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Resumo:

Este trabalho consiste na demonstracdo do funcionamento de uma ferramenta computacional
voltada para a engenharia de métodos, em que a mesma foi produzida utilizando o Microsoft
Office Excel com o intuito de aperfeicoar o trabalho do engenheiro, sendo assim, mais dindmico
e produtivo, a mesma também conta com “friendly interface” tornando simples e pratico o seu
uso. Baseando se na utilizacdo dos célculos necessarios para a obtencao das tolerincias e, com
este incrementar o tempo normal conseguindo como o resultado o tempo padrdo. Ela também
oferece funcdes matematicas que auxiliam no planejamento da produgdo, ajudando
significativamente na tomada de decis@o. Vale ressaltar que a FEMET 1.0 (Ferramenta para
Engenharia de Métodos) busca em seu banco de dados oriundo das planilhas do Excel
oferecidas pelo programa, realizando os célculos necessdrios automaticamente, além de gerar o
gréfico de balanceamento da mao de obra, grafico de porcentagem (pizza) e o grafico de Gantt,
permitindo a visualizac@o rdpida e objetiva do balanceamento e a participacio no tempo total de

cada tarefa.
Palavras Chave:

Ferramentas computacionais para engenharia, Engenharia de Métodos, Tempo Padrao.

1. Introducao

Nos udltimos anos, a humanidade tem se deparado com um desenvolvimento tecnolégico

sem precedentes em sua histéria. Reunir, organizar e resumir informagdes em um tempo
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cada vez mais curto tem sido um desafio constante para a maioria das pessoas, 0 que
obriga a conhecer os recursos que a informatica oferece para acompanhar a competi¢ao

num mercado cada vez mais exigente (HADDAD, 2004).

A globalizacdo e o desenvolvimento da tecnologia trouxeram alteragdes no mundo do
trabalho, refor¢cando a necessidade de competir pela inser¢ao nesse mercado, que tem
vagas cada vez mais limitadas e exige dos que dele pretendem participar conhecimentos
cada vez mais amplos e competéncias cognitivas cada vez mais desenvolvidas

(TANCREDI, 2000).

Na engenharia de software, assim como em outras disciplinas de engenharia, é
necessario considerar varidveis como esforco, produtividade, tempo e custo de
desenvolvimento. Essas varidveis s3o afetadas negativamente quando artefatos
defeituosos sdo produzidos, devido ao retrabalho para corrigir defeitos. Sabe-se, ainda,
que o custo do retrabalho para correcdo de defeitos aumenta na medida em que o
processo de desenvolvimento progride. Desta forma, iniciativas devem ser realizadas no
sentido de encontrar e corrigir defeitos tdo logo sejam introduzidos. Uma abordagem
que tem se mostrado eficiente e de baixo custo para encontrar defeitos, reduzindo o
retrabalho e melhorando a qualidade dos produtos € a revisdo dos artefatos produzidos
ao longo do processo de desenvolvimento de software. (KALINOWSKI , Marcos.
Artigo Engenharia de Software - Introducdo a Inspecao de Software. Rio de Janeiro,

2007.)!

O objetivo do trabalho consiste no desenvolvimento de uma ferramenta para a
engenharia de métodos utilizando o software Microsoft Office Excel 2010, baseando na
divisdo dos tempos, da habilidade e do esforco por cada operagdo e nas operacdes
homem x maquina para gerar o tempo normal e, com este tempo a ferramenta busca em
um banco de dados no programa, realizando cdlculos autométicos retornando o tempo
padrao e, a partir deste tempo padrao em relacdo a demanda, o programa calcula o takt

time, mao de obra necessdria, eficiéncia e produtividade, além disso gera

' Disponivel em: <http://www.devmedia.com.br/artigo-engenharia-de-software-introducao-a-
inspecao-de-software/8037#ixzz3SEoGCDHU>. Acesso em: 19 de fevereiro de 2015.



http://www.devmedia.com.br/artigo-engenharia-de-software-introducao-a-inspecao-de-software/8037#ixzz3SEoGCDHU
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automaticamente o grafico de Gantt e o grifico de balanceamento da mao de obra e por

fim o grafico de pizza.

