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RESUMO

O mercado de trabalho encontra-se cada vez mais competitivo e em constante mudanca, diante
disso, as organizacfes buscam inovar em seu processo produtivo, aumentar 0s seus niveis de
qualidade e atendimento aos clientes, garantindo assim a confiabilidade dos mesmos. O
presente estudo foi realizado em uma empresa de pequeno porte que tem como foco a fabricacéao
de selas, que é um produto extremamente artesanal. O trabalho tem como objetivo aplicar
metodologias dentro do planejamento e controle da producdo, juntamente com o estudo de
tempos e métodos no processo produtivo dentro da fabrica e analisando os dados obtidos de
acordo com a cronoanalise, a fim de buscar melhorias para a organizagdo como um todo. No
inicio do estudo, foi realizado a cronometragem considerando um funcionario fabricando uma
guantidade de seis selas, juntamente a isso foram realizadas foram realizadas observacoes
diretas no processo procurando situagdes que ndo podem ser encontradas na cronoandlise. Foi
avaliado o ritmo do operador e encontrado um tempo normal, apds essa etapa, foram analisados
os fatores de tolerancia e encontrando um tempo padrdo para a producéo final. Com o estudo,
foi possivel identificar os problemas dentro do processo produtivo que prejudicam diretamente
a fluéncia da producéo, atrasando a entrega do produto final.
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1 INTRODUCAO

Com o mundo mais globalizado e caracterizado por uma vasta rede de informacdes e
tecnologias, 0 mercado se torna cada vez mais exigente. Diante disso, as organizacdes de
manufatura buscam melhorar e otimizar o planejamento e controle da producao, afim de obter
melhorias em seu processo produtivo, buscando reduzir os custos de produgdo e com melhor

qualidade.
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No cenério atual as organiza¢des precisam se adaptar rapidamente, pois 0 mercado esta
em constante mutacdo, exigindo das empresas maiores investimentos em inovagéo, pesquisa e
desenvolvimento, planejamento e controle da producdo, entre outros. A adaptacdo das
condi¢des do mundo moderno deve ser incorporada rapidamente na cultura organizacional da
empresa, com isso a empresa além de se manter no mercado também obtém resultados cada vez
mais positivos.

Empresas de pequeno porte tendem a ter mais dificuldades de implementar algumas
ferramentas e sistemas mais complexos, ndo so pelo custo, mas também por seus gestores
acharem que, pelo fato de a empresa ser de pequeno porte, essas ferramentas ndo tém
aplicabilidade no contexto organizacional.

Os consumidores esperam um produto que tenha boa qualidade e com um preco
acessivel, mas a maioria das empresas, independentemente do tamanho, ddo énfase maior na
lucratividade, deixando a desejar no planejamento e controle da producéo eficaz e eficiente do
seu negacio.

A producdo em excesso pode gerar prejuizos para a organizagdo, mas por outro lado a
sua escassez pode gerar custos consideraveis, podendo perder clientes e consequentemente
desgastando a imagem da empresa. As empresas de pequeno porte enfrentam diversas
dificuldades como “quanto sera preciso produzir”, “como produzir” ¢ “quando produzir”, sendo
necessaria assim, algumas politicas organizacionais que vao mostrar as inimeras vantagens de
se otimizar o processo produtivo da empresa de manufatura.

O objetivo deste artigo é procurar solugdes que possam otimizar o processo produtivo
de uma empresa de pequeno porte no setor de artefatos de couro, localizada na cidade de Dores
de Campos, em Minas Gerais. Neste caso, a proposta cientifica deste artigo visa definir, através
do estudo de tempos e movimentos, buscar melhorar o processo produtivo como um todo e
também auxiliar na elaboracdo do layout da fabrica, minimizacéo do custo do produto e com
prazo de entrega menores da producéo final.

As empresas buscam novas oportunidades do mercado e buscam se diferenciar
positivamente em relacdo as outras, para isso, realizam mudancas internas e externas. O
planejamento e controle da producdo associado com o método de cronoanalise podem ser o
diferencial de algumas organizacGes, pois mantém uma boa relacéo entre as pessoas, integragdo
entre 0s processos produtivos, um controle eficiente das atividades e consequentemente uma

reducdo do tempo de producao.



