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RESUMO

Esta pesquisa teve o0 objetivo de estabelecer um plano de agcdo com base nas oportunidades de
melhorias detectadas no processo. Para isso foram utilizadas ferramentas da qualidade como:
Fluxograma, Brainstorming, Diagrama de Ishikawa e 5W2H. Para obtencdo dos resultados,
foi feito 0 mapeamento das etapas do processo com a elaboracéo do fluxograma, identificado
as principais falhas com a realizacdo do brainstorming, elaborado o diagrama de causa e efeito
com os fatores apontados no brainstorming, foram propostas acdes para melhoria do processo
com a ferramenta 5W2H. A pesquisa teve como principal resultado a otimizag&o do processo,
melhorando o método aplicado no processo e reduzindo o tempo de execucgdo da atividade em
49,2%.

Palavra-chave: Ferramentas da qualidade. Melhoria do processo. Empresa téxtil. Otimizacao
do processo



ABSTRACT

This research aimed to establish an action plan based on the opportunities for improvement
detected in the process. For this we used quality tools such as: Flowchart, Brainstorming,
Ishikawa Diagram and 5W2H. To obtain the results, the process steps were mapped with the
flowchart elaboration, the main failures with the brainstorming were identified, the cause and
effect diagram was elaborated with the factors pointed out in the brainstorming. with the
5W2H tool. The main result of the research was process optimization, improving the method
applied in the process and reducing the execution time of the activity by 49,2%.

Keyword: Quality tools. Improvement of the process. Textile company. Process Optimization
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1 INTRODUCAO

A Engenharia de Métodos, insertado no desenvolvimento de projetos, operacdes e
melhoria de sistemas produtivos, possui sua histdria intimamente relacionada ao surgimento
da Engenharia de Producdo em virtude do destaque e pioneirismo das ideias de Frederick W.
Taylor, Frank B. Gilbreth e Lilian M. Gilbreth, sendo estes mundialmente reconhecidos como
efetuando papéis fundamentais na origem do tratamento adequado e sistematico dos processos
produtivos.

Observando e analisando o cenario nacional através de dados adquiridos dos anais do
Encontro Nacional de Engenharia de Producdo (ENEGEP), que é um dos mais antigos e
importantes eventos apoiado e organizado pela Associacdo Brasileira de Engenharia de
Producdo (ABEPRO), percebe-se o baixo numero de publicacdes relacionadas ao estudo de
tempos e movimentos, ou inserida na subarea da tematica Engenharia de Métodos, se
comparado ao total produzido em sua area principal Gestdo da Producdo, tal como ilustra no
Gréfico 1.

Grafico 1 — Comparagdo entre os numeros de artigos de engenharia de métodos
publicados em sua area de tematica correspondente no ENEGEP entre 2007 e 2016
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Ainda hoje, os preceitos propostos dentro da Engenharia de Métodos, que é uma das
mais antigas subareas de conhecimento da Engenharia de Producdo, possuem grande
relevancia no contexto organizacional. Com o mercado competitivo e possuindo enorme
influéncia nos esforgos das organiza¢fes na busca por otimiza¢do produtiva, desempenho e
organizacdo do trabalho, sendo estes alguns dos principais resultados da engenharia de

métodos.
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Ap06s uma anélise sobre o processo na empresa Companhia Industrial Téxtil foram
observados alguns pontos que precisam de melhorias no processo produtivo. Alguns
problemas identificados foram:

e Equipamentos ultrapassados como por exemplo: méaquina de arquear
totalmente manual, aplicador suporte de fita adesiva danificadas e/ou com
varios reparos, ndao ha uma bancada ou mesa adequada para a realizacdo do
trabalho tendo os colaboradores que utilizar como alternativa mesas de
refeitorios ou mesas destinadas para outras finalidades que ndo a
embalagem de fios;

e Utilizacdo de matéria-prima inadequada, caixa pouco resistente e fitas
adesivas com pouca aderéncia implicam no aumento da quantidade de
processos.

Diante desses problemas apresentados surge o questionamento. O que fazer para
otimizar o processo de embalagem de fios bobinados da empresa Companhia Industrial
Téxtil?

O objetivo geral da investigacdo é propor melhorias no processo de embalagem de
fios bobinados para vendas e tem como objetivos especificos:

e Esquematizar o processo produtivo das atividades desenvolvidas na empresa;

Identificar as falhas e as respectivas causas dos problemas encontrados no

setor de processamento de fios;

Determinar o tempo padréo da operacéo

Estabelecer um plano de acdo com base nas oportunidades de melhorias

detectadas.

Determinar o tempo padrdo melhorado
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Esta secdo visa apresentar conceitos e importantes informacdes relacionadas a
engenharia de métodos, bem como uma breve revisdo da literatura referente ao tema

pesquisado, para melhor compreensao do estudo apresentado.

2.1 Engenharia de Métodos

Para Barnes (1977, p. 1), engenharia de métodos é o estudo sistematico do trabalho,
buscando alcancar atraveés de andlises, o melhor método para executar uma operacao,
padronizando e determinando o tempo que deve ser gasto por uma pessoa devidamente
treinada realizar uma tarefa de forma eficiente, visando a redugdo de custos e producdo de
outputs com qualidade.

