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Resumo: Este trabalho, metodologicamente classificado como um estudo de caso, caracteriza-se por um projeto
a ser desenvolvido em uma industria de implantes dentarios, no qual, por meio de um estudo piloto dirigido a
mensuracdo dos tempos de montagem com o auxilio datécnica de cronoandlise, foi constatado um importante
gargalo na linha produtiva (montagem de implantes dentarios). Esta operacdo é realizada por operadores de
montagem, cada um, com lotes compostos por 200 pecas, montados peca por peca. Apds andlise dos procedimentos
operacionais padrdo (POPs) e fluxogramas, observa-se a possibilidade de melhoria deste processo produtivo.
Portanto, o objetivo do estudo é desenvolver a fabricacdo de um dispositivo manual para minimizar o tempo de
montagem, 0 que acarretaria em diminuicdo de custos para a empresa e, consequentemente, para a
comercializagdo do produto no mercado. Este dispositivo seria fabricado a partir de sobras de matéria-prima
(chapas em material polimérico), com custo baixo. A Hip6tese alternativa (HA), é que este dispositivo poderia
auxiliar na montagem do implante dentario em suas embalagens de frasco, reduzindo assim o tempo de montagem
com proporcional aumento da produtividade. Importante atentar ao fato de utilizar um dispositivo que ndo tenha
contato direto com o implante, eliminando assim o risco de contaminacdo do mesmo. O estudo sera
desenvolvido a partir de uma amostra composta por 5 (cinco) operadores. Apés um processo de adaptacdo dos
membros da amostra ao novo dispositivo, serdo aferidos os tempos de montagem utilizando-se do método
convencional (MC) e, ap6s 24 horas, do método com o dispositivo (MD). Os resultados serdo apresentados na forma
de média e desvio-padrdo. Para comparagdo dos resultados, serd utilizado o teste t-Student pareado (para
amostras dependentes), com nivel de significdncia adotado de 5% (p< 0.05).

Palavras-chave: cronoandlise, gargalo produtivo, otimizacéo de processo, reducéo de custo.

1. INTRODUCAO

Este estudo de caso, realizado na industria, Sistema de Implantes Nacionais e de Préteses Comércio Ltda. ME
(SISTEMA INP) visa analisar minuciosamente a rotina operacional da montagem de frascos de implantes dentérios e
seus componentes, compreender a operacdo e sugerir melhoria no processo. A empresa em estudo possui um quadro de
aproximadamente 50 colaboradores, distribuidos entre as fun¢bes administrativas e de desenvolvimento, com érea de
atuacdo a fabricagdo de implantes dentarios e componentes protéticos. O escopo desse estudo € a otimizacdo do
processo de montagem de frascos de implantes dentarios.

Com o mercado comercial cada vez mais competitivo e arriscado, é importante que a industria tenha como principal
objetivo reduzir ao maximo o lead time de fabricagdo. Para isso, torna-se importantissimo o conhecimento sobre a real
demanda dos produtos, evitando o acimulo no estoque a espera de futuras compras dos clientes. Para que seja reduzido
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0 estoque de produtos acabados é necessario compreender 0s processos de fabricagdo e reduzir os possiveis “gargalos
produtivos”.

Para a reducdo do lead time de fabricacdo, deve-se considerar 0s contatos com os fornecedores e o0 gerenciamento
do fornecimento de materiais, analisar o tempo entre a identificacdo da necessidade de matéria-prima pelo Planejamento
e Controle da Producéo (PCP), a insercdo do pedido de compra ao fornecedor, o prazo negociado para a entrega da
matéria-prima, a fabricacdo dos produtos, a disponibilizagdo do produto final no estoque de produtos acabados (PA) até
a entrega ao cliente consumidor.

Compreende-se por lead time, o tempo de processamento de um pedido, desde 0 momento de sua requisi¢do até o
momento em que o produto ou servico é entregue ao cliente.

