UNIVERSIDADE TECNOLOGICA FEDERAL DO PARANA
COORDENACAO DE ENGENARIA DE PRODUCAO
CURSO DE GRADUACAO EM ENGENHARIA DE PRODUCAO

ILSON ANTONIO SASSI JUNIOR

BALANCEAMENTO DE LINHA: ESTUDO DE CASO
PARA OTIMIZACAO DE RECURSOS EM UMA LINHA
DE PRODUCAO

TRABALHO DE DIPLOMACAO

Medianeira
2012



ILSON ANTONIO SASSI JUNIOR

BALANCEAMENTO DE LINHA

ESTUDO DE CASO PARA OTIMIZACAO DE RECURSOS EM UMA LINHA

DE PRODUCAO

Trabalho de conclusédo de curso
apresentado ao Curso de Graduacao, em
Engenharia de Producédo, da Universidade
Tecnologica Federal do Parana, como
requisito parcial & obtengcédo do titulo de
Bacharel em Engenharia de Producéo.

Orientador: Prof. Msc. Marcio Becker

Medianeira
2012



Sassi, llson.

S121d Balanceamento de linha: Estudo de caso para otimizacdo de
recursos em uma linha de producéo / llson Antonio Sassi Junior -
Medianeira, PR. UTFPR, 2012.

Xl, 00f. :il. ; 30 cm
Orientador: Msc. Mércio Becker
Monografia - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.

Bibliografia: f.

1. balanceamento de linha. 2. estudo de caso.l. Marcio Becker.
II. Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.

CDU 576.72: 578




UNIVERSIDADE TECNOLOGICA FEDERAL DO PARANA
COORDENACAO DE ENGENARIA DE PRODUCAO
CURSO DE GRADUACAO EM ENGENHARIA DE PRODUCAO

TERMO DE APROVACAO

BALANCEAMENTO DE LINHA: ESTUDO DE CASO PARA OTIMIZACAO DE
RECURSOS EM UMA LINHA DE PRODUGCAO

Por

ILSON ANTONIO SASSI JUNIOR

Este trabalho de concluséo de curso foi apresentada as 08:00 h do dia 10 de Agosto
de 2012 como requisito parcial para a obtencdo do titulo de Engenheiro de
Producao, da Universidade Tecnoldgica Federal do Parana, Campus Medianeira. O
candidato foi arguido pela Banca Examinadora composta pelos professores abaixo

assinados. ApGs deliberacao, a Banca Examinadora considerou o trabalho ..............

Prof. Msc. Marcio Becker
Universidade Tecnologica Federal do Parana

Prof. Msc. Neron Alipio Cortes Berghauser
Universidade Tecnologica Federal do Parana

Prof. Msc. Cidmar Ortiz dos Santos
Universidade Tecnoldgica Federal do Parana



A Deus, a minha familia, aos meus amigos...
companheiros de todas as horas

e para toda vida no meu coragdo.



AGRADECIMENTOS

Ao Prof. Msc.Orientador Marcio Becker, pelo apoio e suporte durante as etapas do
trabalho.

A minha familia, pelo apoio incondicional aos estudos e decisdes tomadas nessa
jornada.

Aos amigos e colegas, que sempre estiveram ao meu lado nos momentos que mais

precisei, sejam eles alegres e dificeis.

Aos professores e colegas de Curso, pois juntos trilhamos uma etapa importante de
nossas vidas.

Aos profissionais entrevistados, pela concessao de informacdes valiosas para a

realizagéo deste estudo.



"Quem ndo sente a dnsia de ser mais,

ndo chegarad a ser nada"

Miguel de Unamuno



SASSI, llson. Balanceamento de Linha: Estudo de caso para otimizacdo de
recursos em uma linha de producédo. 2012. Monografia (Bacharel em Engenharia de
Producao) - Universidade Tecnologica Federal do Parana.

RESUMO

Nos dias atuais, as empresas vém buscando otimizar seus recursos para Sse
tornarem mais competitivas no mercado e ampliar seus lucros. Um estudo detalhado
com um bom suporte teérico da producéo se faz necessario para que isso aconteca.
Este trabalho pretende juntar esses dois requisitos basicos para otimizacdo de
recursos em uma linha de producdo. Uma ferramenta desenvolvida por uma
empresa de gestdo em consultoria ofereceu o suporte necessario para realizagdo do
mesmo. O estudo das atividades, cronoandlises, levantamentos historicos e
previsbes de demanda também se fez necessario para aplicacdo dos resultados
encontrados. Para avaliar o impacto das acdes tomadas, faz-se necessario o uso de
indicadores de eficiéncia, produtividade, entre outros. O trabalho tem como objetivo
o dimensionamento de uma linha de producdo, bem como a aplicacdo de uma
ferramenta de gestdo da mesma.

Palavras-chave: otimizacao de recursos; indicadores; cronoanalise.



SASSI, llson. Balanceamento de Linha: Estudo de caso para otimizacdo de
recursos em uma linha de producado. 2012. Monografia (Bacharel em Engenharia de
Producao) - Universidade Tecnoldgica Federal do Parana.

ABSTRACT

Nowadays, companies are seeking to optimize their resources to become more
competitive in the market and increase their profits. A detailed study with a good
theoretical support of production is necessary for that to happen. This work aims to
bring together these two basic requirements for resource optimization in a production
line. A tool developed by a management consulting company, gave the necessary
support to achieve the same. The study of the activities, chronoanalysis, historical
surveys and demand forecasts also became necessary for application of results. To
assess the impact of actions taken, it is necessary to use indicators of efficiency,
productivity, among others. The study aims at the design of a production line, as well
as the implementation of a tool for management.

Keywords: optimization of resources; indicators; chronoanalysis.
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1 INTRODUCAO

Quando se trata da parte pessoal de uma industria, atinge-se a conta com

maior percentual dentro dos custos de uma empresa.

E notdria a necessidade de cada vez mais otimizar os recursos de uma
industria, sejam eles humanos, insumos ou outros custos de producéo, visto que a
alta concorréncia no setor causa uma reducao no preco de mercado dos produtos e
que, por sua vez, reduz a margem de lucro da empresa.

Abepro (2008) define a Gestdo da Producdo como a area que, envolvida
diretamente com o0s niveis operacionais de uma empresa, é responsavel pelo
atingimento de metas, seja elas a curto, médio ou longo prazo. O termo produzir
ultrapassa os limites de utilizar e aplicar conhecimentos cientificos e tecnolégicos.
Critérios como qualidade, meio ambiente, custos, pessoas, entre outros, devem ser
observados para que haja uma integracdo com esses conhecimentos. Ao voltar sua
énfase para dimensBes do produto e do sistema produtivo, a integracdo dessas
atividades se torna fundamental para a elevacao da competitividade das empresas.

Uma forma de atingir esse nivel de competitividade é através do
balanceamento de linha das unidades produtivas, onde os custos de producdo sao
reduzidos e, consequentemente, o processo otimizado.

A aplicacdo de técnicas de balanceamento de linha, independentemente
da técnica utilizada, ndo resolve por si s6 o problema do desequilibrio de uma linha.
Faz-se necessario o uso de indicadores para medir o ganho com a aplicagcdo dessa
técnica. Através de entrevistas conclui-se que o mais conhecido dos indicadores € o
indicador de produtividade onde, de forma prética, considera o que é processado
com o0 que se tinha disponibilidade para processar. Por mais importante que esse
indicador seja, ele ndo deve ser utilizado como unica forma de medir o desempenho
da linha, pois ndo leva em consideracdo a eficiéncia que os recursos estao sendo
consumidos.

O presente trabalho ndo tem como objetivo simplesmente reduzir o
quadro de funcionarios do setor, mas também aplicar uma ferramenta de gestao,

através de levantamentos historicos de producao e de atividades, por exemplo, que
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permitam ao gestor da area gerenciar seu quadro de funcionarios de acordo com

aumento ou diminuigdo da demanda.

