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Resumo: Este artigo tem como finalidade comprovar através da cronometragem a viabilidade da ma-
quina de limpeza de fios, em meio ao processo produtivo na unidade pesquisada, promovendo sua
real eficacia, nos aspectos de qualidade, e aumento de produtividade. Com os resultados obtidos
através de monitoramento junto aos setores de producéo e de qualidade, obteve-se uma reducéo
real de tempo de execucéo da operacao, onde antes na unidade tradicionalmente gastava-se 0,92
centésimo de minuto, produzindo 65 pecgas/hora, com o uso da maquina o tempo de execugao foi
reduzido para 0,54 centésimo, aumentando a capacidade hora da operagéo para 111 pecas. E tam-
bém reducéo expressiva de defeitos ocasionados por furos de alicates, ja que a maquina conta com
dispositivos que impedem o contato direto com a pec¢a, executando a limpeza dos fios sem necessi-
dade de cortes ou furos. Ressaltar os aspectos positivos do qual um maior controle dos processos
produtivos através dos estudos de tempos e métodos, pode contribuir para uma organizacdo mais
planejada, e produtiva. Através dos estudos de melhoria de processos, juntamente com a operacio-
nalizagcdo da maquina de limpeza de fios, minimizar os constantes defeitos em virtudes dos furos
de alicates decorrentes do uso prolongado desta ferramenta, consequentemente evitando perdas
financeiras ou desvalorizagcdes ocasionadas por estas ndo conformidades. E finalmente utilizar
dessas ferramentas de controle de processos para uma maior possibilidade de tomada de decisdes
gerenciais, facilitando assim a gestdo no aspecto de aumento de produtividade e de definicdo de
possiveis beneficios e recompensas para seus colaboradores, contribuindo para uma organizagao
bem mais produtiva e com foco na qualidade de seus produtos.

PALAVRA CHAVE: Estudo de tempos. Qualidade. Produtividade.

IMPLEMENTATION OF A CLEANING MACHINE YARN IN
PRODUCTION PROCESS OF A TEXTILE INDUSTRY
Abstract: This article has as finality proving by timing the viability of the cleaning machine yarns

through the production process in the unit searched promoting its real efficacy, in the quality as-
pects and productivity increase. With the results obtained, through monitoring among the sectors
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of production, and quality of the unit, obtained a reduction of real time execution of the operation,
where before in the unit traditionally spent the time of 0.92 hundredth of a minute, producing 65
pieces hour, using the machine the running time was reduced to 0.54 hundredth, increasing the
hour capacity of the operation to 111 parts. Also significant reduction of defects caused by pliers’
holes, since the machine since the machine account with devices preventing direct contact with
the piece, performing cleaning of the yarns without cuts or holes. To emphasize the positive as-
pects which greater control of productive processes, through the studies of production times and
methods, it can contribute to an organization more planned, and productive. Through studies of
process improvement, jointly with the implementation of the cleaning machine yarns minimize
constant defects in virtues of pliers’ holes resulting from prolonged use of this tool, consequently
preventing financial losses or devaluations incurred by these nonconformities. Finally, utilizing
these tools of process control to a greater possibility of management decisions, making it easier
managers in the aspect of productivity increase and definition of possible benefits and rewards
for their employees, contributing by an organization much more productively and focusing on the
quality of their products.

KEYWORDS: Study of methods and time. Quality. Productivity.
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1. INTRODUCAO

Nos primordios dos estudos da Administragdo como ciéncia social, destaca-se o trabalho
do americano Frederick W.Taylor, ao final do século XIX. O estudo denominado estudo de
tempos e movimentos objetivou reduzir todo e qualquer desperdicio do esforgo humano.

Partindo de observagdes através da ferramenta, de cronometragem, onde através de leitu-
ras de medida de tempos gastos para execugao das tarefas, otimizou-se 0s processos pro-
dutivos, melhorando assim a produtividade e por conseqiiéncia, a qualidade dos produtos
fabricados pela industria.

O objetivo deste artigo é analisar os ganhos que a industria investigada obtera através
da operacionalizagdo da maquina de limpeza de fios no processo produtivo. ldentificar
as areas onde a maquina de limpeza sera implantada e mensurar o tempo padrdo de
execucao da operagao.

Este artigo investigou, em loco, uma problematica que permeia o cotidiano das empresas
do ramo Téxtil: Até que ponto a adogdo da maquina de limpeza de fios acoplada ao sistema
produtivo melhora a produtividade e qualidade dos produtos fabricados?

