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Resumo: O presente artigo tem como objetivo propor melhorias no ambiente
organizacional em detrimento da analise do processo produtivo por meio do
estudo de tempos e movimentos, expondo a importancia do gerenciamento de
processos em empresas do setor alimenticio para aquisicdio de uma maior
vantagem competitiva. A metodologia utilizada baseou-se em pesquisas
bibliografica, exploratdria e descritiva. Foram utilizados: o mapeamento dos
processos desenvolvidos no estabelecimento, para que fosse possivel uma
melhor visualizagdo das atividades envolvidas, o procedimento operacional
padrdo, visando a exceléncia na prestacdo dos servicos, e o estudo de tempos e
movimentos para identificar o tempo real por meio de cronometragem e assim
os tempos normal e padrao. Foram medidas ainda as distancias percorridas
pelos funciondrios e os métodos por eles utilizados para a execu¢do das
atividades. Por meio destes dados, foram propostas melhorias que resultaram
em redugbes de elementos que ndo agregam valor ao servigco oferecido, como
distancias desnecessarias percorridas e fadiga do operador. Constatou-se que
essas redugdes podem levar ao aumento da produtividade e possibilita tornar
6timo o processo produtivo do servico de almogo self-service de uma
lanchonete do municipio de Natal/RN.

Palavras-chave: Estudo de tempos e movimento. Gerenciamento de processos.
Andlise de processos.

1. Introducéo

Conforme dados disponibilizados  pela

Associacdo Brasileira de IndUstria de
Alimentos (2012), o setor de alimentos possuli
significante representatividade na economia do
pais, sendo responsavel por 426,7 bilhdes de

reais, o que foi equivalente a 9,3% do PIB em

2011. No ambito interno do pais, s6 o
segmento de food service, ou seja, 0 mercado
de alimentacdo fora do lar movimentou, em
2012, a importancia de 100,5 bilhdes de reais.
No contexto instaurado sobre a economia do

ramo alimenticio, para sobreviverem, as
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empresas devem adaptar seus sistemas
produtivos, visando a sua melhoria continua.
Os prazos de entrega, a qualidade e a
diminuicdo dos custos sdo os principais pontos
de aprimoramento ininterrupto. Tendo em vista
estes preceitos, o0 estudo de tempos e
movimentos foi aplicado para a andlise do
processo produtivo do self-service de uma
lanchonete localizada no municipio de
Natal/RN, presente no mercado ha 20 anos, a
fim de propor melhorias no ambiente
organizacional que propiciem o aumento da
produtividade.

Segundo Barnes (1977), o estudo de tempos e
movimentos visa desenvolver o sistema
preferido, podendo ser o de menor custo,
padroniza-lo, determinar o tempo utilizado
pelo trabalhador que labuta em um ritmo
normal, para executd-lo e orientar o
treinamento do trabalhador de acordo com o
método definido.

Desse modo, o artigo objetiva analisar o
processo produtivo, por meio do estudo de
tempos e movimentos, elaborando maneiras
que favorecam a eficiéncia no desempenho do
trabalho e, consequentemente, obter
produtividade. Por meio do estudo de tempos e
movimentos, foi possivel diagnosticar 0s
problemas da producéao e desenvolver o melhor
método para minimizar ou mitiga-los. Para
isso, é necessario perceber os aspectos das
atividades diante da capacidade do trabalhador
de modo a acelerar o processo produtivo.

A produtividade é intrinseca ao estudo dos
tempos e movimentos, pois sendo as condi¢des

de trabalho condizentes com as limitagGes dos
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operarios, a atividade é melhor executada,
reduzindo a fadiga, bem como o periodo
utilizado no processo e consequentemente o
rendimento operacional se torna maior. Por
meio dos dados obtidos, as devidas melhorias
foram  propostas, trazendo  resultados
satisfatorios para a empresa.

