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O estudo de tempos com a cronoandlise é uma importante ferramenta
para empresas que querem melhorar o desempenho com processos
mais eficazes. Através de um estudo de caso em uma fabrica de
gelados comestiveis do Estado de Goids que produz aproximadamente
um milhdo de picolés atestou-se a aplicabilidade desse estudo. Foram
levantados os tempos das principais etapas da produgdo no local e, a
partir disso, determinaram-se as dreas e processos gargalo da
capacidade produtiva da empresa. No fim, o estudo chegou a um
aumento de 30 % da capacidade produtiva, utilizando um plano de
agdo para efetuar o desenvolvimento do projeto.
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1. Introducao

As empresas em geral necessitam se enquadrar a crescente variedade do consumo de seus
clientes, provendo entrega de produtos no menor tempo possivel, com qualidade cada vez
melhor, preco considerado aceitavel ao publico, visto que o presente cenario tem como
caracteristica principal, a competicdo que ndo abrange espago para falhas no mercado, nem

desperdicio de recursos (PESSOTTI; CHAGAS; MORTE, 2015).

Com administracao cientifica nas operagdes, Taylor trouxe ao mundo dos processos industriais,
alguns métodos para levantamentos de dados dos processos de produgdo e de origem do estudo
de tempos. Significa uma utilizagdo da cronometragem para estudar e mensurar 0s processos
de producao, criando levantamento do tempo em padrdes que formulam o progresso, qualidade
e desempenho do colaborador no processo (SLACK, 2009 citado por PESSOTTI; CHAGAS;
MORTE, 2015).

Ap0s o recente periodo de isolamento causado pela pandemia do virus Sars-Cov-2, houve uma
influéncia no comportamento dos consumidores, que pedem mais comodidade, praticidade e
qualidade nos produtos. As relacdes interpessoais com clientes também passaram ser mais
importantes, a partir do momento da producdo da mercadoria, até a entrega ao cliente. Assim,
tem que ser efetuado da melhor maneira possivel os processos de produgdo, para aumentar a

qualidade e evitar gastos. Deste modo, conseguindo competir em alto nivel no mercado

(GUIMARAES, 2021).

Logo, as aplicacdes de estudos sobre a cronoanalise sdo de fundamental importancia para o
bom funcionamento das empresas, que visam melhorar seus tempos nas areas produtivas,

buscando diminui-los.

Diante da relevancia do estudo de tempos para as empresas, este trabalho buscou responder a
seguinte pergunta norteadora: utilizando o estudo de tempos e conceitos da engenharia de

métodos ¢ possivel propor melhorias significativas nas linhas de produg@o dos picolés?

O objetivo deste trabalho ¢ verificar a capacidade produtiva utilizando a cronoanalise. Assim,
por meio da analise de tempos, obter dados confidveis sobre o tempo padrdo das atividades e
capacidade produtiva. Logo depois, fazer uma analise sobre os processos e propor melhorias de

produtividade.



2. Referencial teorico

2.2. Mercado de gelados comestiveis

O mercado de gelados comestiveis tem como principal produto as tradicionais bolas de sorvete,
mas ha diversas variagdes nesse mercado como picolés, paletas mexicanas, gellato italiano,
sorvete no palito, acai, frozen yogurt, sherbert. Essa grande diversidade de gelados comestiveis
¢ importante para compor um mix de produtos para atrair um publico diversificado (BARBOSA

etal., 2017).

A consecutiva elevacdo da temperatura mundial, tem sido o fator de grande importancia para o
alavancamento do mercado de sorvete e a Associacdo Brasileira das Industrias e do Setor de
Sorvetes (ABIS), informa que subsiste mais de 9 mil empresas que tem como produtos acabados
voltados para o foco de producdo de gelados e a porcentagem de micro € pequenas empresas

nessa area ¢ cerca de 90% (ABIS, 2020).

