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1 INTRODUCAO

Empresas de todos os setores e porte buscam maior eficiéncia em Sseus processos
produtivos. Por isso, visando reduzir desperdicio e agregar valor ao produto, elas pesquisam
formas eficazes de administrar seus processos. Eficiéncia e produtividade, fatores que
garantem a competitividade das empresas e possibilitam a melhoria continua, sdo
considerados os dois pilares em que se baseia 0 campo da engenharia de métodos.

As empresas investem em metodologias de trabalho em que os operarios otimizam seu
tempo e reduzem os custos na producdo, o que serve de diferencial competitivo. Nesse sentido
Rocha Janior (2014, p. 01) diz que aqueles que conseguem “melhorar os métodos de
producdo, dos processos e a competéncia para a producdo do produto, conseguem atender o
mercado em tempo habil, garantir uma maior qualidade e economia na fase de produg¢ao.”.

Considerando o exposto surgiu a questdo: Com a aplicagdo do estudo de tempos e
movimentos, relacionando-o a cronoanalise, é possivel obter melhores indices de
produtividade no processo de fabricacao da balanca para Sidecar?

Acredita-se que, ao desenvolver esta metodologia aplicando a cronoanalise, seja
possivel identificar os gargalos na producdo das pecas e consequentemente gerar reducdo do
tempo gasto nos processos de fabricagdo. Com isso, os custos de produgdo podem ser
reduzidos e os indices de produtividade relacionados a fabricacdo das pe¢as podem aumentar.

Diante do apresentado, este trabalho teve como objetivo principal aplicar a

cronoandlise no processo de fabricacdo da balanga, a fim de identificar falhas no processo de

' Dispositivo de uma Unica roda acoplado a lateral da motocicleta, utilizado para o transporte de cargas
leves e de passageiro.
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fabricacdo e propor melhoria dos métodos aplicados no processo, por meio da comparagdo
dos resultados obtidos com os resultados anteriores.

Para o alcance do objetivo geral, foram elencados os seguintes objetivos especificos:
elaborar fluxograma, mapofluxograma e diagrama homem-maquina do processo produtivo;
padronizar o processo; definir tempos e movimentos para as operacOes; estabelecer indices
produtivos; identificar problemas e oportunidades de melhorias; aplicar melhorias de tempos e

movimentos (métodos) e avaliar a melhoria aplicada.

2 MATERIAL E METODOS

Tratou-se de uma pesquisa de campo junto a empresa com levantamento dos dados
referentes ao fluxo de processo da balanca em estudo, buscando possiveis gargalos existentes
nessa producdo. A coleta de dados ocorreu no setor de producdo da empresa e por meio de
visita in loco na area de fabricacdo, visando acompanhar todas as etapas e as complexidades
do processo de fabricacdo da balanca. Para a coleta de dados foi usado um crondémetro e uma
planilha desenvolvida para registro das cronometragens.

Ao desenvolver este estudo pretendeu-se obter dados confiaveis relacionados ao tempo
padrdo das operacdes. Por meio deles foi feita uma analise quali-quantitativa dos gargalos
identificados pela cronoanalise criando-se possibilidades de correcdo das falhas e realizando

as melhorias continuas nos processos.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Para mapear o0s processos produtivos, realizou-se a analise dos processos de fabricacdo
da balanca. Através da revisao tetrica de Chiavenato (2005) foi possivel identificar o layout
da empresa e mapear a posicdao das maquinas disponiveis. Por meio da revisdo tetrica de
Barnes (1977), foi possivel criar o fluxograma, mapofluxograma e diagrama homem-maquina
padronizado para o processo produtivo da peca. Assim, foi possivel mensurar o processo
produtivo padronizado utilizando as teorias de cronoanalise.

Ao desenvolver a cronoanalise criou-se a planilha 1 para registrar os dados coletados e

facilitar a anélise dos mesmos.
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Planilha 1 — Cronoanalise do processo produtivo da balanca

Tarefa N° de Tempos cronometradas (s) Tlen.ﬁpo Amplitude [ N°de ciclos | Velocidade FatoAr d(_e Tempo Tenjpo