2 REVISAO LITERARIA

2.1 Planejamento e controle da producéo

O Planejamento e Controle da Produgdo (PCP) é responsével pela coordenacdo e
aplicacdo dos recursos produtivos com o objetivo de atender, da melhor maneira possivel os
planos dos niveis estratégico, tatico e operacional.

O PCP se relaciona com todos os setores da empresa, pois € um processo continuo que
envolve um conjunto de decisGes e estratégias que desempenham um papel de coordenacéo e
apoio ao sistema produtivo.

Em um ambiente de trabalho, ao serem definidas suas metas e estratégias, faz-se
necessario formular planos para atingi-las, os recursos humanos e fisicos devem ser
administrados com base nesses planos (TUBINO, 2000). E necessario que todos os setores
estejam interligados a fim de atingir os objetivos planejados.

O planejamento estratégico da produgao “consiste em estabelecer um plano de produgéo
para determinado periodo (longo prazo) segundo as estimativas de vendas e a disponibilidade
de recursos financeiros e produtivos” (TUBINO, 2000). Estima a quantidade e tipos de produtos
que se pretende vender em uma determinada localidade. Possibilitam adequar os recursos
produtivos e a demanda esperada.

O planejamento estratégico é de responsabilidade dos niveis mais altos, levando em
conta as condi¢des externas e internas a empresa e premissas basicas, que devem ter coeréncia
e sustentacdo com 0s objetivos e estratégia as definidos.

N&o planejar pode gerar uma série de dificuldades, inclusive, no fechamento da
empresa. Seguindo pesquisa realizada pelo Instituto Brasileiro de Planejamento Tributario
(2013), no primeiro ano de vida, 16,32% encerram suas atividades, entre um e cinco anos,
44,95% e em até 20 anos de existéncia, 87% dos empreendimentos desaparecem, sendo que
uma das principais causa dos desaparecimentos € a falta de planejamento estratégico, que
corresponde a 41,64%.

J& o planejamento tatico é responsavel por criar condi¢Ges e metas para que os objetivos
elaborados no planejamento estratégico sejam atingidos. O planejamento tatico ¢ “a
metodologia administrativa que tem por finalidade otimizar area de resultado e ndo a empresa
como um todo” (OLIVEIRA, 2015, p. 20). Em outras palavras, 0 planejamento tatico é a

decomposic¢éo do estratégico, afim de desenvolver planos para todos os setores da empresa.



Enquanto que o planejamento operacional garante que as operacOes e tarefas sejam
executadas devidamente, alinhados com as estratégias estabelecidas, buscando alcancar os
objetivos especificados. Planejamento operacional “¢ a formalizagdo, principalmente através
de documentos escritos, das metodologias de desenvolvimento e implementacao de resultados
especificos a serem alcangados pelas areas funcionais da empresa” (OLIVEIRA, 2015, p. 21).

Devido a grande demanda do mercado em produzir maior quantidade de produtos em
um tempo relativamente menor, surgiu o Planejamento-mestre da producéo (PMP) que “o esta
encarregado de desmembrar os planos produtivos estratégicos de longo prazo em planos
especificos de produtos acabados (bens ou servigcos) para 0 médio prazo, no sentido de
direcionar as etapas de programacdo e execucdo das atividades operacionais da empresa
(montagem, fabricacdo e compras)” (TUBINO, 2017, p. 81).

O sistema produtivo assume responsabilidades de produzir e montar bens e servicos.
Identifica possiveis gargalos que possa interromper sua produc¢do a curto prazo. O plano mestre
de producdo busca fazer um alinhamento da producgéo priorizando 0s servi¢cos mais urgentes,
com o objetivo de otimizar todo o fluxo de producao.

Planejamento da producdo com base no PMP e nos registros de controle de estoques, “a
Programacdo da producédo estabelece a curto prazo quando e quanto comprar, fabricar ou
montar de cada item necessario a composi¢do dos produtos finais” (TUBINO, 2000, p. 52). Sdo
as ordens de compra que serdo enviadas para todos os setores responsaveis, tem como principal
objetivo otimizar a utilizacdo de recursos.

Acompanhamento e controle da produgao “por meio de coleta e analise de dados, busca
garantir que o programa de producdo emitido seja executado a contento” (TUBINO, 2000, p.
44). Acompanha o processo buscando identificar o erro o mais rapido possivel, pois caso ocorra
algum problema é necessario aplicar medidas corretivas visando o cumprimento do programa
de producéo.

