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Resumo: : O presente trabalho teve como objetivo analisar a capacidade produtiva de uma industria
de pré-moldados de concreto localizada em Maraba-PA, a partir da aplicagao de estudos de tempos
cronometrados no processo de fabricacdo de blocos. A metodologia adotada consistiu em visitas
técnicas, entrevistas semiestruturadas com gestores e cronometragem direta das etapas do
processo produtivo, contemplando desde a preparacdo da massa até a operagdo da maquina de
blocos. Foram realizadas trés medi¢cdes consecutivas em cada fase, o que possibilitou calcular
tempos médios, tempo normal, tempo padrao e a capacidade produtiva da empresa. Os resultados
mostraram que o ciclo completo de producao apresentou tempo médio de 1 hora, 49 minutos e 39
segundos, enquanto a velocidade média dos trabalhadores foi de 82,5% em relagdo ao ritmo
considerado padrao. A partir da aplicagao dos fatores de tolerancia, obteve-se um tempo padrao de
95,87 minutos, que permitiu projetar uma capacidade de 2,5 remessas por turno, equivalentes a
375 blocos diarios. Contudo, a producao real observada foi de apenas 300 blocos por dia, revelando
uma diferenca de 25% entre o potencial e o desempenho efetivo. Essa discrepancia indica a
existéncia de margem para melhorias organizacionais sem necessidade imediata de novos
investimentos em equipamentos. Conclui-se que o estudo de tempos € uma ferramenta estratégica
para diagnosticar gargalos, apoiar a tomada de decisdo e aumentar a eficiéncia produtiva,
especialmente em industrias de pequeno porte que buscam maior competitividade no mercado.

Palavras-chave: Cronoanalise, produtividade, tempos e movimentos, capacidade produtiva.

APPLICATION OF THE TIMED STUDY IN A PRECAST FACTORY IN
MARABA-PA

Abstract: The present study aimed to analyze the productive capacity of a precast concrete industry
located in Maraba-PA, through the application of time studies using direct stopwatch measurements
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in the block manufacturing process. The adopted methodology consisted of technical visits, semi-
structured interviews with managers, and direct timing of the stages of the production process,
covering everything from the preparation of the mix to the operation of the block-making machine.
Three consecutive measurements were taken in each phase, which made it possible to calculate
average times, normal time, standard time, and the company’s productive capacity. The results
showed that the complete production cycle had an average time of 1 hour, 49 minutes, and 39
seconds, while the workers’ average pace was 82.5% in relation to the standard pace. After applying
tolerance factors, a standard time of 95.87 minutes was obtained, which allowed the projection of a
capacity of 2.5 batches per shift, equivalent to 375 blocks per day. However, the actual observed
production was only 300 blocks per day, revealing a 25% difference between potential and effective
performance. This discrepancy indicates the existence of room for organizational improvements
without the immediate need for new equipment investments. It is concluded that time study is a
strategic tool to diagnose bottlenecks, support decision-making, and increase production efficiency,
especially in small-scale industries seeking greater competitiveness in the market.

Keywords: Time study, Productivity, Time and motion, Production capacity.
1. Introdugao

No contexto da construgao civil, a busca por eficiéncia produtiva, reducado de custos e
garantia de qualidade tem se tornado um desafio constante, sobretudo em um mercado
cada vez mais competitivo e dindmico. Entre as ferramentas de gestdo voltadas para o
aprimoramento das operagdes industriais, destacam-se os estudos de tempos e
movimentos, que permitem analisar de forma sistematica os processos produtivos, eliminar
desperdicios e aumentar a produtividade. Conforme destacam Freire e Longhini (2022), a
aplicagdo dessa metodologia possibilita ndo apenas a mensuragdo de tempos, mas
também a reestruturagdo de fluxos e a identificacdo de gargalos que comprometem a
eficiéncia organizacional.

