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RESUMO

Este estudo busca demonstrar praticas que auxiliem no entendimento e na execucdo de
atividades ou tarefas dentro da industria, que sejam influenciadas de maneira direta ou
indireta por pessoas. Também anseia propor meios de eliminar o tempo ocioso, melhorar a
produtividade e diminuindo o esgotamento prematuro da méao de obra. Para deste modo,
melhorar a satisfacdo dos envolvidos e gerar de maneira eficiente um tempo padréo para
todas as tarefas, atender assim as necessidades de todos os envolvidos. As concepcgoes
aqui apresentadas sdo baseadas em revisdo a literatura que trata do tema e inter-relagéo
das ideias, deste modo, criando uma visdo ampla de todos os elementos que por ventura
possam influenciar no desenvolvimento das tarefas, sejam devido a movimentos
desnecessarios, tempos improprio e mal aplicados ao processo. Também utiliza uma
revisdo das normas regulamentadoras, promulgado pelo Ministério do Trabalho e Emprego,
no intuito de perceber o direcionamento legal aceito dentro do pais sobre o tema.
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ABSTRACT

This study aims to demonstrate some practice which helps the understanding and execution
of activities or tasks, in industry, that are directly or indirectly influenced by people. Leading,
therefore, to the elimination of idleness, improvement of productivity and decreasing the
premature labor exhaustion. This way, satisfaction of the people involved will increase and a
standard amount of time for all tasks, meeting everyone’s needs, will be efficiently generated.
The conceptions presented here are based on revision of themed literature, interconnecting
ideas and, thus, promoting a broad vision of all elements that may come to influence the
development of tasks, due to unnecessary movements or times inappropriately applied in the
process. The study also uses a review of Regulatory Norms established by the Ministry of
Labor and Employment, in order to notice the legal guidance accepted inside a country on
that theme.

Keywords: Time standard. Times-movements. Productivity.

1 INTRODUCAO

O aumento da produtividade, a melhoria de processo, a extingdo da
ociosidade e perdas sdo necessidades bem antiga no ambito organizacional,

entretanto, quando envolve pessoas, e sempre envolve, esses elementos sofrem
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influencia especifica que devem ser entendidas, para serem mais bem planejadas e
controladas.

A cronoandlise ou estudo de tempos e métodos é uma das ferramentas com
eficiéncia bastante consideravel, quando envolve pessoas e processos (tarefas),
visto que esse estudo busca encontrar o melhor tempo e o melhor movimento
aplicado num processo. Entretanto elementos como salde, seguranca, gestdo de
pessoas e arranjo fisico, devem ser avaliadas com maior Atencao e precisao, ja que
serdo individuos que irdo executar as operacdes, portanto, passivel de erro, que
algumas vezes ameacam a si e 0s demais.

Assim € possivel perceber que o tempo padrdo de uma atividade e
constituido por uma ampla lista de elementos, que devem ser avaliados para
encontrar o ponto de equilibrio entre as necessidades do empregado e do

empregador.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 O INiCIO DO ESTUDO

O estudo de tempos foi iniciado no ano de 1881, pelo tedrico Frederick
Taylor, considerado pai da administracéo cientifica, sendo implementado a principio
na usina Midvale Steel Company.

Segundo Barnes (2013, p.8), “A entrada de Taylor na Midvale Company fez
com que ele chegasse a conclusdo de que o sistema operacional da fabrica deixava
muito a desejar’, no intuito de modificar a situacdo existente e com o apoio da
direcdo da organizacao, foi iniciado o processo de estudo de tempos que mais tarde
traria uma consideravel evolugdo nos processos e métodos produtivos de todo o
mundo.

No ano de 1898, Taylor que trabalhava na Bethlehen Steel Works, com o
intuito de melhorar a produtividade dos diversos setores da empresa, assim como,
encontrar o melhor tempo, realizou estudos utilizando com base o processo de
movimentacdo de insumos (carvao e minério de ferro), onde toda a atividade era
desempenhada com apoio de uma pa.

