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Atualmente a producdo de cal¢cados ndo mais se concentra no sul do
pais hoje espalha-se por todos os estados da federacé@o principalmente
na regido Nordeste nos estados do Ceard, Bahia e Paraiba. O Ceara
de acordo com a ABICALCADOS ja é o terrceiro maior exportador de
calcados brasileiros tendo seu foco especialmente na produgdo de
sandalias e sapatos. O polo cearense produtor de calcados divide-se
em trés grandes regides: Fortaleza, Regido Metropolitana do Cariri e
Sobral. A regido de maior expressividade € a Regido Metropolitana do
Cariri definida por Juazeiro do Norte, Crato e Barbalha, de acordo
com dados colhidos no site da ABICALCADOS o estado conta com um
polo industrial de 160 inddstrias na regido além de mais 150 unidades
informais dados referente ao ano de 2009. Tendo como objetivo fazer
um estudo de tempos e de movimentos na linha de montagem centrado
em um Unico modelo de calcado injetado, visando determinar o tempo
padrdo para cada operacgéo, procurando calcular o tempo gasto para
que cada operador efetuasse sua atividade, este trabalho foi realizado
em uma Industria de cal¢ados da regido do Cariri Cearense. Através
do estudo de tempos realizado na linha de montagem centrado em um
Unico modelo de cal¢ado injetado na Industria, foi possivel determinar
0 tempo padrdo para cada operacdo, visando calcular o tempo gasto
para que cada operador efetuasse sua atividade. Ao dispor destes
tempos cronometrados o gerente de producdo da empresa em estudo
pode dimensionar sua capacidade produtiva, estimar o custo para
determinados produtos, além de servir como base para o planejamento
da producdo. De acordo com os dados descritos neste relatorio
podemos concluir que a industria para se tornar uma empresa ainda
mais competitiva no mercado, necessita ser cada vez mais flexivel, ou
seja, estar disposta a moldar seu produto de acordo com as
necessidades do cliente, podendo oferecer para ele o que ele quer,
dispondo ainda de uma variedade de produtos para que 0 mesmo possa
escolher, j& que a empresa caracteriza-se por producdo por
encomenda. O estudo realizado foi de grande relevancia em diversos
aspectos, tanto para se ter dados reais a respeito do tempo padrédo
para execucao de cada operacdo na linha de montagem, bem como de
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dispor de dados para melhor planejamento da méao-de-obra,
otimizacdo dos movimentos, maior produtividade e certamente redugdo
de custos.

Palavras-chaves: Estudo de Tempos e Movimentos; Processo;
Calcados.
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1 INTRODUCAO

A industria de calgados até a década de 90 concentrava-se na Regido Sul do pais
especificamente no Rio Grande do Sul. De acordo com a Associacdo Brasileira das Indudstrias
de Calgados - ABICALCADOS destacando-se o0 estado galcho apresentando como principal
polo produtor de calgados do Brasil contando com 2.700 empresas de calcados espalhadas por
seus principais polos produtores: Vale dos Sinos, Vale do Taquari e Serra Galcha. Tal
expressividade de desenvolvimento no setor de transformacdo deve-se especialmente pelos
imigrantes que se fixaram na regido promovendo o crescimento da regiao.

Atualmente a producdo de calcados ndo mais se concentra no sul do pais hoje
espalha-se por todos os estados da federagdo principalmente na regido Nordeste nos estados
do Ceard, Bahia e Paraiba, tal fato deve-se aos incentivos fiscais além de disponibilidade de
méo-de-obra. Tais caracteristicas fizeram com que os estados emergentes alcangassem um
lugar especial no setor de calcados no cendrio nacional e internacional.

O Ceara de acordo com a ABICALCADOS ja é o terceiro maior exportador de
calcados brasileiro tendo seu foco especialmente na producdo de sandéalias e sapatos. O polo
cearense produtor de calcados divide-se em trés grandes regides: Fortaleza, Regido
Metropolitana do Cariri e Sobral. A regido de maior expressividade é a Regido Metropolitana
do Cariri definida por Juazeiro do Norte, Crato e Barbalha, de acordo com dados colhidos no
site da ABICALCADOS o estado conta com um po6lo industrial de 160 inddstrias na regido
além de mais 150 unidades informais dados referente ao ano de 2009. A producéo de calcados
desta regido abastece todo o Brasil além de exportar para paises como: Estados Unidos,
Espanha, Franca, Equador, Paraguai, Uruguai, Portugal, Bolivia, Argentina, Reino Unido e
Grécia.

A Industria e Comércio de Calcados Injetados LTDA caracteriza-se por ser uma
empresa genuinamente cearense, tem seu foco na producdo de sandalias injetadas
caracterizada como a nova tendéncia de producdo no mercado regional. O maior diferencial
desta industria é de fato sua gestdo inteiramente regional, a qual esta em constante sintonia
com as necessidades do mercado local, regional e nacional, procurando sempre inserir em seu
processo novas tecnologias.

Este relatorio teve como objetivo fazer um estudo de estudo de tempos e de
movimentos na linha de montagem centrado em um (nico modelo de cal¢ado injetado,
visando determinar o tempo padréo para cada operacdo, procurando calcular o tempo gasto
para que cada operador efetuasse sua atividade. Os objetivos especificos foram: Conhecer e
descrever o processo produtivo da empresa; Coletar dados através de observacao realizada no
setor em estudo; ldentificar os problemas enfrentados no setor analisado; Estudar as
operacgdes dividindo-as em elementos; Cronometrar cada elemento; Avaliar o ritmo do
operador em diversos ciclos; Calcular o tempo padrao; Sugerir o aperfeicoamento do sistema
produtivo de acordo com a implementacdo do Procedimento Operacional Padrdo - POP;
Estratificar resultados.

