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RESUMO

O mercado esta cada vez mais competitivo e comassmpresas procuram aperfeicoar seus
recursos com interesse em aumentar seus lucroBzd®el® um trabalho detalho, obtém-se
uma boa base tedrica da producao, e isso fazemgoemutilize melhor todos os recursos
envolvidos. O trabalho teve como objetivo geral lizaa um balanceamento e
dimensionamento das atividades em uma industriaatieinios localizada na regido oeste do
Parand. E como objetivos especificos mapear aefneastudo, realizar a cronoandlise das
atividades envolvidas, levantamentos histéricovales fatores que interfere na producéo,
definicdo da demanda para aplicagbes dos resuleaduslificacdo no layout da linha. Como
materiais e meétodos, utilizou-se a ferramenta dagimestre de producéo e indicadores de
utilizagéo, eficiéncia e produtividade utilizadas Gestdo de Produtividade. Realizou-se a
coleta de dados para as analises com intuito dgiratis objetivos especificos. Os resultados
obtidos neste estudo denotaram melhoramento dassoscdisponiveis na linha, e com isso
ocasionou a diminuicdo de uma pessoa na linha ddupdo readequando melhor seus
recursos.

Palavras-chave:Dimensionamento. Plano Mestre. Otimizag&o.
ABSTRACT

The market is increasingly competitive and compaseek to improve their resources with an
interest in increasing their profits. By doing aalked work, one obtains a good theoretical
basis of production, and this makes it make beiss of all the resources involved. The
objective of this work was to carry out a balancangd sizing of the activities in a dairy
industry located in the western region of Parandd As specific objectives map the area
under study, conduct the chronoanalysis of thevities involved, historical surveys of
various factors that interfere in production, deiom of demand for applications of results
and modification in line layout. As materials aneéthods, we used the production master
plan tool and utilization, efficiency and produdly indicators used in Productivity
Management. Data were collected for the analyzesder to achieve the specific objectives.
The results obtained in this study showed an imgmant of the available resources in the
line, and with that, the reduction of a personha production line improved his resources
better.

Keywords: Sizing. Master Plan. Optimization.
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Balanceamento de Linha Producdo em uma Indstria deacteos 127

1 INTRODUCAO

O desenvolvimento industrial ocorrido nos sécul®dlXe XIX e inicio do século XX
proporcionaram um grande avanco tecnoldgico. Coex@ansdo da rede ferroviaria de
transporte, surgiram as primeiras corporagoes,fop@n impulsionadas pela produgdo em
larga escala e geraram uma demanda crescente @uut@s e servicos em expansdo. O
crescente aumento das empresas impds grandes odesidi natureza tecnoldgica e
administrativa, exigindo dos gestores uma melhqraciéacdo para gerir 0S processos
produtivos (OLIVEIRA, 2006).

A histéria da producao é destacada pelas diveosasm$ de se analisar o desempenho.
Taylor desenvolveu um método de avaliar os indiceglaumeéricos, relacionando as entradas
e saidas, usadas para a determinacdo de tomadzcidéodna organizacao, este conceito é
muito utilizado nas indUstrias. Surgiram entdo iefms conceitos e formas de analisar e
avaliar as organizacoes e a capacidade de prothuais com menos”, surgindo entdo o
conceito de produtividade, que na visdo de (AYRE®9) significa quantidade de produtos e
servicos produzidos com os recursos utilizados.

Com o mercado competitivo em alta e as diversasanqas tecnoldgicas, as empresas
tem a necessidade de estar utilizando ferramentasagxiliam nos métodos de gestdo da
producdo nas areas. A satisfacdo dos clientes@addiatravés das adaptacdes que a empresa
faz para produzir produtos com melhor qualidade.

Para a empresa atingir o objetivo esperado, eldasarestar sempre buscando novas
bases de competicéo, trabalhando com novas tecaslog novos servi¢os, estando sempre
em melhora continua. Essa melhoria impacta dirgitan@a qualidade dos produtos
prestados, nos precos e prazos, fazendo com quprasa se sobre saia das demais.

