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I TEMPO PADRAO

» O tempo-padrdo possui seguinte propdsitos:

Determinacdo do numero de maquinas atribuiveis a um executante;
Planejamento, programacdo e controle da producao:
Calculo de custos-padrao e custo de produto novo;

Determinacdo da carga de mado-de-obra (numero de pessoas
necessarias para realizar a tarefa);

Balancear o trabalho de grupos ou linhas de producao, etc.
Medida do Trabalho pode ser usado para: lancamento de uma nova

fabricacao, introducdo de modificagdes na fabricacdo, os tempos estao
obsoletos, solicitacdao do mestre e solicitacao do executante.



1- coleta das informacdes relativas a tarefa a cronometrar, a fim de conhecer
0S objetivos da mesma.

2- Contatar com as pessoas envolvidas: se a operacdo estiver sendo
executada por varios operadores, selecionar aquele que satisfaca as
condi¢gbes convencionais de selecdao (aptiddao conforme especificada),
formacdo (quando se tratar de executante especializado) e treinamento.
Deve-se escolher um executante que trabalhe mais proximo do ritmo de
referencia. Explicar ao operador o que e para que vai fazer a cronometragem
e pedir sua colaboracao.

3- Verificar se o meétodo esta sendo executado de acordo com o
estabelecido. No Caso de ndao haver método estabelecido, determinar
inicialmente qual o melhor método. Se existe, verificar se pode ser
melhorado (arranjo fisico do posto de trabalho, utilizacgo do homem, etc.).
Examinar também, as condicdes do ambiente, dos equipamentos, dos
materiais utilizados e propondo, se necessario, modificacbes para melhorar
a execucao do trabalho.
T U™UPBPPBPBPBBPBPBBSBSEBELELELELELELESESS.SSSSS...—.—.—._._...._._—_—_——



4 - Uma vez definido o método a ser seguido, deve-se instruir o operador de
acordo com este. Prossegue-se anotando na folha de observacdao o nome do
operador, uma Descricdo da operacdo, o setor em que a tarefa se processa,
o layout do local, os equipamentos, ferramentas, dispositivos e materiais em
uso.

5 - Dividir a tarefa em elementos. Os elementos da tarefa sao passos

distintos que o operador deve dar no processo de executar a tarefa.

6 - Determinar o numero de ciclos a cronometrar, realizar a cronometragem
e anotar os tempos observados e o ritmo ou eficiéncia do operador.

7 - Determinar o tempo representativo, aplicar os fatores de avaliacao de
ritmo ou eficiéncia e calcular o tempo normal de cada elemento.

8 - Estimar os fatores de tolerancia e determinar o tempo padrao.




No caso de cronOmetro sem recuperacdo, o cronometrista comeca a
cronometragem disparando o crondmetro no inicio do primeiro elemento e
mantém o cronometro em movimento durante o periodo de estudo. Ao fim de
cada elemento, o observador faz a leitura e registra o valor lido na folha de
cronometragem. O tempo para cada elemento é obtido no fim do estudo
tirando a diferenca entre leituras sucessivas. No caso de crondmetro com
recuperacao, 0 cronometrista comeca a cronometragem no inicio do primeiro
elemento e, no fim de cada elemento, pressiona o botdao lateral que para o
ponteiro de recuperacao permitindo a leitura com o ponteiro parado.
Pressionando novamente o botdo, o ponteiro de recuperacdao reencontra

imediatamente o ponteiro em movimento.



Il DETERMINACAO DO NUMERO DE OBSERVACOES

»  Nivel de Confianca: 95%
Precisao: 5%
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Onde:

N'= NUmero de observacdes necessario para produzir o nivel de
confianca e precisdao desejados.

N = Numero de observacdes realizadas

X = Tempo observado
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B RITMO

» A avaliacdo do ritmo é expressa como um fator ou coeficiente. Este fator pode
ser expresso em porcentagem, pontos ou em outras unidades. Sera usado
agqui o sistema de porcentagens com nivel normal de execucdo
correspondente a 100%. Para o caso da operacdo estar sendo executada com
ritmo abaixo do normal, o cronometrista expressara o ritmo avaliado para
cada leitura como sendo 105,110,... ou... 90,85, para o caso de a operacao
estar sendo realizada com ritmo acima do normal. O ritmo deve ser expresso

de 5 em 5 unidades, terminando por zero ou cinco.




