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Os estudos de tempos e movimentos tém o intuito de proporcionar
melhorias empresariais no que tange aos seus aspectos dos processos
produtivos. Tendo isto em vista, fez-se o0 uso deste estudo em uma
empresa de beneficiamento de acai em Belém/PA. Portanto, o objetivo
desta pesquisa é aplicar estes conhecimentos buscando melhorias no
processo produtivo na extracdo da polpa deste fruto mediante a
identificacdo dos seus fatores produtivos, bem como a determinacéo
dos micromovimentos inclusos neste processo, sendo que a
metodologia adotada para esta andlise foi um estudo de caso. Como
resultado, obteve-se: uma planta baixa do local onde foi realizado o
estudo e os indicadores de desempenho abordados dentro do estudo de
tempos, bem como a determinacéo de um tempo padrdo do processo
elencado. Esses resultados permitiram compreender a importancia da
engenharia de métodos e de tais estudos na tomada de decisdo do
processo fabril, por meio das melhorias voltadas a otimizagdo da
movimentacdo Util nos processos produtivos e da maximizacdo da
produtividade, alcancada através da reducao dos tempos de producao.
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1. Introducéo

O assunto abordado no presente artigo traz a importancia do estudo de tempos e movimentos
como indicador de melhorias no processo produtivo. Sendo assim, estara em andlise o caso de
um estabelecimento de beneficiamento de acai em Belém/PA, sendo esta uma empresa de
pequeno porte voltada para a exportacdo do produto.

Tendo em vista este ramo do mercado regional, observa-se que 0 mesmo apresenta cada vez
mais exigéncias quanto aos seus padrdes de producdo e qualidade, porém, ainda é necessario a
adogdo de métodos de controle dos processos manuais utilizados visando maximizar a
produtividade, o que é um diferencial fundamental em um mercado em franca expansdo como
o0 do produto elencado.

De acordo Martins e Laugeni (2006), o uso dos estudos de tempos e movimentos permitem
estabelecer padrfes para os sistemas de producdo facilitando o planejamento do processo,
tendo em vista que 0s recursos passam a ser usados com maior eficacia assim como 0s
processos sdo realizados dentro do tempo necessario para maior produtividade. Sabendo disto,
o presente trabalho foi realizado fazendo uso destas técnicas visando contribuir com
melhorias ao longo do processo produtivo da empresa.

Ademais, o presente projeto tem o intuito de realizar um estudo de tempos e movimentos em
uma empresa de beneficiamento de acai visando identificar todos seus indicadores de
desempenho abordados dentro dos procedimentos citados, bem como a determinacdo dos
micromovimentos inclusos neste processo. Para isso foram utilizados meios de analise
providos por este formato de estudo, dentre este tem-se: ciclos de cronometragem, graficos de
controle de média e amplitude, tempos normais, assim como a definicdo de um tempo padrao
de produgéo.

Esses objetivos sdo tratados ao longo do artigo que foi estruturado em um levantamento
bibliografico com tdpicos teoricos relevantes para o desenvolvimento do trabalho, defini¢do
da metodologia da pesquisa, desenvolvimento do estudo de caso e conclusdo com a andlise

dos resultados e recomendacdes futuras.

1. Referencial tedrico

1.1. Panorama do setor de acai no Para
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Em consideracdo a regido norte do pais o acai € um produto que desempenha um carater
fundamental na economia, pois além de produto de subsisténcia para a populagdo de baixa
renda, € um dos setores do comercio que mais vem se expandindo nos ultimos anos. De
acordo com Santos et al (2012) estamos assistindo, com o crescimento do mercado, a
mudanca do sistema extrativo que apresenta baixa produtividade (4,2t/ha), para o sistema
manejado (8,4 t/ha) e o irrigado que pode atingir 15 t/ha, com possibilidade de crescer ainda
mais com as inovagdes tecnologicas.

Do ponto de vista social, o beneficiamento do agai tem promovido um aumento vertiginoso na
geracdo de emprego e renda para a regido devido ainda a sua expansdo de mercado. Esta
atividade é fundamental pois apresenta maior potencial de distribuicdo de renda para a
populacédo, por envolver milhares de pequenos produtores, além das indUstrias processadoras
(SEDECT, 2010).