1.1 Objetivo Geral

Estudar uma linha de producédo através do levantamento de atividades,

volume produzido e cronoanalise.

1.2 Objetivos Especificos

Do que se pretende alcancar com a realizagéo do projeto, cinco objetivos

podem ser considerados como especificos:

a) Medir os tempos das atividades realizadas na linha de producéao;

b) Aplicar os tempos encontrados para balanceamento da linha;
c) Propor melhorias com base nos resultados encontrados; e.

d) Testar e aplicar os resultados.
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2 REVISAO DE LITERATURA

A seguir, apresentar-se-a o referencial teorico e revisdo da literatura que

da suporte a presente pesquisa.

2.1 Administracéo da Producéo

Empresas procuram, de um modo geral, se estabelecer em melhores
posicbes competitivas dentro do mercado (seja ele nacional ou mundial). Porém,
quando se trata de micro ou pequenas empresas, prever acontecimentos se torna
vital para a sobrevivéncia da mesma. Por isso a administracédo da producdo é a area
gue gerencia 0s recursos necessarios (insumos, mao-de-obra, capital, etc.) para que
se alcance o objetivo com eficiéncia e eficacia. Deve-se lembrar de que o conceito
de administracdo da producdo compreende muitos assuntos e esses nao podem ser
estudados de forma separada para que ndo percam seu significado dentro do todo.
De uma forma geral, o tema administracdo da producdo envolve trés grandes
conceitos: conceito de administracdo, conceito de organizacdo e conceito de
atividades de producéo. (PEINADO ET. AL, 2007).

2.2 Balanceamento de Linha

Dentro do ambito empresarial, se faz necessario a obtencdo de
diferenciais como fator de competicdo. Através da melhoria continua de processos e

gestao encontra-se a melhor forma de alcancar esses diferenciais. O balanceamento
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de linha de producdo € uma das técnicas aplicadas para melhorar o processo e
simplificar a gestdo. (DEMBOGURSKI ET. AL, 2008).

Rocha (2005) lembra, que administradores de producdo desdobram-se
em calculos para achar uma forma de proporcionar o fluxo constante de um
processo através da quantidade de postos de trabalho e, ao mesmo tempo,
reduzindo ociosidades na linha. Quando essa racionalizacdo é conseguida e as
perdas sdo evitadas ao maximo, a empresa se torna mais competitiva dentro do
mercado, pois se alcanca produtividade esperada e diminui¢éo de custos.

Para Davis, Aquilano e Chase (2001), existem seis etapas de

balanceamento de linhas de producgéo para que ela seja implantada com sucesso:

a) Especificar a relacdo sequencial entre as tarefas, utilizando um diagrama de

precedéncia;
b) Determinar o tempo de ciclo necessario;
c) Determinar o niumero minimo tedrico de estac¢des de trabalho;

d) Selecionar uma regra basica na qual as tarefas tém de ser alocadas as
estacdes de trabalho e uma regra secundéria para desempatar;

e) Delegar tarefas, uma de cada vez, a primeira estacao, até que a soma dos

tempos seja igual ao tempo de ciclo; e
f) Avaliar a eficiéncia da linha.

Dembogurski et. al (2008) ressaltam que, além de diferentes tipos de linha
de producéo, que levam a diferentes aplicacdes da técnica de balanceamento, uma
mudanca no ambiente de trabalho também deve ser levada em consideragéo.
Distribuindo os funcionarios dentro da linha de producdo ha uma melhoria no
trabalho em equipe. Esse trabalho em equipe, somando com outros fatores (como
folga para quem trabalhar melhor, por exemplo) pode fazer com que uma equipe
com menor numero de funciondrios realize a tarefa mais r4pido e com mais
qualidade do que uma equipe maior. Conclui-se entdo que equipes de trabalho
devem ser formadas durante o dia para que todos sejam responsaveis pelo
resultado final e ndo apenas um unico funcionario seja responsavel por um alto

indice de produtividade.
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Festugato, Brambilla, Follmann e Oliveira (2006 p. 3) citam Rocha (2005)
para uma explicacdo clara e resumida sobre o que é um balanceamento de linha:
Para Rocha (2005), balancear uma linha de producgéo e
ajusté-la as necessidades da demanda, maximizando a
utilizacdo dos seus postos ou estacBes, buscando unificar
0 tempo unitario da execug¢do do produto. Uma linha de
producdo é formada por uma sequéncia de postos de
trabalho, compondo estacdes, dependentes entre si, cada
qual com funcdo bem definida e voltada a fabricacdo ou
montagem de um produto. Nas etapas de fabricacdo de

um produto, cada posto ou estacdo de trabalho gasta
determinado tempo para executar a tarefa que Ihe cabe.

Percebe-se entdo que, caso o tempo unitario necessario para realizar a
operacdo é o mesmo para todas as estacbes de trabalho, o balanceamento é
facilmente aplicado. Caso contrario, postos de trabalho, sdo estudados

separadamente para que esse tempo se equipare 0 mais perto possivel.

2.2.1 Takt Time x Tempo de Ciclo

O entendimento desses dois conceitos deve ficar bem claro no
pensamento do administrador da producdo para que néo haja confusdo na hora em

gue eles forem aplicados.

2.2.1.1 Takt Time

Queiroz (200-?) refere-se ao takt time como um numero usado como
referéncia para sincronizar a taxa de producéo ao ritmo de vendas. Esse numero

pode ser obtido da seguinte maneira:
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takt time = tempo de trabalho disponivel / demanda

O autor ainda aponta trés maneiras para controlar o Takt Time através
dos seguintes ajustes:

a) Ajuste do tempo de producéo disponivel (quantidade ou durac¢éo dos turnos);
b) Ajuste do numero de produtos acabados produzidos em uma célula; e
c) Ajuste do numero de células fabricando determinado produto.

Alvarez et. al (2001) define o conceito como o ritmo de producao
necessario para atender a demanda, ou seja, pode ser considerado o tempo que
determina o fluxo de materiais eu uma linha ou célula de producado. Os autores ainda
lembram que o conceito de takt time s6 pode ser amplamente compreendido quando
contrastado com o tempo de ciclo.

Para tornar mais facil a compreensao, toma-se um determinado produto
que possua um tempo disponivel diario de 600 minutos (tempo disponivel = tempo
total — paradas programadas) para produzir-se 150 unidades diarias. Como
enunciado anteriormente, o takt time sera o tempo obtido do tempo disponivel (600
minutos) dividido pela demanda (150 unidades). O que corresponde a 2 minutos
para cada unidade produzida, isto €, a cada 2 minutos deve haver um produto

acabado ao final do proceso..

2.2.1.2 Tempo de Ciclo

O tempo de ciclo pode ser interpretado como a quantidade de tempo
necessario para um operador completar um ciclo do trabalho do processo, nao

incluindo o tempo de espera.

Alvarez et. al (2001 p.7) definem o tempo de ciclo em funcdo de dois

elementos:
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Em um sistema de producdo, o tempo de ciclo é
determinado pelas condi¢cdes operativas da célula ou
linha. Considerando-se uma célula ou linha com ‘n’ postos
de trabalho, o tempo de ciclo é definido em fungéo de dois
elementos:

I. Tempos unitérios de processamento em cada
maquina/posto (tempo-padrao);

ii. NUmero de trabalhadores na célula/linha.

As medi¢cdes de templo de ciclo sao utilizadas para analisar a distribuicdo

da quantidade de trabalho entre os operadores.

Cantidio (2009) atenta para o fato de que caso os tempos de operacao
das maquinas ou postos de trabalho forem diferentes, o tempo de ciclo ndo é a
somatéria dos tempos de forma individual. O tempo de ciclo serd o tempo de
execucao da operacdo na maquina ou posto de trabalho mais lento (em que o tempo

de ciclo € maior).