Basicamente o processo consistia em levar o insumo do ponto A ao ponto B,
onde eram utilizados méao de obra de aproximadamente 400 a 600 pessoas. Atraves

de suas medicOes, analise, utilizacdo de incentivo e adequacédo do equipamento,



obteve-se a reducdo para 140 operarios. Demonstrando a oneracao sofrida pela
organizacdo ao utilizar um método inadequado, e por consequéncia a eficiéncia de
seus métodos de estudo.

Em toda sua obra, o pai da administracdo cientifica, buscou a analise do
tempo em relacdo ao processo. Seguem abaixo 0s objetivos de Taylor em seu

trabalho.

1) Estudo cientifico de todos os elementos de uma operagdo em
substituicdo aos métodos empiricos usados até aquela época.

2) Escolha do melhor operario para cada tarefa; seu treinamento e
desenvolvimento substituindo o costume de deixar-se o operario escolher o
seu trabalho e treinar-se da maneira que fosse capaz.

3) Desenvolvimento do espirito de cooperagdo entre a administragdo e o
pessoal, na execugdo das tarefas existentes, de acordo com os principios
da ciéncia.

4) Divisdo do trabalho em partes iguais entre a administracdo e o0s
operarios, cada departamento encarregando-se do trabalho que lhe
coubesse, em lugar da condi¢do vigente, em que quase todo o trabalho e a
maior parte da responsabilidade sdo descarregadas sobre os operérios.
(BARNES, 2013, p.9)

Fica claro que sua busca foi uma tentativa de expurgar a ociosidade, as
deficiéncias produtivas, a falta de métodos corretos, as condicdes inapropriadas do
ambiente, entre outros. Além dessas condi¢des inerentes do processo, sua tentativa
de integrar os objetivos da empresa, isto €, alta administragdo, com os objetivos dos
operarios, ou seja, chao de fabrica, foi uma tentativa de evitando os conflitos que por
ventura pudesse existir e de alguma forma influenciar no trabalho.

O engenheiro Frank B. Gilbreth juntamente com sua esposa, a psicéloga
Lillian M. Gilbreth contribuiram valiosamente no estudo de movimentos humanos
adaptados as tarefas.

Seus estudos foram voltados para 0s movimentos executados por
trabalhadores da construcéo civil, nos EUA, ano de 1882. Gilbreth percebeu que
cada trabalhador utilizava diferentes movimentos ao executar seus afazeres, mesmo
que fossem expostos a grupo de tarefas iguais. Também notou que esses
movimentos sofriam ligeira modificacdo, quando incidia sobre o trabalhador, as
seguintes varidveis: urgéncia na entrega do trabalho, aumento ou diminui¢cdo no
ritmo ou ainda quando estava sendo ensinada a um aprendiz (BARNES, 2013, p.11).
Por meio dessas percepcdes, iniciou seu estudo dos movimentos alocado a
atividade desempenhada.

O casal Gilbreth através de imagens, filmagens, ciclograficos e

cronociclogréafico, os dois ultimos de sua prépria criacdo, promoveram o advento do



estudo de micro movimentos, que foi apresentado ao publico no ano de 1912
(BARNES, 2013, p.13).

Dentre suas pesquisas, uma obra na cidade de Boston tem considerado
destaque, visto que através de suas técnicas e treinamento prévio dos
trabalhadores, conseguiram: ‘...] a produtividade média era de 350 tijolos por
homem-hora. A produtividade maxima para esse tipo de trabalho, anterior a adocao
do novo método, era de 120 tijolos assentados por homem-hora” (BARNES, 2013,
p.12). Por meio desses numeros apresentados, tornasse perceptivo o aumento

consideravel da produtividade média obtida e a valiosa contribuicdo nesse campo.