Atividade dedicada a melhoria e desenvolvimento de equipamentos de
conformagéo e processos de producdo para suportar a fabricacdo. Preocupa-
se em estabelecer o método de trabalho mais eficiente, ou seja, procura
otimizar o local de trabalho com relacdo a ajuste de maquinas, manuseio e
movimentacdo de materiais, leiaute, ferramentas e dispositivos especificos,
medigdo de tempos e racionalizagdo de movimentos. Também é chamada de
engenharia industrial, engenharia de processo ou engenharia de manufatura.
(PEINADO E GRAEML, 2007, p. 88).

Para Souto (2002, p. 7), engenharia de métodos é uma ferramenta que atenta - se
diretamente com a inclusdo de métodos e com a analise da abundancia de trabalho, com a
finalidade de otimizar o rendimento do trabalho e anular toda a operacdo dispensavel de um
servico. Inclui atividades tais como:

e Treinamento dos colaboradores;

e Indicacdo do equipamento e do procedimento de cada colaborador;

e Determinacdo da disposicdo dos materiais e ferramentas nos locais de
trabalho;

e Determinacéo de tempo em que as tarefas devem ser realizadas.

Para Cardoso (2018, p. 20), engenharia de métodos é uma das areas que se tem mais
relevancia dentro da gestdo do sistema produtivo e operacional, é de grande valia para
determinar a capacidade produtiva, os custos da producéo, indicadores de desempenho, além
de tratar com empenho o estudo de movimentos, dando énfase nos movimentos que agregam
valor ao processo.

Em resumo “[...] a engenharia de métodos preocupa-se com a integracdo do homem



15

em um processo produtivo [...]”. (SOUTO, 2002, p.7).

Percebe-se que referente a engenharia de métodos todos os autores tem uma visdo
global e convergente sobre o tema. A literatura mostra o quanto é importante acompanhar e
otimizar o método de trabalho. Através da engenharia de metodos é possivel fazer uma anélise
profunda dos processos, dos movimentos, dos tempos gastos nas operacgdes, fazendo com que

0 processo esteja bem alinhado, para que a empresa possa ser assim produtiva.

2.2 Estudo de Tempos e Movimento

Apesar de ser um conceito bastante antigo, a divisao de tarefas e cronometragem dos
tempos padrdo ainda € um método muito utilizado nas organizac@es industriais.

O estudo de tempos, movimentos e métodos aborda técnicas que submetem a
uma detalhada analise de cada operacdo de uma dada tarefa. Com o objetivo
de eliminar qualquer elemento desnecessario & operacdo e determinar o
melhor e mais eficiente método para executa-lo. (PEINADO;GRAEML,
2007, p. 88).

Para Cardoso (2018, p. 22), o estudo do tempo e do movimento é o estudo que tem
como principais objetivos:

e Criar o sistema e o melhor método de trabalho, frequentemente o de menor
custo, pois o que se pretende é criar um sistema, uma ordem de operacdes e
métodos que mais se aproximem da solucéo ideal;

e Padronizar o sistema e método, mostrando descricdo detalhada da operacao e
das especificacOes para execucao da tarefa;

e Determinar o tempo utilizado para uma pessoa qualificada e devidamente
treinada, trabalhando em um ritmo normal, para executar uma tarefa ou
operacdo especifica, ou seja, determinar o tempo padrao;

e Orientar o treinamento do trabalhador no método desejado;

Para Barnes (1977, p. 1), a expresséo estudo de tempos e movimentos tiveram varias
analises desde sua origem. O estudo de tempos, que foi introduzido por Taylor, foi usado
essencialmente na determinagdo de tempos ideais e estudo de movimentos, que foram
desenvolvidos pelo casal Gilbreth, e utilizado na otimizacdo de métodos de trabalho.

Apesar de Taylor e Gilbreth terem desenvolvido o seu trabalho pioneiro na
mesma época, parece que, naqueles primordios, deu-se mais énfase ao
estudo de tempos e ao valor por peca do que ao estudo de movimentos. Foi
s6 em 1930 que se iniciou um movimento geral para estudar o trabalho com
0 objetivo de descobrir métodos melhores e mais simples de se executar uma
tarefa. Seguiu-se entdo um periodo durante o qual os estudos de tempos e de
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movimentos foram usados conjuntamente, ambos se complementando. O
termo resultante, estudo de movimentos e de tempos, comeca a ser
conhecido. Répidas transformacdes estdo se processando neste campo. Hoje,
a finalidade do estudo de tempos e de movimentos é mais ampla; a filosofia
e a pratica moderna diferem dos conceitos originais. Hoje, a nhossa
preocupacdo principal é a definicdo de sistemas e métodos de trabalho; nosso
objetivo é determinar o método ideal ou 0 que mais se aproxima do ideal
para ser usado na pratica. No passado, dava-se énfase a melhoria dos
métodos existentes, em lugar de se definir cuidadosamente o problema ou se
formular o objetivo e, entdo, encontrar a solucéo preferida. (BARNES, 1977,

p.1).
Segundo Martins; Laugeni (2005, p. 84), a finalidade do estudo de tempos tem a ver
com a eficiéncia e os tempos modelos de producao, que sdo frutos da interferéncia do fluxo de
material dentro da empresa, método selecionado, tecnologia utilizada e aspectos do trabalho

que esta sendo utilizado.

