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RESUMO

Visando melhorar os padrdes dos resultados dos seus negdcios, qualidade de seus produtos e
fidelizar seus clientes, muitas empresas estdo buscando uma excelente gestdo de processo para
que os auxilie, otimize e controle suas operagdes. Estas implementagdes tém como finalidade
guiar cada parte da organizagdo em executar de maneira correta e no tempo adequado as
atividades. Assim, o presente trabalho teve como objetivo aplicar técnicas de otimizagdo em
uma industria do ramo calgadista no sertdo da Paraiba. A aplicagdo das ferramentas resultou
em uma diminui¢do do tempo de ciclo da linha de montagem do “carro chefe” do
empreendimento. Dessa forma, obteve-se uma grande uma melhoria do tempo de

processamento de 45,9% apds as agdes de melhorias.

Palavras-chave: Otimizagdo. Processo produtivo. Industria calg¢adista.



ABSTRACT

In order to improve the standards of your business results, product quality and customer
loyalty, many companies are looking for excellent process management to help them optimize
and control their operations. These implementations are intended to guide each part of the
organization in performing correctly and in a timely manner the activities. Thus, the present
work had the objective of applying optimization techniques in an industry of the footwear
sector in the backlands of Paraiba. The results allowed the application of tools to reduce the
cycle time of the assembly line of the "boss car" of the enterprise. In this way, it obtained
great gains with the reduction of the processing time to 116.4 seconds after the actions of

improvements.

Keywords: Optimization. Production process. Footwear industry.
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1 INTRODUCAO

A tendéncia atual na busca de melhorias nos processos produtivos se torna um alvo
constante das empresas, com isso, € indispensavel a analise de alguns fatores importantes que
auxiliam na elaboragio e na forma de executar as operagles, e entre eles, se destaca a
organizacdo do trabalho e o estudo em tempos e movimentos.

Desse modo, estes fatores visam permitir um conhecimento mais amplo sobre o
funcionamento e a inter-rela¢do entre os processos, além de um maior entendimento sobre as
causas de problemas e as oportunas a¢des de melhorias.

As empresas de calgados de pequeno e médio porte necessitam desse estudo para
terem sucesso, por ainda serem compostas por trabalhos manuais, operagdes sistematicas e
uma extensa cadeia produtiva, assim, dificultando a competi¢do com seus concorrentes.

Segundo Sousa (2012), os métodos de controle utilizados pela empresa devem
demonstrar a aptiddo de seus processos para atingir os resultados planejados. E quando esses
resultados nfio forem satisfatoriamente atingidos, corre¢Bes e agdes corretivas devem ser
empreendidas para assegurar a conformidade do produto.

Portanto, uma excelente gestdo de processo torna-se essencial para se manter em um
mercado competitivo € também abrir o caminho para explorar novos mercados. Contudo,
podemos concluir que para se chegar a esse patamar € imprescindivel apresentar processos de
qualidade, com menores desperdicios, ¢ consequentemente geragdo de um menor custo final

de seus produtos.

1.1 OBIETIVOS

1.1.1 Geral
Aplicar técnicas de otimizagio em uma industria calgadista no sertio da Paraiba.

1.1.2 Especificos
1. Analisar o ambiente de trabalho em sua integridade;

Monitorar e avaliar falhas no processo produtivo;
Conceber e implementar um plano de agfo;

Diminuir o tempo de ciclo da etapa mais critica;

O

Verificar ¢ padronizar as mudangas implementadas.
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1.2 ESTRUTURA DO TRABALHO

Este trabalho ¢ formado por cinco capitulos. O primeiro capitulo traz informagdes
introdutorias, como introdugdo, objetivos gerais e objetivos especificos.

O segundo capitulo apresenta um referencial teérico sobre organizagdo do trabalho,
engenharia de métodos e ferramentas da gestio da qualidade.

O terceiro capitulo aborda a metodologia da pesquisa e uma breve caracterizagdo do
empreendimento.

O quarto capitulo apresenta os resultados referente as etapas da metodologia.

Por fim, o quinto capitulo mostra as apresenta¢des finais e propostas de trabalhos
futuros.
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2 REFERENCIAL TEOQORICO
2.1 ORGANIZACAO DO TRABALHO

De acordo com Bavosa et al. (2018) os diversos modelos de organizagfio do trabalho
se encaixam em diferentes organizagdes. Portanto, para cada ambiente de trabalho existe um
meio para se aplicar um rearranjo organizacional, tendo assim, medidas diferenciadas.

Dessa forma, percebe-se que a perspectiva centrada no fator humano pode ser
encarada como a via alta (high road) da inovagdo da organiza¢io do trabalho, por visar néo
apenas altos niveis de produtividade e altos niveis de qualidade dos produtos e dos servigos,
mas também altos salarios, altos niveis de qualificagdo e alto nivel de qualidade de vida no
trabalho (KOVACS, 2006). Sendo assim, um ambiente de trabalho organizado em seus
métodos, padroes de atividades ¢ arranjo fisico podera fornecer diversos diferenciais

competitivos para a empresa e para seus funcionarios.

2.2 ENGENHARIA DE METODOS

Segundo Barnes (2008), o estudo de tempos e movimentos “é o estudo sistematico dos
sistemas de trabalho”, e tem por objetivo desenvolver o sistema de produgfo e 0 método mais
adequado para realizar a operagdo proposta, tornar estes padrdes, definir o tempo gasto por
uma pessoa qualificada e bem treinada, em um ritmo normal de atividade, para a realizago da
operacdo, € encaminhar o operador a um treinamento adequado, para que possa realizar tal
atividade segundo o método previamente determinado.

Slack, Brandon-Jones e Johnston (2015), entendem que o estudo do método € uma
abordagem sistematica para encontrar o melhor método, o que inclui: entender o trabalho em
estudo; registrar os fatos importantes do método atual; examinar os fatos criticamente e em
sequéncia; desenvolver um método mais pratico, econdmico e eficaz; instalar esse método; e
manter o método a partir de avalia¢des constantemente no uso. Assim, percebe-se que a
necessidade de métodos padronizados torna os conceitos, que compdem os estudos de
métodos, movimentos e tempos, presentes no mais amplo contexto empresarial.

Segundo Tardin et al. (2013), a engenharia de métodos tem o intuito de reduzir o
tempo gasto nas operagdes para garantir qualidade e padronizagéo, facilitando a economia de

meios na fase de industrializagdo e de produgéo.

2.2.1 Cronometragem

Figueiredo e Oliveira (2011), afirmam que cronometragem ¢ a ferramenta que melhor

alcanga resultados para a indicag@o do tempo gasto para executar uma operagio. E através da
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cronoanalise que se torna possivel determinar o método mais rapido e eficiente para execugio
de uma operagdo. O crondmetro € sua principal ferramenta de trabalho para obter uma
avaliagdo de desempenho do empregado e posteriormente determinar o tempo normal € o
tempo padrio.

