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APRESENTACAO

A obra “Engenharia da Produgdo: What'’s your plan?”é subdividida de 4 volumes.
O segundo volume, com 37 capitulos, é constituido com estudos contemporéneos
relacionados aos processos de gestdo da producao, desenvolvimento de produtos,
gestédo de suprimentos e logistica, além de estudos direcionados a aplicacédo dos
conceitos da Industria 4.0.

A area teméatica de gestéo da producéo e processos aponta estudos relacionados
a gestdo da demanda, dimensionamento da capacidade produtiva e aplicacédo de
ferramentas de otimizagdo de processos, como 0 lean production e técnicas de
modelagem, além de estudos relacionados ao desenvolvimento de novos produtos.

Na segunda parte da obra, sdo apresentados estudos sobre a aplicagao da a
gestao da cadeia de suprimentos, desde os processos de dimensionamento logistico,
gestdo de estoque até solucbes emergentes provenientes da industria 4.0 para
otimizag&o dos recursos fabris.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os agradecimentos do Organizador
e da Atena Editora, pela dedicagao e empenho sem limites que tornaram realidade
esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovacgdes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersédo em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de engenharia de producao.

Boa leitura!

Marcos William Kaspchak Machado
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CAPITULO 2

ENGENHARIA DE METODOS: ESTUDO DOS TEMPOS
E MOVIMENTOS NA MELHORIA DA PREPARACAO DE
FOOD TRUCK NA CIDADE DE REDENCAO - PA

Nayane dos Santos de Santana
Universidade do estado do Para

Redencéo — Para

italo Lopes da Silva
Universidade do estado do Para
Redencao — Para

Adilson Sousa Miranda
Universidade do estado do Para
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Aline Oliveira Ferreira
Universidade do estado do Para
Redencéao — Para

Nayara Cristina Ramos
Universidade do estado do Para
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RESUMO: O objetivo deste trabalho € analisar
os tempos gasto na execugédo de tarefas na
preparacdo de um produto preparado em um
food truck por meio do uso das técnicas dos
estudos de tempos e movimento. O estudo de
tempos e movimentos estd sempre buscando
identificar e eliminar tempos ocioso evitando
desperdicios dentro de uma cadeia produtiva,
tendo como base uma produg¢do padronizada,
apos identificar os pontos frageis podendo assim
implementar elementos ou técnicas que gere
melhorias. O método da pesquisa é quantitativo
com técnicas da pesquisa estudo de caso,
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objetivando observar os valores dos tempos
de ciclo, tempo normal, fator tolerancia, tempo
permissivo, tempo padrdo e determinacdo da
capacidade produtiva, com isto aplicamos a
cronoanalise e o fluxograma na execucdo de
tarefas na preparacéo de um produto num food
truck. Ao termino da realizagao da pesquisa foi
possivel observar que a capacidade produtiva
da microempresa seria de 307 hot-dog por dia.
PALAVRAS-CHAVE: Estudo de Tempos
e Movimentos, cronoanalise, Capacidade

produtiva, food truck.

ABSTRACT: The objective of this work is to
analyze the time spent in the execution of tasks
in the preparation of a product prepared in
a food truck through the use of techniques of
time and motion studies. The study of times and
movements is always seeking to identify and
eliminate idle times by avoiding wastage within
a production chain, based on a standardized
production, after identifying the fragile points,
thus being able to implement elements or
techniques that generate improvements. The
research method is quantitative with case study
research techniques, aiming to observe the
values of cycle times, normal time, tolerance
factor, permissive time, standard time and
determination of the productive capacity, with this
we apply the chronoanalysis and the flowchart
in the execution preparation of a product in a
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food truck. At the end of the research it was possible to observe that the productive
capacity of the microenterprise would be 307 hot dog per day.

KEYWORDS: Study of times and movements, chronoanalysis, productive capacity,
food truck.

11 INTRODUCAO

Uma das principais tarefas dentro das empresas é definir quais métodos de
trabalho sao ideais para alcancar o objetivo proposto, sendo com rapidez e qualidade.
As empresas combinam técnicas para tentarem chegar o mais préximo possivel da
perfeicao, adquirindo informacdes e estipulando estatisticas entre suas concorrentes.
Analisando tempos de preparo e movimentacdes desnecessarias que inibem as formas
que poderiam ser aprimoradas no decorrer de cada tempo de servico, estipulando
prazos e analisando melhores formas de adequacéo do homem ao servigo.