A populagado brasileira consome, aproximadamente, 1 bilhdo de litros de sorvete a cada ano e
esse consumo varia de acordo com a regido federativa. As porcentagens sdo: Norte 5%,
Nordeste 19%, Centro-Oeste 9%, Sul 15%. Porém a maior parte do consumo da populagao
acontece no Sudeste e cerca de 52% dos niimeros do consumo, estdo concentrados nos estados

de SP, MG, ES e RJ (ABIS, 2020).
2.2. Método de cronoanalise

Cronoanalise, segundo Navarro ¢ Rocha (2014), ¢ uma técnica de medigao de tempo. A partir
desse dado, realiza-se um estudo para encontrar o tempo ideal para concretizar-se um trabalho.
O estudo do tempo ¢ realizado em quatro etapas: identificar o ambiente de trabalho e método
de producao; descrever a operacdo em seu conjunto; definir pontos de leitura, ler e anotar os
tempos de varios ciclos sucessivos e; calcular a medida das atividades eliminando erros e

irregularidades (MICHELINO, 1964 citado por STOSEK; BONDUELLE, 2016).

Frequentemente, os tempos sao apresentados em minutos pelas unidades de producdo. Desse
modo, as empresas conseguem por meio do estudo da cronoandlise, mensurar o tempo gasto
sobre as atividades e linhas de producdo, identificando perdas e gastos desnecessarios do
processo e gerar informagdes necessarias para tomadas de decisdes melhores nos processos

industriais (BARBOSA et al., 2017).

O estudo de tempos deve ser uma ferramenta utilizada para levantar dados e cronometrar o

estudo de tempos que um individuo gasta para que aconte¢ca uma operagdo. Ou seja, utilizando
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o tempo medido, levanta-se o calculo de quanto tempo um trabalhador qualificado na sua
atividade, efetuando um processo na velocidade normal, completa seu trabalho sem nenhuma

desinteligéncia (BARBOSA et al., 2017).
2.3. Processos de fabricacao

Segundo Barros et al (2019), a producdo dos picolés segue sete etapas, descritas abaixo e
esquematizadas na Figura 1:

Figura 1 — Processo de producao de picolés.
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FONTE: BARROS et al., 2019

a) Mistura, no primeiro passo do processo ¢ realizado uma mistura das matérias primas e
insumos que determinardo o produto. Alguns exemplos de insumos: frutas, saborizantes,
amidos, amaciante, agucar e sal. H4 um maquinario especializado para a realizagdo da mistura
e uma que ¢ especifica para coar a mistura que seguira homogénea no processo. O proximo
passo ¢ transferir a mistura para uma maquina de maturacao e 14, se inicia a segunda etapa;

b) Maturacao, nessa etapa, a mistura serd maturada. Apds transferir a calda para a maquina de
maturacdo, deve contar o tempo de acordo com o produto, no qual, a calda podera ficar até¢ um
dia no processo. Logo depois do tempo determinado, a calda sera transferida para ejetoras;

c) Injecdo, esta etapa ¢ um processo que realizara a inje¢do da calda por uma maquina injetora,
juntamente, a um processo de resfriamento nesse produto. A injecdo pode ocorrer com o
acionamento de trés botdes: o primeiro, posiciona a forma; o segundo, ird injetar o liquido e o

terceiro, libera a forma do processo;



d) Insercdo dos palitos, apos a injecdo da forma, ¢ realizado uma insercao de palitos em um
molde de extratores. Os palitos sao colocados manualmente e transferidos para a forma,;

e) Desmolde, logo depois do processo de injecao de palitos, o produto ¢ desmoldado. Esse
trabalho ocorre ao lado oposto da injecdao. Logo depois do desmolde, os produtos vao para um
caixote e as formas vao para um local onde sdo empilhadas e lavadas;

f) Embalagem, neste momento do processo, é efetuado a embalagem dos picolés. E necessario
configurar a maquina para que o lote de picolés que estdo no caixote, se encaixe no processo
de acordo com o tamanho (comprimento do produto e largura) do lote produzido. Depois de
configurado, os produtos vao pela esteira, um de cada vez e passam pela embaladora. Logo
depois, o picolé ja cai em outro caixote, ja embalado;

g) Estocagem, os produtos sao levados para a area de estoque na camara fria.
2.4 Diagrama de espaguete

Um diagrama de espaguete rastreia o desperdicio, deslocando a corrente e medindo a eficiéncia
de uma determinada area. Isso ¢ possivel desenhando um grande ntimero de linhas na area
planejada. Quanto mais linhas, mais tempo ¢ desperdicado e menos eficiente ¢ a area. Um
diagrama de espaguete visa remover o desperdicio, eliminando o material desnecessario. Um
diagrama de espaguete ¢ uma ferramenta util para melhorar a eficiéncia de um negdcio. Ao
reduzir a distancia percorrida pelos funciondrios, ¢ possivel aproveitar melhor o tempo entre as

diferentes etapas do processo (COUTINHO, 2020).

