notou-se a necessidade de amsgiormacao de fios rompidos antes e
depois da atividade de tirar para averiguar seclamacao dos tiradores de que a maquina
estava com muito fio rompido por descuido do magtarera realmente relevante. Também
foi necessario agregar a informacéao do titulo dpdois a matéria-prima também interfere no
tempo de arriada de cada maquina, a folha tambgépidioejada para que se pudesse tomar

cinco tempos de cada equipe de arriada, desta feema utilizado somente uma folha ao
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invés de cinco como era o caso da folha utilizadaersmrmente. Sendo assim foi elaborada
uma nova folha de cronometragem como mostra ad@flur

FOLHA DE CRONOMETRAGEM (cronOometro sexagesimal)

OPERACAO: Arriar maquina EQUIPE: DATA: TURNO:
LINHA: inicio:
GRUPO: término:
FUNCIONARIOS:
arriador 1 idade: Tempo de servigo:
arriador 2 idade: Tempo de servigo:
arriador 3 idade: Tempo de servigo:
arriador 4 idade: Tempo de servigo:
N |TAREFA tempo 1 tempo 2 tempo 3 tempo 4 tempo 5
NUMERO DA MAQUINA
1 |Organizar canilhas
4 |Tirar
5 |Tempo definalizagdo do 12 arriador
6 |Tempo definalizagdo do 22arriador
8 |Serenar
= Fios Rompidos ANTES/TIRAR
DEPOIS/TIRAR
12 TEMPO TOTAL

OBS:

Figura 21: Folha de cronometragem modificada

A nova folha de cronometragem possibilitou a realio de um trabalho satisfatorio de
tomada de tempo. Com estas informacfes foi possétetar 0 tempo gasto em cada
maquina com a atividade de arriada. Como mencioaatkyiormente o regime de trabalho &
dividido em 4 turnos, Turno A e Turno C que trabathdurante o dia em dias intercalados e
Turno B e Turno D que trabalham no periodo notuambém intercalados. A primeira
tomada de tempo foi realizada com a equipe do t@nem duas equipes, a equipe 1 e a
equipe 2 . A Figura 22 nos mostra a atual situagétempo de duracédo de cada arriada, com
as informac6es do tempo de tirar, serenar e o teatgloda atividade identificando a maquina
e a matéria-prima que esta rodando em cada maquina.
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TEMPO DE ARRIADA 29-03-2011
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14 4,31
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Turno 12C Turno 12C

maquinas por grupo

== (Qrganizar Canilhas  ====Tirar Serenar ——TEMPO TOTAL DA OPERACAO

Figura 22: Gréfico de tempo de arriada turno C

Na Figura 22 é possivel observar que o tempo de dirorganizar canilhas € praticamente
estavel, o maior problema encontra-se no tempoedenar os fios onde ha uma maior
variacdo, alguns dos motivos sdo a falta de prébsatiradores que arrebentam muitos fios
guando estao tirando as espulas cheias, a quamtidafios rompidos em cada maquina antes
de arriar, e a matéria-prima que pode estar corrabgualidade. A Figura 23 traz a

informacé&o de quantidade de fios rompidos na adedde arriada ilustrada na Figura 22.
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Figura 23: Quantidade de fios rompidos

4.2.2 Tempo-Padrao

Durante o desenvolvimento do trabalho notou-seaceificuldade em adotar um método
adequado de trabalho e um tempo-padrao ideal pdeaequipe, pois as equipes hem sempre
sdo compostas pelos mesmos membros como ja fointadweanteriormente, além do fato do
absenteismo e rotatividade também interferirem abgést Desta forma uma alternativa
encontrada para iniciar o trabalho do estudo d@dsre métodos foi a tomada de tempo dos
colaboradores mais experientes, mais rapidos e myekor desempenham sua funcéo
individualmente. Através das observagbes foi pessierificar que poderiamos ter dois
tempos-padrédo determinados para a atividade: urpagradréo para a funcédo de arriador

(lider da equipe) e um tempo-padrdo para tirador.

