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BALANCEAMENTO DE LINHA PRODUCAO EM UMA INDUSTRIA DE LACTEOS
LINE BALANCING PRODUCTION IN A DAIRY INDUSTRY
Juliane De Freitas Battisti, Jovani Patias ¢ Andreas Dittmar Weise
RESUMO

O mercado esta cada vez mais competitivo € com isso as empresas procuram aperfeicoar seus
recursos com interesse em aumentar seus lucros. Realizando um trabalho detalho, obtém-se
uma boa base tedrica da produgdo, e isso fazem com que utilize melhor todos os recursos
envolvidos. O trabalho teve como objetivo geral realizar um balanceamento e
dimensionamento das atividades em uma industria de lacticinios localizada na regido oeste do
Parana. E como objetivos especificos mapear a area em estudo, realizar a cronoandlise das
atividades envolvidas, levantamentos historicos de varios fatores que interfere na producao,
definicdo da demanda para aplicagdes dos resultados e modificagdo no layout da linha. Como
materiais e métodos, utilizou-se a ferramenta de plano mestre de producdo e indicadores de
utilizacdo, eficiéncia e produtividade utilizadas na Gestdo de Produtividade. Realizou-se a
coleta de dados para as andlises com intuito de atingir os objetivos especificos. Os resultados
obtidos neste estudo denotaram melhoramento dos recursos disponiveis na linha, e com isso
ocasionou a diminuicdo de uma pessoa na linha de producdo readequando melhor seus
recursos.

Palavras-chave: dimensionamento, plano mestre, otimizagao.
ABSTRACT

The market is increasingly competitive and companies seek to improve their resources with an
interest in increasing their profits. By doing a detailed work, one obtains a good theoretical
basis of production, and this makes it make better use of all the resources involved. The
objective of this work was to carry out a balancing and sizing of the activities in a dairy
industry located in the western region of Paranid. And as specific objectives map the area
under study, conduct the chronoanalysis of the activities involved, historical surveys of
various factors that interfere in production, definition of demand for applications of results
and modification in line layout. As materials and methods, we used the production master
plan tool and utilization, efficiency and productivity indicators used in Productivity
Management. Data were collected for the analyzes in order to achieve the specific objectives.
The results obtained in this study showed an improvement of the available resources in the
line, and with that, the reduction of a person in the production line improved his resources
better.

Keywords: sizing, master plan, optimization.
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1 INTRODUCAO

O desenvolvimento industrial ocorrido nos séculos XVIII e XIX e inicio do século XX
proporcionaram um grande avango tecnoldgico. Com a expansdo da rede ferrovidria de
transporte, surgiram as primeiras corporagdes, que foram impulsionadas pela produ¢do em
larga escala e geraram uma demanda crescente por produtos e servicos em expansdo. O
crescente aumento das empresas impds grandes desafios de natureza tecnoldgica e
administrativa, exigindo dos gestores uma melhor capacitagdo para gerir 0s processos
produtivos (OLIVEIRA, 2006).

A historia da producdo ¢ destacada pelas diversas formas de se analisar o desempenho.
Taylor desenvolveu um método de avaliar os indicadores numéricos, relacionando as entradas
e saidas, usadas para a determinag¢do de tomada de decisdo na organizagdo, este conceito €
muito utilizado nas industrias. Surgiram entdo inumeros conceitos e formas de analisar e
avaliar as organizacdes e a capacidade de produzir “mais com menos”, surgindo entdo o
conceito de produtividade, que na visdo de (AYRES, 2009) significa quantidade de produtos e
servigos produzidos com os recursos utilizados.

Com o mercado competitivo em alta e as diversas mudangas tecnologicas, as empresas
tem a necessidade de estar utilizando ferramentas que auxiliam nos métodos de gestdo da
producdo nas areas. A satisfacdo dos clientes ¢ atingida através das adaptagcdes que a empresa
faz para produzir produtos com melhor qualidade.

