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Este artigo tem como objetivo, através da aplicacdo do estudo de
tempos e movimentos para o processo de Flow Rack em uma empresa
de distribuicdo, minimizar, controlar e padronizar o tempo de
execucdo da operacgdo. Para tal, foram calculados o tempo padréo de
execucdo, a capacidade produtiva e tempos sintéticos, a partir da soma
dos tempos de micromovimentos das atividades da operagdo. Feito
isto, os resultados obtidos foram analisados e partir deles foram
propostas melhorias para execugdo da operacao em estudo, em busca
de aumentar a capacidade produtiva da empresa.

Palavras-chaves: Palavras-chave: Estudo de tempos e movimentos,
padronizar, capacidade produtiva.
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1. Introducéo

O uso da ferramenta de estudos de tempos e movimentos tem como objetivos, em primeiro
lugar eliminar esfor¢os desnecessarios ao executar uma operacdo; procurar habilitar os
empregados a sua funcdo; estabelecer normas para execucao do trabalho e descobrir métodos
que venham proporcionar melhorias no processo produtivo. (FIGUEIREDO; OLIVEIRA,;
SANTOS, 2011)

Diante disso, o referido trabalho tem como objetivo geral a realizacdo de um estudo de
tempos e movimentos em uma empresa de distribuicdo do estado Pard, buscando minimizar,
controlar e padronizar o tempo de execucdo do produto e, consequentemente, aumentar a
capacidade produtiva da empresa. E de posse dos resultados encontrados sera feita uma
comparacao entre o tempo cronometrado e o tempo sintético.

Foi realizada uma visita técnica na empresa de distribuicdo de produtos de higiene pessoal,
alimenticios e perfumaria, onde foi observado o processo de flow rack, que é utilizado
geralmente para armazenagem manual de caixas em conjunto com linhas de transportadores
para produtos que serdo embalados e posteriormente expedidos. Tal operagéo foi dividida em
atividades para que se pudesse melhor verificar o método de trabalho do operario. E a partir
disso, foram realizados inicialmente cronometragens para realizacdo de célculos de tempo,
ritmo, construcdo de gréaficos, analise de micromovimentos e capacidade produtiva, onde os
resultados estdo expostos no relatério em questao.

2. Referencial Tebrico

O estudo dos tempos e movimentos teve seu inicio na primeira metade do século passado, e
era aplicada apenas em organizacdes do tipo industrial. Seus precursores foram Frederick W.
Taylor e o casal Frank e Lilian Gilbreth.

O desenvolvimento e a utilizacdo que Taylor deu a cronometragem foi uma de suas principais
contribuigdes. Segundo suas palavras: “o estudo de tempos ¢ um dos elementos da
administracdo cientifica que torna possivel transferir-se a habilidade da administracdo da
empresa para os funciondrios.” (BARNES, 1977).

Frank B. Gilbreth e sua esposa Lillian M. Gilbreth desenvolveram diversos trabalhos
observando o fator humano e conhecimentos técnicos, bem como o conhecimento de
materiais, ferramentas e equipamentos. Apesar de Taylor e Gilbreth terem desenvolvido o seu
projeto pioneiro na mesma época, deu-se mais énfase ao estudo de tempos. Somente em 1930
que iniciou o estudo do trabalho com o objetivo de descobrir métodos melhores e mais
simples de se executar uma tarefa. Desde ent&o, os dois estudos passaram a se completar e
serem utilizados em conjunto. (BARNES, 1977)

Segundo PEINADO & GRAEML (2007, p. 86) O estudo de tempos, movimentos e métodos
aborda técnicas que submetem a uma detalhada anélise de cada operagdo de uma dada tarefa,
com o objetivo de eliminar qualquer elemento desnecessario & operacdo e determinar o
melhor e mais eficiente método para executa-la.

O estudo de tempos e movimentos tem como objetivo, segundo BARNES (1977):
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(1) desenvolver o sistema e 0 método preferido, usualmente aquele de
menor custo; (2) padronizar esse sistema e metodo; (3) determinar o
tempo gasto para uma pessoa qualificada e devidamente treinada,
trabalhando num ritmo normal, para executar uma tarefa ou operagéo
especifica; (4) orientar o treinamento do trabalhador no método
preferido.