2.2.2 Takt time

Conforme Liker (2005), takt time ¢ o tempo para que uma pega ou produto seja
produzida tendo como base o ritmo de vendas de tal forma a atender as necessidades de
clientes no tempo desejado.

Mediante Dennis (2008), o tempo de takt time de um periodo ¢ definido de acordo

com a equagdo a seguir.

5 Tempo operacional do periodo
Takt Time= ol il £
Volume de producdo necessaria no periodo

Onde:

Tempo operacional por periodo = Tempo de produgdo — paradas

2.2.3 Tempo de ciclo

Segundo Lean Institute Brasil (2017), tempo de ciclo (TC) € o tempo necessario para
se completar um processo. Em outras palavras, ¢ o tempo em que um produto leva para ser

processado. Para Peinado e Graeml (2007), o nimero de ciclos a serem cronometrados é dado

pela seguinte equagdo:

Onde:

N = Numero de ciclos a serem cronometrados

Z = Coeficiente de distribui¢do normal para uma probabilidade determinada
R = Amplitude da amostra

Er = Erro relativo da amostra

d,= Coeficiente do nimero de cronometragens realizadas preliminarmente

x = Média dos valores das observagdes

Segundo os autores citados acima, os valores tipicos dos coeficientes Z e d, utilizados

nos célculos sdo apresentados na Tabela 1 e na Tabela 2, respectivamente.

UFCG-BIBLIOTECA




Tabela 1 - Coeficiente de distribuigio normal

Probabilidade | 90% | 91% | 92% | 93% | 94% | 95% | 96% | 97% | 98% | 99%
Z 1,65 1,70 1,75 1,81 1,88 1,96 | 2,05 217 2,33 2,58
Fonte: Peinado e Graeml! (2007)
Tabela 2 - Coeficiente d2 para o nimero de cronometragens iniciais
N 2 3 4 S 6 7 8 9 16
D: 1,i28 | 1,693 | 2,059 | 2,326 | 2,534 | 2,704 | 2,847 | 2,970 | 3,078

2.2.4 Tempo normal

Fonte: Peinado e Graeml (2007)

17

Tempo normal € o tempo que o operador gasta para executar a operagdo normalmente,

uma vez que considera as limitagdes e habilidades do mesmo, j& que existem fatores que

influenciam na velocidade com que a tarefa ¢ executada (CASTRO; RAMOS; COSTA,

2012). De acordo com os autores citados acima para calcular o tempo normal € utilizada a

equago a seguir:

Onde:

— TN: Tempo Normal;

— TC: Tempo cronometrado ou médio;

— v: Velocidade do operador.

2.2.5 Tempo padrio

TN=TCxv

Conforme Slack, Jones e Johnston (2015), o tempo padriio para um trabalho € um

prolongamento do tempo basico e tem um uso diferente. Enquanto o tempo basico para um

trabalho € uma informagdo que pode ser usada como a primeira opgdo para uma determinada

atividade de amplas condigdes, por outro lado, o tempo padrdo seria o tempo permitido para a

realizag¢do de um trabalho em circunsténcias especificas.

Segundo Peinado ¢ Graem! (2007), o tempo padrdo ¢ calculado multiplicando-se o

tempo normal por um fator de tolerdncia para compensar o periodo que o trabalhador,

efetivamente, nio trabalha. Para calcular o tempo padrio € utilizada a seguinte equagio:
TP=TNxFT
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Onde:

— TP =Tempo Padrio
— TN = Tempo Normal

— FT = Fator de Tolerincia

A tolerincia é calculada em funcdo dos tempos de permissio que a empresa esta

disposta a conceder. O fator de tolerincia ¢ calculado pela seguinte equagZo:

Onde:
FT= Fator de tolerancia
p = Tempo de intervalo dado dividido pelo tempo de trabalho

2.2.6 Indice de eficiéncia

O indice de eficiéncia é dado por divisdo da capacidade realizada pela capacidade
efetiva. A capacidade realizada, quando comparada a capacidade efetiva, fornece a
porcentagem de eficiéncia da unidade produtora em realizar o trabalho programado
(PEINADO ¢ GRAEML, 2007).

capacidade realisada
capacidade efetiva

indice de eficiéncia =

2.3 FERRAMENTAS DA QUALIDADE

Carpinetti (2012), defende que a gestio da qualidade visa a padronizagdo de processos,
por meio de planejamento, controle ¢ aprimoramento, e a garantia da qualidade de produtos ¢
servigos. Para Pinto (2004), um processo de analise estruturada de falhas pode ser realizado
para aumentar a confiabilidade de sistemas, a partir do uso de ferramentas de gestdo da

qualidade na determinagdo de risco e causas fundamentais de modos de falha.

2.3.1 Brainstorming

O Brainstorming ¢ uma técnica que pode ter seu nome literalmente traduzido como
“tempestade de ideias”. E utilizada para se gerar 0 maximo de ideias possivel sobre um
assunto, em um determinado espago de tempo. A técnica consiste em reunir um grupo de

pessoas envolvidas com determinado assunto para, em um curto espago de tempo, apresentar
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todas as ideias que thes venham a cabega, as quais s3o listadas em uma lousa ou quadro &
medida que forem sendo produzidas (PEINADO E GRAEML, 2007).

2.3.2 Grafico de balanceamento operacional

Uma forma de criar um processo produtivo sem perdas ¢ a identificagdo e eliminacio
dos desperdicios, pois nio agregam nenhum valor ao processo. De acordo com Lange ef al.
(2013), a identificagdio e analise das atividades que ndo agregam valor podem ser realizadas
através do grafico de balanceamento operacional.

Segundo o Lean Institute Brasil (2017), o grafico de balanceamento de operagdes
(GBO) permite a distribuig¢do do tempo de operadores em rela¢do ao takt time (TT). O mesmo
¢ representado por um grafico de barras, onde cada barra representa o tempo utilizado por
uma operagio para se concluir um ciclo de processo. Essa visdo permite aumentar a

produtividade da linha através da produgfo por posto de trabalho (ANACLETO, 2011).

2.3.3 Mapeamento de fluxo de valor

O mapeamento do fluxoe de valor (MFV) é uma ferramenta capaz de representar
visivelmente todas as etapas envolvidas nos fluxos de material e informagdo na medida em
que o produto segue o fluxo de valor, auxiliando na compreensido da agregacdo de valor,
desde o fornecedor até o consumidor (ROTHER; SHOOK, 2009).