2.3 Pesquisa e Defini¢cdo do Melhor Método de Trabalho

“O projeto e método de trabalho consiste no estabelecimento da relacdo homem-
tarefa, determinando como o operador executara a operacdo, o lugar de trabalho, fluxo e
avaliagdo econdmica.”’” (BARNES, 1997, p.28).

A pesquisa e a definicdo de melhor método de trabalho séo aplicadas em sua
totalidade quando novos produtos, novos processos produtivos ou novas
estruturas comerciais sdo implantadas. A introdugdo de novos produtos exige
planejamento de linhas de producdo, células de manufaturas e novos
processos produtivos ou administrativos. (TALAMO, 2016, p.20).

Talamo (2016, p. 19) entende que o processo de definicdo do melhor método de
trabalho comeca pelo discernimento de eventuais falhas no sistema produtivo e das
necessidades de melhorias, em concordancia com critérios que procuram diminuir,
simplificar, abastecer e evitar. A intencdo da aplicacdo desses critérios é descobrir rotinas
desnecessarias, percursos ineficientes, dificuldade de operacdo ou qualquer outro fator que
incida a perda de eficiéncia e produtividade de um processo produtivo. Logo apos, deve ser
detalhada a criacdo de diagramas de fluxos de processo, com aten¢édo na operagao, transporte,
inspecdo, espera e armazenagem. Que replica por todas as atividades possiveis em um
processo produtivo.

“Sempre existem oportunidade de se melhorarem 0s processos e 0s métodos, até o
ponto de se redesenharem o préprio produto e seus componentes, bem como padroniza-se e
melhorar-se a utilizagdo da matéria-prima.” (CARDOSO, 2018, p. 44).

Para Cardoso (2018, p. 44), é possivel fazer a pesquisa de possiveis solucdes e
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desenvolver métodos melhorados, com base em quatro enfoques:

1. Eliminar todo o trabalho desnecessario — opera¢fes que nao

acrescentam valor devem ser excluidas, com isso gerando enormes
beneficios: ndo ha necessidades de gastos para melhorar os métodos;
ndo serd necessario treinar novos colaboradores no novo método; e a

desconfianga a mudanga é minimizada.

2. Combinar operacfes ou elementos — com isso tornando os trabalhos

mais simples;

3. Modificar a sequéncia de operacGes — sempre é necessario questionar-

se a sequéncia na qual as operacdes sdo feitas. Isso porque quando se
inicia a fabricacdo de um novo produto, a propensdo € de aumentar o

volume produtivo sem repensarem as operacoes;

4. Simplificar as operagdes — uma das melhores maneiras de se melhorar o

método operacional é discutir o que se refere o trabalho, como esta
sendo feito, quem esta fazendo, onde esta sendo feito, o material

usado, as ferramentas, as condi¢oes.

2.4 Analise do Processo Produtivo Atual ou a ser Implantado

Talamo (2016, p. 23) afirma que a cadeia produtiva tem que ser uma atividade

constante, agregada a cultura da empresa. Mesmo com 0 avango e crescimento da industria

4.0, é de extremamente importancia que os processos produtivos sejam revistos, sempre

buscando melhorias e evolucdes constantes.

“O projeto do método de trabalho quando um novo produto entra em produgao, ou a

melhoria do método existente, ¢ uma forma criativa de resolugdo de problemas.”
(CARDOSO, 2018, p. 25).

Para Cardoso (2018, p.26) pode-se usar cinco passos légicos e sistematicos para a

resolucdo de problemas:

1.

2.

Definicdo do problema: o problema deve ser avaliado de forma clara,
objetiva, com informagdes alusivas a amplitude ou a importancia do
problema e o tempo disponivel para solucao;

Anélise do problema: deve-se fazer especificagbes ou restricdes,
incluindo limite de gastos. Também deve-se criar a descricdo do

método atual, caso ainda esteja em funcionamento, incluindo grafico
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do fluxo do processo, grafico homem-maquina e etc. Depois
reexaminar 0s problemas e o0s critérios, e determinar 0s
subproblemas;

Pesquisa de possiveis solucbes: o esclarecimento ideal de um
problema é a eliminacdo da causa raiz do problema. Uma das
principais técnicas é o brainstorming. Depois de passada a fase das
ideias, inicia a selecdo as melhorias;

Avaliacdo das alternativas: um exame de ser feito de maneira
atenciosa para constatar até que ponto cada solucao atende ao critério
e as especificagbes originais. Na engenharia de métodos ndo existe
uma resposta certa, mas diversas solucdes. E orientado escolher trés
solucdes: (1) a solucdo ideal, (2) aquela que é preferida para uso
imediato e (3) outra para ser utilizada no futuro ou sob condigdes
diferentes. Considerando as dificuldades futuras, como tempo, méo-
de-obra, qualidade e equipamentos.

Recomendacdo para agdo: deve-se apresentar a outras pessoas
interessadas e envolvidas com projetos, um relatorio escrito ou uma

apresentacao verbal com a solugédo recomendada.

2.4.1 Fluxograma de processo

Cardoso (2018, p. 7) define que fluxograma é o grafico do fluxo de processos mais

utilizado. E uma técnica usada, para apontar um processo de forma consistente, com a

intensdo de viabilizar seu melhor entendimento e posterior melhoria.