Os estudos métodos de trabalho e de gestdo do trabalho, de acordo com
Maximiano (2017, p. 66) desde os trabalhos de Taylor no final do século XIX, vem
demonstrando a necessidade de determinar um padrao de producéo por unidade de
tempo, a fim de delinear um padr&o produtivo e gratificacéo dos funcionarios.

Estes estudos foram aprimorados chegando a cronoanalise, considerado um dos
métodos mais eficientes e eficazes para se obter resultados estatisticos nas empresas,
sendo ela de pequeno a grande porte, aplicando a ferramenta individualmente em
seus funcionarios. Peinaldo; Graeml (2007)

Neste artigo foi abordado o tema estudo de tempos e movimentos, o qual foi
aplicado na execucédo de tarefas na preparacdo de um produto numa food truck. O
estudo tem como objeto a pesquisa e a atividade de preparagao de cachorro quente
de uma microempresa de lanches (food truck), ao término do estudo foi possivel
observar que o tempo minimo de preparo € de 43,17 segundos, o0 tempo padrao de
58,46 segundos e o0 tempo maximo de 80,77 segundos, estes resultados se mostram
positivamente satisfatério pelo fato do alimento ser de facil preparo. Este tempo
minimo é dado pela forma de como € aplicado os micromovimentos dentro do layout
do carrinho de lanches pelos ingredientes encontrarem-se proximos ao mesmo.

Contudo, este estudo demonstra a eficiéncia dos estudos de tempos e movimentos
para a implementacéo da rapidez com qualidade, e assim obter nao apenas uma
melhor qualidade no processo, na satisfacdo do cliente e funcionarios, quanto de
superiores da organizacédo, uma vez que a base de uma empresa bem-sucedida € a
determinacado de seus funcionarios em elaborar um servico bem qualificado.

2 | ENGENHARIA DE METODOS

Estudo de tempos e movimentos pode ser considerada uma da subarea da
Engenharia de Métodos a qual, segundo Talamo (2016) observa e pondera o trabalho,
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desenvolvendo métodos mais competentes e padronizando o processo produtivo. O
projeto de métodos, tenta encontrar a melhor forma para a execugcéo dos servigos no
local de trabalho, para implementar ferramentas de uso na diminui¢cdo dos processos
de locomocao e assim diminuir o tempo das atividades e preparacéo dos produtos.

Para Rodrigues et al (2016) a busca pela analise do melhor método para se
executa uma tarefa, € padronizando e determinando o tempo que uma pessoa bem
treinada deve gastar para realiza-la de forma a reduzir os custos e a produgéo, uma vez
gue a eficiéncia e uma boa producéo sao para Talamo (2016) prioridades constantes
para qualquer organizacdao competitiva, valendo para empresas de todos os portes.
Aprimorando desta forma a padronizacdo dos processos da linha de producéao e
aplicando métodos de trabalho que alcancem niveis cada vez mais alto de eficiéncia,
determinando assim sua capacidade produtiva e, consequentemente, seu sucesso no
mercado.

O campo da engenharia dos métodos estuda a concepcgéao e a selecdo mostrando
as atividades organizadas, avaliando o melhor método dos processos de producéo, do
uso das ferramentas e equipamentos a fim de produzir um produto. Segundo Tardin
et al (2013) a engenharia de métodos tem o intuito de reduzir o tempo gasto nas
operacgdes para garantir qualidade e padronizagéo, facilitando a economia de meios
na fase de industrializacéo e de produg¢do. Concluimos que a engenharia de métodos
estuda a melhor forma de desenvolver uma atividade, avaliando assim os melhores
métodos a serem usados em um determinado ramo de trabalho.

2.1 Estudo de tempos e movimentos

Para Francischini (2010) tempos e movimentos consiste no estudo sistematico do
sistema de trabalho, havendo o intuito de melhorar o método de trabalho e, Milhomem
et al (2015) mostram que esse estudo tem como uns dos principais objetivos, a
estimativa da qualidade da mao-de-obra que sera desenvolvida independente de sua
tarefa, possibilitando um maior rendimento de trabalho e de tempo, enquanto Melo et
al (2017), informam que o estudo de tempos e movimento se da pela mensuragéo do
tempo gasto em determinado trabalho.