Para que o método da cronoandlise seja eficaxéatdas observacdes do Piloto fica claro
gue apenas uma tomada de tempo ndo é suficiendespadeterminar o tempo de uma
atividade, é necessario que se faca varias tontaléEmmpo. Neste caso € necessario utilizar
um célculo estatistico de determinacdo do numercides n a serem cronometrados

utilizando a Equacéao 1 citada por Laugeni e Martir998) .



a7

Nesta primeira tarefa de campo, foram utilizado$®&mpos cronometrados do turno C para
determinar a quantidade necessaria de tomadas rdpotgara a obtencdo de uma
cronometragem confiavel. A probabilidade para agta confiabilidade da medida utilizado
foi de 95% com coeficiente de distribuicdo normalapuma probabilidade determinada Z =
1,96 conforme mencionado na Tabela 1, o erro velaceitavel (e) foi de 5%. Como o
namero de cronometragem inicial era 10 entdo oiagerfe em funcdo do numero de
cronometragens realizadas preliminarmetitg € de 3,078 conforme indicado na Tabela 2.

Os valores utilizados, a média e a amplitude dastnamencontram-se na Tabela 3.

Tabela 3: Tempos, média e amplitude.

Tempos do turno C Média | Amplitude
84 | 102 | 864863904 12 | 125/ 845 | 848 [884] 952 4,1

Portanto utilizando a Equacao 1 temos que n= H48&eja, serdo necessarias cinco tomadas

de tempo para que a cronoanalise seja confiavel.

Apoés determinada a quantidade de ciclos necesdariagalizada a tomada de tempos

primeiro com os melhores arriadores do turno A e €n seguida com os melhores tiradores
dos turnos A e C. Para essa atividade, foi nedessi@borar uma nova folha de observacao
gue atendesse as necessidades deste novo trabalimesja fase, seria individual e de cinco
tomadas conforme determinado através da Equacdd HEigura 24 ilustra a folha de

cronometragem individual.
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FOLHA DE CRONOMETRAGEM (crondmetro sexagesimal)
OPERACAO: Arriar maquina |EQUIPE: DATA: TURNO:
LINHA: inicio:
GRUPO: término:
FUNCIONARIOS:
arriador 1 idade: Tempo de servigo:

N TAREFA

] TEMPO NUMERO DA| ORGANIZAR TEMPO |FIOS ROMPIDOS | FIOS ROMPIDOS
MAQUINA CANILHAS TIRAR SERENAR TOTAL ANTES DEPOIS

1 Tempo 01

2 Tempo 02

3 Tempo 03

4 Tempo 04

5 Tempo 05

11 Média dos tempos

12 Velocidade (ritmo)

13 Tempo normal

14 Fator de tolerancia

15 Tempo Padrdo

OBS:

Figura 24: Folha de cronometragem individual

Quando se realiza um trabalho de cronometragem oriddalhador esta ciente de que esta
sendo avaliado é normal que haja uma mudanca enitreeude trabalho. Talvez a parte mais
importante e mais dificil do estudo de tempos &tasia avaliacdo da velocidade ou ritmo
com o qual o operador trabalha, durante a execdg&wonoandlise. Portanto no caso deste
trabalho o observador, além da experiéncia adgudigdante as cronometragens anteriores,
contou com o auxilio do encarregado de producée,apmhece bem seus colaboradores e
pode dizer se estavam trabalhando em um ritmo nasmanais acelerado que o normal.
Neste caso o ritmo adotado foi de 105 %, ou segmcarregado alegou que os colaboradores
estavam trabalhando em um ritmo acima do norma fstb de estarem sendo avaliados.

Assim sendo, utilizou-se a Equacao 2 para se abtedempo normal de trabalho.

Uma vez determinado o tempo normal, sera preciss km consideragdo que ndo é possivel
um operério trabalhar o dia inteiro, sem nenhuntarimp¢do, tanto por necessidades
pessoais, como por motivos de fadiga. Para a deiagdo do fator de tolerancia foi
necessario obter com o Supervisor de producao pagmasto pelos colaboradores para suprir
necessidades pessoais, fadiga no periodo de toatbalh?2 horas, ja que eles tém parada para
lanche e tempo para ingerir energético (suplemessencial para operadores que trabalham

longos turnos). Sendo assim o fator de toleramtiddterminado da seguinte forma:
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FT= (necessidades pessoais=20 min, lanche=15 famiga= 35 min., Total = 70 min.)

aproximadamente 15% do tempo disponivel para tnabal

Com essas informacdes foi possivel determinar opaepadrdo dos colaboradores
selecionados para o estudo, é importante lembeatagunbém foi observada a quantidade de
ruptura, o que € outro fator relevante para o telepado para realizar a atividade. A Figura
25 ilustra os dados de um unico colaborador darantomada de tempo individual, € um

exemplo do que foi realizado neste trabalho.