O artigo esta estruturado da seguinte maneira:
primeiramente sdo apresentados, de modo
global, todos os assuntos. Posteriormente, sdo
feitas definicbes do mapeamento de processo;
seguindo de conceitos condizentes com o
estudo de tempos e movimentos. No quarto
topico, expomos a metodologia aplicada neste
estudo, aderindo, como o quinto item, uma
analise mais detalhada sobre a empresa
escolhida. Em sexto lugar, foram expostos 0s
resultados e suas melhorias. Por fim, o artigo é
concluido, apresentado em maior &mbito suas

contribuigdes.
2. Mapeamento de Processos

Segundo Hunt (1996), a analise dos processos
mapeados permite a reducdo de custos no
desenvolvimento de produtos e servicos, a
reducdo nas falhas de integracéo entre sistemas
e melhoria do desempenho da organizagéo,
além de ser uma excelente ferramenta para
possibilitar o melhor entendimento dos
processos atuais e eliminar ou simplificar
aqueles que necessitam de mudanca.

O fluxograma de processo, segundo Campos
(1992), é fundamental para a padronizagdo e
posterior entendimento do processo. Essa

ferramenta facilita a visualizacdo ou

identificacdo dos produtos produzidos, dos
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clientes e fornecedores internos e externos do
processo, das fungdes, das responsabilidades e
dos pontos criticos.

O mapofluxograma, de acordo com Barnes
(1977), representa a movimentagdo fisica de
um item por meio dos centros de
processamento disposto no arranjo fisico de
uma instalacdo produtiva, seguindo uma
sequéncia ou rotina fixa. Identifica assim
movimentos desnecessarios ou que ocupem um
longo espago de tempo e ainda aperfeicoa o
arranjo fisico visando mitigar desperdicios
com deslocamentos. Para sua representacgao,
faz-se 0 uso de simbologias cujos significados

estdo dispostos no Quadro 1, a seguir.
QUADRO 1: SIGNIFICADO DA

SIMBOLOGIA PARA MAPEAMENTO DE
PROCESSOS

LEGENDA

Operacéo (produz ou realiza)
Inspecdo (verifica)
Transporte (movimenta)
Espera (interfere)

Armazenamento (retém)

0OO0O< 0 g O

Combinagdo de operagdo e insper¢do

Fonte: Adaptado de Krick (1971)

2.1 Procedimento Operacional Padréo

O procedimento operacional padrdo (POP) faz
parte da gestdo da qualidade, estando atrelada
PDCA,

procedimentos para obter a manutencdo dos

ao ciclo presente  em  seus
resultados. Rocha (2012) retrata que “o POP ¢
a descricdo sistematizada e padronizada de
uma atividade técnica-assistencial, com o

intuito de garantir/atingir o resultado esperado
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por ocasido de sua realizagdo, livre de
variagoes indesejaveis”.

Objetivando o melhoramento de processos e
servigos, o procedimento operacional padréo é
responsavel por garantir o alcance do resultado
desvios na

desejado, minimizando 0s

realizacdo das atividades operacionais,
descrevendo todos 0s passos dos processos,
com o
(COLENGHI, 1997).

De acordo com Rocha (2012), o POP é uma

ferramenta da gestdo da qualidade que

intuito de adquirir a qualidade

pretende alcancar a exceléncia na prestacdo do
servico, passando a diminuir os erros nas agdes
rotineiras, de modo dinadmico, passivel de
evolugdo buscando profundas transformacdes
culturais, nos aspectos técnicos e politico-

institucionais.
3. Estudo de Tempos e Movimentos

O estudo de tempos e movimentos foi
introduzido por Taylor, para a racionalizagdo
dos métodos de trabalho do operario e fixacdo
de tempos padrbes para execugdo de cada
atividade, passando elas a serem mais claras e
detalhadas. Esse estudo, segundo Barnes
(1977), pode ser definido como um estudo
sistematico dos métodos de trabalhos, com
objetivo de desenvolver o método preferido,
padronizar o melhor método, determinar o
tempo padréo e treinar os operadores.