O uso da ferramenta de estudos de tempos e movimentos tem como objetivos, em
primeiro lugar eliminar esforcos desnecessarios ao executar uma operacao; procurar adaptar
os empregados a sua funcgéo; estabelecer normas para execugdo do trabalho enfim descobrir
métodos que venham proporcionar melhorias no processo produtivo bem como aumento da
producéo.
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Portanto, o estudo a ser realizado na Terramaris Industria e Comércio de Calcados
e Injetados LTDA tém como finalidade: eliminar esfor¢os e movimentos desnecessarios além
de fazer um relato preciso do tempo padrdo para execucdo de cada operacdo na linha de
montagem tendo como foco um Unico modelo de calcado, e conseqlientemente dispondo
destes dados a empresa podera futuramente usar estes tempos como apoio para planejamento
da producdo, calculo de custo e para o estabelecimento de precos e venda de produtos
ofertados.

A metodologia deste trabalho configura-se através das seguintes etapas: A
primeira etapa concretiza-se por meio da aquisicdo de conhecimentos através da revisao de
literatura a respeito do tema apresentado, os quais foram colhidos em diversas fontes, como
livros, artigos e publicacBGes referentes a area visando fazer um levantamento do maior
namero possivel de informacdes relevantes com relacdo a estudo de tempos e movimentos,
buscando conhecer suas principais influéncias focadas na melhoria do processo produtivo.
Como também foi feito uso da rede mundial de computadores com o intuito de adquirir
informacdes que venham contribuir para o desenvolvimento e aprimoramento de idéias. A
segunda etapa foi realizada através de um levantamento minucioso de dados da empresa,
caracterizando-se por observacgdes especificas na linha de montagem da empresa, através da
coleta de informacdes referentes a operacdo e operador, as quais foram devidamente descritas
nas folhas de observacdo no processo produtivo. Lembrando que estas observacbes se
processaram durante as primeiras semanas de estagio onde a cronometrista visou toda linha de
montagem fazendo uso de matérias de apoio como: prancheta, lapis e cronometro, para
execucao da coleta de dados em campo. Em seguida, foi feita analise dos dados, confrontando
0 que a empresa aplica com relacdo ao tema abordado. Sendo que o foco foi a linha de
montagem da empresa em estudo. Para finalizar, foram tecidas conclusdes sobre o tema
abordado a cerca das melhorias proporcionadas com o uso das ferramentas utilizadas.

2. ESTUDO DOS TEMPOS E MOVIMENTOS

Em primeiro lugar € importante esclarecermos que o estudo de tempo e
movimentos ndo € uma pratica tdo recente, 0 mesmo surgiu na década de setenta quando
Frederick W. Taylor passou a estudar os operarios e através destas pesquisas descobriu que
operarios desqualificados significavam baixa produtividade. Taylor tinha como objetivo
acelerar o processo produtivo, buscando produzir mais eliminando desperdicio, ociosidade
operéaria reducdo de custos de producdo enfim produzir em menos tempo e certamente com
qualidade.

No entanto é importante destacarmos que o estudo de tempos e de movimentos na
época do seu surgimento ndo obtiveram o mesmo nivel de reconhecimento, apenas o estudo
de tempos teve maior respaldo. Na década de 30 passou-se a considerar o estudo de tempos e
de movimentos como sendo dois processos que devem caminhar juntos.

Assim, os dois termos estudo de tempos e de movimentos tém 0s seguintes
objetivos segundo BARNES:

“(1) Desenvolver o sistema e o método preferido, usualmente aquele de
menor custo; (2) Padronizar esse sistema e método; (3) Determinar o
tempo gasto por uma pessoa qualificada e devidamente treinada,
trabalhando num ritmo normal, para executar uma tarefa ou operacao
especifica; e (4) Orientar o treinamento do trabalhador no método
preferido”. (BARNES, 1977, p. 01).
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O desenvolvimento do método “ideal” ou preferido parte em primeiro lugar da
definicdo do problema, o qual visa a elaboracdo do relatério geral composto por metas e
objetivos. Em seguida serda realizada a analise do problema, onde ocorrera neste momento a
descri¢do do método além de determinar as especificacdes e restricdes. Ao ser identificadas as
possiveis solucdes, serd realizada uma avaliacdo objetivando determinar o método que
proporcionard menor custo e certamente menor investimento, contribuindo assim para a
implementacdo mais rapida no processo produtivo, método este que possibilite melhor
qualidade e menores perdas. A utilizacdo desta metodologia tornar-se possivel projetar um
seqiienciamento de operagdes que mais se aproximem da solucéo ideal.

O segundo passo ser seguido é padronizar a opera¢do. Como sabemos as
atividades sdo divididas em operacGes especificas, as quais necessitam ser bem descritas.
Desta forma o movimento realizado pelo operador bem como suas ferramentas de trabalho
devem ser bem definidas, eis que ao fazer o registro do método utilizado favorecera na
execucdo da atividade assim como na preservacao do padrdo a ser seguido. Atualmente esta
filosofia encontra-se em uso, no entanto com uma nova roupagem ou COMO um novo tema:
Procedimento Operacional Padrdo - POP o qual vem do inglés Standard Operating
Procedure, o qual tem como finalidade fazer uma descricdo minuciosa de todas as operacoes
necessarias para a realizacdo de uma atividade, especificamente um roteiro padronizado para
execucdo de uma atividade.