A aplicacdo da Gestdo da Produtividade nas empréséisndamental, para o
desenvolvimento e crescimento do negécio. A cooaia estd muito acirrada, e com isso, a
Gestao da Produtividade estd sendo um meio de arolbcempresa a frente dos seus
concorrentes, atraves de estratégias para ganheeado. A estratégia mais utilizada é de
otimizar 0s recursos necessarios, utilizando onisalamento e dimensionamento do processo.

Para se balancear e dimensionar uma linha ou wWvegso torna-se necessario
realizar uma analise no local onde estdo sendoutadas as atividades. A andlise envolve
mapear as tarefas da linha ou processo, apliceangsos cronometrados para dimensionar a
linha, estudar melhorias tanto para a empresa quem@ oS colaboradores, e se possivel
aplicar os resultados.
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J. F. Battisti, A. D. Weise, J. Patias 128

O presente estudo mostra em detalhes, como foizadal este trabalho de
balanceamento e dimensionamento da linha em undatina de laticinio localizada na regidao
oeste do Parana. Destaca-se ainda, que uma pest@aastudo foi apresentada no 6° Férum

Internacional Ecoinovar, em Santa Maria — RS.

2 REFERENCIAL TEORICO

Esta secdo sera dividida em quatro partes iniciggmtogestdo de produtividade,
balanceamento de linha de producéo, estudo de tempoovimentos e por ultimo plano

mestre de producgao

2.1 Gestao de produtividade

E um indicador muito e pouco dominado, podendoesg¢endido com informacées
numéricas, expressas em porcentagens, referindee do eficiéncia dos recursos utilizados
(DALLEDONNE, 2008). O autor ainda relata que um dusiores erros € relacionar
faturamento com custo de producéo. Ela tambémta g@m uma medida de eficiéncia no
processo produtivo de uma empresa.

Davis et al (2001) definem que a produtividade sdo entradgaprddutos que séo
modificadas e torna-se em produto acabados. Emsp#alavras entradas sédo transformadas
em saidas.

A produtividade vem sendo percebida mais como unedida de eficiéncia do
processo de producéo do que do processo produgivonag empresa. E ainda comum a visdo
de que o processo produtivo de uma empresa séngest®o seu processo de producdo
(MACEDO, 2012). O autor relata que a produtividagerefere a capacidade de a empresa
gerar produto no seu processo produtivo.

A melhoria da produtividade reduz significativaneeatconsumo de matérias, de mao
de obra, de equipamentos e etc. (PARANHOS FILH@®720Tendo esses conceitos €
possivel reduzir os custos da producéo, expanudergado e gerar novos empregos.

Conforme Almeida, (2006), a produtividade estadagairetamente com a qualidade,
um elemento influencia no outro. Esta influénciadaepela busca permanente do equilibrio
gue se deve ser encontrada em cada um dos pontmsitleles de um processo de gestéo,

visando garantir qualidade com produtividade ecacamente viavel.
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Balanceamento de Linha Producdo em uma Indstria deacteos 129

2.2 Balanceamento da linha de producao

A organizacdo esta sempre sendo influenciada pedocado, e para isso sao
indispensaveis diferenciais competitivos. Atravasrelhoria continua de processos e gestao
encontra-se a melhor forma de alcancar esses mtifare O balanceamento de linha de
producdo € uma das técnicas aplicadas para melbompcesso e simplificar a gestédo
(DEMBOGURSKIet al, 2008).

Para Rocha, (2013) para realizar o balanceamentante linha de producéo, €
imprescindivel adequar-se a necessidade da demailidando o maximo dos seus postos de
trabalho ou estagBes de trabalho, buscando unditampo unitério de execu¢édo do produto
em suas sucessivas operagoes.