2. Referencial Tedrico
2.1 Engenharia de Métodos

A Engenharia de Métodos é uma atividade destinada a melhoria e desenvolvimento de
equipamentos de producdo para suportar a fabricagdo, preocupa-se em estabelecer o
método mais produtivo do ponto de vista da utilizacdo dos recursos humanos. Busca a
melhoria da eficiéncia nos trabalhos de ajuste de maquinas, manuseio € movimentagcao
de materiais, layouts, ferramentas e dispositivos especificos. E a drea responsavel pela
medicdo dos tempos e racionalizagdo dos movimentos. Outros nomes pela qual é
conhecida: Engenharia Industrial, Engenharia de Manufatura ou Engenharia de

Processo.

2.1.1 Projeto de Método

A engenharia de métodos estuda e analisa o trabalho de forma sistemdtica com o
objetivo de desenvolver métodos préticos e eficientes visando a padronizacdo das
operacdes. Dentre o instrumental utilizado pela engenharia de métodos, o projeto de
métodos se destina a encontrar o melhor método para execucdo de tarefas, a partir do
registro e andlise sistemdtica dos métodos existentes e previstos para execucdo de
determinado trabalho, busca idealizar e aplicar métodos mais comodos que conduzam a

uma maior produtividade. (SOUTO, 2002).

Assim sendo, o projeto de métodos € uma ferramenta para melhor racionalizar o
trabalho em que determinada tarefa é executada por meio de métodos ja implantados
com a finalidade de sugerir melhorias sobre o método existente ou criar um novo

método para o desenvolvimento da tarefa.

2.1.2 Técnicas de registro e andlise do trabalho
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O sistema completo ou processo de executar um trabalho deve ser estudado
globalmente, antes que se tente efetuar uma investigacdo detalhada de uma operacdo
especifica nesse processo. Este estudo geral incluird, na maioria dos casos, uma analise

de cada um dos passos que compdem o processo de fabricacao (BARNES, 1977).

As principais ferramentas de registro e andlise do trabalho sio:

e Gréfico do fluxo do processo: € um tipo de diagrama, e pode ser entendido como
uma representacdo esquemdtica de um processo, muitas vezes feito através de
grificos que ilustram de forma descomplicada a transicdo de informacdes entre
os elementos que o compdem, ou seja, fluxograma € um gréfico que demonstra a
sequéncia operacional do desenvolvimento de um processo, o qual caracteriza: o
trabalho que estd sendo realizado, o tempo necessdrio para sua realizacdo, a
distancia percorrida pelos documentos, quem esta realizando o trabalho e como
ele flui entre os participantes deste processo. Os Simbolos, para o grafico do

fluxo do processo sao indicados na (Figura 1);

Figura 1 - Simbolos do Gréfico do fluxo do processo

- Operacéao

- Transporte

- Inspecdao

- Espera

- Armazenamento

Fonte: autoria propria.

2.1.3 Estudo, medida e avaliacao do trabalho
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Quando desenvolvemos métodos de trabalho que visam a efici€éncia dos movimentos do

operador, estamos preocupados em eliminar movimentos desnecessdrios, em reduzir a
fadiga do operador, em melhorar o arranjo do local de trabalho e em buscar o melhor

desenho para as ferramentas e equipamento (MOREIRA, 2001).

Os consecutivos quesitos foram estudados visando medir e avaliar as condicdes de
trabalho:

e Principios de economia de movimentos: uso do corpo humano, melhor

adequacdo ou possivel eliminacdo de movimentos desnecessdrios a atividade,

Organizagdo do local de trabalho, ferramentas e acessorios;

e Projeto do posto de trabalho: drea normal de trabalho, drea mdxima de trabalho,

campo de visdo 6timo;

2.1.4 Estudo de Tempos

O estudo de tempos e movimentos é uma das melhores ferramentas no campo da
Engenharia quando se deseja determinar a eficiéncia no trabalho através da
determinac¢do de padrdes para os programas de producdo e redugdo de custos industriais.
O estudo de tempos e movimentos € o estudo sistemdtico dos sistemas de trabalho com
os seguintes objetivos: (1) desenvolver o sistema e o método preferido, usualmente
aquele de menor custo; (2) padronizar esse sistema e método; (3) determinar o tempo
gasto para uma pessoa qualificada e devidamente treinada, trabalhando num ritmo
normal, para executar uma tarefa ou operacgdo especifica; e (4) orientar o treinamento do
trabalhador no método preferido (BARNES, 1977).