Peinaldo; Graeml (2007) apregoam que tempos e movimentos também conhecido
como cronoanalise, € uma forma de mensurar o trabalho por métodos estatisticos. O
estudo de tempos cronometrados, por ser um dos métodos mais utilizados na industria
ou em outras organizacdes independentemente de seu porte, tem por objetivo medir
a eficiéncia do trabalho feito individualmente, assim Reis; Naumann; Scortegagna
(2015), complementam que a cronoanalise faz uso de métodos para a cronometragem
de tempo, fazendo referéncia a realizacdo de atividades que sao apresentadas no
planejamento do fluxograma produtivo, analisando os tempos de toleréncia que seréo
destinados as necessidades do operador.

Peinaldo; Graeml (2015 p. 3) “O estudo de tempos e métodos tem seu foco na
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abordagem de técnicas de andlise detalhando todas as opera¢des que constituem
uma tarefa, ou seja, todos os movimentos englobados e a maneira que sao realizados”.
Xavier et al (2016) mostram que este estudo consiste em fazer uma anélise ou
avaliacao detalhada referente a cada tipo de operacdo de uma determinada tarefa,
objetivando estabelecer todo e qualquer elemento desnecessario para a operagao,
apontando quais movimentos sd0 excessivos e que trazem como consequéncia o
aumento do custo do processo, determinando o mais perfeito e eficiente método de
se executar.

Enfim, o estudo de tempos e movimentos se estrutura do geral para o detalhado,
analisando primeiramente o processo produtivo em geral para localizar as prioridades e
criar o detalhamento, cujo intuito de determinar o tempo normal e o tempo padréo para
a realizacdo de uma determinada tarefa. Sendo o tempo normal o indispensavel para
gue uma pessoa qualificada e bem treinada exerca uma tarefa especifica, enquanto o
tempo padrao é o tempo normal sucedido das tolerancias pertinentes.

2.1.1 Histérico de tempos e movimentos

Barnes (1977, p 8) e Ribeiro (2009), citam que o estudo de tempo iniciou-se em
1881 na usina da Midvale Steel Company, onde que Taylor foi seu introdutor. Percebe
que o sistema operacional da fabrica deixava a desejar em inumeras partes. Com
isto, decidiu aplicar ferramentas para mudar o estilo da administracdo com ajuda
de recursos financeiros que a presidéncia disponibilizava, de modo que “o foco dos
trabalhadores fosse 0 mesmo da empresa sem que houvesse conflitos internos”. Os
principios e as técnicas desenvolvidas anos atras ainda s&o Uteis para as industrias
atuais, crescendo em um ritmo frenético.

Para Xavier et al (2016) o estudo de tempos e movimentos € uma ferramenta que
capacita a andlise das operacgdes, das mais simples as mais complexas, de uma forma
mais detalhada, podendo assim, eliminar elementos desnecessarios, distinguindo os
excessos de movimentos que sdo uma das principais consequéncias do aumentos e
custos do servigo, assim podendo pontuar a forma mais eficiente e rapida na execucéo
do determinado servigco, para Ferreira; Gontijo (2017), as aplicagbes do estudo de
tempos e movimentos vem ocorrendo por meio das necessidades de se racionalizar
0S recursos que sao disponiveis, fazendo os controles dos desperdicios, buscando
eliminar as insegurancas através da padronizacao do processo produtivo, balanceando
a cadeia produtiva e desenvolvendo sequéncias légicas de operacao onde qualquer
individuo seja capaz de realizar a tarefa.

2.1.2 Estudo de micromovimentos

Os Micromovimentos podem ser explicada da seguinte forma: o estudo de
micromovimentos é o estudo fundamental para operacbes através de camera
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cinematograficas e de um dispositivo onde mostra com precisdo os intervalos obtidos
no filme do trabalho.

Para Vieira (2015), os registros feitos dos micromovimentos mostravam resultados
precisos obtido por cada intervalo de tempo, admitindo suas analises de movimento
estabelecendo um determinado tempo a cada colaborador de uma organizagao.