Dembogurskiet al., (2008) destacam que existe diversos tipos de kitzhproducao,
que levam a diferentes aplicacbes da técnica dentedmento, qualquer alteragdo no
ambiente de trabalho deve-se ser levada em coagéter

A rotina de trabalho em uma linha de producéo éleisne altamente repetitiva. Uma
linha de producdo possui extensdes variadas, depdaddas operacdes necessarias que
envolvem o produto. Na maioria das vezes o commrionga linha determina a quantidade de
postos de trabalhos existente. A sequéncia daagal das tarefas em uma linha de producgao
é definida e imposta pelo produto a ser fabric&EINADO, 2007).

Segundo Carravilla (1988) classifica 0 balanceameromo conjuntos operacionais
divididos em estacdes de trabalho, otimizando lzagéo de méao de obra e equipamentos
evitando tempos 0ciosos.

As linhas que possui um balanceamento equilibrapi@santam fluxo suave e
continuo de trabalho, pois os colaboradores realas atividades no mesmo ritmo, obtendo-
se maior grau de aplicacéo possivel da méo deeotbos equipamentos. A grande dificuldade
de se balancear uma linha, esta na formag¢édo dagace conjuntos de tarefas que tenham o
mesmo tempo de duragdo. Quando se tem tarefassldlngante o processo, pode ser feita a
divisdo, ou quando ha tarefas curtas que podemagmrpadas, dependendo da tarefa

executada.

2.3 Estudo de tempos e movimentos

O estudo de tempos e métodos traz dados estatistiais e € uma metodologia que

busca atingir os niveis elevados de produtividdeite método € realizado através dos
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levantamentos técnicos que admite uma melhoriairamntdo processo produtivo, além de
melhorar a execucéo de tarefas realizadas pelabaraldores e a organizacdo em geral. Os
tempos sao estudados e cronometrados com intuithnaauir ociosidades, racionalizando
ainda fadigas dos operadores, pois reduzindo &sbas producéo sera otimizada (PERONI,
1985).

Para Barnes (1977) relata que o estudo de temposetedos, estuda também
materiais, ferramentas e equipamentos empregadosproducdo. Direcionando uma
padronizacdo dos métodos de trabalho, e aindaaagahl a melhor maneira de utiliza-lo,
determinando os tempos necessérios de realizagdarééas de maneira eficiente.

Uma ferramenta muito utilizada no estudo de tengpascronoanalise. E um método
utilizado para medir e controlar estatisticamentarafa a ser realizada, calculando o tempo
padrdo (TP) que determina qual a capacidade px@ddth organizacdo. O tempo padréao
ainda envolve fatores como velocidade do operad@ execucéo da tarefa e seu rendimento
com tolerancias em porcentagem, fadiga do opera&dainda as necessidades pessoais do
operador (PEINADO; GRAEML, 2004).

2.3.1 Cronoanalise

E utilizada para cronometrar e analisar o tempo gme operador necessita para
desempenhar alguma tarefa no fluxo de producamitredo-lhes um tempo de tolerancia
para necessidades fisioldgicas, quebras de maguademais fatores.

Durante a coleta de dados, inUmeros fatores podtarigrir o andamento da medicgéo,
apresentando “tempo ocioso”. Este “tempo ociosoh tgue ser descartado, para que
posteriormente ndo apareca irregularidade em c@op@araos outros e com alto desvio
padrédo. Portanto, todos os problemas que possiagnpedem ocorrer devem ser levados em
consideragcao do lado positivo e do lado negativmac@s autores explicam (MARTINS;
LAUGENI, 2005).

A cronoanalise pode ser determinada como um metplicado para que seja definido
o tempo em que um funcionario deve utilizar paedizar uma determinada tarefa com um
nivel de comportamento 6timo. Essa ferramenta digée de tempos utiliza como o préprio
nome ja diz a cronometragem. (ABREUal, 2006).

O tempo usado pelo funcionario em cumprir deterdanaperacdo € chamado de
tempo padraoDependendo do observador, esse tempo pode darerordo com a avaliacao

feita para as atividades serem relacionadas owanodumrocesso que deve ser realizado pelo
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trabalhador. A experiéncia é uma forma de estabetempos padrdes mais corretos e menos
diferentes.