CONTADOR (1998) define a estrutura do estudo de tempos € movimentos iniciando-o
de uma analise geral para uma andlise mais detalhada. Desta forma procurou-se analisar
o processo de fabricacdo da bolsa banner como um todo, identificando passo a passo

quais as prioridades para um estudo mais detalhado.
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Ap0s essa andlise, foram divididas atividades com seus respectivos elementos, os quais

serviram de alvo para o projeto, com o propdsito de aproveitar a0 mdximo a operadora e

os equipamentos utilizados na tarefa.

2.1.5 Estudo de Movimentos

O estudo de movimentos tem por objetivo identificar os elementos componentes dos
movimentos do operador, visa, principalmente, a melhoria de métodos e posterior
fixagdo do tempo padrio MACHLINE (1990). Esta etapa é parte preliminar da
organiza¢do e medida do trabalho e visa obter todos os elementos das operagdes além de
identificar areas onde o trabalho possa ser racionalizado. Segundo BARNES (1977) o
grifico de fluxo do processo é uma técnica para se registrar um processo de maneira
compacta, a fim de tornar possivel sua melhor compreensdo e posterior melhoria. O
grafico representa os diversos passos ou eventos que ocorrem durante a execugdo de

uma tarefa especifica, ou durante uma série de acoes.

2.1.5.1 Cronometragem

O estudo de tempos € um processo por amostragem, portanto quanto maior o numero de
ciclos cronometrados maior serd a representatividade dos resultados obtidos. Com o
estudo de tempos BARNES (1977), ao cronometrar o nimero minimo necessario de
ciclos concluiu que se ganhou com um trabalho conciso, onde um nimero maior de
observagdes nio agregaria valor nenhum ao estudo, pois o mesmo resultado seria
alcancado com um nimero maior de observacoes.

Nesta etapa buscou-se utilizar a melhor técnica de coleta de dados a fim de obter os
melhores resultados na determinacdo do tempo padrao das operacdes. Baseando-se em
experiéncias de outros pesquisadores acerca do assunto optou-se pela cronometragem
direta. BARNES (1977) reforca essa op¢do, “a cronometragem direta ¢ o método mais

empregado na industria para a medida do trabalho”.
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2.1.5.2 Determinac¢io do Tempo Normal

z

Segundo Slack, Chambers e Johnston (2009), Tempo Normal, é o tempo que um
trabalhador qualificado, realiza uma atividade especifica, com desempenho padrdo. Este
tempo € obtido através da equacdo 1:
TN =TS.v (1)

Onde, TN = Tempo normal, TS = Tempo selecionado e v = Velocidade do operador.

O tempo normal de uma operagdo ndo considera as tolerancias, todavia um operador
ndo permanecerd um turno inteiro de trabalho sem nenhuma interrupcdo. Entre as
tolerancias para interrupcdo estdo as necessidades pessoais do operador, fadiga, e
aquelas geradas por forgas externas.

Barnes (1977) aponta que a velocidade do operador, ou avaliacio de ritmo do operador,
¢ um processo durante o qual o analista de estudos de tempos compara o ritmo do
operador em observacdo com seu proprio conceito de ritmo normal. Para auxiliar a

avaliacdo do operador € utilizado o Sistema de Westinghouse (Figura 2).
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Figura 2 — Tabela de estimativa de desempenho

Habilidade Nrvel Esforco
Al 15 Super 13 Al
A 14 Exces 125 A
A2 13 " 12 A2
B1 11 10 B1
B 95 Excelente 9 B

D2 g 2 B2

C1 4] 5 C1
C |45 Bom C
cz | 3 C2
D 0 __Normal

{ E )| -75 Regular

| EZ | -10
F1 -16
F -19 Fraco -145| F
F2 -22 -17 F2

Fonte: Unidade I1I, Engenharia de Métodos (UFCG/CDSA)