E um estudo sistematico que tem como
finalidade desenvolver o método de menor
custo e padronizar esse sistema, determinando
0 tempo gasto por uma pessoa qualificada e

devidamente treinada trabalhando em um ritmo
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normal, para executar uma tarefa ou operacdo
especifica.

Para Slack et al. (2009), o estudo de tempo e
movimentos é dividido em etapas. Para o
tempo, faz-se necessario observar, medir e
avaliar o ritmo de trabalho, constituindo a
etapa 1; em seguida, ajusta-se 0s tempos
observados para normaliza-los de acordo com
a formula: avaliacdo observada/avaliacdo
padrdo; encontrado o tempo normal, calcula-se
a média dos tempos normais (ou basicos),
formando a 3° etapa, levando em consideragédo
as tolerancias para o tempo de descanso e
fisicas e

necessidades psicoldgicas do

trabalhador.
4. Materiais e Métodos Aplicados

A natureza do presente artigo € um estudo de
caso, visto que o trabalho caracteriza-se como
sendo um estudo em profundidade, baseado em
uma analise intensiva empreendida em uma
Gnica organizacdo (BRUYNE; HERMAN;
SCHOUTHEETE, 1991). Os dados colhidos
foram do tipo qualitativo e quantitativo.

A obtencdo desses foi necessaria, visando
realizar a analise e proposicoes de possiveis
melhorias no processo produtivo da empresa
estudada. O procedimento adotado foi a visita
in loco, com observagdes diretas e conversas
informais com os funcionarios, clientes e o
proprietario do estabelecimento, além de
aplicacdo de questiondrios semiestruturados
com perguntas fechadas, junto a populacédo de
trabalhadores do estabelecimento para tracar

seus perfis.
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Os dados referentes aos tempos foram obtidos
por meio de cronometragem das atividades do
processo produtivo do almogo. Também foi
permitida a medic&o da area e distancias que 0s
funcionarios percorrem para realizar suas
fungdes. Esta foi realizada com o uso de fita
métrica.
Quanto aos procedimentos técnicos, foi
realizada pesquisa bibliogréafica, exploratéria e
descritiva. Foi utilizada, como base de dados, a
consulta em artigos e livros relacionados ao
tema exposto no trabalho. A pesquisa também
foi norteada pela anélise frente aos
diagnosticos no setor alimenticio do Brasil no
ano de 2012, apresentando como foco o ramo

de food service.
5. Estudo de Caso: Lanchonete

A lanchonete em estudo est4d no mercado ha,
aproximadamente, 20 anos. Inicialmente, o
proprietario possuia apenas um carro de
lanches, sendo pioneiro nesse setor em
Natal/RN. Apos 8 anos, esse pequeno negocio
faliu por ma administracdo. Alguns anos
depois, com foco mais abrangente e um maior
investimento, o proprietario abriu uma
lanchonete em um estabelecimento na Av.
Romualdo Galvao, Natal/RN.

Com o crescimento da demanda, o
estabelecimento foi transferido para um local
préximo do anterior, entretanto com um espago
ampliado. Atualmente o Nero’s Lanches conta
com trés unidades de lanchonetes, com apenas
uma aberta 24 horas por dia, sendo esta a

unidade em foco.
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O estabelecimento oferece um mix de produtos
amplo: sanduiches (simples, especial, Nero,
entre outros), acai, batata frita, bebidas ndo
alcodlicas (refrigerantes, suco, milk-shake),
sorvete e, mais recentemente, sopa (de frango,
carne e feijdo), além de oferecer refeicdo do
modo self-service, no horério do almogo. Estas
ofertas de produtos variados, aliadas as
promocdes e precos baixos sdo caracteristicas
gue conquistam os clientes do estabelecimento
gue sdo, geralmente, jovens e trabalhadores
locais de classe média.