Trabalhar com o MFV significa estruturar o estado presente da empresa e suas
operagdes a fim de descobrir como os materiais e as informagdes de classe de manufatura
percorrem o ambiente de fabricagfo, atribuindo valor ou ndo, buscando possiveis obstaculos ¢
regides de perdas (MARTINS; CLETO, 2016; CHIOCHETTA; CASAGRANDE, 2007).

2.3.4 Diagrama de Ishikawa

De acordo com Santos et al (2017), o diagrama de causa ¢ efeito, também
denominado de diagrama “Espinha de Peixe”, devido seu formato, tem como objetivo
identificar e considerar as possiveis causas do problema em questo.

Batista e Gois (2013) descrevem que os problemas podem ser advindos de seis tipos
de causas, classificadas da seguinte forma: método (o modo como o trabalho ¢ executado),
medi¢io (a medidas ou decisdes sobre o processo), maquina (o modo de operagdo), meio
ambiente {0 ambiente interno ou externo em que esta inserido), material (a matéria prima
utilizada no processo) e mAo-de-obra (a qualificagdio de quem executa o processo). A Figura 1

mostra o diagrama de Ishikawa.
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Figura 1 - Diagrama de Ishikawa

| Medidas | | Maqmna} 5 Matenalji

J

Produto néoJ

\_
/ / o

] ‘ 1 [
Meio ambiente | | Métodos | | Mao de obra|

Fonte: Vieira (2012)

Portanto, ¢ de fundamental importancia a utilizagdo da ferramenta Ishikawa com o
objetivo de desenvolver técnicas eficazes na identificagdo e solugdes de problemas e,
consequentemente, evitando e diminuindo as perdas através de agdes de melhorias aplicadas
nas causas raizes (ABREU, ALVES e CARVALHO, 2015).

2.3.55W1H

O 5W1H auxilia na tomada de decisdes para determinado problema encontrado, sendo
uma ferramenta para planos de agdes que visa analisar todos os parametros que se relacionam
com a situagdo problematica verificada, decompondo todos os tdopicos desta relagdo, visando
facilitar o encontro de resposta que ird anular o ponto que estd atrasando a organizagdo
(LISBOA e GODQY, 2012).

Segundo Corréa e Corréa (2005), o método SW1H, apresenta 06 (sete) perguntas que
devem ser respondidas, segundo sequéncia ja existente, as questdes sdo originadas da lingua
inglesa, devido este fator existe a necessidade de tradugdo, porém o seu nome permanece em
inglés e as indagagdes a serem respondidas sdo:

—  WHAT (O qué): Para definir o que sera executado;

—  WHO (Quem): Definir quem ird executar a ag#o;

— WHERE (Onde?): O local da atividade em questdo ser executada;
— WHY (Por qué?): Apontar o motivo da a¢do;

—  WHEN (Quando?): Designa o momento de realizagdo;

— HOW (Como?): Colocar a maneira que a atividade deve ser executada;
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3 METODOLOGIA
3.1 CARACTERIZACAO DA PESQUISA

A metodologia de pesquisa deste estudo possibilita estabelecer as suas principais
caracteristicas, assim como a melhor forma de conduzi-lo.

Quanto a sua natureza, essa pesquisa sera de carater aplicado, pois buscara através da
aplicagdo prética de ferramentas, uma solugdo para os problemas especificos encontrados em
ambiente de estudo real, que envolvem verdades e interesses locais (MATIAS-PEREIRA,
2012).

De acordo com os objetivos, o estudo € classificado como exploratério. A pesquisa
exploratéria € o aprimoramento de ideias, com o objetivo de proporcionar maior familiaridade
com o problema, tornando o mais explicito, através de entrevista de pessoas que tiveram
experiéncias praticas do problema e/ou analise de exemplos que estimula a compreensio
(GIL, 2010).

Do ponto de vista de abordagem do problema pode ser considerado como um trabalho
quali-quantitativo. Segundo Yin (2016), a pesquisa qualitativa enfatiza o processo e seu
significado, sendo guiada por um desejo de explicar acontecimentos por meio de conceitos
existentes ou emergentes. Terence e Escrivio Filho (2006), afirmam que a pesquisa
quantitativa empenha-se em medir (quantidade, frequéncia e intensidade), analisando as
relagdes causais entre variaveis distintas.

O método adotado para os procedimentos sera a de estudo de caso que, segundo Yin
(2015) e Cauchick Miguel (2012), engloba pardmetros de pesquisa ja definidos, ou seja, € um
método de carater empirico, que tem por objetivo responder perguntas sobre fendmenos

observados.

3.2 ETAPAS DA PESQUISA
Para a elaboragdo do referido estudo seguiu-se uma ordem de etapas baseadas na
analise das necessidades de melhorias, no qual estio esclarecidas a seguir. O Quadro 1 mostra

a sequéncia cronologicas.

UFCG-BIBLIOTECA




Quadro 1 - Etapas da pesquisa

ETAPA

FERRAMENTAS

1°- Descrever o procedimento

Brainstorming

2°- Levantar o problema

Brainstorming, Grafico de
balanceamento de operagdes,
Mapeamento de fluxo de valor
e Cronoanalise.

3°- Analisar o problema

Diagrama de Ishikawa

4° - Conceber um plano de agdo

SWI1H

5° - Implementar o plano de agdo

6°- Verificar e Padronizar as agdes implementadas

Nova cronoanalise, grafico de
balanceamento de operagdes e
Mapeamento de fluxo de valor

Fonte: Autoria propria (2018)
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4 RESULTADOS
4.1 CARACTERIZACAO DO EMPREENDIMENTO
O estudo foi realizado em uma empresa do ramo calgadista, situada na cidade de

Patos-PB no sertdio paraibano. Trata-se de uma industria de médio porte, fundada em 1996 ¢

com produtos oriundos do PVC.

A fabrica possui 55 funciondrios que trabalham nos setores, como é mostrado

detalhadamente a seguir no Organograma 1.

Organograma 1 - Estrutura Organizacional

AUX.DE
DIRETORIA DIRETORIA
GERENTE
ADMINISTRATIVO
COORDENADOR COORDENADOR COORDENADOR
INDUSTRIAL ADMINISTRATIVO DE P&D
SECRETARIA ANALISTA
FINANCEIRA FISCAL
SUPERVISOR DE SUPERVISCR DE
PCP PRODUCAO
- l l — e Mecinicos: TRANPORTE:
AUX. ALX.' . -MONTAGEM: INJEC AQ: ) w  Eletricistas: - Mooristas de caminhao:
AMOXARIFADC ARMAZEM | |-Auxiliares de produgio. - Operadores de injetora, « Civis. ~ Moloristas carreteiros.