Pesquisas sobre o tema reforgam que o estudo de tempos e movimentos permanece atual
e relevante, especialmente quando associado a praticas de gestdo enxuta. Lira (2020)
salienta que a abordagem Lean aplicada a essa técnica favorece tanto processos fisicos
quanto digitais, permitindo o aumento da eficiéncia por meio da padronizagdo e da
racionalizac&o das atividades. No setor da construgao civil, esse tipo de analise apresenta
impactos significativos na organizacdo do trabalho, possibilitando que empresas com
recursos limitados ampliem sua competitividade sem, necessariamente, recorrer a grandes
investimentos em tecnologia.

No caso das fabricas de pré-moldados de concreto, a importancia dessa abordagem torna-
se ainda mais evidente. Muitas dessas industrias operam em pequena escala, com mao de
obra reduzida e métodos baseados em praticas empiricas, 0 que pode comprometer sua
produtividade e limitar a capacidade de atender a demanda. Oliveira (2024) observa que,
embora os sistemas pré-moldados representem uma solugdo construtiva sustentavel e
economicamente vantajosa, a auséncia de metodologias gerenciais adequadas pode gerar
desperdicios e reduzir a qualidade final dos produtos. Complementarmente, Lima et al.
(2020) demonstram, em estudo realizado em uma fabrica de pré-moldados no interior do
Rio Grande do Norte, que a aplicacao de estudos de tempos e métodos é capaz de indicar
pontos de melhoria, aumentando a eficiéncia da produgao e a capacidade de planejamento.

Além disso, o uso de técnicas de cronometragem direta fornece as organiza¢des uma viséo
global dos processos, permitindo maior controle gerencial e previsibilidade produtiva.
Conforme apontado por Cérrea (2023), a analise criteriosa dos tempos operacionais
constitui uma ferramenta estratégica para a redugdo de custos e o incremento da
produtividade em diferentes setores industriais, incluindo a construgao civil. Dessa forma,
os estudos de tempos nao apenas melhoram a eficiéncia imediata, mas também contribuem
para a sustentabilidade operacional das organizagdes.
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Diante desse cenario, este artigo aborda a aplicagado do estudo de tempos cronometrados
em uma fabrica de pré-moldados localizada no municipio de Maraba-PA, com o objetivo de
determinar sua capacidade produtiva a partir da andlise da fabricagdo de blocos de
concreto. Pretende-se, assim, identificar oportunidades de melhoria no processo e propor
recomendagdes que contribuam para a eficiéncia e a competitividade da empresa. Por fim,
o trabalho esta estruturado em quatro sec¢des, além desta introdugao: o referencial teorico,
a metodologia aplicada, os resultados e discussdes e, por ultimo, as consideracdes finais.

2. Referencial Tedérico
21 Estudo de tempos e movimentos

O estudo de tempos e movimentos consiste em uma técnica sistematica aplicada a analise
do trabalho, cujo objetivo é identificar o melhor método para a execucédo de determinada
atividade, reduzir desperdicios e estabelecer padroes de desempenho. Trata-se de uma
pratica essencial para mensurar a eficiéncia produtiva e propor melhorias, garantindo que
trabalhadores devidamente treinados realizem operagdées em um ritmo considerado normal,
com o menor custo possivel e maior aproveitamento dos recursos (FREIRE; LONGHINI,
2022).

Embora suas origens remontem ao final do século XIX, com os experimentos de Frederick
Taylor na Midvale Steel Company, os principios que fundamentam essa metodologia
continuam atuais. Taylor destacou que o estudo criterioso do tempo necessario a execugao
de uma tarefa permitiria racionalizar processos, selecionar métodos mais eficientes e
organizar a produgao de forma cientifica. Em sua concepg¢ado, a administracao deveria
assumir a funcdo de planejar e controlar o trabalho, cabendo aos operarios apenas a
execucao das tarefas padronizadas (LIRA, 2020).

Pesquisas recentes reforgcam que a aplicacdo do estudo de tempos e movimentos ndo deve
ser vista apenas como uma técnica classica de controle, mas como uma ferramenta
estratégica que auxilia na eliminagdo de movimentos desnecessarios, melhora a ergonomia
das atividades e favorece a definicdo de cargas de trabalho adequadas. Nesse sentido,
quando bem aplicada, a técnica contribui tanto para a produtividade quanto para a saude
ocupacional dos trabalhadores (CORREA, 2023).

