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Resumo

O presente artigo tem como objetivo aplicar a cronometragem no processo de envase de
desinfetantes liquidos em uma industria de produtos quimicos, voltada para o setor de limpeza
e higiene doméstica, situada em Uberldndia-MG. Aplicou-se ferramentas de manufatura
enxuta e analisou dados estatisticos da cronoandlise. No inicio do estudo, foi realizado o
mapeamento de todo o processo do envase, visando caracterizar o fluxo de processo para
melhor entendimento da cadeia produtiva. Em um segundo momento, amostras de tempos de
cada elemento especifico foram coletadas durante trés dias. Paralelo a isso, o estudo também
realizou atividades de observacdes do processo, a fim de encontrar situagdes inesperadas, que
ndo poderiam ser descritas na cronometragem, que influenciavam diretamente na quantidade
de desinfetantes produzidos. Com o estudo, foi possivel identificar problemas que ocorriam
no processo do envase, os quais geravam custos para a empresa e um alto indice de falta de
funciondrios. Por fim, com os resultados e andlises obtidos, foram propostas melhorias no
processo de producgdo, a fim de contribuir e eliminar os problemas encontrados e aumentar os
indices de capacidade produtiva da organizagao.

Palavras chave: Manufatura Enxuta, Engenharia de Métodos, Cronoanélise, Tempo-Padrdo.

1. Introducao

Com o crescimento da globalizacdo houve uma facilidade em abrir novos mercados por todo
o mundo, aumentou o nivel de exigéncia dos clientes e consequentemente, cresceu o nivel da
concorréncia entre as organizacdes. Com isso, as empresas que procuram ser competitivas e
crescerem dentro do mercado consumidor, se veem necessitadas a avaliar constantemente e
melhorar seus métodos de gestdo. Com os métodos elaborados dos estudos de tempos e
movimentos, as empresas comecaram a adotar metodologias para padronizar seus trabalhos,
definir seus tempos-padrdo a fim de otimizar suas atividades e aumentar a sua capacidade de
producdo. A partir do tempo-padrao € possivel identificar as atividades que mais despendem
tempo no processo e realizar um estudo detalhado nas mesmas, procurando alternativas para

conseguir diminuir os tempos do procedimento.

De acordo com o Instituto de Pesquisa em parceria com a ABIPLA (Associacdo Brasileira de
Indistrias de Produto de Limpeza e Afins), o Brasil estd na quarta posicdo no mercado de

produtos de limpeza de todo o mundo, ficando atras apenas dos Estados Unidos, da China e
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do Japdo. O setor de limpeza movimentou no Brasil em torno de US$ 5,8 bilhdes de ddlares
durante o ano de 2015 e ha uma projecdo de que este valor atinja US$ 8,1 bilhdes de délares

no ano de 2020.

Portanto o objetivo geral desse artigo € demonstrar a aplicacdo do método de cronoandlise na
industria quimica, com apoio de metodologias e ferramentas de manufatura enxuta e

estatistica.

2. Referencial Teorico
2.1 Estudos de tempos

Segundo Barnes (1977), Frederick Taylor foi o criador do “Estudo de Tempos”, em sua
Oficina Mecanica Midvale Steel Company, no ano de 1881. No local havia um sistema de
operacdo que nao atendia as expectativas. Taylor acreditava que a maior dificuldade para
alinhar o trabalhador com a empresa era a forma como a carga de trabalho era alocada aos
operarios. Com isso, comecou a realizar os estudos para determinar os tempos necessarios das
atividades. Taylor propunha crescer o nivel de produ¢do, diminuindo o nimero de operarios e

focando na realizacdo das tarefas.

De acordo com Barnes (1977), o estudo dos movimentos foi elaborado por Frank Gilbreth e
sua esposa Lilian em que acreditavam que o fator humano era a solug@o para elevar os niveis
de producgdo e, baseado nos métodos de Taylor, elaboraram suas préprias técnicas no setor
produtivo. O objetivo do estudo € determinar o melhor procedimento para execu¢do de uma

tarefa.