3. Material e Métodos
3.1. Empresa

O presente estudo foi realizado em uma fabrica de gelados comestiveis do Estado de Goids. A
producao mensal no local ¢ de aproximadamente um milhao de picolés. Além disso, a empresa
possui 11 anos de atuacao e mais de 500 pontos de vendas pelo Brasil. Atualmente, a empresa
esta localizada no polo industrial de Senador Canedo — Goias e conta com um portfolio de mais

de 200 tipos de produtos.

3.2. Produto

O produto escolhido para o estudo foi o picolé de caja-manga, o qual, passa por diversos
processos na linha de produgdo, envolvendo diversas opera¢des em maquinas. A escolha deste

sabor aconteceu por ser a mercadoria com maior saida e consequentemente maior produgao.

3.3. Materiais utilizados



e Crondmetro Digital: utilizado com a finalidade de registrar o tempo dos processos;

e Filmadora: utilizada para filmar o processo, possibilitando que sejam refeitas medidas
do tempo destoantes de forma a conferir e estabelecer mais precisdo nos dados e que
sejam analisados os processos de forma livre e concentrada para identificacao de erros;

e Folha de observacdo com prancheta: documento contendo tabela utilizado para

anotacdes de todos os dados de importancia e tomadas de tempo para o estudo.

34. Conversao de tempos
Foi usado um cronometro sexagesimal. Assim, foi necessario fazer uma conversiao de tempos

sexagesimal para centesimal, conforme o exemplo da Tabela 1.

Tabela 1 — Conversao de tempo sexagesimal para centesimal.

Tempo medido com o cronometro Tempo transformado para

Calculo

sexagesimal centesimal
30 segundos 30/60 = 0,5 0,5 minutos
1 minuto 1+0/60=1 1 minuto
1 minuto e 44 segundos 1 +44/60=1.73 1.73 minutos

Fonte: Autores

A conversao do tempo sexagesimal, que foi medido, foi feita para calculo do tempo centesimal

do estudo.

3.5. Equacdes para cronoanalise

Para determinar o nimero de ciclos a serem cronometrados, € necessario cronometrar de cinco

a dez amostras de tempo preliminares (no estudo foi coletado 7 amostras), assim servindo de

base para a formula dos ciclos. Desta maneira, apos a coletas das informagdes preliminares foi

necessario colocar os dados na equagdo (Eq. 1).

N = ( Z XR 7)2 (Eq. 1)
Er Xd; X x

Nesse sentido, as letras representam:

N = Numero de ciclos a serem cronometrados;

Z = Coeficiente de distribui¢ao normal para uma probabilidade determinada

R = Amplitude da amostra;

Er = Erro relativo da medida;

d, = Coeficiente em funcdo do numero de cronometragens realizadas preliminarmente;

X = Média dos valores das observacoes.

Para os valores de R e x ¢ necessario utilizar os dados das cronometragens preliminares para
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obté-los. A amplitude da amostra (R) foi feita pela diferenga entre o valor de tempo maior
diminuido pelo valor do tempo menor cronometrado na amostras preliminar. Ja os valores das
médias (x), foram calculados com a soma dos tempos dos ciclos e divididos pela quantidade

de ciclos (LIMA et al., 2018).

E de suma importancia na hora de aplicar esta formula, o bom entendimento da existéncia de

alguns padrdes preestabelecidos para aplica¢do. Esses serdo mostrados nas tabelas a seguir:

Primeiramente, o coeficiente de distribuicdo normal para uma probabilidade determinada (z)

tem como valores tabelados da Tabela 2.

Tabela 2 — Coeficiente de probabilidade.

Pobatilivade 0% 9% 9% B Wk B% %k 9% Bk 9%
[ s 10 s 180 18 1% 200 20 23 18

Fonte: Peinado ¢ Graeml (2007)

Costuma-se utilizar o valor de distribui¢do normal (z) para uma probabilidade entre 90% e 95%

(no estudo foi considerado 95% - Z=1,96).

J& para os valores de Er, costuma-se utilizar o valor do Erro relativo (Er) da medida, variando

entre 5% e 10 % (no estudo foi estabelecido o valor 5%).

Por fim, o valor do Coeficiente de desvio padrdo (d,) foi determinado em fungio da quantidade

de medi¢des dos elementos preliminares conforme descrito na Tabela 3.