Por fim, é necessaria a compreensdo de como a exploracdo deste produto deve ser moderada
visando preservar a flora envolvida no processo, pois assim como a sua producdo pode
estimular a preservacdo das areas onde a concentracdo natural deste fruto, também pode gerar
desmatamentos visando criar areas de plantio. Isto traz um grande recado que o mercado pode
induzir a destruicdo do meio ambiente, como garantir a sua preservacao e conservacgdo, que

deve ser estendido para outros produtos da Amazénia (HOMMA et al, 2006).

1.2. Estudo de tempos e movimentos

Frederick Winslow Taylor foi precursor da gestdo cientifica do trabalho e do estudo do tempo
e do movimento. Sendo um grande estudioso da avaliacdo dos métodos e seus tempos,
acreditava que desse modo podia melhorar a eficiéncia produtiva. Apesar de pioneiro, Taylor
ndo considerava um conjunto de fatores humanos, 0s quais s vieram a ser considerados
muito apds a elaboracdo de seus estudos, 0 que permitiu o surgimento do formato de tempos e
movimentos 0s quais existe atualmente (MAXIMIANO, 2004; TOLEDO, 2004).

Com o tempo e o surgimento de novos estudos relacionados aos tempos e movimentos, 0
simples formato de executar tarefas o mais rapido possivel adotado por Taylor foi sendo
aprimorado em um formato complexo, o qual envolve desde cronometragens do método
classico, até mesmo a decomposi¢do de movimentos. Segundo Barnes (1977) esse estudo
sistematico do trabalho possibilita a determinagdo do tempo dispendido pelo trabalhador para

a realizacdo das tarefas com o intuito de padronizar a realizacdo das mesmas. Portanto, é
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possivel perceber que analise de tempos movimentos permite dar aos processos de producédo
um elevado grau de padronizagédo, o que favorece a reducdo de fatores os quais ndo agregam
valor ao produto, dentre estes tém-se: retrabalhos, acidentes de trabalho, ma execucdo de
tarefas, entre outros.

E importante destacar a definicdo deste formato de estudo, a qual para Barnes (1977) é dada
como o procedimento utilizado na determinacdo do tempo necessario para que uma pessoa
qualificada e treinada, trabalhando em um ritmo normal, possa executar uma tarefa especifica.
Sendo assim, destaca-se a importancia da observacdo neste tipo de analise, a qual possibilita
elencar os processos e 0s candidatos aptos a serem foco deste método.

Portanto, se observa que este método é fundamental para empregados e empregadores no
alcance de melhorias tanto na lucratividade como na qualidade das tarefas executadas, pois a
maximizacdo do lucro permite melhores remuneracgdes, assim como o estudo de movimentos
é responsavel por reduzir os desgastes fisicos e os acidentes de trabalho. De acordo com
Minette (1996) o tempo consumido por determinado método de trabalho pode influenciar a
produtividade e a remuneracdo do ser humano. No estudo do trabalho, o fator tempo é de

grande relevancia.

2.3. Determinacgdo do namero de ciclos a serem cronometrados (NC)

Segundo Martins e Laugeni (2015), o nimero de cronometragens necessarias para cada dia de
tomada de tempos € estatisticamente determinado através da expressdo matematica do
intervalo de confianca da distribuicdo por amostragem da média de uma variavel
normalmente distribuida.

Para achar o NC também é necessario ter em maos os valores das médias das cronometragens
além dos valores das amplitudes das mesmas e o valor tabelado de D2. Para o céalculo da
média fez a soma dos totais das oito cronometragens de cada dia e depois dividiu por oito,
utilizando os mesmos totais foi calculada a amplitude selecionando o maior valor daquele dia

e subtraindo pelo menor valor. O D2 é calculado segundo a Figura 1 abaixo:
Figura 1 - Coeficiente tabelado d2.
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N 2 3 4 5 6 7 8 9 10
d2 1,123 1,693 2,059 2,326 2,534 2,704 2,847 2,97 3,078

Fonte: Peinaldo e Graeml (2007)

O NC foi calculado considerando nivel de confianga da amostra de 90%, ao qual corresponde
Z = 90%; erro amostral (Er) de 10%; coeficiente tabelado para cinco amostras preliminares
(D2=2,326); e ainda, as médias (Xn) e amplitudes (Rn) diarias, conforme a equacao:
Z#Rn 1
=
Er#d, * Xn
As cronometragens foram realizadas em cinco dias deferentes a cada dia foram feitas oito

medicdes preliminares.

