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Resumo 

A indústria automotiva opera em um ambiente global altamente competitivo, onde a precisão 

na definição dos tempos padrão é crucial para o planejamento da capacidade produtiva e a 

competitividade. Este artigo tem como objetivo mensurar a diferença percentual entre o tempo 

padrão estimado pelo  sistema MOST (Maynard operation sequence techinique) e o tempo 

padrão aferido por cronoanálise para um produto específico (FSB) em uma fabricante de 

autopeças do Nordeste brasileiro. A metodologia consistiu em um estudo de caso exploratório, 

com coleta de dados quantitativos por meio da aplicação do MOST, seguindo procedimentos 

padronizados da empresa, e da cronoanálise, envolvendo filmagem de ciclos, avaliação de ritmo 

(Sistema Westinghouse) e cálculo do tempo padrão. Os resultados indicaram que o tempo 

padrão estimado pelo MOST (23,80 minutos) foi 27,61% superior ao definido pela cronoanálise 

(18,65 minutos), com variações significativas entre os tipos de costura. Conclui-se que a 

superestimação do tempo pelo MOST pode impactar negativamente a competitividade da 

empresa, sugerindo a necessidade de revisão da metodologia atual. 

Palavras-Chaves: Tempo Padrão, MOST, Cronoanálise, Indústria Automotiva. 

 

Abstract 

The automotive industry operates in a highly competitive global environment, where the 

accuracy in defining standard times is crucial for production capacity planning and 

competitiveness. This paper aims to measure the percentage difference between the standard 

time estimated by the MOST (Maynard operation sequence techinique) system and the standard 

time measured by stopwatch time study for a specific product (FSB) in an automotive industry 

in the Brazilian Northeast. The methodology consisted of an exploratory case study, with 

quantitative data collection through the application of MOST, following the company's 

standardized procedures, and stopwatch time study, involving cycle filming, pace rating 

(Westinghouse System), and standard time calculation. The results indicated that the standard 
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time estimated by MOST (23.80 minutes) was 27.61% higher than that defined by stopwatch 

time study (18.65 minutes), with significant variations between types of seams. It is concluded 

that the overestimation of time by MOST can negatively impact the company's competitiveness, 

suggesting the need for a revision of the current methodology. 

Keywords: Standard Time, MOST, Time Study, Automotive Industry. 
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1. Introdução 

A competição é altamente intensa para uma indústria global como a automotiva (Saidani 

et al., 2018). A produção automotiva tem visto um aumento substancial na demanda e a 

quantidade de empresas tentando reduzir custos e melhorar a eficiência da produção aumentou, 

o que levou a um ambiente muito turbulento entre as montadoras (Bajger, 2018). 

 Uma técnica importante dessa abordagem são os estudos de tempos e movimentos. 

Segundo Tálamo (2022), trata-se do exame exaustivo do tempo e dos movimentos realizados 

nos postos de trabalho, identificando áreas para melhoria na execução das tarefas produtivas. 

Este processo fornece insights confiáveis sobre quanto tempo as pessoas ou atividades estão 

sendo realizadas para fornecer o tempo padrão, a base de um plano detalhado para 

controle/planejamento, que é o método básico para realizar as operações específicas. 

Importante, o Estudo de Tempos e Métodos atua como uma boa ferramenta para auxiliar na 

melhoria contínua e construir a vantagem competitiva paras as empresas em geral. 

 A estimativa de custos para lançamentos de novos produtos costuma ser feita ainda na 

fase de planejamento. Nessa etapa, o projeto também carrega riscos relacionados à avaliação 

de custos, devido às incertezas próprias do processo de desenvolvimento. Quando os dados 

disponíveis não são precisos, os valores estimados para a introdução de um novo produto podem 

ficar bem distantes da realidade, e esse tipo de erro pode até inviabilizar o lançamento 

(Chwastyk; Kolosowski, 2014). 