Essas fungdes executadas pelo PCP fazem parte de um sistema de informacdes
gerenciais integrados chamados de ERP (Enterprise Resource Planning), que € um software
capaz de controlar e processar os mais variados tipos de dados, de todos os setores da empresa.
Ele também ajuda a companhia a ser mais competitiva, pois é uma ferramenta de facil analise
e melhora a comunicacao entre os setores.

O Planejamento e controle da producdo é visto como uma vantagem competitiva no
mercado que atualmente se encontra em grande desenvolvimento. Segundo Porter (1989),
vantagens competitivas surgem do valor que uma empresa consegue criar para seus clientes e

que ultrapassa o custo de fabricacéo pela empresa. Através de um planejamento bem estruturado



juntamente com um estudo de tempos e métodos realizado de forma correta, a organizacao pode
agregar valor perante ao seu produto final e obter vantagem competitiva em relagéo aos seus

concorrentes.

2.2 Estudo de tempos e movimentos

Frederick Winslow Taylor, conhecido também como o pai da Administracdo Cientifica,
nasceu em 1856 na Filadélfia, nos Estados Unidos. Sua carreira comegou na empresa Midvale
Steel Co. como operério, passando por capataz, contramestre até chegar a engenheiro mecanico,
onde se formou pela Stevens Institute.

Taylor foi um dos pioneiros a desenvolver trabalhos sobre o estudo de tempo e
movimentos. Seus estudos buscaram definir uma metodologia com o intuito de racionalizar
processos e operacdes de trabalho, obtendo ganhos de produtividade, reducdo de custos e a
eliminag&o de desperdicios.

Durante o desenvolvimento de seus trabalhos, ele conseguiu identificar vantagens sobre
seus estudos sobre tempos e movimentos, tais como a eliminacdo de desperdicio de esforco e
movimentos improdutivos, a racionalizacdo na selecdo dos operarios e suas adaptacBes ao
trabalho, facilidade no treinamento e melhoraria na eficiéncia e rendimento.

Peinado e Graeml (2004) determinam que a o estudo de tempos e movimentos é
necessario para a realizacdo de uma determinada atividade, onde os mesmos continuam “tendo
papel central na determinacdo da produtividade. Reproduzir o que foi determinado € um dos
principais fatores de julgamento da qualidade de um funcionério, e fator importante para
determinar sua permanéncia na organizagao”.

Ja Barnes (1977, p. 1) fala que

0 estudo sistematico dos sistemas de trabalho com os seguintes objetivos: (1);
desenvolver o sistema e 0 método preferido, usualmente aquele de menor custo; (2)
padronizar esse sistema e método; (3) determinar o tempo gasto para uma pessoa
qualificada e devidamente treinada, trabalhando num ritmo normal, para executar uma
tarefa ou operagdo especifica; e (4) orientar o treinamento do trabalhador no método
preferido.

Por meio do estudo de tempos e métodos, fica posso determinar o tempo padrdo e com
o0 auxilio da cronoanalise pode-se aumentar o fluxo produtivo, consequentemente tornando todo

0 processo mais eficiente e lucrativo para a empresa.



2.3 Cronoanalise

Com o mercado cada vez mais competitivo, as empresas buscam por melhorias
continuas para aperfeicoar seus resultados e aumentar sua produtividade, com isso, existem
diversas ferramentas que auxilia a busca desses resultados e uma delas é a cronoanalise. Além

disso, ela também serve para uma determinacdo econdémica de matérias e tempo, sendo assim,

a Cronoanalise analisa os métodos, materiais, ferramentas e instalagoes utilizadas para
a execucdo de um trabalho com o objetivo de encontrar uma forma mais econémica
de se fazer um trabalho, normalizar os métodos, materiais, ferramentas e instalacdes,
determinar de forma exata e confiavel o tempo necessario paraum empregado realizar
um trabalho em ritmo normal (tempo padrédo). MIRANDA, 2009, p. 2).

A cronoanalise, segundo Oliveira (2012), é indicada quando ha necessidade de melhorar
a produtividade, entender todos os processos da empresa de forma aprofundada, sua capacidade
de producdo, identificar pontos criticos, tempos improdutivos, entre outros. Isso facilita a
realizacdo de estudos para aumento de produtividade.