Para a empresa atingir o objetivo esperado, ela precisa estar sempre buscando novas
bases de competicdo, trabalhando com novas tecnologias ou novos servigos, estando sempre
em melhora continua. Essa melhoria impacta diretamente na qualidade dos produtos
prestados, nos pregos e prazos, fazendo com que a empresa se sobre saia das demais.

A aplicagdo da Gestdo da Produtividade nas empresas ¢ fundamental, para o
desenvolvimento e crescimento do negocio. A concorréncia estd muito acirrada, € com isso, a
Gestdao da Produtividade estd sendo um meio de colocar a empresa a frente dos seus
concorrentes, através de estratégias para ganho de mercado. A estratégia mais utilizada ¢ de
otimizar os recursos necessarios, utilizando o balanceamento e dimensionamento do processo.

Para se balancear e dimensionar uma linha ou um processo torna-se necessario
realizar uma andlise no local onde estdo sendo executadas as atividades. A analise envolve
mapear as tarefas da linha ou processo, aplicar os tempos cronometrados para dimensionar a
linha, estudar melhorias tanto para a empresa como para os colaboradores, e se possivel
aplicar os resultados. O presente estudo nos mostra em detalhes de como foi realizado este
trabalho de balanceamento e dimensionamento da linha em uma industria de laticinio
localizada na regido oeste do Parand, Brasil.

2 REFERENCIAL TEORICO

Esta secdo sera divida em quatro partes iniciando por gestdo de produtividade,
balanceamento de linha de producdo, estudo de tempos e movimentos e por ultimo plano
mestre de producao.

2.1 GESTAO DE PRODUTIVIDADE

Gestdo de produtividade consiste em um indicador, com informagdes numeéricas,
expressas em porcentagens, destacando a eficiéncia dos recursos utilizados (DALLEDONNE,
2008). O autor ainda relata que um dos maiores erros ¢ relacionar faturamento com custo de
producdo.
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Davis, et al. (2001) definem que a produtividade sdo entradas de produtos que sdo
modificadas e torna-se em produto acabados. Em outras palavras entradas sdo transformadas
em saidas. A produtividade vem sendo percebida mais como uma medida de eficiéncia do
processo de produgio do que do processo produtivo de uma empresa. E ainda comum a visdo
de que o processo produtivo de uma empresa se restringe ao seu processo de producdo
(MACEDO, 2012). O autor relata que a produtividade se refere a capacidade da empresa
gerar produto no seu processo produtivo.

A melhoria da produtividade otimiza consideravelmente os processos da organizagao,
reduzindo significativamente o consumo de matérias, de mao de obra, de equipamentos, entre
outros (PARANHOS FILHO, 2007). Conforme Almeida, (2006), a produtividade estd ligada
diretamente com a qualidade, um elemento influencia no outro. Estd influéncia se da pela
busca permanente do equilibrio que se deve ser encontrada em cada um dos pontos de
controles de um processo de gestdo, visando garantir qualidade com produtividade
economicamente viavel.

2.2 BALANCEAMENTO DA LINHA DE PRODUCAO

A organizacdo esta sempre sendo influenciada pelo mercado, e para isso sdo
indispensaveis diferenciais competitivos. Através da melhoria continua de processos e gestao
encontra-se a melhor forma de alcangar esses diferenciais. O balanceamento de linha de
producdo ¢ uma das técnicas aplicadas para melhorar o processo e simplificar a gestdo
(DEMBOGURSKI, et al, 2008).

Rocha (2013) destaca que para realizar o balanceamento de uma linha de produgdo ¢
imprescindivel adequar-se a necessidade da demanda, utilizando o méaximo dos seus postos de
trabalho ou estacdes de trabalho, buscando unificar o tempo unitario de execu¢do do produto
em suas sucessivas operacoes.

Dembogurski, et al. (2008) destacam que existe diversos tipos de linha da producgao,
que levam a diferentes aplicacdes da técnica de balanceamento, qualquer alteragdo no
ambiente de trabalho deve-se ser levada em consideracdo. A rotina de trabalho em uma linha
de producdo ¢ simples e altamente repetitiva. Uma linha de produgdo possui extensdes
variadas, dependendo das operagdes necessarias que envolvem o produto. Na maioria das
vezes o comprimento da linha determina a quantidade de postos de trabalhos existente. A
sequéncia da realizacdo das tarefas em uma linha de produgdo ¢ definida e imposta pelo
produto a ser fabricado (PEINADO, 2007).