O processo de fabricacdo de um produto consiste na utilizagdo em conjunto da mao de obra do operador, com o
auxilio de maquinas, materiais e dispositivos. Apds a verificacdo de recursos disponiveis, sdo considerados diversos
fatores para alcancar os padrdes de qualidade exigidos e, 0 menor custo para a producdo do produto.

O objetivo deste estudo piloto, é proceder o estudo de tempos na rotina operacional de montagem de frascos dos
implantes dentérios, com a utilizagdo de ferramentas da Engenharia de Produgdo, tais como, o estudo dos movimentos e
dos tempos (cronoanalise), dados estatisticos, fluxogramas, entre outros, para constatar a reducdo de tempo no setup e
na operagao do processo de fabricacdo do produto.

A justificativa para este estudo € otimizar o processo de montagem de frascos de implantes dentéarios, através da
reducdo do lead time de fabricacdo, diminuir o custo de fabricacdo do produto final, bem como, satisfazer o cliente com
um produto de qualidade. A melhoria visa sugerir nova rotina operacional e realizar o desenvolvimento de dispositivo,
tornando a operacdo mais rapida e eficiente, aumentando a produtividade sem que sejam exigidos maiores esforcos do
operador.

2. REFERENCIAL TEORICO

Os implantes dentarios e seus componentes sdo fabricados em Titanio ASTM F67 Gr4.

De acordo com Suarez et al. (2013), o titdnio possui como principal caracteristica a substituicdo 6ssea, pois
promove a adesdo de osteoblastos na protese dentaria. Para Santos (2015), o titanio possui excelente resisténcia a
corrosdo, além de ser ductil e facilmente usinado, é compativel com o corpo humano.

Para melhor entendimento do processo produtivo do Conjunto Implante Dentario é necessario compreender as
partes que o compdem. O Conjunto Implante Dentario é formado por: implante, parafuso montador, montador e tapa
implante, exemplificados pela Fig. 1.
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Figura 1. Componentes do Conjunto Implante Dentario. (1) Implante; (2) Montador; (3) Tapa Implante e
(4) Parafuso Montador — Fonte: SISTEMA INP (dados internos).

O presente estudo de caso, visa realizar o estudo de movimentos e de tempos com 5 (cinco) operadores, utilizando o
método convencional (MC) e apds 24 horas a utilizando o método com dispositivo (MD).

Barnes (2012) relata que o estudo dos movimentos e dos tempos é sistematico, com o intuito de desenvolver um
novo método de trabalho, com operadores devidamente treinados para desempenhar a atividade tornando-a mais rapida
e com menor custo.

O MC é realizado através da orientagdo contida no Procedimento Operacional Padrdo (POP) que é determinado
pela empresa. O POP é considerado o principal responsavel para que o resultado desejado seja garantido, diminuindo os
chamados desvios operacionais. O POP contém a descricdo passo-a-passo das operacdes pertinentes ao processo,
proporcionando qualidade e melhoria na execucdo da atividade, conforme Nascimento (2014).

Segundo Ferreira et al. (2016), o trabalho padronizado viabiliza um aumento na qualidade do produto, bem como,
contribui para a reducdo do tempo, desperdicios e custos.

Peinado et al. (2007) citam que os estudos dos tempos relacionam a mensuracdo do tempo para realizar uma tarefa
com o auxilio de cronémetro. As organizagdes brasileiras designam o processo de estudo, mensura¢do e determinacéo
do tempo padrdo, como: “cronoanalise”.
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3. METODOLOGIA

Inicialmente, foram verificados os fatores que poderiam interferir no trabalho e, desta forma, tornar possivel
realizar o Célculo do Fator de Tolerancia.

Para a realizacdo deste calculo é necessario determinar o fator de tolerdncia mais adequado ao ambiente fabril e
definir a Tolerancia de Intervalos.