Segundo Toledo Jr (1977, p. 19), “cronometria é o calculo, o ato mecénico de se chegar
ao Tempo padréo. Cronoanalise é a tabulacao, € a arte de utilizacdo do tempo padréo, visando

a melhoria no método de trabalho™.

2.4 Determinacéo do Tempo Normal (TN)

O tempo normal pode ser definido como

0 processo de avaliar a velocidade de trabalho do trabalhador relativamente ao
conceito do observador a respeito da velocidade correspondente ao desempenho
padrdo. O observador pode levar em consideracéo, separadamente ou em combinagéo,
um ou mais fatores necessarios para realizar o trabalho, como a velocidade de
movimento, esforco, destreza, consisténcia, etc. (SLACK et al., 2002 apud
PEINADO; GRAEML, 2004).

Nas observacOes do cronoanalista podem haver trés tipos de velocidade: abaixo do
normal, normal e acima do normal.

De acordo com Peinado e Graeml (2004), a determinacédo da velocidade € um dos pontos
relevantes da cronoanélise, pois o cronoanalista analisa de forma subjetiva, tendo que ser bem
treinado e apto a observar corretamente se um operador esta realizando a tarefas no tempo
normal. Quando a operacdo esta sendo realizada no tempo normal corresponde uma taxa de

100%, quando a velocidade esta em ritmo lento é inferior a 100% e quando a velocidade esta



em ritmo acelerado a taxa € maior que 100%. A Equacao 1 define o tempo normal, levando em
consideracdo o tempo cronometrado (TC) e a taxa de velocidade do operador (V).

TN =TC =V (1)

2.5 Determinacéao das Tolerancias (FT)

Barnes (1977) define o tempo normal como a o tempo necessario para um trabalhador
treinado faca a tarefa em um ritmo normal, sem levar em conta alguma toleréncia. Existem trés
tipos de tolerancias que devem ser consideradas em uma linha de producéo, as tolerancias
pessoais, por fadigas e por espera.

As tolerancias pessoais é o tempo reservado que o trabalhador deve ter para realizar suas
necessidades pessoais. Barnes (1977, p. 314) ainda diz que

a duracao desta tolerancia pode ser determinada através de um levantamento continuo
ou entdo por amostragem do trabalho. Para trabalho leve, onde o operador trabalha 8

h por dia sem periodos de descanso pré-estabelecidos, o trabalhador médio usara para
tempo pessoal de 2 a 5% (10 a 24 min) por dia.

Porém, vale ressaltar que o tempo de necessidade varia de cada trabalhador e o tipo de
tarefa que ele exerce. E um fato que os empregados precisam de maior tolerancia pessoal
guando o trabalho é pesado e é executado em condi¢des desfavoraveis.

As tolerancias por fadigas, segundo Toledo Jr (1977) diz que esforcos fisicos e ou

mentais, podem vim a causar fadigas nas pessoas.

O que é fadiga? Para os fisiologistas é um complicado fenémeno de intoxicacao dos
tecidos. Para o cronotécnico é simplesmente o efeito do trabalho sobre o organismo
do operador, tendo como consequéncia a diminuigdo progressiva de sua capacidade
de producdo”. (TOLEDO Jr, 1977, p. 77).

Em uma jornada de oito horas de trabalho, se tem uma eficiéncia maior, pois o
trabalhador est& descansado. J& depois do almoco, a tendéncia da eficiéncia é cair, pois ele ndo
estard mais descansado e, as vezes, por causa de condigdes climaticas. Essa situacdo é

representada na Figura 1, onde tem-se a curva de fadiga durante uma jornada de 8 horas.



Figura 1. Curva de fadiga de um dia de trabalho de 8 horas
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FONTE: Toledo Jr (1977, p. 78).

As tolerancias por espera podem ser evitadas ou inevitaveis. Segundo Barnes (1977) as
esperas feitas intencionalmente pelo operador ndo serdo consideradas na determinacdo do
tempo-padrdo. Na realidade, ocorrem esperas inevitaveis causadas pela maquina, pelo operador

ou por alguma forga externa.

2.6 Determinacéo do Tempo padréo (TP)

O tempo padréo é o tempo durante o qual um operador qualificado, normal, executa um

determinado trabalho, segundo um método especificado, no qual se consideram as majoracdes

ligadas ao trabalho. A Equacdo 2 mostra como determinar o tempo padréo.