O desenvolvimento do método “ideal” ou preferido parte em primeiro lugar da definicao do
problema, o qual visa a elaboracdo do relatorio geral composto por metas e objetivos. Em
seguida seré realizada a andlise do problema, onde ocorrerd neste momento a descricdo do
método além de determinar as especificacdes e restricbes. Ao serem identificadas as possiveis
solucgdes, sera realizada uma avaliacdo objetivando determinar o método que proporcionara
menor custo e certamente menor investimento, contribuindo assim para a implementagéo mais
rapida no processo produtivo, método este que possibilite melhor qualidade e menores perdas.
A utilizacdo desta metodologia torna-se possivel projetar um sequenciamento de operacdes
gue mais se aproximem da solucdo ideal. (FIGUEIREDO; OLIVEIRA; SANTQOS, 2011)

Depois de ter sido encontrado o melhor método de se executar uma operacao, esse método
deve ser padronizado. Normalmente, a tarefa € dividida em trabalhos ou operacGes
especificos. O conjunto de movimentos do operador, as dimensdes, a forma e a qualidade do
material, as ferramentas, os dispositivos, os gabaritos, os calibres e 0 equipamento, deverem
ser especificados com clareza. Todos esses fatores, bem como as condicGes de trabalho do
operador, precisam ser conservados depois de haver sido padronizado. Um registro de método
padronizado de operacdo fornecendo descricdo detalhada da operagédo e das especificacOes
para execucdo da tarefa € a maneira mais comum de preservarem-se os padrdes. (BARNES,
1977).

Ap0s ter sido padronizada a operacdo 0 passo seguinte sera a determinacdo do tempo padréo,
0 mesmo visa identificar o tempo que o operador qualificado e treinado deveria gastar para
executar certa operacdo. Com a coleta destes dados torna-se possivel fazer um planejamento e
uma programacao a qual estimara o custo da mé&o-de-obra a ser utilizada, ferramenta base para
incentivos salariais e ainda como planejamento e controle da producdo. E para finalizar o
estudo dos tempos e de movimentos o treinamento do operador é de grande relevancia para
que o operador possa executar suas operacdes sem maiores dificuldades. (FIGUEIREDO;
OLIVEIRA; SANTQOS, 2011)

Uma das decorréncias do estudo dos tempos e movimentos foi a divisdo do trabalho e a
especializacdo do operario a fim de elevar sua produtividade. Com isso, cada operario passou
a ser especializado na execu¢do de uma Unica tarefa para ajustar- se aos padrfes descritos e as
normas de desempenho definidas pelo método. O trabalho € executado melhor e mais
economicamente por meio da analise do trabalho, isto €, da divisdo e subdivisdo de todos os
movimentos necessarios a execucdo de cada operacdo de uma tarefa. Observando
metodicamente a execucdo de cada operagéo a cargo dos operarios. (CHIAVENATO, 2004)

Hoje em dia muitas das grandes empresas enfrentam problemas causados por operarios que
executam a mesma tarefa de forma diferente. Nesse caso padronizar os processos, definindo e
discutindo a melhor forma de realizé-lo, treinando os operarios e assegurando a execugdo das
tarefas conforme o definido € o melhor método para aumentar a produtividade de cada
funcionario eliminando das suas operacOes possiveis perdas. A padronizacdo das atividades €
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a base para o planejamento e controle da producdo que tem o objetivo de atender a uma
demanda determinada e simultaneamente maximizar o lucro da empresa.

Deste modo, a padronizacdo das operacdes e o conhecimento acurado da capacidade
produtiva tém influéncia direta na eficacia do PCP (Planejamento e Controle da Producdo)
pelo alcance de alguns de seus objetivos como: reducdo dos lead times de producéo,
possibilidade de cumprimento de prazos e agilidade de resposta diante de alteractes de
demanda. (PICANCO; FRANCA; CRUZ; SANTOS, 2011)

3. O Estudo de Caso

A operacdo em estudo, realizada na empresa de distribuicdo, esta inserida no sistema de
armazenagem em estantes flow rack que sdo constituidas geralmente por pistas com rodizios
plasticos inclinados, do qual as caixas sao colocadas em sequiéncia de um lado e retiradas do
outro.