2.2 Cronoanalise

O método da cronoanalise € usado para cronometrar o tempo necessario que um operador
demora a realizar alguma tarefa da producdo. Neste é considerado um tempo de tolerancia
para as necessidades fisiologicas do operador, paradas por méaquinas quebradas, fadiga e
outros itens. De acordo com Barnes (1977) existem sete passos para realizar o método da
cronoandlise: colher informagdes sobre o processo produtivo, desde a operacdo até o
operador, particionar a operacdo em elementos, cronometrar o tempo gasto pelo operador para
realizar cada elemento, calcular o ndmero de ciclos necessarios a serem cronometrados, fazer
uma anélise do ritmo do operador durante a tarefa, determinar quais serdo as tolerancias,

determinar o Tempo-padrao de cada operagao.



2.3 Elementos basicos da operacao

Silva e Coimbra (1980) definem que um elemento é uma subdivisio de um processo de
trabalho, com comeco e fins definidos e que consiga ser descrito e medido com precisdo. O
Griéfico do fluxo do processo, ilustrado na Figura 1 € uma ferramenta que permite descrever

0s passos que acontecem durante a realizacdo da tarefa.

Figura 1 — Elementos do grafico do fluxo do processo
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Fonte: Barnes (1977)

2.4 Cronometragem dos elementos

Utiliza-se o cronometro para registrar o tempo real utilizado pelo operador. Para melhores
resultados, o observador deve sempre portar uma folha de cronometragem com campos para

observacdes empiricas, que ndo sao percebidas com os dados cronometrados.

Segundo Toledo Jr. et al (1977), no processo de cronometragem pode ocorrer de cronometrar
tempos discrepantes, por causa do fator humano, quebra de miquinas ou até mesmo erro de
leitura do observador. Por esses motivos € importante o nivelamento dos tempos

cronometrados para que estes ndo influenciem na andlise final.

2.5 Numero de ciclos

Peinado e Graeml (2004) afirmam que uma cronometragem de tempo ndo € ideal para
determinar o tempo de uma tarefa. E essencial que se facam diversas tomadas dos tempos
para obter uma média aritmética destes. Para definir quantas tomadas de tempos sao
necessdrias para o estudo, utiliza-se de cdlculos estatisticos que determinam o ndmero de
registros de tempos. A equagdo (1) demonstra a metodologia de realiz¢dao do calculo do
ndmero de ciclos.

Zx R

N = (Er:rﬂz:rﬁi':]q (1)



Onde:

N=ndmero de ciclos a serem cronometrados;

Z= coeficiente de distribuicdo normal para uma probabilidade determinada;

R= amplitude da amostra;

Er= erro relativo da medida;

D2= coeficiente em fun¢do do niimero de cronometragens realizadas preliminarmente;
X=média dos valores das observagdes.

Os autores Peinado e Graeml (2004) afirmam que o grau de confiabilidade (coeficiente de
distribuicdo normal) da grandeza estd em um intervalo entre 90% e 95%, em que o erro

relativo aceitdvel varia entre 5% e 10%. Os valores definidos dos coeficientes Z e D> que sdo

utilizados nos cdlculos sdo apresentados nas Tabelas 1 e 2.

Tabela 1 — Coeficientes de distribuicao normal

Probabilidade 90% 91% 92% 93% 94% 95% 96% 97% 98% 99%

V/ 1,65 1,70 1,75 1,81 1,88 1,96 2,05 2,17 2,33 2,58

Fonte: Peinado e Graeml (2007)

Tabela 2 — Coeficiente de D2 para o nimero de cronometragens

N 2 3 4 5 6 7 8 9 10
D2 1,128 1,693 2,059 2326 2,534 27704 2847 297 3,078

Fonte: Peinado e Graeml (2007)
2.5  Tempo Normal

Para Slack (2006) avaliar o ritmo € o observador analisar a velocidade com que o operador
realiza o trabalho em condi¢des normais, levando em consideragdo pardmetros como o
esforco despedindo, a rapidez, a velocidade dos movimentos entre outros. A equacdo (2)

realiza o cdlculo do Tempo Normal de acordo com o ritmo.
TN =TC X v 2)

Onde:

TN = tempo normal;

TC = tempo cronometrado pelo avaliador;

v = velocidade do operador.

De acordo com Peinado e Graeml (2004) durante as observacdes realizadas pelo cronoanalista
ha trés tipos de velocidades que podem ser identificados, o primeiro é abaixo do normal, em

que o operador realiza as atividades de forma lenta, com uma taxa menor que 100%. O



segundo ritmo € normal, taxa igual a 100% e ritmo acima do normal, em que o operador

trabalha com rapidez, possuindo uma taxa maior que 100%.