Fonte: Autoria propria (2018)

O organograma da empresa ¢ subdividido em quatro areas: administrativa, industrial,
transporte, pesquisa e desenvolvimento. A parte industrial é composta pelos setores de
almoxarifado, armazém, montagem e inje¢io. A subdivisdo administrativa se estende desde a
diretoria até a secretaria financeira e analista fiscal. O transporte esta ligado diretamente a
diretoria, pois € o setor responsdvel pela liberagdo do escoamento do produto. Por fim, a
subarea de pesquisa e desenvolvimento que coordena toda a parte estrutural, quimica

industrial e inser¢éo de novos produtos.




24

4.1.1 Descric¢iio do processo dos produtos

4.1.1.1 Processo da matéria-prima

Para preparagio da matéria-prima ¢ utilizado o material reciclado produzido pela
fdbrica para a cor preta e para as outras cores o PVC granulado. A substincia proveniente da
fabrica é passada pelo moinho para realizar a trituragdio e em seguida transportada ao préximo
processo, o da aglutinago.

Na fase da aglutinagdo, o operador adiciona na betoneira a matéria-prima e em seguida
pesa o montante correto do agente de pigmentacdo, onde a mesmo serd adicionado a mistura,
com isso, dependendo da cor da ordem de produgdo a quantidade varia de 350g a 900g. O
processo de aglutinacdo ocorre entre 23 segundos, a depender da quantia depositada na
betoneira, desse modo, o operador langa o material novamente em sacolas ¢ € encaminhado a

injetora rotativa e horizontal.

4.1.1.2 Processo de injegio

Nas maquinas horizontais o processo se inicia quando o operador alimenta a maquina
com a matéria-prima, em seguida prepara o molde a ser utilizado de acordo com a ordem de
producdo e regula a temperatura adequada a inje¢do. Com isso, o operador fecha a porta de
acionamento € espera até o termino do ciclo, onde nessa espera a matéria € injetada no molde
a alta temperatura € o produto ¢ formado.

Apés o ciclo, o operador abre a porta de acionamento e retira o calgado produzido
naquele momento. A porta €, entdo, fechada novamente e o ciclo reinicia. Nesse momento, o
operador inspeciona o produto, avalia a existéncia de rebarbas, existéncia de grinulos e
mudanga de coloragdo, separando os produtos conformes dos que estio fora das
especificagdes.

Os produtos conformes s@o colocados em carrinhos e os n3o conformes sdo
armazenados em sacolas e encaminhados para trituragdo no moinho. Nas injetoras rotativas o

processo € 0 mesmo, diferenciando gue o material usado € o compactado.

4.1.1.3 Processo de montagem

O processo de montagem € realizado por varios conjuntos de postos de trabalho, onde
com a ajuda de esteiras o produto € transportado até o posto do operador e 0 mesmo executa o
método estabelecido. Nessa parte também sdo avaliados a qualidade do produto pelo operador
e o supervisor de produgdo o menor tempo de execugdo da atividade estabelecida para aquela

operagao.



25

Este setor ¢ composto por seis linhas de produgdo, nas quais os calgados estdo
separados de acordo com as familias te. Dessa forma, as esteiras 1 e 2 realizam as montagens

dos modelos full plastic e as esteiras 3, 4, 5 e 6 do micro expandido, como mostra a Figura 2.

Figura 2 — Familias tecnologicas

\

Full Plastic Micro expandido

Fonte: Autoria propria (2018)

Para iniciar as etapas do processo ha um alimentador, onde sua fungdo é pegar o
carrinho de transporte de Estoque em Processo (WIP) e levar para o operador que esta no
primeiro posto de trabalho. As esteiras 1 e 2 iniciam-se com o método de encaixar o calgado
na forma, com a finalidade de que fique sé exposto as laterais do solado e o préximo operador
pinte de branco. Apds a pintura, o pintor coloca o calgado na bancada, onde o préximo
operador abre a forma, retira o calcado e coloca na esteira, logo ¢ transportado por 18
segundos para que aja a secagem da tinta.

As esteiras 3, 4, 5 e 6 tem em sua primeira operagdo a pintura da logomarca e depois é
colocado o produto na esteira e passa pelo mesmo procedimento de secagem até chegar ao
préximo posto de trabalho.

Por fim, apds o calgado passar pelas operagdes especificas de sua produgdo, o produto
¢ inspecionado em conformidade com os padrdes estabelecidos de qualidade e embalado em
caixas ou sacolas de acordo com o desejo do cliente e transportado para o estoque de

materiais acabados.

4.1.1.4 Processo de expedicgio

Nessa etapa o operador responsavel pelo estoque transporta o material acabado para
seu respectivo local. O estoque ¢ dividido por duas fileiras de acordo com as familias
tecnoldgicas e o posicionamento do produto ¢ em conformidade com o sistema FI/FO, ou seja,

o primeiro que entra € o primeiro que sai.
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4.2 LEVANTAMENTO DO PROBLEMA
4.2.1 Mapeamento do processo selecionado

Logo, a partir do conhecimento de cada etapa de operagio, coleta de dados através da
cronoandlise, realizagdo de um brainstorming envolvendo a diretoria, coordenadores e
supervisores, € no levantamento do fakt time com base no “carro chefe” da empresa, com base
em uma demanda de 792 pares por dia e em média 8,8 horas didrias, foi possivel gerar um
balanceamento do processo produtivo e um mapeamento do fluxo de valor do estado atual

para andlise e identificagéo do problema.

8,8h 31680 s
792 792

Takt time = =40s

Dessa forma, a Figura 3 mostra o mapa de fluxo de valor do processo produtivo.

Figura 3 — Mapa de fluxo de valor do processo produtivo de calgados

el
3DIAS 4 DIAS
FORNECEDOR PLANEJAMENTO CLIENTE
E L-ONTROL_E DA .—_—I
ENIAIL PRODUCAOQ
SEMANAL i
DIARIOS ¥

PROGRAMAGAQ
SEMANAL

PREPARACAD DE M|

3DIAS LEAD TIME = 4 DIAS
. - - TEMPO DE
I 23 | I 37 | I 488 I | 30,07 PROCESSAMENTO = 135.5°

Fonte: Autoria propria (2018)

De acordo com o mapeamento do fluxo de valor o “gargalo” esta localizado no setor
de montagem, onde a atividade contém um maior tempo de processamento. O tempo coletado
do processo de fabricagdo ¢ de 138,8 segundos, de acordo com as condig¢des do fluxo de
agregacdo de valor. Ap6s os dados obtidos anteriormente é possivel elaborar o grifico de
balanceamento de operagdes por meio do nivelamento feito pelo takt time, como mostra o

Gréfico 1.
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Grifico 1 — Balanceamento de Operagdes
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MATERIA-PRIMA
OPERACAO

Fonte: Autoria prépria (2018)

De acordo com o GBO, percebeu-se que a operagdo de montagem estd acima do takt
time estabelecido pela produgdo diaria do produto estudado. Dessa forma, precisa-se fazer um
estudo detalhado das causas que acarretam no aumento do tempo de processamento e a

eficiéncia desse setor.