Por isso, é fundamental que os tempos produtivos definidos reflitam com exatidão a 

realidade futura dos postos de trabalho. Assim, a tomada de decisões e a alocação de recursos 

se baseiam em dados concretos, e não em estimativas descoladas da prática (Oliveira; 

Figueiredo, 2018). 

Uma indústria do setor automotivo e manufatureiro no Brasil utiliza o sistema MOST 

para estimar o tempo padrão de seus produtos. Existe uma metodologia padronizada pela 

organização para esse cálculo, mas há uma suspeita, baseada na experiência prática, de que o 

tempo estimado pelo MOST durante o desenvolvimento de novos produtos não corresponde ao 

tempo padrão obtido posteriormente com a cronoanálise, já em produção. Além disso, toda 

negociação comercial relacionada a novos produtos é feita com base nessa estimativa de tempo 

padrão fornecida pelo MOST. 
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Diante desse contexto, este artigo tem como objetivo medir a diferença percentual entre 

o tempo padrão estimado pelo MOST e o tempo padrão aferido por meio da cronoanálise para 

um produto de destaque no portfólio da empresa. 

2. Referencial Teórico 

2.1 Cronoanálise 

Frederick Taylor iniciou o estudo de cronoanálise entre os séculos XIX e XX para 

melhorar a produtividade de processos sem criar custos excessivos (Novaski; Sugai, 2002).   

Para Tálamo (2022), a cronoanálise consiste na avaliação detalhada dos movimentos e da 

duração de execução uma atividade, buscando formas de maximizar os resultados dos 

processos. Ao quantificar com precisão a duração necessária para cada fase, essa abordagem 

possibilita a definição do tempo padrão, que serve como fundamento para o planejamento e a 

gestão das operações. 

A definição de tempo padrão diz que este representa o tempo necessário para um 

trabalhador devidamente treinado ou capacitado realizar uma tarefa, trabalhando a uma taxa 

constante e com máquinas, técnicas e equipamentos específicos em um padrão específico 

(Budiman, 2019).  Para Budiman (2019), são necessárias as etapas apresentadas na Figura 1 

para cálculo de tempo padrão via cronoanálise. 

Figura 1 - Etapas para cálculo de tempo utilizando cronoanálise. 

 
Fonte: Adaptado de Budiman (2019). 

 
Com a intenção de validar o montante de amostras de tempos cronometrados, na etapa 

de verificação dos dados, apresentou-se a Equação 1: 

𝑁 =
[(௓)(ோ)]మ

[(ௗଶ)(ா)(௑)]మ
   (1), 

Na Equação 1, “Z” é o coeficiente da distribuição normal para uma probabilidade 

determinada, R é a amplitude da amostra, “E” o erro relativo da medida, “d2” indica o 
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coeficiente em face do número de cronometragens feitas preliminarmente e “X” é a média da 

dos tempos de ciclo das amostras coletadas previamente. Essas variáveis possibilitam o cálculo 

de “N”, que é o número de ciclos a serem cronometrados (Mori et al., 2015; Peinado; Graeml, 

2007). 

Conforme afirmado por Peinado e Graeml (2007), o nível de confiança pode ser de 90 

a 95% e o erro relativo (E) é de 5 a 10% para estudos realizados desse tipo. As Tabelas 1 e 2, 

respectivamente, representam os coeficientes de distribuição normal (Z) e os coeficientes para 

calcular o número de cronometragens iniciais (d2) usados na Equação 1.  

Tabela 1 - Coeficientes de distribuição normal para o nível de confiança. 

 
Fonte: Peinado e Graeml (2007). 

 

Tabela 2 - Coeficientes estatísticos para o número de cronometragens iniciais. 

 
Fonte: Peinado e Graeml (2007). 

 

Conforme a Equação 2, "TN" é o tempo normal, "TR" é o tempo real medido, e "V" é 

o ritmo ou velocidade do operador em percentual; assim, considerando a cadência de cada 

operador, o Tempo Normal é definido (Mori et al., 2015):  

𝑇𝑁 = 𝑇𝑅𝑥𝑉   (2). 