A execucdo da operacdo observada era realizada por um funcionario que estava posicionado
no inicio da operacdo, responsavel por duas gondolas, nas quais 0os produtos estavam
armazenados em quatro prateleiras. Este operario pegava as caixas (setup),a partir disso tal
operacdo foi dividida em 4 atividades que foram: Etiquetar a caixa; Identificar e posiciona-la;
Identificar o produto e colocar na caixa; e Fechar a caixa. Entdo, realizaram-se 2 amostras de
5 cronometragens cada no qual foram realizados os célculos de estudo de tempos e

Fluxo do Processo do Material DESCRICAO

Q # LT DV 1. Setup: Pegar as caixas e etiquetas
| =
@ ]

-

movimentos referentes a 1 (uma) caixa.

A partir da identificacdo, por cddigo de barra da etiqueta da caixa, 0 operario reconhece qual
a quantidade de produtos para cada caixa, que varia de acordo com a demanda. Com isso se 0
produto ndo estivesse situado nas duas gondolas responsaveis por ele, a caixa era repassada
para 0 proximo operario.

3.1. Fluxograma de Processo
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2. Etiquetar a caixa
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# D Y 3. Identificar e posicionar a caixa
BV

Identificar o produto e colocar na caixa

&

. Fechar a caixa

i
O
<
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Na Figura 01 esta contido o grafico de fluxograma, correspondente a descri¢cdo de 1 (um)
setup e 4 (quatro) atividades referentes a operacdo de separacdo de pedidos de produtos de
higiene pessoal no processo de flow rack.

Figura 01 - Gréfico de Fluxo de Processo

3.2. Realizagdo das Cronometragens

A partir da realizacdo de 10 cronometragens, vide Tabela 01, divididas em duas amostras de 5
(cinco) cada, calcularam-se os valores de tempo médio e amplitude dos tempos
cronometrados.

Amostra 1 Amostra 2
ATIVIDADES 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Etiquetar a caixa 0,042 0,035 0,035 0,033 0,023 0,039 0,041 0,031 0,041 0,034

Posicionar e

Lo . 0,063 0,045 0,050 0,040 0,035 0,052 0,043 0,047 0,037 0,057
identificar a caixa

Identificar o
produto e colocar 0,802 0,621 0,645 0,456 0,523 0,805 0,587 0,669 0,784 0,704
na caixa

Fechar a caixa 0,035 0,034 0,034 0,032 0,031 0,039 0,031 0,036 0,031 0,037
Total 0,941 0,735 0,765 0,560 0,613 0,936 0,701 0,783 0,892 0,832
Tempo Médio 0,723 0,829
Amplitude 0,382 0,235

Tabela 01 - Tabela Geral de atividades, cronometragens e médias

3.3. Determinacao do numero de ciclos a serem cronometrados
Utilizando nivel de confianca (Z) de 95% e Erro relativo (E;) de 10%, obteve-se o himero de
ciclos a serem cronometrados, a partir da formula 01:
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2
no| _2xXR (01)
E, xd, xX
Onde:

n = NUmero de ciclos a serem cronometrados;
Z = coeficiente da distribuicdo normal padrdo para uma probabilidade determinada

R = amplitude dos tempos totais das cronometragens (diferenca entre o maior e 0 menor
valor)

E; = Erro relativo

d, = coeficiente em funcdo do nimero de cronometragens realizadas preliminarmente

X = média da amostra (média dos tempos totais das cronometragens)

( 196x0381 Y’
0,1x3,078x0,776

O valor encontrado para n foi de 10 cronometragens, mostrando que o numero de
cronometragens encontrado inicialmente foi suficiente para o estudo em questéo.