Carravilla (1988) classifica o balanceamento, como conjuntos operacionais divididos
em estagdes de trabalho, otimizando a utilizagdo de mao de obra e equipamentos evitando
tempos ociosos. As linhas que possui um balanceamento equilibrado apresentam fluxo suave
e continuo de trabalho, pois os colaboradores realizam as atividades no mesmo ritmo,
obtendo-se maior grau de aplicacdo possivel da mao de obra e dos equipamentos. A grande
dificuldade de se balancear uma linha, estd na formagao de tarefas, ou conjuntos de tarefas
que tenham o mesmo tempo de duracdo. Quando se tem tarefas longas durante o processo,
pode ser feita a divisdo, ou quando ha tarefas curtas pode ser agrupadas dependendo na tarefa
executada.

2.3 ESTUDO DE TEMPOS E MOVIMENTOS

O estudo de tempos e métodos traz dados estatisticos reais e ¢ uma metodologia que
busca atingir os niveis elevados de produtividade. Este método ¢ realizado através dos
levantamentos técnicos que admite uma melhoria continua do processo produtivo, além de
melhorar a execu¢do de tarefas realizadas pelos colaboradores e a organizagdo em geral. Os
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tempos sdo estudados e cronometrados com intuito de diminuir ociosidades, racionalizando
ainda fadigas dos operadores, pois reduzindo essas falhas produgdo seré otimizada (PERONI,
1985).

Para Barnes (1977) relata que o estudo de tempos e métodos, estuda também
materiais, ferramentas e equipamentos empregados na produgdo. Direcionando uma
padronizacdo dos métodos de trabalho, e ainda avalia qual a melhor maneira de utiliza-lo,
determinando os tempos necessarios de realizacdo das tarefas de maneira eficiente.

Uma ferramenta muito utilizada no estudo de tempos ¢é a cronoanalise. E um método
utilizado para medir e controlar estatisticamente a tarefa a ser realizada, calculando o tempo
padrdo (TP) que determina qual a capacidade produtiva da organizagdo. O tempo padrdo
ainda envolve fatores como velocidade do operador para execucdo da tarefa e seu rendimento
com tolerancias em porcentagem, fadiga do operador, e ainda as necessidades pessoais do
operador (PEINADO; GRAEML, 2004).

2.3.1 Cronoanalise

E utilizada para cronometrar e analisar o tempo que um operador necessita para
desempenhar alguma tarefa no fluxo de produ¢do, permitindo-lhes um tempo de tolerancia
para necessidades fisiologicas, quebras de maquinario e demais fatores.

Durante a coleta de dados, inimeros fatores podem interferir o andamento da medigao,
apresentando “tempo ocioso”. Este “tempo ocioso” tem que ser descartado, para que
posteriormente ndo apareca irregularidade em comparagdo aos outros e com alto desvio
padrdo. Portanto, todos os problemas que possivelmente podem ocorrer devem ser levados em
considera¢do do lado positivo e do lado negativo como os autores explicam (MARTINS;
LAUGENLI, 2005).

A cronoanalise pode ser determinada como um método aplicado para que seja definido
o tempo em que um funciondrio deve utilizar para realizar uma determinada tarefa com um
nivel de comportamento 6timo. Essa ferramenta de medi¢ao de tempos utiliza como o proprio
nome ja diz a cronometragem. (ABREU, et al., 2006).

O tempo usado pelo funcionario em cumprir determinada operagdo ¢ chamado de
tempo padrdo. Dependendo do observador, esse tempo pode variar de acordo com a avaliagao
feita para as atividades serem relacionadas ou ndo ao processo que deve ser realizado pelo
trabalhador. A experiéncia ¢ uma forma de estabelecer tempos padrdes mais corretos € menos
diferentes.