Apos ter sido padronizada a operagdo 0 passo seguinte sera a determinacdo do
tempo padrdo, 0 mesmo visa identificar o tempo que o operador qualificado e treinado deveria
gastar para executar certa operacdo. Com a coleta destes dados torna-se possivel fazer um
planejamento e uma programacdo a qual estimara o custo da médo-de-obra a ser utilizada,
ferramenta base para incentivos salariais e ainda como planejamento e controle da producéo.

No entanto a ferramenta utilizada para se chegar ao tempo padrdo é através da
cronometragem, para que isso torne-se ainda mais preciso € necessario dividir as operacoes
em elementos e ainda levando em consideracdo para a formulagédo do resultado final o fator de
ritmo, fadiga do operador, tolerancia dente outros.

E para finalizar o estudo dos tempos e de movimentos o treinamento do operador
é de grande relevancia para que o operador possa executar suas operagdes sem maiores
dificuldades.

2.1 Estudo dos Tempos Segundo TAYLOR

Frederick Taylor iniciou seus estudos no ano de 1881 na Usina Midvale Steel
Company. De acordo com suas observacGes prévias onde constatou que o problema
operacional da industria deixava muito a desejar. Eis que mediante ao seu trabalho chegou a
declarar que existia uma discrepancia grandiosa com relagcdo a administracdo da empresa e 0
trabalhador.

“O maior obstaculo para a cooperagdo harmoniosa entre a empresa e
os trabalhadores era a incapacidade que a administracdo tinha em
estabelecer uma carga de trabalho apropriada e justa para a mao-de-
obra”. (BARNES, 1977, p. 08).

Partindo desta premissa conhecer o processo e as limitacdes do homem, Taylor
iniciou sua pesquisa selecionando dois operarios com caracteristicas semelhantes saudaveis e
eficientes, e tinha como objetivo primordial identificar o que de fato representava um dia de
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trabalho para um operario eficiente de forma que viesse a executar sua fungdo com sucesso.
Mas é importante ressaltarmos que aos escolher os dois operarios ambos foram bem
qualificados para que pudessem fazer parte do projeto de pesquisa.

Assim, ap6s um curto periodo de investigacdo Taylor chegou a seguinte concluséao
com relacdo a taxa de energia que um homem poderia perder durante sua jornada de trabalho.
Tal descoberta deve-se ao uso do estudo de tempos foi de grande relevancia para o0 aumento
da eficiéncia industrial.

Eis que em virtude de sua contribuicdo para melhoria do processo produtivo,
foram criados Os Principios da Administracdo de Taylor. Os quais tinham com propésito
identificar a maneira correta para executar cada operacdao procurando ensinar oS operarios a
fazer da forma idealizada, onde os mesmos pudessem executar suas tarefas sem maiores
dificuldades e certamente estabelecendo um tempo padréo.

2.2 Cronoanalise

A cronoanalise faz uso da cronometragem como ferramenta que melhor alcanca
resultados para a indicacdo do tempo gasto para executar uma operacdo. E através desta
ferramenta que se torna possivel determinar o método mais rapido e eficiente para execucgédo
de uma operacdo promovendo assim a identificacdo de possiveis falhas e conseqiientemente
reducéo de custos dos produtos.

Portanto sua principal ferramenta de trabalho é o cronometro para se obter uma
avaliacdo de desempenho do empregado e posteriormente determinar o tempo normal e 0
tempo padréo. Assim, de forma mais objetiva o estudo de tempos ao contrario do estudo de
movimentos visa medir o trabalho enquanto que o de movimentos caracteriza-se por um
processo analitico.

Outras ferramentas a serem utilizadas na cronoandlise sera o uso de folha de
observacdes, além do uso de fotos, ferramentas que Ihe permitirdo analisar cada tipo de
operagéo.

O registro destas operagcdes devem seguir uma ordem, ou seja, O primeiro
concretiza-se com a coleta de informacdes referentes a operacdo e ao operador, onde estes
dados serdo registrados na folha de observacdo. O passo seguinte sera dividir a operagdo em
elementos estdo divisdo do processo é fundamental para o estudo de tempos, pois sera por
meio destes dados que torna-se possivel determinar o tempo padrdo para cada elemento e
conseqiientemente o tempo padrdo total para uma operacdo, e desta forma poderemos
identificar qual dos elementos da operacdo gasta mais tempo.

2.2.1 Determinacdo do Tempo Elementar Ou MEDIO (TE)

Depois de realizada a etapa descrita anteriormente com a divisdo da operacdo em
elementos o passa a ser dado € a determinagdo do tempo médio de cada operacdo, estes
calculos serdo obtidos atraves do somatorio dos tempos de cada elemento dividido pelo
numero de ciclos cronometrados.

2.2.2 Determinacdo do Fator De Ritmo

A avaliacdo do ritmo do operador € algo que requer uma andlise profunda do
estudo de tempos, ou seja, 0 método para se alcancar a avaliacdo do ritmo depende de duas
vertentes: a opinido do analista e os dados cronometrados.
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Mas para que a opinido do analista seja de fato a determinante para a avaliacdo do
operador esta avaliacdo tera que ser realizada sempre que 0 mesmo estivem em campo
cronometrando os dados e avaliando o operador no momento em que 0 mesmo esteja
executando sua operacao.

Portanto como ¢é do nosso conhecimento existem diferencas individuais, ou seja, 0
ritmo de trabalho de um individuo varia muito de individuo para outro, bem como
habilidades, enfim caracteristicas que certamente contribuem no decorrer de uma jornada de
trabalho.

Embora este assunto ainda gere inUmeras discussdes, quando se pretende avaliar o
ritmo de alguém cabe ao cronometrista implementar sua proprias definicBes, ou seja, fatores
que influenciardo neste processo de avaliagdo como: rapidez, precisdo dos movimentos,
esforgo etc.