2.4. Gréficos de controle

Para distinguir as variag0es do processo que anteriormente chamamos de comuns e especiais,
e detectar as especiais, foi desenvolvida uma ferramenta que, desde entdo,
denominamos Cartas ou Graficos de Controle. A forma mais usual dos graficos de controle
envolve registros cronoldgicos regulares (dia-a-dia, hora-a-hora) de uma ou mais
caracteristicas (por exemplo, média e amplitude calculadas em amostras obtidas de medi¢des
em fases apropriadas do processo. Estes valores sdo dispostos, pela sua ordem, em um gréfico

que possui uma linha central e dois limites, denominados “limites de controle”.

2.4.1. Gréfico das médias
Os limites de controle, para as médias, sdo dados pelas férmulas abaixo:

LIC=X—-A+%R

LSC=X+A4*R
Onde X, A e R sdo, respectivamente, a média, o coeficiente tabelado para NC e a amplitude
para o dia considerado.
2.4.2. Grafico da amplitude
Para os limites de controle da amplitude, obtém-se como descrito abaixo:

LIC = D, * Rm

LSC=D,*=Rm
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Onde D3 e D4 séo coeficiente tabelados para o maior NC calculado durantes os cincos dias de

cronometragens e Rm é a média das amplitudes observadas.

2.6. Fator de tolerancia

Segundo Martins e Laugeni (2006), o fator de tolerancia (FT) € a previsdo da interrupcéo do
trabalho para atender necessidades pessoais e aliviar afadiga. As tolerancias podem ser
calculadas em funcdo dos tempos de permissdo que a empresa se dispde a conceder. Nesse
método, determina-se a razao entre o tempo permissivo (TP), que é o tempo permitido ao
funcionario para descansar e ter a sua higiene pessoal, pelo tempo total de jornada de trabalho
(TT). Sabendo que FT é calculado pela formula:

T
2.7. Tempo normal (TN)

Slack et al. (2002) adotam a seguinte definicdo para a avaliagdo de ritmo dos tempos
observados:

“Processo de avaliar a velocidade de trabalho do trabalhador relativamente ao
conceito do observador a respeito da velocidade correspondente ao desempenho
padrdo. O observador pode levar em consideracdo, separadamente ou em
combinacdo, um ou mais fatores necessérios para realizar o trabalho, como a

velocidade de movimento, esforco, destreza etc.”

2.8. Tempo padréao
Tempo padrdo é o tempo necessario para executar uma operagdo de acordo com um método
estabelecido, em condic¢des determinadas, por operador apto e treinado, trabalhando em ritmo
normal, durante todas as horas do servico. Além disso, o TP é o produto do fator de tolerdncia
pelo tempo normal.

TP=FT*TN

3. Metodologia

3.1. Classificacédo da pesquisa
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De acordo com Gil (2010), esta pesquisa € classificada como descritiva, por utilizar de
técnicas padronizadas para a coleta dos dados e observacdo sistematica do fendmeno
abordado. Quando observamos os procedimentos técnicos desta pesquisa, o artigo se torna um

estudo de caso, com analise qualitativa e quantitativa.
3.2. Etapas da pesquisa

3.2.1. Levantamento bibliografico

Para obter as informacdes necessarias foram feitas pesquisas em livros da area da engenharia,
livros especificos de tempos e movimentos, dissertacdes, sites, artigos, além do préprio
historico cultural do agai que foi pesquisado em diversas fontes.

3.2.2. Fluxo do processo

Ap0s visitas ao local de producéo, o processo foi mapeado e registrado na Figura 2.