2.4 PLANO MESTRE DA PRODUCAO

A utilizagdo do Plano Mestre da Producdo (PMP) esta envolvida em diversas areas,
especialmente para aquelas que possuem um contato com a manufatura, possuindo o
propdsito de tomar alguma decis@o ou de utilizd-lo como ferramenta de gestdo. Atualmente,
ndo basta apenas trabalhar com um bom planejamento e controle da produc¢do. Para manter-se
no mercado competitivo € preciso aprimorar a utilizagdo de recursos, os custos produtivos, os
tempos de trocas e requerimentos ndo atendidos. Por este motivo, inimeras técnicas tém
aparecido tentando resolver o problema da criacdo de planos ou programas de produgao.
Assim, o desenvolvimento do PMP auxilia e acelera o processo de planejamento e da
programacao da produ¢do com a finalidade de diminuir custos e aumentar a produtividade
(VILACA, 2010).

Os autores Vieira, Soares e Junior (2002) descrevem que o planejamento mestre ¢ uma
afirmag¢do do que a empresa deve produzir juntamente com o quadro de trabalhadores
necessario. E um programa que esté ligado diretamente a produgdo e que com ele existe uma

4
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série de decisdes de planejamento. Os autores ainda apresentam que, para uma pequena
empresa, o plano mestre pode ser feito com base na experiéncia e conhecimento dos
processos, mas para empresas de médio a grande porte que possui uma grande diversidade de
produtos e varias linhas de produgdo, deve-se achar um planejamento mestre que seja
competente, isso ndo ¢ uma tarefa facil, pois envolve muito tempo e muito trabalho.

Estudos aplicados visam gerar informagdes para solucionar problemas especificos.
Além disso, necessita de dados que podem ser coletados de inimeras formas: pesquisas em
laboratérios, pesquisa de campo, entrevistas, questionarios, e também formularios (VILACA,
2010).

O PMP ¢ designado a separar os planos produtivos estratégicos de um pequeno
periodo, em planos especificos de produtos acabados para médio periodo, “direcionando as
etapas de programagdo e execugdo das atividades realizadas na empresa a fim de direcionar
etapas para que possa fazer uma programacgao e um dimensionamento de atividades e de mao
de obra” (TUBINO, 2007). O autor percebe que dificilmente as empresas possuem um critério
de avaliagdo para que possam ter uma produtividade méaxima, ou seja, aproveitamento total de
todo e qualquer recurso disponivel.

3 MATERIAIS E METODOS

A metodologia ¢ considerada um processo de pesquisa cientifica que procura conhecer
as operagdes e técnicas que proporcionem a constatacdo do estudo (GIL, 2008). Nesta
compreensdo, descrevem-se os passos a serem seguidos de forma/técnica que resultard no
processo de averiguacdo, comec¢ando pelo entendimento da temadtica, até a apresenta¢do dos
resultados ¢ consideragdes finais.

O estudo alcanga seu objetivo quando segue os padrdoes metodologicos, por meio de
recomendacdes de métodos e técnicas para a obten¢do dos dados, quando seleciona e localiza
a fonte informacao, corroborando com a configura¢do do universo da pesquisa e técnica de
amostragem (CERVO; BERVIAN; SILVA, 2007).

3.1 TIPO DA PESQUISA

A metodologia a ser empregada para a realizagdo desta pesquisa serd o Método de
Estudo de Caso dos indicadores.

Esta pesquisa caracteriza-se por ter um carater exploratério-descritivo, qualitativo e
quantitativo. Pesquisas exploratorias sdo aquelas que tém por objetivo especificar e
proporcionar maior entendimento de um dado problema. Nesse tipo de pesquisa, o
pesquisador busca maiores informagdes sobre o tema em estudo (GIL, 2008).

“A etimologicamente a palavra método deriva do latim methodus, e do grego
methodos, cujo significado ¢ “caminho através do qual se procura chegar a algo ou um modo
de fazer algo”. O autor define o método de pesquisa como sendo um caminho para chegar aos
objetivos pré-determinado na elaboracao da pesquisa (TURATO, 2003, p.149).