Deste modo, quando nos referimos a rapidez e precisao temos plena conviccao de
que tais fatores dependem do grau de esforco do operario juntamente com o seu interesse, mas
ndo devemos esquecer que para que se possa chegar a esta conclusdo é necessario que o
operador tenha sido treinado anteriormente para executar tal funcdo e assim poder ser
avaliado.

E recomendado que o analista utilize porcentagem ao classificar um empregado,
onde é importante ao ser feita esta avaliacdo o incremento de 5% para cima ou para baixo do
nivel de 100%, considerando sempre que o empregado possa atingir o grau de exceléncia, ou
seja, 125%. Assim, o ritmo do operador dever ser avaliado de acordo com as tabelas 03 e 04
em anexo.

2.2.3 Determinacéo de Tolerancias Operacionais

E importante esclarecermos que seja em for o setor de atuacio de um empregado é
impossivel que este execute sua fungdo sem que haja interrupcdes, eis que é de extrema
importancia que seja previstas nas industrias paradas no trabalho para as necessidades
pessoais e descanso do operador. De acordo com a Norma Regulamentadora NR-17 torna-se
obrigatéria a implementacdo de pausas no trabalho no intuito de prevenir sobrecargas no
trabalhador.

“5.4. Para prevenir sobrecarga psiquica, muscular estatica de
pescoco, ombros, dorso e membros superiores, as empresas devem
permitir a fruicdo de pausas de descanso e intervalos para repouso e
alimentacgéo aos trabalhadores.

5.4.1. As pausas deverao ser concedidas:
a) fora do posto de trabalho;

b) em 02 (dois) periodos de 10 (dez) minutos continuos;”.
(REIS, p.349, 2008)

Assim, para que possamos compreender melhor a toleréncia para necessidades
pessoais devem ser considerar um tempo entre 10 e 25 minutos, ou seja, 5% por dia de um
trabalho de 8 horas de jornada.

Levando-se em consideracdo a industria geralmente adota-se um percentual de
tolerancia de 15% a 20% sendo estas consideradas para trabalhos realizados em ambiente
normal, ou seja, em ambientes que sejam ventilados, iluminados, temperatura dentro do ideal,
enfim fatores que contribuem para a determinacao do percentual de tolerancia a ser adotado.
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2.2.4 Determinagdo do Tempo Normal (TN)

Ao ter sido determinado o fator de ritmo torna-se possivel calcular o tempo
normal. O tempo normal é simplesmente o tempo necessario para que um trabalhador execute
a sua atividade considerando o ritmo. De acordo com a equagdo 01 tempo o célculo do tempo
padrao:

T =TMx ET

Onde: TN = Tempo Padrdo; TM = Tempo Médio; RT = Fator de Ritmo.

3 LEVANTAMENTO E SISTEMATIZACAO DO PROCESSO PRODUTIVO

O processo produtivo da Industria caracteriza-se por Producdo por Encomenda
onde a producdo s6 se concretiza apds a venda do produto, ou seja, SO acontecera o
planejamento do processo produtivo depois de ser realizada a venda do produto.

E importante salientarmos que este tipo de producéo apresenta caracteristicas bem
peculiares, na qual o cliente tem consideravel participacdo no produto final, assim, a dindmica
produtiva da empresa analisada baseia-se nos principios vender, planejar, produzir e entregar,
levando em consideracdo a fidelizagcdo do cliente, como sendo um processo primordial para
seu sucesso e permanéncia no mercado nacional de calcados. Os pedidos que chegam a
empresa sao em geral de natureza ndo repetitiva e as quantidades podem variar de uma a
centenas de unidades. Sendo assim, cada pedido que chega até a empresa usualmente acarreta
uma grande variedade de operacdes, e 0 andamento em geral ndo segue nenhum plano
padronizado ou rotineiro. Sera através da encomenda ou do pedido efetuado a definicdo de
como a produgdo deverd ser planejada e controlada, sendo esta etapa de planejamento e
controle de producdo muito complexa.

E importante salientarmos que toda producéo da Indstria esta focada no mercado
nacional, abrangendo a praticamente todos os estados da federa¢do. No entanto seu objetivo
sem davida € sua projecdo em todo territdério nacional e posteriormente o mercado
internacional.

3.1 Linhas de Produtos

Os produtos séo todos injetados e classificados por linhas que visam atender ao
publico feminino e masculino sdo elas: infantil, a qual atende ao publico composto por
menores de 2 anos tanto para meninas quanto para meninos, ja a juvenil visa atender os
usuarios da faixa etaria de 3 a 12 anos e por fim a linha adulto direcionado ao publico
feminino e masculino.

4 ANALISE DO SETOR ESTUDADO

O setor escolhido para a realizacdo deste trabalho foi a linha de montagem. Para
melhor compreendermos é importante consultar o layout da fabrica a qual especifica o local
de estudo, realizado na Industria e Comércio de Calgados Injetados LTDA. A linha de
montagem composta por uma esteira com uma extensdo de 16m, onde o processo de
montagem pode ser definido como sendo um conjunto de opera¢des onde o principal é fixar a
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alca no solado e posteriormente fixar os acessorios no caso a etiqueta finalizando com a
embalagem. Esta operacdo € realizada por uma equipe formada por homens e mulheres os
quais tém suas funces bem definidas e torna-se desnecessaria a movimentacao do operador.
Dispondo de uma linha de produtos de extensa variedade, optamos por trabalhar um Unico
produto o South Africa 2010, sandélia masculina adulta da Colecdo Africa Mania, o qual
segue todas as etapas do processo produtivo.