J TEMPO NORMAL

>

X x Coeficiente Ritmo Médio
T = Onde:
Ritmo Referéncia

T = Tempo Normal do Elemento

Tempo Observado do Elemento

X
1




I TOLERANCIA

» Tolerancia Pessoal - Todo trabalhador deve ter tempo para suas necessidades
pessoais (tomar agua, ir ao sanitario. etc) .Para um trabalho leve, onde o
operador trabalha oito horas por dia sem periodo de descanso pré-
estabelecido, o trabalhador médio usara para tempo pessoal de 2 a 5% (10 a
24 minutos) por dia. Em atmosfera quente e umida é possivel que os estudos
venham a mostrar que mais de 5% do tempo deve ser reservado para o

tempo pessoal.




I TOLERANCIA

» Tolerancia para Esperas Inevitaveis - As demoras ocasionadas por paradas
podem ser evitaveis e inevitaveis. Aquelas paradas feitas intencionalmente
pelo operador ndao serao consideradas na determinacao do tempo padrao.
Na realidade, ocorrem paradas inevitaveis devido a quebras da maquina, a
falta de materiais, materiais defeituosos, ajustes e trocas de ferramentas na
maquina, etc.

A duracao dessa tolerancia pode ser determinada através de estudos

continuos ou de amostragem do trabalho.




I TOLERANCIA

»  Tolerancia para Fadiga: O empregado durante o dia de trabalho esta submetido
a um esforco que consome energia, 0 que provoca como consequéncia uma
perda da capacidade produtiva. A isso chamamos cansaco, que se caracteriza
por um sentimento de fadiga.

Os fatores sdo: esforco fisico, esfor¢co mental, monotonia e condi¢des
ambientais.

A tolerancia para fadiga pode ser calculada utilizando-se a tabela a seguir.

No caso em que a tolerancia para fadiga nao for a mesma para todos os

elementos, deve ser calculada a tolerancia para cada elemento.




TEMPOS E METODOS
CALCULO DA FADIGA

SECAO ANALISTA DATA___/__ 1/
PECA N9 DESCRICAQ
OPERACAO cicLo MIN.
CALCULOS;
EF — ESFORCO FSICO SUR o CA — CONDICOES AMBIENTAIS
EM — ESFORCO MENTAL - % TERMICAS - %
EF + EM = FATOR "A™ -J)_ % ATMOSFERICAS - %
R — TEMPO RECUPERACAD = % RUMO - %
"~ = FATOR “8" = UMIDADE %
M — MONOTONIA - % VIBRAGCAO - % =r %
EADIGA; (FATOR A" X FATOR “B") + M + CA = %
ESFORCO FfSICO ESFORCO MENTAL RECUPERACAO MONOTONIA
% Tewpo Fator Duwrsglic
Grow » Gras % Resupersdo | "'B” do ciclo (min_) %
i 0-5 1,00 de 00005 |78
ML 18 6 - 10 090
i Bl VORNE jas 11 - 15 0,80 e 008 s 0,25 | 5.4
18 - 20 0.7
L LEVE 38 .
21 = 25 062 .f-o.a ® 050 | 38
28 - 20 0,54
M | MEDIO 54 . 3
M | MEDIO | 18 e 0.48 de 051 s 100 | 2,1
* | resano | 72 ¥-4% |0® de 101 2 200 | 1.0
41 - 45 032
6 - 50 028 de201 s 300 | 05
MUITO X Y
w | eaco | 70 P | PESADO| 30 51 -5 | 020
56 — 80 0,15 Ge300 « 400 | 0,2
CONDICOES AMBIENTAIS
TERMICAS ATMOSFERICAS OUTRAS
Toe Termporstwrs | % Tipo Descricfe % Tipo Descriedo %
Beixo nivel 0
. Boss | Locst bem wemtiledo
Gelsde | de O 7°C |38 ol 0 s
Ru ido 20 uso de protevor | 1.8
. Locsi mai ventilado, suriculer
Baixa o 7a18°C |18
Razod- pressrcs de  meu 24 Ambientes mco s sgre- 0
vais chewro ou fumecs | ' et
Normel | %@ 16228°C | 0 ndo-toxica At
Umi- %°C 18
Alta concentracéo de dede £
Ats | de28e34°C |18 pés. Prewnce de A l1s
Mids fumace ou pd téxi- |58 40°C
cos. Uso obrigetério Vibre- | Vibracio do milo ou 18
Excowrsa | de34040°C (38 de méscars faciel oo méquina =