2.2 APLICANDO NA ATUALIDADE

Todavia na atualidade os estudos de tempos e movimentos tém sido
amplamente utilizados nas organizagbes, com o intuito de alcancar uma maior
produtividade, desenvolver ritmo produtivo rentavel, assim como, eliminar os
gargalos e tempos ociosos. Este estudo busca de maneira quantitativa, embasada
em observacdes sistematicas da linha de producédo, encontrar meios de melhor
aproveitar o capital humano e reduzir o desperdicio dentro da empresa, proveniente
de processos inadequados ou maneira incorreta de realizar tarefas.

Todo o estudo é guiado pelo desenvolvimento de um sistema de menor
custo e método de maior agilidade, isto é, de facil execucdo e menor tempo de
operacao e na sequencia ocorrera a padronizacao desse sistema, ou seja, todos 0s
funcionarios passaram a realizar suas atividades dentro do novo método.

No entanto sempre sdo levados em consideracdo o tempo gasto por uma
pessoa, bem qualificada e treinada, trabalhando no seu estado normal, nha execucao
de uma tarefa especifica, dentro de suas atribuicdes (BARNES, 2013, p.8).

Essa avaliacao ocorre inicialmente com a descricdo do grupo de movimentos
efetuados pelo colaborador, j& que sem essa nocéo a coleta de dados amostral néo
€ possivel.

O horario que ocorre a coleta de dados influencia diretamente na criagdo do
tempo padrdo, pois no inicio da manhd, levando em consideragdo que no periodo
noturno que antecede a jornada de trabalho, o colaborador descansou, logo estara
com todo vigor fisico. Isso também ocorre no final de tarde, onde o0 mesmo estara

extenuado do dia, assim fica entendido que o nivel de cansaco € gradativo com o



passar das horas de labor, e neste contesto € mais adequada a coleta dos dados em
varios momentos do dia.

Ap6és isso ser realizado, e feito o tratamento dos dados, e o desenvolvimento
do processo, ou seja, 0 melhor caminho para chegar num alto nivel de
produtividade.

Nesta analise ndo se deve esquecer que encontrar o tempo médio, tem
relacdo direta com um ponto de equilibrio, isto é, o tempo que todos possam
acompanhar num ritmo compassado, evitando assim extenuar a mao de obra ou a
ociosidade.

Por meio dessa percepcao, a cronoanalise decompfe a atividade a ser
realizada em partes e ira cronometrar o tempo de execucdo de cada elemento.
Percebesse que numa atividade de corte, realizada num determinado tecido, para
confeccdo de camisas, possuem total de seis movimentos interdependentes. A
principio ocorrera uma descricdo de cada movimento e afericdo do tempo gasto na
realizacdo do processo. Essa coleta de dados sera primeiramente reservada e assim
gue pertinente usada em uma analise mais estruturada com a aplicacdo das
técnicas adequadas.

Por meio desses dados, o responsavel ird percebendo o ritmo e micro
movimentos executados pelo trabalhador na tarefa. Além disso, € papel desse
estudo definir e ajustar os melhores movimentos a serem realizados na atividade,
levando em conta os trechos de tolerancia entre 0s movimentos.

Recomenda-se também atentar as diferentes variaveis que influenciam no
processo; como a fadiga, o horario que os dados foram coletados, isto é, o periodo
do dia (inicio da manha, fim da tarde, meio do dia, entre outros), se o trabalho é
complexo ou carregado de micro movimentos, se o layout da fabrica facilita a
execucao da tarefa, a ergonomia e seguranca do posto de trabalho, entre outros.
Veja a tabela abaixo com a composi¢ao do tempo padréao de um processo.

Tabela 01: Elementos de tempo de uma tarefa

Tempo basico| Tolerancia paradescanso | Tempo-padréo

ELEMENTO (min)
a 0,67 18 0,12 0,79

b 0,43 14 0,06 0,49

c 0,85 12 0,10 0,95

d 0,3 17 0,05 0,35

Total 2,25 0,33 2,58

Fonte: (SLANCK, 2002, p.725)



Fundamental na andlise de tempos e movimentos € a geracao de histéricos,
pois permite realizar um comparativo quantitativo, desse modo demonstrando o
ganho de produtividade que a implantacdo do sistema produziu ou suas

readequacdes, mas também as eventuais oscilacdes que possam ter ocorrido.