A partir dos conceitos apresentados anteriormente, conclui-se que o
tempo de ciclo limita o takt time. Assim sendo, o tempo de ciclo é determinado pelos
gargalos encontrados na linha. O tempo da linha sera limitado pela capacidade
(tempo de ciclo) ou pela demanda (takt time). Por fim, utilizado esses dois numeros,

pode-se calcular o nUmero de operadores necessarios através da relacao:
n° de operadores = somatoria T.C. / takt time

Como exemplo, toma-se uma linha em que a somatdria dos tempos dos
operadores seja de 320 segundos e o takt time seja 32 segundos, o niamero de
postos de trabalho sera de 10 operadores. Raramente essa conta sera exata, entao
se faz necessario o arredondamento para cima para que ndo haja déficit de postos

de trabalho.
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2.2.2 Lead Time

Lima et. al (2003) definem lead time como o tempo demandado desde a

entrada da matéria-prima até a saida do produto final.

Fidéllis, Moreira, Nunes e Castro (2010) relacionam lead time com a
flexibilidade do sistema produtivo:

Sendo o lead time uma medida de tempo, ele esta

relacionado a flexibilidade do sistema produtivo em

responder a uma solicitagdo do cliente, ou seja, quanto

menor o tempo de conversdo de matérias-primas em

produtos acabados, menores serdo os custos do sistema
produtivo no atendimento das necessidades dos clientes.

Normalmente quando é feito um pedido, a velocidade de resposta aos
clientes é baixa. Para que haja o maior sincronismo possivel entre o lead time e os
prazos de entrega, as empresas apelam para a formacédo prévia de estoques. Essa
manobra utilizada néo é interessante, pois além de ndo agregar valor aos produtos,
estoques encobrem problemas de qualidade e retardam a sua identificacdo e

correcao.

2.2.3 Gargalo

7

O gargalo de um sistema produtivo € o componente que limita o

desempenho ou a capacidade de todo um sistema, que se diz estrangulamento.

Dentro de um sistema industrial, € todo ponto que limita a capacidade

final de producao.



21

Maroueli (2008) define gargalo como todos os pontos dentro de um

sistema industrial que limitam a capacidade final de producé&o. E ainda chama

atencao para o seguinte fato:

Na visdo do autor, o

O maior nivel de ociosidade ocorre quando o gargalo se
localiza préximo ao input, ou seja, no inicio da producao,
pois todas as fases seguintes do sistema ficam
comprometidas. Por outro lado a ociosidade do sistema
pode ndo ser o mais grave. Na verdade, quanto mais
proximo ao output (saida), mais prejudicial ela sera. Isto
porque, avancando dentro do sistema produtivo, teremos
também a agregacdo dos custos variaveis, ou seja,
aqueles que s6 existem com a producdo. Neste caso, o
bem foi produzido, houve gasto de matéria prima, adi¢édo
de méo-de-obra e outros recursos, mas, devido ao gargalo
na saida, ndo houve geracao de receita com a venda.

setor de vendas deve ser levado em consideracao na

hora de determinacdo dos gargalos, pois de nada adianta a fabrica ter uma

capacidade de producdo de 1000 unidades/dia, por exemplo, se o setor de vendas

nao consegue vende-las. A

ociosidade sera inevitavel.

fabrica trabalhard abaixo de sua capacidade e a

Como ilustracao, a identificacdo do gargalo pode ser feita analisando-se a

Figura 1 — Identificacdo do gargalo em uma linha de produgéo.

6 pares/h 4 pares/h 2 pares/h

¥

‘\.
’a--.\ -~
(N
Posto 1

f”*@f @
#

l. I

Posto 2 Post03

Figura 1 — Identificacdo do gargalo em uma linha de producéo.

De acordo com a Figura 1, o posto de trabalho 1 leva uma hora para

processar 6 pares de calcados, o posto numero 2 processa 4 pares e o Ultimo

processa apenas 2 pares na mesma hora. Facilmente identifica-se o posto 3 como o

gargalo da produgado, pois

€ ele que “estrangula” a producdo e limita sua

capacidade. A Figura 1 serve apenas de ilustragao para identificagdo de um gargalo,
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pois em um sistema produtivo o gargalo ndo € facil de ser identificado e muito

menos eliminado.

2.2.4 Producéo Enxuta

A expressao “Producédo Enxuta” (do inglés, Lean Production) foi utilizada
para denominar um sistema de producao onde ocorre a eliminacdo progressiva dos
desperdicios, através do fluxo continuo dos processos, pela producédo puxada (de
acordo com a demanda do cliente) no tempo e quantidade estabelecida e pela
relacdo de parceria com os fornecedores.

De uma forma mais ampla, o sistema de producdo enxuta visa otimizar o
lead time, o tempo de agregacao de valor ao produto e atender ao takt time. (LIMA
ET. AL, 2003).

Existem inimeras diferencas entre uma empresa tradicional e uma que
adota um sistema de producdo enxuta que envolve a relacdo com o cliente, a
producdo e a relacdo com os fornecedores. O Quadro 1 — Diferenca em producao
tradicional e producdo enxuta auxilia, de forma mais clara, o entendimento dessas

diferencas:

Producéo Tradicional Producéo Enxuta

RELACAO COM CLIENTE

e Selecao baseada notadamente no preco; e Negociacao via preco, prazo e qualidade;
e Nao existéncia de compromisso de e Contratos de médio e longo prazo;

venda; e Desenvolvimento conjunto de projetos,
e Custos e riscos do langamento de novos parceria entre clientes e a empresa.

produtos sendo arcados pela empresa.

PRODUGAO
e Administracdo do tipo top-down (ordens e Niveis hierdrquicos mais baixos dotados
dadas pelos altos niveis da empresa); de poder decisorio quanto a producao;
e Limitado envolvimento dos funcionarios e Melhoria continua;
nas decisoes; e Producdo disparada pela demanda do

e Producdo baseada na previsdo de cliente, na quantidade e tempo que essa
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vendas e pedidos fechados;
Cultura de estoques de seguranca como
forma de absorver as oscilacdes do

mercado e as falhas na previsdo de

demanda ocorre;
Preocupacdo em estabelecer um fluxo
continuo na producdo, de forma a

eliminar estoques e desperdicios na

vendas. producéo.
RELAQAO COM FORNECEDORES
e Selecao baseada notadamente no preco; e Negociacao via preco, prazo e qualidade;
e Nao existétncia de compromisso de e Contratos de médio e longo prazo;
venda; e Desenvolvimento conjunto de projetos,

e Custos e riscos do lancamento de novos parceria entre clientes e a empresa.

produtos sendo arcados pela empresa.

Quadro 1 - Diferencas entre producéo tradicional e producéo enxuta
Fonte: Adaptado de Lima et. al (2003).

Almeida (2007 p.22) apresenta as melhorias alcangcadas com a aplicagéo
de producéo enxuta nas empresas:

Pode-se perceber que com a pratica do Lean as
organizacdes alcangam melhorias que séo essenciais para
a sobrevivéncia das empresas em um mercado de
consumo tao concorrido como o atual. Existe um aumento
no nivel da qualidade, com a reducdo de refugos e
retrabalhos, aumentando a confiabilidade perante seus
clientes. Na questdo do prazo, existe uma reducdo do
tempo de execucdo com uma flexibilidade que garante o
atendimento das necessidades dos clientes. E no custo, a
pratica proporciona uma otimizagdo dos espacos e
reducdo de estoques.

Ainda para Almeida (2007), inimeras sdo as vantagens da migracado de
um sistema de producéo tradicional para um sistema de manufatura enxuta. Essas
vantagens abrangem desde a relagcdo com os fornecedores, passando por toda

producado propriamente dita, até a relacdo com seus consumidores.
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2.2 Indicadores de Desempenho

Para que se possa medir os efeitos de acdes tomadas dentro de um
processo produtivo, faz-se uso de indicadores. Estes, além de permitir reforcar a
parte do processo que fornece um retorno produtivo, também possibilita a
oportunidade de descartar o que nao contribui para o resultado almejado.
(Bachmann e Bachmann, 2004).

