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RESUMO

Os esfor¢cos empregados para realizacéo deste trabalho tem o objetivo de
melhorar e padronizar o procedimento operacional padrdo de revisdo de pecas
confeccionadas em uma industria do ramo téxtil localizada na cidade de Fortaleza -
CE, fazendo o uso de ferramentas lean, como, 0 mapeamento de processos e
cronoanalise. No decorrer do projeto pode-se observar que durante o processo de
revisdo havia movimentos desnecessarios que impactavam no desempenho
operacional do controlador de qualidade ocasionando atrasos na producdo, ja que as
pecas sb poderiam ser contabilizadas ap6s a validagéo do lote, e fadiga excessiva do
colaborador. Em virtude disso, foi estudado, aplicado e medido uma proposta de
melhoria para o processo abordado. Reorganizando as ordens das atividades
realizadas, eliminando movimentos desnecessarios (posicionar pecas) e
padronizando um novo procedimento operacional padrdo. Ao final do trabalho é
possivel notar os ganhos produtivos (aumento da capacidade de revisdo) e
qualitativos (engajamento e diminuicdo de fadiga) que o estudo de tempos e

movimentos possibilitou.

Palavras-chaves: Processos. Qualidade. Téxtil. Cronoandlise.



ABSTRACT

The efforts used to carry out this work have the objective of improving and
standardizing the standard operating procedure for reviewing parts made in a textile
industry located in the city of Fortaleza - CE, using lean tools, such as process mapping
and chronoanalysis. During the project, it can be observed that during the review
process there were unnecessary movements that impacted the operational
performance of the quality controller, causing production delays, as the parts could
only be counted after batch validation, and excessive employee fatigue. As a result,
an improvement proposal for the approached process was studied, applied and
measured. Reorganizing the orders of activities performed, eliminating unnecessary
movements (positioning parts) and standardizing a new standard operating procedure.
At the end of the work, it is possible to notice the productive gains (increased review
capacity) and qualitative gains (engagement and reduced fatigue) that the study of
times and movements made possible.

Keywords: Processes. Quality. Textile. Chronoanalysis.
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1 INTRODUCAO

Este trabalho busca apresentar o surgimento, aplicabilidade e beneficios
da Cronoandlise voltados a industria téxtil, que se trata de uma ferramenta de
qualidade, consistida no estudo de tempos e movimentos em uma linha de producéo,
onde os principais objetivos séo: a otimizacdo de processos, aumento da qualidade,
e a reducéo de tempo e recursos para a confecgédo de um produto.

A cronoanalise surgiu do estudo de tempos e movimentos, realizado por
Frederick Taylor e o casal Gilbreth. Taylor era engenheiro mecanico, especialista em
eficiéncia e eficacia no processo industrial, e foi considerado o pai da administracao
cientifica, ele também foi o criador do estudo de tempos. J& o casal Gilbreth que era
composto pelo Engenheiro industrial Bunker Gilbreth e a psicéloga Lillian Gilbreth
foram os responsaveis pelo estudo de movimentos.

Segundo Taylor (1970), onde quer que se execute trabalho manual é
necessario encontrar o meio mais econémico de se efetuar a tarefa, e apds isso, é
preciso determinar a quantidade de trabalho que deve ser realizada em um dado
periodo.

De acordo com Taylor (1970), a decomposicédo de operacdes possibilita
eliminar movimentos inuteis e ainda simplificar, racionar ou fundir movimentos uteis
proporcionando economia de tempos e movimentos do operario.

Baseado nas afirmativas proposta por Frederick Taylor, podemos
considerar que o estudo de tempos, ou o taylorismo é baseado na especializa¢do do
trabalho, com o objetivo de otimizar a fun¢éo do funcionério dentro da empresa, afim
de melhorar as atividades realizadas pelo o operador, evitar a fadiga, premiacdes por
produtividade e também a hierarquizacéo da cadeia produtiva, separando o trabalho
manual do intelectual, garantindo assim todo o controle dos trabalhadores pela
geréncia, pois ela era a unica detentora do conhecimento geral da producao.

Segundo Barnes (1977, pg.13) “o estudo de micro movimentos € o estudo
dos movimentos fundamentais de uma operacao por intermédio de uma camera
cinematografica e de um dispositivo que indiqgue com preciséo os intervalos de tempo
obtido no filme”.

Baseando na afirmativa de Barnes a respeito do estudo de movimentos

feito por Bunker e Lillian Gilbreth, podemos afirmar que a pesquisa realizada tinha



como objetivo evitar movimentos desnecessarios, criando assim um método mais
eficiente para realizacado daquele trabalho, preocupando-se pouco com o tempo que
cada atividade levada para ser realizada e focando mais na melhor maneira de fazer
a operagao.

E baseado no estudo de tempos e movimentos surgiu a cronoanalise, que
busca conhecer todo o processo de forma detalhada, para evitar a fadiga, tempos
ociosos de maquinas e operadores, gargalos operacionais e assim identificar
possiveis pontos de melhoria no processo, pode ser utilizada em qualquer area da
indUstria, e trata-se de uma ferramenta essencial para ter uma visdo mais ampla do
processo e da capacidade produtiva da empresa, aumentando a confiabilidade do
tempo levado para a entrega do produto para o seu cliente, onde se faz necessario
um acompanhamento continuo do processo para que a empresa possa estar
implementando mudancas e verificando os resultados de tal proposta, afim de

assegurar uma maior competitividade no mercado atual.

1.1 Problematizacao

Com a alta demanda e qualidade exigida pelo mercado atual, a
competitividade entre as empresas aumentaram consideravelmente, onde foi possivel
observar que algumas instalagfes industriais possuem um descontrole operacional,
devido a falta de padronizacao de processos, atividades mal elaboradas, ineficiéncia
de colaboradores, tempos ociosos de maquina e operarios e movimentos
desnecessarios para a producdo. Acarretando problemas na entrega de produtos,
aumento de custos produtivos e funciondrios insatisfeitos e sobrecarregados com
atividades mal planejadas e divididas, fazendo com que a empresa se torne menos
competitiva. E a fim de melhorar isto, se faz necessario a utilizar de uma ferramenta
que possa auxiliar na gestdo, a criagdo de métodos e processos que sejam mais
produtivos, proporcionar também ao funcionario um ambiente em que ele possua as
ferramentas necessarias para poder desempenhar a sua atividade com agilidade e de

forma padronizada, assegurando assim uma maior qualidade em menos tempo.