Tempo Padrdao = TN x FT 2

Sendo: TN = Tempo Normal

FT = Fator de Tolerancia

3 METODOLOGIA

A abordagem adotada é do tipo exploratéria, pois de acordo com Gil (1999) a mesma

tem como objetivo principal desenvolver, esclarecer e modificar conceitos e ideias, tendo em



vista a formulacdo de problemas mais precisos ou hipoOteses pesquisaveis para estudos
posteriores. Segundo o autor, estes tipos de pesquisas sdo 0s que apresentam menor rigidez no
planejamento, pois sdo planejadas com o objetivo de proporcionar visdo geral, de tipo
aproximativo, acerca de determinado fato.

A unidade objeto de estudo abordada é uma empresa de manufatura de pequeno porte,
localizada na cidade de Dores de Campos, Minas Gerais. A organizagdo conta com 15
funcionarios e ndo possui um processo produtivo com muitas variedades de maquinas e
equipamentos, por se tratar de produtos (selas e arreios) fabricados artesanalmente, podendo
ser uma estratégia competitiva.

As micro e pequenas empresas (MPE’s) sdo de extrema importancia na sustentacéo da
economia brasileira, além das mesmas oferecerem um grande nimero de empregos também se
concentra nas mais diversas regides localizadas fora dos centros geograficos.

Segundo Corréa (2012) as melhores téaticas de manufatura ndo se baseavam apenas em
uma maior eficiéncia na realizacdo das tarefas, mas que fossem mais condizentes com a
estratégia coorporativa da empresa, resultando assim em uma maior competitividade de
mercado da organizacéo.

A escolha da empresa ocorreu devido um dos autores da pesquisa trabalhar na empresa,
facilitando o acesso das informacdes , que de maneira correta podem trazer resultados bastante
expressivos. A fabricacdo dos produtos é feita de forma continua, onde o0 processo como um
todo seguem uma sequéncia. As operacOes realizadas devem ser realizadas de modo que nédo
atrapalhe o andamento das demais atividades, todos os trabalhadores podem desempenhar tipos
de servicos diferentes conforme o andamento da producdo e sempre buscando a melhoria
continua do processo.

Segundo Cotec (1999, p.135-141)

a melhoria continua pode ser utilizada para obter melhoras em qualquer das dimens6es
de negécios, contribuindo com fatores basicos que contribuem para que a organizagao

possa reduzir seus custos, tempo, podendo trabalhar com flexibilidade e maior
seguranga, e principalmente melhorando seu servico.

Para isso, foi feita a cronoanalise para se obter um tempo padréo de cada processo da
empresa. A cronoandlise é a cronometragem de um tempo padrdo de um processo na linha de
producdo observada detalhadamente.

Dentre as finalidades da cronoanalise destacam-se a constru¢do dos custos, esta
diretamente ligada com o tempo de processamento. Com isso, as empresas tém se preocupado

cada vez mais com a mensuracdo dos custos do seu produto, para poder impor precos



10

competitivos com o mercado e atrair cada vez mais clientes. (RUSSI; CARDOSO; BASTOS,
2016).

De acordo com Lopes (2017) os tempos sdo usados e cronometrados com o intuito de
reduzir ou eliminar os pontos ociosos do processo, assimilando a fadiga dos operadores,
diminuindo as falhas inerentes de cada operacdo e consequentemente atingindo resultados cada
vez mais positivos para a organizacao.

Barnes (1977) diz que, para se fazer uma coleta de dados de um estudo de tempo, €
necessario um cronémetro decimal, uma maquina de filmar, pranchetas para observacgdes e
outros instrumentos que auxiliam na extracdo dos dados, como o tacémetro e uma régua de
calculo.

Para o levantamento de dados da pesquisa realizada, a coleta de dados buscou analisar
as primeiras informacdes disponiveis no local de trabalho, este levantamento foi realizado com
o0 auxilio de um cronémetro digital, planilhas elaboradas no software Excel® e observacfes no

proprio local estudado.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Para encontrar o tempo padrdo, a operacéo foi limitada na observacao e avaliacido de um
operario na producdo de um modelo de sela.

A organizacdo possui sua maior rede de clientes localizadas na regido nordeste e no
estado de Goias e possui mais de 20 modelos de selas que séo fabricados em uma producéo
empurrada, na qual os funcionarios podem desempenhar atividades diferentes conforme o
andamento do fluxo produtivo.