O produto exposto acima pode ser definido e trés partes que sdo elas: solado,
cabedal ou alga e etiqueta.

1 - Solado: o solado é composto por PVC reciclado, ou seja, existe em sua
composigdo PVC expandido misturados com outros materiais como lixo industrial e produtos
ndo conformes os quais sdo triturados e posteriormente misturado ao material virgem, seu
diferencial é maior dureza, além de um O6timo acabamento superficial, promovendo bons
resultados no decorrer do processo produtivo, como facil aplicacdo do processo de serigrafia,
além de dispor de outras caracteristicas peculiares deste material como peso e variedade de
cores; 2 - Cabedal ou Alca: é a parte fundamental do produto é a superficie externa primaria
dos modelos, em todas as linhas é composta por PVC virgem, ou simplesmente PVC
expandido sem adic¢éo de lixo industrial; 3 - Etiqueta: composto por, tintas, cola e aditivos.

O modelo South Africa 2010 n&o foi escolhido por mera coincidéncia, 0 mesmo
antes de entrar no mercado passou por varios estudos sendo o design a ferramenta aplicada
como estratégica para valorizacdo do produto, onde 0 mesmo teve como fonte inspiradora o0s
animais da Africa do Sul com a juncdo do espirito de patriotismo brasileiro, essa unido
resultou em um modelo Gnico com animais tipicos do pais Sede da Copa do Mundo em 2010
e a bandeira do Brasil, procurando assim enaltecer o desejo de milhdes de brasileiros por mais
um titulo mundial.

4.1 Descricdo das Funcdes dos Operadores

O arranjo fisico da linha de montagem ocorre conforme a figura 01 abaixo e esta
dividido em sete operac@es distintas. Dessa forma cabe ressaltarmos que para cada operador é
direcionada uma funcéo.

Caixotes de Algas

Caixotes para
Produto Acabado

[ <= -

Figura 01: Arranjo fisico da linha de montagem

De acordo com a quantidade de operadores podemos descrever cada uma de suas
respectivas fungdes e dividi-las por elemento, no entanto é importante termos a no¢do do que
seja elemento, assim, um elemento consiste de um ou mais movimentos que formam uma
parte significativa de todo o ciclo, onde estes elementos sejam compostos de movimentos
homogéneos, periddicos, de curta duracdo, mas que 0S mesmo possam ser cronometrados,
onde sera importantissimo a identificacdo de onde comeca e onde termina cada elemento.
Portanto ao dividirmos as operagdes em elementos poderemos dar maior facilidade e precisao
nos célculos a serem efetuados no decorrer deste relatorio.
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Logo a seguir definiremos cada operador e especificando quantos e quais
elementos compdem sua funcéo.
1° OPERADOR: Abastecer esteira. Pega na sua frente os pares de solados que estdo
empilhados e os coloca sob a esteira acompanhada pelas etiquetas. Elementos: 1. Abastecer a
esteira com solados; 2. Colocar etiquetas sob esteira ao lado dos solados;
2° OPERADOR: Colocar alca no solado esquerdo fazendo uso do bico de pato como sua
principal ferramenta de trabalho, € com esse objeto que o operador consegue fazer o encaixe
da alca nos trés furos do solado. Elementos: 1. Pega a alca e solado esquerdo; 2. Encaixar o
primeiro furo do solado no bico de pato e colocar a alga no primeiro furo; 3. Encaixa a algca no
furo esquerdo do solado; 4. Encaixa a alga no furo direito do solado e repde na esteira;
3° OPERADOR: Colocar alca no solado direito, praticamente a mesma funcéo do segundo a
diferenca é que este executara sua fungdo com o solado direito. Elementos: 1. Pega a alca e
solado direito; 2. Encaixar o primeiro furo do solado no bico de pato e encaixa alca; 3.
Encaixa a alga no furo esquerdo do solado; 4. Encaixa a alga no furo direito do solado e repor
na esteira;
4° OPERADOR: Passar cola nas algas com o auxilio de um pincel na parte superior da alca
que ja se encontra fixada nos solados direito e esquerdo sobre a esteira. A cola passa por um
processo de secagem na estufa que fica na esteira a tendo como finalidade ativar a cola para
que possa aderir devidamente a etiqueta. Elementos: 1. Molhar o pincel na cola; 2. Passa cola
na alca do solado direito e esquerdo;3. Passa cola nas etiquetas que ficam sob a esteira.
5° OPERADOR: Colocar trava anel e cédigo. Esse operador é responsavel por unir solado
direito com solado esquerdo usando a trava anel, a mesma tem um formato de barril em uma
extremidade, e na outra o formato de uma flecha onde ser4 formando o par de calcados.
Elementos: 1. Pega trava;2. Passa trava por entre as al¢as dos solados e fecha a trava.
6°_OPERADOR: Colar etiquetas nas alcas. Apds os solados terem passado pelo quarto
operador é chegado 0 momento de receber a etiqueta onde o operador fixa as etiquetas nas
alcas. Elementos: 1. Pega a primeira etiqueta e fixar na al¢a do solado esquerdo;2. Pega a
segunda etiqueta fixa na al¢a solado direito.
7° OPERADOR: Embalar produto. O ultimo operador tem a responsabilidade de colocar o
“produto acabado” em suas respectivas embalagens e em seguida os depositar no caixote fica
ao seu lado. Elementos: 1. Pega a embalagem e abre; 2. Coloca produto na embalagem e
finalizando colocando o produto no caixote.