Apos estes procedimentos sdo necessarios efetuar o Calculo de Tempo Normal (TN) e, em seguida, o Célculo de
Tempo Padrdo (TP). Com o TP, calculado para cada rotina operacional envolvida, deve-se gerar o custo de fabricacéo
para o produto, disponibilizando a analise da operagdo que mais demanda tempo e impacta na maior utilizagdo de méo
de obra.

As rotinas operacionais do MC foram analisadas e simbolizadas através de fluxogramas. Na sequéncia foram
sugeridas melhorias para o processo de montagem de frascos de implantes dentérios.

3.1. Fator de Tolerancia

Ao realizar um projeto com método de trabalho eficiente, deve-se determinar um Fator de Tolerancia (FT) mais
adequado a realidade do ambiente fabril. Para isso, sdo levados em conta, os fatores que interferem no trabalho, como
por exemplo: clima, nivel de ruido, iluminacéo, nivel de atencdo para desempenhar a operacéo, entre outros.

Por Furtado et al. (1968), as tolerancias sdo acréscimos de tempos incluidos no tempo normalizado de uma
operacdo, com a intencdo de compensar o operario pela producdo diminuida por causa da fadiga e das interrupcGes
normalmente previstas, como as paradas pessoais.

3.2. Avaliacdo do Ambiente Fabril e Tolerancia de Intervalos

A Tolerancia de Intervalos deve conter as tolerancias variaveis e invaridveis, conforme a Tab. 1, a seguir:

Tabela 1. Tolerancias de Trabalho — Fonte: Stevenson (2001) apud Peinado et al. (2007, p.102).

| A | TOLERANCIAS INVARIAVEIS: | % | 4, Iluminacdo deficiente: %
a. Ligeiramente abaixo do recomendado 0
| 1. | Tolerancias para necessidades pessoais | 5) | b. Bem abaixo do recomendado 2
C. Muito inadequada 5
[ 2. [Tolerancias basicas para fadiga | 4 ]
[ s Condicdes atmosféricas 0-10
B. | TOLERANCIAS VARIAVEIS: % calor e umidade (variaveis) 3
1. Tolerancias para ficar em pé 2
6. Atencédo cuidadosa
2. Tolerancias quanto a postura: a. Trabalho razoavelmente fino 0
a. Ligeiramente desajeitada 0 b. Trabalho fino ou de preciséo 2
b. Desajeitada (recurvada) 2 C. Trabalho fino ou de grande preciséo 5
C. Muito desajeitada (deitada, esticada) 7
7. Nivel de ruido:
[ 3. [ Uso de forca ou energia muscular | a, Continuo 0
b. Intermitente - volume alto 2
| (erguer, puxar ou levantar) | C. intermitente - volume muito alto 5
d. timbre elevado - volume alto 5
Peso levantado em quilos:
25 0 8. Estresse mental
5 2 a. processo razoavelmente complexo 1
75 2 b. processo complexo, aten¢do abrangente 4
10 3 C. processo muito complexo 8
12,5 4
15 5 9. Monotonia:
17,5 7 a. baixa 0
20 9 b. média 1
22,5 11 C. elevada 4
25 13
27,5 17 10. Grau de tédio:
30 22 a. um tanto tedioso 0
b. tedioso 2
C. muito tedioso 5
| > parcial I 7 | > parcial 12
| > % tolerancia de intervalo -

Avaliar as tolerancias variaveis e invariaveis, realizar a somatéria destes indicativos, de forma a determinar a
Tolerancia de Intervalos, que, para o estudo de caso em questao, resultou-se em 19%.
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A Tolerancia de Intervalos ou Tempo de Intervalos é imprescindivel para posteriormente realizar o calculo do Fator
de Tolerancia.

Slack et al. (2002) enfatizam que os trabalhos muito divididos em suas rotinas de operagdo possuem como
desvantagens itens como monotonia, baixa flexibilidade, baixa robustez e, provavelmente, poderad causar algum dano
fisico ao operador, proveniente da atividade repetitiva.