2.4 Plano mestre da producao

A utilizagdo do Plano Mestre da Producdo (PMP) estdlvida em diversas areas,
especialmente para aquelas que possuem um cordatoac manufatura, possuindo o
propoésito de tomar alguma decisdo ou de utilizégdlmo ferramenta de gestdo. Atualmente,
nao basta apenas trabalhar com um bom planejaraexiotrole da producdo. Para manter-se
no mercado competitivo € preciso aprimorar a atji#o de recursos, 0s custos produtivos, 0s
tempos de trocas e requerimentos ndo atendidose$?ermotivo, inUmeras técnicas tém
aparecido tentando resolver o problema da criagiplanos ou programas de producdao.
Assim, o desenvolvimento do PMP auxilia e acelergracesso de planejamento e da
programacao da produgcdo com a finalidade de dimcustos e aumentar a produtividade
(VILAGCA, 2010).

Os autores Vieira, Soares e Junior (2002) descrexeno planejamento mestre € uma
afirmagdo do que a empresa deve produzir juntamemte o quadro de trabalhadores
necessario. E um programa que esta ligado diretendeproducéo e que com ele existe uma
série de decisbes de planejamento. Os autores apm@gentam que, para uma pequena
empresa, o plano mestre pode ser feito com basexpeariéncia e conhecimento dos
processos, mas para empresas de médio a grandegperpossui uma grande diversidade de
produtos e varias linhas de producgdo, deve-se agtmmplanejamento mestre que seja
competente, isso ndo é uma tarefa facil, pois @avoluito tempo e muito trabalho.

Estudos aplicados visam gerar informacfes parecisolar problemas especificos.
Além disso, necessita de dados que podem ser dofetie inUmeras formas: pesquisas em
laboratorios, pesquisa de campo, entrevistas, iQunésibs, e também formularios (VILACA,
2010).

O PMP é designado a separar os planos produtivostéggcos de um pequeno
periodo, em planos especificos de produtos acalmatasmédio periodo, “direcionando as
etapas de programacao e execucao das atividadesdaa na empresa a fim de direcionar
etapas para que possa fazer uma programacdo enensitbnamento de atividades e de méo
de obra” (TUBINO, 2007). O autor percebe que difieinte as empresas possuem um critério
de avaliacdo para que possam ter uma produtivici@ct@na, ou seja, aproveitamento total de

todo e qualquer recurso disponivel.
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3 METODOLOGIA

A metodologia é considerada um processo de pesgeisiifica que procura conhecer
as operacdes e técnicas que proporcionem a cayéiatho estudo (GIL, 2008). Nesta
compreensao, descrevem-se 0s passos a serem sedaidorma/técnica que resultard no
processo de averiguagdo, comecando pelo entendirdartematica, até a apresentacdo dos
resultados e consideracdes finais.

O estudo alcanca seu objetivo quando segue osgsadiétodoldgicos, por meio de
recomendacgfes de métodos e técnicas para a obtrg@lados, quando seleciona e localiza
a fonte informacao, corroborando com a configurad@ianiverso da pesquisa e técnica de
amostragem (CERVO; BERVIAN; SILVA, 2007).

3.1 Tipo da pesquisa

A metodologia a ser empregada para a realizacda gesquisa sera o Método de
Estudo de Caso dos indicadores.

Esta pesquisa caracteriza-se por ter um caratdoraxjrio-descritivo, qualitativo e
guantitativo. Pesquisas exploratdrias sdo aquelas t&m por objetivo especificar e
proporcionar maior entendimento de um dado probleiesse tipo de pesquisa, 0
pesquisador busca maiores informacdes sobre odenestudo (GIL, 2008).

“A etimologicamente a palavra método deriva ddmlatmethodus, e do grego
methodos, cujo significado é “caminho através dal ga procura chegar a algo ou um modo
de fazer algo”. O autor define o método de pesqrosao sendo um caminho para chegar aos
objetivos pré-determinado na elaboracdo da pes(i#aATO, 2003, p.149).