4.2 Analise dos Tempos Cronometrados por Elemento

As tabelas descritas no decorrer desta analise foram elaboradas apos ter sido
cronometrado os tempos por elementos de acordo com as respectivas operacoes, a qual foi
feito uso da folha de cronometragem para esta coleta de dados em campo.

Assim a tabela 01 a seguir trata-se dos dados coletados nas folhas de
cronometragem as quais foram separadas em tabelas distintas para facilitar os célculos e
interpretacdo da mesma. A tabela refere-se ao primeiro operador da linha de montagem da
empresa em estudo, o qual tem como fungéo abastecer a esteira.

Como mencionamos anteriormente dividimos esta operacdo em dois elementos,
ou seja, duas atividades e em seguida forma cronometrados dez tempos para cada um dos
elementos essa divisdo por elemento nos possibilitara identificar movimentos estranhos e
anormais, sera imprescindivel para a identificacdo de hesitagdes do operador e certamente 0s
movimentos realmente necessarios para a realizacdo desta operacdo. Portanto os tempos
cronometrados nos servirdo com base de célculos para Tempo Elementar, Tempo Normal,
Tempo Padrdo e Producdo Horaria do Operador.

&) ABEPRO -

AR QU LTS



> XXXI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
0 Inovagao Tecnoldgica e Propriedade Intelectual: Desafios da Engenharia de Produgéo na Consolidagéo do Brasil no

// zon N\ Cenario Econdmico Mundial
eneqep Belo Horizonte, MG, Brasil, 04 a 07 de outubro de 2011.
TN
ESTUDO DE TEMPOS m
PRODUTO: . = T
Sandalia South Africa | SETOR: Linha de Montagem CRONOMETRISTA: DATA: 08/05/2010
2010 Ana Paula Machado
PO TEMPOS EM SEGUNDOS A
ST Elementos RITMO TOL$§AN
o T-1|T-2|T-3|T-4(T-5|T-6|T-7|(T-8|T-9]| T-10 C
5 | L Carregaresteira | 5 55 | 536 | 2,03 | 2,28 | 26 | 2,13 [ 208 | 241 | 2.69 | 2,68 |  100% 15
S |com solados.
[«b]
8— 2. Colocar
i | etiquetas junto aos | 1,88 | 2,21 2,29 | 2,34 | 2,15| 2,04 | 2,18 | 2,11 | 2,08 | 2,10 100% 15
| solados na esteira

Tabela 01: Abastecer esteira

De acordo com os dados acima o primeiro passo é calcularmos o tempo elementar
ou tempo médio (ME), o0 mesmo é obtido somatdrio dos tempos cronometrados do primeiro
elemento Abastecer esteira com solados e dividido pelo nimero de ciclos cronometrados no
caso 10 (dez) ciclos. Portanto encontramos o tempo elementar para os dois elementos:

225+221+203+228+2,16+2,13+208+241+269+ 268

TE1 = 10 = 2-3O?Segundus

188+221+229+234+215+ 204+ 218+ 211+ 208+ 210

TE2: 10 = 2-13859gundns

De posse do tempo elementar TE; e TE, podemos ja podemos avaliar a
velocidade do operador levando em consideracédo o esforgo e a habilidade do mesmo. Portanto
esta avaliagdo foi realizada levando em consideracdo os dois elementos descritos para a
realizacdo da operacdo conforme tabela acima o qual apontou um percentual de 100%, ja que
0 mesmo apresentou uma habilidade satisfatéria com um ritmo razoavelmente constante com
esforco satisfatério.

De posse dos dados acima podemos calcular o Tempo Normal para cada
elemento:

Th, = 2,307 x 100% - Th,=23075

Th,= 2,138 x 100% = Th,= 21385

Desta forma podemos concluir que o tempo normal que o primeiro operador leva
para executar sua funcao e:

TH =TH, + T, = 2307 + 2,135 == [ TH = 4 4455

Como ja dispomos do tempo normal podemos agora calcular o Tempo Padrédo
(TP) para que o operador efetue sua atividade, lembrando que o TP é igual ao tempo normal
mais a tolerdncia, onde a tolerancia para esta indlstria sera adotado um percentual de
tolerancia de 15%, por se tratar de um ambiente de trabalho ventilado, iluminado, com
temperatura dentro do ideal, enfim fatores que contribuem para a determinagdo do percentual
de tolerdncia a ser adotado nestes célculos. Sendo assim, j& podemos calcular o Tempo
Padré&o:

TP = 4,445 + (4 445 x 15%) == | TP = 5111755
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Este € o tempo que um operador devidamente treinado executando sua funcdo em
um ritmo normal leva para executar a primeira operacdo da linha de montagem: abastecer
esteira com solados e etiquetas.

Apos termos em mdos o Tempo Padrdo temos condi¢cBes de dimensionar a
produtividade horaria, ou seja, a meta a ser atingida pelo funcionario bem qualificado. Assim,
podemos dimensionar esta produtividade atraves da equacgdo seguinte:

___ 3600
i 511175

De acordo com o dado descrito acima podemos concluir que esta é a
produtividade horaria do primeiro operador, levando em consideracdo as condicdes
mencionadas no decorrer do trabalho. Da mesma forma que foi calculada esta primeira
operacgéo foram calculados todas as outras.

Em primeiro lugar, apresenta-se uma folha de verificacdo ordenada de dados
referentes ao Tempo Padrédo calculados de acordo com os dados descritos anteriormente, 0s
quais irdo compor esta folha expostos por ordem de operacao.