3.4. Gréficos de Controle

Com o valor de n atendido pelo nimero de cronometragens preliminares, 0s tempos
cronometrados, que foram divididas em 2 amostras de 5 cronometragens cada, deverdo ser
testadas pelos Graficos de Controle da Amplitude e dos Tempos Médios.

3.4.1. Amplitude

Na Tabela 02 encontram-se os valores para as duas amostras para Amplitude, onde o0s
calculos para Limite Superior de Controle (LSC) e Limite Inferior de Controle (LIC) foram
realizados a partir das formulas 02 e 03, respectivamente.

Amostra 1 Amostra 2
Valores Amplitude 0,382 0,235
LSC 0,548 0,548
LIC 0,069 0,069
R (medio) 0,308

Tabela 02 - Valores para o Gréafico de Controle da Amplitude
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Limite Superior de Controle (LSC) = D, xR (02)
Limite Inferior de Controle (LIC) = D, xR (03)

Onde:

D, = Coeficiente tabelado;

R = Média das Amplitudes das amostras;
D3 = Coeficiente tabelado.

LSC =1,777 x 0,308 = 0,548
LIC =0,223 x 0,308 = 0,069

0,600

0,500
'590’400 L 2 =4=—\/alores
@ .
<0,300 Amplitude
o * — | SC
£ 0,200
v LIC
¥ 0,100

0,000 T T T T T T T T T 1

1 2
Amostras

Figura 02 - Gréfico de Controle Amplitude

Ao analisar o Grafico da Amplitude (Figura 02), observou-se que os valores estdo dentro dos
limites (LSC e LIC), afirmando que todas as cronometragens sdo validas.

3.4.2. Tempos Médios
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Na Tabela 03 encontram-se os valores para as duas amostras para Tempos Médios, onde 0s
calculos para Limite Superior de Controle (LSC) e Limite Inferior de Controle (LIC) foram
realizados a partir das formulas 04 e 05, respectivamente.

Tabela 03 - Valores para o Grafico de Controle dos tempos médios de cada amostra

Amostra 1 Amostra 2

Valores (Média) 0,723 0,829
LSC 0,871 0,871
LIC 0,681 0,681
X (médio) 0,776

Limite Superior de Controle (LSC) = X+AxR (04)

Limite Inferior de Controle (LIC) = X-AxR (05)
Onde:

X = Média dos tempos médios das amostras;

A = Coeficiente tabelado;

R = Média das amplitudes das amostras.

0,900

0,850

0,800

0,750

Tempos (seg)

0,700

0,650

LSC =0,776 + 0,308 x0,308 = 0,871
LIC=0,776 - 0,308x0,308 = 0,681

L g
—&—\alores Média
LSC
LIC
*
X (meédio)
1 Amostras?

Figura 03 - Gréfico de Controle dos Tempos Médios de cada amostra

Ao analisar Grafico de Controle dos Tempos Medios de cada amostra (Figura 03) observou-se
que os valores estdo dentro dos limites (LSC e LIC), afirmando que todas as cronometragens

sdo validas.

3.5. Célculo do Tempo Médio
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O tempo cronometrado ou médio serd necessario para o calculo do Tempo Normal, logo a
partir da férmula 06, utiliza-se o tempo médio da primeira e segunda amostra para tal calculo.

™= M+ TM, (06)
2
Onde:
TM = Tempo cronometrado ou médio;
TM; = tempo médio da primeira amostra;

TM, = tempo médio da segunda amostra.

T™ = 0,723;0,829 0,776

Ao realizar o célculo de tempo médio, obteve-se um valor de 0,776 min.

3.6. Tempo Normal

O tempo normal (TN) de operacdo é o tempo realizado pelo operador considerando suas
limitacOes e habilidades (ritmo ou velocidade do operario) em um ambiente adequado para a
realizacdo, vide formula 07.

TN=TMxV (07)
Onde:
TN = Tempo Normal;
TM = Tempo cronometrado ou médio;
V = Velocidade (ritmo) do operador.