De acordo com Machado (2016, p. 46), o fluxograma tem como principal propésito

reconhecer o melhor caminho para um produto ou servigo com a finalidade de descobrir seus

pontos de melhorias.

Fluxogramas sdo formas de representar, por meio de simbolos graficos, a
sequéncia dos passos de um trabalho para facilitar sua andlise. Um
fluxograma é um recurso visual utilizado pelos gerentes de producdo para
analisar sistemas produtivos, buscando identificar oportunidades de melhorar
a eficiéncia dos processos. Talvez possa ser esclarecedor fazer uma analogia
de um fluxograma com um grafico que sintetiza as informag6es contidas em
uma tabela de dados. (PEINADO; GRAEL, 2007, p. 149).

“A elaboragdo dos diagramas de fluxos do processo promove melhorias no processo,
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sempre evitando que barreiras mentais ou técnicas possam limitar as possibilidades de
aperfeicoamento do profissional.” (TALAMO, 2016, p.19).

O fluxograma pode representar algumas opera¢Ges, como 0 pProcesso
completo. Um estudo minucioso do fluxograma leva a provaveis melhorias,
eliminando operagdes que ndo agregam valor, melhorando operagdes
existentes, combinando operacBes, chegando assim a custos baixos de
producdo. (CARDOSO, 2018, p. 7).

Barnes (1977, p. 47) narra que em 1947 a American Society Mechanical Engenieers

(ASME) adotou, como padrdo, cinco simbolos conforme mostra a Figura 1 a seguir.

Figura 2 — Simbolos comumente usados em fluxograma

Simbolo Defini¢dao da Operagdo

Uma operagdo existe quando um objeto ¢ modificado
intencionalmente numa ou mais das suas caracteristicas.
A operagio ¢ a fase mais importante no processo e,
geralmente, ¢ realizada numa maquina ou estagdo de
trabalho.

Operagdo

Um transporte ocorre quando um objeto ¢ deslocado
de um lugar para outro, exceto quando o movimento &
Transporte : AN
parte integral de uma operacao ou inspegao.
Uma inspegao ocorre quando um objeto € examinado
s para identificacio ou comparado com um padrio de
n : .
4 quantidade ou qualidade.

Uma espera ocorre quando a execugio da proxima
Espera agdo planejada ndo ¢ efetuada.

Um armazenamento ocorre quando um objeto &
mantido sob controle, ¢ a sua retirada requer uma

Armazenamento o
autorizagao.

FONTE: Barnes (1977, p.47)

De acordo com a figura 1, é possivel identificar que existem cinco tipos diferentes de
simbologia que podem ser aplicadas na criagdo de um fluxograma de processos.

Segundo Cardoso (2018, p. 46), um estudo rigoroso do fluxograma leva a um
esperado indice de melhoria no processo, anulando operagGes que ndo agregam valor,

otimizando operacdes existentes, combinando operac6es, chegando assim a uma redugdo no
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Conferir numeros e tendéncias apresentados em uma tabela qualquer
demanda certo trabalho e tempo. A visualizacdo do que estd acontecendo
ndo é facilmente observada diretamente na tabela de dados. A utilizacdo de
um gréfico permite o rapido entendimento dos dados da tabela. Da mesma
forma, analisar um procedimento, apenas descrevendo seus passos um a um,
ndo permite visualizagdo rapida do processo como um todo. O fluxograma
permite répida visualizagdo e entendimento. (PEINADO; GRAEL, 2007, p.
150).

E muito comum utilizar formularios impressos para a construcdo de fluxos de

processos. As Figuras 2 e 3 apresentam um modelo usado em processos industriais que

facilitam o entendimento do processo.

Figura 3 - Formulario usado na elaboracéo de fluxograma

DIAGRAMA DE FLUXO DE PROCESSO

Processo: Local:

Produto: Analista:

Ne | Descrigio da atividade Duracio | 120 d¢ 3::;?,::;‘
] O=DC\
2 yoD Iy
3 O=DCV
B Q=DC\
5 QeDC\
6 O=pC\
7 O=DC\
8 OeDCV
9 O=DC\
10 O=DC\N
11 OeDCV
12 Q=DLC\
13 O=2D"Y
14 O=DCY
15 O=DLCV
16 O=DCy
17 O=DC\
18 Q=DCV
19 O=DCN
20 O=DCY

FONTE: Peinado; Grael (2007, p. 156)



21

Figura 4 - Formulario com resumo da operac¢do usado na elaboracéao de fluxograma

Resumo da operacao:

Atividade OO (= |ID |v Total |Distancia total:
. Quantidade indtce de
Itens -
% aproveltamento:
T Valor
empos
= % Data / /

FONTE: Peinado; Grael (2007, p.156)

Os autores tem uma visdo global com relagdo ao fluxograma de processo que € umas
das principais ferramentas utilizada no mapeamento do processo, ela permite simplificar e
entender todo processo de uma organizacao, ou 0s processos relacionados a uma determinada
atividade. O fluxograma permite ganho de eficiéncia facilitando a descoberta de erros, tudo

por conta de uma visualizacdo macro do processo.

2.4.2 Andlise de operacdes

Cardoso (2018, p. 63) explica que em andlise de operacbes € necessario eliminar
todos 0s movimentos desnecessarios e reagrupar a sequéncia dos movimentos de maneira
melhorada.