2. METODOLOGIA

Para este tipo de ferramenta é fundamental definir objetivamente os métodos precisos, que
Se quer investigar, e ainda tracar objetivos fundamentais para o bom resultado da pesquisa
e da andlise dos resultados obtidos (GONGCALVES; MEIRELLES, 2004).

O presente artigo se classifica como uma pesquisa descritiva, pois ira descrever criteriosa-
mente 0s dados colhidos, objetivando as possibilidades de relagdo com as causas praticas
e uma melhor interpretagao dos dados analisados, contando ainda com uma abordagem
exploratoria, pois visa ao maior entendimento sobre o tema, 0 qual é pouco investigado no
meio académico (GIL, 2004).

0 universo contemplara os resultados apresentados através do monitoramento da maquina
de limpeza de fios, em uma unidade fabril de uma indudstria téxtil.

Como ferramenta de coleta de dados sera utilizado um relatorio de cronometragem com
observacoes de leituras dos tempos gastos na execucao da operacao de limpeza de fios,
no método manual (com auxilio de alicates) e proposto com a utilizagdo da maquina. E
ainda relatorios mensais por defeitos do setor de controle de qualidade, a fim de um maior
monitoramento de pecas defeituosas, em virtude de furos com alicates.
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3. A OPERACIONALIZACAO DA
MAQUINA DE LIMPEZA DE FIOS
NO PROCESSO PRODUTIVO
DE UMA INDUSTRIA TEXTIL

Segundo Martins e Laugeni (2005) Os estudos de tempos e métodos desenvolvidos por
Frederick W. Taylor, no século XIX objetivava medir a eficiéncia individual dos operadores,
utilizando-se da cronometragem, que é um dos métodos mais usados como requisito
para estabelecer padroes para producao e para 0s custos industriais. E ainda buscando
efetivamente melhoria dos processos industriais. As finalidades do estudo de tempos e
métodos basicamente consistem em estabelecer padrdes de programacdo e controle de
producao, fornecimento de dados para determinagao dos custos operacionais, avaliagao
de eficiéncias tanto da unidade fabril, quanto do operador, e ainda o balanceamento das
linhas de produgao.

Para Rocha (1996), estudo de tempos é a técnica onde se determina o tempo necessario e
justo, para um operador normal executar uma operagao de acordo com um método antes
estabelecido. E ainda é o ato de mapear ou medir 0 tempo operacional.

Existem segmentos dentro da indistria nos quais se faz necessario 0 uso da cronome-
tragem, tomando como base 0s tempos padrao, ou tempo médio. Pois com o auxilio das
informacdes geradas pelo setor de engenharia de processos, é que se podem planejar
varios aspectos dentro de uma inddstria, como: a quantidade unitaria produzida por ope-
rador em condi¢Oes normais, base para determinagdo da eficiéncia para os operadores
e para a unidade fabril, pagamento e previsao de mao-de-obra e auxilio na melhoria de
métodos e processos.

A cronoanalise nasce originalmente do estudo de tempos e métodos onde o cronometrista
segue as normas de padronizacao de tarefas desempenhadas por eles, determinando os
tempos de producdo das operagdes. Ja o cronoanalista € um profissional com a visao
macro do processo produtivo. A técnica que da base para racionalizar 0s processos indus-
triais, da-se o nome de cronoanalise, que ainda visa a melhoria dos métodos de trabalho, e
0 melhor aproveitamento dos recursos utilizados.

3.1. O SURGIMENTO DO ESTUDO DE TEMPOS
E METODOS NAS INDUSTRIAS BRASILEIRAS

Para as industrias brasileiras os estudos de tempos e métodos chegaram com a expansao
das multinacionais, e ficaram restritas as mesmas, quase que usadas timidamente, no
inicio do século. E inviabilizando que as pequenas e médias industrias utilizassem desses
novos recursos, que giravam em torno de analise de métodos de trabalho, para seu proprio
crescimento organizacional.

0 método de trabalho utiliza-se de recursos centrais como a forga de trabalho, e a exce-
|éncia nos meios de producao para se ganhar mercado. A partir de 1930 iniciou-se um
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movimento geral de estudos para descobrir métodos simples e eficazes para execugao
de uma tarefa, através de estudos e pesquisas com analises de melhorias nos processos
produtivos.

Para implantacdo de um novo método de trabalho, inicialmente deve ser realizado uma
analise de tempos da operacado a ser estudada. O analista deve cronometrar todas as opera-
¢Oes sequienciais que compdem a peca, para assim determinar quanto cada operador tera
capacidade de produzir.