Dentro de uma industria, indicadores de producdo servem, ndo somente
como base para acompanhamento ou monitoramento da mesma, mas
principalmente para identificagdo de ndo conformidades no sistema produtivo. Um
bom acompanhamento desses indicadores resulta em um processo de melhoria
continua, pois possibilita atuacéo direta na causa da falha do processo.

Dentre os indicadores, que permitem essa observacado, destacam-se 0S
indices utilizacéo, eficiéncia, produtividade, ocupacéo e absenteismo.

A seguir, faz-se uma breve descricdo de cada um desses indicadores e

como eles podem ser Uteis dentro da gestao da produgcdo em uma industria.

2.3.1 Utilizacéo

Silva (2007) define esse indicador como um indice que representa o nivel
de utilizacdo, como o proprio nome ja diz, em relacdo as horas disponiveis para
realizacdo da atividade do equipamento durante o processo produtivo e tem a
funcdo de indicar paradas operacionais. Esse indicador possibilita identificar as
maiores causas de paradas no processo produtivo para que se possa atuar nas
causas raizes do mesmo.

O nivel de utilizacdo de um processo pode ser entendido com uma
simples pergunta: “das horas disponiveis para realizar a operagcdo, quantas
efetivamente foram trabalhadas?”. Logo:

% utilizacdo = (horas trabalhadas/horas disponiveis) x 100
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onde,

horas trabalhadas = horas disponiveis — horas paradas

horas disponiveis = quantidade de horas disponiveis no turno

2.3.2 Eficiéncia

O indicador de eficiéncia mede o nivel de eficiéncia da operacdo dos
equipamentos e tem a funcdo de indicar a maior ou menor incidéncia de variacdes
em relacdo a capacidade de producdo dos equipamentos.

Uma forma simples de calcular a eficiéncia de um processo, é dividir as

horas produtivas pelas horas trabalhadas:

% eficiéncia = (horas produtivas / horas trabalhadas) x 100
onde,

horas produtivas = padréo de producéo / producao

horas trabalhadas = horas disponiveis — horas paradas

Deve-se atentar para o calculo correto das horas produtivas, pois elas
dependem do padréo de producao (capacidade de producgao) do equipamento. Uma
informacdo equivocada desse padrdo revelard uma falsa eficiéncia. Normalmente
guando o indice de eficiéncia ultrapassa a casa dos 100%, o padréo de fabricacao

provavelmente esteja subestimado.
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2.3.3 Produtividade

De forma simples e pratica, a produtividade é a relacdo de quanto foi
produzido em relacdo ao que se tinha disponivel para produzir. Embora esse
conceito seja muito importante como indicador de desempenho, ele ndo leva em
consideracédo a eficiéncia em que os recursos estdo sendo consumidos. Por esse
motivo ele ndo deve ser utilizado como Unico indice de desempenho. (OLIVEIRA,
200-?)

Existem duas formas de se apontar a produtividade de um setor em

relacdo as horas:

e % produtividade = (horas produtivas / horas disponiveis) x 100

ou

e % produtividade = utilizacdo x eficiéncia

Em ambos os casos, novamente deve-se atentar para o calculo correto
das horas disponiveis para que ndo haja distor¢cado da informacao. Neste estudo de

caso, utilizou-se a primeira maneira.

2.3.4 Absenteismo

Entende-se por absenteismo como auséncia no posto de trabalho,
independente do motivo (justificado ou n&o).

Anjos (2010) descreve 0 absenteismo como o0 tempo em que O
empregador paga pelas as atividades produtivas, porém o empregador ndo esta
exercendo o seu trabalho por ndo se encontrar na empresa. O autor ainda cita que o

absenteismo é a principal razdo da baixa produtividade em inUmeras organizacgdes.
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Existem varias formas de se calcular o absenteismo. A apresentada a

sequir foi utilizada para o estudo de caso do presente trabalho:

% absenteismo = (faltas (horas) / horas disponiveis (totais)) x 100

Para o célculo de faltas em horas, multiplica-se o nimero de pessoas que
faltaram pelas horas disponiveis no turno de trabalho. As horas disponiveis totais
resultam da multiplicacdo do quadro de funcionarios pelas horas disponiveis no

turno.

2.3 Cronoanalise

Rudener (2011) faz referéncia a como foi desenvolvido o método de
cronoanalise:

A cronoandlise € uma ciéncia voltada a melhoria dos
processos produtivos e foi desenvolvida inicialmente,
pelos trabalhos desenvolvidos por Frederick Taylor, que
focou o estudo de tempos com a divisdo das operacdes
em elementos bem definidos e também na avaliacdo do
ritimo do operador. Depois desenvolveu o estudo
detalhado dos movimentos, criando tabelas com o nome
de cada movimento, no intuito de racionalizar a execucao
de uma operacdo escolhendo-se o0s movimentos mais
simples, de menor fadiga e com maior valor agregado.

A cronoanalise pode ser definida como uma técnica aplicada para que
seja definido o tempo em que um trabalhador deve ocupar para realizar uma
determinada operagdo com um nivel de desempenho 6timo. Essa ferramenta de
medicao de tempos usa, como o proprio nome ja diz, a cronometragem. (ABREU ET.
AL, 2006).

Esse tempo utilizado pelo trabalhador para realizar determinada tarefa é
chamado de tempo padrédo. Dependendo do observador, esse tempo pode variar de
acordo com o julgamento feito para as atividades serem pertinentes ou ndo ao
processo que deve ser realizado pelo funcionario. A experiéncia é uma forma de

estabelecer tempos padrdoes mais corretos e menos desiguais.
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Linhar e Luzzato (2011) lembram que a eficiéncia dos tempos padrdes
sofre influéncia de diversos fatores, entre eles: fluxo de materiais, tecnologias
utilizadas, processos e caracteristicas particulares do processo. E ainda aponta trés
finalidades para os dados extraidos na medi¢cao de tempos:

1. Analisar o desempenho da produgdo tomando por base os padrdes
existentes;

2. Determinar custos padrées e de fabricacdo e determinar orcamentos e
estimativa de custos de um novo produto;

3. Estudar o balanceamento de estruturas de producéo e analisar a capacidade
da industria.

Os autores lembram que existem outras aplicacbes que podem ser
atribuidas a cronoandlise, como: numero de funcionarios, implantacdo de

remuneracao variavel, carga de trabalho, determinacdo da capacidade, etc.
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3 METODOLOGIA DE PESQUISA

3.1 Tipo de Pesquisa

A metodologia utilizada para a confeccdo do Trabalho de Conclusédo de

Curso foi uma Método de Estudo de Caso.

3.1.1 Estudo de Caso

Gil (2009 p.54) demonstra como é encarado, nos dias de hoje, um estudo

de caso:
E encarado como o delineamento mais adequado para
investigacdo de um fenbmeno contemporaneo dentro do

seu contexto real, onde os limites entre o fenbmeno e o
contexto ndo séo claramente percebidos.

O mesmo autor ainda ressalta que um bom estudo de caso é uma tarefa
dificil de ser realizada e deve-se tomar cuidado nas situa¢cdes em que sera adotado,
para que ao final da pesquisa, o resultado ndo seja um amontoado de niumeros dos

quais ndo é possivel fazer uma analise ou sequer uma interpretacao.

Roberto K. Yin (2001) e Robert E. Stake (2000) sé&o citados por Gil (2009)
para que possa tornar possivel uma definicdo de etapas que podem ser seguidas

nas pesquisas definidas como estudo de caso:
a) formulacéo do problema;

b) definicdo da unidade-caso;
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c) determinacdo do nimero de casos;
d) coleta de dados;

e) avaliacdo e andlise dos dados; e

f) preparacao do relatorio.

Assim como podem ser feitos levantamentos de informacdes
quantitativas, em um método cientifico, também pode ser feitas abordagens

qualitativas. (Cesar, 200-?)

O estudo de caso pode ser visto como uma abordagem qualitativa (um
estudo de natureza empirica) de dados de uma estrutura organizacional. Em termos
leigos, fazer um estudo de caso é “contar uma histéria” sobre determinada area

dentro de uma organizacao.