2.6 Tolerancias

Para Peinado e Graeml (2004) assim que determinado o tempo normal de operacdo deve-se
levar em consideracdo que o trabalhador ndo consegue trabalhar o expediente todo em uma
velocidade normal sem intervalos. Essas interrup¢des sao classificadas como tolerancias ao

trabalhador. No Quadro 1 apresentam-se as porcentagens das tolerincias para os fatores do

trabalho.
Quadro 1 — Tolerancias de trabalho
Descricdo Descricdo
A. Tolerdncias Invariarives 4. Tluminagdo deficiente
1. Tolerincia para necessidades pessoais 5% |4.1. ligeiramente abaixo do recomendado 0
2. Tolerancias bésicas para fadiga 4% |4.2. bem abaixo do recomendado 2%
B. Tolerincias variaveis 4.3. muito inadequada 5%
1. Tolerancia para ficar em pé 2% |5. Condigdes atmosféricas 0-10%
2. Tolerancia quanto a postura (calor e umidade) - varidveis
2.1. ligeiramente desajeitada 0% |6. Atencdo cuidadosa
2.2. desajeitada (recurvada) 2% |6.1. trabalho razoavelmente fino 0%
2.3. muito desajeitada (deitada, esticada) 7% |6.2. trabalho fino ou de precisdo 2%
3. Uso de for¢a muscular 6.3. trabalho fino ou de grande precisdo 5%
Peso levantado em quilos 7. Nivel de ruido
2.5 0% |7.1. continuo 0%
5 2% |7.2. intermitente - volume alto 2%
1,5 2% |7.3. intermitente - volume muito alto 5%
10 3% |7.4. timbre elevado - volume alto 5%
12,5 4% |8. Estresse mental
15 5% |8.1. processo razoavelmente complexo 1%
17,5 7% |8.2. processo complexo, atencdo abrangente 4%
20 9% |8.3. processo muito complexo 8%
22,5 11% |9. Monotonia
25 13% [9.1. baixa 0%
27,5 17% [9.2. média 1%
30 22% 19.3. elevada 4%
10. Grau de tédio
10.1. um tanto tedioso 0%
10.2. tedioso 2%
10.3. muito tedioso 5%
Fonte: Adaptado de Stevenson (2001)
2.7 Tempo padrao

Segundo Barnes (1977) tempo padrdao é o tempo despendido em uma tarefa por uma pessoa
qualificada e treinada, trabalhando em seu ritmo normal. De acordo com Peinado e Graeml
(2004), para calcular o tempo padrao primeiro deve calcular o Fator de Tolerancia, de acordo

com a equagao (3).



FT = —— 3)

Onde:
FT = fator de tolerancia;

> p = somatoério das % das tolerancias que influenciam no processo.

Por fim, apds descobrir qual o fator de tolerancia que vai definir o tempo do processo, €
necessdrio calcular o tempo-padrdao da atividade. A Equacdo (4) demonstra o cdlculo desta

etapa:
TP=TN XFT (4)

Onde:
TP = tempo padrao da tarefa;
TN = tempo normal;

FT = fator de tolerancia.

3 Resultados e discussao

O estudo foi realizado em uma empresa de médio porte situada no distrito industrial da cidade
de Uberlandia-MG, fabricante de produtos de limpeza doméstica e higiene pessoal. O estudo
de tempos e movimentos foi aplicado no processo de envase de uma linha de producao de
desinfetantes de 1,751 litros. O setor do envase € o local em que se realiza os envases dos
produtos liquidos oferecidos pela empresa. De acordo com a programacdo da produgdo, o
auxiliar de estoque recebe uma requisicao em que contém todas as matérias-primas (MP) que
serdo necessarias para manipular os produtos selecionados. Ele separa esses materiais e
entrega-os para os manipuladores. As requisi¢cdes de caixas, tampas e frascos sdo também

separadas e entregues nas suas linhas de produgdo especifica.

Os manipuladores recebem as ordens de producao dos produtos intermediarios (PI) e realizam
o processo de manipulagdo. Apds a manipulacdo, hd a andlise do laboratério quimico de
qualidade, em que realiza verificagcdes de qualidade. Se o PI estd de acordo com as
especificagoes, ele é liberado para o envase, sendo, com produtos quimicos, realiza correcdes.