Gil, (2009) observa que um bom estudo de cas@ndna tarefa facil de ser atingida,
deve-se estar atendo circunstancias em que deser&eguidas, para que o todo o trabalho
nao seja invalido no final da pesquisa, para queuass os resultados obtidos ndo sejam

possiveis fazer uma analise ou sequer uma intagaet

3.2 Instrumento da pesquisa

Os instrumentos de pesquisas neste estudo forasgquisas de campo através do
meétodo observacional em planilhas especifica e éambéntrevista com o responsavel do

setor visando avaliar os dados do plano mestre.
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O método observacional é um dos mais empregadosi@asas sociais e apresenta
alguns aspectos importantes. Pode ser consideramo co mais primitivo e,
consequentemente, 0 mais incerto. Mas, por outto, lpode ser tido como um dos mais
modernos vistos ser 0 que possibilita 0 mais elev@du de precisdo nas ciéncias sociais.
(GIL, 2009).

Destaca-se que o método observacional difere deriexgntal em apenas alguns
aspectos na relacdo entre eles: nos experimentogntista toma providéncias para que
alguma coisa ocorra, a fim de observar 0 que seese@o passo que, no estudo por

observacéo, apenas observa algo que acontececorteceu (GIL, 2008).

3.3 Coleta dos dados

A coleta dos dados aconteceu de duas maneirasneinar foi por meio de entrevista,
a segunda parte ocorreu com a analise do PlanaevstProducéo e por fim, a coleta dos

tempos.

3.3.1 Entrevista

Antes de iniciar as atividades, realizou uma ergtavcom o supervisor inddstria

verificando quais seriam os resultados esperados.

3.3.2 Plano Mestre da Produgé&o

Para o levantamento dos dados foram feitas obs®msagas atividades bem como a
analise de tempos das mesmas e eventuais pesdaigastéricos de producédo. Para cada
atividade observada, foram recolhidas amostras paranoanalise, obtendo-se um a média,
onde a mesma foi tomada como padrdo. Planilhas idm$bft Excel foram utilizadas para
coleta dos tempos.

O instrumento utilizado para anélise dos dadosofdPlano Mestre. A Figura 1

demonstra a Interface ferramenta.
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Figura 1 — Interface do Plano Mestre de Producéo

Setor: Linha

Produto:  Produto

Encarreg.

Padréo de Fabricagao (Kg/h):

Parametros

N° de tumos (qt):
N® de linhas (gt):

Horas disponiveis no turno (h):

Volume diario programado (Kg):

Produtividade esperada (%):

Férias (%):

Absenteismo (%):

3.3.3 Tomadas dos tempos

Plano Mestre

Quadro anterior (H):
Quadro Necessario Ajustado (H):
Cobertura ferias (H):

Cobertura absenteismo (H):

Resumo

Quadro Total Necessario (H):

Variagao (+/ ):

Fonte: Autores.

Quando o colaborador realiza apenas uma atividadente o processo, as mesmas

podem ser chamadas de atividades Unicas, exeraidatd toda a jornada de trabalho, a

ferramenta que foi utilizada para a observacdoeneaso é apresentada na Figura 2 que

mostra a tabela de tomada de tempos onde foramvalss as atividades que se repetem ao

longo do dia. Com as informacgdes colhidas, foramageas médias dos tempos e anexados

essas informacdes ao plano mestre.

Figura 2 - Tomada de tempos para tarefas unicas

Analise :
Tomada de Tempos
Consultor :
Cata : Supervisor :
Atividades
Tem Velume § Tem Velume § Tem Velume §
Tom {&E;G Whe |Tem {&E;G Vihe (Tem{ pIG Whe r
10
Media 1 1]
Media 2
559k L 229y |

Fonte: Autores.

@OE0
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Quando o colaborador realiza diversas atividadesantie o processo, ndo sao
consideradas tarefas Unicas, exercida duranteatgoi@ada de trabalho, a ferramenta que foi
utilizada para este caso é apresentada na Figyua Bostra a tabela de fluxo de rotina onde

foram observadas diversas atividades durante tqewiodo de trabalho.