Um estudo de caso objetiva-se em aprofundar e detalhar o conhecimento

de um determinado objetivo, visando estimular a compreenséao, sugerir hipéteses e

questbes ou desenvolver a teoria. (MIGUEL, 2007 p.219). Ainda, segundo esse
mesmo autor:

A principal tendéncia em todos os tipos de estudo de

caso, é que estes tentam esclarecer o motivo pelo qual

uma decisdo ou um conjunto de decisGes foram

tomados, como foram implementadas e com quais
resultados alcancados.

Quando se trata de um estudo de caso, podem-se envolver situacdes de

estudo de um Unico caso, quanto situacdes de estudo de varios.

De acordo com Cesar (200-?), para que se possa fazer um estudo de
caso envolvendo um Unico caso, algumas circunstancias especiais devem ser

analisadas para que seja feita a validacao do Método Estudo de Caso, que sao:

a) Quando se utiliza o caso para se determinar se as proposi¢coes de uma teoria

sdo corretas;

b) Quando n&o existem muitas situacdes semelhantes para que sejam feitos

estudos comparativos;
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¢) Quando o mesmo permite o acesso a informacdes ndo facilmente disponiveis;

e

d) Quando se pretende reunir, numa interpretacdo unificada, inameros aspectos

de um objeto pesquisado.

Em vista ao assunto abordado nesse projeto de Trabalho de Conclusao
de Curso, se tomara por base a circunstancia b para que se justifique a utilizagédo de

um Método de Estudo de Caso.

3.2 Limitacdes da Pesquisa

Limitar uma pesquisa pode ser entendido como pura e simplesmente

definicdo de um limite para a investigagao.

Para Lakatos (2009), a pesquisa pode ser limitada em trés pontos,

conforme a relagao:

a) ao assunto: para que a pesquisa ndo se torne muito complexa ou extensa,

seleciona-se um topico apenas para realizar-la;

b) a extensdo: algumas vezes se torna impossivel abranger todo o ambito da

pesquisa; e

c) a outros fatores: fatos humanos, econdmicos e/ou até mesmo prazo

podem restringir o campo de acao.

A pesquisa apresentada limita-se a estudar a linha de producdo da area
em questdo e a aplicar as melhorias no quadro de funcionarios, propostas pela
ferramenta que sera apresentada no decorrer do trabalho. Ndo serdo mensurados
0s ganhos que a empresa tera com essa reducdo do quadro de funcionarios,
embora seja evidente que haja um ganho quando se reduz o numero de funcionarios

e a qualidade e agilidade do servi¢o continue dentro dos padrdes.
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3.3 Materiais e Métodos

Pesquisas aplicadas visam gerar conhecimentos para aplicacéo
pratica, dirigidos a solucdo de problemas especificos. Além disso, dependem de
dados que podem ser coletados de inumeras formas: pesquisas em laboratorios,
pesquisa de campo, entrevistas, questionarios, formularios. Embora seja mais
complexa em relacdo as teodricas, esses tipos de pesquisa exigem e partem de
estudos teoricos. (VILACA, 2010).

Para coleta de dados foram feitas observacdes para levantamento das
atividades realizadas bem como a analise de tempos das mesmas e eventuais
pesquisas de histéricos de producdo. Para cada atividade observada, foram
realizadas 10 cronoandlises e a média foi tomada como padrdo. Planilhas do
Microsoft Excel foram utilizadas para coleta dos tempos. N&o houve necessidade de
confeccdo de questionarios, formularios ou entrevistas. Apenas formulacdo de um
relatério operacional para acompanhamento dos indicadores.

A ferramenta utilizada para analise dos dados foi desenvolvida por uma

empresa em gestdo em consultoria e € chamada de Plano Mestre. A figura 2 —

Interface Plano Mestre, mostra uma das telas da ferramenta utilizada.

- Plano Meste

Arex:
= O
Produto:

§ Resumo
Encarreg.

Padrio de Fabricagso [kglh]: Quadro Atual (Hf:
N de tumos (gt):

N° de linhas(at):

Horas disponiveis no turno (h):

Quadro Necessério Ajustado (H):
Cobertura férias (]

Cobertura absenteismo (]
Volume diério programado (k) Quadro Total Necessirio (Hf:
Produtividade esperada (%): 80 Variagdo [+-:

Resumo

Parametros

Ferias [%). 833
Absenteisme [%:

Tuadro
Volume |%de|  Tempo Horas Horas Horas "“':;:;ﬁs Wecessirio|, QU2 | Quadro | o | Uiizaca
Posto Descrigio das Operagoes Operacio: Didrio | Produ | Unit. Observado ari 3 i i ari; i R e G P ] ‘J: .

(g | gio (seg) no dia com Produtiv. rodia-Muste wmo | Da 1T D vT|Da rT

@M O omsica 1 |

Figura 2 — Interface Plano Mestre

Para um melhor entendimento do funcionamento da ferramenta foi feito
um sequenciamento de preenchimento da mesma:
1. Cabecalho para identificacdo da é&rea, setor, produto e encarregado da

mesma,
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2. Padrdo de fabricacdo, quantidade de turnos e linhas, horas disponiveis no
turno, volume diario programado, produtividade esperada, férias e
absenteismo;

3. Posto ocupado pelos colaboradores, descricdo da atividade realizada, volume
diario programado, % de producdo que determinado produto representa
dentro de toda meta diaria e o tempo unitario médio observado (em
segundos) de todas as atividades descritas;

4. De acordo com o volume diario programado, % de producdo e tempo unitario
médio observado (em segundos), a ferramenta informa quais as horas

necessarias no dia para realizacéo da atividade, através da formula:

horas necessérias (100%) = (volume diario x % de produgéo x tempo unitario) / 3600

5. E ainda, com uma produtividade esperada de 85% fixada pela empresa
analisada (considerando que os funcionarios variam seu ritmo de trabalho
durante o dia em funcdo da fadiga, por exemplo), ela refaz o calculo das
horas necessarias para o dimensionamento do quadro de colaboradores,

através da formula:

horas necessérias (85%) = horas necessarias / 85%

6. Por fim, apds o preenchimento do quadro atual de funcionarios realizando a
atividade descrita, a ferramenta informa qual é o quadro necessario e
ajustado para realizacdo da mesma, assim como a utilizacdo atual do

colaborador, através das formulas:
guadro necessario = horas necessarias (85%) / horas disponiveis no turno
utilizagéo atual = quadro atual / quadro necessario
Vale ressaltar que a ferramenta néo leva em consideragédo o tempo que o
colaborador espera para realizar a atividade e que também ndo leva em

consideracdo os postos de trabalho fixos na area, sendo necessario um estudo

posterior, para dimensionamento do setor referido.
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O setor estudado processa um mix muito grande de produtos. Por esse
motivo o desenvolvimento do trabalho faz-se apenas durante o primeiro turno, o que
fez o numero de produtos processados na area caisse de 22 para 14.

Na pesquisa os produtos foram denominados de acordo com a
nomenclatura: produto a, produto b, produto c, produto d, produto e, produto f,
produto g, produto h, produto i, produto j, produto k, produto |, produto m, produto n.

Além disso, devido a uma particularidade do produto e do processo a que
€ submetido, definiu-se que a mao-de-obra necessaria para o produto a fosse
dimensionada separadamente.

Para os produtos j, k, I, m, n, outra particularidade foi observada: em
nenhum momento esses produtos serdo processados simultaneamente. Por esse
motivo, a mao-de-obra foi dimensionada levando em consideracdo a somatoria dos

volumes e tempos totais das atividades que envolvem esses cinco produtos.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Apos levantamento das atividades e cronoanalise (Anexo A - Atividades e
Cronoanalise), foi definido como indice de produtividade esperada para o setor em
85%. O indice de absenteismo foi levantado historicamente e fixado em 9%. Para
cobertura de férias utilizou-se um indice de 8,33%.