3.6.1. Realizacéo do Teste de Ritmo

Para o calculo do tempo normal, foi necessario realizar um teste de ritmo do funcionario
envolvido na operacdo (vide Tabela 04), para isso utilizou-se 0 método da distribuicdo de 52
cartas de baralho, obtendo-se a partir de 5 cronometragens um ritmo correspondente a 136%,
utilizando uma média de 30 s equivalente a 100%.

Funcionario Cronometragens Media \/ V%
F1 416 408 413 405 406 40,88 1,36 136%

Tabela 04 — Ritmo do funcionario

3.6.2. Calculo do Tempo Normal

De posse do valor do Tempo Médio (TM), encontrado a partir do uso da formula 06, e do
ritmo do funcionario, calculou-se 0 Tempo Normal.
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TN =0,776 x 1,36 = 1,05

Ao realizar o célculo de tempo normal, obteve-se um valor de 1,05 min/cx, que € o tempo
necessario para que o operador execute a operacao trabalhando em um ritmo normal, sem
considerar as tolerancias.

3.7. Célculo do Fator de Tolerancia

Todo operario deve ter tempo reservado para suas necessidades pessoais, €, por essa razdo, as
tolerancias pessoais serdo consideradas em primeiro lugar. Para trabalho leve, onde o
operador trabalha 8 horas por dia sem periodos de descanso pré-estabelecidos, o trabalhador
médio usard 2 a 5 % (10 a 24 minutos) por dia. (BARNES, 1977).

Para o caso em estudo, foi utilizado o tempo de tolerancia de 24 minutos para 8 horas (480
minutos) de trabalho por dia, correspondente ao tempo disponivel. O fator de tolerancia foi
calculado conforme formula 08.

FT=1+— (08)
TD

Onde:

TF = Fator Tolerancia;

T = Toleréncia;

TD = Tempo Disponivel.

FT=1+ 24 =105
480

Ap0s ser realizado o célculo, o valor obtido para o fator tolerancia foi de 1,05.

3.8. Calculo do Tempo Padréo

Ao tempo médio que um operario comum levaria para a execucdo da tarefa, por meio da
utilizacdo do crondmetro sdo adicionados os tempos elementares e mortos (esperas, tempos de
saida do operario da linha para suas necessidades pessoais etc.) para resultar o chamado
tempo padrdo. Com isso padronizava-se 0 método de trabalho e o tempo destinado a sua
execucdo. (CHIAVENATO, 2004). Para o calculo do tempo padrdo usou-se a formula 09.

TP=TNXFT (09)
Onde:
TP = Tempo Padréo
TN = Tempo Normal
FT = Fator Tolerancia
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TP=1,05%x1,05=1,10

Ap0s calcular-se 0 Tempo Padrao, obteve-se o valor de TP = 1,10min/cx
3.8.1. Tempo Padréo de Fabricacdo do Produto (TPP)

O célculo do TPP leva em consideracdo o tempo de setup, que é a preparacdo ou o trabalho
feito para colocar o equipamento em condi¢do de produzir, a somatéria dos tempos padrdes
das operacdes e o tempo de finalizagcdo. Para o caso em estudo o tempo de setup foi medido
através dos tempos cronometrados em que 0 operario buscava 24 caixas (1,53 min) e 50
etiquetas (1,36 min).

Por se tratar de um sistema continuo em que varios operarios participam, o tempo de
finalizacdo foi descartado, pois para este estudo foi considerado apenas a operacdo inicial
realizada por um operério, vide formula 10.

TPP:[TqPSCXJ+{TqPSe]+ZTPi (10)

Onde:

TPP = Tempo Padréo de Fabricac¢do do Produto;

TPScx = Tempo Padrdo da Operacéo de setup (caixa);

TPSe = Tempo Padrdo da Operacdo de setup (etiqueta);

g = quantidade de produtos para os quais o setup é suficiente;
TPi = Tempo Padréo da operagéo i.

Tep=[ 13 (130 190-119
24 50

Nessas condicdes, partindo dos valores de tempo de setup para caixas e etiquetas e do tempo
padrédo da operagéo de separacdo de pedidos chegou-se ao valor de 1,19 min/cx.