2.1.3 Tecnicas de determinagdo do tempo padrdo

A cronometragem se da por uma observacéao direta e o tempo médio do trabalho
que esta sendo feito, determinando o tempo requerido por um executor qualificado e
treinado em uma determinada funcao trabalhando em seu ritmo normal. Gongalves
(2016), a cronometragem torna possivel a aplicagéo de padrdes que serdao empregados
nas programacoes de producdo, admitindo que ao se planejarem, as organizagdes
utilizem todos os seus recursos de maneira eficaz.

A amostragem do trabalho faz observagdes desiguais em periodos considerados
maior em comparagao ao utilizados na cronometragem. A amostragem do trabalho
para Martins; Laugeni (2011) chega a ser usada em maior quantidade em comparacao
o estudo de tempos com cronémetro, com o surgimento de grandes organizagdes de
servigcos aumentou a necessidade de usar ferramentas mais simples de avaliacao.

2.1.4 Fluxograma do processo

O fluxograma de um processo mostra as tarefas realizada durante uma operacao.
Segundo Santos (2017), o fluxograma pode ser classificado como uma ferramenta de
representacao grafica do processo trabalhado dentro de uma empresa, seguindo uma
sequéncia normal de trabalho. Organizada de forma vertical e tem com realiza¢do das
tarefas descritas por meio de simbolos, os quais deverao ser seguidos e ligados por
uma linha indicando os pontos na ordem em que ocorrem.

2.2 Arranjo fisico

O arranjo fisico para Corréa (2017) de uma operacédo é o entendimento fisico
de todos os recursos relacionados a empresa, podendo ocupar determinado espaco
colocando todas as instalacdes, equipamentos e pessoal de uma operagcao presente
na organizacao, sendo uma das mais importantes partes da estratégia utilizada durante
uma operacao.

Um arranjo fisico bem elaborado com uma visdo competitiva de uma operacéao leva
a reducéo de um servigco desnecessarios que ndo agregam valores, visam o alcance
de uma atividade com objetivo de gerar mais rendimento financeiro. Existem trés tipos
de arranjos fisicos segundo Corréa (2017): por processo, produto e posicional:

a. Arranjo fisicos por processo - sdo 0s recursos que estao agrupados pela sua
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funcdo conforme a especificacéo da utilizagdo dos produtos;

b. Arranjo fisico por produto - feito por sequéncia, organizada por etapas do
processo agregando valores, ou seja, preocupando com localizacdo dos
recursos produtivos, sendo de grande importancia principalmente quando
se apresenta grandes volumes de fluxo e,

c. Arranjo fisico posicional - mostra que os materiais ou as pessoas que
estejam em uma operacgao, ficam paradas ou estacionados em certo ponto
esperando que os recursos cheguem até eles, esse tipo de recursos € de
baixa eficiéncia, fazendo com as organizagbes busque a terceirizacdo da
maior parte das etapas do processo de operagcdo que precisam ser feitas
dentro da empresa.

O estudo de tempos e movimentos por meios de suas técnicas e métodos mostra
a melhor maneira para a realizagéo de suas atividades em seu ambiente de trabalho
e sugerindo implante de ferramentas, juntos com os arranjos fisicos que serao
organizados de uma maneira de facil acesso para a utilizacédo na diminuicdo do tempo
de processo para execugao e preparac¢ao de cada produto que sera fabricado.

Barnes (1977) propbe as formulas, abaixo expostas, para calcular o estudo dos
tempos e movimentos:

Tempo de ciclo: TC =2 Tempo Normal: TN =V (%) . TC FT = Fator de Tolerancia
TC = Tempo de Ciclo Yi = TN = Tempo Normal T = ( 1 )
Soma dos dados V (%) = Tempo Internacional/obtido T l1—p
N = Numero de Elementos TC = Tempo de Ciclo

TP = Tempo Permissivo Tempo Padrao: TP=FT,TN Determinacao da} Ctapamdade
Produtiva:

Tempo Permissivo TP = Tempo Padréo cp = Horas diarios de trabalho
Tempo Trabalhado FT = Fator de Tolerancia TP(s)