No més de Junho, época em que a pesquisa foi realizada, o primeiro
turno do setor contava com 69 funcionarios. Desses, 2 funcionarios sdo para
cobertura de férias, 1 trabalhando como monitor, 1 como encarregado do setor e 0s
65 restantes trabalhando efetivamente no setor. De fato, o estudo para otimizacao
da mao-de-obra de se fez baseando-se em 65 colaboradores.

Em um primeiro momento, como ja mencionado, analisou-se o produto a
separadamente dos demais produtos. A Figura 3 — Plano Mestre — Produto a,

descreve as atividades e oportunidades encontradas para o referido produto.

- Plano Mestre - ndistria
hrex: Indistria
Setor  Embudos 0
Produtos: 3, b.c, d.e.f. ==
Encarreg. _Fitma
Média do Volume Didric Programada: 42300

1 do tumos (qtl: [
N7 de embutideiras (qt): 5

Horas disponivels no rumo (hl:
Wolume disrio programada (kg
Produtividade esperada (%)
Ferias ()

Parametros

Absenteisme (%):
s usdro uadre Quadro
posa Desercio dss Oparagoes Opursioc | Die|Prod| Unk Oveonvda | Necorias | Mocobas | Sk Nesarewin | MERISSE (e i 0 | Vo | it
kel | o ) nodia com Produtiv. noda-uste  RON = (3] oa | v Do w1
PRODUTO A Obonal O bt
11 Saigar W O aedny 400 |1000%) 57478 08 850 08 1 08 08 01 01
12 ‘Rﬁfiigal EMaral O i 400 100.0 %] 30809 15 850 1T 17 17 02 02
13 |Revstrpecas compete Ghed Onamin | 00 [m00s]  sszom 59 mo| s : I s s o8
14 Amarrar W O medn 400 [1000%) 240713 27 850 3 1 31 31 04 04
15 |Ersacar Gnmd Onimiia | 400 |0 51545 08 850 07 1 07 07 01 01
6 |Fua @t O i 400 |m0ow| 218164 24 850 29 1 29 28 03 03
17 Emvarar e montar varas no camnhg W () dumndncn 400 100.0 %) 44578 05 850 08 1 08 08 01 01
18 Transportes e oulras atividades Wl ) hutondaa Freq 00000 10 850 12 1 12 12 [A] 01
I Soma da atividade 1| @ mens O aemines 00 I I [ | | Soma 18 i 18 3 3 a 4 1 2%

Figura 3 — Plano Mestre — Produto a

As atividades foram somadas pois ndo existem postos fixos para realizacao
das mesmas, sendo que ocorre um rodizio entre os colaboradores.

De acordo com a ferramenta, foi potencializada uma oportunidade de reducéo
do quadro de funcionérios para processamento do produto a. Essa oportunidade foi

colocada em teste.
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Antigamente, o produto a era processado por 4 pessoas durante o turno.
A equipe formada por esses colaboradores era sempre a mesma devido a
particularidades do processo que requeriam treinamento dos mesmos.

Quando 4 pessoas faziam parte desse processo, elas conseguiam
cumprir a meta diaria antes do término do turno e ajudavam no setor o restante do
tempo. Porém, através do teste, com o produto sendo manipulado por apenas 3
pessoas durante o turno todo, percebeu-se um ganho em volume da producéo dos
demais produtos, ou seja, uma pessoa durante um turno inteiro produzia mais do
que 4 no final de um turno.

Esse teste foi efetivado junto ao gestor da area.

Para os produtos b, c, d, e, f, g, h e i, o preenchimento da ferramenta ficou

de acordo com a Figura 4 — Plano Mestre — Produtos b, ¢, d, e, f, g, h e .
— Plano Mestre - Industria

irex: Indistria
Setor.  Embutdos 0
Produtos: ,b,cdelghliklmn Mol
Encarreg.  Fibma
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Frias (%): 833
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T T Horas.
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PRODUTOS B, C, D, E.F, G, H,I Ot O :
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2 |Garimbar embalagens [CTSRICT. 1 |Fea| 00000 70 B0 82 | 1 | 82 82 08 03 I 1 1 o | sa6n

3 Preparagiode Tripa Grna O amita 1 |Feq| 00000 70 @0 82 | 1 | 82 82 09 09 1 1 1 0 6%

41 |Embusr) Gt Omanisa | 5638 [100%] 24138 38 B0l 46 | 1 | 48 48 05 05

42 Embusric) @rs Onanita | 36272 [300% 10000 65 @0 77 | 1 | 11 77 09 00
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44 |Emburie) @t O ot 4T |oos 3300 04 850 | 05 | 1 L 05 2] 01
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49 |Emouarp) Gs Ononiia | 319 0008 19009 02 so| 02 | 1 | o2 02 00 00
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Figura 4 — Plano Mestre — Produtos b, ¢, d, e, f, g, hei
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Desta vez, a ferramenta de andlise potencializou uma reducdo de 6
postos de trabalho. Porém, a observacdo da atividade realizada por uma pessoa o
dia todo, sem que haja rodizio ou que ndo possibilite ao colaborador abandonar o
posto de trabalho e auxiliar em outra tarefa ndo € feita pela ferramenta. Por isso se
faz necessaria uma andlise mais critica da ferramenta para que se possa
potencializar os resultados. Com essa observacao mais rigorosa, observou-se que o
real ganho de postos de trabalho seria de 9 pessoas.

O teste foi colocado em pratica durante um turno inteiro e a meta
producéo foi alcangada.

Novamente o teste foi efetivado junto ao gestor da area.

Para os produtos j, k, I, m e n, ndo foram encontradas oportunidades de
reducdo no quadro de colaboradores, ou seja, 0 quadro de funcionarios necessario
para processamento dos mesmos ja estava devidamente dimensionado. Porém, da
mesma forma, os dados coletados estdo apresentados na Figura 5 — Plano Mestre —

Produtos j, k, I, me n.

Setor:
Produtos: a,bcdefghliklmn
Encarreg.  Fabma

Média do Volume Disric Programado: 42300

e de turnos [t 1

' de embutideiras (qf); 5

Haras disponiveis 0o tuma (h); 88
Velums diirio programado (ka): 42300
Produtividads esparada (%) 850

Férias (%) 8
Absentelsme (%) 70

Parametros

Volume | % de Tempo Horas Horas ras

Hor Guadro Quadro Guadro B v
Posto Descricio das Operagbes Operagio: Disrio  |Produ| Unit Observado |  Mecessiriss Necessiriss | Simutaneidade | Necassirias Hacessirio (H) Austado H) Al H) el [ et
.

11 |Apresuado AM 20%| 100 15 850 18 1 18 18 02 02

32 850 s 1 38 38 04 04

03 850 04 1 04 04 00 00

02 850 02 02 02 00 00

02 850 03 1 03 03 00 00

Soma da Atividade 1 00 1 Soma 07 07 2 2 2 | 2 0 WE%

0,000 70 850 a2 82 82 L] 09 1 1 11 0 936%

Fiaura 5 — Plano Mestre — Produtosi. k. l.men

Ao final de todos os testes, entédo, conseguiu-se efetivar a reducéo de 10
postos de trabalho. Porém efetivamente, o quadro de funcionarios ndo conta
simplesmente com a reducgé&o de 10 colaboradores.

Isso se explica pelo fato de que, como uma ferramenta de gestéo aplicada
ao setor, existem colaboradores que devem ser somados ao quadro de funcionarios
para cobertura de férias e eventuais faltas do demais.

Somando-se aos 55 funcionarios que agora compdem a linha de
producdo do setor, ainda existem: 1 monitor, 1 encarregado, 5 colaboradores para
cobertura de absenteismo e outros 5 para cobertura de férias, totalizando um quadro

de 67 funcionarios.
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5 CONCLUSAO

O objetivo geral do trabalho (observar as atividades realizadas, o volume
produzido e observacdes de tempos das mesmas) foi concluido com éxito.