Figura 3 — Fluxo de rotina

FLUXO DAS ROTINAS -

Nome do Processo: N-. Dias mes 1 Data:
Nome do Produto:
Responsavel da Area:
REFERENCIAL EMISSAO
ITEM DESCRIGAO DA ROTINA - HORE".“:“ s
TEMPO UNIT.[ [ |VOLUME| FREQ.
TOTAL 0.00

Fonte: Autores.

4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Os dados foram coletados com base na metodologieciGBsada. Em primeiro
momento foi realizada a entrevista com o respomgéle linha de producdo da industria em
estudo, para levantar e analisar os dados relevpata andamento do trabalho.

Com relacéo a coleta dos dados, analisou-se ufma tle envase de iogurte bandeja
contendo 6 unidades. A linha do produto em estudsyp uma divisdo uma "parede”, que
separa a area de envase onde a matéria primatdb@sta disposta em fermenteiras, com a
area do produto acabado "envasado" produto ja slisppas bandejas prontas para o
consumo. A linha era composta por 6 funcionarimscada turno. Desses 6 colaboradores,
uma pessoa opera a maquina (este colaboradoldicanado na area de envase), duas pessoas
montam as caixas (esses colaboradores ficam nalam@aduto acabado um de frente para o
outro na mesa), 0os outros dois aloca os produtasaixa (os funcionario pegam as caixas
montadas e alocam os produtos dentro das mesnsas, @saboradores ficam alocados na
parte do produto acabado), e por fim uma pessoaeti € monta os paletes na area do
produto acabado conforme a Figura 4 conforme aigéscdas atividades.
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Figura 4 - Layout do processo

Pt fnm
i (umchimirio

Fonte: Autores.

Para Aquilano e Chase (1999), fluxograma indica wemoducdo grafica de um
determinado processo ou fluxo de trabalho, exeouttalmente com recurso a figuras
geomeétricas normalizadas e a setas unindo essasadiggeométricas. Pelo meio desta
representacdo gréfica € possivel compreender deafadpida e facil a transicdo de

informacgdes ou documentos entre 0s elementos guensa parte no processo em
causa. O fluxograma da Figura 5 mostra como aglatles eram realizadas. Onde o niumero
1, é identificado como operador de maquina, oide#gtificado como montador de caixas, 3,
colaboradores que alocam os produtos dentro daascai4, é o colaborador que etiqueta e
monta os paletes.
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ApoOs analise do processo, realizou-se a coletaatopos das atividades através da
ferramenta de cronoandlise. Foi possivel observar ag atividades eram separadas em
atividades Unicas e atividades ndo Unicas confonecionado anteriormente. As atividades
Unicas sao quando o funcionario realiza apenasatividade no seu posto de trabalho, sendo
elas observadas a tarefa de alocar a produca@ixas cmontar as caixas e etiqguetas e montar
os paletes conforme a Figura 6. Ja as atividadesim&as foram observadas como sendo as

atividades do operador de maquina, pois ele rediizasas atividades durante o processo, 0S

Figura 5 - Fluxograma do processo

Fluxograma

ri

Fonte: Autores.

dados obtidos dessa tarefa encontram-se na Figura 7

Figura 6 — Tomada de tempos - atividades Unicas

Tomada de Tempos

Ares -

Consultor :

Data ; 100042013

Supervis

Analise : Balanceamento de Linha

Atividsdes

Alocar produgao nas caixas

Maontar caixas

Etiguetar e montar paletes

Tempa |

L\ olurne |

Tempo [Yolume|

Tempo ]