Gil, (2009) observa que um bom estudo de caso ndo ¢ uma tarefa facil de ser atingida,
deve-se estar atendo circunstancias em que deverdo ser seguidas, para que o todo o trabalho
ndo seja invalido no final da pesquisa, para que os quais os resultados obtidos ndo sejam
possiveis fazer uma analise ou sequer uma interpretagao.
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3.2 INSTRUMENTO DA PESQUISA

Os instrumentos de pesquisas neste estudo foram: pesquisas de campo através do
método observacional em planilhas especifica e também entrevista com o responsavel do
setor visando avaliar os dados do plano mestre.

O método observacional ¢ um dos mais empregados nas ciéncias sociais e apresenta
alguns aspectos importantes. Pode ser considerado como o mais primitivo e,
consequentemente, o mais incerto. Mas, por outro lado, pode ser tido como um dos mais
modernos vistos ser o que possibilita o mais elevado grau de precisdo nas ciéncias sociais.
(GIL, 2009).

Destaca-se que o método observacional difere do experimental em apenas alguns
aspectos na relacdo entre eles: nos experimentos, o cientista toma providéncias para que
alguma coisa ocorra, a fim de observar o que se segue, ao passo que, no estudo por
observagdo, apenas observa algo que acontece ou ja aconteceu. (GIL, 2008).

3.3 COLETA DOS DADOS

A coleta dos dados aconteceu de duas maneiras, a primeira foi por meio de entrevista,
a segunda parte ocorreu com a andlise do Plano Mestre da Produ¢do e por fim a coleta dos
tempos.

3.3.1 Entrevista

Antes de iniciar as atividades, realizou uma entrevista com o supervisor industria
verificando quais seriam os resultados esperados.

3.3.2 Plano Mestre da Producio

Para o levantamento dos dados foram feitas observacdes das atividades bem como a
analise de tempos das mesmas e eventuais pesquisas de historicos de producdo. Para cada
atividade observada, foram recolhidas amostras para a cronoanalise, obtendo-se um a média,
onde a mesma foi tomada como padrdo. Planilhas do Microsoft Excel foram utilizadas para
coleta dos tempos.

O instrumento utilizado para andlise dos dados foi o Plano Mestre. A Figura 1
demonstra a Interface ferramenta.

Figura 1 - Inferface do Plano Mestre de Produgao

Plano Mestre

Area:

Setor: Linha O

Produto:  Produto Resumo
Encarreg.

Padrao de Fabricagao (Kg/h): Quadro anterior (H):
Quadro Necessario Ajustado (H):
Cobertura férias (H):

Cobertura absenteismo (H):

N° de turnos (qt):
N° de linhas (qt):

Horas disponiveis no turno (h):

Resumo

Volume diario programado (Kg): Quadro Total Necessario (H):
Produtividade esperada (%): Variagao (+/):
Férias (%):

Absenteismo (%):

Parametros

Fonte: autores.
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3.3.3 Tomadas dos tempos

Quando o colaborador realiza apenas uma atividade durante o processo, as mesmas
podem ser chamadas de atividades unicas, exercida durante toda a jornada de trabalho, a
ferramenta que foi utilizada para a observagdo neste caso ¢ apresentada na Figura 2 que
mostra a tabela de tomada de tempos onde foram observadas as atividades que se repetem ao
longo do dia. Com as informagdes colhidas, foram feitas as médias dos tempos e anexados
essas informagdes ao plano mestre.

Figura 2 - Tomada de tempos para tarefas unicas

Analise :
Tomada de Tempos
Consultor :
Dats : Supervisor :
Atividades
Tom T(empo) e Vi |[Tom T{empo) e Vi |[Tom) T(empo) s Vi r
10
Medis 1 0
Medis 2
segkg segikg segkg |

Fonte: autores.

Quando o colaborador realiza diversas atividades durante o processo, ndo sio
consideradas tarefas tnicas, exercida durante toda a jornada de trabalho, a ferramenta que foi
utilizada para este caso ¢ apresentada na Figura 3 que mostra a tabela de fluxo de rotina onde
foram observadas diversas atividades durante todo o periodo de trabalho.