Sugere-se cronometrar uma seqiéncia de dez ou mais ciclos, de cada operagao, e ao final
realizar sempre a avaliagcao de ritmo do operador, no qual permitira ao cronometrista medir
0 esforgo e a habilidade do operador.

0 Tempo padrdo é o tempo necessario e determinado, para um operador apto e treinado
possuindo habilidades para executar uma operagao de acordo com o0 método estabelecido.
E ainda juntamente ha este tempo padrao sdo adicionadas as tolerancias necessarias a ope-
racao, como: fadiga, necessidades fisiologicas, e interferéncias originadas de maquinarios.

O Tempo normal é o tempo no qual o analista usa o crondmetro (centesimal) e mede o
tempo que o operador treinado leva para a execugao da operagao, levando em conside-
ragao sempre que o cronometro s6 permanecera ligado enquanto o operador a executa,
caso contrario sera desligado e reiniciado, apds qualquer interferéncia, como quebra de
agulhas, ou de linhas.

A avaliacdo de ritmo é o estudo de tempo que consiste na mensuragao da velocidade no
qual o operador executa determinada operagdo. E assim sendo o cronoanalista observara
0 operador executando as operagdes e fara uma comparagao com o tempo padrdo daquela
operacao para assim definir uma avaliagdo de ritmo precisa (CARVALHO, 2005).

3.2. PRODUTIVIDADE E QUALIDADE COMO
INDICADORES DE DESEMPENHO

A administracdo da produgdo é um conjunto de componentes responsaveis por transfor-
macao de insumos em produtos ou servigos acabados, em uma organizagao. No processo
produtivo de uma organizagdo é preciso ficar atento nos indicadores de desempenho que
sao produtividade, capacidade, qualidade, velocidade de entrega, flexibilidade e velocidade
do processo produtivo. E principalmente a analise de métodos de trabalho visando seu
crescimento organizacional (DAVIS; AQUILANO; CHASE, 2001).

Para Martins e Laugeni (2005) produtividade é na realidade a capacidade dos fatores de
producgao para se criar o produto. E conhecer a capacidade produtiva de uma organiza-
¢do é de grande importancia para o seu crescimento, pois é através dela que os gestores
quantificam as possibilidades de produgao e a partir disso tomam decisoes gerenciais do
processo produtivo.

A qualidade é denominada um diferencial, se o cliente final recebe produtos de alta quali-
dade aliado a agilidade, consequentemente estes aspectos positivos gerardo maior valor ao
produto perante o mercado. Podendo assim dizer que a qualidade impulsiona a produtivi-
dade (GAITHER; FRAIZER 2007).
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3.3. O NOVO METODO DE TRABALHO:
A MAQUINA DE LIMPEZA DE FIOS

A partir da identificacdo de possiveis gargalos no que diz respeito a opera¢do manual de
limpeza de fios (limpeza de ponta de linhas), e mediante varias buscas por algo inovador
que atendessem a esta necessidade, desenvolveu-se um novo método, utilizando-se de
uma nova tecnologia, ou seja, de uma maquina especializada para tal operagao, a maquina
de limpeza de fios.

Surgindo entdo a necessidade de investigacdo de sua viabilidade, em meio ao processo
produtivo na unidade pesquisada. Com a operacionalizagdo da maquina de limpeza de fios
deseja-se observar potenciais ganhos em varios aspectos dentro do processo produtivo,
tais como: reducdo de espagos com arranjos fisico dos setores de producdo, qualidade dos
produtos, e aumento de produtividade.

Para a execugdo da operagao de limpeza de fios (limpeza de ponta de linhas) se faz ne-
cessario o uso de um alicate de teceldo. E é quase que inevitavel que nao haja um grande
namero de pecas defeituosas em virtude de furos, geradas por esse manuseio constante.
Com isso esses tipos de defeitos passaram a fazer parte do cotidiano dentro da unida-
de fabril, conseqiientemente gerando perdas de faturamento, ja que as pegas produzidas
passavam a sofrer algumas desvalorizagdes, em virtude dos furos e a serem vendidas por
precos abaixo do mercado. Mas com o0 uso da maquina de limpeza de fios este problema
seria extinto definitivamente, pois a mesma possui um dispositivo de sucgao, juntamente
com laminas, protegidas por uma espécie de pente que evita o contato direto com a pecga
suja, acabando assim de vez com os furos. A peca ficaria intacta, bastaria apenas a opera-
dora encostar a peca e os locais onde se encontra os restos de linhas, e imediatamente é
sugada e cortada, sem nenhum tipo de cortes ou furos. Isso reduziria o nimero de defeitos
gerados por furos de alicates no processo produtivo.