2.2 Tempos cronometrados

A cronometragem é uma das técnicas mais utilizadas para a determinagao de tempos em
processos produtivos. Trata-se de um método direto que consiste na mensuracao, em
condi¢cbes reais de operacdo, do tempo necessario para a execu¢cao de uma tarefa,
proporcionando dados confidveis para analise e padronizagéo. Estudos recentes reforgam
que essa metodologia permite identificar pontos de melhoria, eliminar desperdicios e criar
métodos de trabalho mais eficientes, assegurando ganhos de produtividade e redugao de
custos (FREIRE; LONGHINI, 2022).

De acordo com Lira (2020), a aplicagdo da cronometragem possibilita ndo apenas a
medigao precisa das etapas produtivas, mas também a analise da ergonomia do trabalho
e da cadéncia dos operadores, fatores indispensaveis para a definicdo de padrdes justos
de desempenho. O procedimento geralmente envolve o uso de crondmetro centesimal,
planilha de observagbes e acompanhamento sistematico do operador, podendo ser
resumido em oito etapas principais:

a) obter informacdes sobre a operagao e o operador em estudo;
b) dividir a operacdo em elementos e registrar a descrigdo completa do método;
c) observar e registrar o tempo gasto em cada elemento;

d) determinar o numero de ciclos necessarios;
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e) avaliar o ritmo do operador;

f) verificar se a quantidade de ciclos é suficiente;
g) calcular tolerancias;

h) estabelecer o tempo padréo da operagao.

Pesquisas recentes destacam que a divisdo em elementos € essencial para melhorar a
descricao do método e facilitar a analise dos componentes produtivos e improdutivos. Além
disso, recomenda-se 0 uso da leitura continua do crondmetro, evitando zerar a contagem
a cada medicao, o que possibilita maior precisao na apuracdo do tempo de cada elemento
(CORREA, 2023).

2.2.1 Velocidade do Operador

A determinacéo da velocidade do operador constitui uma etapa essencial no estudo de
tempos, pois permite comparar o ritmo observado com um padrdo de referéncia
considerado normal. De acordo com Freire e Longhini (2022), essa avaliagao é realizada
pelo cronometrista de forma sistematica, levando em conta a constancia dos movimentos,
a cadéncia e a postura do trabalhador durante a execucdo da tarefa. Para reduzir a
subjetividade, recomenda-se o uso de operadores previamente treinados e submetidos a
procedimentos padronizados de teste, como percorrer uma distancia pré-estabelecida ou
executar atividades com tempo de referéncia conhecido. A férmula utilizada para o calculo
€ expressa pela relagao entre o tempo padronizado e o tempo obtido em campo conforme
a equacéo 1:

Tempo padrinizado
(1) V= pPop

Tempo obtido

2.2.2 Teste do baralho

Barnes (1977) desenvolveu um teste sistematico para avaliar a velocidade e a cadéncia de
execucao de operadores, utilizando a distribuicao de cartas como método de medi¢do. A
atividade consiste em distribuir, por cinco ciclos consecutivos, um baralho de 52 cartas em
um gabarito de madeira dividido em quatro compartimentos, seguindo o sentido horario e
separando-as por naipes. Cada ciclo é cronometrado, sendo descartadas as duas primeiras
medicdes; a média é calculada com base nas trés subsequentes.

O tempo ideal internacionalmente estabelecido para a realizagédo da tarefa é de 30
segundos, e a eficiéncia do operador é expressa pela razdo entre o tempo médio obtido e
o tempo padrado. Esse teste também permite verificar se o funcionario executa a tarefa de
forma constante, sem variagdes significativas, o que €& essencial para garantir a
confiabilidade dos estudos de tempos. A escolha de operadores dentro de uma faixa padrao
de desempenho é fundamental, pois individuos muito abaixo ou acima da média podem
distorcer os resultados, comprometendo a representatividade das analises no contexto real
da empresa (BARNES, 1977).

No estudo em questao, utiliza-se a distribuicdo de cartas, no qual o funcionario distribui
cinco vezes as 52 cartas de um baralho comum no gabarito (uma caixa dividida em quatro
compartimentos), separando-as por naipes.