Afghoni et al. (2024) afirmam que existem quatro avaliações de fatores que podem 

influenciar a performance do operador usando o procedimento de classificação do Sistema 

Westinghouse: habilidade, esforço, condição e consistência. A determinação desses fatores deve 

ser feita por um supervisor ou pessoa que tenha conhecimento suficiente sobre o que o 

funcionário está fazendo (Prahadita et al., 2021).  

Tabela 3 – Sistema Westinghouse para avaliação de ritmo operacional. 
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Fonte: Adaptado de Garcia (2005). 

 

Para Nabi, Mahmud e Islam (2015), tolerâncias distintas são permitidas em um processo 

produtivo, independentemente de qual seja. Essas tolerâncias estão relacionadas a vários fatores 

e são inevitáveis, interferindo diretamente no cálculo do tempo padrão das atividades. Assim, 

utiliza-se a Equação 3 para determinar o tempo padrão: 

𝑇𝑃 = 𝑇𝑁𝑥𝐹𝑇 (3), 

onde “TP” é o tempo padrão, “TN” é o tempo normal e “FT” o fator de tolerância do processo 

em estudo. 

Em todo o mundo, a cronoanálise é uma ferramenta amplamente utilizada nas indústrias. 

Pode-se verificar através da Tabela 4 um resumo de alguns trabalhos realizados na indústria 

automobilística. 

Tabela 4 – Exemplos de trabalhos utilizando a cronoanálise na indústria automotiva. 
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Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

 

2.2 Sistemas de tempos predeterminados 

Os Sistemas de Tempos Predeterminados, conhecidos como PMTS, são uma das 

ferramentas utilizadas para medir o trabalho e ajudar a estabelecer o tempo padrão de um 

processo. Esse tipo de método é empregado principalmente para prever e calcular quanto tempo 

é necessário para montar um produto. Entre os principais sistemas desse tipo, destacam-se o 

MTM (Methods-Time Measurement), o MOST (Maynard Operation Sequence Technique) e o 

Work Factor (Konz; Johnson, 2004). 

Já os métodos tradicionais de medição, como a cronoanálise, têm algumas limitações e 

só podem ser aplicados em processos produtivos que já estão em funcionamento. Por outro 

lado, uma das grandes vantagens dos sistemas de tempos predeterminados é que eles podem ser 

utilizados ainda nas fases de projeto e pré-produção, quando o posto de trabalho ainda nem 

existe fisicamente (Bures; Pivodova, 2013). 

2.3 Maynard operation sequence technique (MOST)  

O MOST surgiu na Suécia entre 1967 e 1972 e chegou aos Estados Unidos por volta de 

1975 (Zandin, 2003). Esse método de tempos predeterminados é utilizado para estimar tempos 

padrão em diferentes operações industriais (Rahman et al., 2018). Para realizar o cálculo, uma 

tarefa é dividida em movimentos individuais, e cada um recebe um valor numérico expresso 

em TMUs — as unidades de medição de tempo, sendo que 100 mil TMUs equivalem a uma 

hora. Depois, para se obter o tempo padrão, são adicionadas tolerâncias para fadiga, 

necessidades pessoais e outros fatores (Tuan, 2014). De acordo com Silva e Leite (2019), o uso 
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do MOST permite calcular o tempo operacional antes mesmo do início da produção, sendo uma 

ferramenta bastante útil também durante o desenvolvimento do produto. 

O Basic MOST é organizado em três sequências básicas: movimento geral, movimento 

controlado e uso de ferramentas. O movimento geral é quando o objeto se move livremente 

pelo ar. Já o movimento controlado ocorre quando o objeto permanece em contato com uma 

superfície ou continua preso a outro enquanto se movimenta — isso envolve ações manuais 

como girar uma manivela, acionar alavancas, movimentar um volante ou dar partida em um 

equipamento. O uso de ferramentas, por sua vez, abrange a utilização de ferramentas manuais 

comuns, como parafusar, escrever ou apertar com torqueadeira (Ganorkar et al., 2019). 