O operéario avaliado trabalha oito horas por dia, de segunda a sexta-feira e para um
melhor entendimento na producao das selas, o Quadro 1 mostra as atividades realizadas e suas

descricdes.
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Quadro 1 - Atividade e descricfes na producdo de uma sela.

ATIVIDADE DESCRIGAO
Riscar os modelos na sola Pegar os modelos de cada sela e riscar na sola.
Aparagao primaria Com o auxilio da ferramenta de corte que é utilizada a méo para cortar as pegas.
Aparagiao secundaria Com o auxilio da ferramenta de corte , é feito o corte dos outros componentes.
Quebrar quinas (acabamento superficial) E realizado o acabamento superficial das beiradas da sola.
Entalhes (desenho na sola) S&o desenhados com o auxilio de um ferrinho € um macete os desenhos de cada sela.
Pintura As pecas séo pintadas de acordo com as respectivas cores com um pincel artesanal.
Montagem dos componentes | Os componentes sdo colados e montados para as primeiras etapas de produgio.
Costura manual ou de maquina Os componentes sédo costurados na maquina ou manualmente com linha e agulha.
Acabamento | As pontas das linhas sao amarradas e queimadas dando um melhor acabamento .
Colagem dos componentes nas armagdes |Sdo colados nas armagdes um forro na parte de baixo e espuma em cima.
Encabecar (armagao) S&do colados nas armagdes um pedago de sola moldando a parte da frente e atras.
Costura manual (armagéo) E feita uma costura nas partes que foram moldadas nas armagd
Acabamento | As imperfei¢des da parte do lado da costura sédo cortadas e pintadas.
Montagem da sela Reune-se todos os componentes das selas e sdo montados na armagao.
Colagem e costura manual Algumas partes da sela que foram montadas séo coladas e em seguida costurados
Montagem dos componentes finais Junta-se o restante dos componentes finais e alguns enfeites e sdo montados na sela.
Acabamento final Séo feitos alguns retoques com tinta , e em seguida € passado um brilho.

Fonte: AUTORIA PROPRIA (2019)

Em seguida, foram classificadas as atividades em operacdes, conforme é apresentado

no Quadro 2.
Quadro 2- Classificacdo das atividades em operacéo.
OPERAGAO ATIVIDADE
1 Riscar os modelos na sola
2 Aparagao primaria
3 Aparacao secundaria
4 Quebrar quinas (acabamento superfucial)
5 Entalhes (desenho na sola)
6 Pintura
7 Montagem dos componentes |
8 Costura manual ou de maquina
9 Acabamento |
10 Colagem dos componentes nas armagoes
11 Encabecar (armacg&o)
12 Costura manual (armagéo)
13 Acabamento |
14 Montagem da sela
15 Colagem e costura manual
16 Montagem dos componentes finais

17 Acabamento final
Fonte: AUTORIA PROPRIA (2019)

O tempo cronometrado em minutos de cada operagéo estdo expostos na Tabela 1 e foram
considerados o tempo de um operario produzindo seis selas. Em seguida, foi feita a média do

tempo coleto de cada operacgéo.



Tabela 1 - Registro do tempo gerado pelo operador
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Operacdes Tempos em minutos Jggm -Ir-r?(g?j?g ;?mr‘:\%

1 122 125 130 122 125 128 130 125,3 122
2 185 180 187 185 187 183 187 184,5 180
3 125 123 120 123 128 129 129 124,7 120
4 55 58 50 58 59 58 59 56,3 50
5 120 121 128 122 127 130 130 124,7 120
6 175 168 178 170 182 179 182 175,3 168
7 182 170 185 180 185 185 185 181,2 170
8 97 95 100 97 101 98 101 98 95
9 85 80 80 82 89 84 89 83,3 80
10 55 60 58 56 60 58 60 57,8 55
11 95 98 100 92 101 97 101 97,2 92
12 96 90 95 94 99 92 99 94,3 90
13 50 55 56 52 54 58 58 54,2 50
14 52 50 52 53 56 54 56 52,8 50
15 180 175 185 178 182 188 188 181,3 175
16 182 185 190 187 183 185 190 185,3 182
17 40 45 48 52 49 50 52 47,3 40

Total 1896 1879 1942 1903 1967 1956 1996 1923,7 1839

Fonte: Autoria prépria (2019)

4.1 Avaliacéo do Ritmo do operador e defini¢do do tempo normal

Barnes (1977) define que a avaliacdo de ritmo é um processo durante o qual o analista
de estudos de tempos compara o ritmo do operador em observacdo com o seu préprio conceito
de ritmo normal. Para definirmos o ritmo de avaliagdo de cada operacéo, utilizamos o sistema
de Westinghouse.