Figura 2 - Fluxograma do Processo Produtivo da Producéo do Acai
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Grosso -

Fonte: Os autores

A Figura 2 demonstra através de um fluxograma, o processo de fabricacdo do agai na empresa
estudada. Os insumos iniciais necessarios, que sdo o0s carogos de agai, chegam através de
caminhdes em sacos grandes e em seguida s@o previamente preparados e postos na bancada
de producgéo de modo a iniciar 0 processo.

ApoOs a criacdo do fluxograma, foi definida a atividade que seria cronometrada para
determinacdo do tempo padrdo desta producdo. Para a selecdo, buscou-se analisar qual
operacdo atuava como gargalo da producdo e verificou-se que o processo de bater o acai
encaixava-se melhor nesta descrigdo, pois todos 0s outros setores adaptavam seu ritmo em
funcgéo deste.

ApoOs a cronometragem, foi realizado estudo de movimentos através da transformacdo do
processo de bater o acai em micromovimentos, a fim de encontrar o tempo sintético de
producdo, compara-lo ao tempo padrao e verificar o nivel de padronizacao do processo.
Abaixo, seguem-se as tabelas contendo os tempos cronometrados ao longo de 5 dias de visitas

em loco, com seus respectivos elementos.

Tabela 1 - Tempos cronometrados por dia
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Ordem Etapa Cronometragens (em segundos)

1 2 3 4 5 6 7 8
12 Inserir 0s carogos na maquina 2,57 4,25 2,52 3,39 4,29 4,03 3,74 32
28 Batimento 75,24 85,03 77,64 64,7 73,09 64,2 98 71,36
32 Despejar 3tijelas de polpa fina de agai 85,2 84,53 78,14 84,06 96,06 85,26 83,58 74,67
42 Entregar para embalagem 6,47 10,26 6,92 10,6 8,3 9,29 10,37 6,83
52 Despejar 2 canecas de agua 56,69 50,41 61,5 51,51 50,08 44,47 52,76 51,77
62 Retirar os carogos 18,17 11,36 14,37 12,91 12,47 10,59 11,35 10,78

Ordem . Cronometragens (em segundos)

1 2 3 4 5 6 7 8
12 Inserir os carogos na maquina 4,21 5,6 4,21 2,51 2,7 3,24 3,49 2,82
22 |Batimento 71,12 49,23 40,48 42,63 35,52 24,48 41,1 30,25
32 Despejar 3tijelas de polpa fina de agai 69,72 96,58 110,69] 102,86| 103,75 123,47 97,39 104,35
42 Entregar para embalagem 6,71 10,58 7,56 7,01 7,22 7,91 8,83 7,19
52 |Despejar 2 canecas de dgua 57,25 49,32 49,31 47,36 50,15 41,13 56,3 53,21
62  |Retirar os carogos 14,83 14,44 13,68 15,62 13,91 10,92 14,84 12,34

Ordem Erin Cronometragens (em segundos)

1 2 3 4 5 6 7 8
12 Inserir os carogos na maquina 3,52 3,01 3,53 3,84 2,82 3,64 3,62 2,52
22 [Batimento 71,88 76,29 82,81 81,92 80,34 75,02 87,18 82,86
32 |Despejar 3tijelas de polpa fina de agai 86,2 87,46 86,75 95,85 94,87 82,51 93,61 90,66
42 Entregar para embalagem 8,37 7,89 7,72 6,86 7,8 7,24 7,43 5,46
52 Despejar 2 canecas de dgua 54,01 41,61 51,07 48,65 47,82 46,7 50,34 55,7
62 Retirar os carogos 12,07 12 11,58 11,73 8,21 11,74 11,16 12,79

Ordem Eion Cronometragens (em segundos)

1 2 3 4 5 6 7 8
12 |Inserir os carogos na maquina 1,54 2,18 3,39 3,32 2,52 3,64 3,19
28 Batimento 89,92 77,83 77,58 88,68 92,71 89,44 79,87 81,67
32 Despejar 3tijelas de polpa fina de acai 86,91 97,61 94,47 90,92 84,06 86,35 97,8 83,6
42 Entregar para embalagem 8,17 9,96 6,61 11,56 8,46 8,41 11,71 7,92
52 Despejar 2 canecas de agua 59,53 54,54 57,07 40,73 43 46,45 44,67 61,42
62 Retirar os carogos 12,98 11,81 12,74 11,77 11,23 12,19 10,14 10,57