Ha casos em que o produto ndo consegue ser corrigido, sendo necessario seu descarte.

Depois da liberagdo pelo controle de qualidade, € gerada a ordem de producdo do produto
acabado (PA), o operador da maquina recebe essa ordem de produgdo e comega o processo de
envasar o PI. Apds todo o envase, o PA fica armazenado no galpdo. Na Figura 2 estd

representado o fluxograma do processo.



Figura 2 — Flugroxagrama do processo de envase
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Fonte: Autoria Prépria. (2017)

Recentemente a empresa adquiriu uma maquina moderna para realizar a produgdo desta linha,
pois nos ultimos meses ndo conseguiam atender a previsdo, sendo necessdrias horas-extras
para atender aos pedidos desse produto.

A seguir € apresentado as etapas que foram aplicadas no desenvolvimento do projeto.
Etapa 1: Conhecer o processo produtivo

Para um melhor aproveitamento da aplicacdo da cronoandlise, o primeiro passo foi uma
observagao de todo o processo de envase do desinfetante de 1,751. Realizou-se um resumo de
como era executada a sequéncia do processo, os movimentos realizados pelos colaboradores,
as condic¢des térmicas, ruidos, interferéncias internas, para depois dividir o procedimento em

elementos.

Etapa 2: Elaborar o grafico de fluxo de processo

Através do grafico do fluxo de processo do envase, conforme ilustrado na Figura 3, foi

possivel verificar todas as atividades necessdrias para o envase dos desinfetantes de 1,751,



identificando seus inicios e seus fins para facilitar a aplicacdo da cronoandlise. Apds isso, foi

possivel definir quais sdo os elementos bésicos da operagao:

1y

2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

9)

Transporte dos frascos: o auxiliar de estoque separa a quantidade de frascos que serdo

utilizados no lote e transporta-os até a linha de producao;

Entrada de frascos: na operacdo, dois auxiliares de producdo realizam a atividade de

posicionar os frascos na esteira;

Envase e vedacdo: a esteira movimenta os frascos e os posiciona nos bicos da

envasadora (preenchimento com os produtos liquidos e o frasco € vedado);

Inspecdo: durante o envase, o controle de qualidade coleta algumas amostras de frascos

preenchidos e tampados;

Encaixotamento: dois auxiliares de produgdo sdo responsdveis por encaixotar seis

unidades em cada caixa;

Passar a fita: a caixa € movimentada por uma segunda esteira até a fiteira, em que esta

veda a caixa em cima e embaixo;

Paletizar: apds receber as fitas colantes para fechar as caixas, o auxiliar monta o palete,

contendo 75 caixas em cada;

Transporte do palete: um auxiliar de estoque o transporta com uma paleteira para a drea

destinada ao estoque de produtos acabados;

Armazenamento: o palete fica armazenado no estoque até que suas caixas sejam

separadas para carregamento de caminhoes.

Figura 3 — Fluxo do processo de envase

Fonte: Autoria Propria. (2017)



Etapa 3: Cronometrar o tempo de operacao dos elementos

Definiu-se para cada elemento, quais seriam as referéncias para a cronometragem. Para o
elemento de entrada de frascos, definiu que a cada momento que um frasco passava pelo
sensor de entrada, cronometrava-se o tempo. No processo de envase/vedagao, cronometrava o
intervalo entre um frasco e outro passando pelo sensor da inkjet, ja envasado e tampado. O
tempo do encaixotamento era iniciado a todo o momento que o auxiliar abria a caixa,
colocava 6 frascos em cada e o movimentava para a esteira. Na paletizacdo o tempo no
cronometro era inicializado a cada comego de um novo palete. Nas Tabela 3 estdo registradas

10 amostras de tempos em centésimos de segundos, ja niveladas, convertidos em unidade de

frascos.
Tabela 3 — Tempos cronometrados de cada operagdo
Cronoanalise Elementos
Amostras
Entrada  gpyase Encaixotar Passar Fita Paletizar  Total
(centésimo de segundos) de frascos