4.3 ANALISE CRITICA DO PROBLEMA

Com o conhecimento da sequéncia operacional, elaborou-se um croqui da operagéo

para uma melhor visualizag@o e entendimento. A Figura 4 mostra o setor de montagem.

| UFCG-BIBLIOTECA
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Figura 4 — Setor de montagem

_

N

_ A A
[E5EE 3
9
> B

N

AA AA

LEGENDA

SIMBOLO DESCRICAO
Operador
AN Alimentador
II Il Esteira rotativa
Maiquina de pintura

Mesa para execugio do método estabelecido

Carrmho de transporte de estoque em processo

[I]jl] Fomo elétrico

Mesa para suporte de embalagem
Estoque de produto acabado em processo
Bancada de suporte para 0 método estabelecido

Fonte: Autoria propria (2018)

Com a coleta de dados realizadas através das cronoanalise foi possivel calcular o
tempo normal e o tempo padrdo para se chegar ao tempo de ciclo necessario para o estudo
antes da elaboragiio do plano de agdo, estas informagdes estdo contidas no APENDICE A, no
qual foi possivel detectar o desbalanceamento entre as atividades com base nos valores dos

tempos de ciclo nivelados pelo takt time mostrado no Grafico 2.
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Grifico 2 — Tempos de ciclos
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Fonte: Autoria préopria (2018)

Como expresso no Gréfico 2, a atividade de maior tempo € o de pintar as laterais do
solado com 48,8 segundos para sua realizagdo, levando a linha de produgdo do “carro chefe” a
ter uma eficiéncia de 40%, abaixo da meta de 75% estabelecido pela empresa. A partir da
descoberta do problema se torna importante a necessidade de identificar suas causas e efeitos,

visto que esta encarecendo o produto final e assim gerando um maior custo para a empresa.

4.3.1 Investigacdo das causas

Dentre as ferramentas da qualidade existentes para melhor detalhamento das causas
que afetam o problema estudado pode ser usado o diagrama de Ishikawa, pois permite uma
ampla visualizagdo e organizagdo dessas causas, sendo que a mesma possibilita
posteriormente um planejamento de suas corregdes.

Deste modo, junto com as partes envolvidas, brainstorming e analise do ambiente de
trabalho, levantou-se algumas causas que podem influenciar no problema principal,

demostradas na Figura 5 por meio do diagrama de Ishikawa.
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Figura 5 - Diagrama de Ishikawa para os levantamentos das causas derivadas do problema de
tempo de ciclo da linha de montagem

METODO MAQUINA MEDIDA
Inexisténcia de““.‘
POP’s \ \ \

Falta de supervisio b \

Falta de padronizacio \,
no método de pintura

\ \ \
Falta de padronizacio no
Lni-lodo de transporte da forma
Falta de padronizacio da "n\ \ X
utilizagio do limite de ‘ i
espacamento da bancada

\\ \ 4 Maior tempo de ciclo
. / no setor de montagem

s

Matéria-prima de /
baixa qualidade Falta de treinamento

MEIO AMBIENTE MATERIAL MAO-DE-OBRA

Fonte: Autoria propria (2018)

A partir do exposto no diagrama ¢ necessario descrever cada umas dessas situagdes,
onde as mesmas acarretam no aumento do tempo de processamento e, consequentemente

encontrar as raizes do problema.

4.3.1.1 Causas derivadas do método de trabalho

Ao realizar o monitoramento do trabalho executado na operag¢do de montagem foram
detectadas falhas no método executado pelos operadores, gerando problemas de desempenho,
tendo como consequéncia o aumento do tempo de ciclo.

A primeira causa encontrada foi a falta de padronizagdo ou inexisténcia de
procedimentos operacional padrdo, pois as atividades realizadas do processo ndo continham
uma sequéncia logicas de etapas, influenciando o operador a executar as etapas necessarias da
maneira que acha “correto”.

A segunda causa esta na falta de supervisdo, podendo ser considerada umas das que
mais influenciam nos problemas encontrados, pois ocasiona interferéncia no andamento da

linha de produgdo. Sem existéncia da mesma, a fabrica ndo contém um relatério diario do que
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foi fabricado e utilizado para fabricagdo dos produtos, deixando-os passar com defeitos para o
cliente, e acarretando na devolugdo para a empresa.

O método de pintura, outra causa encontrada, era executado da maneira que o préprio
pintor achava certo, ocasionando defeitos na qualidade e com isso tendo um reprocesso.

A terceira causa levantada foi o método de transporte da forma, pois na hora de
realizar a atividade de encaixar o calgado na mascara, a operadora pegava a forma na outra
mesa e trazia para o seu posto de trabalho. Devido a esse transporte e o proprio formato da
bancada, a forma enganchava nos espagos existentes, com isso, dificultando o transporte e

forgando a coluna vertebral do individuo. A Figura 6 mostra a mesa utilizada.

Figura 6 - Mesa utilizada

Fonte: Autoria propria (2018)

Para finalizar as situagdes abordadas pelo método de trabalho, foi encontrada a falta de
padroniza¢do da utilizagdo do limite de espago da mesa. Por causa da auséncia desse
procedimento, eram colocadas formas a mais no procedimento, dificultando o desempenho da

atividade de encaixar o calgado nas mascaras e aumentando o tempo de processamento.

4.3.1.2 Causas derivadas do material

A matéria prima ¢ um dos recursos fundamentais nos pardmetros de qualidade do
produto. Portanto, através de analise em relagdo ao material usado no processo de fabricagéo
do produto, detectou a baixa qualidade na tinta utilizada pelo o pintor, devido as
caracteristicas de uma substancia densa, acarretando no maior tempo de pintura e secagem,

dificultando a evasdo da tinta na hora da pintura e a falta de aderéncia no material.

S e—
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4.3.1.3 Causas derivadas da mdo de obra

A mio de obra é um dos recursos com maior dificuldade no gerenciamento, pois
sempre estd em constante mudanga, principalmente se ndo existir um supervisor para
monitorar o seu trabalho. Sendo assim, é fundamental fornecer treinamentos continuos, para
que a mesma saiba como realizar adequadamente suas atividades. Devido a empresa ndo

conter padronizagdo pré-estabelecida, ha inexisténcia de trabalhos com esta finalidade.

4.4 CONCEPCAO DE UM PLANO DE ACAO
A partir do que foi levantado pelo diagrama de Ishikawa, existe a possibilidade de

encontrar solugdes que visem remediar e sanar as influencias encontradas no sistema
produtivo. Diante dessa perspectiva, elaborou-se um plano de ag¢do para realizar mudangas
significativas para diminuigdo do tempo de ciclo da produgdo de calgados. A Figura 7 mostra
o plano de agdo criado como medida de melhoria para o setor de montagem.