Tabela 3 — Coeficiente de desvio padrao em fun¢ao do nimero de cronometragens

preliminares

N 2 3 4 5 6 / 8 9 10
dy 1128 1693 2059 236 2534 2704 2847 2970 3078

Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Foram realizadas 7 medic¢des preliminares no estudo, valor de N na Tabela 3 ¢ igual a 2.704

paraod,.

No fator da equagdo de tolerancia, ¢ de suma importancia o entendimento que ndo € possivel
que um trabalhador atue sem interrup¢des em suas atividades, nem que ele desconsidere suas
necessidades fisiologicas e efeitos do cansaco, tendo em vista, a diferenca entre o homem e a

maquina. Tal fator ¢ determinado, sendo que Barnes (1997) cita que o minimo de tolerancia
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para um funcionario ¢ de 5%, mas, quando o trabalhador se submete a trabalhos mais pesados,

necessita de um fator de tolerancia maior (BARROS et al., 2019).

Para equagdo da determinagdo dos tempos, € necessario primeiramente obter o niimero de
cronometragens adequado para o estudo. Logo, a primeira etapa ¢ calcular o “TN” (tempo
normal) dado pela equacdo (Eq. 2) , no qual o “TC” ¢ o tempo cronometrado e “V” o ritmo do
colaborador dado em porcentagem. Assim, o “TP” (tempo padrao) passa a ser calculado por
meio da equacdo (Eq. 3), com “FT” sendo o fator de tolerancia. Apos a realiza¢do desses
calculos, € possivel obter a capacidade produtiva pela equagio (Eq. 4), na qual “TD” é o tempo

disponivel, ou seja, o tempo trabalhado (BARROS et al., 2019).

IN=7CxV

(Eq.2)

TP=TNxFT (Eq.3)
CP=TD/ TP

(EQ4)

4. Resultado

4.1. Descri¢ao do processo

Observado o processo por trés meses, recolhendo seus dados e informagdes, foi possivel chegar
ao fluxograma da producdo para melhor entendimento dos processos estabelecidos na linha de

producao, demonstrados na Figura 2.
Figura 2 — Fluxograma da produc¢ao de picolé caja-manga

o =
==

OHECAGEM,
PROBLEMA?

ACONDIOONAME!
l—b EMPACOTAMENTO —P-—n

Fonte: Autores

A partir do fluxograma foi possivel acompanhar cada processo de forma a definir as operagdes
mais relevantes para realizar as medidas de tempos e criacao dos elementos. Foram escolhidas
as seguintes operagdes, executadas cada um por um colaborador diferente, para estudo:

e Juntar as matérias primas, misturar e deixar homogeneizando;

e Processo de solidificagdo do picolé;




e Desenformar e acumular;
e Processo de empacotamento;
e Coloca picolés em caixas de 300 unidades;

e Deslocamento para estoque.

4.2.  Analise dos elementos a serem cronometrados

O primeiro passo na conduc¢ao de um estudo de analise temporal ¢ dividir as operagdes em
elementos. Para fazer isso, ¢ necessario que o analista observe localmente os métodos de
trabalho atuais. Logo, decompde em elementos para facilitar a tomada de tempos. Neste

exemplo a operacao foram dividida em 7 elementos:

a) No elemento “A”, ¢ a mistura e homogeneizagdo, o tempo cronometrado vem da funcao de
juntar as matérias primas, misturar e deixar homogeneizando na maquina.

t t , mist d h d
b) No elemento “B”, o colaborador pega as formas e enche com a base preparada de cajad-manga

ue v izacdo, i <

e vem do processo de homogeneizacdo, depois passa para enformagem e ¢ colocado no
processo de congelamento.
c) No elemento “C”, a forma ja enchida com a base preparada do picolé¢ de caja-manga, ¢
colocada na maquina de congelamento, sdo inseridos os palitos e depois basta esperar o
processo de congelamento do picolé na maquina de congelamento.
d) No elemento “D”, apds o congelamento do picolé, ele ¢ desmoldado das formas no processo
de desenformar e logo apos os picolés sdo separados para o proximo processo que € o de
embalagem.
e) No elemento “E”, o colaborador recebe os picolés separados e coloca no processo de
empacotamento.
f) No elemento “F”, os colaboradores recebem os picolés da embaladeira e depositam em caixas
que cabem 300 unidades em cada.
g) No elemento “G”, ¢ o tempo de deslocamento que os colaboradores gastam para levar a caixa

de 300 unidades de picolés para o acondicionamento.