Colab médio (s) tolerancia | normal (s) | padrdo (s)
1[(Pegar materiais 1 0:01:47 0:01:42 | 0:01:49 0:01:46 0:00:07 2 100% 26% 0:01:46 0:02:14
2|Transportar para Serra Fita 1 0:00:06 0:00:06 | 0:00:06 0:00:06 0:00:00 0 100% 26% 0:00:06 0:00:08
3|Preparar Serra Fita 1 0:01:20 0:01:23 | 0:01:25 0:01:23 0:00:05 1 100% 26% 0:01:23 0:01:44
4[Cortar Tubo 460 mm 1 0:02:47 0:02:49 | 0:02:42 0:02:46 0:00:07 1 100% 26% 0:02:46 0:03:29
5|Cortar Tubo 167 mm 1 0:01:31 0:01:25 | 0:01:27 0:01:28 0:00:06 2 100% 26% 0:01:28 0:01:50
6[Cortar Tubo 95 mm 1 0:01:45 0:01:42 | 0:01:40 0:01:42 0:00:05 1 100% 26% 0:01:42 0:02:09
7|Tranportar para Prensa Hidraulica 1 0:00:05 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05 0:00:00 0 100% 26% 0:00:05 0:00:06
8|Preparar Prensa Hidrdulica 1 0:04:29 0:04:22 | 0:04:23 0:04:25 0:00:07 1 100% 26% 0:04:25 0:05:33
9|Estampar 1.1 1 0:00:31 0:00:33 [ 0:00:32 0:00:32 0:00:02 1 100% 26% 0:00:32 0:00:40
10(Estampar 1.2 1 0:00:33 0:00:34 | 0:00:32 0:00:33 0:00:02 1 100% 26% 0:00:33 0:00:42
11{Furar 1.1 1 0:00:08 0:00:08 | 0:00:08 0:00:08 0:00:00 0 100% 26% 0:00:08 0:00:10
12|Furar 1.2 1 0:00:09 0:00:09 | 0:00:09 0:00:09 0:00:00 0 100% 26% 0:00:09 0:00:11
13|Verificar peca 1 0:00:22 0:00:23 | 0:00:22 0:00:22 0:00:01 1 100% 26% 0:00:22 0:00:28
14{Transportar para Fresa 1 0:00:05 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05 0:00:00 0 100% 26% 0:00:05 0:00:06
15(Preparar Fresa 1 0:01:01 0:01:03 | 0:01:05 0:01:03 0:00:04 1 100% 26% 0:01:03 0:01:19
16/Refurar 1.1 1 0:00:18 0:00:17 | 0:00:17 0:00:17 0:00:01 1 100% 26% 0:00:17 0:00:22
17|Refurar 1.2 1 0:00:18 0:00:19 | 0:00:18 0:00:18 0:00:01 1 100% 26% 0:00:18 0:00:23
18|Transportar para Solda MIG 1 0:00:05 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05 0:00:00 0 100% 26% 0:00:05 0:00:06
19|Preparar Solda MIG 1 0:04:58 0:05:10 | 0:04:50 0:04:59 0:00:20 2 100% 26% 0:04:59 0:06:17
20(Soldar 1 0:02:48 0:02:36 | 0:02:40 0:02:41 0:00:12 2 100% 26% 0:02:41 0:03:23
21|Estocar peca acabada 1 0:00:33 0:00:34 | 0:00:32 0:00:33 0:00:02 1 100% 26% 0:00:33 0:00:42
Total 0:25:27 0:32:04

Legenda:
Operag6es melhoradas.

Fonte: Autoria prépria, 2017

Utilizando da planilha de cronometragem, definiu-se o indice de produtividade para a
balanca. Sendo assim, estipulou-se como tempo padrdo: 32 minutos e 4 segundos para
produzir uma balanca, utilizando as férmulas de Peinado e Graeml (2007).

A partir do estudo de cronoanélise e do entendimento do processo produtivo estudado
foi possivel identificar as operacdes que poderiam ser melhoradas e até eliminadas do
processo de fabricacdo da balanga. A fim de obter aumentar a eficiéncia no processo,
realizou-se a seguinte melhoria.

Durante o desenvolvimento do estudo no processo produtivo da balanca, foi
identificado que as operacOes “transportar para fresa”, “preparar fresa”, “refurar 1.1” e
“refurar 1.2” (destacadas em verde) s6 eram realizadas devido a mé regulagem do gabarito de
furagdo da prensa, na operagdo “preparar prensa hidraulica” (Tarefa 8), gerando tempos
desnecessarios no processo. Dessa forma, propds-se a regulagem do respectivo gabarito para
prensa hidréaulica (Figura 6 e 7) e, assim, esses tempos foram eliminados, representando uma
economia de 2 minutos e 11 segundos no tempo total do processo produtivo da balanca, ou

seja, reducdo de 7% no tempo produtivo da mesma.
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Figura 6 — Prensa hidraulica com gabarito mal
regulado

Fonte: Arquivo pessoal, 2017 Fonte: Arquivo pessoal, 2017
4 CONCLUSOES

(i) é possivel dimensionar os indices de produtividade utilizando a ferramenta cronoanélise,
definindo os tempos padrdes para 0s processos produtivos da balanca para sidecar;

(if) o método de cronoanalise facilita a deteccdo de atividades ndo necessérias no processo e
possibilita criar novas formas de producdo que beneficiam o colaborador e a organizacao;

(iii) a cronoanalise torna-se, pois, uma ferramenta fundamental para empresas de todos 0s

setores que buscam aumentar sua produtividade e competitividade.
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