Ordem Etapa Cronometragens (em segundos)

1 2 3 4 5 6 7 8
12 Inserir 0s caro¢os na maquina 2,96 2,26 2,48 3,07 51 2,21 3,76 2,91
28 Batimento 67,71 78,26 58,85 74,17 70,7 63,48 65,01 62,22
32 Despejar 3tijelas de polpa fina de agai 119,63 113,82 122,11 122,68 10536| 100,81 114,59 127,42
42 Entregar para embalagem 6,03 5,7 6,48 6,25 11,02 7,12 7,01 5,25
52 Despejar 2 canecas de agua 53,18 61,54 54,28 68,46 66,79 59,19 58,89 53,82
62 |Retirar os carogos 12,39 14,17 14,77 7,78 10,14 15,49 13,07 13,77
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Fonte: Os autores

Tabela 2 - Calculo de médias, amplitudes e NC

Dia Média Amplitude NC
237,37 41,19
218,75 15,77
241,08 26,49
249,73 13,69
265,52 34,11

v A W N
N NN NN

Fonte: Os autores

A partir desses dados pode-se concluir que o numero de cronometragens em cada dia foi

suficiente, ja que o NC para os respectivos dias fora igual a dois.

4. Resultados e discussdo

4.1. Validacao dos dados obtidos

Para validacdo das cronometragens obtidas no estudo, foram construidos graficos de controle
elaborados utilizando as médias (Figuras 3 a 5), que exclui cronometragens discrepantes e a
amplitude (Figura 6), para exclusdo de dias discrepantes, onde tais variaveis sao os outliers
(MONTGOMERY; RUNGER, 2012). Foram validadas as cronometragens que estavam no
intervalo entre os limites inferior e superior de controle, calculados tanto para as médias,

quanto para a amplitude. As férmulas utilizadas foram descritas ao longo deste trabalho.

4.1.1. Gréficos de médias
Foram construidos gréaficos de controle de médias, conforme os cinco dias de cronometragens,
considerando os limites, inferior e superior, calculados por meio das equacfes apresentadas.

Os limites calculados para cada dia do grafico de médias foram registrados na Tabela 3.

Tabela 3 - Calculo dos limites inferior e superior
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239,86 41,96 1,88 158,49 | 316,26
218,75 15,77 1,88 189,1 248,4

241 26,49 1,88 191,28 | 290,88
251,375 13,69 1,88 223,99 | 275,47
265,375 34,11 1,88 201,39 | 329,65

VI IWIN |-
NININININ

Fonte: Os autores
Tendo os dados, construiu-se os graficos de médias e foi observado que todas as

cronometragens estavam contidas no intervalo de controle e, portanto, foram validadas.

Figura 3 — Gréfico de controle das médias nos dias 1 e 2

12 Diade Cronometragem 292 Diade Cronometragem
400,00 300,00 248,40
316,26 9cn oo
300,00 T = ——
200,00 ————" 150,00 185,10
— 158,49 | | 100,00
""""" 50,00
o 1 - 3 4 3 6 7 o 1 2 3 4 5 6 7 g
— |50 =—ge=Cronometragens Lic | S g (T O OMELTBZENS LIC
Fonte: Os autores
Figura 4 — Gréfico de controle das médias nos dias 3 e 4
32 Dia de Cronometragem 492 Dia de Cronometragem
350,00 sopge  300.00 Zi5.47
300,00 - 250,00 S
250 00 00 00
,,,,,, ._____._____.—-—-4-—-—..&___.___...-‘-——. 200,00 22599
200,00 I
150,00 19128
00,00 o
s ——W——F — || T
o 1 2 2 4 5 [ 7 2 o 1 2 3 4 5 6 7 B
e | S s (T ONO T ELTBEENS LiC w——|5C  e—ge=Cronometragens LiC
Fonte: Os autores
Figura 5 — Gréfico de controle da média no dia 5
52 Dia de Cronometragem
329,65
201,39
o 1 2 3 4 5 & 7 B
—| S g (1 OO MELragem LIC
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Fonte: Os autores

4.1.2. Gréfico de amplitudes
Para validacdo das amplitudes, o LIC e o LSC foram calculados segundo as equagOes

apresentadas ao longo do estudo. Os célculos dos limites, inferior e superior, segue abaixo.