Conforme Souza Junior (2010) explica, após cada subatividade da sequência há um 

número de índice que representa o tempo permitido para aquela etapa. As tabelas do Basic 

MOST servem como referência para identificar o índice adequado. A duração total de cada 

sequência é obtida somando os índices da totalidade das  subatividades que a compõem; em 

seguida, esse total é multiplicado por 10 e convertido em segundos. A Tabela 5 ilustra as 

sequências de movimentos por tipo: 

Tabela 5 – Tipos de movimentos básicos do Basic MOST 

 
Fonte: Adaptado de Hanash et al. (2017) 

O MOST é uma ferramenta amplamente utilizada ao redor mundo pela indústria para 

definição de tempo padrão. A Tabela 6 traz alguns exemplos de trabalhos utilizando o 

MOST: 

Tabela 6 – Exemplos de trabalhos utilizando o MOST. 
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Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

A Tabela 7 traz alguns dos poucos exemplos de estudos comparativos entre tempos 

padrão do mesmo produto definidos a partir de cronoanálise e estimados a partir do MOST 

encontrados nas plataformas de pesquisa Web of Science e Scopus.  

Tabela 7 – Estudos comparativos entre MOST e cronoanálise. 

 
Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

 

3. Metodologia 

O presente trabalho é um estudo de caso exploratório, aplicado em uma indústria 

automotiva multinacional realizado no ano de 2025. Esta pesquisa usa métodos qualitativos e 

quantitativos na coleta e análise dos dados e busca entender se o tempo padrão estimado pelo 

MOST está aderente ao tempo padrão medido no chão-de-fábrica através da cronoanálise.  Para 

sua execução foi proposta uma metodologia dividida em 7 etapas, conforme descrito na Figura 

2. 



XIV SIMPÓSIO DE ENGENHARIA DE PRODUÇÃO 

“Sistemas Sustentáveis na Gestão Ambiental: Inovação e Governança de Dados como Foco Estratégico.” 

João Pessoa, Paraíba, Brasil – 27 a 29 de maio de 2026. 

Figura 2 – Etapas da metodologia desse trabalho. 

 
Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

 

3.1 Definição do produto para estudo de caso 

 A definição do produto para este estudo de caso — que corresponde à terceira etapa da 

metodologia — seguiu as fases apresentadas na Figura 3. 

Figura 3 – Passos para definição do produto para estudo de caso. 

 

Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

3.2 Estimativa de tempo padrão a partir do MOST 

A estimativa do tempo padrão com o uso do MOST segue uma sequência de etapas que 

já estão padronizadas pela empresa. A Figura 4 mostra os passos necessários para realizar esse 

cálculo. 

Figura 4 – Passos para estimativa do tempo padrão a partir do MOST. 
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Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

A classificação das operações necessárias para fabricação do produto em estudo 

mencionado no passo 4.2 da Figura 4 segue a Tabela 8 conforme definição da empresa: 

Tabela 8 - Classificação dos tipos de operação de costura.  

Código da Costura Tipo de Costura 

U União 

B Bidim 

O Overlock 

D Debrum 

G Guarnição 

P Pesponto 

Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

Pode-se observar na Figura 5 o detalhamento das atividades necessárias para executar o 

passo 4.4 descrito na Figura 4 que é o cálculo da quantidade de reposicionamento de mãos 

necessárias para cada operação. 
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Figura 5 – Passos para cálculo da quantidade de reposicionamento de mãos necessários para operação. 

Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

Nota-se que o passo 4.3.1 indicado na Figura 5, a variável “Y” assume o valo igual a 10 

para operações de “união”, “bidim”, “overlock”, “debrum” e “guarnição”. Para operações de 

“pesponto” assume o valor igual a 5. 