2.1.5.3 Determinacao do Tempo Padrao

O tempo padrao € igual ao tempo normal adicionado a essas tolerancias, segundo
BARNES (1977) “o tempo padrdo deve conter a dura¢do de todos os elementos da
operacdo e, além disso, deve incluir o tempo para as tolerdncias necessarias”. Esse
tempo € calculado segundo a equacao 2:

TP =TN + FT (2)

Onde, TP = Tempo Padrao, TN = Tempo Normal e TF = Fator de Tolerancia.
Segundo Barnes (1977), as tolerancias podem variar de 4% a 30%, de acordo com as
tarefas realizadas pelo funciondrio e o ambiente de trabalho. Ja o Fator de Tolerancia € a

razao entre a tolerancia e a carga hordéria didria de trabalho.
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3. METODOLOGIA

A abordagem da pesquisa se configura de forma quantitativa e qualitativa, de modo a

interpretar nimeros e informacgdes com o propdsito de analisa-los e classificd-los.

A légica de programacdo € necessdria para pessoas que desejam trabalhar com
desenvolvimento de sistemas e programas, ela permite definir a sequéncia légica para o

desenvolvimento. MORAES, Paulo Sérgio. Légica de Programacdo. Campinas, 2000.>

As sintaxes do Microsoft Excel sdo as linguagens de programacdo C e C++, em
caracteristicas como o manuseio de tratamento e objetos por meio de fungdes, uso de
bibliotecas de fun¢des pré-definidas — Pack age, também pode ser utilizado para
compilacdo de programas através VBA (Visual Basic for Aplication), usando as
planilhas, fun¢cdes e macros (sequéncias de operagdes que funcionam automaticamente)
oriundos do préprio software ou criadas pelo o usudrio, além de haver possibilidade de
interacdo entre o Excel e o sistema operacional e outros de sintaxe similar. E por ser
uma linguagem de programagdo a possibilidade de desenvolvimento de novas

aplicacdes sob a sua linguagem.

A programagdo orientada ao objeto permite maior coeréncia e rentabilidade em uma
aplicacdo alterando o modo como os comandos sdo descritos e permitindo que a mesma
seja implementada sob a linguagem de programac¢do detenha maior proximidade com as

caracteristicas do objeto.

Este estudo teve como prioridade a pesquisa exploratéria, o estudo bibliografico e
documental, objetivando um maior dominio do conhecimento relativo a temadtica
abordada. Utilizando-se como fonte: livros, dissertacdo, artigos, material impresso e
redes eletronicas.

O estudo consistiu em aplicar os principios da engenharia de métodos na producio de

uma ferramenta de auxilio a mesma, utilizando como base o programa Microsoft Office

Excel para armazenar dados referentes a esforco fisico, mental e a fadiga em um banco

2 Disponivel em: <http://www.inf.ufsc.br/~vania/teaching/ine5231/Logica.pdf>. Acesso em: 19
de fevereiro de 2015.
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de dados. Posteriormente o programa Excel realiza cdlculos automaéticos e nos fornece

informagdes especificas da Engenharia de Métodos baseados no banco de dados.

4. RESULTADOS

Este trabalho baseia se na demonstracio do funcionamento de uma ferramenta
computacional voltada para a engenharia de métodos, em que a mesma foi produzida
utilizando o Microsoft Office Excel com o intuito de aperfeicoar o trabalho do
engenheiro, sendo assim, mais dindmico e produtivo, o mesmo também conta com

“friendly interface” tornando simples e pratico o seu uso.

Os dados que estdo sendo apresentados como exemplo sio oriundos da produgdo real de
uma peca, uma bolsa de Banner de lona sintética produzida artesanalmente. Foram
coletados os dados através de videos e observacdo direta do processo que em seguida

alimentaram a ferramenta obtendo se os resultados que serdo mostrados.