3.3. Célculo do Fator de Tolerancia

Com o Tempo de Intervalo calculado, definir o Fator de Tolerancia, de acordo com a Eq. (1):

FT = 1
=1
o )
Onde, FT = fator de tolerancia (adimensional)
p = tempo de intervalo dado dividido pelo tempo de trabalho (% do tempo ocioso)

Para a realidade da empresa temos:

> das tolerancias = 19%

Tempo Disponivel = 540 minutos
Tempo de Intervalo = 102,6 minutos
Tempo de Trabalho = 480 minutos

Portanto:
p =102,6 /480 =0,21375
1-p=0,78625

Substituindo na Eq. (1), ter& obtido como resultado:
FT =1,271
3.4. Tempo Normal (TN)

Para calcular o Tempo Padrdo (TP) é necessario obter o Tempo Normal (TN) da operacao.

Por Peinado et al. (2007) para realizar o cdlculo do Tempo Normal (TN) é necessério ficar atento a velocidade do
operador ao executar a operacdo, onde o cronoanalista efetuara a comparacéo do ritmo do operador com seu proprio
conceito de ritmo normal, avaliando assim, se o operador ndo estd desempenhando um ritmo com a velocidade maior ou
menor que o desejavel.

O célculo do Tempo Normal seré realizado através da Eg. (2), demonstrada a seguir:

TN=TC.v
)
Onde, TN = tempo normal (segundos)
TC = tempo cronometrado (segundos)
v = velocidade do operador (pegas/segundo)
3.5. Tempo Padrao (TP)
O Tempo Padréo é calculado através da Eq. (3):
TP=TN.FT
®)

Onde, TP = Tempo Padrao (segundos)
TN = Tempo Normal (segundos)
FT = Fator de Tolerancia (adimensional)

Apos realizar o Célculo de Tempo Padrdo (TP) € possivel gerar o custo de fabricacdo para o produto, analisar as
rotinas, verificar qual impacta na maior utilizacdo de méo de obra, demanda mais tempo e identificar o principal gargalo
da linha produtiva.
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3.6. Fluxograma da Operacao de Montagem de Implantes Dentarios

Para Barnes (2012), a simbologia utilizada no Gréafico de Fluxo de Processos tem como fungdo facilitar a
identificacdo rapida das atividades do processo produtivo. Esta simbologia, exemplificada na Tab. 2, vigora desde 1947
de acordo com a norma ASME (American Society of Mechanical Engineers).

O principal objetivo para a simbologia do fluxograma € evidenciar a origem, 0 processo e 0 destino, e esta
informacdo é realizada através da linguagem escrita e/ou verbal, exemplificando os componentes de um sistema
produtivo, de acordo com Silva et al. (2014).

Tabela 2. Simbologia Grafico Fluxo de processo — Adaptado de Barnes (2012).

SIMBOLO SIGNIFICADO DESCRIQAO
O Operagdo Ocorre quando o objeto é modificado.
:> Transporte Ocorre quando o objeto é deslocado.
| x Ocorre quando o objeto é examinado para identificacdo ou
nspecao ~ - . .
comparacdo com padrdo de quantidade ou qualidade.
) Espera Ocorre quando a préxima operagdo para 0 objeto ndo é
efetuada.
V A Ocorre quando o objeto é mantido sob o controle e sua
rmazenamento

retirada requer de uma autorizacéo.

OBS: Pode realizar a combinagdo de simbolos, como um circulo dentro de um quadrado.

Abaixo o fluxograma a partir da operacdo de montagem de implantes, conforme Tab. 3:

Tabela 3. Fluxograma de Processo: Montagem de Implantes Dentérios - (MC).