1.2 Justificativa

Devido aos aspectos mercadoldgicos e a competitividade, as empresas
necessitam estd em constante evolugao e possuir controle maximo de seus processos
operacionais, para que possam entender sua capacidade produtiva, seu grau de
eficiéncia nas atividades realizada por seus funcionarios, a fim de evitar uma
ociosidade tanto dos maquinarios possuidos pela empresa quanto pelos funcionarios.

E a cronoandlise se torna uma ferramenta altamente eficaz para resolver
tais problemas citados acima nos processos produtivo, pois ela vai demonstrar o
processo de forma detalhada, facilitando assim a verificacdo de haver ou nao
necessidade de melhoria naquele determinado setor, utilizando da cronometragem
para avaliar o tempo real de cada operacado e a partir dai propor melhorias, que vao
impactar diretamente na vida do operario, pois vai auxiliar na necessidade de possuir
melhores equipamentos, quanto para a empresa, que a partir desse estudo, vai
entender sua capacidade produtiva e como melhoréa-la, para atender a demanda do
mercado, afim de fidelizar os clientes.

Este trabalho pode ser importante tanto para a industria como para o meio
académico, por disponibilizar técnicas de melhoria que podem ser aplicadas em
qualquer setor industrial, com o objetivo de melhorar sua producdo, quanto para o
meio académico servindo como base tedrica para fundamentacdo de possiveis novos

estudo sobre o tema.

1.3 Objetivo

Os objetivos deste trabalho foram separados em geral e especificos e serédo

listados a segquir.

1.3.1 Geral
Este trabalho tem como objetivo discorrer sobre a importancia da utilizacao
da cronoandlise na industria téxtil, apresentando uma visao geral sobre o tema e os
seus conceitos para futuras aplicacdes em empresas de qualquer setor produtivo, além
de demonstrar a utilizacdo da cronoanalise na melhoria de um procedimento

operacional padréo.



1.4

1.3.2 Especificos
. Explicar o estudo de tempos e movimentos e o desenvolvimento da
ferramenta de cronoandlise.
" Listar e explicar os conceitos e as ferramentas utilizadas para que possa
se tonar possivel a utilizacdo da cronoanalise na industria.
" Enunciar as etapas para a aplicacdo da cronoandlise, além de mostrar

as ferramentas que cada uma das etapas utiliza.

. Verificar a aplicabilidade da cronoanalise em uma industria no ramo
Téxtil.
" Otimizar o procedimento operacional padrédo de revisdo de camisas,

camisa social e jaqueta jeans, através da cronoandlise.

Hipoteses

A ideia deste trabalho € analisar e medir o tempo necessario através da

ferramenta da cronoanalise para a realizacdo do procedimento operacional padréo de

revisdo de pecas confeccionadas do tipo camisa social, jaqueta jeans e camisa, com

o intuito de identificar pontos de melhoria no ambito produtivo com focalizacdo na

qualidade. E verificar se através da ferramenta foi possivel garantir o padrdo de

qualidade estabelecido pela empresa sem impactar na produtividade da industria,

deve-se levar em consideracdo os critérios de avaliacdo pré-estabelecido para

validacdo de pecas, as normas internas da empresa e 0s aspectos humanos

relacionado ao processo.



2 TRATAMENTO DA INFORMACAO
2.1 Estudo de tempos e movimentos
2.1.1 Estudo de tempos

O estudo de tempos e movimentos foi elaborado a partir de dois estudos, 0
de tempo desenvolvido por Frederick Winslow Taylor, um engenheiro norte-
americano, considerado como o pai da administracao cientifica e da engenharia de
producéo. E o estudo de movimentos que foi criado pelo Engenheiro industrial Frank
Bunker Gilbreth e sua esposa a psicéloga Lillian Moller Gilbreth.

O estudo de tempos de Taylor foi iniciado no ano de 1881, enquanto ele
trabalhava na usina de (Midvale Steel Company), e observava que 0s sistemas
administrativos na época eram falhos, pois ndo havia uma padronizacdo dos
processos, em que cada funcionario realizava a sua atividade da maneira em que se
sentia confortavel, os administradores ndo conheciam as atividades produtivas e a
forma como era feita a remuneracdo dos operarios. E entdo no ano de 1903, foi
publicado seu primeiro livro, onde foi proposto uma racionalizacdo do trabalho por
meio do estudo de tempos e movimentos, o trabalho realizado pelos funcionarios
deveria, ser decomposto, analisado e testado cientificamente, para que fosse feito da
maneira mais eficiente possivel, e ndo de forma empirica como antes realizado, e a
partir do estudo de tempos e movimentos, fosse desenvolvido um processo padrao
para a confeccdo de um produto. Os operarios deveriam ser escolhidos de acordo
com suas aptiddes para realizar o trabalho, e entdo seriam treinados para se que
pudessem se especializar naquela atividade, fazendo assim uma divisao do trabalho.
E a forma de remuneracdo passou a ser realizada pela producdo alcancada do
colaborador, pois para Taylor essa forma de pagamento se tornaria um incentivo para
que o funcionario pudesse produzir mais.

Segundo Taylor em seu segundo livro “Principles of Scientific
Management”, publicado em 1911. Os principios da Administracao cientifica, sdo: O
planejamento, onde nesta etapa a atividade do operador que antes era realizada de
forma empirica, passa a ser feita por um processo padronizado que foi planejado e
testado cientificamente, evitando assim o improviso por parte do trabalhador e o
controle, que agora era feito pela geréncia; O preparo dos trabalhadores, em que os
operarios eram escolhidos através de suas aptiddes e entdo treinados, afim de se

especializar em determinada atividade dentro de um processo. O controle, era feito



por um supervisor a fim de garantir que as atividades estavam sendo realizadas dentro
da metodologia e padrao definido, além de assegurar que o0 processo estivesse dentro
da meta produtiva. A execucdo, havia a distribuicAdo das atividades e
responsabilidades, para garantir que o funcionario realizaria o trabalho dentro das
regras estabelecidas pela geréncia.

O objetivo do estudo de tempos é determinar o tempo gasto por um
operador devidamente treinado e qualificado para realizar uma operacao. A fim de
otimizar a producéo.

Uma das principais vantagens da utilizacdo dessa ferramenta € definir o
tempo necessario para produzir algo, que permite verificar se sua capacidade

produtiva é necesséria para suprir a demanda do mercado.