E com relagdo ao fator produtividade, utilizamos de algumas ferramentas tipicas de me-
lhoria de processos e estudos de tempo, como a cronometragem e a cronoanalise, pela
sua grande contribuicdo em meio aos processos produtivos téxteis. Com base na opera-
cionalizagdo da maquina de limpeza de fios, desenvolveu-se um novo método de trabalho,
adequando, e treinando as operadoras para uma nova realidade, a ado¢do de uma maquina
automatizada para a execugao de uma operagao antes manual.

Apos varias andlises junto aos setores de producdo, desenvolveu-se um melhor método,
e posteriormente realizada uma coleta de dados através de uma cronometragem, e em se-
guida elaborado um relatorio de estudo de tempos, ou relatdrio de balanceamento. Houve
ainda um estudo de adequacdo e ergonomia com as operadoras juntos ao setor de saude
e seguranca do trabalho (SESMT) da unidade fabril, levando em consideracdo a satde e 0
bem estar das operadoras na execucdo da operagao, no intuito de identificar se ha viabi-
lidade quanto ao uso da maquina de limpeza de fios no que diz respeito aos aspectos de
seguranca e ergonomia, e estes, portanto deram parecer favoraveis.

3.4. DESCRICAO DO METODO ATUAL

A operacdo de limpeza de fios é executada em uma mesa com o auxilio de um alicate apro-
priado (teceldo) e uma base em cano de PVC. Onde a operadora pega a peca pelo avesso,
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colocando-a sobre a base em PVC, vestindo a mesma, e com 0 uso do alicate de teceldo lim-
pa o resto de linhas que sobram apds ser costurada, ao final a peca é retirada ja pelo direito.

3.5. DESCRICAO DO METODO PROPOSTO

Com o uso da maquina de limpeza de fios, onde a operadora pega a peca com resto de
linhas, aproximando-a da parte da cabega da maquina, onde existem laminas com dis-
positivos de succdo, e pentes encostando a parte que contém pontas de linhas executa a
retirada dos fios.

4. ANALISE DOS DADOS

Com o uso da maquina de limpeza de fios, a titulo de adaptagao houve a necessidade de
um monitoramento minucioso em meio ao processo produtivo, para confrontar sua real
viabilidade. Fazendo a analise comparativa dos graficos de defeitos dos anos de 2011 e
2012 e dos relatorios de balanceamento onde foram considerados os mesmo indices de
defeitos percebeu-se um aumento de sua capacidade produtiva, a redugao no tempo de
processo, e ainda uma redugdo nos indices de defeitos, principalmente em relagao ao uso
de alicates. Para se ter uma capacidade produtiva melhor gerenciada depende de varios
fatores sendo um deles um maior controle de seus processos industriais e através de um
monitoramento constante, principalmente quando suas tarefas sao bem definidas e padro-
nizadas, tornando-as mais eficazes (CORREA, 2009).
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Planilha 1.Relat6rio de balanceamento(Método atual)
RELATORIO DE BALANCEAMENTO FAMILIA 0070

Fab. 23
RTO1 [16/08/2011
13302 B0907  |Fam.70 RTO1 16/08/2011
Jornada de Trabalho 515
Reta 9 3 6 0,78 1% 77 692 Dados Célculo
Overlock 9 9 0 3,54 50%) 17 153 M&o obra dada 24
Galoneira 6 6 0 1,87 26% 32 193 Parte | Descricéo | Tempo padréo minuto rall
Manual 4 3 1 0,92 13%) 65 261 Capacidade 203
28 21 7,00 71 100% 8 177

Preparacao

traseiro pregar renda no traseiro Overlock 0,52
P2 [frente/traseiro|preg. renda parte inferior da blusa frent /iras. Lado Esq.| Overlock 0,55 109 1 109
Montagem
M1 | frente/traseiro unir 12 ombro Overlock 0,27 222 222
M2 | frente/traseiro | pregar vivo no decote Overlock 0,51 17 17
M3 | frenteftraseiro | rebater vivo no decote Galoneira 0,59 101 202
M4 | frente/traseiro unir 2° ombro Overlock 0,32 187 187
M5 | frente/traseiro | pregar vivo nas cavas Overlock 0,59 101 202
M6 | frente/traseiro | rebater vivo nas cavas Galoneira 0,66 90 180
M7 | frente/traseiro fechar lateral Overlock 0,78 76 152
M8 | frente/traseiro bainha da barra Galoneira 0,62 96 192
M9| traseiro preparar e pregar etiqueta Reta 0,38 157 157
M10| frente/traseiro travetar (4) Reta 0,40 150 300
M11| frente/traseiro inspecao final Manual 0,92 65 195