Na tela principal o usuario pode optar por Dados de Fabricacdo, Tabela de Tempo
Padrao, Banco de Dados, Grafico de Gantt, Balanceamento de Atividades e Grafico de

Pizza, tornando possivel a inser¢ao de dados e plotagem de gréficos (figura 3).
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Figura 3 - Menu inicial

Dades para f;riﬂcn de
Fabricagio Ganti

Grafico de
Balanceamento
das Atividades

: Grilico de
Banco de Dados A
Pizza

Fonte: Autoria prépria

Ao selecionar o quadro Tabela de Tempo Padrao ird se abrir uma janela em que é
possivel a adi¢do dos tempos de execugdo de uma tarefa, assim como, sua classificacao
(variando entre maquina, homem e maquina parado, homem maquina em movimento, e
manual figura 6), o nome da tarefa, habilidade e esfor¢o sendo que, para esses dois
ultimos itens hd a caréncia da selecdo das letras que caracterizam os seus valores
percentuais sendo alocados posteriormente no seu respectivo local (figura 5). O ritmo
em que sdo desempenhados, e também a frequéncia, repeticdes e tempo relativo, podem

ser preenchidos na mesma aba (figura 4).

Figura 4 - Tabela de tempo padrao parte 1
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0.0%

Ir at€ estoque 00% | D
! Manual i Estoque 1 00% [ D [00% | D !
kL] i
085 M I | e | D || @ 1
: prima até 2 mesa
10 Matal Corte do corpo l S0% | EL | 20% | Q2 l
] Manual ; Tnspecio 1 00% | D | 00% | D |
10 Matmal / Corte das laterais ) A0 | B | 20% | @2 03
§ Manual : Tnspecio ! 0% | D | 0% | D !
194 Manual h Corte das algas 2 Sha | B 2% (| @ 05
i Manual ! Tnspecio 1 00% [ D [ 00% | D !
k] E
DI Mt lmgormded |y g [ | am | 0 1
cortado
' Preparagio | da maquina
225 Manual com Miquina Parada dz Overloqus (Troca de 1 0% | @ [ 2% | @ !
linha)
135 Manmal com I\'l:lquma‘ em Movimento Costura do corpo l 00% | D | 20%| @ !
144 Mamal com }Iéqujna‘ em Movimento Costura das laterais 2 0% [ D | 20% | Q2 03
30 Manal i Corte da parte superior ! 00% | D [ 20% | Q2 !
17 Matal ; Dar Ponto 1o ziper l 0% [ D | 00% | D |
| N :
L [Manud com Miguia L3k g { fom| D [om]| D 1
Costura
! Preparagio | dz maquina
0,005 Manual com Maguina Parada dz Costura (Troca ds 1 % ) | 20% | @2 l
hobina)
k Preparagio 2 da maquina
0,0005 Manual com Miquina Parada de Costuta (Troca de 1 0% ) G | 20% | & 1
linha)

303 Manual com ;\'iéqujna‘ em Movimento Costura do ziper ! 00% | D | 20% | @ |
! Manual ] Voltar paraa maqunade| | 00% | D | 20% | Q2 !
86 Manual com Méqujna‘ em Movimento Cosfura das alcas 2 o | D | 20% | @ 0.5

| u
W iy | ) | D || @ 03
Dara 4 COSTUFACio Como
3 Mamual ! Corte de excesso 1 A0% | EL | 20% | @ 1
1 . L
0 Voo com Vi em Movito E;ﬁf;ﬁmmm Lo |m| o |w| @ 1
b Matmual com M:lqujna‘ et Movimento Costurar bietais maiores 1 00w | D | 20% | 1
10 Mamal com I\-i:iqujna‘ em Movimento Acabamento ! 0% | D | 20% | & !
0.73 Mt : Transports | 00% | D | 00% | D !
! Manual ! Estoque ! 00% [ D [00% | D !
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Fonte: Autoria prépria

Ao selecionar o quadro Banco de Dados pode se observar os dados que sao usados para

a obtencdo do tempo padrdo, segundo Banners (1977).
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cl L 3% C1
C 4.5% EBom 3,3% C
c2 3% 2% c2
D 0% MNormal 0% D
El -3% -4%% El
E -1.5%% Fegular -6%% E
E2 -10%% -824 E2
Fil -16% -12% Fi1
F -18%% Fraco -14 5% iy
F2 -22%% -17% F2

Considerando-se que:

Voltar ao MMenu

= (C) MONOTONIA (D)
; %3 TEMPO PERDIDO B buracAd t] ABC
(%) E RECUPERADO H‘TOE_ sl (%
De O a 5 100 |[De 0 a 005f 782
ogos P26 @ 10 | 090 |De 006 a 025
2 De 11 a 15 080 |De 026 2 050
De 16 a 20 01 |De 051 2 100
De 21 a 23 062 |De 101 2 200
Wy De 26 & 30 | 054 |De 401 a 800 L
E De 31 a 35 046 |De 801 a 12.00] @
De 36 a 40 039 | Acimade 12.00f @
De 41 a 45 032 | Ciclo Indistinto | 109
200 e3¢ a 30 | 026
De 31 a s 020
De 36 a 60 | D13

Tempo Miquina + Trabalho MManual com Maquina
Trabalho Manual (Magquina Parada +~ Maquina
% TEMPO PERDIDO E RECUPERADO = [(E-F)X(100)(E)]

Entio, a fadiga poser calculada por:

SUPLEMENTO FADIGA = [{A+B)X( C )]+[D]

Fonte: Autoria prépria

Na figura 6, pode se observar mais alguns dados que também sdo utilizados para

obtencdo do tempo padrdo. Para os itens esforco fisico e mental o usudrio precisa

apenas escolher se ele se caracteriza em leve, médio etc., para que a ferramenta

verifique no seu banco de dados (figura 5) e selecione o seu respectivo valor percentual,

27, 28 e 29 de Maio de 2015 - Jodo Pessoa - Paraiba




[1I Simposio de Engenharia de Produgao

GESTAO DE INFORMAGOES COMO APORTE DE COMPETITIVIDADE PARA ORGANIZACOES PRODUTIVAS

no entanto, o quadro necessidades fisiolégicas deve ser preenchido, pois esses valores

variam de acordo com o ambiente de trabalho. Apds a adicdo desses dados mais
habilidade, esforco e classificagdo homem maquina (figura 4) a tolerancia serd calculada

automaticamente.

Figura 6 - Tolerancia

Esfazii Fisiea Esfozia Mlental

e A W B

Tempos de acordo com a classifcagao:
Vol

Miquina

€= L0 Obtido automaicamente
D= L% Obtido auromaticamente
Necessidades fisioldgicas | —

b4

Graficode frdficade ‘I :
Pims Balanceamento s Voltar a0 Menu
das Afvidades

Tolerincia 04

Banco de Dados

Fonte: Autoria prépria

Apos a tolerancia ser calculada ela serd somada ao tempo normal obtido pelos tempos

adicionados anteriormente (figura 4) e o tempo padrdo gerard automaticamente o seu
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valor. A participacdo de cada tarefa no tempo total também pode ser observada nesse

mesmo quadro (figura 7).
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1.00 1.09 0.08%
1.00 1.00 0.08%
087 0.05 0.07%
07,00 106,12 2.00%
7.00 7.66 0.58%
3333 38,36 4.40%
6.00 5,36 0.50%
04,09 102,93 7.76%
6.00 5.6 0.50%
1234 13,50 1.02%
236 258 0.19%
137.70 150,64 11.36%
7344 20,34 6.06%
30,60 1348 2,529
17.00 18.60 1.40%
1,00 1,09 0.08%
0.01 0,01 0.00043%
0.00 0.00 0,00004%
311,10 340,34 25.67%
1.02 112 0,08%
4386 4798 3.62%
144 84 138 45 11.05%
483 531 0.40%
96,60 105,68 7.97%
57,12 2,49 4.71%
1020 11,16 0.84%
0.73 0.82 0.06%
1.00 1,00 0,08%
TN Total = 1212.10) TP Total= 1326.03 100%
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Fonte: Autoria prépria

No quadro Dados para Fabrica¢@o pode se adicionar a programacao da empresa (aqui
apontados como ficticios), dados referentes a demanda, horas disponiveis e a quantidade
maxima de atividades por operador, logo apds os quadros quantidade de MO (Mao-de-
Obra), operacgdes gargalo (atividades que totalizaram maior tempo depois do

balanceamento), eficiéncia do balanceamento (figura 8).

Figura 8 - Dados para programacio (PCP) 1? parte

1212,10
1326.03

Toleraneia {5) Q4%

Teleradncia + Tempe Padrac (inteirc) 1,094

§9%

Fonte: Autoria prépria

As producdes maximas obtidas de acordo com a producdo sem balanceamento
(desconsiderando restricdes no numero de atividades), producdo mdaxima com
balanceamento este em relacdo as operacdes gargalo, a producdo maxima com
balanceamento em fun¢do do Takt Time, suas respectivas produtividades, serdo geradas

automaticamente (figuras 9).