2.1.2 Estudo de movimentos

O estudo de movimentos foi desenvolvido pelo engenheiro industrial Frank
Bunker Gilbreth e sua esposa a psicologa Lillian Moller Gilbreth, que em 1911
migraram seus estudos para o ramo industrial.

Juntos desenvolveram inimeras técnicas de mensuracdo e analises de
movimentos, onde as mais conhecidas mundialmente sdo: Chrono Cycle Graph que
se trata de uma técnica consistida em analisar os movimentos realizados pelo
operario, através de uma camera e uma lampada colocada no dedo. Onde era
possivel analisar os padrées de movimentos realizados por um individuo, com o intuito
de detectar e eliminar os movimentos que sdo considerados desnecessarios para
aguela operacéao.

Além do Chrono Cycle Graph também foi desenvolvido o SIMO
(Simultaneous Motion Chart) que é o estudo dos micros movimentos, que Sao
movimentos curtos e repetitivos necessarios para realizar a operagao, eles foram
separados e classificados em diferentes tipos de Therbligs (Conjunto de movimentos
necessarios para realizar uma operacao). Sao representados graficamente como:

(Imagem 1)



Imagem 1 — Lista de Therbligs com sua representacéo

Buscar Sh

|Seleuiu11;1r ||Sl |
|Agan’ar ||C1 |
|A1uam{;ar ||TE |
|Mm—‘er ||TL |
|Segu1’ar ||H |
|S oltar ||RL |
|Pusiciunar ||P |
|Pré-p05iciunur ||PF |
|[I‘ISpECiU11‘dI ||[ |
|M0n[ar ||A |
|Dt35muntu1' ||DA|
|U5a11' ||U |
|Dtrnmra Evitavel ||AD|
|Dtrnmra ]nt:vi[zivel”UDl
|P1anejﬂr ||Pn |
|Dt35:;a1115.'ﬂr ||R |

Fonte: GILBRETH & GILBRETH,1911.

2.2 Cronoanalise

A cronoanalise é descrita por Felippe et. Al. (2012) como uma avaliacdo
aprofundada da cronometragem, que é o registro da tomada de tempos. Segundo
Sugai. (2003), a cronoanalise surgiu com os estudos de Frederick Taylor, juntamente
com os de Frank Gilbreth, onde no primeiro era enfatizado a divisédo de operagdes em
um processo de producao, e a real capacidade do operador. O segundo enfatizava a
parte de movimentos englobando aspectos relacionados a fadiga humana, eliminacéo
de movimentos desnecessarios e a criagcdo de tabelas de movimentos com seus
respectivos valores e simbolos. Segundo Seleme (2009), em uma cronoandlise
define-se os: (TC) Tempo Cronometrados; (TM) Tempo Médio; (TN) Tempo Normal,
e (TP) Tempo Padréo.



Para a aplicacdo da cronoanalise em uma industria é necessario a
realizacdo de algumas etapas, sdo elas: a obtencado e registro das operacdes e do
operador, divisdo das atividades em elementos, observar e registrar o tempo gasto
para realizar os procedimentos, determinar o numero de ciclos, avaliar o ritmo de
trabalho do operador, determinar também o tempo normal, tolerancias e o tempo
padrao das atividades realizadas.

A cronoanalise apesar de ser uma 6tima ferramenta, possui alguns pontos
negativos, como por exemplo, o fato da mecanizacao do trabalho e a queda de
engajamento dos colaboradores, pois 0s parametros e metas a serem atingidas séo
adquiridas através da observagado de apenas alguns funcionéarios, ndo levando em
consideracao as necessidades fisicas, motoras ou intelectuais dos demais, um outro
problema muito comumente é o fato de criar metas ousadas demais baseado em
dados néo reais por um estudo mal conduzido que mensurou dados irreais da

producao.

2.2.1 Obtencéo e registro das operacoes e do operador
Nesta etapa, é onde se realiza o entendimento do processo para confeccao
dos produtos, por meio de um sequenciamento de atividades, que pode ser feito
através de fluxogramas, que segundo o dicionario € uma representacao grafica de um
procedimento, problema ou sistema, cujo etapas ou moédulos sao ilustrados de forma
encandeada por meio de simbolos geométricos interconectados. A fim de delimitar os

pontos de inicio e términos das operacdes.

2.2.2 divisGes da atividade em elementos

Apés a etapa de obtencao e registro das operacdes e do operador, inicia-
se 0 segundo ciclo, que é uma das etapas de extrema importancia para o sucesso da
cronoanalise quando ela for aplicada, essa parte do processo trata em dividir a
atividade realizada e que estad sendo observada em elementos, ou seja a atividade
comeca a ser dessecada para que assim possa ser melhor observada.

Segundo COSTA JUNIOR, (2008), para determinar o tempo de execucéo
de uma operacgéo, é preciso identificar os movimentos desnecessarios e os problemas
durante o processo, bem como dividir os conjuntos de movimentos da operagdo em

subgrupos. Entdo podemos concluir que a partir dessa etapa é onde o observador



passa a ter uma visdo mais detalhada do processo, e comeca a enxergar
desperdicios, e formas de retrabalho, que sdo responsaveis pela nao eficiéncia e

eficicia esperada.

2.2.3 observar e registrar o tempo gasto para realizacéo das operacoes
O tempo real com uma operacao é o tempo medido com um cronémetro.
Segundo Barnes (1977), existem dois tipos principais para realizar a leitura do
crondmetro, que sdo a leitura repetitiva e a leitura continua.
Leitura repetitiva: neste tipo de observacdo no inicio de cada atividade
realizada, o crondbmetro deve se encontrar zerado, um exemplo € o operador inicia o
primeiro elemento da atividade realizada, e o observador se encontra com o zerado,
a partir do inicio da atividade, simultaneamente o cronometro € iniciado e no final
daquele elemento o crondbmetro é parado e o tempo é anotado na folha de registro,
no inicio do segundo elemento o crondmetro € zerado novamente e 0 processo
descrito acima é repetido até o fim da operagéo.
Leitura continua: ja neste tipo de leitura, o observador inicia o crondbmetro
a partir da execucdo do primeiro elemento e mantém até o ultimo, e no final de cada
elemento o operador verifica o tempo gasto e anota na folha de registro, sem a

interrupcdo do tempo.