Figura 3 - Fluxo de rotina

FLUXO DAS ROTINAS -

Nome do Processo: Ne. Diasmés 1 Data:
Nome do Produto:
Responsavel da Area:

REFERENCIAL EMISSAO
ITEM DESCRIGAO DA ROTINA UN. HORAS POR
TEMPO UNIT.[ 2 |VOLUME| FREQ.
TOTAL 0.00
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Fonte: autores.

4 RESULTADOS E DISCUSSAO

Os dados foram coletados com base na metodologia especificada. Em primeiro
momento foi realizada a entrevista com o responsavel pela linha de produgdo da indastria em
estudo, para levantar e analisar os dados relevantes para andamento do trabalho.

Com relagdo a coleta dos dados, analisou-se uma linha de envase de iogurte bandeja
contendo 6 unidades. A linha do produto em estudo possui uma divisdo uma "parede", que
separa a area de envase onde a matéria prima "iogurte" estd disposta em fermenteiras, com a
area do produto acabado "envasado" produto ja disposto nas bandejas prontas para o
consumo. A linha era composta por 6 funcionarios em cada turno. Desses 6 colaboradores,
uma pessoa opera a maquina (este colaborador fica alocando na area de envase), duas pessoas
montam as caixas (esses colaboradores ficam na area do produto acabado um de frente para o
outro na mesa), os outros dois aloca os produtos na caixa (os funcionario pegam as caixas
montadas e alocam os produtos dentro das mesmas, esses colaboradores ficam alocados na
parte do produto acabado), e por fim uma pessoa etiqueta e monta os paletes na area do
produto acabado conforme a Figura 4 conforme a descri¢ao das atividades.

Figura 4 - Layout do processo

Processo com

G funclondrio

Fonte: autores.

Para Aquilano; Chase, (1999), fluxograma indica uma reproducdo grafica de um
determinado processo ou fluxo de trabalho, executado geralmente com recurso a figuras
geométricas normalizadas e a setas unindo essas figuras geométricas. Pelo meio desta
representacdo grafica ¢ possivel compreender de forma rapida e facil a transicdo de

informagdes ou documentos entre os elementos que toma-se parte no processo em
causa. O fluxograma da Figura 5 mostra como as atividades eram realizadas. Onde o nimero
1. ¢ identificado como operador de maquina, o 2. ¢ identificado como montador de caixas, 3.
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colaboradores que alocam os produtos dentro das caixas e 4. ¢ o colaborador que etiqueta e
monta os palestes.
Figura 5 - Fluxograma do processo

Fluxograma

Fonte: autores.

Ap6s analise do processo, realizou-se a coleta dos tempos das atividades através da
ferramenta de cronoandlise. Foi possivel observar que as atividades eram separadas em
atividades unicas e atividades ndo Unicas conforme mencionado anteriormente. As atividades
unicas sdo quando o funcionario realiza apenas uma atividade no seu posto de trabalho, sendo
elas observadas a tarefa de alocar a produgdo nas caixas, montar as caixas e etiquetas e montar
os paletes conforme a Figura 6. Ja as atividades ndo tnicas foram observadas como sendo as
atividades do operador de maquina, pois ele realiza diversas atividades durante o processo, 0s
dados obtidos dessa tarefa encontram-se na Figura 7.