41,96 + 15,77 + 26,49 + 13,69 + 34,11
LIC=10= = =

41,96+ 1577 + 26,49+ 13,69 + 34,11

L5C =3,268+* < = 86,29

A partir dos calculos efetuados foi montado o grafico (Figura 6) onde, foi observado que as

amplitudes estavam dentro dos limites de controle e, portanto, todos os dias de

cronometragens foram validados.

Figura 6 — Gréfico de controle da amplitude

Amplitude
100,00
60,00
40,00
20,00
0,00 0
1 2 3 4 5
—| SC  =—@=— Amplitudes LIC

Fonte: Os autores

4.2. Fator de tolerancia
Na empresa em questdo o tempo total de jornada de trabalho (TT) é 6h (360 min). Além do

mais, é concedido ao funcionario o tempo de 40 minutos de tempo permissivo (TP). Sabendo
que FT é calculado pela formula ja descrita.
Efetuando os calculos, obteve-se o valor de FT = 1,125, o que indica que o trabalho é pouco

agressivo ao trabalhador.

4.3. Tempo normal (TN)
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Conforme demonstrado, todas as cronometragens realizadas no estudo foram validas e, a
partir desses dados, € possivel fazer a relacdo que TN=Xn, pois como foi adotado o ritmo de
100%, para fins didaticos, é certo afirmar que o TN é o proprio valor da média nos respectivos
dias de analise.

Entdo, os tempos normais encontrados para cada dia foram registrados na Tabela 4.

Tabela 4 — Tempos normais obtidos

237,37 218,75 241,08 249,73 265,52

Fonte: Os autores

4.4. Tempo padrao
O tempo padrao € o produto do fator de tolerancia pelo tempo normal, como mostra a formula
(x), dessa forma, foi calculado para cada dia de cronometragem, conforme a Tabela 5.

Tabela 5 - Calculo do tempo padréo

237,37

218,75

241,08

1,125

1,125

1,125

1,125

1,125

267,04

246,09

271,22

280,95

298,71

Fonte: Os autores

4.5. Estudo de micromovimentos e tempo sintético (TS)

Neste estudo foi analisada a atividade de bater o acai, que se divide nas etapas descritas na
Tabela 1. Afim de ilustrar o processo, foram montados esquemas que descrevem a area em
que ele se desenvolve, representados no apéndice A. Os cortes abaixo mostram as distancias

que o funcionario cobre durante sua movimentacéo.

Figura 7 — Corte frontal da area de maquinas
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Fonte: Os autores

Figura 8 — Corte lateral da area de maquinas

e

Fonte: Os autores

No estudo dos micromovimentos foi utilizado o Sistema MTM (Methods-Time
Measurement). Neste sistema, a unidade de tempo € o TMU (time measurement unit —

unidade de medida de tempo), que vale 0,0006min.

14
5o ABEPRO

AN QU LT



XXXVIII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
“A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
Macei6, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

enegep
Os micromovimentos obtidos e seus TMUSs foram registrados na Tabela 6. Todos 0s gaps do

processo referem-se aos tempos de maquina.