“Umas das formas de se resolver o problema de desenvolvimento de um melhor
método para se executar uma tarefa ou operagdo é submeter a operagdo a perguntas
especificas e detalhadas.” (CARDOSO, 2018, p. 63).

“A seguir vém uma lista de perguntas inicias, que pode ser chamada de folha de
verificacdo, para dar o Startup e comecar-se 0 processo investigativo das causas do método
atual.” (CARDOSO, 2018, p. 63).

Matérias:
e Pode ser usado um material mais barato?
e O material apresenta uniformidade e encontra-se em condi¢des adequadas?
e O peso, as dimensdes e 0 acabamento do material sdo tais que resultem em
maior economia global?
e O material é utilizado de maneira integral?
e Algum uso pode ser dado aos refugos e as pecas rejeitadas?
e O estoque de material e de pecas em processo pode ser reduzidos?

Manuseio dos materiais
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Pode-se reduzir o niUmero de vezes que o material € movimentado?

Pode-se encurtar a distancia percorrida?

As caixas para movimentacdo dos materiais sdo adequadas? Suas condicdes de
limpeza sdo aceitaveis?

Existe espera na entrega do material para o operador?

Pode o operador ser aliviado do transporte de matérias pelo emprego de
transportadores?

Pode-se reduzir ou eliminar os transportes desnecessarios?

Serd possivel a eliminacdo da necessidade de movimentacdo de materiais
através de um rearranjo dos locais de trabalho ou através de combinagdes de

operacoes?

Ferramentas, dispositivos e gabaritos

As ferramentas empregadas sdo as mais adequadas para esse tipo de trabalho?
Estéo as ferramentas em boas condigdes?

Podem ser introduzidas novas ferramentas ou dispositivos de tal forma que
possa ser usado um operador menos qualificado na execucdo da tarefa?

No uso de ferramentas e dispositivos, ambas as maos sdo produtivas?

Pode-se usar alimentadores automaticos ou simplificar o projeto do produto?

Maquina

Pode-se reduzir o nimero de preparacfes empregando-se lotes econémicos?
Pode-se eliminar ou combinar operacfes?

Pode-se empregar mudanca de sequéncia de operacdes?

Pode-se reduzir os refugos e as perdas?

Pode a peca ser preposicionada para a operacao seguinte?

Pode-se reduzir ou eliminar interrupgdes?

As condic¢des de manutencao da maquina séo adequadas?

Operador

O operador é qualificado fisico e mentalmente para a execugdo da operacéo?
Pode-se eliminar fadiga desnecessaria através de uma mudanga nas
ferramentas, nos dispositivos, no arranjo fisico ou nas condigdes de trabalho?

E o salario adequado para tal espécie de trabalho?

Pode a eficiéncia do operador se aumentada por instru¢cdo complementar?

Instrugdo complementar
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e As condicdes de iluminacéo, calor e ventilacdo sdo satisfatorias?

e Harisco desnecessario na execucao da operagao?

e O operador pode trabalhar alternadamente sentado e em pé?

e O periodo de trabalho e os intervalos para descanso séo tais que proporcionem
maior economia?

e A conservacdo e limpeza da fabrica sdo satisfatorias?

2.4.3 Brainstorming

“O proposito da técnica de brainstorming — algo como “tempestade de ideias”, em
uma traducdo livre — é gerar uma infinidade de ideias na busca de resolugdo de algum
problema.” (SCHIAVON, 2017, p. 187)

“O objetivo principal ¢ produzir um maior numero de ideias possiveis sobre um
problema particular e necessariamente real.” (MACHADO, 2012, p. 50)

“Essa técnica ¢ utilizada para identificar possiveis solugdes para problemas e
oportunidades em potencial para a melhoria da qualidade.” (MACHADO, 2012, p. 50)

Custodio (2015, p. 20) explica que Brainstorming é quando varias pessoas se
reinem, para discutir ideias inovadoras ou para solucdes de problemas. Os encontros séo
mediados por uma pessoa lider, que relata 0 motivo da reunido, e um secretario, que anota
como forma de registro todas as ideias sugeridas sem permitir debates, interrupgdes ou
criticas. O Brainstorming pode ser de duas formas:

e Estruturado — que é feito de forma organizada para que cada um apresente
sua ideia, e se 0 autor da ideia preferir, passa a vez, para que a proxima
pessoa entdo possa emitir sua opinido;

e Nd&o estruturado — sdo dadas sugestdes de maneira aleatdria, a medida em
que elas surgem em suas metes.

Schiavon (2017, p. 187) cita que a técnica de brainstorming pode ser dividida em 3
etapas, conforme mostra a Figura 4.

Figura 5 - As fases do brainstorming

'] 2 Realizacio |J 3. Avaliacio

FONTE: Schiavon (2017, p. 187)

Toledo; Borras; Mergulhdo; Mendes (2012, p. 208) explica que na fase de
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preparacdo € conveniente e necessario definir a temética a ser abordada, e comunica-la aos
participantes antes do desenvolvimento da secdo. Na fase de realizacdo sdo explicados o0s
problemas, feito a producdo de ideias em uma etapa individual e posteriormente a producéo
de ideias em uma etapa de grupos. Na fase de avaliacdo as ideias poucas claras sdo
explicadas, a seguir eliminam-se as ideias duplicadas e, finalmente, procede-se a critica e a
selecdo das melhores ideias.