A Figura 6 traz um exemplo de planilha base de tempo MOST padronizado pela 

organização. Conforme descrito no passo 4.5 da Figura 4. Cada tipo de operação apresentada 

na Tabela 8 possui uma planilha base de tempo MOST definida. 

Figura 6 – Exemplo de planilha base MOST. 

Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

Para conclusão da etapa 4 da metodologia do presente trabalho, indicada na Figura 2, 

soma-se todos os parâmetros de cada elemento e multiplica-se por 10. Esse resultado é 

encontrado na coluna “TMU”. Basta tomar todos os resultados encontrados na coluna “TMU” 

e transformar em segundos, dado que 1 TMU é igual a 0,036 segundos. 

O passo 4.11 indica a necessidade de acréscimo de fator de fadiga e necessidades 

pessoais. Já o passo 4.12 indica acréscimo de acordo com a dificuldade do material. Os 
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materiais e valores de acréscimo foram padronizados pela organização e podem ser encontrados 

na Tabela 9: 

Tabela 9 - Acréscimo percentual ao tempo padrão estimado pelo MOST de acordo com material do produto sob 

avaliação. 

 
Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

Para chegar à estimativa do tempo padrão de um produto usando o MOST, é preciso 

concluir todas as etapas descritas nesta seção. 

3.3 Definição do tempo padrão a partir da cronoanálise 

As etapas necessárias para definir o tempo padrão por meio da cronoanálise estão 

detalhadas na Figura 7. Vale ressaltar que cada uma dessas etapas precisa ser percorrida para 

todas as operações listadas do produto em estudo. 

Figura 7 - Passos para definição do tempo padrão a partir da cronoanálise. 

 
Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 
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3.4 Comparação entre o tempo padrão estimado a partir do MOST e o tempo padrão 

definido via cronoanálise 

Com o tempo padrão estimado pelo MOST e o tempo padrão definido pela cronoanálise 

em mãos — que correspondem, respectivamente, às etapas 4 e 5 deste trabalho —, é feita uma 

comparação direta entre os valores obtidos pelas duas metodologias. Dessa comparação, obtém-

se a variação percentual do primeiro em relação ao segundo. 

4. Resultados e Discussão 

A fábrica que serviu como objeto deste estudo de caso fornece produtos para cinco 

modelos diferentes de carros e conta com cerca de 1.300 colaboradores. As operações da 

empresa são planejadas com base nos tempos padrão estimados por meio do sistema MOST, e 

todas as cotações de novos produtos seguem essa mesma diretriz. 

4.1 Definição do produto para estudo de caso 

O estudo de caso começou com a definição do produto que seria analisado. Foi 

identificado o "Carro A" como o de maior relevância em termos de volume de produção previsto 

para os próximos seis meses, representando 30% do total. Em seguida, entre os produtos que 

compõem o "Carro A", verificou-se que o produto "FSB" era o de maior representatividade, 

sendo assim escolhido para o estudo de caso. 

4.2 Estimativa de tempo padrão a partir do MOST 

Primeiramente, foram listadas todas as 43 operações necessárias para fabricar o produto 

FSB. A classificação de cada uma delas foi feita conforme orienta a Tabela 8, e um resumo dos 

resultados obtidos está apresentado a seguir na Tabela 10. 

Tabela 10 - Quantidade de operações por tipo de costura do produto FSB. 
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Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

O passo seguinte tratou de levantar as informações a seguir para cada uma das 43 

atividades do produto “FSB”: 

 comprimento da costura; 

 quantidade de curvas acima de 90° e abaixo de 90 º; 

 quantidade de cruzamento de costuras e dobras necessárias; 

 total de reposicionamento de mãos conforme indicado na Figura 5. 