3 MEDIDA DE TRABALHO

Segundo Slanck (2002, p.724) entendesse como medida do trabalho “a
aplicacdo de técnicas projetadas para definir o tempo que um trabalhador qualificado
precisa para realizar um trabalho especificado” e por meio desse conceito fica claro
gue a cronometragem bem realizada pode delinear a quantidade de tempo que cada
atividade utiliza para ser concluida.

Slanck separa o tempo padrdo em duas partes: tempo basico ou o utilizado
na execucao de uma atividade, isto €, o tempo que realmente € utilizado na tarefa e
tolerancia para descanso, ou seja, uma concessao somada ao tempo basico
(SLANCK, 2002, p.724).

Por meio dessa divisdo pdde-se iniciar o processo de afericdo do tempo
realmente produtivo e do periodo de transicdo entre 0s movimentos exigidos pela

tarefa. Veja o fluxograma tempo padrao

Figura 01: Fluxograma Tempo-Padrao
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Fonte: (SLANCK, 2002, p. 724)



Conforme discorrido acima, o conceito de tempo basico ou normal é o que a
atividade realmente exige, no entanto a tolerancia deve ser estudada para que nao
crie equivocos em sua utilizacdo. Segundo Barnes, (2013, p.313) a tolerancia pode
ser dividida em: tolerancia pessoal, tolerancia para a fadiga e tolerancia para espera.

A tolerancia pessoal esta incluida as necessidades de cunho fisiologicas, e
podem ser determinados por um levantamento continuo ou amostral, tendo como
variavel direta o tipo de trabalho (pesado ou leve) e ambiente (umidade, calor, frio
entre outros).

Essa toleréancia sera definida de acordo com os estudos realizados dentro de
cada empresa, onde oscilara entre 2 a 5% sobre oito horas, quando a atividade é
realizada por um trabalhador médio, em servicos leves. Essa propor¢cdo aumentara
de acordo com o trabalho e 0 ambiente que o operador esta sujeito (BARNES, 2013,
p.313).

A tolerancia para a fadiga, segundo Barnes (2013, p.315) “Até o presente
momento, ndo a forma satisfatéria de medir a fadiga”. Portanto esse tempo de
tolerancia possui um conjunto de variavel ainda muito abstrato e com consideravel
complexidade de medicdo. A afericdo deve considerar os diversos elementos que
incide sobre a tarefa. Por exemplo; uma maquina que auxilia nas atividades de
carregar peso, o conforto ergondmico do posto de trabalho, a mecanizagdo de
processo que antes possuia riscos sdo alguns exemplos que devem ser analisados.

Entretanto o mais usual nas empresas sobre esse assunto e quando 0O
trabalho é pesado e ou extremo, e realizado a organizacdo de uma series de pausas
durante a jornada de trabalho, mas isso varia de acordo com cada empresa.

No que se refere a tolerancia para espera, essa € proveniente de elementos
externos a atividade realizada ou ainda derivada da atividade e que nao seja de
responsabilidade do operador, por exemplo: a quebra de um maquina com sua
manutencdo em dia, a solicitacdo do supervisor, o ajuste de parte do equipamento,
troca de pegas quebradas do equipamento, mudanca de produto fabricado na linha,
enfim, tudo que nao sofra influencia direta do operador, mas que afeta em sua
produtividade.

No que cabe a aplicagcdo da aritmética, Barnes indica que “A tolerancia
pessoal € aplicada como uma porcentagem do tempo normal e afeta tanto o tempo
de manuseio quanto o tempo-maquina” (2013, p.312), isto &, observando a tabela
01, onde a somatédria dos elementos a; b; ¢ e d séo iguais ao total de 2,25 min.