Simbolo Significado Operagdo
|:> Disponibilizar as pecas em sacos zip separados e identificados com o
Transporte ,
numero de lote para o setor de montagem.
D Espera Aguardando montagem.
O Operacéo Separar 0 material necesséario para montagem de implantes.
O 0 x Realizar a montagem do implante com o montador e o parafuso
peracéo - L
montador utilizando uma chave digital.
O Operacéo Realizar a montagem do conjunto com a tampa de frasco interno.
O Operacéo Realizar a montagem da tampa de frasco interna com o frasco interno.
O Operacéo Colocar o tapa em cima da tampa de frasco interno.
O Operacéo Colocar o frasco externo.
O Operacéo Colocar e travar a tampa externa no frasco externo.
I:l Inspecéo Conferir a quantidade montada.
O Operacéo Colocar em saco pléastico os frascos montados.
|:> Disponibilizar os frascos montados através do pass-tru para o setor de
Transporte X
montagem blister.
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4. RESULTADOS

4.1. Analise dos Tempos da Operacdo de Montagem de Frascos de Implantes Dentarios com o Método
Convencional (MC)

Para o Método Convencional (MC) foram realizadas tomadas de tempos para a operacdo de montagem de frascos
de implantes dentéarios com 5 (cinco) operadores.

O MC inicia-se com a montagem do implante com o montador e parafuso montador, juntamente, com a tampa de
frasco interno, conforme Fig. 2. A seguir, monta-se este conjunto com o frasco externo, coloca-se o tapa implante na

tampa de frasco interno, conforme Fig. 3. Em seguida, aloja-se o frasco externo travando todo o conjunto com a tampa
de frasco externo, conforme Fig. 4.

'\

(€Y (b)

Figura 2. Montagem Frasco de Implante Dentario. (a) implante montador com montador e parafuso montador e
tampa de frasco interno; (b) montagem do conjunto implante com a tampa interna; (c) tapa implante — Fonte:
SISTEMA INP (dados internos).

Figura 3. Montagem Frasco de Implante Dentério. (a) frasco interno; (b) frasco interno montado com o conjunto
implante e tampa interna; (c) tapa implante colocado na tampa de frasco interno — Fonte: SISTEMA INP (dados
internos).

(b) (d)

Figura 4. Montagem de Frasco de Implante Dentério. (a) frasco externo organizado para montagem; (b) tampa
externa; (c) frasco externo; (d) frasco interno dentro do frasco externo; (e) frasco externo montado com a tampa
externa. — Fonte: SISTEMA INP (dados internos).
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Para cada etapa da operagdo foram tomados os tempos normais (TN) e acrescentados o fator de tolerancia (FT)
obtendo-se o tempo padréo (TP) para a operacdo. Abaixo a Tab. 4 contendo os tempos referentes aos operadores de n°1
an°s.

Tabela 4. Tempo Padréo — Operacédo: montagem de implantes — MC.

OPERACAO DE MONTAGEM DE FRASCOS PELO METODO CONVENCIONAL (MC)
. Operagao:
Oi)grr;\g:o. Operagao: colocar
internano | taPano | tampa OPERAGAO TOTAL
f frasco externa
rasco
. externo no frasco
interno
externo
OPERADORES | TEMPO TEMPO TEMPO gggﬁg
CRONO | CRONO CRONO METRA
METRA | METRA METRA DO Temno
DO DO DO L emp FT TP TP/PCS
- - . (min:s) | (minutos)
(min:s) (min:s) (min:s) lotes
lotescom | lotescom | lotes com com 40
40 pgs. 40 pgs. 40 pgs. 0cs
OPERADOR 1 03:00 04:44 03:37 11:21 11,35 1,271 | 14,42 | 0,3605
OPERADOR 2 01:53 05:09 03:26 10:28 10,48 1,271 | 13,32 | 0,3333
OPERADOR 3 01:37 04:52 03:29 09:58 9,96 1,271 | 12,65 | 0,3162
OPERADOR 4 02:21 04:44 03:00 10:05 10,08 1,271 | 12,81 | 0,3202
OPERADOR 5 01:48 04:41 02:42 09:11 9,18 1,271 | 11,66 | 0,2915

4.2. Andlise dos Tempos da Operacdo de Montagem de Frascos de Implantes Dentarios com o Método
Dispositivo (MD)

Para 0 Método Dispositivo (MD) foram realizadas tomadas de tempos, utilizando-se um crondmetro digital
Technos®, modelo DC453 8P C. Para a operacdo de montagem de frascos de implantes dentarios, realizou-se a
“cronoanalise” com 5 (cinco) operadores, com o auxilio de um dispositivo.