Considerando os elementos de “A” a “G”, na Tabela 4 seguem as medidas dos tempos
preliminares. Foram realizadas 7 medidas. Assim, os tempos dos processos foram coletados e
calculados os tempos médios.

Tabela 4 — Tempos preliminares

CICLOS DE MEDIDAS EM MINUTO ,
BREVE DECIMAL TEMPO MEDIO

DESCRICAO . 3 p s p - X

ELEMENTOS




Juntar as matérias

primas, misturare 3 35 1445 1475 12,09 13,86 13,41 13,61 13,64
deixar

homogeneizando

Pegar as formas e
encher

Processo de
C solidificagdo do 12,33 12,86 12,03 13,05 12,75 12,31 13,14 12,64
picolé

Desenformar e 0,18 020 0,15 033 020 0,18 020 0,21
acumular

E Processo de 026 026 026 026 026 028 026 0,26
empacotamento
Coloca picolés em
F caixas de 300 2.83 291 285 287 285 283 290 2,86
unidades
Deslocamento para
estoque

120 022 022 020 125 020 025 0,51

0,28 031 030 033 033 028 0,31 0,31

Fonte: Autores

4.3. Calculo do niimero de ciclos a serem cronometrados

Na Tabela 4, ja com os tempos coletados, foi possivel fazer a média dos valores das observagoes
(%) e determinar a amplitude da amostra (R), para utilizar na Eq. 1. Considerando os valores
tabelados para Z = 1,96, Er=0,05 e d, = 2,704. Na coluna N da Tabela 5 esta calculado (Eq.1)

o numero de ciclos a serem cronometrados conforme ilustrado para o elemento 1.

ZxR )2 1,96 X2,66 2 _ _
N = (M) >N = (0,05 ><2,704><13,64) PN=799 = aprox. § (Eq.1)

Tabela 5 — Calculo do niimero de ciclos a serem cronometrados.

ELEMENTO T R Z Er d2 N
A 13,64 2,66 1,96 0,05 2,704 8,0
B 0,51 1,05 1,96 0,05 2,704 890,8
C 12,64 1,11 1,96 0,05 2,704 1,6
D 0,21 0,18 1,96 0,05 2,704 154,4
E 0,26 0,02 1,96 0,05 2,704 1,2
F 2,86 0,08 1,96 0,05 2,704 0,2
G 0,31 0,05 1,96 0,05 2,704 5,5

Fonte: Autores

Levando em consideracdo que para se obter uma amostragem eficaz na cronoanalise, ¢ preciso
verificar se as medidas estdo sendo feitas em tarefas estdveis, padronizadas. No caso dos
elementos “B” e “D”, calculou-se um alto niumero de ciclos necessarios.

Isso por que as atividades estdo sendo realizadas de formas instaveis, com altera¢des entre cada
repeticao:

e No elemento “B”, o colaborador desloca um longo percurso para buscar as formas a
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cada 4 enformagens, assim, ocasionando uma variancia no tempo do ciclo;

e No Elemento “D”, o colaborador a cada quatro desmoldes, retira as formas dos palitos,

ocasionando uma variagdo na cronometragem.

Para acabar com esse problema, serdo propostas padronizagdes capazes de melhorar o ciclo dos
elementos “B” e “D”. Mas para este estudo, optou-se por usar a média padrao dos 7 ciclos
preliminares para simplificar a obtengdo dos resultados das formulas de tempo normal, tempo

padrao e capacidade produtiva nos elementos “B” e “D”.

4.4. Tempo observado
Apds a determinacdo do numero de ciclos na Tabela 5, foram recuperados os tempos
observados na Tabela 4 para composi¢do da Tabela 6. Esses tempos sdo medidos para lotes de

1200 picolés, conforme padronizag¢do da produgdo no local.

E de notaria importancia frisar que esse ainda nao € o tempo final do processo, pois € necessario

considerar o fator velocidade e o fator tolerancia para ser aplicado no estudo.

