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O GRAFICO DE ESCOAMENTO

Tendo-se a analise de processo e o arranjo fisico da fabrica, pode-se

efetuar o estudo de escoamento de produtos.

Esta técnica de registro adquire importancia na avaliacdo da divisdo do

trabalho em uma fabrica, departamento ou sec¢éao.
Ela pode ser empregada para:

1. Trajetoria e movimento de materiais e produtos semi-acabados, dentro

da fabrica.

2. Movimento do sistema de transporte, e sua concentracdo em cada

area.

3. Movimento de homens e sistemas auxiliares da producao (talhas,

pontes rolantes, maquinas rolantes, carregadores, transportistas, etc.)
Como resultados podem ser obtidos dados para:
1. Mudanca de disposicéo fisica dos equipamentos.
2. Mudanca de sequéncia no processo.
3. Modifica¢bes nas instalacdes fixas (abertura de passagens, portas)

4. Combinar o quanto possivel o fluxo util do transporte com a sequéncia

de operacoes.

De acordo com o problema que se pretende abordar, o cursograma deve-
se referir aos produtos que ocupem o0s maiores fatores de producdo: hora-

maquina; hora-homem; hora-transporte; area de armazenagem, etc.



Exigéncias basicas:
1. Arranjo fisico, com areas de maquinas bem determinadas.

2. Analise se de processo detalhado principalmente com especificacédo

de onde é executado cada processo (nimero, ou cédigo da maquina).

Como jé foi visto, o crescimento historico das instalacdes das pequenas e
médias empresas, € uma de suas caracteristicas. Por isso mesmo, além dos
cursogramas bidimensionais, é muito proprio no caso de existéncia de
pavimentos em niveis diferentes, do estudo do fluxo vertical. O bom senso nos

diz que os movimentos verticais devem, sempre que possivel, serem evitados.

Neste caso, 0s cursogramas tridimensionais podem ser executados como

na figura |
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APENDICE llI
DIAGRAMA DE ANALISE DE PROCESSO
DIAGRAMA N° 1 PG. 1 FOLHA N° 1 RESUMO
Atividade Atual Proposta Economia
Produto / Material / Homem OPERACAO 0O 7
. ) L . » | TRANSPORTE —> 8
Atividade “Terminag&o de meias de homem INSPECAO [ 5
Método Atual / Proposto DEMORA D 3
Local: “Depto de Acabamento” ARMAZENAMENTO \Y 1
Operarios / Distancia (metros) 310
Técnico “C.R.S.” Custo “Material” Total
DESCRICA Ww<0O <+ = Simbolo =
CAO F=g oSz bon Observagéo
- O oy 11D Ly
1 “Deposito” 246111315
2 “Tomar 3 dizias do Armario” 1 20 17 21 Indica
3 “Abrir” 21 “Levar e trazer meias”
4 “Vai ao depésito” 2 50
5 “Dep6sito”
6 “Buscar 3 dazias do depdsito” 2 50 “0 ~ N
7 “Tirar Fiapos” 54 peracao 3 abrir ndo se executa
3 "Revisar’ qorretamente, por conseguinte, tirar
9 “Dar Vol Para todo fiapos qas;% maior tempo na
10 “Serzir” 15 0 processo operacao
11 “Ao d?pésito” 2 con:iedera 50
12 | “Deposito” m 3
13 | “Buscar 3 duzias do depésito” 2 duzias” 50
14 “Tremar ,a.s E)ontas 25 “7 8 9 10 séo feitas pela mesma
15 A0 armario 1 20 o - PP L
m — operaria; tirar fiapos é facil. Serzir é
16 Guardar no armario dificil”
17 “Buscar 3 dazias do armario” 2 20
18 “Revisar”
19 “Serzir” 15
20 “Dar volta”
21 | “Levar a mesa de passar” 2 50
TOTAL 143 310 7 8 2 3 1
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Fabrica Folha de Andlise de Processo Executado por: EMP
Departamento Processo: N° de folhas: 1
Acabamento Acabamento de Meias p/ Homens Folha n® 1:

Sumario Mét. Atual | Mét. Prop. | Diferenca
N° de Operag. 7 7 -
N° de Transp. 8 6 2 Assunto Homem
N° de Inspec. 2 1 1 «
N° Arm. Tempor. 3 2 1 Mat.
N° Arm. Perman. 1 1 - Mag.
Total Observacao inicial:
DisténCia TOtal 310 25 285 Observagao final:
Tempo Total 143 116 27
Método Atual [ o & ©
Descrigdo & | 2| = 8 T 18 o
. On o o < =]
Método Prop [] €| 2| ¢ |E 8 8| & | g Observagdes
2l 5| 2| 8| &2 || &
(@) = = ha = © >
I o
olT |0V
1 | Depésito a) cortar e soltar
2 | Tirar 3 dz. do armério 2 0,3 | fiapos p/ mesmos
. operarios situados
3 | Abrir 21 perto armar.
4 | Tirar fiapos 55
5 | Dar volta b) em lugar de levar
6 | Levar a mesa 7 0,3 | asmeias p/ o
7 Esperando na mesa (15 depbs. Instalem-se
dz) 2 mesas p/ esse
8 | Distribuir 15 dz. ¢/ carro 2 0,5 | fim.
9 | Terminar as pontas 25
10 | Levar a mesa 2 0,5 | c)inspecéo e ser
11 | Esperando na mesa zidura uma so vez,
logo apds terminar
12 | Apanhar 15 dz. da mesa 2 0,5 as portas
13 | Inspecéo
14 | Serzir 15 d ot q
15 | Dar volta )0 ransp. desse
16 | Encher o carro Iugar ate as
3 154 maquinas, por uma
17 ;a,v ar hz. com o carro 10 0,6 | operéria de servigo
ate prancha com um carro.
Total | 7 | 6 | 1 | 2 | 1| 25m 116
min
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	FIGURA I 