Sendo tempo-basico da operacdo. A somatéria da tolerancia de cada elemento € de



0,33 min., assim gerando um tempo-padrdao de 2,58 min. Se as trés tolerancias
forem consideradas e aplicadas de maneira uniforme a todos os elementos do
processo, entdo podem ser somadas e aplicadas juntas a toda tarefa (BARNES,
2013, p.316).

Vale salientar que isso ira depender das varidveis que incide sobre o
processo, visto que, em atividades mais leves, com risco baixo ou inexistente ou que
possuam controles rigorosos sobre seus elementos que a compdem, as tolerancias

como de espera e para fadiga podem ser eliminadas ou restringidas.

4 IMPLEMENTACAO: PRINCIPAIS ELEMENTOS QUE INFLUENCIAM NA
CRONOANALISE

4.1 O ARRANJO FISICO E SUAS INFLUENCIAS NA PRODUTIVIDADE

Um elemento que influencia diretamente em toda logistica produtiva é o
arranjo fisico da fabrica, “O arranjo fisico de uma operac¢do produtiva preocupa-se
com a localizagao fisica dos recursos de transformacgao” (SLANCK, 2002, p.200).
Portanto € um elemento que influencia diretamente na produtividade, sendo assim,
um layout que cria gargalos no fluxo produtivo deve ser adequado imediatamente.
Veja um exemplo.

A linha de producdo tem sua sequéncia atravessada por uma ma
organizacdo das maquinas e setores, assim, em uma fabrica téxtil o setor de corte
fica no lado sul do barracdo, enquanto o setor de costura fica na ala norte. Portanto
para chegar até o setor de corte, partindo do setor de costura, o individuo tera que
atravessar a expedicdo, onde é feito o escoamento de todo o produzido pela fabrica
e 0 estoque onde acontece o recebimento dos insumos que serédo transformados.
Essa travessia implica em um fluxo considerado de transito de mercadorias, de
iNSuMOos e pessoas externas a organizacao, além de outras distracdes.

Neste exemplo vemos que existe uma perda de tempo bastante
consideravel, quando o setor de corte precisa entregar sua producdo ao setor de
costura, logo isso seria melhorado se o layout da fabrica fosse melhor adequado,
isto é, os setores que sao sequencia do processo ficassem proximos.

A cronoanalise busca estudar e perceber que movimento correto somado a
tempo adequado € igual a alto nivel de produtividade, no exemplo acima o layout da

fabrica demonstra ser um ponto de melhoria a ser tratado, para assim, alcancar o



fluxo correto na linha de producdo. O ambiente fisico € uma variavel a ser
considerada pelo cronoanalista nesse cosmo. Tendo em vista que o tempo de
transito de material para processamento, entre 0s setores, € um tempo desperdicado
e improdutivo.

Essa situacdo incorre no desabastecimento de um setor importante no
processo produtivo, a costura, assim atrapalhando no fluxo produtivo de toda a

fabrica, em um efeito cascata, j& que o proOximo ndo prossegue sem o anterior.

4.2 ERGONOMIA E SEGURANCA NO POSTO DE TRABALHO

Ergonomia tem sua origem na Grécia e significa: “Ergon [trabalho] e nomos
[normas, leis e regras]” (ABERGO, 2015). Ergonomia € a ciéncia que aborda
sistematicamente todos os aspectos humanos e sua interacdo com o trabalho.

Ao ser aplicado no contexto organizacional, este estudo voltasse para as
caracteristicas anatdbmicas, antropométricas, fisiologica e biomecéanica do individuo
em relacdo a atividade profissional desempenhada.

Em uma linha de producdo, muito do trabalho realizado é repetitivo, assim
causando certa monotonia. Tendo em vista a seguranca do trabalhador e sua
produtividade, esse tipo de situacdo causa certamente descuido e desatencdo na
hora de realizar as tarefas, e por isso influenciam diretamente em sua seguranca e
rendimento. No quesito segurancga, o risco de acidente € potencialmente elevado,
visto que, a confianca excessiva 0 coloca em situacdes que podem gerar um
acidente. Outro ponto é a saude do trabalhador, ja que o esforco repetitivo
compulsivo causa desgaste irrecuperavel com o decorrer do tempo.