Tabela 6 — Micromovimentos e seus TMUSs

Alcancar balde - Tipo A - 63 pol 41,3
Agarrar balde - 1A 2
Movimentar balde - Tipo C - 63 pol 69,6
Posicionar frouxo 11,2
Movimentar balde - Tipo C - 63 pol 69,6
Soltar por contato 0
Alcancar corpo - Tipo A - 8 pol 7,9
GAP —90s -
| Movimentos com a mdo esquerda |  Movimentos comamdo direita | - |
- Alcancar tigela - Tipo A - 12 pol 9,6
- Agarrar tigela - 1A 2
- Movimentar tigela - Tipo C - 37,4 pol 41,3
- Posicionar frouxo 11,2
- Movimentar tigela - Tipo C - 37,4 pol 41,3
- Soltar por contato 0
Alcangar tigela - Tipo A - 12 pol Alcangar corpo - Tipo A - 8 pol 9,6
Agarrar tigela - 1A - 2
Movimentar tigela - Tipo C - 37,4 pol - 41,3
Posicionar frouxo - 11,2
Movimentar tigela - Tipo C - 37,4 pol - 41,3
Soltar por contato - 0
Alcangar corpo - Tipo A - 8 pol Alcancar tigela - Tipo A - 12 pol 9,6
- Agarrar tigela - 1A 2
- Movimentar tigela - Tipo C - 37,4 pol 41,3
- Posicionar frouxo 11,2
- Movimentar tigela - Tipo C - 37,4 pol 4,3
- Soltar por contato 0
- Alcancar corpo - Tipo A - 8 pol 7,9
GAP —50s -
Alcancar tigela - Tipo A - 20 pol Alcancar tigela - Tipo A - 8 pol 13,1
Agarrar tigela - 1A Agarrar tigela - 1A 2
Movimentar tigela - Tipo C - 12 pol Movimentar tigela - Tipo C - 8 pol 15,2
Soltar por contato - 0
Alcancar corpo - Tipo A - 8 pol Movimentar tigela - Tipo C - 65 pol 71,8
- Posicionar frouxo 11,2
- Soltar por contato 0
Alcancar tigela - Tipo A - 65 pol Alcancar tigela - Tipo A - 67 pol 43,9
Agarrar tigela - 1A Agarrar tigela - 1A 2
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Movimentar tigela - Tipo C- 12 pol Movimentar tigela - Tipo C- 12 pol 15,2
Soltar por contato Soltar por contato 0
Alcangar corpo - Tipo A - 8 pol Alcangar caneca - Tipo A - 20 pol 13,1
- Agarrar caneca - 1A 2
- Movimentar caneca - Tipo C - 16 pol 18,7
- Posicionar frouxo 11,2
- Movimentar caneca - Tipo C - 16 pol 18,7
- Posicionar frouxo 11,2
- Movimentar caneca - Tipo C - 16 pol 18,7
- Posicionar frouxo 11,2
- Movimentar caneca - Tipo C - 16 pol 18,7
- Soltar normal 2
Alcangar tigela - Tipo A - 12 pol Alcangar tigela - Tipo A - 20 pol 13,1
Agarrar tigela - 1A Agarrar tigela - 1A 2
Movimentar tigela - Tipo C - 12 pol Movimentar tigela - Tipo C - 12 pol 15,2
Soltar por contato Soltar por contato 0
Alcangar corpo - Tipo A - 8 pol Alcangar corpo - Tipo A - 8 pol 7,9
GAP —10s -
Alcangar balde - Tipo A - 63 pol - 41,3
Agarrar - 1A - 2
Movimentar balde - Tipo C - 63 pol - 69,6
Posicionar frouxo Alcancgar tampa - Tipo A - 8 pol 11,2
- Agarrar - 1A 2
- Movimentar tampa - Tipo C - 8 pol 11,8
GAP —10s -
- Movimentar tampa - Tipo C - 8 pol 11,8
- Posicionar justo 21,8
- Soltar por contato 0
Movimentar balde - Tipo C - 63 pol Alcancgar corpo - Tipo A - 8 pol 69,6
Soltar por contato - 0
Alcancgar corpo - Tipo A - 8 pol - 7,9

Fonte: Os autores

Calculou-se o tempo sintético (Ts) da operacdo através da formula
Ts = Z TMU = 0,0006 = 60 + Z gaps

Obteve-se um tempo sintético de 199 segundos para este processo. Comparando o tempo
sintético com o tempo cronometrado médio (Tcm) dos cinco dias (236,3 segundos), por meio
diferenca percentual entre eles, representada pela equacéo

[(Tm - TSJ]

cm

DP = #= 10009
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Encontrou-se uma diferenca percentual entre eles de 15,8%.