TN = Tempo Normal

TP = Tempo Padrao:
TP=T54+TPi+TF V = Velocidade do Operador: V =1

TP = Tempo Padréo
TS = Tempo Sintético
TPi = Tempo Inicial
TF = Tempo Final

T = Tempo Internacional t=Tempo Obtido

Quadro 1 - formulas utilizadas no estudo dos tempos e movimentos.
Fonte: Barnes (1977)
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31 METODOLOGIA

Abordagem quantitativa adotada com intuito de fazer um levantamento de dados
coletados sobre tempos e movimentos. Pesquisa quantitativa segundo Ganga (2012)
define como a capacidade de quantificar e confirmar as relacbes de causa e efeito
entre as variaveis de pesquisa.

O procedimento usado foi do estudo de caso onde buscou-se analisar os dados
coletados. Segundo Gil (2017) o estudo de caso consiste de um estudo profundo e
rigoroso sobre determinado assunto. O estudo de caso intrinseco consiste em um
estudo com um obijetivo proprio na pesquisa e a coleta de dados é realizada mediante
0 manuseio de dados seguindo das observacgdes dos efeitos langados.

As técnicas de coletas foram: entrevista e observacdo no momento da execucéao
da tarefa. Para Lakatos e Marconi (2017) a observagcéao ndo equivale apenas em ouvir
e ver, esta também na funcao de examinar os fatos que se deseja ser estudado, ja a
entrevista possui uma conversacao face a face do entrevistador com o entrevistado.

O processo de coleta de dados foi por meio de entrevistas, onde usando perguntas
semiestruturada com intuito de obter o maximo de informacgdes sobre o processo de
producéo e os tempos e movimentos usado para preparar um determinado produto
com o intuito de se ter clareza nos levantamentos e recomendando meios para a
melhoria do mesmo, para ter o maximo de redugao de custos e tempos gastos.

3.1 Processos para analise dos dados

Buscando visualizar o processo foi feito fluxograma do processo mostrando as
tarefas realizada durante uma operacéo, tendo como norte os trabalhos de Barnes
(1977) afirmam que o fluxo é uma técnica com finalidade de registrar de maneira
compacta o processo de entendimento.

Os simbolos destacados que aparecem nas tabelas sdao uma simbologias que
auxiliam no entendimento e analise, cada simbolo possui um entendimento tal como:
as operacoes sdo agdes exercidas quando um objeto € movido intencionalmente, o
transporte acontece quando um objeto e transportado de um lugar para o outro, quando
um objeto € examinado, esta acdo € conhecida como inspecéo, ja a espera se da
guando uma agao nao € efetuada gerando uma pausa na operacao, o0 armazenamento
aparece em uma operacao quando um objeto é mantido em um determinado lugar.

Simbolo Operacoes Definicao da Operacao

Uma operacéo existe quando um objeto &€ modificado
~ intencionalmente numa ou mais das suas caracteristicas. A
Operacgao - .

operagédo é a fase mais importante no processo e, geralmente,
é realizada numa maquina ou estacao de trabalho.
Um transporte ocorre quando um objeto € deslocado de um

|:> Transporte lugar para outro, exceto quando o movimento é parte integral
de uma operagao ou inspec¢ao.
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Uma inspec¢ao ocorre quando um objeto é examina o para
Inspecao identificacdo ou comparado com um padrao de quantidade ou
qualidade.

Uma espera ocorre quando a execuc¢ao da proxima acao

) |Espera planejada n&o é efetuada.

Um armazenamento ocorre quando um objeto é mantido sob

Armazenamento : 2
controle, e a sua retirada requer uma autorizagao.

Quadro 2 — Identificagcdo dos simbolos de fluxograma utilizado no trabalho
Fonte: Barnes (1977)

4 | RESULTADOS

4.2 Aplicacao das ferramentas e fluxograma do processo de producao de food

truck.