O Quadro 3 mostra o sistema em quatro fatores, que sdo: (1) habilidade: que sdo as
competéncias para seguir um método, (2) esfor¢o: que € associado a um a um ritmo constante

em uma operacdo, (3) condi¢des: que sao relacionadas a maquinas, ambiente, ferramentas e (4)

consisténcia dos movimentos, que faz uma estimativa da eficiéncia da operagao.



Quadro 3 - Sistema de avaliagdo de Westinghouse.

HABILIDADE ESFORCO
0,15 Al L 0,13 Al .
Super-hahil Excessivo
0,13 iy} 0,12 iy
0,11 Bl Excelente 0,1 Bl Excelente
0,08 B2 0,08 B2
0,06 1l 0,05 1l
Bom Bom
0,03 c2 0,02 2
0,00 ] Medio 0,00 ] Medio
-0,05 El -0,04 El
Regular Regular
-0,10 EZ -0,08 E2
-0,16 F1l -0,12 Fl
Fraco Fraco
-0,22 FZ -0,17 F2
CONDIQ@ES COMSISTEMCIA,
0,06 Fiy Ideal 0,04 &, FPerfeita
0,04 B Excelente 0,03 B Excelente
0,02 C Boa 0,01 C Boa
0,00 ] redia 0,00 ] redia
-0,03 E regular -0,02 E regular
-0,07 F Fraca -0,04 F Fraca

Fonte: Barnes (1977)
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A Tabela 2 mostra as avalicdes do operario feitas de acordo com as observacdes do

realizadas durante as operacgdes, os resultados obtidos foram:

Tabela 2 - Avaliacdo da operacdo em %

Avaliacdo
Habilidade boa, C1 0,06
Esfor¢o bom, C1 0,05
Condicbes médias, D 0,00
Consisténcia boa, C 0,01

Total 0,12%

Fonte: Autoria prépria (2019)

Com base no resultado da avaliacdo, o fator de avaliacdo sera 1+ 0,12 = 1,12. Segundo

Barnes (1977) descreve que muitas organiza¢fes usam a méedia das leituras do cronémetro para

determinar a tempo representativo para cada elemento. O tempo selecionado foi a somatdria da

média de valor de 1923,7 minutos. Com esses dois dados, definiu-se o tempo normal, que sera

Tempo Normal =TC *xV

Tempo Normal =1923,7X 1,12
Tempo Normal = 2154,5 minutos
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Ou seja, esse € o tempo normal no qual um operério qualificado e treinado ir4 gastar
para produzir seis selas, porém néo é o tempo padréo, pois é necessario considerar os fatores de

tolerancias.

4.2 Fator de tolerancia e Tempo Padrao

Para poder encontrar o fator de tolerancia, Barnes (1977) descreve que se devem levar
em consideracdo trés tolerancias, os pessoais, de fadiga e por espera, pois ndo deve se esperar
que o operério trabalhe um o turno normal sem fazer algumas pausas. Contudo, foi utilizado o
modelo proposto por Benjamin W. Neibel, presente na leitura de Peinado e Graeml (2007) para

determinar as tolerancias provenientes na natureza de trabalho e condi¢cdes ambientais.