Em relacéo aos objetivos especificos, cabe um resumo de cada um deles:

1. Todas as atividades realizadas foram conferidas pelo gestor da érea,
assim como os tempos unitérios aferidos para cada uma delas. Em
nenhum momento houve questionamentos sobre as atividades
observadas bem como os tempos observados;

2. Como nao houve divergéncias, as atividades, tempos e volumes foram
aplicados a ferramenta e oportunidades foram potencializadas pelas
mesmas;

3. Através das oportunidades apresentadas e uma posterior analise mais
rigorosa foram propostos testes ao gestor da area que nao se opls a
nenhum deles;

4. Todos os testes foram aplicados e efetivados.

O principal ponto ser observado a partir dos resultados encontrados é que
mesmo com a reducdo de 10 postos de trabalho, o quadro final de colaboradores
sofreu uma reducdo de apenas 2 pessoas. Conclui-se entdo que antes do trabalho
ser realizado, o setor possuia uma “gordura” de funcionarios para suprir férias e
absenteismo, porém essa informacéo ndo estava sendo gerenciada de forma clara.

Quanto a ferramenta, conclui-se que apesar de nao levar postos fixos e 0
tempo que o produto demora a chegar ao funcionario em consideragdo, ela se
tornou uma excelente ferramenta para apoiar os testes, tanto que, todos os testes
potencializados foram efetivados com sucesso.

Como o mix de produtos € muito grande, um gargalo ndo pode ser
observado, porém o setor depende de outro setor para poder processar seus
produtos. Conclui-se entdo que o gargalo principal desse setor € 0 setor que prepara
a matéria-prima para que o setor estudado possa processa-la.

O trabalho realizado proporcionou uma oportunidade Udnica de
crescimento pessoal e profissional. A relacdo que se deve manter com
colaboradores que trabalham no chao de fabrica até niveis de direcdo da empresa

ndo se aprende em sala de aula, mas sim no dia-a-dia. Além, €& claro, do
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aprendizado de novas ferramentas de trabalho e culturas de trabalho adotadas pelas
empresas.

Sugere-se que esse mesmo trabalho seja realizado no segundo turno do
setor e que posteriormente seja feito um estudo mais detalhado que leve em
consideracdo ergonomia e tempo em que o funcionario aguarda o produto chegar ao

seu posto de trabalho para ser entédo processado.
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Anexo A — Atividades e Cronoanélise
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e Produto a
Atividades
Salgar Produto a Ressalgar Produto a Revestir Produto a
Tom Tempo | Volume Vihr obs | Tom Tempo |, Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Volume Vi Obs
(seg) kg (seg) kg (seg) kg
1 6,19 1,035 :601,9386 1 9,37 1,035 3976521 1 56.6 1,035 :65,83039
2 4,69 1,035 794 4563 2 10,25 1,035 3635122 2 299 1,035 124 6154
3 7,25 1,035 | 513931 3 12,1 1,035 3079339 3 3537 1,035 1053435
4 5,28 1,035 7056818 4 13,94 1,035 :267,2884 4 46,94 1,035 7937793
5 6,06 1,035 6148515 5 12,97 1,035 2872783 5 30,9 1,035 ©120,5825
6 562 1,035 6629893 6 16,38 1,035 2274725 6 31,19 1,035 1194614
[ 5.94 1,035 6272727 7 13,56 1,035 2747788 7 30,16 1,035 11235411
8 6.97 1,035 (534 5768 i 16,25 1,035 2292923 8 3321 1,035 1121951
9 519 1,035 717 99 9 14,06 1,035 2650071
10 6.3 1,035 5914286 10 16,6 1,035 {224 4578
5,949 1,035| 636,5046 13,548 1,035] 284 4673 36,78375 1,035] 106,3684
5747826 seg/kg 13,08986 seg'kg 35,53986 seg/kg
Amarrar Produto a Ensacar Produto a Perfurar Produto a
Tom Tempo | Volume Vihr Obs  |Tom Tempo | Wolume ihr Obs  |Tom Tempo | Volume Vihe Obs
(seg) kg (seg) kg (seq) kg
1 2362 1,035 167 TATT 1 4,94 1,035 | 754 251 1 20,91 1,035 1781923
2 19,16 1,035 194 4676 2 3,91 1,035 ©952 9412 2 19,38 1,035 ©1922601
3 28,12 1,035 1325036 3 6,12 1,035 :608,8235 3 21,97 1,035 :169,5949
4 26,12 1,035 1426493 4 513 1,035 :726,3158 4 22,03 1,035 169,133
5 24 63 1,035 1512789 5 582 1,035 6402062 5 24 69 1,035 £150.9113
6 27.08 1,035 1375923 6 523 1,035 7124283 6 2213 1,035 :168,3687
7 2117 1,035 §176,0038 7 6,19 1,035 6019386 i 2364 1,035 (1576142
8 29.41 1,035 ' 126.,6916 8 5.34 1,035 6977528 8 2243 1,035 :166,1168
9 2597 1,035 1434732
10 | 2265 1.035 1645033
24,91375 1,035| 152.3669 5,335 1,035) 711,8322 22,58 1,035] 1660168

2407126 seg'kg

5,154589 seglkg

21,81643 segikg
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Atividades
Envarar e montar varas no carrinho
Tom Tempo | Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Volume Vihr Obs
(seg) kg (seq) (seg)
1 42 07 10,35 | BB5,666T
2 41,87 10,35 : BB89,8973
3 44 12 10,35 | 844 515
4 4872 10,35 7647783
5 48 52 10,35 : 767,9308
6 473 10,35 7875713
T 43.01 10,35 :848,5539
3 44 42 10,35 838,8113
] 48 31 10,35 7712689
10 5213 10,35 7147516
46,138 10,35] 811,3745
4 A5TTT5 segkg
e Produtob
Atividades
Embutir Produto b Torcer e grampear Produto b Montar varas no carrinho
Tom Tempo | Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Volume Vihr Obs
(seg) kg (seq) kg (seg) kg
1 21.35 7.6 1281.499 1 5272 7.6 5189681 1 201 7.6 1361.194
2 356,46 17.4 1766.497 2 1625 17.4  : 385 4769 2 57,15 17,4 1096,063
3 17,78 6,9 1397.075 3 98,75 6.9 2561,5443 3 30,1 6,9 62562492
4 17,66 5 1019.253 4 65,49 5 274 8511 4 16,69 5 1078.49
5 2506 11,7 i 1680 766 5 163,09 11.7 1258 2623 5 44 35 11.7 1949 7182
23,462 9.72] 1429018 108,51 9.72] 337.8206 33,678 9.72] 1062143
2.413786 seg'kg 11,16358 seg'kg 3.464815 seglkg




Media

Média

45

e Produto c
Atividades
Embutir Produto c Torcer e grampear Produto ¢ Montar varas no carrinho Produto ¢
Tom Tempo | Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Volume Vihr Obs
(seg) kg (seq) kg (seg) kg
1 1547 8.4 1954 751 1 131,75 5.4 229 5256 1 2024 8.4 1494.071
2 30,44 17.9 12116951 2 144 59 17,9 445 674 2 51,41 17,9 1263 4563
1597 6,1 1375.078 3 131.9 6,1 166,4898 3 11,46 6,1 1916.23
2062667 10,8[ 1815.594 136,08 10.8] 280,5631 27,70333 10,8| 1554 585
1,909877 seg'kg 12,6 seg'kg 2,565123 segikg
e Produtod
Atividades
Embutir Produto d Amarrar e envarar Produto d Arrumar varas no carrinho
Tom | TEMEO Volume Vihr Obs  |Tom| TEMPO Volume Vihr Obs  |Tom| TEmeO Volume Vihr Obs
(seg) kg (seg) kg (seg) kg
1 1547 8.4 1954 751 1 27229 37 4891843 1 21.39 54 908,8359
2 30,44 17.9 12116951 2 383 545 15122715 2 18,5 545 1060541
3 15 97 6,1 1375078 3 ¢ 3053 4.85 &7 18778 3 2014 4.85 8669315
4 ¢ 38452 54 50 hEBA4 4 231 531 8200772
5 : 29688 54 65 481 5 2022 542 964 9852
6 | 31243 53 61,18491 6 19,78 55 1001,011
7 30238 49 5833719 T 2117 542 9216816
3 2291 49 769,9694
20, 62667 10,8[ 1815.594 322 4014 | 5,001429) 56,12757 209275 | 5.28125] 914 2541