2.2.3 Calculo do Tempo Normal

De acordo com Lira (2020), a importancia de se determinar a velocidade de execugao de
uma determinada operagdo € para que nao haja despropor¢ao com o desempenho dos
trabalhadores, de maneira com que se consiga designar uma carga de esfor¢o de carater
normal para as caracteristicas dos operadores. Logo, para realizar o calculo do tempo
normal de trabalho, deve-se usar a equagao 2:

(2)TN = TC xV
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TN: tempo normal

TC: tempo cronometrado
V: velocidade do operador
2.2.4 Fator de Tolerancia

O estudo de tempos reconhece que nenhum operador consegue manter uma atividade
produtiva de forma ininterrupta sem intervalos destinados a descanso e recuperacéo fisica.
Por isso, as analises de produtividade devem considerar coeficientes de tolerancia, que
representam acréscimos de tempo permitidos para atender as necessidades fisiologicas,
reduzir a fadiga e compensar eventuais pausas decorrentes do trabalho continuo (FREIRE;
LONGHINI, 2022).

De acordo com Lira (2020), o fator de tolerancia € um recurso fundamental para que o
planejamento da produgao reflita condi¢ées reais de trabalho. A sua aplicagdo evita a
superestimacao da capacidade do operador e contribui para a manutencdo da saude
ocupacional, ja que o cansago compromete diretamente a eficiéncia.

Estudos recentes mostram que empresas costumam adotar indices de tolerancia que
variam entre 10% e 20% do tempo de trabalho, dependendo das condigdes ambientais e
da intensidade das tarefas (CORREA, 2023). Essa margem busca equilibrar produtividade
e bem-estar, garantindo que as metas estabelecidas sejam alcangaveis sem sobrecarregar
os trabalhadores.

Nesse método determina-se a porcentagem de tempo P concedida em relagdo ao tempo
de trabalho diario e calcula-se o fator de tolerancias como na equacgao 3:

1
(3) FT = =

Em que a porcentagem de tempo € calculada a partir da equacéo 4.

(4) __ Tempo permissivo
Tempo trabalhado

2.2.5 Tempo Padrao

Com base em Sousa, Correia e Gongalves (2021), o tempo padrao € uma ferramenta que
€ aplicada para fazer a cronometragem, a cronoanalise apura melhor o tempo padrao, o
ritmo do funcionario no seu local de trabalho durante sua carga horaria, o tempo padrao é
feita utilizando a equacao 5:

(5) TP = TN X FT
Em que:
TP: tempo padrao
TN: tempo normal
FT: fator de tolerancia
2.2.6 Capacidade Produtiva

Determinar o tempo de produgao padrao permite definir o poder de fabricagdo. Segundo
Slack, Brandon e Burgess (2020), a capacidade de produgdo de uma organizagao constitui
o potencial de produgao que reflita a quantidade ideal de um produto, ou servigos que
podem ser fornecidos em um nivel de desempenho suficiente para permitir o maximo lucro
e custo minimo. Nesse sentido, a capacidade produtiva é calculada através da equacéo 6:

(6) CP = Horas diarias

Tempo padrao
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2.3 Fluxo de processos

O registro analitico do fluxo de processos é uma ferramenta fundamental para compreender
a sequéncia das atividades em um sistema produtivo, permitindo identificar gargalos e
propor melhorias. A analise desse fluxo possibilita a otimizacdo do transporte de materiais,
a reducao de tempos improdutivos e a padronizagao das tarefas em cada etapa, o que
impacta diretamente na produtividade (SOUSA; CORREIA; GONCALVES, 2021).

Segundo Slack, Brandon-Jones e Burgess (2020), a utilizagdo de fluxogramas e
simbologias padronizadas contribui para uma visédo sistémica da produgao, facilitando a
identificacdo de desperdicios e a melhoria continua. A representacado grafica torna-se,
assim, um recurso estratégico para gestores, pois permite visualizar a interdependéncia
entre as atividades, avaliar o uso de recursos e apoiar decisdes relacionadas ao
balanceamento da producao.