2.2.4 determinar o numero de ciclos
Existe inimeras formas para determinada o niumero de ciclos que devem
ser realizados, irei citar duas, que sao as seguintes:
Peinado e Graeml (2007), afirmam a necessidade de se realizar varias
tomadas de tempo para que possa se obter uma média aritmética entre eles. O

namero de ciclos a serem cronometrados € obtido a partir da equacao abaixo:
Equacao para determinar numero de ciclos
ZxR
N = (228 )
ErxD;xX

Fonte: Leandro Luis Rosso, 2015. ...(1)
Onde:



N = Numero de ciclos que devem ser cronometrados

Z = Coeficiente de distribuicdo normal para uma propriedade determinada

R = Amplitude da amostra

Er = Erro relativo da medida

D2 = Coeficiente em funcdo do niumero de cronometragens realizadas de
forma preliminar

X = média dos valores da observacgéo

Segundo Peinado e Graeml (2007), em estudo de tempos, o grau de
confiabilidade da medida utilizado fica entre 90% e 95% e o erro relativo aceitavel
varia entre 5% e 10%. Assim, com 95% de probabilidade, a média dos valores
observados néo ter4d uma variacdo maior que 5% do valor verdadeiro para a duragéo
dos elementos.

A outra maneira de determinar o numero de ciclos € uma maneira mais
simples que a primeira, e foi apresentada por Costa Junior (2008), foi denominada
como método de tabela, onde o nimero de medic¢des realizadas pode ser determinado
com base na duracao do ciclo no trabalho, (Tabela 1).

Tabela 1 — NiUmero de medi¢Bes por tempo de ciclo.

Nuamero de Medigoes Tempo de Ciclo (minutos)
3 =40
5 40
8 20
10 10
15 5
20 2
30 1
40 0,75
60 0.5
100 0,25
200 0,10

Fonte: Leandro Luis Rosso, 2015

Uma forma bem intuitiva onde do lado direito da tabela temos o tempo de
ciclo e a partir desse tempo de ciclos, temos a quantidade de medigbes necessarias

para a realizacdo da cronoanalise.



2.2.5 ritmos de trabalho do operador

Segundo Barnes (1977), a avaliagcao de ritmo do operador, € 0 processo no
qual o analista de tempos compara o ritmo do operador com o seu préprio conceito de
ritmo normal. Posteriormente, este fator de ritmo sera aplicado ao tempo selecionado
a fim de se obter o tempo normal para a tarefa.

Para Silva e Coimbra (1980), a avaliagcao de ritmo do operador, pode ser
considerada a parte mais importante e dificil da cronoanalise, pois é determinada de
forma subjetiva pelo cronoanalista. Para a velocidade de operacdo normal é atribuida
uma taxa de ritmo de 100%, para velocidades acima do normal sdo considerado
valores acima de 100% e para velocidades abaixo do normal sdo apresentados
valores abaixo de 100%.

Ou seja, o ritmo é o fator que mede a influéncia dos componentes
habilidade e esforco, na produtividade da operacdo. Segundo Taldmo, a habilidade &
algo que o operador traz por si proprio para o trabalho, ou seja, é algo que nao varia
no dia a dia, pois € resultado de sua experiéncia, destreza manual, inteligéncia,
poucas interrupcdes e hesitacdes durante o trabalho. J4 o esforco € algo que pode
variar no dia a dia, pois trata-se da quantidade de trabalho que o operador pode
fornecer em determinado dia, esse esfor¢o é influenciado por diversos fatores durante
o dia, como: cansaco em diferentes momentos do dia, entusiasmo e disposicao fisica.
(Imagem 2)

Imagem 2 — Percentuais para calculo de eficiéncia

HABILIDADE % ESFORGO %

120 A Superior 120 A Superior
115 B Excelente 115 B Excelente
110 | ©1 110 | €1

105 | c2 Boa 105 | c2 Boa
100 D Normal 100 D Mormal
95 E1 95 E1

20 E2 Regular 90 E2 Regular
85 F1 85 F1

80 F2 Fraca 80 F2 Fraca

Fonte: Miranda, 2009.



Imagem 3 — Matriz de habilidade e esfor¢co de operarios.

FRACA FRACO
MNao adaptado ao trabalho. Comete erros e tem Falta de interesse e métodos inadequados.
movimentos inseguros.
REGULAR REGULAR
Comete menos erros e seus movimentos sdo Idem ao anterior, porém com menos intensidade.
quase inseguros.
NORMAL NORMAL
Exatidao satisfatoria e ritmo razoavelmente Trabalho constante e esforgo satisfatorio.
constante.
BOA BOM
Tem confianga, ritmo constante e raras Trabalho constante e confianga, com pouco ou
excitagbes. nenhum tempo perdido.
EXCELENTE EXCELENTE
Precisao nos movimentos, sem hesitagbes e Trabalho com rapidez e movimentos precisos.
erros.
SUPERIOR SUPERIOR
Movimentos iguais comparaveis a uma magquina. Ritmo impossivel de ser mantido em um dia
inteiro de trabalho.

Fonte: Miranda, 2009.

A partir desta primeira tabela, o analista identifica o ritmo do operador, e na
segunda, a forma como ele desenvolve suas atividades no dia a dia, para casos onde
a habilidade for diferente do esfor¢o, Miranda, 2009. Sugere para o cronoanalista que
ele considere a média entre as duas, por exemplo: em um caso onde um colaborador
possua uma habilidade “E1” e esforgo “B”, o fator de correcéo aplicado seria de (95 +
115)/2 = 105% ou seja, neste caso o operador se encaixaria no fator de ritmo superior
a 100% em uma condicao boa, que em relacéo a habilidade ele teria confiancga, ritmo
constante e raras excitacdes e ligado a esforco ele realizaria um trabalho constante

com confianca e com pouco ou nenhum tempo perdido.

2.2.6 tempo normal
O (TN) Tempo Normal para ser encontrado deve se considerar alguns
fatores, que podem variar de acordo com quem for fazer a cronometragem das
atividades, alguns que podem influenciar na velocidade em que é realizada a
operacdo sdo: a destreza do operador, a aptiddo para realizacdo da atividade, a
fadiga, a pressdo emocional dentre outras coisas. Slack, Chambers e Johnston (2009)
afirmam que o tempo normal é estabelecido através da andlise da velocidade de
trabalho do operador a uma velocidade que corresponde a um desempenho padréo.
Para realizacéo do calculo para encontrar o tempo normal leva-se em conta

a velocidade de trabalho do operador, que pode ser: abaixo do normal, quando o



operador esta realizando a operacdo abaixo da velocidade normal, seja ela
ocasionada por N fatores, deve ser considerado uma taxa de velocidade <100%.
Quando a velocidade do operador € normal, deve ser considerado uma taxa =100 e
acima do normal a taxa que sera utilizada para medi¢do do tempo normal e >100%.