No estudo da composicdo do tempo padrdo o elemento tolerancia busca
amenizar o impacto das atividades repetitivas a saude do trabalhador, portanto o
bom senso na hora de definir o tempo de tolerancia pode melhorar
consideravelmente a produtividade, ja que havera menos interrup¢cdo no processo
doravante do desgaste fisico.

A antropometria € o estudo das medidas do corpo humano, que influencia
nas adequacOes e especificidades que a maquina utilizada dentro do pais, deve
sofrer, ja que cada povo possui suas diferencas de medidas corporais. Portanto uma
magquina inadequada ou um elemento do posto de trabalho improprio, reduz
gradativamente a produtividade do colaborador, assim como algumas vezes espoem

sua vida a risco.



As Maquinas e equipamentos devem ser projetados, construidos e
operados levando em consideracdo a necessidade de adaptacdo das
condicdes de trabalho as caracteristicas psicofisiolégicas dos trabalhadores
e a natureza dos trabalhos a executar, oferecendo condi¢cdes de conforto e
seguranca no trabalho... BRASIL (1978)

Com base nessa definicdo indicada pela Norma Regulamentadora doze, fica
claro a importancia de utilizar um equipamento ajustado para realidade da atividade
a ser desempenhada, pois influenciam na saude do trabalhador e por consequéncia
pode causar o afastamento dele do posto de trabalho. Maquinas inadequadas geram
também desconforto e riscos, pois facilmente uma parte mével pode enroscar um
membro do operador e causar um acidente de trabalho, assim atrapalhando toda
linha de producéo e gera uma perda, algumas vezes, irreparavel ao funcionario.

As atividades que exigem a posicdo sentada, em sua execucédo, se fossem
aferido o nivel de cansaco fisico versus produtividade de uma pessoa que utiliza
uma cadeira ergonémica e uma cadeira ndo ergondmica, sera possivel perceber
uma grande diferenca. Desse modo o conforto € um item relevante no momento de
definir o tempo padréo de uma tarefa. Ja que uma pessoa desconfortavel ndo ir4
focar na atividade, mas nas dores proveniente da situacdo. O anexo um da Norma
Regulamentadora (subitem 2.1 letra e) diz: “manter uma cadeira de trabalho com
assento e encosto para apoio lombar, com estofamento de densidade adequada,
ajustaveis a estatura do trabalhador e a natureza da tarefa;” (BRASIL, 1978),
portanto deve ser mensurado nas projecdes de tempo padrdo também esse
elemento.

O transporte de carga dentro da producédo € outro fato recorrente, tornando
um elemento que incide sobre a produtividade e fadiga do trabalhador.

Todo trabalhador designado para o transporte manual regular de cargas,
gue ndo as leves, deve receber treinamento ou instrugdes satisfatorias
guanto aos métodos de trabalho que devera utilizar, com vistas a
salvaguardar sua saude e prevenir acidentes. BRASIL (1978)

Através disso fica clara a importancia de um trabalhador bem treinado, assim
evitando a fadiga, acidentes de trabalho e riscos futuros a sua saude. Nao € demais
salientar que um acidente de trabalho, afeta ndo apenas ao acidentado, mas a todo
0 grupo, portanto implicam em parada da producdo, gastos médicos e hospitalares,
danos materiais e psicologicos a equipe.

As normas regulamentadoras dezessete e doze buscam amenizar 0s
impactos a saude dos trabalhadores, proveniente de uma ma postura ergonémica,

uma adaptacédo incorreta de equipamento ou falta de treinamento na execucao de



uma atividade, visto que o trabalhador afastado de seu posto de trabalho gera

perdas na produtividade da empresa, oneracdo da sociedade e a si préprio.