A Figura 1 apresenta uma estrutura simplificada de fluxo de processos, elaborada a partir
de simbologias amplamente utilizadas em estudos de engenharia de produgao:

Figura 1 - Estrutura de Fluxo de Processos

Simbolo Atividade
O Uma operagdo, tarefa ou atividade de trabalho
Um movimento de matenais, informagdes ou
:> pessoas de um lugar a outro
Uma inspegdo, verificagdo ou exame de mateniais,
informagdes ou pessoas.
D Uma espera ou uma pausa no processo

Uma estocagem, um estoque de materiais ou
v arquivo de informagdes ou filas de pessoas

Fonte: Adaptado de Slack, Brandon-Jones e Burgess (2020).
3. Métodos De Pesquisa

O presente estudo teve como objetivo analisar a capacidade produtiva de uma industria de
pré-moldados de concreto localizada em Maraba-PA, por meio da aplicagédo do método de
cronometragem direta em seu processo de fabricagdo de blocos de concreto. Para isso,
foram realizadas visita técnica e entrevista semiestruturada com o supervisor e o gerente
do estabelecimento, possibilitando a coleta de informacdes sobre o espaco fisico, o quadro
de funcionarios, o fluxo de producéao e os servigos prestados.

A técnica utilizada restringiu-se ao estudo de tempos, considerando sete etapas principais
do processo produtivo: transporte dos materiais, mistura do concreto, despejo da massa,
lubrificagdo das formas, moldagem dos blocos, retirada das pegas moldadas e transporte
até a area de secagem. Cada etapa foi cronometrada individualmente, e em cada uma delas
foram realizadas trés repeticbes, garantindo maior confiabilidade estatistica nos tempos
registrados.

Durante a coleta, foram anotados os seguintes parametros: tempo cronometrado, ritmo do
operador, tempo normal, tempo padrao, fator de tolerancia e capacidade produtiva. Além
disso, foi feita a mensuracao do espaco fisico da area produtiva, a fim de verificar possiveis
impactos ergonémicos e logisticos na eficiéncia do processo.

A selecdo do operador avaliado seguiu critérios de experiéncia e constancia de
desempenho. O trabalhador escolhido possuia mais de cinco anos de atuagao na funcéo e
realizava as atividades de forma estavel, o que o caracterizou como operador padrao. Essa
escolha é recomendada para minimizar distorgdes e assegurar maior representatividade
nos resultados obtidos (SOUSA; CORREIA; GONCALVES, 2021).
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Os dados coletados foram registrados em planilhas de observagdo e posteriormente
organizados em documentos de texto (Microsoft Word). Para o tratamento estatistico e a
tabulagcado dos tempos médios, utilizou-se o software Microsoft Excel (versao 2019), o que
possibilitou a elaboragdo de tabelas e graficos destinados a analise comparativa e
interpretacao dos resultados.

4. Caracterizagcao Do Estudo De Caso

A industria analisada neste estudo esta localizada no bairro Cidade Jardim, em Maraba-PA,
e atua ha cerca de oito anos no mercado de pré-moldados. Suas atividades incluem a
fabricacao de blocos de concreto, produgao de artefatos de cimento para uso na construgao
civil, servigos de pintura de edificios e comércio varejista de materiais de construgdo. A
empresa € composta por dois funcionarios responsaveis por executar todas as etapas do
processo, desde a producédo até a entrega do produto ao cliente final.

A produgao de blocos de concreto ocorre no turno vespertino, das 14h as 18h, de segunda
a sexta-feira. Durante esse periodo, os dois operarios realizam em média duas remessas
de blocos, com um intervalo de 10 a 15 minutos entre elas. Nos demais horarios do
expediente, as atividades concentram-se em tarefas complementares, como limpeza do
espaco de produgao, organizagao de materiais e preparagao de pedidos sob encomenda,
garantindo a continuidade do fluxo produtivo e a disponibilidade dos blocos para
comercializagao.

Além da producado, a empresa demonstra forte preocupacdo em atender as expectativas
dos clientes, priorizando a qualidade estrutural dos blocos e o cumprimento dos prazos de
entrega. Esse compromisso contribui para sua consolidagdo no mercado regional e para a
manutencao de uma base de clientes significativa. O objetivo estratégico da organizacao é
expandir suas operagdes para outras cidades, ampliando sua participagao no setor de pré-
moldados.