Fonte: Unidade pesquisada/Novembro-2012

Conforme planilha 1 de relatdrio de balanceamento acima, onde a operacdo limpeza de fios
manual tem o tempo padrdo de 0,92 centésimo, ou seja, 65 pecas por hora,sendo neces-
sarias 3 operadoras na execucdo da operacado.E ainda tomando como base um modelo de
peca basica,como a que esta na planilha, seu tempo total de processo seria de 7,11 mi-
nutos ,e com uma meta didria de 1391pecas.Este & o tempo padrdo atual da operagdo ha
anos na unidade fabril pesquisada,onde este processo é utilizado de maneira ainda arcaica
mediante as outras inddstrias do ramo de confecgdo do qual ja se utilizam de novas tecno-
logias em seu processos industriais como o uso da maquina de limpeza de fios.
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Planilha 2. Relatdrio de balanceamento (Método proposto)
RELATORIO DE BALANCEAMENTO FAMILIA 0070

Fab. 23

RTO1 |16/08/2011
13302 B0907  |Fam.70 RTO1 16/08/2011
" Jornada de Trabalho 515
Reta 9 3 6 0,78 12%) 77 692 Dados Calculo
Overlock 9 9 0 3,54 53%) 17 153 Mao obra dada 24
Galoneira 6 6 0 1,87 28%| 32 193 Parte | Descrigao| Tempo padrdo minuto| 6,73
Manual 4 2 2 0,54 8% 11 444 Capacidade 214
28 20 8,00 6,73 100% 9 178

Preparagao

P1 traseiro pregar renda no traseiro Overlock 0,52 115 1 115
P2 [frente/traseiro|preg. renda parte inferior da blusa frent /ras. Lado Esq. | Overlock 0,55 109 1 109
Montagem
M1 | frente/traseiro unir 12 ombro Overlock 0,27 222 1 222
M2 | frente/traseiro | pregar vivo no decote Overlock 0,51 17 1 17
M3 | frente/traseiro | rebater vivo no decote Galoneira 0,59 101 2 202
M4 | frente/traseiro unir 22 ombro Overlock 032 ik U 187
M5 | frente/traseiro | pregar vivo nas cavas Overlock 0,59 101 2 202
M6 | frente/traseiro | rebater vivo nas cavas Galoneira 0,66 90 2 180
M7 | frente/traseiro fechar lateral Overlock 0,78 76 2 152
M8 | frente/traseiro bainha da barra Galoneira 0,62 96 2 192
M9| traseiro preparar e pregar etiqueta Reta 0,38 157 1 157
M10] frente/traseiro travetar (4) Reta 0,40 150 2 300
M11| frente/traseiro inspecao final Manual 0,54 M 2 222

Fonte: Unidade pesquisada/novembro-2012

Analisando a planilha 2 de relatorio de balanceamento, onde a operagdo limpeza de fios
com o uso da maquina obteve o tempo padrdo de 0,54 centésimo, ou seja,111 pecas por
hora,houve um ganho consideravel de tempo de 0,38 centésimo,0 que representaria 46
pecas a mais por operador.Com o0 tempo padrdo da operacdo reduzido em 49,68% ou seja
quase que metade do tempo atual. A peca usada como modelo neste relatério obteve um
tempo total de processo em 6,73 minutos, e com capacidade produtiva de 1468 pecas/
dia (meta diaria), ou seja, com a implantagdo da maquina o tempo padrao da operacao foi
reduzida, e como consequéncia seu tempo de processo tornou-se mais agil, sendo neces-
sarias apenas 2 operadoras na execucdo da operacgao.
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Grafico 1. indices de defeitos 1° semestre 2011

4 N\
Indices de defeitos 1° semestre 2011
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0% -
Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho
. J