Entretanto, o estabelecimento ndo possui um
controle financeiro, contabiliza instintivamente
o faturamento de, aproximadamente, 15 mil
sanduiches por més, o0 que equivale a
aproximadamente 60% do faturamento mensal.
E composto de 12 funcionarios que estfo
distribuidos em 3 turnos, estando um desses
em treinamento inicial.

Dentre os trabalhadores, 83,3% sdo do sexo
feminino e 39% possuem faixa etéaria entre 20
e 42 anos. Apenas a atendente possui ensino
médio completo, representando 8,3% da
populagdo total dos trabalhadores. O restante
dos  funciondrios  possui  escolaridade
incompleta, sendo 31% destes com ensino

fundamental incompleto.

FIGURA 1: LAYOUT DO
ESTABELECIMENTO
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A empresa apresenta equipamentos sem muita
tecnologia agregada. S&o eles: Trés fogdes
(sendo um industrial, um de seis bocas e outro
de apenas duas bocas); trés freezers; uma
geladeira; um refrigerador e uma chapa.

5.1 Atividade Desenvolvida

As atividades da lanchonete resumem-se a

basicamente trés: preparagdo de lanches,
preparacdo de almoco e atendimento ao
cliente.

Normalmente, os funcionarios distribuem-se
da seguinte maneira: duas pessoas revezam-se
no atendimento e no caixa, e duas, na cozinha.
Entretanto, quando 0 movimento estéa alto, essa
alocagdo fica comprometida, podendo uma
atendente auxiliar na cozinha, para reduzir
gargalos na producdo e acelerar a entrega dos
pedidos.

O espago fisico da cozinha para disposi¢do dos
funcionarios é adequado, entretanto, ao
exceder esse nimero, nota-se cruzamento de
pessoas no fluxo da producdo. Essa situacdo
leva ao desgaste fisico, fadiga e estresse dos
funcionarios, que necessitam adequar-se a
demanda, ndo assumindo, assim, uma funcéo
fixa. A estrutura organizacional da empresa foi
elaborada pela equipe pesquisadora em

conjunto com 0 proprietario do
estabelecimento, como demonstrado na Figura

2.
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FIGURA 2: ORGANOGRAMA DA
LANCHONETE

Gerente

Caixa Atendimanto Cozinha Seedos Gy
A Figura 2 representa 0 organograma da
empresa estudada, o que mostra uma estrutura
simples de uma empresa de pequeno porte. Ha
apenas 0 proprietario com poder de decisdo
considerado, também, gerente. Os outros
setores do estabelecimento s&o: o caixa, 0 setor
de atendimento ao cliente, a cozinha, onde sdo
preparados os lanches e as refeicGes, e 0 setor
de servigos gerais.

Em sua estrutura fisica, a empresa dispbe de
uma area de atendimento, dois banheiros,
sendo um para clientes e outro para
funcionarios (ambos unissex), duas cozinhas:
cozinha 1 (frontal a area de atendimento), onde
sdo preparados os lanches; cozinha 2 (interna),
local onde sdo preparadas as refei¢Oes
(almogo).

O ambiente conta ainda com um anexo
(chamado de estoque 1) lateral a cozinha 1,
onde sdo armazenadas as carnes, os frangos,
entre outros condimentos; a dispensa (estoque
2), onde sdo alocadas bebidas, verduras,
legumes, insumos para o lanche, etc.; e um
escritorio (estoque 3), onde ficam guardados 0s
pertences dos funcionarios e os fardos de
feijdo, arroz e macarrdo utilizados para o

almoco.
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5.2 Procedimento Operacional Padréo
da Lanchonete