41 Processo de producgao

O processo de fabricagao dos blocos de concreto é realizado por dois operarios e esta
dividido em sete etapas sequenciais. Durante toda a atividade, s&o utilizados Equipamentos
de Protecéo Individual (EPIs), como luvas, protetores auriculares e mascaras, a fim de
assegurar a integridade fisica dos trabalhadores e garantir que o processo ocorra com
segurancga.

As etapas do processo sao descritas a seguir:

1. Transporte dos insumos: Consiste em levar os insumos (agua, cimento, areia e
pedra) até a betoneira, local onde a mistura sera preparada;

2. Mistura dos insumos para a preparacao do concreto: Os materiais s&o colocados na
betoneira e homogeneizados até atingir a consisténcia adequada;

3. Despejo do concreto na base: O concreto pronto € despejado em uma base
localizada no chao, facilitando o manuseio posterior;

4. Lubrificacdo das formas: As bases metdlicas que irdo receber o concreto sdo
lubrificadas, evitando que os blocos grudem durante a moldagem;

5. Moldagem dos blocos: A massa de concreto é colocada na maquina de blocos até
preencher completamente as formas. Cada forma é capaz de produzir trés blocos por
vez;

6. Retirada dos blocos moldados: Apds a moldagem, os blocos séo retirados
manualmente da forma para dar continuidade ao processo;
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7. Verificagao de irregularidades: Apds a retirada da maquina, é realizada a inspegao
dos blocos para verificar irregularidades;

8. Transporte para a secagem: Por fim, os blocos sdo transportados até a area
destinada a secagem, onde permanecerao até atingirem a resisténcia ideal para uso.

Figura 2 - Fluxo do processo de fabricagdo de blocos

‘ PROCESSOS ] siMBoLOS

Transportar insumos (agua, cimento,
areia e pedra) até a betoneira

Misturar os insumos na betoneira

Transportar e despejar o concreto
preparado na base

Lubrificar as formas da maquina

Colocar o concreto na forma da maquina
de blocos

Retirar o bloco moldado da maquina

Verificar se ha irregularidades nos
blocos

Transportar os blocos ao local de
secagem e estocagem

. \‘l,

OPERAGAO TRANSPORTE INSPEGAO ESPERA ESTOCAGEM

Fonte: Autores (2025).

4.2 Escolha do operador padrao

Para a definicdo do operador padrao, aplicou-se o teste do baralho previamente descrito no
referencial teodrico. A avaliagcao foi realizada com os dois funcionarios responsaveis pela
fabricagcdo dos blocos de concreto, sendo registradas cinco repeticdes para cada
participante. Os tempos obtidos estdo apresentados na Tabela 1.

Tabela 1 — Resultados do Teste do Baralho

Operarios Cronometragens (s)
1 35,4
2 37,28
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Fonte: Autores (2025).

Com base nos tempos médios, o funcionario 1 apresentou menor variagdo e maior
constancia de desempenho, sendo selecionado como operador padréo. No entanto, como
a produgao é realizada simultaneamente pelos dois operarios, nao foi possivel cronometra-
los de forma isolada em todas as etapas, o que pode ter influenciado parcialmente os
resultados. Esse aspecto deve ser considerado em analises futuras, ja que a literatura
recomenda que a escolha do operador padrao leve em conta tanto o desempenho individual
quanto as condigdes reais de execucao das tarefas (SOUSA; CORREIA; GONCALVES,
2021).

5. Resultados e Discussoes

Os dados obtidos na pesquisa revelam um tempo meédio cronometrado de 1 hora, 49
minutos e 39 segundos para completar um ciclo de producgdo, considerando todas as
etapas, da mistura das massas a operacdo da maquina de blocos. Esse valor confirma que
0 processo ainda nao esta otimizado, mas segue a légica apresentada por Freire e Longhini
(2022), que afirmam que a mensuragdo precisa de cada etapa é essencial para a
padronizagao do método e para a identificagao de oportunidades de melhoria.