O dispositivo proposto foi confeccionado a partir de um material polimérico denominado polipropileno, de nome
comercial (Tecapro®), na cor preta. A opcédo por este material foi para realizar o reaproveitamento de sobras de material
estocado.

O dispositivo é composto por trés partes bem definidas que movimentam-se entre si. Possui a capacidade de realizar
a montagem de 40 (quarenta) frascos por vez.

A operacdo de rosqueamento e travamento da tampa do frasco externo é realizada com o auxilio de uma
parafusadeira a bateria Makita® 4.8v — Modelo: 6723dw.

O MD é composto por base com pinos, base inferior e base superior, conforme demonstrado na Fig. 5, abaixo:

(@) (b) (© (d)

Figura 5. Dispositivo para Montagem de Frascos. (a) base com pinos; (b) base inferior; (c) montagem da base
com pinos e base inferior; (d) montagem do conjunto do dispositivo com a base superior. — Fonte:
SISTEMA INP (dados internos).

Na Fig. 6 a seguir, a base superior encontra-se montada com os frascos externos na disposi¢cdo com ou sem a tampa
externa.
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(b)

Figura 6. Base superior do dispositivo. (a) base superior com os frascos externos montados com as tampas
externas; (b) base superior com os frascos externos montados com os frascos internos — Fonte: SISTEMA INP
(dados internos).

Para a operacdo com o dispositivo foram tomados os tempos normais (TN) e acrescentados o fator de toleréncia
(FT) para obter o tempo padrdo (TP) para a operacao.

A montagem de frascos com o MD foi dividida em duas etapas, sendo MD-01 e MD-02, onde o0 MD-01 a
monstagem é realizada com o dispositivo completo, portanto, contendo as trés partes (base com pinos, base superior e
base inferior). O MD-02 foi realizado utilizando somente a base superior do dispositivo. Abaixo a Tab. 5, 0s tempos
referentes ao MD-01, na qual foi realizada a montagem utilizando as trés partes do dispositivo proposto.

Tabela 5. Tempo Padréo — Operac¢do: montagem de implantes — MD-01.

OPERACAO DE MONTAGEM DE FRASCOS PELO METODO COM DISPOSITIVO — MD-01

OPERACAO: DISPOSITIVO COMPLETO (TRES PARTES)
PERADORE TEMPO
° ORES CRONOMETRADO (n-:?nmuf(;)s) FT (mi:lljtos) (n:izlligs)
(min:s)
OPERADOR 1 11:43 11,71 1271 | 14,88 0,372
OPERADOR 2 10:16 10,26 1271 | 13,04 0,326
OPERADOR 3 07:31 7,51 1271 | 9,54 0,238
OPERADOR 4 13:40 13,66 1271 | 17,36 0,434
OPERADOR 5 10:56 10,93 1271 | 13,89 0,347

Apo6s analisar os resultados verificou-se que havia uma nova proposta de montagem utilizando-se somente a base
superior do dispositivo, realizando a montagem da tampa externa com o auxilio de uma parafusadeira a bateria,
conforme demonstrado na Tab. 6, a seguir:

Tabela 6. Tempo Padr&o — Operacéo: montagem de implantes — MD-02.