Figura 7 — Plano de agdo

O QUE PORQUE? QUEM? ONDE? | QUANDO? COMO?
FAZER?
Implementacdo | Minimizar os desvios | Supervisor de | Setor de 3 semanas | Descrevendo o
de POP’s na execugdo da produgdo montagem procedimento
atividade e garantir a de operagdo
qualidade do que foi para realizagdo
planejado das atividades
do setor
Trocar Manter a qualidade | Coordenador Setor de 3 semanas | Selecionar
fornecedor de | do produto industrial montagem fornecedores
matéria-prima de matéria-
prima com
qualidade
exigida pela
empresa
Fornecer Para o operador ter Diretoria Setor de 3 semanas | Através de
treinamentos conhecimentos das montagem palestras e
atividades a ser reunides
executadas relacionadas a
realizagdo das
operagdes do
setor
Criar Controlar a produgdo | Supervisor de | Setor de 3 semanas | Criando
documentos de produgdo montagem documentos
controle ou para registrar a
pontos de produgdo
auditoria diaria

Fonte: Autoria propria (2018)
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4.4.1 Acio 1 — Implementar POP’s

A inexisténcia de procedimento operacional padrio ocasiona variagdo no tempo de
ciclo e também falta de seguranga no manejo das ferramentas utilizadas no exercicio do
trabalho. Portanto, a implementagdo da padronizacdo no processo de montagem diminui os
desvios na execugio das atividades, amenizando o monitoramento do supervisor de produgio,

Para colocar em pratica essa agfo, a pessoa responsavel pela elaboragéo deve envolver
os responsaveis pelo procedimento, pois sfo eles que conhecem a fundo a tarefa e podem
indicar quais pontos das atividades sdo mais criticas para que futuramente ndo aconteca
prejuizo no resultado final do produto. Este documento devers ficar exposto e disponivel para
qualquer operador que exerca a funcio estabelecida no posto de trabalho. Esses

procedimentos estio contidos no APENDICE B para consulta.

4.4.2 Aciio 2 — Trocar fornecedor de matéria prima

A analise e selegdo de fornecedores para a compra de insumos € de total importincia
para a qualidade do produto. Sendo assim, propde-se que a tinta utilizada no processo de
pintura seja substituida por outro material com uma secagem rapida, que fique aderida ao
material e que seja de ficil evasio na hora da pintura. Devido a essas caracteristicas, o
calgado ndo tera o risco de sofrer reprocesso, além de se encaixar na qualidade desejada pelo

cliente.

4.4.3 Aciio 3 - Fornecer treinamentos

Fornecer treinamentos pode trazer a empresa beneficios significantes, voltados para o
aumento da habilidade do operador em exercer a funcdo atribuida, impactando positivamente
em uma melhor produtividade € seguranga no trabalho.

Para implementar os treinamentos na empresa deve-se inicialmente estabelecer um
cronograma com os horarios, locais e quais funcionarios irdo participar. Em seguida elaborar
o que vai ser abordado nos treinamentos, pois sendo bem estruturado e planejado, serve como

ferramenta eficaz na solugdo de problemas existentes na empresa.

4.4.4 Acio 4 — Criar documentos de controle ou pontos de auditoria

Criar documentos para coleta de dados da produgdo diaria da fibrica, facilitando na
observagdo da quantidade produzida e consequentemente havendo falhas, tomar uma decisdo
para amenizar ou distinguir os problemas encontrados, dessa forma, diminuindo as causas

encontradas na linha de produgéo.
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A implementagio dos documentos facilita na verificagdo do historico da empresa para
tomadas de decisdo em relagdo a algum problema que venha a ser ocasionado no setor de

produgéo,

4.4.5 Ac¢io 5 — Implementar um novo método de organizagiio e movimentacio de
trabalho

O estabelecimento de um novo método para o limite de espago € substitui¢io da mesa,
impacta positivamente na organizagdo e conforto para o operador. Sendo usadas essas
altera¢des ocorrera uma diminuigéo no tempo de processamento.

Dessa forma a mesa devera ser substituida por outra que nfio contenha espago vazios.
Depois dessa alteragdo propde-se estabelecer um método para a utilizagio adequada do
espagamento, onde ¢ realizado o trabalho de encaixar o cal¢gado na forma.

Portanto, o método determinado sera colocar no maximo 6 pares da forma em cima da
mesa, em seguida a sequéncia de numeragdo serd estabelecida. Como a grade ¢ composta de

38/1, 37/2,36/2, 35/2, 34/1, (numeragdo/quantidade), a organizagio sera da seguinte forma:

Tabela 3 — Sequenciamento da utilizag¢do do espag¢o da mesa

Rodada Em cima da mesa Fora da mesa
1° 34,37,37,36,35e 38 36¢35
2° 36,37,37,36,35e 35 34e38
3° 34,37,37,36,35e38 36e35

Fonte: Autoria propria (2018)

4.5 IMPLEMENTACAO DO PLANO DE ACAO

A execugdo de um plano pré-estabelecido tem como finalidade a busca por bons
resultados. A organizagdo, treinamentos e disciplina sio objetivos tragados por uma indistria
para chegar ao “zero defeito” de um bom desempenho de trabalho.

A primeira alteragdio realizada na linha de montagem foi na substitui¢io da tinta
utilizada pelo o pintor, devido a atividade de pintura conter um maior tempo de
processamento. Apoés a troca da tinta teve-se uma diminuigdo significante do tempo de ciclo e
aumento da eficiéncia do setor de montagem.

A proxima agdo aplicada foi a substitui¢io da mesa, visando alcangar conforto para o
trabalhador na realizagdo da sua fungio. Depois da implementagdo anterior aplicou-se um

novo método de organizagdo para a utilizagdo adequada do espagamento, facilitando a



35

movimentagdo e posicionamento da forma para realizagdo do trabalho. A Figura 8 mostra a

nova mesa.

Figura 8 — Nova mesa

Fonte: Autoria propria (2018)

Os resultados com a aplicagdo das agdes realizadas deram-se pela diminui¢do do
espacamento entre um calgado e outro e no descongestionamento de formas em cima da mesa.

Contudo, ao criar métodos de organizagdo € necessario estabelecer disciplina de
trabalho para que ndo haja desvios das etapas estabelecidas, com isso, foram feitos
procedimentos operacionais padrdo dos processos dos calgados, esses documentos estdo
contidos no APENDICE B. Nessa logica entra a agdo de um supervisor de produgio para o
monitoramento e manuten¢do das mudangas aplicadas.

Ao elaborar uma rotina de organizagdo do trabalho existe a necessidade de efetuar
treinamentos, com proposito de que o operador saiba efetuar a operagdo antes de adentrar a
produgdo.