3.9. Estudo de Micromovimentos

O Método de Medidas de Tempo identifica os micromovimentos que um operador executa
para proceder com cada operacdo, estes sdo classificados em oito tipos: Alcancar,
Movimentar, Girar, Agarrar, Posicionar: montar um objeto ou posiciona-lo, Soltar, Desmontar
e Tempo para os olhos. Para cada micromovimento, foram determinados tempos em fungéo
da distancia e da dificuldade do movimento.

A partir das atividades observadas foi possivel analisar os micromovimentos realizados, que
estdo descritos na Tabela 5.

Como na operacdo em estudo, as atividades séo para 1 (uma) caixa, somente a atividade de
identificar e colocar produtos na caixa possui repeticbes, que ocorrem apenas nos
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micromovimentos de: Agarrar produtos, onde foi estipulado uma média de 5 repeti¢Oes, pois
foi observada uma variedade de 5 produtos colocados por caixa; Agarrar o identificador de
cddigo de barras, também repetidos 5 vezes, pois 0 operario realizava tal micromovimento a
cada produto diferente; Posicionar o identificador no produto, era realizado pelo operério em
todos os produtos colocados na caixa, e foi observado que a quantidade de produtos por caixa
variava de 12 a 24, dessa forma foi utilizado o valor de 24 repeti¢Ges, pois era 0 maximo de
produtos observados que o operario colocava na caixa; Movimentar produto para a caixa, 0
operario realizava tal micromovimento por volta de 5 vezes, pois foi a média estipulada de
variedade de produtos.

3.10. Determinacdo dos Tempos Sintéticos

Os tempos sintéticos sdo calculados a partir das definicGes e observacGes tabeladas por
Barnes. As medicdes foram realizadas em TMU (Time Measurement Unit) onde 1 TMU
corresponde a 0,0006 min (minutos). Para o estudo de movimentos, foram identificados os
micromovimentos de cada elemento da operacdo, foram encontradas suas respectivas
distancias na unidade de polegadas através da utilizagdo de uma trena. A partir da distancia e
do tipo do movimento, foram determinados os tempos em TMU. A Tabela 05 apresenta esses
dados bem como 0 nome e a descri¢gdo dos micromovimentos.

Atividades Nome e desqrigéo do Tipo Dist. Tempo Repeticdes
micromovimento (pol) (TMU)
Tempo para o0s olhos Distancia - 20 -
Etiquetar Alcancar etiquetas C 4 8,4 -
acaixa Adarrar aetiqueta 1A - 2 -
Movimentar etiqueta para a caixa C 12 14,2 -
Posicionar etigueta na caixa Exato - 48,6 -
Tempo para os olhos Focalizar - 7,3 -
Identificar Agarrar o identificador de cod de barras 1A - 2 -
e Posicionar o identificador na etiqueta Justo - 21,8 -
poSicionar  Agarrar a caixa A = Z -
acaixa  Movimentar a caixa para a esteira B 40 32,4 -
Posicionar caixa na esteira Justo 21,8 -
Identificar Tempo para os olhos Distancia - 20 -
e colocar  Tempo para os olhos Focalizar - 7,3 -
produtos  ajcancar Produtos A 4 6,1 -
ha calxa Agarrar produtos 1A - 2 5x
Agarrar o identificador de cdd de barras 1A - 2 5x
Posicionar o identificador no produto Justo - 21,8 24X
Movimentar produto para a caixa C 24 23,025 5x
Tempo para os olhos Distancia - 20 -
Soltar produto na caixa Normal - 2 -
Fechara Tempo para os olhos Focalizar - 7,3 -
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caixa  Agarrar a caixa 1A - 2 -

Posicionar as tampas da caixa Justo - 16,2 -
Movimentar caixa para o lado B 20 18,2 -
TOTAL 937,925

Tabela 05 - Micromovimentos das atividades

Com isso, obteve-se um valor total de tempo sintético de 937,925 UTM ou 0,562 minutos.