1 0,63 0,83 1,20 0,94 0,66 4,25
2 0,69 0,81 1,28 0,94 0,63 4,35
3 0,63 0,82 1,14 0,94 0,54 4,07
4 0,64 0,9 1,22 0,89 0,62 4,27
5 0,59 0,81 1,15 0,93 0,64 4,12
6 0,63 0,79 1,26 1,00 0,63 4,30
7 0,59 0,85 1,36 0,94 0,54 4,28
8 0,6 0,82 1,32 0,84 0,64 4,22
9 0,6 0,82 1,27 0,95 0,66 4,30
10 0,59 0,84 1,24 0,94 0,65 4,26
Média 0,62 0,83 1,24 0,93 0,62 4,24
Desvio padrao 0,03 0,03 0,07 0,04 0,04 0,08

Fonte: Autoria Prépria. (2017)

Etapa 4: Namero de ciclos

ApOs as cronometragens, calculou-se a partir delas o nimero de ciclos que seriam necessarios
para definir o tempo do processo. Caso o numero de ciclos seja maior que o numero de
amostras coletadas, outro estudo de cronometragem deveria ser realizado, caso contrdrio, as
amostras poderdo ser utilizadas para o estudo. Para o cdlculo do niimero de ciclos, deve-se
constatar se os dados obtidos possuem uma distribui¢do normal de probabilidade, para poder

ser utilizado o coeficiente de probabilidade de 95%, o mais indicado pelos autores Peinado e



Graeml (2007). Na Figura 4, estd a distribui¢cdo normal de probabilidade das amostras obtidas
na coleta comprovando sua natureza e entdo, considerando um coeficiente de 95%, com
7Z=1,96, erro de 5% e o valor de D>=3,078 obtido através das cronometragens iniciais, que
foram dez amostras. A Tabela 4 apresenta o cdlculo do nimero de ciclos de acordo com a

equacdo (1), e todos que foram obtidos € menor que o nimero de amostras coletadas.

Figura 4 — Distribuicdo Normal de Probabilidade

Distribuicdo normal de probabilidade

Fonte: Autoria Prépria. (2017)

Tabela 4 — Célculo do nimero de ciclos a partir das amostras

Cronoanalise Elementos

Amostras (centésimo

Entrada de frascos Envase Encaixotar Passar Fita Paletizar Total
de segundos)

1 0,63 0,83 1,20 0,94 0,66 425
2 0,69 0,81 1,28 0,94 0,63 435

3 0,63 0,82 1,14 0,94 0,54 4,07

4 0,64 0,9 1,22 0,89 0,62 427

5 0,59 0,81 1,15 0,93 0,64 4,12

6 0,63 0,79 1,26 1,00 0,63 430

7 0,59 0,85 1,36 0,94 0,54 428

8 0.6 0,82 1,32 0,84 0,64 4,22

9 0.6 0,82 1,27 0,95 0,66 430

10 0,59 0,84 1,24 0,94 0,65 426
Média 0,62 0,83 1,24 0,93 0,62 4,24

R (amplitude) 0,10 0,11 0,22 0,16 0,12 0,27
N 4,23 2,86 4,93 4,50 5,60 0,67

Fonte: Autoria Prépria. (2017)



Etapa 5: Avaliaciao do ritmo e tempo normal

Na atividade de posicionar os frascos, com a velocidade da médquina constante, verificou-se
que os auxiliares realizavam essa atividade tranquilos, com pequenas pausas, sendo
considerado ritmo abaixo do normal. No processo, verificou-se que a maquina precisou ser
adequada a uma velocidade em que os colaboradores conseguissem colocar os frascos,
encaixotar e paletizar em um ritmo normal de operacdo, ndo percebendo aceleracdes nos
movimentos e esforcos excessivos. Na Tabela 5 encontram-se os cdlculos do tempo normal,

conforme a equagao (2).

Tabela 5 — Célculo do Tempo normal de operagdo

Tempo Normal

Elemento N Média Ritmo
(centésimo de segundos)
Entrada de frascos 4,23 0,62 90% 0,56
Envase 2,86 0,83 100% 0,83
Encaixotar 493 1,24 100% 1,24
Passar Fita 4,50 0,93 100% 0,93
Paletizar 5,60 0,62 100% 0,62

Fonte: Autoria Prépria. (2017)
Etapa 6: Analise das tolerancias

O préximo passo foi definir quais sdo as varidveis que interferem diretamente no desempenho
dos colaboradores ao realizar as atividades. Observaram-se quais tolerancias foram

consideradas e faziam parte do processo conforme demonstrado na Tabela 6.