w RECUPERAGAO MONOTONIA
v Yompo | Fatorn| Durselo T,
Trabalho % % [—git—t—198- 0 a 005 |78
Muito Leve | 1.8 — o] 006 a 025|54
Leve 36 | o6 [—&-831—RB 026 a 050|236
Médio 5.4 1.8 _jlﬁ_::ﬁm _g:;g 051 a 1,002,
Pesado 72 3.0 ——41—55—46:50 a5 101 2200110
Muto Pesado| 90 | — | -Si-aa | 020 12078 3OS
CONDICOES AMBIENTAIS
TERMICAS (T) ATMOSFERICAS (A) OUTRAS
Temperatura % Local %
0a7°C | 36 |Bem ventiado 0 | Ruido g:""*" u
8a15°C | 1.8 B | wopotr | 1.8
v Mal ventilado ou 24 S — 5
16a25°C| 0 |comleve lumaga J!Jm & agracivel
26a34°C | 1,8 |Com multafumaca o £ :13:
ou pé que obrigue | 56 10( 613
35a40°'C | 36 |usodemascara ( m,::“w 18

Fonte: Silva e Coimbra (1980).



Il ESFORCO FiSICO / ESFORCO MENTAL

ESFORCO FISICO

ESFORCO MENTAL

ML -  Muito Leve: Trabalho
sentado, servico manual, operar pesos

L - Leve:
pequena

Servico repetitivo e invariavel,
responsabilidade de seguranca e

minuUsculos, movimentos de bragos e | qualidade, trabalho que ndo requer decisdes.
maos.

L - Leve: Trabalho sentado, M - Médio: Responsabilidade de seguranca
servico manual, pequena | e qualidade, trabalho que requer pequenas

movimentacdo do corpo.

decisGes e/ou uso de instrumentos.

M - Médio: Trabalho de pé,
pequena movimentacdo, operar
pesos médios.

P - Pesado: Grande responsabilidade de
seguranca e qualidade, responsabilidade pelo
trabalho dos outros, grande necessidade de
decisbes.

P - Pesado: Trabalho em pé, pode
haver movimenta¢do em torno do
local, carregar, puxar ou manter pesos

MP - Muito Pesado: Operar de
modo continuo pesos grandes

TEMPO DE RECUPERACAO

E a parte do tempo interno (se houver) do ciclo de trabalho a qual o operador
permanece parado enquanto a maguina ou o processo executa operacdes
automaticamente. Durante este tempo 0 homem recupera-se em parte do esforco fisico-

mental despendido.

TEMPO RECUPERADO = Tempo Interno Parado x 100
Tempo Total da Maquina

Fonte: Silva e Coimbra (1980).




I TEMPO PADRAO

>

Tempo Padrdo do Elemento: é o tempo normal acrescido das
tolerancias por fadiga, tolerancias pessoal e para espera inevitavel e

multiplicado pela frequéncia com que ocorre o elemento.

Tempo Padrao da Operacao: € o somatério dos tempos padrbes dos
elementos. O tempo padréo pode ser apresentado de diversas formas
como:

Minuto por unidade (peca/minuto: minuto/quilo, etc.);

Horas-padrao por cem unidades (horas/100 pecas);

Producdo horaria (peca/hora, quilos/hora, etc.).




Il CARGA DE MAO-DE-OBRA

Programa Produc¢ao/dia x Tempo Padrao/produto

CARGA DE MAO-DE-OBRA=| | | [ b b b b bbb b b
Tempo disponivel/pessoa/dia

Onde:

Programa Produc¢do/més

Programa Producgo/sdia= [ b bbb bbb bbb

Dias de Trabalho/més




I CARGA MAQUINA

Programa Prod/dia x Tempo Padrao/peca

CARGAMAQUINA= [ [ [ b b bbb b

Tempo disponivel/dia
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