Os operadores tiveram o treinamento com o supervisor de produgdo realizada no
proprio posto de trabalho da linha de produgdo, com o objetivo de que o funciondrio se
habituasse com o ambiente de trabalho e realizasse adequadamente o método pré-
estabelecido.

Por fim, a elaboragdo de documentos para a coleta de dados de fabricagdo foi
implementada, para ter uma andlise do que estd sendo produzido e posteriormente usar como
base para tomadas de decisdo em relagdo a algum problema ocasionado no setor de produgdo.

Estes documentos estdo contidos no APENDICE C.
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4.6 VERIFICACAO DAS ACOES IMPLEMENTADAS

As agdes aplicadas na linha de montagem do carro chefe da empresa seguiram a
sequéncia de organizar o sistema e levantar uma diminuig¢@o no tempo de ciclo da produgéo de
calgados. A partir das medigdes ap6s as mudangas levantou-se novamente os dados dos
tempos de ciclos baseado no takt time para analisar a efetividade do que foi implementado e
estdo contidos no APENDICE D. O Grafico 3 mostra os tempos de ciclos apos trés semana de
execugdo do plano de agdo.

Grifico 3 - Tempos de ciclos apos a execugdo do plano de agdo
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Fonte: Autoria propria (2018)

Como apresentado no Grafico 3 o tempo de operagdo de pintar as laterais do solado
reduziu significativamente depois das implementag¢des do plano de agdo, chegando a 26,4
segundos. Por causa dessa diminuigdo a eficiéncia da operagdo de fabricagdo do produto
aumentou para 75% afetando positivamente o custo final e com isso beneficiando o

consumidor com o prego reduzido.

Para adicionar mais uma verificagdo em relagdo aos resultados obtidos € importante
examinar o novo grafico de balanceamento de operagdes e verificar as mudangas no setor de

montagem, este levantamento esta mostrado no Gréfico 4.

f_Q#EG-BIBLnOTECA]
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Grifico 4 — Novo balanceamento de operagdes
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Como € observado no novo balanceamento de operagdes as implementagdes das agdes
tiveram efeito na diminui¢cdo do tempo de processamento e dessa forma um aumento na
produgdo diaria.

Por consequéncia, ocorreu um ganho de 22,4 segundos, resultando em um acréscimo
de 8.976 pares de capacidade produtiva no més de acordo com o produto mais vendido da
empresa. Realizando o levantamento em termos monetarios e baseado no prego de venda,
temos uma receita de R$ 125.664,00 ao més.

Portanto, também podemos observar uma mudanga de “gargalo™ do sistema produtivo
para o setor de inje¢do, em vista disso, podemos comprovar essa mudanga a partir da Figura 9

que demostra um novo mapeamento de fluxo de valor apés a execugdo do plano de agdo.
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Figura 9 — Novo balanceamento de operagdes
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Fonte: Autoria prépria (2018)

Como retratado no grafico acima, observou-se que o tempo de processamento baixou
para 116,4 segundos para produzir um par de calgado e também levando a um novo gargalo,

que esta localizado no setor de injegdo tendo em média 37 segundos para injetar uma peca.

4.7 PADRONIZACAO

Ao final de qualquer trabalho de melhoria continua € necessario criar documentos que
estejam descrito as atividades e fun¢des que devem ser desempenhadas, com o intuito de
auxiliar futuramente na execugdo adequada das operagdes.

Sendo assim, umas das ag¢des aplicadas nas implementagdes de melhorias foram na
criagdo de procedimentos operacionais padrdo, contendo resumidamente as etapas de
produgdo das familias tecnologicas descrita no referido trabalho. Estes procedimentos estdo
contidos no APENDICE B.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

De acordo com o apresentado no estudo percebeu-se que foi possivel alcangar os
objetivos propostos, devido a aplicagdo de ferramentas da qualidade para otimizar o processo
produtive da empresa. Dessa forma, como ressaltado nos resultados o tempo de ciclo do
processo diminuiu consideravelmente para 116,4 segundos apos as implementagdes do plano
de agdo.

Além disso, implementou-se documentos de controles ¢ procedimentos operacionais
padrdo, por conseguinte tendo melhorias de qualidade do processo, minimizago dos custos
dos produtos e maximizago dos lucros das vendas.

Para trabalhos futuros sugere-se a divulgagdo dos produtos através das estratégias de
marketing, se inserindo em redes sociais, propaganda em radios ¢ panfletos, pois possibilita
alcancar novos clientes, podendo futuramente aumentar a sua fatia de mercado.

Também outra proposta de estudo seria uma nova aplicagio de otimizago no setor de
injeg¢do, por ser um novo gargalo para a empresa e uma das primeiras etapas de produgéo dos
calgados. Portanto, com essa nova aplicagdo possibilitarta a interrupgfo dos avancgar dos

problemas para o outro setor.
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APENDICE A - TABELA DE CRONOANALISE DA MONTAGEM DO “CARRO CHEFE” DA EMPRESA ANTES DA

IMPLEMENTACAO DO PLANO DE ACAO

44

OPERACOES QUANT. DE TEMPOS (s) Lk VELOCIDAIZE TEMPO FATOR DE TEMPO
OPERADORES DE OPERACAO | NORMAL | TOLERANCIA | PADRAO

Retirar par de calgado
do carrinho 1 13 13 14 | 13 14 | 12 13 13 13 12 13 0,5 6,5 1,13 7.3
Pegar a palmilha 1 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 0.5 25 1,13 2.8
Pegar a forma
(mascaras) 1 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0,6 1,8 1,13 2,0
Colocar a palmilha 2 17 17 20 17 17 15 17 16 17 17 17 0,7 11,9 1,13 13,4
Colocar o calgado na
forma (mascaras) 2 23 | 23 | 23 | 23 | 24 | 21 | 23 | 23 | 24 | 23 23 0,9 20,7 1,13 234
Pintar as laterais do
solado 1 48 | 49 | 48 | 48 | 45 | 48 | 50 | 48 | 48 | 48 48 0,9 432 1,13 48,8
Retirar o calgado da
forma 1 30 | 28 | 32 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 32 | 28 30 0,7 21 1,13 23,7
Colocar o cal¢ado na
esteira 1 3 3 2 3 3 3 4 3 0,5 1.5 1,13 1,7
Limpar o calgado 1 9 9 9 9 7 10 10 9 9 9 9 0.6 5.4 1,13 6,1
Embalar 1 14 | 14 | 15 16 | 14 | 14 | 13 12 14 | 14 14 0,7 9.8 1,13 11,1