W ohe

Tom | tseq) | 1 | VMC TOM) poeqy | cx | VAL [TOM| pq) T 1cx | VI
1 | 1894 | 648 |[123168| 1 | 75 | 6.48 | 31104 | 1 6 | 648 | #165.01
? | 1018 | 648 |121627| 2 | 65 | 648 | 358892 | 2 5 | 648 | 350902
3 | 17B7| 645 130983 | 3 | 63 | 648 |[3/0286 | 3 | 675 | 5458 | 2897 64
] 10 | 6.48 (122779 & 7 548 |333257 | 4 | 7.69 | 6.48
5 |1875| 645 |124416| 5 | 73 | 648 |319562 | 5 85 | 640 | 24447
6 | 1928|645 |120896| 6 | 75 | 645 | 31104 | 6 | 6.25 | 645 | 281739
7 195 | £.48 [119637T [ 7 74 | 648 | 315243 | 7 | 668 | 5.48 | 340290
B 20 | 6.48 | 11664 72 | 648 | 3240 7.35 | 6.48 173
[~ 9 | 201 | 543 | 1160.6 | 603 | 640 | 336623 | 9 | 649 | 645 | 259445
T 1975 | 648 | 118196 1 7 548 | 333257 | 1 750 | 648 | 307352 |
Meda 1 ] 10.23 7.06 7.29
Mediaz | 19.23 | 6.48 |1214.41 | 706 | 648 | 3313.2 729 | 643 | 3251.17
297 | segkg 1,09 | sagkg 113 | sagkg

Fonte: Autores.
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As atividades da figura 7 séo tarefas diarias zad#s pelo colaborador que operar a

maquina de envase. O colaborador realizar 10 atieisl durante o dia.

Figura 7 — Fluxo de rotina do operador de maquinas atividades ndo unicas

FLUXO DAS ROTINAS -

Nome do Processo: Ne. Dias Mé= 1 Data:
Nome do Produto:
Responsavel da Area:
REFERENCIAL EMISSAD
TEm DESCRIGAC DA ROTINA TEMFO UNIT. Té,'::,o VOLUME| FREQ. Hmﬁipm

1 Coleta de Amostra 30 min 4 D 2.00
2 Esgota dos tanques de polpa 2 min 1 D 0.03
3 Fechamento das valvulas 2 min 1 D 0.03
4 Aquecimento da Mag, 3 min 1 D 0.05
5 Acionar datadar 3 min 1 D 0.05
B Acionar esgotamento da linha 5 min 1 D 0.08
7 Organizar linha de producdo logo pela manha B0 min 1 D 1.00
8 Virar Polpas 15 min 3 D 075
9 Trocar Bobinas 5 min 3 D 0.25
10 Manitaramento da linha 40 min B D 4.00
TOTAL 8.25

Fonte: Autores.

Depois de realizados todas as andlises e levantardertempos utilizou a ferramenta
de trabalho Plano Mestre de Producédo e anexou tmldados levantamentos a ferramenta.

A utilizacdo do Plano Mestre da Producdo esta imlada em diversas éreas,
principalmente para aquelas que possuem um cogt@to a manufatura, possuindo o
propoésito de tomar alguma decisdo ou de utilizéglmo ferramenta de gestdo. Atualmente,
nao basta apenas trabalhar com um bom planejaneentmtrole da producgéo (VILACA,
2010). A figura 8 apresenta o plano mestre de pé@olu
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Figura 8 — Plano mestre de producgéao
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Fonte: Autores.
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Para o dimensionamento e balanceamento da lioha&alizado calculos através da
ferramenta para a empresa em estudo. Com issodsive! verificar e analisar a utilizacado%
de todas as atividades.

De acordo com Silva (2007) a utilizacdo € um dwlces de indicadores, que nada
mais € a relacdo as horas disponiveis para re@tizde atividade do equipamento durante o
processo produtivo e tem a funcdo de apontar parapracionais. Este indicador avalia e
identifica as causas de paradas no processo, panaogsa fazer melhorias no mesmo.

Com os dados levantados e observados foi possalelilar a utilizacdo de cada
atividade envolvida no processo. Para a atividaglendnta caixa, trabalha 4 pessoas, que
executa essa tarefa, sendo 2 pessoas por turriitizacéio de cada funcionario é de 47,3%
sendo quase a metade da produtividade estipulddaepearregado e supervisor da area,
conforme a figura 8.

As atividades de alocar produtos na caixa, tamb@imalha com 4 pessoas para
conseguir realizar essa tarefa, sendo 2 pessodarpor a utilizacdo dessa tarefa é de 93.7%
para cada funcionario. Ndo podendo ser acrescentadouma atividade para este
funcionario.