Com o brainstorming é concebivel superar toda a forma tradicional de pensar,
trazendo ideias inovadoras e melhores solugdes para os desafios, muitas das vezes colocando

a equipe bem a frente da audiéncia.

2.4.3 Diagrama de causa e efeito

Para Carpinetti (2016, p. 82), diagrama de causa e efeito foi criado para compor o
panorama existente entre um problema ou o efeito indesejavel do resultado de um processo e
todas as suas possiveis causas, agindo como um orientador para a identificacdo da causa raiz
desse problema e com intuito de determinar as medidas corretivas que deveram ser adotadas.

Para Miguel (2016, p. 140), diagrama de causa e efeito consiste em uma
representacdo grafica utilizada como uma estrutura de analise, para exprimir fatores de
influéncia (causas) sobre um problema (efeito).

O diagrama de causa e efeito é estruturado de forma a ilustrar as varias
causas gue levam a um problema. A estrutura do diagrama de causa e efeito
lembra o esqueleto de um peixe, por isso é conhecido também como
diagrama de espinha de peixe. Uma terceira denominacdo para esse
diagrama é diagrama de Ishikawa, em homenagem ao Professor Kaoru
Ishikawa, que elaborou o diagrama de causa e efeito para explicar a alguns
engenheiros de uma industria japonesa como os varios fatores de um
processo estavam inter-relacionados. (CARPINETTI, 2016, p. 82).

Custodio (2015, p. 21) explica que sua aplicacdo esta fundamentada geralmente em

seis fatores:

Méaquina (MQ) — sdo fatores interligados a maquinas, componentes,

aparatos e instalacoes;

e Meétodos (MT) — sdo fatores interligados ao procedimento de fabricacéo;

e Material (MP) — sdo fatores interligados ao insumo e partes compradas
para a fabricagdo do produto;

e Mao de obra (MO) — como as pessoas interferem no processo;

e Medida (ME) — fatores interligados a conferéncia, estimativas e calibragdo

dos instrumentos de medicéo.
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e Meio ambiente (MA) — O ambiente pode favorecer a ocorréncias de
problemas, esta relacionada neste contexto a poluicdo, poeira, calor, falta
de espago, etc.

A utilizacdo desse diagrama é acompanhada pelo uso das ferramentas
Brainstorming, folha de verificacdo e os cinco porqués. Para seu bom uso, é
necessaria a formacdo de um grupo de trabalho em que os participantes
envolvidos na solucdo do problema levantado — a apresentacdo do assunto
deve ser debatido escrevendo na ponta do diagrama (1); desmembramento
em seis grandes grupos de causas (2); inicio do processo participativo com
base no brainstorming; folha de verificacdo e os cinco porqués anotando os
dados nas respectivas linhas (3); priorizagdo das causas que geram o efeito
(4); estabeleca um plano de agdo utilizando os 5W2H’s. (CUSTODIO ,
2015, p. 22).

A Figura 5 mostra um exemplo de diagrama de causas e efeitos.

Figura 5 — Modelo de um diagrama causa - efeito

MA @ ME @ MP @

Efeito

MO @ MT @

FONTE: Custodio (2015, p. 22)

A Figura 5 mostra que essa ferramenta possui seis causas e gera um efeito central,
causador desses problemas.

Toledo; Borras; Mergulhdo; Mendes (2012, p. 204), no momento da criacdo de um
diagrama de causa e efeito, é necessario considerar o seguintes aspectos: identificar os fatores
por meio de consulta e discussdo entre muitas pessoas, demonstrar o efeito e os fatores tdo
concretamente quanto possivel, criar um diagrama para cada caracteristica, escolher efeitos e
fatores que sejam mensuraveis, investigar fatores sobre 0s quais sejam possivel atuar, da cada
fato sua devida importancia, se achar necessario usar outras ferramentas para auxiliar como o
Brainstorming e o Diagrama de Pareto.

“Essa ferramenta pode ser implementada em qualquer software com recursos grafico
como Word, Power Point, Paint Brush.” (MACHADO, 2012, p. 48).
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2.4.4 Plano de acdo 5W2H

De acordo com Gozzi (2015, p. 98), o 5W2H é uma ferramenta usada para definir
um calendério de planejamento, atuacdo ou acompanhamento de trabalho ou projeto.

O plano de acdo 5W2H é uma maneira simples que contém as informacdes
necessarias para 0 acompanhamento e a execucdo da acdo pretendida.
Podemos complementé-lo com a elaboracdo de um grafico com prazos e
tarefas relacionados entre si. (MACHADO, 2012, p. 51)

“Seu nome representa as letras iniciais de sete palavras grafadas no idioma inglés,
sendo cinco delas iniciadas por W (what, who, when, where e why) e duas iniciadas pela letra
H (how e how much).” (GOZZI, 2015, p. 98).

Abaixo o significado de cada palavra:

e What (0 qué)? O que sera feito?

e Who (quem)? Quem fard?

e When (quando)? Quando seré feito?

e Where (onde)? Onde seré feito?

e Why (por qué)? Por que fazer?

¢ How (como)? Como sera feito?

¢ How much (quanto custa)? Quanto custara?