UFCG-BIBLIOTECA
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APENDICE B - PROCEDIMENTOS OPERACIONAIS PADRAO

LOGO DA PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO - POP
EMPRESA Referéncia: POP n° 001/2018
Objetivo: POP para atividade de montagem do modelo 0022, | Data de emissdo:
Local de aplicagiio: 0202 e 2002. Data de revisdo:
Alcance: Setor de montagem Data de aprovagdo:

Este POP ¢ destinado a montadores de calgados

Equipamentos de e Calgado de seguranga; Revisado por:
Protegiio eProtetor auditivo; Revisado por:
Individual : Aprovado por:
necessérios (EPI): -
Revisar em:
PROCEDIMENTOS
1 2
Colocar calgado de seguranca e protetor auditivo Pintar o simbolo
3 4 e (. NS

e <

3
Colocar correia traseira

Extintor de incéndio ] Geréncia (visto):
Layout montado de acordo com as NR’s 23 e 26

Protecdo coletiva:
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LOGO DA PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO - POP
EMPRESA Referéncia: POP n° 002/2018
Objetivo: POP para atividade de montagem dos modelos 146. | Data de emissdo:
Local de aplicacio: Setor de montagem Data de revisdo:
Alcance: Este POP é destinado a montadores de calgados Data de aprovagdo:
Equipamentos de eCalgado de seguranga; Revisado por:
Proteciio e Protetor auditivo; Revisado por:
In:i‘_’ld“:;P e Mascara contra efeitos da tinta; Aprovado por:
necessarios E :
ok e *Avental; Revisar em:
eLuva.
PROCEDIMENTOS
1 2
Colocar protetor auditivo, calgado fechado, Colocar a palmilha no calgado

avental, mascara e luva.

3

Colocar o cal¢ado na forma

Protegiio coletiva:

Extintor de incéndio
Layout montado de acordo com as NR’s 23 e 26

Geréncia (visto):
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APENDICE C - DOCUMENTO DE CONTROLE DA PRODUCAO

DOCUMENTO DE PRODUCAOQO DAS ESTEIRAS - SEMANA N°: X°
DE XX/XX/XX A XX/XX/XXXX

TURNO A TURNO B

IGUNDA-

TOTAL DE PRODUCAO

FEIRA n QUANT, . QUANT. DIARIA POR ESTEIRA
, PRODUCAO | PREVIA PRODUCAO | PREVIA
xfxx/1Kx OPERADORES OPERADORES (Pares)

EIRA N1

EIRA N°2

EIRAN°3

EIRA N" 4

EIRAN° S

EIRA N6
ALDE
DUCAO

TOTAL DE PRODUCAO
DIARIA GERAL (Pares}

RIA POR
NO (Pares)

TURNO A TURNO B -
CA-FEIRA TOTAL DE PRODUCAO

QUANT. ) . QUANT. DIARIA POR ESTEIRA
x/xx/xxx PRODUCAQ | PREVIA PRODUCAO | PREVIA

OPERADORES OPERADORES | (Pares)

ZIRA N1

iJRAN°2

EIRA N°3

TIRA N° 4

IIRAN'S

ITRAN®6

AL DE TOTAL DE PRODUCAQ
DUCAD : DIARIA GERAL (Pares)

UAPOR
NO (Pares)
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WARTA-
FEIRA
X/XX/XXX

TURNO A

TURNOB

PRODUCAO

PREVIA

QUANT.
OPERADORES

PRODUCAO

PREVIA

QUANT.
OPERADORES

TOTAL DE PRODUCAO
DIARIA POR ESTEIRA
(Pares)

TEIRA N° 1

'EIRAN°2

TEIRA N° 3

'EIRAN° 4

"EIRAN°S

"EIRA N° 6

)TAL DE
ODUCAO
\RIA POR
{NO (Pares)

TOTAL DE PRODUCAO
DIARIA GERAL (Pares)

UINTA-
FEIRA
X/xx/Xxx

TURNO A

TURNO B

PRODUCAO

PREVIA

QUANT.
OPERADORES

PRODUCAO

PREVIA

QUANT.
OPERADORES

TOTAL DE PRODUCAO
DIARIA POR ESTEIRA
(Pares)

‘EIRAN°1

‘EIRAN"2

EIRAN®3

‘EIRAN"4

‘EIRAN"S

EIRA N° 6

JTALDE |

ODUCAO
\RIA POR
NO (Pares)

TOTAL DE PRODUCAO
DIARIA GERAL (Pares)
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TURNO A TURNO B
TOTAL DE PRODUCAO

{TA-FEIRA .

UANT. UANT. DIARIA POR ESTEIRA
iX/XX/XXX PRODUCAO | PREVIA g PRODUCAQ | PREVIA o

OPERADORES OPERADORES (Pares)

TEIRA N° 1
TEIRA N°2
FEIRA N° 3
TEIRA N° 4
TEIRAN"S
EIRA N° 6
JTAL DE TOTAL DE PRODUCAO
ODUCAO DIARIA GERAL (Pares)
\RIA POR

\NO (Pares)




APENDICE D - TABELA DE CRONOANALISE DA MONTAGEM DO “CARRO CHEFE” DA EMPRESA APOS A

IMPLEMENTACAO DO PLANO DE ACAO

50

QUANT. DE VELOCIDADE TEMPO FATOR DE TEMPO
OPERACOES TEMPOS (s) MEDIA i
OPERADORES DE OPERACAO | NORMAL | TOLERANCIA | PADRAO
Retirar par de calgado do
carrinho 1 13 | 13 | 14 | 13 14 | 12 | 13 | 13 | 13 | 12 13 0,5 6,5 1,13 7.3
Pegar a palmilha 1 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 0,5 2,5 1,13 2.8
Pegar a forma (mascaras) 1 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 0.6 1.8 1,13 2,0
Colocar a palmilha 2 17 | 17 | 20 (17 | 17 | 15 | 17 | 16 | 17 | 17 17 0,7 11,9 1,13 13,4
Colocar o calgado na
forma (mascaras) 2 23 | 23 | 23 | 23 | 24 | 21 | 23 | 23 | 24 | 23 23 0,9 20,7 1,13 23,4
Pintar as laterais do solado 1 48 49 48 48 45 48 50 48 48 48 48 0,9 43,2 1,13 26,4
Retirar o calgado da forma 1 30 28 32 30 30 30 30 30 32 28 30 0,7 21 1,13 23,7
Colocar o calgado na
esteira 1 3 2 3 3 3 4 4 3 0,5 1,5 1,13 1,7
Limpar o calgado 1 9 9 9 9 7 10 | 10 9 9 0.6 5.4 1,13 6,1
Embalar 1 14 | 14 | 15| 16 | 14 | 14 | 13 | 12 | 14 | 14 14 0,7 9,8 1,13 11,1

A s . ey A ot

-vaaw:féia-’aaﬂnj