Figura 2. Tolerancias de trabalho

DESCRICAO % | DESCRICAO %o
A. Tolerancias invaridveis: 4. lluminacio deficiente:
Slé;gleranetas para necessidades pes- 5 a. ligeiramente abaixo do recomendado 0
2. Tolerancias basicas para fadiga 4 b. bem abaixo do recomendado 2
B. Tolerancias varidveis: c. muito inadequada 5
1. Tolerancia para ficar em pé 2 5. Condigbes atmosféricas 0-10
2. Tolerancia gquanto 4 postura (calor e umidade) — variaveis
a. ligeiramente desajeitada 0 6. Atencio cuidadosa
b. desajeitada (recurvada) 2 a. trabalho razoavelmente fino 0
c. muito desajeitada (deitada, esticada)] 7 b. trabalho fino ou de precisao 2
3. Uso de forca ou energia muscular ¢. trabalho fino ou de grande precisao 5
[erguer, puxar ou levantar) 7. Nivel de ruido:
Peso levantado em quilos a. continuo 0
2.5 0 b. intermitente — volume alto 2
5.0 2 C. intermitente — volume muito alto 5
7.5 2 d. timbre elevado — volume alto 5
10,0 3 8. Estresse mental
12,5 4 a. processo razoavelmente complexo 1
15.0 5 b. processo complexo, atencio 4
abrangente
17,5 7 C. processo muito complexo 8
20,0 9 9. Monotonia:
22,5 11 | a. baixa 0
25,0 13 | b. média 1
27.5 17 | c. elevada 4
30,0 22 [ 10. Grau de tédio
a. um tanto tedioso ]
b. tedioso 2
c. muito tedioso 5

FONTE: Stevenson (2001.p 47) apud Peinado E Graeml (2004. p. 102)

Dessa maneira, o resultado final encontrado para o intervale de tempo foi de 19%, sendo
avaliados os seguintes fatores: Tolerancia para necessidades pessoais (5%), Tolerancia basicas
para fadigas (4%), Tolerancia relacionada a postura desajeitada (recurvada) (2%), Uso de
energia muscular para levantamento de aproximadamente 5 quilos (2%), Atencdo cuidadosa

para trabalho fino e de preciséo (2%) e Estresse Mental para processos complexos de atencéo
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abrangente (4%). N&o foi considerado a tolerancia de espera, pois como se trata de uma
producdo empurrada, sempre terd trabalho para ser executado.

Utilizando a Equacédo 3, calculou-se o Fator de tolerancia

A 1 3)
Fator de Tolerancia =
{1-p}
1
Fator de Tolerancia =
1-0.19

Fator de Tolerancia = 1,2346

Posteriormente ao encontrar o Tempo normal (TN) e o fator de Toleréncia (FT), definiu-

se entdo o tempo padrdo

Tempo Padrao = TN * FT

Tempo Padrao =2154,5 * 1,2346
Tempo Padrao = 2659,94 minutos

Utilizando a cronoanalise, ficou determinado que o Tempo Padrdo para produzir seis
selas € equivalente a 2.659,94 minutos. Barnes (1977) diz que quando se determina um tempo
padrdo pra uma tarefa ou processo, compreende-se que o operador devera executar a operacdo

exatamente como especificada no registro do método padronizado ou na folha de instrucdes.

5 CONSIDERACOES FINAIS

A cronoandlise tem um importante papel em todo o processo produtivo, pois a partir
dela é possivel entender com detalhes o que ocorre no processo, podendo definir um layout
adequado, criar parametros para realizar controles, diminuir o tempo de entrega da producéo
final, otimizar custos, fornece indicadores de desempenho, mensurar o tempo das atividades,
padronizacdo do processo consequentemente aumentando a eficiéncia do fluxo produtivo, entre
outros.

Apesar do artigo permitir analisar o estudo de tempos em uma empresa de selas de
pequeno porte, vale ressaltar que os valores encontrados ndo devem ser generalizados para todo

0 processo atual da empresa, pois como foi citado, a analise foi limitada somente a um operério.
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Os dados levantados podem auxiliar os gestores da empresa com um maior conhecimento dos
tempos de producdo, oferecendo informagGes importantes para melhoria produtiva da
organizacao.

E possivel identificar no Tabela 1 alguns possiveis gargalos, dentre os que estdo com 0s
maiores valores sdo o setor de aparagdo priméria, montagem dos componentes |, montagem da
sela e montagem dos componentes finais. As outras etapas de produgdo que sdo também
classificadas como possiveis gargalos ndo obtiveram solucgdes satisfatorias por se tratarem de
processos extremamente complexos e que é mais viavel ser feitos artesanalmente.

Como sugestbes para futuros trabalhos, propdem-se que sejam feitos estudos
semelhantes em todo processo de producdo da empresa. Sugere-se também um estudo de
viabilidade econémica e ganho de qualidade para a implementacdo de um balancim de corte
hidraulico com bom custo beneficio para empresa.

Contudo, espera-se que a proposta feita nesse artigo estimule a producdo de outros
trabalhos.
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