O estudo foi realizado em um carrinho de lanche onde o0 mesmo funciona das 18
horas da noite até as 23 horas tendo um periodo 5hs de tempo trabalhado. Para melhor
visualizar a estrutura do food truck, o layout do ambiente onde ocorre 0s processos
esta demonstrado no desenho 1 abaixo:

Janela de pedidos

Mesa de Mesa dos ingredientes
paes
- -

\\ Ponto de partida Linha do processc /

- Finalizacdo

Mesa para entrega do
alimento finalizado

—————————— e—

Na producgao do cachorro quente, primeiramente comeca pela mesa dos paes,
logo apds sao colocados os ingredientes dentro do péo, e quando finalizado é colocado
em cima da mesa de entrega para ser levado até ao cliente.
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Carrinho de Vendas de Cachorro Quente

FOLHA DE CRONOMETRAGENS

Setor:  Alimentos Subsetor: Venda de Cachorro Data: 13 outubro, 2017 Folha: 001/2017
Quente
Nome OP: - Atividade: Venda Responsavel: Maria Atualizado
Inicio:  20:30 21:45 Unidades acabadas: - fev/03 Israel
Etapas 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ™ TN TP
1 | Embalar o péo 395 |14,01 |10,30 | 14,16 |10,03 10,49 10,70 |11,23
2 ggc')ocar asalsichano 5470 |406 |456 (1,91 |6.25 9,88 |[10,07 |10,58
3 ggéocar Ocalupiyno 4595 |530 |821 |58 |943 794 |8,10 8,50
4 |colocar o molho de 1062 (542 [145 |302 |385 487 1497 1522
frango no pao
5 |colocaromilhoverde |44y |304 |702 |226 |478 564 |575 6,04
no pao
g |Colocarobaconcom g5 | 7a9 | 1430|1401 | 12,89 11,66 11,90 |12,49
batata palha no pao
7 |colocaropdocomos lgo5 |55 474 |615 | 3,87 411|419 4,40
ingredientes na bandeja
TOTAL 80,77 | 43,17 |50,58 | 47,31 |51,10 |0,00 |0,00 |0,00 0,00 [0,00 |5459 |5568 |58,46
toloranc i ° i ° D
tolorancia 15min 1,1% | Velocidade do operador 1,02 102% / _
Observacoes:
Todas as cronometragens eram de equipamentos, em fung¢éo disso os valores da velocidade e
tolerancias.
Quadro 2 — Dados da folha de cronometragens do food truck
Fonte: Dados do food truck (2018)
Valores e tempos obtidos do trabalho feito sobre a venda de cachorro quente:
a. Tempo de ciclo: TC = * ou seja, TC=43,17+50,58+47,31+51,10= 222,35
minutos para a producao total do dia, lembrando que neste calculo desconsidera o
maior tempo. Vale destacar que o tempo de ciclo pode ser determinado neste trabalho
como o0 aumento do ritmo de producdo em funcdo de atender a demanda;
. 222,35
b. Tempo Normal: TN = TC / n, melhor dizer, TN = =—— = 55,68 segundos para
preparacéo de um cachorro quente. Sendo que o tempo normal sé pode ser obtido de
acordo com o resultado encontrado no tempo de ciclo;
. . __ 15 , .
c. TP = Tempo Permissivo, ou seja, £ =57 = 0,05 min. A partir deste dado se
permite calcular o fator tolerancia;
d FT = Fator de tolerancia FT=() . Significa dizer,
1
FT = oo =
1,05 minutos de intervalo para cada producio de um cachorro quente
O fator de tolerancia foi calculado de acordo com o resultado do tempo permissivo,
visto que n&o tem como uma pessoa trabalhar sem um intervalo de tempo, logo o fator
de tolerancia calcula quanto tempo essa pessoa fica em seu intervalo;
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e. Tempo Padrédo para o tempo de producéo: TP = FT . TN, ou seja, TP =
1,057565,68=58,46 segundos para todo o processo de producdo de um cachorro
quente. O tempo padréao foi utilizado com o objetivo de saber o tempo para executar
uma operacao;

f. Determinacdo da Capacidade Produtiva:

H diarias de trabalh 3o
cp = —2rascianas o8 Fane = —— = 5 cachorros quentes

TER(s) 58.46

Produzidos por minutos. A capacidade produtiva foi calculada pelas horas diarias
de trabalho dividido pelo tempo padrdao, com a finalidade de saber o quanto esta
microempresa produz durante um dia de trabalho;

g. Tempo Padrao para a quantidade de paes por dia, TP = Tempo Padréo de paes
+ TS = Tempo Sintético + TPi = Tempo Inicial + TF = Tempo Final (TP=TS+TPi+TF),
aqui demonstrado por:

B 5 = 60min
B 58, 46sey

_ 300 = 60seg
B 58, 46seg

_ 18000seg

= = 307 hotd di
58, 46seg otdog/dia

Todos os fatores foram usados para que tivesse resultados a fim de encontrar
possiveis erros, mostrando a capacidade de producdo em cada uma das etapas
realizadas para se chegar em um produto final.