4.3 A MOTIVACAO E SUA INFLUENCIA NA PRODUTIVIDADE

A gestdo de pessoas tem se mostrado cada vez mais importante na
atualidade, segundo Chiavenato (2010, p.10) é a “fonte de impulso proprio que
dinamiza a organizagdao e nao como agentes passivos, inertes e estaticos.”, ou seja,
o individuo é base do funcionamento de qualquer sistema que a empresa
implemente. Ele também afirma que as pessoas sdo “capazes de conduzir a
organizagdo a exceléncia e ao sucesso” (CHIAVENATO, 2010, p.10). Portanto,
guando falamos de produtividade na linha de producédo, embasado nessas ideias,
tornasse imperativo entender que ndo envolvem apenas calculos de tempo,
medicbes de movimento e definicbes de metas. Pois o sistema é sustentado por
pessoas, ou seja, sofrem influencia direta das mesmas.

Ao entender que pessoas sdo a base do sistema produtivo, cabe
desenvolver mecanismos que viabilize o funcionamento desse sistema. Nessa
questao Block (2001 p.158) indica que “A motivagédo é, portanto, o processo que
mobiliza o organismo para a acdo, a partir de uma relacdo estabelecida entre o
ambiente, a necessidade e o objeto de satisfagcdo”. Assim entendemos que
motivacdo é fruto de uma necessidade interna que todos os individuos possuem e
buscam encontrar algo que a satisfaca. No ambiente organizacional, os individuos
buscam os meios de atender suas necessidades pessoais, portanto ao cumprir as
metas estabelecidas pela empresa, ele, por consequéncia do seu esforco e vontade,
alcancara esses meios, ou seja, 0S recursos que tornam possivel sanar suas
necessidades.

Desse modo, a gestdo de pessoas influencia de maneira consideravel, pois
ao criar mecanismo que faz com que o individuo note o caminho que deve ser
trilhado para alcancar sua satisfagcao pessoal, motiva 0 mesmo a cumprir as metas o
gque a organizacdo necessita. Assim cria o circulo vicioso de necessidade e
satisfacdo, que ird sustentar sua motivagao.

Vale ressaltar que a piramide de Maslow é uma importante ferramenta de
racionalizacdo das necessidades, pois elenca conforme sua importancia. Sd&o em
ordem cinco tipos: necessidade fisiologica, necessidade de seguranca, necessidade

social, necessidade do ego (estima) e necessidade de auto realizacdo. Ao construir



0S mecanismos que direcione o trabalhador as metas da empresa, ao aumento da
produtividade, o melhor aproveitamento do tempo trabalhado, essas necessidades
devem ser levadas em consideracdo, ja que irdo influenciar na motivacdo do

trabalhador e por consequéncia na producao.

5 CONSIDERACOES FINAIS

O estudo de tempos e método transpassa a mera medi¢cao e cronometragem
de movimentos que se faz necessario num processo produtivo, como muitas vezes é
entendido pelo leigo.

Deste modo, é possivel afirmar a complexidade de sua avaliacao, visto que
€ composto de uma grande gama de variaveis, que devem ser severamente
estudadas, antes de sua implementacdo. Assim sdo citados os elementos como
ergonomia, saude ocupacional, fatores psicologicos e seguranca dos trabalhadores
e sua influencia direta na mensuracdo do tempo padrdo, além das implicacdes
sociais e civis, quando néo atentado corretamente.

Portanto, capturar holisticamente todos os elementos envolvidos, sistematiza
0 processo e fazer as adaptacdes necessarias a realidade da organizacéo, nunca foi
tdo importante para alcancar os indices de produtividade, rentabilidade e
sustentabilidade ao longo prazo. Por meio disto, € possivel criar um tempo padréo,
no qual todos os individuos irdo desempenhar suas funcdes de maneira saudavel,
dentro de um padréo possivel de ser aferido e entendendo as limitagdes inerentes
do processo, para assim encontrar meios de superar ou melhorar o escopo de

tarefas.
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