FOLHA DE CRONOMETRAGEM (crondmetro sexagesimal)

FUNCIONARIOS: Sueli Cajueira da Silva Turno: 12 C
Funcgdo: Arriadora |idade: 35 | Tempo de servi¢o: 11 anos

N TAREFA

TEMPO NUMERO DA | ORGANIZAR TEMP FIOS ROMPIDOS| FIOS ROMPIDOS
MAQUINA CANILHAS TIRAR | SERENAR TOTA? ANTES DEPOIS

1 Tempo 01 17(Alg. K24/1) 3,27 2,25 4,08 9,60 23 43

2 Tempo 02 24 (PAK30/1) 2,60 2,43 1,43 6,46 7 11

3 Tempo 03 19 (PAK30/1) 2,10 2,15 1,27 5,52 10 14

4 Tempo 04 18 (alg. K8/1) 1,00 3,13 1,20 5,33 5 10

5 Tempo 05 35 (M K30/1) 0,92 2,72 4,33 7,97 24 33

11 Média dos tempos 1,98 2,54 2,46 6,98 14 22

12 Velocidade (ritmo) 105% 105% 105% 105%

13 Tempo normal 2,0769] 2,6628| 2,5851 7,3248

14 Fator de tolerdncia 1,15 1,15 1,15 1,15

15 Tempo Padrdo 2,39 3,06 2,97 8,42

OBS:

Figura 25: Folha de cronometragem de tempo padramdividual

A Tabela 4 e a Tabela 5 ilustram o resultado obtimim a cronometragem dos arriadores e
dos tiradores, e nos traz a média entre 0os mellguegonsequentemente ser4 o hovo tempo
padrdo, utilizando um crondmetro centesimal. E tamblustra a porcentagem de fios

rompidos pelos operadores.
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Tabela 4: Comparativo tempo padréo arriadores

COMPARATIVO TEMPO PADRAO DE ARRIADA DOS éBmADQBES - (MINUTOS)
Operador Operador | Operador | Operador (" Operador J Operador MEDIA
1 2 3 5
Organizar Canilha 2,21 2,62 1,96 1,98 1,71 2,10
Tirar 2,40 2,77 2,29 2,54 2,45 2,49
Serenar 3,53 2,96 2,85 2,46 2,85 2,93
Tempo Total 8,14 8,352 7,106 6,97 7,00 7,64
Velocidade (ritmo) 105% 105% 105% 105% 105% 1,05
Tempo Normal 8,547 8,76 7,46 7,32 7,35 8,03
Fator de Tolerancia 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15 1,15
Tempo Padr&o 9,83 10,09 858 | C 84) 8,46 9,08
Fios Rompidos antes 6 15 6 14 10 10
Fios Rompidos depois 26 23 25 22 25 24
% de rompimento 348% 54% 338% | C 61%) 158% |  200%

Na Tabela 4 é possivel averiguar que mesmo entmparadores mais constantes houve certa
diferenca no tempo padrdo. Como indicado o tempop#oador mais eficiente é 17% menor
do que o tempo do operador menos eficiente, e$seeca pode ser explicada pelo fato de
que os tempos foram tomados em maquinas diferecdda, maquina trabalha com matéria-
prima e titulos diferentes e isso interfere no terdp arriada, pois dependendo da matéria-
prima a tor¢éo do fio € maior ou menor, se a todgafo for maior a espula € mais dificil de
ser tirada, quando o fio é um fio mais fino , oidedde rompimento € maior na hora de tirar a
espula e assim o0 operador gasta mais tempo paaasexr maquina. Esta diferenca também
pode ocorrer devido a experiéncia e cuidado doaolpey pois conforme mostrado no tempo
de tirar, o operador mais rapido tem um tempo 1386anque o operador mais lento, em
compensacgado o operador com o menor tempo tambérotevenor indice de rompimento
durante a atividade de tirar. Este fato pode serpomto muito positivo, pois quando o
operador esta realizando a atividade de seremaagaina ja esta em funcionamento, portanto

guanto menos fio rompido, mais a maquina estardugindo.