Diariamente, o almoco é um servigo oferecido
na empresa Nero’s. Os alimentos sdo
armazenados em trés pontos: no estoque, no
escritorio e no anexo proximo a cozinha 1. No
estoque, sdo armazenados 0s iNnsumos para a
producdo dos lanches, as bebidas e alguns dos
ingredientes para 0 almogo, como os legumes e
verduras.
No escritério, os fardos de feijdo, arroz e
macarrdo. No anexo, estoca-se as carnes e 0s
frangos. O procedimento operacional padrédo
estd esquematizado no fluxograma (Figura 3).
Inicialmente, os alimentos do escritorio e
estoque sdo transferidos para a cozinha 2, onde
sdo  selecionados, lavados e cozidos.
Concomitantemente, a carne e o frango sdo
levados do anexo para a cozinha 1, onde séo
cortados em pedagos menores.
Esses sdo entdo transferidos para a cozinha 2,
onde ¢é realizada sua lavagem e adicionado ao
tempero para cozinhar ou assar (dependendo
do cardapio do dia).
O sequenciamento das atividades assim como
as distancias relacionadas a cada atividade esta

descrito nas Tabelas 1, 2 e 3.
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FIGURA 3: FLUXOGRAMA PADBAO DOS 15,3 metros. Estas distancias sdo fatores que
PROCESSOS DE PREPARACAO DE N . .
ALIMENTOS DA LANCHONETE ndo agregam valor ao servigo oferecido. Por

isso, vale destacar isso a importancia de

analisa-las de tal modo que se possam reduzir

Alimentos s&@o
armazanados

/\ estes espacos, aumentando a dindmica do

Y Processo.

< (oo < < (osoane < (eroame® TABELA 2: PROCESSOS QUE PARTEM QUE
PARTEM DO ESTOQUE 2
Simbolo | Descrigio | Distancia

Ingredientes no estoque 2

Corte da carne e |(e:§3r?\:sose Selecao dos gréaos N
rango verduras Y )
i i Do estoque 2 para cozinha 2 61m
Da Lavagem dos Y
i pedagos cortados Lavagem -/ Corte dos legumes ¢ verduras
{ p' e a 3,
Lavagem dos | roparo S, Lavagem dos legumes e verduras

pedagos cortados

l i < Preparo’tempero

Preparo Cozimento

I

Cozimento/fritura

) Cozimento dos legumes ¢ verduras

Da coz. 2 p/
area de

7 Da cozinha 2 para irea de 7.7m
’ atendimento

£ | Ammazenadona mesa de self-service
|

Armazenado
na mesa de
self-service

TABELA 3: PROCESSOS QUE PARTEM QUE
PARTEM DO ESTOQUE 3

TABELA 1: PROCESSOS QUE PARTEM QUE

~ PARTEMDOESTOQUE1 S L et
ﬁww Descricio Distancia / \ Ingredientes no estoque 3 :
Ingredientes no estoque 1 Y
— Do estoque 3 para cozinka 2 76m
— - stoque 3p
= Do estoque 1 para cozinha ! 42m
O Corte da came e do frango lv: Selegio dos gries &
: Da cozninha 1 para cozninha 2 28m {’\: Lavagem dos grios <
A :-’ Lavagem da came e lavagem do frango i
J Preparo tempero -
l:.' Preparo tempero
— |"\: Cozimento -
- Cozimento ou fritura da came e do =
frango A ;
J Da cozinha 2 parz area de 717m
lﬁJ Da cozinha 2 para area de atendimento 7m eaimnay;
Amazenado na mesa de self-service ) / \l"\,. Armazenado nz mesz de self-service -
5.3 Analise dos tempos
O total das distancias percorridas para 0s
processos que partem do estoque 1, 2 e 3 sdo Como visualizado no fluxograma, ha a
respectivamente, 14,7 metros, 13,8 metros e realizacdo de operaces que necessitam de

Revista Latino-Americana de Inovagdo e Engenharia de Produgdo Vol. 2, n. 3. jul./dez. 2014

127



elevado tempo de preparacdo no processo
produtivo dos alimentos gerados no self-
service. Efetuamos, portanto a cronometragem
das operacdes déficit do processo, para
determinar o tempo padrdo de algumas
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atividades executadas pelos funcionarios.
Foram elaboradas, primeiramente, seis
cronometragens, conforme apresentado na
Tabela 4.