Figura 6 - Tomada de tempos - atividades Unicas

Analise : Balanceamento de Linha
Tomada de Tempos
Area :
Consuiltor :
Data : 10/04/2013 Supervisr”
Atividades
Alocar produgao nas caixas Montar caixas Etiquetar e montar paletes
T 1Volume T [Volume Tempo | Volume
Tom | ceq T 1] Ve [Tom| (b T ] Ve [Tom| i T ce] Ve
1 1894 | 648 [123168 | 1 75 | 648 | 31104 1 56 | 6.48 | 4165.71
2 |1918| 648 [121627 | 2 | 65 | 6.48 92| 2 | 65 | 6.48 | 3588.92
3 1781] 648 [130983 | 3 63 | 648 | 370286 | 3 | 825 | 648 | 282764
4 19 6545 |1227.79| 4 7 648 [ 333257 | 4 | 769 | 6.48 | 3033.55
5 18.75 | 6.48 | 1244.16 | 5 73 | 6.48 | 319562 | 5 85 | 6.48 | 274447
19.28 | 6.48 | 1209. 75 | 648 | 31104 8.28 | 6.48 17.
7 195 | 6.48 |1196.31 | 7 74 | 648 [ 315243 | 7 | 6.68 | 6.48 | 349222
8 20 6545 | 11664 | 8 7.2 | 6.48 3240 8 | 735 | 6.48 | 3173.88
9 | 201 | 6.48 | 1160.6 | 5.93 | 6.48 23 | 9 | 6.49 | 6.48 | 3594.45
19.75 | 6.48 | 1181.16 | 10 7 6.48 [ 333257 | 10 | 759 | 6.48 | 3073.52
Megia 1 | 19.23 7.06 7.29
Mesia2 | 19.23 | 6.48 [1214.41 7.06 | 648 [ 33132 7.29 | 6.48 | 3251.17
297 | segkg 1.09 | segkg 1.13 seg/kg

Fonte: autores.
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As atividades da figura 7 sdo tarefas diarias realizadas pelo colaborador que operar a

maquina de envase. O colaborador realizar 10 atividades durante o dia.
Figura 7 - Fluxo de rotina do operador de maquinas - atividades ndo unicas

FLUXO DAS ROTINAS -

Nome do Processo: N=. Dias Més 1 Data:
Nome do Produto:
Responsavel da Area:
REFERENCIAL EMISSAO
TEM IEERE DI TEMPO UNIT. TEL:\:’O VOLUME| FREQ. HORS'S“POR

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 Aguecimento da Mag. 3 min 1 D 0.05
5 Acionar datador 3 min 1 D 0.05
6 Acionar esgotamento da linha 5 min 1 D 0.08
7 Organizar linha de producdo logo pela manha 60 min 1 D 1.00
8 Virar Polpas 15 min 3 D 0.75
9 Trocar Bobinas 5 min 3 D 0.25
10 Monitoramento da linha 40 min 6 D 4.00
TOTAL 8.25

Fonte: autores.

Depois de realizados todas as analises e levantamento de tempos utilizou a ferramenta
de trabalho Plano Mestre de Producao e anexou todos os dados levantamentos a ferramenta.

A utilizacdo do Plano Mestre da Produgdo estd relacionada em diversas areas,
principalmente para aquelas que possuem um contato com a manufatura, possuindo o
propdsito de tomar alguma decis@o ou de utilizd-lo como ferramenta de gestdo. Atualmente,
ndo basta apenas trabalhar com um bom planejamento e controle da producdao (VILACA,
2010). A figura 8 apresenta o plano mestre de produgao.
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Figura 8 - Plano mestre de producdo
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Para o dimensionamento e balanceamento da linha, foi realizados calculos através da
ferramenta para a empresa em estudo. Com isso foi possivel verificar e analisar a utilizacdo%
de todas as atividades.

De acordo com Silva, (2007) a utilizacdo ¢ um dos indices de indicadores, que nada
mais ¢ a relagdo as horas disponiveis para realizagdo da atividade do equipamento durante o
processo produtivo e tem a funcdo de apontar paradas operacionais. Este indicador avalia e
identifica as causas de paradas no processo, para que possa fazer melhorias no mesmo.

Com os dados levantados e observados foi possivel calcular a utilizacdo de cada
atividade envolvida no processo. Para a atividade de monta caixa, trabalha 4 pessoas, que
executa essa tarefa, sendo 2 pessoas por turno, a utilizagdo de cada funcionarios ¢ de 47,3%
sendo quase a metade da produtividade estipulada pelo encarregado e supervisor da area,
conforme a figura 8.

As atividades de alocar produtos na caixa, também trabalha com 4 pessoas para
conseguir realizar essa tarefa, sendo 2 pessoas por turno, a utilizagdo dessa tarefa ¢ de 93.7%
para cada funciondrio. Nao podendo ser acrescentada nenhuma atividade para este
funcionario.