O fato de as cronometragens serem realizadas fererdes maquinas, com cada operador
trabalhando no seu grupo de maquinas é estratgcoexiste essa necessidade de medigcédo
levando em consideracdo a matéria-prima e o matelmaquina para que se possa ter o

tempo-padrao real da fabrica.



Tabela 5: Comparativo de tempo padréo de arriada detiradores
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COMPARATIVO TEMPO PADRAO DE ARRIADA DOS TIRADORES - (MINUTOS)
Operador Operador | Operador | Operador | Operador | Operador MEDIA
1 2 3 4 5
Organizar Canilha 2,18 2,17 2,48 2,28
Tirar 2,92 2,25 2,14 2,59
Serenar 2,62 4,97 3,74 3,79
Tempo Total 7,72 9,40 9,04 8,72
Velocidade (ritmo) 105% 105% 105% 105%
Tempo Normal 8,11 9,866 9,49 9,15
Fator de Toler&ncia 1,15 1,15 1,15 1,15
Tempo Padrdo 9,32 11,35 10,91 10,53
Fios Rompidos antes 5 12 10 9
Fios Rompidos depois 16 28 20 21
% de rompimento 183% 131% 104% 139%

A Tabela 5 ilustra 0 mesmo tipo de informacéo naakirpela Tabela 4, s6 que comparando
agora o tempo dos tiradores, esses operadores fesaathidos por serem o0os que melhor
desempenham essa func¢do. O valor estipulado patramfoi de 105% pois de acordo com
encarregados os operadores trabalham em um ritn® analerado que o normal quando
estdo sendo avaliados. Pode-se observar que o timnpelhor tirador € 18% menor do que o
tirador mais lento, em porcentagem ndo parece qddeeenca é muito grande, mas em
namero, iSso representa mais de 2 minutos, sergim asna diferenca discrepante, pois a
atividade tem duracdo média de 10,53 minutos cor@andica a tabela no valor do tempo
padrdo. Comparando a quantidade de fios rompidine es arriadores e o0s tiradores, nota-se
gue os tiradores obtiveram melhor desempenho naanfiédl, mas nota-se também que as
maquinas onde os tiradores foram avaliados possaianos fios rompidos, fato este que
pode ser explicado pela matéria-prima que estayando nesta maquina, sem tira o merito

dos tiradores que mantiveram uma % de rompimenis baéa que a dos tiradores.

4.3 Padronizacédo do Método de Trabalho

Apoés determinado o tempo padrdo meédio para a agdliz da atividade de arriada fez-se
necessario um estudo para a padronizacdo do méettabalho. Com os dados obtidos na
determinacao do tempo padréo verifica-se que odafeprealizacdo da tarefa tem uma forte
ligacdo com a quantidade de fios rompidos duraate/eade de tirar as espulas.

Por meio de questionamento em campo sobre os p@ssihwtivos de tanta quebra, os
arriadores mais experientes destacaram que osdogpesapodem estar enroscando a mao no
fio na hora de tirar a espula. Alguns operadomasntia espula muito bruscamente e assim o
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fio ndo suporta a tenséo, a maquina pode estamc@mgulagem de arriada muito baixa, ou a
matéria-prima pode ser de baixa qualidade.

Analisando as Tabelas 4 e 5, que ilustram o terapcép da atividade de arriar dos arriadores
e tiradores respectivamente, nota-se que o opetadiar Tabela 4 possui 0 menor tempo
padrdo e o segundo menor indice de quebra deAigmartir destas informacdes pode-se
destacar que seu método de trabalho deve ser eegaido padréo, e todos os outros
operadores devem ser treinados para trabalhar demanorma. O operador 4 mantém as
canilhas todas organizadas na caixa antes de rirdcitarefa, ele tira as espulas mais
vagarosamente que 0s outros tiradores porém comaumigiado e assim arrebenta menos fios.
Mas o processo dele é realizado quase na mesmeidagle que 0s outros, pois consegue
segurar mais canilhas na méo que os outros tiradsegura 6 contra a média de 4 dos outros
operadores), ele também é muito agil na atividadeedtenar (demora em média 6 segundos

por fuso) e como arrebenta menos fios terminavadatie antes dos outros.