A formula para obtencéo do (TN) sera:

TN=TC*V

Onde,

TN = Tempo Normal.

TC = Tempo Cronometrado.

V = Taxa de velocidade do operador.

2.2.7 tolerancias

Segundo Barnes (1977), durante o processo, ha interrupcoes,
necessidades pessoais que séo caracterizadas como tolerancia para fadiga (esforco
do operador e sua energia consumida), tolerancia para questbes pessoais, ou
tolerancias relacionadas a espera, no qual se pode denominar como evitaveis (modo
intencional — ndo devem ser consideradas para calculos) e inevitaveis (quebras,
ajustes técnicos e outros).

Tolerancia para espera: sdo as tolerancias que sdo consideradas
inevitaveis ou evitaveis, as que sdo provocadas de proposito pelo operador no intuito
de aumentar o tempo de producédo ou tornar inviavel o estudo de tempo, devem ser
desconsideradas e descartadas, porém espera devido a trocar de ferramentas ou
ajuste no maquinario, interrupcdes pelo gestor dentre outras, devem ser consideradas,
esse tipo de espera é considerado inevitavel.

Tolerancia pessoal: essa esta relacionada diretamente ao operador e suas
necessidades fisioldgicas, e devem ser consideradas em primeiro lugar, existe duas
maneiras de determinar a quantidade de tempo, através de um estudo continuo ou
por amostragem do trabalho, levando em consideracdo um operador que trabalha em
torno de 8 horas diarias, sem um tempo de descanso determinado, ele usara em
média de 2% a 5% (10 a 25 minutos), por dia para as suas necessidades diarias.

Tolerancia para a fadiga: este tipo esta ligado a capacidade produtiva do
operador durante o dia, pois ele € submetido a um esforco que consome energia

durante o dia de trabalho. Segundo Silva e Coimbra (1980), sdo varios os fatores que



afetam a produtividade do colaborador em sua jornada diaria, que sdo eles a
monotonia, esforco fisico, mental, e condicbes ambientais.

A seguir ha o detalhamento dos fatores descritos acima:

Monotonia: esse se dar por conta da repetibilidade de movimentos
realizado por um colaborador, esse tipo pode variar dependendo do processo
estudado. (Tabela 2)

Tabela 2 - matriz de tolerancia para monotonia.

MONOTONIA
Duragéo do Ciclo Tolerdncia Concedida

De (em minutos) Até (em minutos) (%)
0 0,05 7.8

0,06 0,25 54

0,26 0,5 3,6

0,51 1 21

1,01 2 1,0

2,01 3 0,5

3,01 4 0,2

Fonte: Leandro Luis Rosso, 2015.

Esforco fisico: este faz referéncia ao desgaste fisioldgico, de mais musculos
do corpo humano que estd em uso, e ndo leva em consideracdo somente 0s
movimentos repetitivos como na monotonia, para a determinacdo da tolerancia de
esforco fisico, (Tabela 3):

Tabela 3 — Matriz de tolerancia para esforgo fisico.
ESFORGO FisICO

Tolerancia

Classificagao Representacéo Descrigao concedida (%)

Trabalho sentado, servigo manual,
Muito Leve ML operar pesos reduzidos, movimentos 1,8
de bragos e de maos.

Trabalho sentado, servigo manual,
pequena movimentagio do corpo, 36

Leve L pequeno esforgo com membros
superiores ou inferiores.
Médio M Trabalho em pé, pequena 5.4

movimentagdo, operar pesos médios.

Trabalho em pé, pode haver
Pesado P movimentagdo em torno do local, 7.2
carregar, puxar ou sustentar pesos.

Operar de modo praticamente continuo

pesos grandes, movimentar-se por g

longas distancias transportando pesos
(ate 20 kg).

Muito Pesado MP

Fonte: Leandro Luis Rosso, 2015.



Esforco mental: trata-se do desgaste fisiolégico para atividades que
necessitam de uma atencéo redobrada ou uma maior concentracao para a realizacao
da atividade. (Tabela 4)

Tabela 4 — Matriz de tolerancia para esfor¢co mental.

ESFORCO MENTAL

Tolerancia

Classificagao Representagdo Descrigao concedida (%)

Servigo repetitivo e invariavel, pequena
Leve L responsabilidade de seguranga e gualidade, 0,6
trabalho que nao requer decisoes.

Responsabilidade de seguranga e gqualidade,
Médio M requer peguenas decisdes efou o uso de 1,8
instrumentos.

Grande responsabilidade em seguranga e
Pesado P qualidade, responsabilidade pelo trabalho de 3
outros, grande necessidade de decisGes.

Fonte: Leandro Luis Rosso, 2015.

Condicdes ambientais: esse diz respeito a fatores externo a qual o trabalho
€ exposto durante sua jornada de trabalho, como por exemplo: temperatura, ruido,
dentre outros, fatores esses que afetam a produtividade do operador, aumentando
sua fadiga geral, abaixo segue os valores que devem ser considerados para tais
condi¢cBes. Porém cada operador pode acabar reagindo de uma maneira diferente ao
ambiente em que esta situado, entdo o analista responsavel pela operacédo deve
possuir uma atencao maior quando for considerar os tempos acrescidos. (Tabela 5)

Tabela 5 — Matriz de tolerancia para condicdes ambientais.

CONDIGOES AMBIENTAIS

TERMICAS ATMOSFERICAS OUTRAS INFLUENCIAS DO MEIO
L
Tipo TemDperatura ‘_ C) % Tipo Descrigdo % Tipo Descricdo %
e a
Gelada 0 T |36 Local bem ventilado ) Nivel baixo. 0
Hons ou ar fresco fi} Klle Excessivo, obrigando
Baixa 8 15 |18  bNgandoy 4 g
0 suso de protetor
Local mal ventilado;
B )
Normal 16 | 26 | 0 |Razodveis|  eSenEa demau |, , Ambiente seco e 0
cheiro ou fumaca agradavel.
ndo téxica. Umidade
Alta concentragdo Até 26° (1,8
Alta 27 M |18 de pd; Presenca de Excessiva e a0 136
. o A
Mgs |fumaca ou pd 56
téxicos; Uso Vibracso d |
Excessiva 35 40 |36 obrigatdrio de Vibragdo Jracdo do soloou 4 o
. . maquina.
mascara facial

Fonte: Leandro Luis Rosso, 2015.