As atividades do operador de maquina, necessita 2 colaboradores, sendo 1 colaborador
por turno, a utilizacdo de cada operador ¢ de 62.5%. Podendo ser acrescentada algumas
atividades para este funcionario até atingir uma utilizag¢ao de 90%.

E por fim a atividade de etiquetar e montar paletes, necessita de 2 pessoa, sendo 1
pessoa por turno, possui uma utilizacdo de 71.1% Podendo ser acrescentada algumas
atividades para este funciondrio até atingir uma utilizag¢ao de 90%.

Com o dimensionamento, verificou que a tarefa de montar caixa e era possivel em
nimeros executar a atividade com apenas uma pessoa por turno obtendo nivel de utilizagdo de
94,6%. O segundo passo foi realizar um teste para ter certeza que era possivel desempenhar
determinada atividade, foi estudada a linha, e o maior problema encontrado, ¢ a falta de
espago, € com isso o funcionario teria a dificuldade em se deslocar de um lado para o outro
para fornecer caixa montadas para as duas pessoas que alocam os produtos dentro dela. A
aplicacdo do teste seguiu da seguinte forma:

O quadro de funcionario se reduziu de 6 para 5 pessoas por turno como segue a figura
9 e 10. O layout e o fluxograma estdo enumerados e discriminados por fun¢do que sdo: 1-
para operador de maquina, 2 - montador de caixas, 3 - colaborador que aloca os produtos
dentro das caixas e 4 - para colaborador que etiqueta e monta os paletes.

Depois de todos os levantamentos necessarios, foi possivel modificar o layout e o
fluxograma da linha conforme a figura 9 e 10.

Figura 9 - Layout modificado

Processo com

5 funciondrio

Fonte: autores.
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Figura 10 - Fluxograma modificado

Fluxograma

;,
"
L, J

Fim ‘

Fonte: autores.

O teste foi acompanhado e avaliado durante duas semanas, para verificar se ndo havia
problemas ergonomicos, fadiga e demais fatores que interferem na saude do colaborador.

Ao final de todos os testes, entdo, conseguiu-se efetivar a redu¢do de uma pessoa por
turno para ativada de montar caixas. Realizou-se um levantamento de dados de forma verbal
com o RH, para constatar quando que um funcionario custa para a empresa um auxiliar de
produgdo, o valor aproximado ¢ de R$ 2.000,00. Com estes dados ¢ possivel estimar que a
empresa obtivesse uma redugdo de custo de aproximadamente R$ 26.000,00 ano com o estudo
realizado. Vale salientar que o funcionado que foi retirado na linha em estudo foi realocado
em outra area da produgdo.

5 CONCLUSAO

O balanceamento da linha consiste em dividir as operagdes de trabalho em elementos
de trabalho que possam ser executados de modo independente. O levantamento dos tempos
ndés mostra quanto ¢ preciso para realizar determinada tarefa e também apresenta o tempo
padrdo para cada um dos elementos de trabalho, por meio da cronoandlise, e com esses dados
pode-se definir as sequéncias de tarefas da melhor maneira possivel.

O trabalho aferiu seu objetivo geral que era (analisar as atividades realizadas, o
volume produzido com observagdes de tempos das mesmas) foi concluido com sucesso. E os
objetivos especificos que eram mapear a area em estudo, realizar a cronoandlise das
atividades envolvidas, levantamentos historicos de varios fatores que interfere na producao,
definicdo da demanda para aplicacdes dos resultados e modificacdo no layout da linha. A
partir da coleta de dados, foram realizadas analises que deram fundamento para concluir os
objetivos especificos analisando a partir desse trabalho que a aplicagdo da cronoanalise como
método de reduzir custos desnecessarios sendo viavel para a empresa, uma vez que ela serve
para mensurar e estabelecer reais capacidades produtivas proporcionando lucratividade para a
mesma. Apresentou-se o layout modificado da linha j& balanceada, onde foi comprovado em
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nameros que era possivel a redu¢do de um colaborador. Com os levantamentos realizados, foi
possivel adequar a linha de producdo para o volume que a empresa estava operando no
momento da pesquisa.
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