Para melhorar o tempo de organizar as canilhasigas de canilhas e o estoque de caixas de
espulas foram organizados em um ndagout facilitando assim a movimentagdo dos
operadores e diminuindo as distancias entre asinggje estes pontos. Para que haja uma
padronizacdo e organizacao, as canilhas devemmaz@nadas da seguinte forma: o arriador
ou tirador deve organizar as canilhas e deixaigsodtas todas com as pontas viradas para o
mesmo lado para agilizar o processo na hora dadarros operadores também devem deixar
as canilhas limpas, sem toquinhos (restos de fiesagconicaleira ndo conseguiu processar),
também precisam estar atentos para ndo misturaoras das canilhas, pois cada cor é
utilizada para um tipo de fio. Estas sdo algumadidas que auxiliam na reducdo do tempo
de arriada. As caixas possuem cores diferentescpdeagrupo, € um recurso de gestao visual
que facilita a realizacdo do trabalho, evita qui learos por mistura de titulos e reduz o

tempo de acesso aos recursos.

A Figura 26 ilustra d_ayoutdo setor de filatorios com a distribuicdo de caidasespulas e
canilhas antes do inicio do estudo, pode-se ohsgneas caixas eram dispostas de forma

concentrada, ou seja, todas em um mesmo localodacom cada grupo.



53

PROGRAMAGCAO DAS 03 EQUIPES DE ARRIADAS DOS FILATORI OS
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Figura 26: Disposicdo das caixas para os arriadoremtes do estudo

A Figura 27 ilustra o novdayout com as caixas de espulas e canilhas localizadés m
proximas das maquinas. Esta mudanca foi realizada facilitar o trabalho dos arriadores e

também para melhor utilizar o espaco fisico daid¢aldevido ao processo de modernizagao.



54

PROGRAMAGCAO DAS 03 EQUIPES DE ARRIADAS DOS FILATORI OS
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Figura 27: Disposicdo das caixas para os arriadorekepois do estudo.

A Figura 28 mostra as caixas de canilhas mais prasidas maquinas, separadas por cores, e
empilhadas somente as cores que estao sendodaginas maquinas de cada grupo, as cores
que nado estdo sendo utilizadas sdo guardadas msiede canilhas. Para que haja uma

padronizacdo e organizacao, as canilhas devenolkmadas nas caixas todas com as pontas

para o mesmo lado.



55

Figura 28: Atividade de organizar canilha

A Figura 29 ilustra o estoque de espulas tambémimpes as maquinas do grupo facilitando
assim a movimentacgao e diminuindo o tempo de daslento. No novdayoutas espulas sao
estocadas préximas as maquinas onde os respetitios estdo rodando, assim evita-se a
mistura de espulas de fios diferentes.

Figura 29: Estoque de canilhas depois do estudo
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De acordo com o trabalho realizado o método dealinabproposto para o setor de arriada

deve ocorrer nas seguintes estapas:

Limpar e organizar as canilhas nas caixas todasasopontas voltadas para a mesma
direcéao;

Colocar as canilhas no porta canilhas no carrirdhardada, ja organizadas conforme

estavam na caixa de plastico;

Colocar no carrinho de arriada duas caixas pl&stiaaias;

Deslocar-se até a maquina que sera arrida;

O arriador deve parar a maquina com cuidado empdecerto, ou seja, a hora que o

anel do fuso estiver baixo;

Quando a méaquina parar, comecar a tarefa de sraspulas e colocar as canilhas,

tomando cuidado para nao arrebentar os fios, nmasagiidade;

Todos os membros do grupo sé devem parar a tavefiadq toda a maquina estiver

pronta pra ser ligada novamente, portanto um opedele ajudar o outro que estiver

mais lento;

Ligar a maguina novamente;

Serenar os fios que foram rompidos. Todos os opezadsd devem deixar a maguinas
somente depois que todos os fios estiverem sersnado

O arriador deve dar uma volta na maquina paraficartise que todos os fios estao

serenados (emendados).