Entdo podemos concluir que em todo processo ndo € humanamente
possivel um operador operar em alto ritmo por toda a jornada de trabalho, pois no
meio dela o colaborador pode sentir a necessidade de ir ao banheiro, tomar agua,
além de outros fatores exposto acima, entdo na hora de considerar os tempos
necessarios para realizacdo de uma atividade, deve ser levado em conta o tempo

padrdo que € a soma do tempo normal mais as tolerancias.

2.2.8 tempo padréao
Para Barnes (1977), tempo padrdo € o tempo necessario para a producao
de um determinado, item, peca ou unidade, € um indicador para a analise de
crescimento de produtividade. Para calcular o tempo padrdo deve-se utilizar a
Equacao abaixo:

Equacédo para determinar tempo padrao.

TP =TN X FT (3)

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021. ..(2)

TP = Tempo padrao

TN = Tempo Normal

FT = Fator de tolerancia

Segundo Slack; Chambers. Johnston (2002), a maioria das técnicas de
medida de trabalho envolvem a diviséo do trabalho a ser estudada em elementos. E
para cada um desses elementos € determinado um tempo padréo, e para se obter o
tempo padrdo da atividade total, deve-se somar todos os tempos padrdes dos
elementos que compdem aquela operacgéo.

Barnes (1977), afirma que, quando determinado um tempo padréo para
uma atividade, o operador devera executar a operacdo como descrita na folha de
registro, esse tempo pode ser utilizado para padronizar operagdes, treinamento de
novatos, estabelecendo métodos adequados e condi¢cdes favoraveis para a realizacao

do trabalho.



3 METODOLOGIA

Para o desenvolver do presente trabalho, iremos descrever nessa etapa
qual foi a maneira ou abordagem, cenario, sujeitos e instrumentos de pesquisadas
utilizados.

Para desenvolver a pesquisa, foi necessario primeiramente definir qual tipo
de abordagem metodologica seria utilizado. Se qualitativa, quando o intuito da
pesquisa € estudar aspectos que ndo podem ser quantificados, ou seja, tratar de
assuntos mais subjetivos, uma abordagem mais humanista, este tipo de abordagem
€ mais utilizada em pesquisas que envolve sociologia, antropologia, areas de
educacdo e humanas. Ou quantitativa que se trata de um tipo de pesquisa que cuida
de dados realisticos, possiveis de se quantificar, trabalhos mais objetivista que
buscam demonstrar um resultado comprovado através de dados.

O cenério é utilizado para pesquisa que utilizam pessoas como sua fonte
de andlise, ja o contexto é quando se utiliza de objetos. Apos a definicdo de cenério
ou contexto é importante que fique estabelecido quais 0s sujeitos da pesquisa, ou
seja, trata-se de um detalhamento maior sobre a fonte de dados que vocé utilizara no
desenrolar da pesquisa.

O presente trabalho € de natureza aplicada, com o intuito de gerar
conhecimento sobre a ferramenta da cronoandlise e suas diversas formas de
aplicabilidade para solucdo de problemas, aplicados no processo de qualidade em
uma industria do ramo téxtil, utilizando de uma abordagem quantitativa, com um
objetivo exploratério, com a analise de dados feito em livros, artigos cientificos,

revistas, blogs, teses e estudo de campo.

3.1 Objeto do estudo

O estudo foi realizado em uma empresa do ramo de confeccéo téxtil,
localizada na capital do estado do Ceara em Fortaleza, com foco no setor da costura,
voltado para a qualidade e revisdo de pecas confeccionadas.

O setor no qual foi desenvolvido o estudo, se baseia no sistema de NQA
(Nivel de Qualidade Aceitavel), que é o processo de inspec¢do de uma parte do lote,
visando aprovar ou reprovar baseado na quantidade de ndo conformidade encontrada.
Durante o processo de costura séo realizadas duas revisfes. O processo inicial

chama-se Controle Estatistico de Producao (CEP), na qual a inspetora da qualidade



recebe lotes de 15 pecas para que possa retirar a sua amostra de 3 pecas, se
encontrado 1 defeito na amostra retirada, o lote é rejeitado e retorna ao setor produtivo
para que possa ser avaliada e reprocessada as pecas defeituosas. Nesse primeiro
momento € necessario que se tenha um olhar mais critico e processual.
Segundamente, a auditora da qualidade retira sua amostra de 20 pecas de um lote de
150, se durante o processo de vistoria for encontrado 2 ou mais pecas nédo conformes,
o lote é rejeitado e retorna para o setor produtivo avaliar e retrabalhar novamente. A
revisora responsavel deve-se ter um olhar de cliente, baseado em 3 pilares de
avaliacao: visual, vestibilidade e durabilidade.

O projeto tem foco em melhorar o procedimento operacional padrdo de
revisdo realizado no CEP (Controle Estatistico de Processo), para produtos do tipo:

camisa social, camisa e jaquetas jeans.



4 RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Estado atual
O processo atual de revisdo pode ser divido em 4 macro
operacoes: Inspecionar; Posicionar; Medir e Documentar. (Imagem 4)
Imagem 4 — Mapeamento do processo de revisdo camisa social, jaqueta jeans e

camisa.

Fluxograma revisdao camisas, jaquetas e camisa social

N° Operagao Operagao

1 Posicionar pega (ao avesso)

2 Medir laterais da pega

3 Posicionar pega (frente aberto)

4 Medir gola

5 Posicionar pega (frente fechado)

6 Medir Busto

7 Posicionar pega (Lateral aberto)

8 Inspecionar costuras laterais

9 Posicionar pega (frente aberto)

10 Inspecionar etiquetas

11 Inspecionar costura interna ombro (lado direito)
12 Inspecionar costura interna manga (lado direito)
13 Inspecionar costura interna busto

14 Inspecionar costura interna ombro (lado esquerdo)
15 Inspecionar costura interna manga (lado esquerdo)
16 posicionar pega (costas aberto)

17 Inspecionar costuras externas costas

18 Posicionar peca (frente lateral)

19 Inspecionar costuras externas manga (lado direito)
20 Inspecionar costuras externas ombro (lado direito)
21 Inspecionar costuras externas carcela (lado direito)
22 Inspecionar costuras externas punho (lado direito)
23 Inspecionar bolso lateral

24 Posicionar peca (frente lateral)

25 Inspecionar costuras externas manga (lado esquerdo)
26 Inspecionar costuras externas ombro (lado esquerdo)
27 Inspecionar costuras externas carcela (lado esquerdo)
28 Inspecionar costuras externas punho (lado direito)
29 Documentar revisdao em formulario

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021

A tabela acima descreve a atividade de revisdo do controlador de qualidade
para auditar camisas, jaquetas e camisas sociais, ha empresa que esta sendo
desenvolvido o estudo. O primeiro passo foi agrupar as atividades para que pudesse
se iniciar o estudo de tempos e movimentos. (Imagem 5)

Imagem 5 — Divisdo de atividades em grupos de processos.