OPERADOR OPERACOES TEMP(()T%?DRAO

1. Abastecer esteira com solados e etiquetas; 5,112segundos

3. Colocar alca no solado direito; 4,857segundos

2. Colar alca no solado esquerdo; 4,492 segundos

4, Passar cola nas alcas e nas etiquetas; 3,312 segundos

5. Colocar trava anel; 3,306 segundos

6. Fixar etiquetas nas alcas; 2,416 segundos

7. Embalar produto acabado e depositar no caixote. 5,446 segundos
Total 28,941 segundos

Tabela 02: Tempo Padrdo para elaborar grafico
Feita a tabela anterior adiciona-se mais uma coluna onde serdo colocados 0s
valores percentuais referente a cada operagdo. O célculo deste tempo padrdo encontrado em
percentagem é feito através do tempo padréo por operacédo divido pelo tempo padrao total.

5446

% Ermbalar produto acabado e depositar no caixote = 25 941

= 0,185 = 15,8%

Repetindo a mesma logica do céalculo acima para se obter a percentagem das
demais operacdes.

~ PERCENTUAL

OPERAGCOES TP UNITARIO %
Embalar produto acabado e depositar no caixote 5,446s 18,8%
Abastecer esteira com solados e etiquetas; 5,112s 17,7%
Colocar alca no solado direito; 4,857s 16,8%
Colar alga no solado esquerdo; 4,492s 15,5%
Passar cola nas al¢as e nas etiquetas; 3,312s 11,44%
Colocar trava anel; 3,306s 11,42%
Fixar etiquetas nas alcas; 2,416s 8,34%

TOTAL 28,941s 100

Tabela 03: Tempo Padrao para elaborar grafico
Para finalizar apresenta-se o grafico utilizando os dados disponiveis na tabela
acima, onde o mesmo nos permitira identificar com mais facilidade e grandeza de detalhes
quais das operagdes demandam mais tempo para sua execugdo e certamente qual operagéo
requer um estudo detalhado.
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Tempo Padrao por Operagao

m 1 - Abastecer Esteira com solados e etiquetas
® 2 - Montar al¢a esquerda

® 3 - Montar alga direita

® 4 - Passar cola nas algas e etiquetas

m 5- Colocar trava anel

6 - Fixar etiquetas

7 - Embalar produto acabado

Figura 02: Grafico do Tempo Padrdo por Operagao

Analisando este grafico podemos concluir que a linha de montagem composta por
07 (sete) operadores onde cada um deles executa suas respectivas fungdes dispondo de tempos
especificos, e dotados de caracteristicas bem distintas.

O ultimo operador é o Unico que executa sua atividade em um tempo maior 5,446s
(segundos e quatrocentos e quarenta e seis milésimos) e conseqiientemente o que menos
produz, este tempo alto se comparado com os demais deve-se ao fato do mesmo ser o Unico a
fazer a “auto-inspecdo” no produto acabado, embora nem sempre esta inspe¢do é considerada
viavel porque em tese fazendo uso dessa técnica o operador pode aceitar produtos com
defeitos que devem ser refugados. E o mais grave € que nem sempre o operador podera
detectar todos os erros a menos que para isso ele tenha a sua disposi¢édo ferramentas da
qualidade que lhe permitam detectar falhas nos produtos, ou seja, dispor de um Procedimento
Operacional Padréo.

Seguindo a mesma linha de raciocinio o primeiro operador também executa sua
operagdo dispondo de um tempo superior se comparado com 0s demais, certamente este
operador produz menos necessitando assim de um estudo aprofundado para se identificar o
que de fato influéncia na discrepancia de sua producdo quando comparada com 0s demais e
em se tratando de uma operacdo ndo tdo complexa. Com base neste dados sédo propostas
algumas acdes para melhoria do processo.

6. PROPOSTAS DE MELHORIAS

INTERVALO NO PERIODO DA TARDE PARA REPOUSO: Atualmente de acordo
com as observacOes realizadas na empresa, durante o periodo de estudo, constatamos que a
existéncia de apenas uma pausa para repouso do trabalhador no periodo da manha é
insuficiente, ja que de acordo com a produtividade efetuada pela empresa torna-se necessaria
a implementacao de mais uma pausa, pois 0 repouso ainda é o grande vildo da historia, porque
apenas com a implementacao dele torna-se possivel eliminar ou reduzir a fadiga do operario.

INSPECAO POR PROCESSO: A empresa estudada ndo dispde de um processo de
inspecdo especifico e bem definido, para isso torna-se necessario a implementacdo de um
processo de inspecdo em cada etapa do processo produtivo, que deve iniciar desde 0 processo
de injecdo até a expedicdo. Desta forma para que o produto chegue ao cliente com qualidade

(e ABEPRO “

AR QU N TOLT RS



> XXXI ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
0 Inovagao Tecnoldgica e Propriedade Intelectual: Desafios da Engenharia de Produgéo na Consolidagéo do Brasil no

e//n é"' el Cenario Econémico Mundial
g P Belo Horizonte, MG, Brasil, 04 a 07 de outubro de 2011.

garantida € necessario que em toda a empresa esteja controlando seus processos, aplicando
assim a inspecéo por setor.

Para que a inspecao por setor seja implantada é necessario um estudo bem detalhado
de cada etapa do processo definindo onde comega e onde termina procurando assim descrever
minuciosamente todo o procedimento. A inspecdo por setor visa aprimorar a qualidade do
produto, pois quando ocorre a circulacdo de produtos defeituosos por todo o fluxo de
producdo é possivel o surgimento de novas perdas por processo como perdas, por espera,
perdas por transporte, movimentacdo do estoque, ou seja, estoque parado, além da
insatisfacdo do cliente.