5. Concluséo

Tendo os dados apresentados, verificou-se que os objetivos da pesquisa foram alcancados. O
valor de 15,8% de DP encontrado no presente estudo aponta convergéncia que, por sua vez,
indica uma excelente padronizagdo do processo produtivo e alta estabilidade dos produtos,
fatores que apontam o grau de requinte do processo estudado.

Como sugestdes para trabalhos futuros, sugere-se que estudos semelhantes sejam aplicados
em todo o processo produtivo da empresa. Desta forma, seria obtido todos os tempos-padrédo
de cada etapa executada, bem como o tempo-padrdo para fabricacdo do acai, seja ele médio
ou grosso. Além disso, sugere-se que sejam aplicadas 0 maximo possivel de ferramentas do
estudo de tempos para promover um maior aprofundamento, resultando no encontro de varias
melhorias para 0 processo produtivo. Ainda, espera-se que esse resultado desperte o interesse
de outros pesquisadores, que a partir de sugestdes aqui propostas, possam desenvolver outros
trabalhos.

REFERENCIAS

BARNES, Ralph M. Estudo de movimentos e de tempos: projeto e medida do trabalho. S&o Paulo. Edgard
Bliicher, 1977.

GIL, Antonio Carlos. Como elaborar projetos de pesquisa: ,. 5 ed. Sdo Paulo: Atlas, 2010

HOMMA, A.K.O.; NOGUEIRA, O.L.; MENEZES, AJ.E.A.; CARVALHO, J.E.U.; NICOLI, C.M.L.; MATOS,
G.B. Acai: novos desafios e tendéncias. Amazonia: Ciéncia & Desenvolvimento, Belém, v.1, n.2, p.7-23,
jan./jun. 2006.

MAXIMIANO, A.C.A.Teoria Geral da Administracao: Da Revolugdo Urbana & Revolugdo Digital — S&o Paulo
— Editora Atlas, 2004.

MARTINS, Petrénio G.; LAUGENI, Fernando P..Administracdo da Producéo. Sdo Paulo: Saraiva, 2006.
MINETTE, L. J. Avaliacdo técnica e econdmica dos tratores florestais transportadores (Forwarders) na
extracdo da madeira de eucalipto. Vicosa: UFV, 1988 (Dissertacdo de Mestrado).

MOREIRA, Daniel A. Administracéo de producdo e operacdes. Sdo Paulo: Pioneira, 2004.

MONTGOMERY, Donald; RUNGER, George. Estatistica aplicada e probabilidade para engenheiros. Sao
Paulo: LTC, 5%ed., 2012.

PEINADO, Jurandir; GRAEML, Alexandre Reis. Administracdo da producdo: Operac¢Ges Industriais e de
Servigos. 1 ed. Curitiba: UnicenP, 2007.

S ABEPRO K

AR O LT RS



XXXVIIl ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
= “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
enegep Maceid, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

SANTOS, J.C.; SENA, A.L.S.; HOMMA, A.K.O. Viabilidade econémica do manejo de agaizais no estuario
amazOnico do Para. In; GUIDUCCI, R.C.N.; LIMA FILHO, J.R.; MOTA, M.M. (eds.). Viabilidade econémica
de sistemas de producédo agropecudrios. Brasilia: Embrapa, 2012. p.351-409.

SECRETARIA DE ESTADO DE DESENVOLVIMENTO, CIENCIA E TECNOLOGIA — SEDECT. Anélise
Setorial do Comércio Exterior Paraense: Fruticultura. 2010. Belém: Diretoria de Apoio ao Comércio Exterior —
DCOMEX, 2010

18
©)(e ABEPRO

INCANNAS Y O LOLT R



XXXVII ENCONTRO NACIONAL DE ENGENHARIA DE PRODUCAO
= “A Engenharia de Produgao e suas contribui¢des para o desenvolvimento do Brasil”
enegop Maceid, Alagoas, Brasil, 16 a 19 de outubro de 2018.

ANEXO A - Planta baixa e Layout da empresa
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