A tabela abaixo esta mostrando o ritmo das cinco sequéncias de teste com jogo
de cartas baralho feito com um funcionario, medindo sua velocidade por meio da média
obtida.

Atendentes Velocidade do operador Total Média
(Teste do baralho)

19T § 2°T | 3°T | 4°T | 5°T
01 { 29,75 | 29,05 | 28,85 | 30,72 | 29,22 | 147,59 | 29,518

Tabela 1 — Velocidade do operador com as cartas
Fonte: Os operadores do food truck (2018)

De acordo com a equacgéo abaixo, visualizamos o ritmo do operador.
30

h. V = Velocidade do Operador: V =T melhor dizer, V = =5, logo V = 1,016=
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1,02, ou seja, o ritmo obtido pelo operador foi de aproximadamente 1,02 segundos.

Carrinho de Vendas de Cachorro Quente
GRAFICO DE FLUXO DE PROCESSO
Atividade estudada:  Tempo de preparagéo de cachorro quente |Data: 13-out-17 [Grafico n° 001/2017
Distancia| Tempo Atividade Descrigao das tarefas
1,3m 3,95 @\ I:t) |:| D v colocar o pdo no saquinho
0,80cm 31,7 O ?~> D v a salsicha no p&o
0,50cm 10,95 ®’I:> |:| D v colocar o catupiry no pao
10,62 @ I:> |:| D v colocar o milho verde no pao
0,35 11,11 [ [ D V |a batata palha no pzo
9,22 @ I:> |:| D v colocar o bacon no pao
0,7 3,22 O\E> 1D v 0 p3o na bandeja
Total em 3,65 m
Tempo Total: 1:20:77
[ ) Operagio = Transporte || | armazenagem | |D  Espera | [V Inspergio
Elaborado por: Equipe |Aprovado por: Data: 13/10/2017

Fluxograma 1 - Trabalho realizado no carrinho de cachorro quente:
Fonte: Dados adaptados do layout da food truck (2018)

51 DISCUSSAO

No presente trabalho encontrou-se resultados que sugerem melhorias no modo
de producéo de um lanche a fim de diminuir os tempos gastos no preparo do cachorro
quente. Os resultados mostram o tempo de ciclo, tempo normal, tempo permissivo e 0
fator de tolerancia do processo, todos os tempos foram aplicados para que indicassem
possiveis erros cometidos pelos funcionarios, erros que tiveram sugestdes com intuito
de diminuir as falhas e assim podendo aumentar a capacidade produtiva.

Este trabalho também possibilitou analisar o layout do food truck, que por ser
pequeno deixava a desejar aspectos que poderiam ser primordiais para a locomocao
dentro do mesmo, assim, aplicando umamelhoria naformulagao do layout de estratégias
para os ingredientes ficarem mais préximos uns dos outros, apenas colocando os
ingredientes mais solicitados pelos clientes, mais proximos da mesa de trabalho.

6 | CONSIDERACOES FINAIS

A empresa onde o estudo foi realizado efetua vendas diarias para os clientes do
municipio. Com base nos dados apresentados, verificamos que os objetivos foram
alcancados conforme as ferramentas necessarias para a aplicacao, que determinaram
os tempos e movimentos que sao feitos dentro do carrinho de cachorro quente.

Propbe-se fazer em casa a colocacao dos paes ja cortados dentro dos saquinhos
para embalagem, assim, diminuindo o tempo de preparo no local de trabalho.

Por tanto, a engenharia de métodos aplicada de maneira correta proporciona as
empresas a encontrarem meios que as direcionam a tomar decisdes para corrigir e
qualificar seu negécio no mercado, de tal modo que haja um ganho na produtividade
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e por consequéncia um aumento nas vendas.
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