Fonte: unidade pesquisada Novembro-2012

Visualizando o grafico de defeitos no primeiro semestre de 2011 percebemos o quanto a
unidade fabril tem nimeros expressivos no que diz respeito a pecas danificadas por furos
de alicates. Pois dentre os defeitos enumerados durante a pesquisa os furos com alicates
apresentaram altos indices gerando picos de 27%,fator preocupante para uma unidade
que tem um volume alto de produgdo. Tomando como exemplo que essa unidade produz
660.000 pecas més isso representaria cerca de 178.000 pecas defeituosas, apenas em vir-
tude de furos com alicates. Em relagdo aos outros defeitos os furos apresentaram ndmeros
bem expressivos, porém nos meses posteriores esses indices foram sendo reduzidos. 0s
indices de defeitos por furos de alicates sao seguidos em seqliéncia por outro item que
também deve ser levado em consideragdo que sao os furos de malhas, ou falhas de malhas
originadas dos proprios fornecedores, no qual a malha apresenta algumas imperfeicdes
no momento da sua produgao ocasionadas por problemas no processo de sua fabricagao.
Os defeitos aqui enumerados apresentam um ndmero bem relevante mediante o volume
produzido pela unidade, ou seja, uma quantidade bem significativa.

Grafico 2. indices de defeitos primeiro semestre de 2012

4 ™
Indices de defeitos 12 semestre 2012
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0% |
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Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho
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Fonte: unidade pesquisada/novembro-2012

Analisando o gréafico de defeitos do ano de 2012 percebemos claramente uma redugdo no
que diz respeito aos defeitos por furos de alicates, que no ano anterior, chegou a picos de
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27%, ja em 2012 seu maior indice ndo ultrapassou 0s 1%, ou seja, uma reducao quase
que em zero de defeitos por furos de alicates, e como conseqiiéncia os demais defeitos
também obtiveram reducgdes bem satisfatorias. Ressaltando que esses nimeros reduzidos
devem se ao fato ndo s6 do uso da maquina de limpeza de fios, como no caso dos defeitos
por furos de alicates, mas também por politicas de controle de qualidade mais exigentes,
e mais eficazes, principalmente durante a execucao deste trabalho. A visualizagao destes
nameros é significativa para possiveis melhorias dos demais defeitos ainda ndo trabalha-
dos anteriormente, pois através de comparativos a unidade podera monitorar melhor seu
setor de qualidade e desenvolve-lo cada vez mais, sendo 0 mesmo fundamental dentro de
qualquer industria.

5. CONCLUSAO

Através de constantes monitoramentos realizados com a realizagdo de cronometragens
da operacdo de limpeza de fios nos dois métodos, o atual (manual), onde o tempo padrao
era de 0,92 centésimo (65 pecas/hora) e no proposto (maquina de limpeza de fios), onde
o tempo padrdo encontrado foi de 0,54 centésimo (111 pecas/hora) houve posteriormente
um comparativo de tempos e de melhor método, para constatar a real viabilidade do uso da
maquina com relagdo aos ganhos de tempos de execugdo. Tomando como base o tempo
padrdo da operacao de limpeza de fios no método atual, ou seja, manual percebeu-se uma
diminuicdo real na execugao da operagao, gerando um ganho de tempo e de produtividade.
Antes uma operagdo que demandava alto tempo, e altos custos de produgao, transformou-
-se entdo em um processo mais agil, e com o tempo de fabricagdo bem menor. Com isso
a peca demoraria menos tempo dentro do setor de producdo, ou seja, essa relagdo com
tempo é diretamente proporcional, quanto maior tempo de processo, mais dias ird demorar
até que chegue ao mercado.

No que se refere a qualidade ficou comprovada que com sua utilizagdo obteve-se resultados
positivos, pois com a adogao da mesma no processo, houve uma reducdo de pegas com
furos de alicates, durante o periodo em que a maquina estava em fase de testes. Sendo as-
sim sua viabilidade é notoria em meio aos setores de producdo da unidade fabril, pois com
esses resultados gerou um menor niamero de pecgas defeituosas e como conseqiéncia um
aumento de produtividade e de faturamento, ja que as pecas nao sofrerdo mais qualquer
desvalorizagao ou depreciagao por defeitos, sendo vendidas pelo seu prego de mercado e
sem qualquer dano financeiro.

No que diz respeito ao arranjo fisico do setor de produgao é notavel o ganho com espaco
na utilizagdo da maquina, pois a mesma mede 95 cm e a mesa utilizada anteriormente para
a execugdo da limpeza de fios manual era de 2,64 cm gerando uma economia de espaco
de 92 cm, podendo assim no mesmo ambiente ser aproveitados com a instalagao de duas
maquinas, onde antes s6 caberia apenas uma operadora.
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