TABELA 4: TEMPOS CRONOMETRADOS

Corte da carne

Cronometragem 1
Tempo cronometrado (min) 57,32

Cronometragem 1
Tempo cronometrado (min) 22,51

Cronometragem 1
Tempo cronometrado (min) 32,56

3 4 5 6
59,08 58,1 56,55 58,5

Corte do frango

3 4 5 6
23,17 22,38 23,2 23,58

Corte da verdura

3 4 5 6
31,12 32,11 33,19 32,48

Fonte: Elaboragdo dos autores

Utilizados o ndmero de ciclos para determinar
a quantidade de amostra necessaria, adotamos
como nivel de confianca 95% o que equivale a
1,96, por serem utilizados seis amostras
determinamos o valor do coeficiente
d_2=2,534 de acordo com a Tabela 5.
TABELA 5: COEFICIENTE PARA

CALCULAR O NUMERO DE
CRONOMETRAGENS

s=0,660 e no corte da verdura s$=0,817
consideremos também a precisdao de +- 10%.

Criando a Tabela 6.

TABELA 6: MEDIA E DESVIO PADRAO DA

N 2 3 4 5 6

d, | 1,128 1693 2,059 2326 25534

AMOSTRA
Operacéo Média  Desvio  Coeficiente de
(x) (s) variacao
Corte da 57,78 0,998 0,017
carne
Corte do 23,15 0,660 0,029
frango
Corte da 32,41 0,817 0,025
verdura

Para encontrar o desvio padrdo da amostra de
medidas (S), necessitamos do valor da
amplitude da amostra (R) e o coeficiente em
funcdo do numero de cronometragem (d,) que

podera ser representado como (Equagéo 1).

s=— 1)

Assim, podemos identificar qual o valor do
desvio padrdo no corte da carne que

corresponde a s=0,998, no corte do frango

Fonte: Elaboragéo dos autores

Adquirimos como maior coeficiente de
variagdo o tempo que corresponde ao corte do
frango com um (s/x) de valor 0,029 podemos
entdo adota-lo como base para o célculo de
medidas necessarias, conforme o nimero de
ciclo. Dessa forma, utilizamos a Equacdo

21para o0 estudo de tempos por crondmetro:

100Z s

N = 2
ax

()
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Onde:

N = N° de medidas
Z = n° de desvios padrdo, correspondente ao
grau de confianga C desejado

s = desvio padrdo da amostra de medidas

a = precisdo desejada em %

X = média da amostra de medidas

Substituindo os valores acima, segundo o corte
do frango, podemos adquirir um resultado de
N= 0,323 significando a ndo necessidade de
realizar mais medicGes de amostra. Podemos
entdo prosseguir com a busca do tempo padréo,
primeiramente com aquisicdo de dados
percentuais referentes a eficiéncia do operador,
como também a tolerancia dos mesmos.

Nas operacOes selecionadas, o corte da carne e
do frango relaciona-se a uma atividade
efetuada por apenas uma funcionaria (A), e o
corte da verdura é realizado por outra operaria
(B). De acordo com esses dados, podemos
analisar a atividade e atribuir valores baseados
no contexto da velocidade  normal
corresponder a 100%, acelerado a mais de
100%, e lento menor que 100% surgindo,
inerente  a

dessa maneira, a eficiéncia

verificacdo da observagéo direta.