 Depois do levantamento dos dados acima para cada operação seguiu-se as etapas a 

seguir: 

 selecionar a planilha base do MOST conforme tipo de costura; 

 inserir dados de comprimento, reposicionamento de mãos na planilha base do MOST; 

 somar o total de TMU da planilha base do MOST, multiplicar por 10 e transformar o 

total de TMU em segundos (1 TMU = 0,036 segundos); 

 adicionar o percentual de fadiga e necessidades pessoais: a empresa define como 17% 

seu fator de acréscimo para esse tipo produto; 

 adicionar o percentual de acréscimo para o tipo de material do produto FSB: a maior 

parte do produto é composta por peças em vinil, conforme a Tabela 9, deve ser acrescido 

10% sobre o tempo encontrado. 

 Depois de percorrer todas essas etapas, chegou-se à estimativa do tempo padrão do 

produto FSB utilizando o método MOST. Vale destacar que as planilhas com os tempos base 
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do MOST para cada atividade, assim como os dados levantados operação por operação, não 

serão apresentados neste trabalho por questões de confidencialidade e competitividade da 

empresa onde o estudo de caso foi conduzido. O tempo padrão para a fabricação do produto 

"FSB", de acordo com a estimativa do MOST, foi de 23,80 minutos. 

4.3 Definição do tempo padrão a partir da cronoanálise 

Após o cálculo do tempo padrão utilizando o MOST, partiu-se para a definição do tempo 

padrão do produto “FSB” via cronoanálise. Esse processo foi iniciado através da filmagem de 

15 ciclos de cada operação do produto “FSB”. Importante ressaltar que antes da filmagem 

validou-se a padronização da atividade bem como o nível de treinamento do operador, ou seja, 

garantiu-se que todas as gravações foram executadas com colaborares devidamente treinados 

na respectiva operação. 

Após análise das filmagens e posterior aplicação da Equação 1, o total de 14 amostras 

requeridas foi o máximo encontrado para uma operação no presente estudo. Ao analisar a 

execução da atividade, avaliou-se o ritmo tomando como referência o sistema Westinghouse, 

ilustrado na Tabela 3. A avaliação de ritmo realizada com cada operador para todas as operações 

do produto “FSB” encontrou apenas 1 operador executando 1 operação com ritmo abaixo de 

100%, entretanto, com desconto de apenas 2 pontos percentuais. A Figura 8 apresenta 

graficamente a distribuição das avaliações de ritmo das 43 operações. 

Figura 8 – Percentual de atividades para cada faixa de avaliação de ritmo. 

 
Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

 
Os dados apresentados na Figura 8 mostram que os operadores têm ótimas habilidades 

para executar as tarefas, e que as condições do ambiente e dos postos de trabalho são fatores 

positivos, contribuindo para um melhor ritmo de trabalho. 
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Com a média do tempo dos ciclos obtida por meio das filmagens e o fator de avaliação 

de ritmo em mãos, aplicou-se a Equação 2 para todas as operações do produto "FSB", chegando 

assim ao tempo normal de cada uma delas. A partir desses tempos normais, utilizou-se a 

Equação 3 para encontrar o tempo padrão de cada operação do produto "FSB" por meio da 

cronoanálise. Assim como na estimativa do tempo padrão pelo MOST, o fator de fadiga e 

necessidades pessoais adotado pela empresa é de 17%. Dessa forma, o tempo padrão definido 

a partir da cronoanálise para a fabricação do produto "FSB" foi de 18,65 minutos.  

4.4 Comparação entre o tempo padrão estimado a partir do MOST e o tempo padrão 

definido via cronoanálise 

Nas seções anteriores, foi estimado o tempo padrão a partir do MOST do produto “FSB” 

bem como definido o tempo padrão desse mesmo produto via cronoanálise. O resultado 

encontrado foi de 23,80 minutos e 18,65 minutos respectivamente. Dessa forma, percebe-se que 

o tempo padrão estimado a partir do processo padronizado pela empresa no uso do MOST foi 

27,61% superior ao tempo padrão definido a partir da cronoanálise. 