Tabela 6 — Tempo observado por elemento

CICLOS DE MEDIDAS EM MINUTO DECIMAL TEMPO

ELEMENTOS  BREVE DESCRICAO ,
2 3 4 5 6 7 8 MEDIO

Juntar as matérias
A primas, misturar e 13,30 14,45 14,75 12,09 13,86 13,41 13,61 14,01 13,69
deixar homogeneizando

Pegar as formas e

PADRONIZAR PROCESSO 0,51
encher

c . 'Proc?sso de' , 12,33 12,86 12,03 13,05 12,75 12,31 13,14 12,72 12,65
solidificacdo do picolé

Desenformar e

D PADRONIZAR PROCESSO 0,21
acumular

E Processo de 026 026 026 026 026 028 026 0,26 0,26

empacotamento
F Colocapicolésem g3 591 585 287 285 283 290 287 2,86
caixas de 300 unidades

G Deslocamentopara 70 531 539 33 033 028 031 028 0,30
estoque

Tempo observado 30,48

Fonte: Autores

Observando os dados ¢ possivel levantar as médias reais do processo, mas foi utilizado nos
elementos “B” e “D”, os tempos médios da tabela preliminar, pois foi observado que hd uma
oscilacdo nas atividades por excesso de movimentagdo, que deve ser corrigida para a
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diminui¢do dos tempos e aumento na eficacia da produgao.

Para melhor analise e entendimento do processo um desenho com as movimentacoes de cada

colaborador foi elaborado resultando na Figura 3:

Figura 3 — Diagrama de espaguete da linha de producao
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homogeneizando
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Pegar as formas e encher Desenformar e acumular E’l K Processo de palitamento
300 unidades

Fonte: Autores

MOVIMENTAGOES

E possivel notar que os elementos sdo representados pelos circulos e as movimentagdes de cada
colaborador pelas respectivas cores dos tragos, também as letras dos circulos representam os
elementos de tomadas de tempo. A maior distdncia percorrida, pelo colaborador responsavel
pelo processo B, ¢ de cerca de 11 metros, os demais operadores ndo percorrem distancia

superiores a 4 metros.

O operador “X” fica no processo de empalitamento como mostrado no fluxograma (Figura 2),
mas seu tempo ndo entrou no estudo, pois € um processo independente. O seu tempo medido
ndo atrapalha e nem causa nenhum gargalo na linha de produgao, inclusive foi notado um baixo
nivel de utilizacao no trabalho deste funcionario, mas ¢ de suma importancia para o bom

funcionamento do processo.

4.5. Tempo normal, tempo padrao e capacidade produtiva
O tempo padrdo foi obtido aplicando o fator de avaliacdo de velocidade (V), os colaboradores
foram instruidos, acompanhados para fazer as atividades da forma mais constante ¢ em um
ritmo médio, isto é, nem rapido demais e nem devagar. Alguns dos fatores que foram
observados para determinar a velocidade sdo:

e Naio fazer as observagdes no inicio do expediente;

e O colaborador ter a destreza no processo dos elementos;
11



¢ O colaborador ndo estiver buscando prémio ou méritos por alta produtividade;

e Fadiga, isto é, cansago para efetuar o processo dos elementos;

e O operador ter sofrido qualquer repreensao do supervisor que atrapalhe seu ritmo;

e Falta de destreza no elemento a ser analisado;

e Ou simplesmente pelo fato de estar sendo observado pela coleta dos dados para a

cronoanalise, isto ¢, uma intimidacao pela situagdo do trabalho estar sendo analisada.

Caso algum desses fatores se mostrasse relevante ou capaz de influenciar na velocidade da
atividade a mesma seria decrescida. Como ndo se observou nenhuma possivel alteragdao por

nenhum desses fatores, a velocidade (V) foi considerada como 100%, logo:
TN=TO xV 2 TN =30,48 x1 2 TN = 30,48

O tempo padrao (TP), ¢ obtido aplicando o fator tolerancia (FT) ao tempo normal (TN), sendo

determinado um fator tolerancia de 15 %, entdo pela equagcdo temos:
TP=TN x FT 2 TP =30,48 x1,15 2 TP = 35,05

A capacidade produtiva foi obtida utilizando o tempo disponivel (TD), que ¢ a jornada de

trabalho de 8 horas por dia, 480 minutos, entdo a capacidade deste processo é:

480

CP = % 2> CP = P -2 CP = 13,69 lotes de 1200 picolés, total 16.800 picolés por dia.

Gerenciar a capacidade de produgdo envolve examinar processos para garantir que eles
funcionem de maneira ideal. Etapas desnecessarias, gargalos e processos despadronizados
reduzem a eficiéncia da produgdo, o que diminui a capacidade, logo afeta no custo das
operacdes. A automacdo pode ajudar as organizacdes a evitar problemas como baixa
produtividade para a linha, que tem uma embaladeira de capacidade 9000 picolés por hora

que recebe apenas 2100 picolés produzidos por hora.