4.4Plano de Agao

Para que haja uma organizacdo na Padronizacdo walonée trabalho, e o tempo padréo

passe a ser uma realidade no setor de filatoriecéssaria a aplicacdo da ferramenta plano

de acdo que auxiliara no desenvolvimento da imaéd@at do novo método. O Plano de Acao

foi elaborado com a utilizagéo dos 5Ws e 1H conéoilstra a Figura 29.
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WHAT HOW WHY WHO WHERE WHEN
(O que) (Como) (Porque) (Quem) (Onde) (Quando)
= Para que haja um
Apresentacéo . |
; engajamento a altg
do método A . ~ . B . ~
PO Realizagdo de uma| administragdo no | Realizadora | Na Industria| Apés a conclusag
para geréncia, T~ )
o reunido processo de do trabalho de fios do trabalho
supervisao e . ~
implantacdo do
encarregados .
método
Durante o
Treinamento Acompanhando o Para acelerar o . processo~de
~ . No setor de implantagéo e
da operacéo de operador no momentp processo e evitard  Instrutor oo
) . ; : filatorios sempre que
tirar da atividade rompimento de fios
houver novas
contratagoes.
Durante o
Treinamento Acompanhando o Para acelerar_ 0 Instrutor . processo~de
~ processo e evitar No setor de| implantacéo e
da operacéo de operador no momentp . S
- acumulo de fios no filatorios sempre que
serenar da atividade : .
final das canilhas. houver novas
contratacdes.
ApOs o treinamento,
Implantacéo cronometrar 0s Para que a
P & grupos de arriada at¢ .. ..~ - q Cronometrista| No setor de | Ap0s a conclusag
do tempo eficiéncia do setor o
= que se obtenham o . e encarregadg filatérios do trabalho
padréo ~ seja melhorada.
tempo padrao
desejado.
Para um constante .
. . Apos a
o ~ | monitoramento no| Cronometrista| No setorde| . ~
Controle Ap0s a implantacaa : o implantacdo do
cumprimento do | e encarregadq filatorios

tempo padrao

tempo-padrao

Figura 30: plano de agéo para a implantacdo do traddho

Como tentativa de reduzir a taxa de absenteisnmopmesa criou uma campanha nomeada

“Falta Zero”. O objetivo desta campanha € premiaokaborador sem faltas no més. Para

participar do sorteio o colaborador ndo pode téagsanem mesmo as justificadas. O total de

prémios sorteados é dividido igualmente pelos daosirtotalizando dez pessoas sorteadas em

cada turno onde é distribuida uma quantia que ditada através de um bénus no Vale

Alimentacdo do trabalhador , isto funciona comamarde incentivo, para que estes néo

faltem ao trabalho. A Figura 31 ilustra o Cartazcdmpanha, que esta espalhado por toda a

fabrica para que os funcionarios o vejam e sejativados a ndo se ausentarem.
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Figura 31: Cartaz da campanha Falta Zero que estéistribuido por toda a fabrica
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5. CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho determinou uma metodologia hasetivesse como fundamento os
requisitos identificados na literatura sobre estut® tempos e métodos, eficiéncia e
capacidade produtiva e produtividade, de formategm-las e obter o melhor conjunto de

requisitos basico para a realizacdo do mesmao.

O trabalho realizado abrange vérias questfes @ pdat proposicdo de que toda decisédo
tomada esteja baseada em fatos, dados e informqgéestativas. As industrias e empresas
de um modo geral procuram realizar estudos e irntgplas com o objetivo de melhorar a sua
competitividade. Desta forma este capitulo apresead contribuicdes, dificuldades e
limitagbes, assim como os trabalhos futuros quesgmsser realizados para o melhor

aproveitamento dos recursos da empresa.
5.1 Contribuictes

A determinacdo do tempo- padrdo médio utilizandmekores tempos encontrados entre 0s
arriadores e tiradores contribuiu para otimizaca@iividade de arriada, pois ao comparar o
tempo- padrdo médio para a atividade, considertouts os funcionarios, como realizado no
projeto piloto, tem-se que o tempo de realizacaatiladade diminuiu aproximadamente
39,6%. O tempo- padrdo no projeto piloto era d@3min., e apos coleta de dados entre os
melhores é de 9,08 min., isso proporciona uma ndliaarridas por hora, contra uma média
de 4 arriadas por hora que ocorria anteriormenastdDforma, aplicando-se o método, o
departamento de Planejamento de Controle de Prodegd mais liberdade de programar
com mais acuracidade a producdo mensal sem queiinagto indice de perda de producao
por ineficiéncia, pois o problema de maquinas madsperando arriadas diminuiria

significativamente assim como o tempo de realizalgisa atividade.