3.11. Determinagé&o da Capacidade Produtiva

A capacidade de uma operacdo € o maximo nivel de atividade de valor adicionado em um
determinado periodo de tempo que o processo pode realizar sob condi¢cBes normais de
operacdo. (SLACK; CHAMBERS; JOHNSTON, 2009, p. 315). A Capacidade Produtiva foi
determinada conforme mostra a formula 11.

_TD

CP=——
TPP

(11)

Onde:

CP = Capacidade Disponivel,

TD = Tempo Disponivel,

TPP = Tempo Padréo de Fabricagdo do Produto.

Considerando a carga horéria diaria de trabalho (TD) de 8 horas (480 minutos), a capacidade
produtiva obtida pelos tempos padrdes cronometrados e sintéticos foram calculados e podem
ser visualizada na Tabela 06.

3.11.1. Tempos Cronometrados

cp =259 _ 403
119

A capacidade produtiva obtida pelos tempos cronometrados foi de 403 caixas/dia, para um
funcionario.

3.11.2. Tempos Sintéticos

cP=—2 _g5s
0,562

9"@ ABEPRO s

LU0 BT 2
IAANA QAT



XXXII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
[P Desenvolvimento Sustentavel e Responsabilidade Social: As Contribuigdes da Engenharia de Produgéo
enegep Bento Gongalves, RS, Brasil, 15 a 18 de outubro de 2012.

A capacidade produtiva obtida pelos tempos sintéticos foi de 854 caixas/dia, para um
funcionario.

Capacidade Produtiva

Tempo (min) (caixas/dia)
Tempo padréo cronometrado 1,19 403
Tempo padréo sintético 0,562 854

Tabela 06 — Determinacdo da Capacidade Produtiva

4. Concluséo

Concluido o estudo de tempos e movimentos obteve-se, através dos tempos cronometrados,
um tempo padrdo (TP) de 1,10 min, a partir de um fator de tolerancia (FT) igual a 1,05. A fim
de se determinar um tempo padrdo de fabricacdo do produto (TPP), levou-se em consideracdo
0 setup de preparacgéo, a quantidade de caixas e etiquetas para a operacao, e o tempo padréo,
tendo assim, TPP = 1,19min. Sabendo que a carga horaria diaria de trabalho é de 8h, a
capacidade produtiva é de 403 caixas por funcionério em dia normal de trabalho. E para os
tempo sintéticos foi encontrado um tempo padrdo de 0,56 min, obtendo-se uma capacidade
produtiva de 854 caixas por funcionario em dia normal de trabalho.

Através dos resultados calculados pode-se afirmar que ha um alto nivel de discrepancia, pois
os valores divergem em 52,7%, sendo este o valor que a capacidade produtiva poderia
melhorar para trazer lucro para a empresa. E tal diferenca pode ser explicada pelo fato de os
valores tabelados de micromovimentos terem sido desenvolvidos em funcéo de caracteristicas
antropomeétricas de operarios europeus e nao levar-se em conta a subjetividade do operario, ja
gue nos tempos cronometrados considera-se o fator tolerancia, evidenciando que a operacao
ndo é totalmente padronizada.

Diante deste cenario, sugerem-se melhorias na execucao da operacgdo, e a padronizacgao seria a
principal meta a ser alcancada. Padronizar o setup seria uma das atitudes a serem colocadas
em pratica, pois se observou que o operario realizava esta atividade de pegar as caixas e de
pegar etiquetas em tempos distintos, conforme a necessidade da operacdo, podendo-se
incorporar 0s dois setups, e diminuir consequentemente o tempo, estabelecendo assim um
padrdo para a quantidade de caixas e etiquetas, ja que a proporcao é de 1:1.

Outra melhoria seria nas condi¢bes ergondmicas, pois de acordo com o observado no
ambiente de trabalho a alta temperatura pode ser um fator que influencie diretamente na
reducdo da capacidade produtiva do funcionério.

Portanto, diante dos resultados obtidos através deste estudo de caso e das melhorias sugeridas
pretende-se que estas possam auxiliar em possiveis mudangas na empresa, podendo resultar
em acréscimo de produtividade e condicdes de trabalho mais adequadas.
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