TABELA 7: EFICIENCIA E FATOR DE

TOLERANCIA
Operaria | Eficiéncia Tolerancia Fato de
(EF) (M tolerancia
(FT)
A 100% 18% 118%
B 98% 16% 116%

Fonte: Elaboracdo dos autores

As tolerancias constantes foram atribuidas da

seguinte maneira: para os funcionarios A e B,
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adotou-se o critério de que as tolerancias em
condicdes pessoais consistem substancialmente
a 5%, pois tempo para atender as necessidades
pessoais didrias sdo, em média, 20 minutos
enquanto que as tolerancias relativas a fadiga
de ambas operarias sdo de 4%. No que condiz
com as toleréncias variareis, como o estado em
que € realizado o trabalho que geralmente é em
pé, de forma curvada, adotamos mais uma
porcentagem de 2% para a trabalhadora B, pois
ela ainda tem a oportunidade de operar em
algum momento sentada, enguanto a
funcionaria A trabalha apenas em pé numa
mesma posicdo de elevado periodo, obtendo
uma porcentagem de 3%. Também é exigida
uma for¢ca muscular na atividade feita pela
operaria A, atribuindo-lhe mais um valor de
1%. No que se refere as condi¢des ambientais,
consideramos uma porcentagem de 5% devido
a temperatura, a monotonia e aos ruidos
advindos do posto de trabalho. A partir desses
dados, podemos realizar o calculo de tempo
Normal (TN) e tempo padrdo (TP), por meio
das Equagdes 3 e 4.

TN = TRZ&
-~ 100

3)

TP = TN- ()
100

Para determinar o tempo padréo, identificamos
a media do tempo real de cada operagdo que se
encontra na Tabela 3, e substituimos na
equacéo Ill, para obter o tempo normal. Logo
apos, utilizamos o valor do tempo normal na

Equacéo 4, para encontrar o tempo padréo.
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TABELA 8: DETERMINANDO O TEMPO

PADRAO
Operéaria | Operacdo  Tempo Tempo
Normal padréo
(TN) (TP)
A Corte da 57,78 68,18
carne
A Corte do 23,15 27,32
frango
B Corte da 31,76 36,84
verdura

Fonte: Elaboragdo dos autores

Desse modo, podemos adquirir o tempo padréao
de cada operacdo, de maneira que possam ser
efetuadas posteriores melhorias quanto ao
método de trabalho executado pelos
funcionarios. Nesse contexto, a padronizagdo
dos procedimentos é fundamental, visto que
minimiza tempo, por exigir um determinado
periodo na operagdo de cada atividade. Desta
feita, a parte da empresa é qualificar os

operarios.
6. Resultados

De acordo com o estudo de tempos e

movimentos, pode ser observado que 0s
funcionarios andam em uma distancia
relativamente grande em relagdo a

simplicidade da tarefa.

Analisando o layout da empresa, nota-se a
estrutura inadequada do local. Foi verificado
gue, na cozinha 2, havia uma abertura que foi
vedada com o intuito de atenuar o fluxo de
pessoas na cozinha. Todavia, essa aparente
solucéo ndo foi satisfatoria.

A distdncia percorrida entre os estoques 2 e 3
aumentou, e o fluxo de pessoas ficou mais
complexo, por ter apenas uma passagem para a

cozinha 2. Sugere-se um re-layout que

ReLAInEF}

possibilite a reducdo dessa area percorrida
pelos trabalhadores na transferéncia dos
insumos do estoque para a cozinha 2.

Além disso, a quantidade de estoques no
estabelecimento é desnecesséria. Os inputs
armazenados no escritério  (estoque 3)
poderiam ser melhor distribuidos na despensa
(estoque 2), visto que esta possui potencial
estrutural para isso.

Uma organizacdo no local pode alocar mais
produtos e eliminar o estoque 3, deixando-o
apenas como escritério para guardar o0s
pertences dos funcionarios e acomodar
possiveis reunides. Com tais alteragdes, o fluxo
de pessoas, informagGes e materiais tornar-se-
ia mais limpo, ou seja, com menos
cruzamentos, como pode ser observado ao
comparar 0s mapafluxogramas antes da
reorganizagdo (Figura 4, 5 e 6).