Fluxograma revisao camisas, jaquetas e camisa social

Operagoes divididas Operagdes agrupadas

N° Operagao Operagao N° Operagao Operagao
1 Posn:lo!ﬁar pegaT (a0 avesso) 1 Inspecionar e medir lateral
2 Medir laterais da pega
3 Posicionar pega (frente aberto)
4 — Medir gola 2 Inspecionar e medir frente
5 Posicionar pega (frente fechado)
6 Medir Busto
7 P05|C|on'arpega (Lateral aberjto) 3 Inspecionar costuras laterais
8 Inspecionar costuras laterais
9 Posicionar pega (frente aberto)
10 Inspecionar etiquetas
11 Inspecionar costura interna ombro (lado direito)
12 Inspecionar costura interna manga (lado direito) 4 Inspecionar costuras internas frente
13 Inspecionar costura interna busto
14 Inspecionar costura interna ombro (lado esquerdo)
15 Inspecionar costura interna manga (lado esquerdo)
16 posponar pega (costas aberto) 5 Inspecionar costuras internas costas
17 Inspecionar costuras externas costas
18 Posicionar pega (frente lateral)
19 Inspecionar costuras externas manga (lado direito)
20 Inspec.lonar costuras externas ombro (lado dl.rel.to) 6 Inspecionar costuras externas laterais (lado direito)
21 Inspecionar costuras externas carcela (lado direito)
22 Inspecionar costuras externas punho (lado direito)
23 Inspecionar bolso lateral
24 Posicionar pega (frente lateral)
25 Inspecionar costuras externas manga (lado esquerdo)
26 Inspecionar costuras externas ombro (lado esquerdo) 7 Inspecionar costuras externas laterais (lado esquerdo)
27 Inspecionar costuras externas carcela (lado esquerdo)
28 Inspecionar costuras externas punho (lado direito)
29 Documentar revisdo em formulario 8 Documentar revisdo em formulario

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.

ApOs realizar o agrupamento das atividades como descreve a tabela acima,
iniciou-se o processo de cronoandlise. Para calcularmos tempo médio, normal e
padrdo da atividade de revisdo. Foi determinado que seria necessario acompanhar o
processo por 20 vezes, sendo que seria realizado com 4 controladoras diferentes
sendo que cada uma foi retirado 5 tempos de revisdo. Foi calculado inicialmente a
eficiéncia dos colaboradores que participardo do estudo. (Imagem 6).
Imagem 6 — Matriz de eficiéncia dos trabalhadores estudados.

Calculo de eficiéncia
Colaboradores Habilidade Esforgo  Habilidade (%) Esforco (%) Média (%)
Colaborador 1

Colaborador 2

Colaborador 3
Colaborador 4
Total

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.



Baseado na tabela acima podemos definir que a eficiéncia dos
colaboradores que participaram do estudo € satisfatoria e que as atividades realizadas
por eles, sédo desenvolvidas sem interrupcdes, com seguranga e quase que sem
desperdicio de movimentos. Apés definir o fator de ritmo, iniciou-se o processo de
retirada de tempos. (Imagem 7).

Imagem 7 — Resultado de tempos de reviséo.

Estudo de tempos (revisdo camisa, jaqueta e camisa social)
Operagées
5 Total (s)
90
9
104

Quantidade revisao

Colaborador 1

5
Total (s)

Colaborador 2

Colaborador 3

Colaborador 4

Total (s)
Total geral (s)

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.

Baseado na tabela acima, definimos o tempo médio por operacéo e total

na revisao de camisas, jaquetas jeans e camisa social. (Imagem 8)



Imagem 8 — Tempo médio por operacgéo.

Tempo médio por operagdo e total
Operagoes Média (s)

Total (s)

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.

Conforme tabela acima, vimos que o tempo médio gasto é de 105,35
segundos. e o tempo normal para realizacdo da operacao é de 105,417 segundos.
Para calcularmos o tempo padrédo da atividade de revisdo, é importante levar em
consideracdo alguns fatores importantes de tolerdncia. O primeiro ponto é a
monotonia da atividade que baseado nos tempos estudados pode-se observar que o
tempo de ciclo fica entre 1 e 2 minutos, ent&o foi considerado um fator de tolerancia
de 1% para monotonia. As condicdes de trabalho no qual o colaborador é submetido
foi considerado leve, por se tratar do processo final e pelo tipo de produto produzido
ser leve e maleavel, entdo considerou para esse ponto, um fator de tolerancia de 3,6%.
Para o esfor¢co mental foi considerado uma responsabilidade média, fator de tolerancia
1,8% e as condi¢cbes atmosféricas e térmicas foram consideradas normais, havendo
apenas um ruido excessivo que se deu um fator de tolerancia de 1,8%. Que somado,
deve-se te rum fator de toleréncia de 8,2% para a atividade de revisao realizada.
Sendo assim o tempo padrao para realizacao da atividade é de 114,061 segundos.

Pode-se observar que o tempo médio gasto pelos operadores estudados é
bastante constate independe de ser um operario com experiéncia nos processos fabril

da empresa estudada ou um recém-contratado. (Imagem 9).



Imagem 9 — Gréafico de tempo médio gasto por operacéo e por operador

200

150

100

50

Média de tempo gastos por operac¢do e operador

s C0laborador 1 Colaborador 2 Colaborador 3 Colaborador 4

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.