ALTERACAO NO LAYOUT : Atualmente de acordo com o arranjo fisico da empresa,
de producdo encontra-se quebrado, ou seja, é necessario que as linhas de producdo estejam
intimamente ligadas a cada inicio do processo, ou seja, 0 setor de serigrafia encontra-se em
um local ideal, pois quando os solados saem das injetoras sdo encaminhados na sequéncia
para a serigrafia.

TREINAMENTO DOS OPERADORES: Para que haja seja implementado o
procedimento operacional padrdo é necessario que exista na pratica no cotidiano da empresa o
treinamento do operador.

Este treinamento pode ser constituido como palestras, reunides com pequenos grupos
até mesmo com a CIPA ou 6rgdo competentes, realizadas no local de trabalho onde sera
focado o detalhamento do processo visando descrever claramente todo 0 processo a ser
realizado para que este se torne para o operador simples e de facil entendimento. E neste
momento que o operado sera informado como reagir em cada situacdo tendo em mente
detalhamento das etapas de operacdo, seguidos com os tempos, visando assim padronizar a
operacao.

CONTROLE DE QUALIDADE: A implementacdo do controle de qualidade é
imprescindivel em toda e qualquer empresa, no cenario globalizado qualidade deixou de ser
fator diferenciador e passou a ser um requisito indispensavel para que as empresas possam se
consolidar e permanecer no mercado. O objetivo do controle de qualidade é em tese uma
verificacdo sistémica de todo o processo para que se adéqlie ao padrdo desejado evitando
assim o surgimento de falhas no produto.

7. CONSIDERACOES FINAIS

Através do estudo de tempos realizado na linha de montagem centrado em um
Unico modelo de calcado injetado na Industria, foi possivel determinar o tempo padrdo para
cada operacdo, visando calcular o tempo gasto para que cada operador efetuasse sua atividade.
Ao dispor destes tempos cronometrados o gerente de producdo da empresa em estudo podera
dimensionar sua capacidade produtiva, estimar o custo para determinados produtos, além de
servir como base para o planejamento da producéo.

De posse dos dados coletados em campo foi possivel elaborar o detalhamento do
processo produtivo, a qual vem suprir esta necessidade da empresa em estudo, procurando
descrever cada operacdo de forma simples e de facil entendimento por parte do operador. Eis
que importante esclarecermos que a padronizacéo traz inimeras contribui¢fes para a empresa
bem como: facilita no treinamento de novos funcionarios; elimina a interferéncia frequente no
trabalho do subordinado, eliminando o esfor¢co de procurar a solugdo do mesmo problema
repetidas vezes e finalmente facilitando no planejamento e controle do processo produtivo.

De acordo com os dados descritos neste relatorio podemos concluir que a
indUstria para se tornar uma empresa ainda mais competitiva no mercado, necessita ser cada
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vez mais flexivel, ou seja, estar disposta a moldar seu produto de acordo com as necessidades
do cliente, podendo oferecer para ele o que ele quer, dispondo ainda de uma variedade de
produtos para que o mesmo possa escolher, ja que a empresa caracteriza-se por producdo por
encomenda. Desta forma fazendo uso dessa visdo sera possivel alcancar maior. Portanto o
aumento da produtividade no setor estudado (linha de montagem) fazendo uso de duas
vertentes sdo elas: via capital (investimento) ou via trabalho.

Fazendo uso da via capital pode-se melhorar as ferramentas de trabalho dos
operadores do setor em estudo, em especial focando no 4° (fungéo passar cola) e 7° (funcdo
embalar produtos) operadores. Em se tratando do 4° operador o ideal seria a utilizagdo de uma
bisnaga ao invés do pincel como ferramenta de trabalho, o uso da ferramenta sugeria
facilitaria sua aplicacdo em alguns modelos de sandalias e 0 mais importante o produto nédo
correria o risco de sair com falhas como por exemplos respingos de cola, e 0 operario por sua
vez nao teria contanto direto com o produto quimico. Com relacdo ao 7° operario o ideal seria
a ampliacdo do nimero de empregados na esteira, ou seja, colocar um individuo responsavel
apenas pela inspec¢do do produto, com esta implementacdo de uma nova méo-de-obra na
esteira certamente o ultimo operador (embalador) executaria sua fungdo em menor tempo
evitando assim possiveis gargalos.

O estudo realizado foi de grande relevancia em diversos aspectos, tanto para se ter
dados reais a respeito do tempo padrdo para execucdo de cada operacdo na linha de
montagem, bem como de dispor de dados para melhor planejamento da méo-de-obra,
otimizagdo dos movimentos, maior produtividade e certamente reducéo de custos.

8. REFERENCIAS BIBLIOGRAFICAS

BARNES, Ralph Mosser. Estudo de Movimentos e de Tempo: Projeto de Medida do
Trabalho. Séo Paulo: Edgard Blucher LTDA, 1977,

CELSO, José Contador. Gestdo de Operacdes: A Engenharia de Producédo a Servigo da
Modernizacéo da Empresa. 12 edicdo. Sdo Paulo: Edgard Blucher LTDA, 1997;

MOREIRA, Daniel Augusto. Administracdo da Produgdo e Operagdes. 3 ed. Sdo Paulo:
Pioneira, 1998;

REIS, Roberto Salvador. Seguranca e Medicina do Trabalho: Normas Regulamentadoras.
S&o Caetano do Sul - SP: Yendis editora, 2008;

REIS, Alexandre Graeml. PEINADO, Jurandir. Administracdo da Producgdo: Operagdes
Industriais de Servigos. Curitiba: UniceP, 2007.

SLACK, Nigel. MARTINS, Petrénio et all. Administracéo da producgdo. Séo Paulo: Atlas,
2006.