Diante da modificacdo do mapafluxograma, os
processos caminham de forma mais répida e
dindmica. Apo6s a eliminacdo do escritorio
como estoque, as distancias percorridas pelos
funcionéarios para transferir os insumos da
despensa (estogque 2), para a cozinha 2 e, em
seguida, o produto final para a area de
atendimento que antes era percorrido um total
de 15,3 metros, foi reduzido para 7,6 metros.
Ou seja, foram eliminados 7,7 metros de

percurso desnecessarios no processo.
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FIGURA 4 E 5: MAPAFLUXOGRAMA DA
PREPARACAO DE REFEICOES E LANCHES
ANTES DA REORGANIZACAO
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Outro ponto de melhoria é o0 método utilizado
para o corte da carne e frango. E uma atividade
que requer esforco fisico, realizada em pé por
uma funcionaria. Esta chega a ficar mais de 2h
na mesma posicéo, realizando essa funcao. Foi
observada a fadiga da funcionaria e,
consequentemente, a demora em terminar a
funcéo, visto que, por estar cansada, ela acaba
realizando maiores pausas. Este papel poderia
ser atribuido para um funcionario do sexo
masculino, visto que naturalmente possui
maior resisténcia. Outra solucao seria trocar de
funcionéario entre o corte da carne e frango.

Seria possivel ainda que estabelecimento

disponibilizasse uma pausa entre essas duas
atividades consecutivas, aliviando a fadiga e,
consequentemente, agilizando o processo.

FIGURA 6: MAPAFLUXOGRAMA DA
PREPARACAO DE REFEICOES E LANCHES
APOS A REORGANIZACAO
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Na atividade do corte das verduras, a

funcionaria poderia realizar na posigdo

sentada, diminuindo seu desconforto e
cansaco. Com isso, a trabalhadora demoraria
um tempo maior para apresentar desgaste
fisico e reduzir seu ritmo de trabalho.

A parede que divide a cozinha 1 da &rea de
atendimento ndo é completa, oferecendo uma
espécie de balcdo entre eles. Assim/Desse
modo, alguns alimentos sdo transferidos por
intermédio dela para outro funcionrio que esta
organizando o self-service. Se tal pratica viesse
a ser padrdo, haveria também a reducdo da
distancia, assim como simplificaria o fluxo de

pessoas, reduzindo cruzamentos.
7. Consideragdes Finais

O estudo de tempos e movimentos possui
fundamental importdncia na melhoria da
produtividade de qualquer organizagdo, uma

vez que a partir dele é possivel encontrar erros
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e padronizar o melhor método para a produgao.
A andlise do tempo de cada atividade crucial
do processo foi fundamental para o estudo,
bem como a observacéo do layout vigente.
Desse modo, tivemos como proposito nesse
artigo 0 gerenciamento dos processos
produtivos e estudos relativos aos tempos e
movimentos efetuados em uma organizagdo de
ramo alimenticio, 0 que resultou em dados
fundamentais para a proposta de melhorias
quanto ao tempo de producdo e percurso
realizado pelos funcionarios. Foi utilizada
como fonte de pesquisa a aquisi¢cdo de tempos
por meio de cron6metro e amostragem.

A partir da analise do layout da empresa pdde-
se identificar uma melhoria em seu espaco
fisico para um melhor fluxo de pessoas durante
todo o processo produtivo por meio da
otimizacdo da armazenagem de produtos,
agilizando o processo e minimizando 0s
movimentos durante as atividades.

Por meio de tais estudos, foi possivel obter o
tempo padrdo e também propor um re-layout
da empresa para reduzir o fluxo e,
consequentemente, melhorar os processos de
tempos, pois se verificou que, em decorréncia
do elevado tempo de produgdo e
movimentagdo durante o

trabalho,

expediente de

ocasionava além de perdas
produtivas, também desconforto, fadiga e
cansaco, devido ao grande esforco fisico

requerido dos funcionarios na empresa.
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