O Quadro 1 mostra exemplo de um formulario basico onde esta sendo empregado a
ferramenta 5W2H.

Quadro 1 - Formulario basico empregando 5W2H

A Quando? Por
O qué? Como? uem? - - Onde? uanto?
: Q Inicio Fim que? Q
Os
Diminuindo os custos de
consumo «
consumos de Reducéo
Reduzir o desnecessarios, Na eneraia de 12%
consumo de | desligando a iluminagdo | Todos | 05/10/2014 | 31/12/2014 | empresa causgm no custo
energia e o ar condicionado inteira | . da
« X impacto .
quando ndo estiver no energia
- no custo
ambiente
do
produto

FONTE: Carpinetti (2016, p. 32)
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2.5 Estudo de Tempos

“O estudo de tempos € usado na determinacdo do tempo necessario do tempo para
uma pessoa qualificada e bem treinada, trabalhando em ritmo normal, executar uma tarefa
especifica. Como resultado tem-se o tempo-padrdo.” (CARDOSO, 2018, p. 80).

“A execugdo da cronometragem tem como objetivo imediato a determinacdo do
tempo padrdo de execugdo de uma atividade.” (TALAMO, 2016, p. 71).

A mensuracdo do trabalho, feita de forma cientifica, utilizando técnicas
estatisticas, teve seu inicio na primeira metade do século passado, e era
aplicada apenas em organizacdes do tipo industrial. Seus precursores foram
Frederick W. Taylor e o casal Frank e Lilian Gilbreth. O objetivo da medida
dos tempos de trabalho era determinar a melhor e mais eficiente forma de
desenvolver uma tarefa especifica. Esta metodologia permaneceu
praticamente inalterada desde aquela época. A cronometragem das tarefas
continua a ser largamente utilizada na maioria das empresas brasileiras, com
0 objetivo de medir e avaliar o desempenho do trabalho. (PEINADO E
GRAEML, 2007, p. 95).

Segundo Talamo (2016, p.71), é através do estudo de tempos que se pode determinar
a duracdo almejada de qualquer processo industrial, comercial ou de servicos e assim:
e Formar padrdes de operagao de um processo;
e Descobrir custos padrdo de modo preciso;
e Mensurar o custo de novos produtos;
e Programada a operacdo em funcdo da méo de obra.

Agostinho (2015, p. 72) mostra que o departamento de tempos e métodos
regularmente cria um planejamento de estudos a serem feitos de acordo com as demandas da
empresa por meio de niveis taticos e estratégicos, contudo, com muita regularidade. Varios
estudos sdo solicitados pela area produtiva, que as vezes tem dificuldade de suprimir o
programa de producdo em relacdo a médo de obra prevista, ou o tempo mensurado para certos
processos ndo sdo tempos cronometrados, entre outros fatores que afetam o cotidiano da
produgéo, como:

e Capacidade de maquina;

e Gargalos;

e Maquina com excesso de manutencg&o;
e Falta de meios;

e Meios de fabricacédo deficientes;

e Falta de energia;

e Interrupcdes elevadas;
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Problemas de layout;
Distribuigdes de tarefas;
Alto indice de acidentes;
Condig6es ergonémicas;
Treinamento pessoal;
Rotatividade de operadores;
Alto absenteismo;

Alto indice de refugos;
Tempos a mais ou a menos;
Pessoas a mais ou a menos;

Outras causas apresentadas pela producéo.

“Todos esses fatores afetam a performance da area de producdo, da qual é sempre

cobrado o comprimento do programa de producéo.” (AGOSTINHO, 2015, p.73).

“Existem varios métodos utilizados para a determina¢do do tempo padrdo de uma

atividade. Um dos mais utilizados é a cronometragem.” (TALAMO, 2016, p. 71).

2.5.1 Equipamentos para estudo de tempos

Crondmetro de hora centesimal: Peinado; Graeml (2017, p. 96) afirmam que a

cronometragem de uma tarefa pode ser realizada com um cronémetro comum. O inoportuno

de cronbmetros comuns € que o sistema horario é sexagesimal, com isso os tempos aferidos

precisam ser transformado para o sistema centesimal antes de serem utilizados nos célculos,

conforme a Tabela 1.

Tabelal - Conversdo do tempo sexagesimal para centesimal

Tempo medido com crondmetro | Tempo transformado para o Calculo
comum sistema centesimal
1 minuto e 10 segundos 1,17 minutos 1+10/60=1,17
1 minuto e 20 segundos 1,33 minutos 1+ 20/60=1,33
1 minuto e 30 segundos 1,50 minutos 1+ 30/60=1,50
1 hora, 47 minutos e 15 segundos 1,83 horas 1+ 47/60 + 15/360 = 1,83

FONTE: Peinado; Graeml (2007, p. 96)
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A tabela 1 demostra a transformacdo do tempo medido com o crondmetro
sexagesimal para o sistema centesimal. Visto que o sistema sexagesimal ndo é muito
conveniente quando necessitamos realizar operacGes matematicas. Para que o célculo nédo
fique errado, devemos converter as horas sexagesimais (ou horas reldégio) em horas
centesimais, que é o sistema aceito pelas calculadoras e pelas planilhas eletrénicas.

De acordo com Laugeni; Martins (2005, p. 84), filmadora pode ser definida como
sendo um equipamento que auxilia no processo de cronometragem, além de registrar
fielmente todos os movimentos executados durante a operacao do trabalho.