As atividades do operador de maquina, necessitdaboradores, sendo 1 colaborador
por turno, a utilizacdo de cada operador é de 62PBébtendo ser acrescentada algumas
atividades para este funcionario até atingir unizag¢édo de 90%.

E por fim a atividade de etiquetar e montar péletecessita de 2 pessoa, sendo 1
pessoa por turno, possui uma utilizacdo de 71.1%emip ser acrescentada algumas
atividades para este funcionario até atingir unizag¢édo de 90%.

Com o dimensionamento, verificou que a tarefa datarocaixa e era possivel em
nameros executar a atividade com apenas uma pesstano obtendo nivel de utilizacéo de
94,6%. O segundo passo foi realizar um teste pareerteza que era possivel desempenhar
determinada atividade, foi estudada a linha, e @m@oblema encontrado, é a falta de
espaco, e com isso o funcionario teria a dificukddach se deslocar de um lado para o outro
para fornecer caixa montadas para as duas pesseasagam os produtos dentro dela. A
aplicacao do teste seguiu da seguinte forma:

O quadro de funcionario se reduziu de 6 para 5opsgsor turno como segue a figura
9 e 10. O layout e o fluxograma estdo enumeradgiscegiminados por fungdo que séo: 1-
para operador de maquina, 2 - montador de caixas;adaborador que aloca os produtos

dentro das caixas e 4 - para colaborador que ¢tigueronta os paletes.
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Depois de todos os levantamentos necessariopofisivel modificar o layout e o
fluxograma da linha conforme a figura 9 e 10.

Figura 9 — Layout modificado

Frocesso com
5 funciondrio

Fonte: Autores.

Figura 10 — Fluxograma modificado

P N

Fluxograma

;_.
r
L.d

Fim

F

Fonte: Autores.

O teste foi acompanhado e avaliado durante duaaremnpara verificar se ndo havia
problemas ergonémicos, fadiga e demais fatoresngeiderem na saude do colaborador.

Ao final de todos os testes, entdo, conseguiu-at@/af a reducdo de uma pessoa por
turno para ativada de montar caixas. Realizou-séemantamento de dados de forma verbal

com o RH, para constatar quando que um funcior@rgta para a empresa um auxiliar de
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producédo, o valor aproximado € de R$ 2.000,00. @stes dados € possivel estimar que a
empresa obtivesse uma reducédo de custo de apradimeade R$ 26.000,00 ano com o estudo
realizado. Vale salientar que o funcionado quedtirado na linha em estudo foi realocado

em outra area da producéo.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O balanceamento da linha consiste em dividir asagpes de trabalho em elementos
de trabalho que possam ser executados de modoemdiamte. O levantamento dos tempos
nds mostra quanto € preciso para realizar detedaitarefa e também apresenta o tempo
padrédo para cada um dos elementos de trabalhopgiorda cronoanalise, e com esses dados
pode-se definir as sequéncias de tarefas da malwoeira possivel.

O trabalho aferiu seu objetivo geral que era (aamlas atividades realizadas, o
volume produzido com observacdes de tempos das as¢sai concluido com sucesso. E 0s
objetivos especificos que eram mapear a area eundogstealizar a cronoandlise das
atividades envolvidas, levantamentos histéricovales fatores que interfere na producéo,
definicdo da demanda para aplicagbes dos resul@adusdificagdo no layout da linha. A
partir da coleta de dados, foram realizadas aisatijse deram fundamento para concluir os
objetivos especificos analisando a partir des$mltna que a aplicacdo da cronoanélise como
meétodo de reduzir custos desnecessarios sendd pereea empresa, uma vez que ela serve
para mensurar e estabelecer reais capacidadedipasdoroporcionando lucratividade para a
mesma. Apresentou-se o layout modificado da lidhlajanceada, onde foi comprovado em
nameros que era possivel a reducdo de um colabof@olm os levantamentos realizados, foi
possivel adequar a linha de producédo para o0 volgneea empresa estava operando no

momento da pesquisa.
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