OPERACAO DE MONTAGEM DE FRASCOS PELO METODO COM DISPOSITIVO - MD-02
OPERAGCAO: BASE SUPERIOR DO DISPOSITIVO

TEMPO
OPERADORES
CRONOMETRADO Tempo FT TP TPIPG
- (minutos) (minutos) (minutos)
(min:s)
OPERADOR 1 07:59 7,98 1,271 10,14 0,253
OPERADOR 2 08:37 8,61 1,271 10,94 0,273
OPERADOR 3 08:50 8,83 1,271 11,22 0,280
OPERADOR 4 08:10 8,16 1,271 10,37 0,259
OPERADOR 5 07:45 7,75 1,271 9,85 0,246
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4.3. Comparativo entre MC, MD-01 e MD-02

O comparativo realizou-se com o tempo padrao (TP) obtido para cada operador, nos trés métodos de montagem
realizados: MC, MD-01 e MD-02, conforme Tab. 7, a seguir:

Tabela 7. Tempo Padréo — Comparativo entre: MC, MD-01 e MD-02.

TP em minutos para 1 pg. COMPARATIVO
OPERADORES MD-01 | 9% MD- | MD-02 o \1py 5
MC MD-01 MD-02 comMC | 01com | com MC com MC
(minutos) MC (minutos)
OPERADOR 1 0,360 0,372 0,253 0,012 +3% -0,107 -42%
OPERADOR 2 0,333 0,326 0,273 -0,007 - 2% -0,060 - 21%
OPERADOR 3 0,316 0,238 0,280 -0,078 - 32% -0,036 -12%
OPERADOR 4 0,320 0,434 0,259 0,114 + 35% -0,061 - 23%
OPERADOR 5 0,291 0,347 0,246 0,056 +19% -0,045 - 18%

5. CONCLUSAO

Comparando-se os 03 (trés) métodos utilizados para a realizacdo da operacdo de montagem de frascos de implantes
dentarios, foram observados nestes primeiros testes que, 0 MC, realizado por pessoal bem treinado, é mais rapido do
que o MD-01.

As principais observacgdes realizadas no MD-01 sdo o aumento de espagcamento entre os frascos, proporcionando
maior flexibilidade ao operador e 0 aumento da profundidade no local onde deposita-se o frasco interno, por encontrar-
se muito raso, o frasco interno, a qualquer vibracdo da bancada ou do dispositivo, podem vir a deslocar-se de sua
posicdo e derrubar os frascos vizinhos.

Aproveitando esta analise, percebeu-se que poderia ser utilizado para a montagem de frascos de implantes dentarios
somente a base superior do dispositivo, finalizando a operacdo de colocacdo da tampa externa e rosqueé-la no frasco
externo. Esta operacdo foi denominada MD-02, desta forma, obteve-se uma otimizac¢do no tempo total da montagem,
com uma média de 23% de reducéo de tempo na operagao.

Visto que o dispositivo encontra-se em desenvolvimento, as observacdes serdo colocadas como processo de
melhoria, para que futuramente, sejam realizadas novas tomadas de tempos.
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Abstract. This paper, methodologically classified as a case study, is characterized by a project to be developed in a
dental implant industry, in which, through a pilot study aimed at measuring assembly times with the aid of
cronoandlise technique, an important bottleneck in the production line was found (mounting dental implants). This
operation is performed by mounting operators, each batch consisting of 200 parts assembled piece by piece. After
analyzing the standard operating procedures (POP’s) and flowcharts, there is the possibility of improving this
production process. Therefore, the purpose of the study is to develop the production of a manual device to minimize
assembly time, which would result in lower costs for the company and thus for marketing the product in the market.
This device was made from scraps of raw material (plates in polymer material) with low cost. The alternative
hypothesis (HA), is that this device could assist in fitting the dental implant into its bottle containers, thereby reducing
assembly time proportional increase in productivity. Important to pay attention to the fact of using a device that has no
direct contact with the implant, thus eliminating the risk of contamination of the same. The study will be developed
from a sample of five (5) operators. After a process of adaptation of the members of the sample to the new device will
be calibrated assembly times using the conventional method (MC), and after 24 hours the method the device (MD).
Results are presented as mean and standard deviation. To compare the results, the paired Student t-test is used (for
dependent samples), with significance level of 5% (p < 0.05).
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