Tabela 2 - Cronometragem das Etapas de Fabricacao de blocos

Elementos Cronometragens (min) Média
1% Massa 7,58 7,11 7,28 7,32
22 Massa 7,3 7,53 7,05 7,29
3% Massa 7,6 7,08 7,48 7,39
4% Massa 7,26 7,23 7,56 7,35
52 Massa 7,05 7,2 7,28 7,18
6% Massa 7,15 7,31 7,61 7,36
Lubrificar as bases 6,26 5,95 6,38 6,20

Maquina de blocos 57,63 60,06 58,31 58,67
Total (min) 107,83 109,47 108,95 108,75
Fonte: Autores (2025).

Com base na Equacéo 1, verificou-se que a velocidade média dos operadores foi de apenas
82,5% do ritmo padrao. Esse achado sinaliza um ritmo de trabalho lento, o que esta em
consonancia com a literatura, como Lira (2020) explica que ambientes produtivos com baixa
mecanizagao frequentemente apresentam cadéncias inferiores ao ideal e, portanto,
demandam intervencéo gerencial, como treinamento e reorganizagao das tarefas. Assim,
os resultados obtidos evidenciam a necessidade de ag¢des voltadas a reorganizagao da mao
de obra e a padronizacao das atividades, para reduzir a variagao de desempenho.

Apés aplicar a corregao pela velocidade do operador equagao (2), obteve-se um tempo
normal de aproximadamente 1 hora e 30 minutos. Esse ajuste € justificado por Sousa,
Correia e Gongalves (2021), que ressaltam que o tempo normal considera o desempenho
humano individual e permite maior aderéncia as condi¢cdes reais de trabalho, tornando os
calculos mais realistas e eficazes para o planejamento. Esse valor refor¢a a importancia de
se diferenciar o tempo efetivamente cronometrado do tempo ajustado, ja que este ultimo
garante maior proximidade com a realidade produtiva.

Aplicando o fator de tolerancia de 6%, calculado com base em pausas operacionais tipicas,
chega-se a um tempo padréo de 95,87 minutos. De acordo com a (Cérrea, 2023), esses
fatores normalmente variam entre 5% e 10% para processos industriais, sendo importantes
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para mitigar os efeitos da fadiga e reduzir erros na estimativa da capacidade. Nesse caso,
o valor encontrado esta adequado e assegura que o calculo da capacidade produtiva seja
condizente com as condigdes ergondmicas dos trabalhadores.

Com essas bases, estimou-se uma capacidade produtiva tedrica de 2,5 remessas por turno,
0 que equivale a 375 blocos diarios. Considerando que atualmente a fabricagdo é de
apenas 300 blocos, a diferenca indica um potencial de expansao de 25%. Tal discrepancia
entre capacidade planejada e desempenho real € destacada por estudos na area, como
Slack, Brandon-Jones e Burgess (2020), que sugerem que esse tipo de divergéncia pode
estar associado a gargalos operacionais, subutilizagdo dos recursos ou mesmo a praticas
de trabalho pouco eficientes.

Um estudo de caso realizado em uma industria de blocos pré-moldados no proprio
municipio de Maraba (MARTINS et al., 2014) também evidenciou que a cronometragem
pode revelar potenciais produtivos nao explorados, reforcando que o gap entre o real e o
possivel é frequente nesse tipo de industria. Em outro contexto, Souza (2021) destacou,
em um estudo de distribuidoras de alimentos, que a diferenca entre tempo padréao e tempo
real geralmente reflete ineficiéncias como variabilidade na cadéncia, interrupgdes
frequentes ou falhas de coordenacgao operacional. Esses achados dialogam diretamente
com o presente estudo, sugerindo que a empresa analisada pode atingir melhores
resultados se reorganizar seu fluxo de trabalho.

Além disso, Oliveira e Brito (2024) demonstraram em estudo aplicado a uma reformadora
de pneus que intervengdes simples, como reorganizacdo do layout, treinamentos
especificos e melhorias ergondmicas, podem reduzir o tempo de ciclo em até 20%,
ampliando significativamente a capacidade produtiva sem investimentos de grande porte.
Esse dado é relevante porque demonstra que os 25% de ganho projetados neste trabalho
sdo plausiveis e podem ser alcancados a partir de mudangas gerenciais relativamente
simples.