A Tabela 11 mostra a comparação do tempo padrão definido pelas duas metodologias 

por tipo de costura: 

Tabela 11 – Comparação do tempo padrão estimado via MOST e definido por cronoanálise por tipo de 
costura do produto FSB.  

 
Fonte: Elaborado pelo autor (2025). 

A análise das discrepâncias por tipo de costura sugere que os parâmetros padronizados 

do MOST podem não capturar integralmente a complexidade e as particularidades de cada 

operação. As maiores superestimações observadas em operações de 'Debrum' (73%), 

'Guarnição' (40%) e 'União' (38%) são potencialmente atribuíveis à subjetividade inerente à 

manipulação de materiais flexíveis como vinil e couro. Nestas operações, fatores como a 



XIV SIMPÓSIO DE ENGENHARIA DE PRODUÇÃO 

“Sistemas Sustentáveis na Gestão Ambiental: Inovação e Governança de Dados como Foco Estratégico.” 

João Pessoa, Paraíba, Brasil – 27 a 29 de maio de 2026. 

necessidade de alinhamento fino, a resistência do material à conformação e a destreza manual 

do operador – frequentemente acelerada pela prática contínua – podem não ser totalmente 

representados pelos índices genéricos do método. Em contrapartida, a ligeira subestimativa do 

MOST para 'Pesponto' (-5%) pode indicar que esta operação, por ser altamente repetitiva e 

atinge um nível de eficiência e ritmo sustentado que supera as premissas conservadoras 

embutidas na planilha base. Essas evidências apontam para uma possível calibração 

excessivamente conservadora dos tempos de posicionamento (P), obtenção de controle (G) e 

quantidade de reposicionamento de mãos no MOST para operações manuais complexas, 

enquanto subestima os tempos de operações repetitivas. 

5. Considerações Finais 

O objetivo deste estudo, que era mensurar a diferença entre o tempo padrão estimado 

via MOST e o aferido via cronoanálise, foi plenamente atendido. Os resultados demonstram 

que a metodologia MOST atualmente em uso na empresa superestima o tempo padrão do 

Produto “FSB” em 27,61%. Esses resultados estão parcialmente alinhados com os achados de 

Seifermann et al. (2014), que também reportaram uma superestimação significativa do MOST. 

A superestimação do tempo padrão tem implicações diretas na competitividade da empresa. 

Um tempo padrão inflado leva a um superdimensionamento da mão de obra, subutilização da 

capacidade produtiva e, principalmente, a um custo de mão de obra direta superestimado para 

novas cotações, podendo resultar em perdas de negócios. 

As discrepâncias encontradas não invalidam o MOST como ferramenta de estimativa, 

mas sinalizam a necessidade de um refinamento de sua aplicação. A combinação dos resultados 

empíricos com as evidências da literatura encontradas nos trabalhos de Seifermann et al. (2014), 

Bures e Pivodova (2013) e Luxhol e Giacomelli (1990) sugere que a metodologia atual necessita 

de calibragem de maneira que considere o ritmo operacional real da fábrica, a complexidade 

específica de cada tipo de costura e a revisão dos fatores de ajuste aplicados, visando maior 

aderência entre o planejado e o executado. 

As principais limitações do estudo referem-se à sua natureza de estudo de caso único, 

focado em um único produto. A generalização dos resultados para outros produtos ou plantas 

requer cautela. 

Como sugestões para trabalhos futuros, recomenda-se: 
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1. Identificar as causas-raiz das diferenças encontradas para cada tipo de costura, 

analisando detalhadamente os parâmetros e sequências do MOST que mais contribuem 

para a discrepância; 

2. Propor e validar um ajuste na metodologia atual de definição de tempo padrão utilizando 

MOST para que os tempos estimados dos produtos se tornem mais aderentes à realidade; 

3. Estender a análise para outros produtos com diferentes características e complexidades, 

a fim de verificar a consistência dos achados. 
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