Proposta de melhoria

Baseado no processo de revisao atual, pode-se destacar alguns pontos

de melhoria, como por exemplo, movimentos repetitivos desnecessarios, para alocar
a peca na mesa antes e durante o processo de revisdo. Notou-se que a revisora em
questéo realizava 29 operacdes, sendo que, 8 dessas acdes, era gasto somente no
posicionamento da peca para que pudesse realizar a revisdo. Em virtude do problema
apresentado, foi desenvolvido um novo procedimento operacional padrdo com menos
movimentos. Foi também desenvolvido um novo formulario para o processo em
qguestao, pois foi possivel perceber durante o processo de coleta de dados que o
tempo levado para documentar em formulério era muito excessivo, pois correspondia
em média a 4,3% do tempo total de revisdo. Devido a quantidade de informacfes

requeridas no formulario. Além da repeticdo de dados. (Imagem 10).

Imagem 10 — Mapeamento de atividades com melhorias nos processos.



Fluxograma revisdao camisas, jaquetas e camisa social

Operagdes divididas Operag6es agrupadas
N° Operagdo Operagao N° Operagdo Operagao
1 P05|C|o.nar pega? (a0 avesso) 1 Inspecionar e medir lateral
Medir laterais da peca
3 Posicionar pega (frente aberto)
4 Medir gola
5 Inspecionar etiquetas
6 Inspecionar costura interna ombro (lado direito) . . .
- - — 2 Inspecionar costuras internas e medir gola
7 Inspecionar costura interna manga (lado direito)
8 Inspecionar costura interna busto
9 Inspecionar costura interna ombro (lado esquerdo)
10 Inspecionar costura interna manga (lado esquerdo)
11 Posicionar pega (frente fechado)
12 Medir Busto
13 Inspecionar costuras externas frente
14 Inspecionar bolso frontal
15 Inspecionar costuras externas manga (lado direito)
16 Inspec.lonar costuras externas ombro (lado d|'re|'to) 3 Inspecionar costuras externas (frente) e medir busto
17 Inspecionar costuras externas carcela (lado direito)
18 Inspecionar costuras externas punho (lado direito)
19 Inspecionar costuras externas manga (lado esquerdo)
20 Inspecionar costuras externas ombro (lado esquerdo)
21 Inspecionar costuras externas carcela (lado esquerdo)
22 Inspecionar costuras externas punho (lado esquerdo)
3 Posi(-:ionarpega (costas fechado) 4 Inspecionar costuras externas (costas)
24 Inspecionar costuras externas costas
25 Documentar revisdo em formulario 5 Documentar revisdo em formulario

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.

A tabela acima, refere-se a proposta para o processo de revisdo de
camisaria e jaquetas. Com menos movimentos e principalmente a diminuicdo do
posicionar pelas que antes era de 27,6% para 16% das operac¢des. Apds 0 processo
de readequacé&o do procedimento operacional. Foi retirado 20 tempos do processo de
revisdo para que pudesse ser comparado com o antigo e comprovar se as mudancas

realizadas obtiveram resultado satisfatério ou ndo. (Imagem 11).



Imagem 11 — Resultados de tempo de revisdo apds melhorias.

Estudo de tempos (revisdo camisa, jaqueta e camisa social)

Operagoes
3 Total (s)
61
60
61
62
5 60
Total (s) 304
62
62
63
57
61

Quantidade revisao

Colaborador 1

Colaborador 2

61
62
60
61
61

Colaborador 3

62
63
62
65
62

Colaborador 4

Total (s) 40 85 154 21
Total geral (s) 151 319 587 115
Média (s) 7,55 1595 29,35 5,75

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.

Conforme a tabela acima, podemos afirmar que houve uma reducéo
bastante relevante nos tempos de processo se comparado ao processo anterior de
revisdo. O tempo médio teve uma reducdo de 43,95 segundos. O tempo médio do
procedimento operacional padréo foi de 61,4 segundos como pode-se observar na
tabela abaixo (Imagem 12). o tempo normal é de 62,628 segundos e o0 tempo padrao

€ de 62,679 segundos.



Imagem 12 — Tempo médio por operagcdo pés melhoria

Tempo médio por operagdo e total
Operagoes Média (s)

Total (s)

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.



5 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo principal do tema abordado era diminuir o tempo necessario
para revisdo de uma peca no setor de qualidade costura, visando uma maior agilidade
no fluxo do processo produtivo e diminuir o lead-time interno do setor, com o intuito
de atender a demanda estipulada pela diretoria. Apos estudo do Procedimento
Operacional Padrao ja existente no setor percebeu-se que a repeticdo de movimentos
gue ndo agregavam valor ao produto (posicionar peca) impactava diretamente no
resultado entregue pelo colaborador. Baseado nisso, foi iniciado o processo de
reestruturacao do POP onde foi possivel reduzir os movimentos realizados de 29 para
25, 0 que corresponde a uma reducao de 4 movimentos nas operacoes realizadas
para revisdo de uma pecga. 136 movimentos a menos em um dia e 4080 a menos
durante um més.

Além da reducdo de movimentos, o0 tempo necessario para revisdo que
era em média 105 segundos foi reduzido para 61,2. uma reducédo de 41,71% do tempo
gue era gasto antes do projeto. Essa diminuigdo tem impacto direto na producéo total
da fabrica, pois no processo atual da empresa as pecas sé serdo contabilizadas apos
validacéo dos controladores de qualidade.

Antes do projeto a equipe de revisdo da industria estudada realizava a
revisdo separada por partes da peca, esse método foi alterado e as pecas passaram
a ser revisadas por regido, frente externa; interna; costa externa, em virtude disso, a
capacidade para realizar a auditoria que era de até 25 lotes de pecas, passou a ser
34 auditorias por revisor. Entdo, o numero de auditorias por revisor que antes era de
7500 pecas/més passou a ser 10.200 pecas/més. um aumento produtivo de 2700

pecas/més por revisor.

Imagem 13 — Pecas revisadas por dia x més x ano



Total de pecas revisadas por dia x més x ano

14000
12240
12000
10000 9000
8000
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M Estado atual ™ Melhoria

Fonte: Elaborado pelo autor, 2021.

Baseado no gréafico acima, podemos concluir que a capacidade de revisao
de pecas do time no ano obteve um aumento significativo, tendo em vista que por més
cada controlador de qualidade passou a auditar cerca de 270 pecas a mais.
totalizando 3.240 pecas por revisor.

Podemos concluir que o objetivo do projeto foi concluido, pois apos a
finalizacdo obteve-se reducdo de movimentos, aumento de capacidade produtiva e

melhor aproveitamento do time de revisores.
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