Portanto, os resultados aqui apresentados mostram que a empresa tem condi¢cdes de
aumentar sua producgao diaria de 300 para 375 blocos, 0 que representaria um avanco
expressivo em sua competitividade. Contudo, é importante considerar que o ritmo mais
lento dos operarios, identificado na cronometragem, pode estar relacionado a fatores
ergondmicos, fadiga ou mesmo a auséncia de incentivos. Isso significa que, para que a
capacidade projetada se concretize, € necessario investir em treinamento, reorganizagao
do processo e, eventualmente, ajustes no layout fisico da produgédo. Nesse sentido, o
estudo contribui ndo apenas para quantificar a capacidade produtiva, mas também para
indicar caminhos praticos para o aumento de eficiéncia em industrias de pequeno porte do
setor de pré-moldados.

6. Consideracgoes Finais

O presente estudo teve como objetivo analisar a capacidade produtiva de uma industria de
pré-moldados de concreto a partir da aplicacdo do estudo de tempos cronometrados. Por
meio da cronometragem das operacgoes foi possivel identificar o tempo médio de execugao
das etapas, calcular o tempo normal, o tempo padrao e, por fim, estimar a capacidade
produtiva da empresa.

Os resultados demonstraram que o ciclo completo de produgao apresenta um tempo médio
de 1 hora, 49 minutos e 39 segundos, enquanto a velocidade média dos operadores foi de
apenas 82,5% em relacdo ao ritmo considerado normal. A aplicacdo dos fatores de
corregao revelou um tempo padrao de 95,87 minutos, o que permite projetar a produgao de
2,5 remessas de blocos por turno, totalizando 375 blocos diarios. Entretanto, a pratica atual
da empresa é de apenas 300 blocos por dia. Essa diferenca de 25% indica que existe
potencial de expansao produtiva sem necessidade imediata de investimentos em
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maquinario ou contratacdo de novos funcionarios, apenas mediante reorganizagao do
processo e maior aproveitamento do tempo disponivel.

Além disso, a analise mostrou que o ritmo dos trabalhadores é inferior ao esperado, o que
pode estar associado a fatores ergondémicos, fadiga ou mesmo a falta de treinamento
especifico. Essa constatacdo sugere a necessidade de intervengbes de gestdo, como
capacitagao, revisdo do balanceamento de tarefas e melhorias na ergonomia do posto de
trabalho. Como reforcam Freire e Longhini (2022), a eliminacdo de movimentos
desnecessarios e o ajuste do ritmo de trabalho s&o estratégias fundamentais para elevar a
produtividade e reduzir desperdicios.

As limitagdes do estudo estéo relacionadas principalmente ao fato de a cronometragem ter
sido feita em um ambiente com dois operadores atuando de forma simultanea, o que
dificultou a individualizagdo do desempenho em todas as etapas. Outro ponto diz respeito
ao tamanho reduzido da amostra de observagdes, que, embora suficiente para indicar
tendéncias, pode néao refletir todas as variagdes do processo ao longo do tempo. Essas
limitagbes, no entanto, ndo comprometem a relevancia dos achados, mas indicam a
necessidade de estudos complementares.

Para pesquisas futuras, recomenda-se ampliar o numero de observacgdes, incluir analises
ergondmicas mais detalhadas e considerar outros indicadores de desempenho, como
consumo de energia, indice de retrabalho e custos indiretos de produgao. Para a empresa,
sugere-se a implementagdo de treinamentos periddicos para os operadores, a
reorganizagao do layout da fabrica e a avaliagdo da possibilidade de expansao do turno de
trabalho, o que poderia potencializar ainda mais a capacidade produtiva.

Em sintese, o estudo evidenciou que a aplicagao de técnicas de cronometragem em uma
industria de pequeno porte pode fornecer informagdes valiosas para o planejamento e a
melhoria da produgdo. A empresa analisada tem condicbes reais de aumentar sua
competitividade no mercado regional ao alinhar sua pratica produtiva com a capacidade
projetada, tornando-se mais eficiente e preparada para atender a uma demanda crescente.
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