1,909877 seg'kg

6446187 seglkg

3,962604 seg/kg
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e Produto e
Atividades
Embutir Produto e Amarrar pontas e envarar Montar varas no carrinho
| Y el e || e || O e e | T || O e v || s
(seqg) kg (seqg) kg (seq) kg
1 18,72 5,76 :1107,692 1 67,81 576 13057956 1. 24858 5,76 6344467
2 17,31 576 i 119792 2 i 6859 5.76 13023181 2 ..2312 5,76 . 696,8858
3 18.5 576 11120865 3 i 6488 576 13196054 3 267 576 17766292
4 18,03 576 11150083 4 i 8035 576 125680709 4 :.309 576 16708509
b 17.44 576 1188991 5104 576 12918919 b 26.8 576 :T73,7313
& 19,53 576 1061751 6 i 7091 576 i 292427 & 247 576 16395142
T 52094 576 19902579 T 102 576 12032941 7 228 576 19094737
i 205 576 11011512 8 i 8547 576 1242 6114 8 i 2104 576 0 T766,8639
g 20,35 576 1018968 9 i 9018 576 12299401 9 i 3247 576 6366203
10 ¢ 1987 576 11043583 10 7541 576 1274 9768 10 2914 576 17115992
11 78,33 576 1264 7262
12 8718 576 12378527
13 9712 576 12133333
14 8014 576 1268 7472
19.119 5,76 1089.162 79.96357 5,76] 263.9708 26,853 5,76] 761.8615

3,319271 seg/kg

13,88256 seg'kg

4,661979 seglkg
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e Produto f
Atividades
Rebobinar Tripa na Embutideira Retirar pegas danTit;u“dE"a © operar Envarar Pecgas
Tom Tempo | Volume Vihr obs | Tom Tempo |, Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Volume Vi Obs
(seg) kg (seg) kg (seg) kg
1 2843 2484 314541 1 15,03 10,8 ;2586826 1 20,63 14,04 : 2461 958
2 37,53 31,32 13004317 2 13,17 10,8 2952 164 2 20,69 14,04 2442 919
3 382 2916 2748063 3 15,04 10,8 2585 106 3 2568 14,04 :1975.919
4 361 30,24 3015623 4 13,56 10,8 {2867 257 4 16 14,04 3159
5 38,03 2916 2760, 347 5 15,18 10.8 2561265 5 2147 14,04 © 2354 169
6 358,27 2592 2645 648 6 14,07 10,8 2763326 6 16,31 14,04 3098958
[ 24 44 216 :3181,669 7 15,73 10,8 2471, 7 2497 14,04 2024 189
8 2569 216 1 3026,859 i 16,14 10,8 (2408 922 8 19,19 14,04 2633872
9 15,22 10,8 ;2554 534 9 13,43 10,8 :2895.011 9 26,97 14,04 ;1874082
10 1535 10,8 {2532 899 10 © 1925 14,04 2625 662
30,99 24,96) 2898,052 14 67 10,8] 2662449 21,096 14,04] 2465,073
1.241587 seg'kg 1,358333 seg'kg 1,502564 segikg
Montar VVaras no carrinho
Tom Tempo | Volume Vihr Obs  |Tom Tempo | Wolume ihr Obs  |Tom Tempo | Volume Vihe Obs
(seg) kg (seg) (seg)
1 11,62 14,04 4349 742
2 12,19 14,04 4146349
3 937 14,04 5394 237
4 15,88 14,04 3182872
5 11,81 14,04 14279 763
6 12,56 14,04 4024 204
7 12,31 14,04 410593
8 10,72 14,04 4714 925
12,0575 14,04| 4274.753

0,858796 seq'kg
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e Produto g
Atividades
Embutir Amarrar e cortar pontas Envarar Pegas e montar no carrinho
Vol Vol Vol
Tom | €m0 LYOUME! v | oObs [Tom| TS™P° |YOM™E yme | Obs [Tom| 'S YO ym | obs
(seq) kg (seq) kg (seq) kg
1 28,22 18,7 12385 542 1 52,56 18,7 11280822 1 14.44 77 1919668
2 28,13 18,7 2393175 2 61,92 18,7 :1087.209 2 12.41 A 2233,683
3 29,53 18,7 2279716 3 65,65 18,7 :1025 438 3 13,62 iT 2035,242
4 27,72 18,7 12428 571 4 61,25 18,7 1099102 4 14 3 7 1938 462
5 27.02 18,7 2491 488 5 54 84 18,7  : 1227 571 5 17.01 7 1629,63
6 28.79 18.7 12338312 6 67.02 18,7 11004 476 6 17.94 7.7 1545151
7 28.03 18.7 12401712 7 69.75 18,7 :965,1613 7 16.85 T7 1645.104
8 28,1 18,7 2328 606 8 72,24 18,7 9318937 8 18.13 A 15628958
9 28,13 18,7 12393 175 9 69.77 18,7 964 ,8846 9 16,31 7 1699.571
10 28,42 18,7 12368 754 10: 7011 18,7 :060,2054 10 : 1856 77 1493 534
28.29 18.7| 2380.905 64.511 18.,7] 1054 676 15,957 7.7| _1766.9
1,512834 seglkg 3,449786 seglkg 2,072338 seglkg
Arrumar reprocesso
Tom Tempo | Volume Vihr obs  |Tom Tempo | Wolume ihr obs  |Tom Tempo | Wolume Vihe Obs
(seg) (seq) (seg)

1 pessoa fica responsa

fina.

vel para retirar a
massa das tripas que estouram por

ser muito|
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e Produto h
Atividades
Embutir Envarar Montar varas no carrinho
Vol Vol Vol
Tom | TSmO LYOUME! yie | oObs [Tom| TSMP° |-YOMME yme | Obs [Tom| PO YO yme | obs
(seq) kg (seq) kg (seq) kg
1 63,81 51,2 i 2BBB.ATS 1 29.35 7.2 883,1346 1 11,4 7.2 2273684
2 61 51,2 :3021.639 2 28.45 7.2 911.0721 2 12,81 7.2 2023,419
3 70,97 552 12800056 3 2328 7.2 1113.402 3 11,78 72 2200,34
4 77.28 57.2 2664 596 4 28.84 7.2 898 7517 4 13,66 7.2 1897 511
5 64,91 50,4 2795 255 5 2978 7.2 8703828 5 12,78 7.2 2028,169
B 2772 7.2 935 0649 6 15,56 7.2 1665,81
7 . 2525 7.2 1026.535 7 13,22 7.2 1960.666
8 28,44 7.2 911.3924 8 13.47 7.2 1924276
9 27,12 7.2 955,7522 9 12,63 7.2 2062 257
10 ¢ 26,31 7.2 985,1767 10 15,69 [ 1662604
67,594 53,04| 2834.024 27,454 7.2] 949.0664 13,29 7.2| 1968.674
1.274397 seglkg 3,813056 seglkg 1,845833 seglkg
e Produtoi
Atividades
Embutir Amarrar pegas e cortar barbante Envarar & motar varas no carrinhos
|| T el o || m | el | e || 2 el i |
(seg) kg (seq) kg (seg) kg
1 16,47 8.4 1954751 1 | 65284 10,5 :57,90086 1 42 59 10,5 8875323
2 30,44 17,9 1 2116,951 2 1 11942 26 7837883 2 17,32 26 5404157
15,97 6.1 1375078 3 ;20927 53 9117408 3 27,68 53 6893064
4 1 29472 74 90,39088 4 38.44 7.4 693.0281
2062667 10.8] 1815,594 319.0625 6.45| 79.46116 31,5075 6.45| 702.5706

1,909877 seg'kg

4946705 seglkg

4,884884 seglkg