Outra contribuicdo do método foi a utilizacdo dmpe padréo para um plano de carreira,
como solugdo para o problema de rotatividade, porsétodo auxiliou na promocdo de
operadores através de um plano que envolve asnsegwategorias em ordem crescente de
cargo : maquinista, operador |, operador Il e o@rdll. Por meio de analises de método de
trabalho e diminuicdo do tempo de realizacdo domneguntamente com analise disciplinar,

0 operador agora tem um plano de carreira a sardseg
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Um ponto positivo foi a aceitacdo de todos os ankatores envolvidos no desenvolvimento
das atividades, ndo houve objecdo quanto a apticig@&ronoandlise e todos os operadores se
mostraram dispostos a colaborar para a realizagddratbalho. A aplicacdo do método
também possibilita a uniformidade na realizacdo w@asfas, evitando conflitos entre os

operadores, pois assim todos trabalham de fornad. igu

Com a padronizacdo do método e constante contestddm sera possivel utilizar a
cronoanalise para a selecdo de funcionarios queénoardo na fabrica apds o processo de
modernizacdo, ou seja, serd possivel uma selecdmatade-obra de acordo com o

desempenho de cada operador.

5.2Dificuldades e Limitagoes

Uma grande dificuldade encontrada foi a quantidbedatividades que sdo realizadas no setor
de filatorios isso tornou dificil a analise de quatefa era mais relevante e afetava
diretamente a produtividade. Com a limitagdo ngpi@iia pesquisa, foi decidido atuar apenas

na atividade de arriada por ser considerada alatiei mais critica encontrada no setor.

A aplicacdo do método néo foi possivel no temperdehado devido a alguns contratempos
que surgiram durante a realizacado do trabalho, elesdoram férias coletivas estipuladas
pela alta geréncia devido ao momento vivido pelacado téxtil brasileiro durante o
desenvolvimento do trabalho.

Outra limitacdo para que o método se concretizégsea insuficiéncia de instrutores
disponiveis para acompanhar os arriadores no tneint para atingir a meta do tempo-
padrdo. A alta rotatividade dos funcionarios toenatividade do treinamento ainda mais
dificil de ser realizada.

Outro problema encontrado que dificulta a realinag® controle do método € a disciplina de
alguns funcionarios, principalmente o0s novatos. [Entrevista, os operadores mais
experientes reclamaram da falta de disciplina geral tiradores com relagcdo a paradas para
ir ao banheiro e beber agua, pois ndo ha um cerpeoh essas paradas.
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5.3 Trabalhos Futuros

As propostas realizadas nesse trabalho ndo saoices @lternativas para a empresa, sendo
necessarios estudos continuos e cada vez maigmdanento de seus processos e modos de

trabalho das pessoas envolvidas, portanto comaltradfuturos, sugere-se:

» Aplicacdo do método e andlise da produtividadevasrale constantes medicdes para

se quantificar a melhora no processo produtivo.

« Proposta de desenvolvimento de um estudo de pagampenprodutividade utilizando
0 tempo-padrdo e a meta de producdo diaria comodpade recompensa. A
elaboracdo de um plano deedback também seria viavel e poderia motivar os
colaboradores a realizarem suas atividades, po@seriticados e advertidos quando
necessario mas também seriam elogiados quandaass#im um bom trabalho e

cumprissem suas metas.

* Realizagdo da analise do trabalho utilizando acanalise nas outras atividades do
setor de arriadas, posteriormente no setor de aeirias onde o problema de gargalo
também é grave. E em seguida disseminar o tralpmlhdéodos os outros setores do
processo produtivo para que haja um controle dededte realizacao das tarefas e um

monitoramento mais acurado dos operadores naaeabzlas atividades.

» Inserir atividades de cronoanalise para que hajaamrole constante das atividades

realizadas pelos operadores em todos o0s process@nygolvem a fabricacéo de fios.

* A modernizacdo no setor de filatorios, pois ostdii@s mais modernos realizam a
arriada automatica o que diminuira o tempo de nmEgaciosa e consequentemente a
guantidade de fios rompidos, assim os operadorgésr&0 que realizar a atividade e

emendar os fios que romperem.
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