4.6. Plano de acio

Visando reduzir essa diferenca entre capacidade e producdo e apds a certificagdo de que novos
equipamentos € maquinas possam ser instalados na linha, foi proposto um plano de agao,
utilizando o SW2H. Isso por que essa ferramenta parte de um principios simples para chegar a

um plano de agdo especifico capaz de organizar o objetivo da organizacao (FIA, 2020).

Com a implementagcdo de versdes mais recentes de maquindrios, buscando o aumento da

capacidade produtiva e automagdo, a empresa podera reduzir os custos de manutencao e
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produgdo e aumentar a produtividade. A oportunidae de melhoria oferecida pelo plano de acao

se concentrou em maior produtividade a um preco mais baixo. O plano esta disponivel na Figura

4 abaixo.
Figura 4 — Plano de A¢do para aumento de produtividade
What? Why? Where? When? Who? How? How much?
0 qué? Por qué? Onde? Quando? Quem? Como? Quanto?
Aquisicdo de esteira de Diminuir a oscilagdo de tempo no Solicitar aquisi¢do da maquina,
transporte reta de formas de trabalho do colaborador que se Elemento B |30/04/2023| Gerente da Produgéo acompanhar a compra e direcionar RS 35.000,00
picolés desloca para buscar as formas. instalagdo no local.
Automatizagdo da atividade de um
B . colaborador que estd com excesso de Solicitar aquisigdo da maquina,
Aquisicdo de dispenser ) N 3 ~ L
T o atividades (taxa de utilizagdo muito Elemento E |30/04/2023| Gerente da Produgdo acompanhar a compra e direcionar RS 25.000,00
pneumtico para picolés . "
alta); instalagdo no local.
Aumento na produtividade.
- L Conferir agilidade ao processo de Solicitar aquisi¢do da maquina,
Aquisi¢do de paliteira para . o . " -
icolés alinhamento dos picolés através da Elemento X [30/04/2023| Gerente da Produgéo acompanhar a compra e direcionar RS 25.000,00
P automatizagdo. instalagdo no local.
. o . . . Realizar treinamento no Procedimento
. Garantir a possibilidade de rotagdo Supervisor da Produgdo; ) .
Treinamento dos R L L Operacional Padrdo (POP) com os
) dos colaboradores; Toda linha de Técnicos responsaveis
colaboradores na linha de 3 X N 31/05/2023 A colaboradores; RS 5.000,00
Garantir a qualidade e seguranga na produgdo pelas maquinas

Fiscalizar o andamento das atividades nos
novos equipamentos.
Solicitar aquisigdo da maquina,
Elemento B |30/04/2023| Gerente da Produgéo acompanhar a compra e direcionar RS 32.000,00
instalagdo no local.

rodugio
P ¢ execucdo dos servigos. adquiridas.

Aquisicdo de dosadorade | Aumento da velocidade do processo;
formas Reducdo de custo de m3o de obra.

Fonte: Autor

Iniciando-se as acdes propostas em 30/11/2022, estima-se um prazo de aproximadamente 180

dias para compra e instalacdo das maquinas.

J4

Depois da aplicagdo do plano de acdo, ¢ esperado um aumento significativo no processo
produtivo de cerca de 30% no acréscimo da capacidade. Sendo a CP calculada de 16800 picolés,

isso implicaria em 4800 picolés a mais por dia produzidos.

5. Conclusao

O objetivo deste trabalho foi verificar a capacidade produtiva de uma fabrica de gelados
comestiveis do Estado de Goias utilizando a cronoanalise. Com os equipamentos € com a
colaboragdo da equipe do local, a analise foi possivel de ser realizada. Nao sem dificuldades,
pois a falta de padronizagdo de algumas atividades exigiriam mais medi¢des do que foi possivel

realizar.

A andlise de tempos nos mostrou que, apesar de obter dados confidveis sobre o tempo padrao
das atividades e capacidade produtiva, outros fatores podem influenciar nesses aspectos, como

a ma distribuigdo fisica do local ou a falta de automatizacao de algumas atividades.

Diante a andlise sobre os processos, foram propostas melhorias de produtividade. Se

implementadas, essas mudangas levariam a um aumento de 30% na produgao.
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