Tabela 6 — Tolerancias do processo

Avaliacao das Tolerancias Percentual
Tolerancias Pessoais 5%
Tolerancia para fadiga 4%
Tolerancia ficar em pé 2%
Iluminagdo abaixo do recomendado 5%
Calor e umidade 49
Total 20%

Fonte: Autoria Prépria. (2017)
Etapa 7: Determinar o tempo-padrao das operacoes

Para determinar o tempo-padrdo, primeiro € necessario o cdlculo do Fator de Tolerancia.

Considerando o total de 20% e utilizando a equacgao (3) temos um fator de tolerancia de 1,25.



Em seguida, foi obtido, em centésimos de segundos, o tempo-padrdo de cada elemento da
operacdo do envase, utilizando a equacgdo (4). Na Tabela 7 estdo representados os tempos-

padrdo em centésimos de segundo.

Tabela 7 — Céalculo do Tempo-padrao dos elementos

Elemento Tempo Normal Fator de Tolerancia Tempo Padrao
Entrada de frascos 0,56 1,25 0,70
Envase 0,83 1,25 1,04
Encaixotar 1,24 1,25 1,55
Passar Fita 0,93 1,25 1,16
Paletizar 0,62 1,25 0,78

Fonte: Autoria Propria. (2017)

4. Consideracoes Finais

De acordo com os dados obtidos pode se constatar que o elemento de encaixotar os frascos
pelo auxiliar € a atividade que leva mais tempo em todo o processo, sendo este em média de 1
segundo e 54 centésimos de segundos por unidade de frasco. Por ser um maquinério recente e
moderno, este foi projetado para operar em uma velocidade de 100% se todo o seu processo
fosse automatizado. Hoje, os unicos elementos que s3o automatizados no processo sao:
envase/tampador e passar a fita. Durante todo o estudo a maquina operava a uma velocidade
de 75%, bem abaixo da sua capacidade. O processo de posicionar os frascos € considerado um
processo levemente desajeitado, visto que o auxiliar deve abrir o pacote, retirar os frascos do
mesmo e posiciond-los. Quando o pacote estd no fim, é necessdrio que o auxiliar se curve
bastante para pegar os ultimos frascos, causando um certo desconforto. Foi observado que
durante o processo, os auxiliares trabalham com tranquilidade, com ritmo abaixo da maquina,
sem grandes esforcos e nenhum indice de rapidez. Para contribuir com o processo de
posicionamento de frascos, evitar principalmente a falta de funciondrios por desconforto na
regido lombar, causada pela acdo de se curvar ao pegar os frascos foi proposto para o setor de
manutencao, fabricar suportes de metal em uma altura ideal para que, quando o pacote de

frascos estivesse no fim, o mesmo fosse colocado em cima do suporte.

A atividade de encaixotar € considerada o gargalo do processo, porém é uma atividade que
agrega valor, ndo podendo ser excluida. Durante o estudo foi realizada uma entrevista com o
operador da maquina, em que o mesmo afirmou que o processo operava em uma velocidade
de 75% por causa do encaixotamento. Diferentemente do processo dos frascos, os auxiliares,

mesmo trabalhando em ritmo normal na velocidade de 75%, ndo podem parar a nenhum



momento. O posto de trabalho do processo também ndo € muito adequado, os auxiliares ficam
a todo o momento em pé em frente a esteira, viram o corpo para pegar uma caixa aberta. Em
todo o momento, os auxiliares sentiam dor nas pernas, nos bragos por erguer os frascos com
os liquidos e nos ombros. Por esses motivos, a empresa enfrentava dois principais problemas
de atender a demanda por operar em uma velocidade abaixo da capacidade, sendo necessérias
horas-extras durante a semana e até mesmo aos sabados e o alto indice de atestados médicos,

por ser considerado o processo de encaixotar um processo desgastante.

O estudo da cronoandlise mostrou que o meio como estd sendo executado o processo de
encaixotamento ndo € o mais adequado, tanto para os funciondrios quanto para a empresa em
relacdo a sua capacidade produtiva. Uma solugdo para os possiveis problemas, seria a empresa
investir em um projeto a longo prazo, de uma encaixotadora automdtica, substituindo o
trabalho dos auxiliares. Com a aquisicdo da encaixotadora automdtica € perceptivel a
obtencdo de ganhos nos processos de producdo, vendas, reducdo no nimero de afastamento

dos colaboradores e otimizacao do quadro de funciondrios.
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