Figura 9 - Dados para programacdo (PCP) 2° parte
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Representacdo grifica do balanceamento das atividades (figura 10).
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Figura 10 - Balanceamento das Atividades

Grifico de Balanceamento das Atividadés

Takt Time(s)
= o = B = frd ﬁ i
= B B = = = = =

£

g

3 § 5 4 & § i

Mio de Obra Necessiria

Fonte: Autoria prépria

O gréfico de Gantt (figura 11) mostra graficamente a partitipacdo de cada tarefa no
tempo padrdo total, assim como o griafico das porcetagens (figura 12), estas mesmas

abas pode ser selecionados no menu inicial (figura 3).

27, 28 e 29 de Maio de 2015 - Jodio Pessoa - Paraiba




11 Simpésio de Engenharia de Produgéo

GESTAO DE INFORMAGOES COMO APORTE DE COMPETITIVIDADE PARA ORGANIZAG!

Figura 11 - Gréfico de Gantt

Gréfico de Gantt

Iatestoque | 199
Estoque |18
Transportar matéria prima a2 a mesa | 0.5
Corte do corpe  CINGIE
Inspegio | 146 |
Corte das literals ]
Inspegio 1856 !
Corte das akas o
laspegin | les |
Transportar material cortado | | B |
Preparagio 1 da maquina de Overoque {Troca de linhs) ||
Cosiurs do corpe | | e |
Costura das latersis WiE
Corte da parte superior ' EXY
Dar Ponto oo ziper | Fg i
Ir até 4 maquins de Costurs | |19
Preparagio 1 da maquing de Costura {Troca dé babina) o
Preparigiio 2 da mayming b Costurd {Troca de linba) | [0 _
Costara do ziper [ e
Voltar para 4 maqaina de overloque 1 | | | |_1,_I1'iL
Coumtsds | mm
Prearaglo s s pars s costraglocorge. || | T— .
Corte de exoesso | . | fsa1
Costurar lateras maiares da parde superior | BILT S

Costurar latersis menores da parte saperior . : | N

Arahamento finis

Transporte g

Eﬂﬂt | | | | 1 I.H
i, 200000 400,00 00,00 S0, 00 100000 120000 140000

Tempos em Segundos

FProcessos da Procugiio

Fonte: Autoria prépria
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Figura 12 - Gréfico de Porcentagem (Pizza)

Voltar a0 Menu
Thicial

BIratesstogue

E{prtedo corpo

B inspecio

B Transpartar materiz! cottado

B Costurs daslaterai

B r2té s maquina de Costura

B Costura do Ziper

B Preparagio das 2\gas pare 3 costuraco ompo
|Costurar izteras maiores dz parte superior

| Estoque
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5. CONCLUSAO

Ferramentas computacionais atualmente sdo fundamentais para ajudar na “qualidade da
padronizacao” dos produtos, acompanhar o avango constante da informacgao e otimizar o
tempo gasto para analise de dados que é crescente devido a constante cobranga do
mercado aos sistemas produtivos. Os dados obtidos através do estudo de tempos e
movimentos podem ser em fim apresentados por meio desta ferramenta, propondo
melhorias e promovendo novas técnicas de auxilio a tomada de decisdo mais eficiente e
também proporcionando a compreensdo dos diferentes estdgios da produgdo, assim
englobando as tarefas, a cronoandlise e demais ferramentas da engenharia de métodos,

alimentando-a para entio determinar o tempo normal e em seguida o tempo padrao.

Garante maior rapidez na programacio da empresa, pois utiliza os dados referentes a
demanda, horas disponiveis e outros nimeros gerando entdo informacdes indispensaveis
para qualquer setor produtivo, pois essas ddo maior homogeneidade e previsibilidade ao
sistema, tais como, balanceamento, operacdes gargalo e numero de atividades por
operador. E também h4 significante melhoria no que tange a produtividade e qualidade

de vida do funciondrio, devido ao equilibrio resultante.
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