Para Laugeni; Martins (2005, p. 85), as folhas de observacOes servem para registrar
de maneira adequada os tempos e demais informacdes da operacdo cronometrada.

De acordo com Peinado; Graeml (2007, p. 96), prancheta é utilizada para o apoio das

folhas de observacdes e cronémetro.

2.5.2 Definicdo do nimero de cronometragens

Para Moreira (2009, p. 276), o nimero de ciclos depende de trés aspectos: a varia¢do
dos tempos, a exatiddo desejada e o nivel de confianca sobre a medida que foi tomada.

“E necessario que se fagam varias tomadas de tempo para obtengdo de uma média
aritmética destes tempos. A questdo €: quantas tomadas de tempos, sdo necessarias para que a
média obtida seja estatisticamente aceitavel?” (PEINADO; GRAEML, 2007, p. 99)

“Neste caso € necessario utilizar um calculo estatistico de determinagcdo do numero
de observacdes.” (PEINADO; GRAEML, 2007, p. 99). Abaixo segue a expressio 1 de

ndmero de ciclos:
V- ( ZxR )
T TN xdyx X (1)

Em que:

N: nimero de ciclos a serem cronometrados

Z: coeficiente de distribuicdo normal para uma probabilidade determinada
R: amplitude da amostra

E,: erro relativo da medida
d2: coeficiente em funcdo do niimero cronometragens realizadas preliminarmente

X: média dos valores das observagGes

Com o valor obtido da equacdo 1 pode-se verificar se 0 nimero de cronometragens
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inicialmente realizadas no estudo é suficiente. Essa verificacdo é feita por meio da
comparagao entre o valor de N calculado e os numeros de cronometragens realizado. Caso o
valor de N seja superior, serdo necessarias a realizacdo de novas cronometragens, de forma a
manter o nivel de confiabilidade desejada. Caso o valor de N seja inferior, mantem-se a média
das cronometragens como o tempo real da atividade

Abaixo segue a Tabela 2 do coeficiente de distribuicdo normal e a Tabela 3 do
coeficiente @2 para o nimero de cronometragens iniciais.

Tabela 2 - Coeficiente de distribui¢cdo normal

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

Z 165 1,70 175 181 188 19 205 217 233 258

FONTE: Peinado; Graeml (2007, p. 100)

Tabela 3 - Coeficiente @2 para o nimero de cronometragens iniciais.

N 2 3 4 5 6 7 8 9 10

D 1,128 1.693 2,059 2,326 2,534 2,704 2,847 2,970 3,078

FONTE: Peinado; Graeml (2007, p. 100)

Normalmente costuma-se utilizar valores probabilisticos para o grau de confianca da
medida entre 90% e 95%, e o erro relativo variando entre 5% e 10%.

2.5.3 Avaliacéo do fator de ritmo do operador

“Avaliagdo de ritmo ¢ a atividade que estabelece a relacdo entre o ritmo de trabalho
de cada uma das diversas pessoas que participam de uma atividade e um dado considerado
padrdo.” (TALAMO, 2016, p. 91).

“A avaliacdo de ritmo é 0 processo no qual o analista de estudos de tempos compara
o ritmo do operador em observacdo com o seu proprio conceito de ritmo normal.”
(CARDOSO, 2018, p. 84).

Ainda segundo Cardoso (2018, p. 84) o fator de ritmo é inserido ao tempo escolhido

para fornecer o tempo normal.

A equacgdo 2 Talamo (2019, p.94), apresenta como calcular o fator de ritmo:

Tempo médio cronometrado

Fp = x 100% @)

Tempo sintético

A parte mais importante e mais complexa no estudo de tempos consiste na avaliacdo da

velocidade ou ritmo com o qual o operador trabalha, durante a execucéo da cronoanalise.



31

2.5.4 Determinacdo das tolerancias

De acordo com Laugeni; Martins (2005, p. 86), ndo é possivel esperar que uma
pessoa trabalhe o dia inteiro sem interrupcdes. Por isso, devem ser previstas paradas no
trabalho para que sejam atendidas as chamadas necessidades pessoais e para dar um descanso,
aliviando os efeitos da fadiga no trabalho.

Laugeni; Martins (2005, p. 87), apontam que é consideravel um tempo entre 10 a 25
minutos de tolerancia para atendimento as necessidades pessoais, que é aproximadamente 5%
por dia de trabalho de 8 horas.

J& com relacdo a tolerancia para alivio de fadiga proveniente do trabalho realizado e
das condi¢bes ambientais do local de trabalho. Laugeni; Martins (2005, p. 87) afirmam que
normalmente adota-se uma tolerancia entre 15% e 20% do tempo para trabalhos normais
realizados em ambientes normais.

Além da metodologia exposta, as tolerancias podem ser calculadas em
fungdo dos tempos de permissdo que a empresa se dispde a conceder. Nesse
método, determina-se a porcentagem de tempo p concedida em relagdo ao
tempo de trabalho diario e calcula-se o fator de tolerancias como sendo:
FT=1/(1-p). (LAUGENI; MARTINS, 2005, p. 87).

“Na pratica costuma-se adotar FT = 1,05 para trabalhos em escritérios e FT variando

entre 1,10 e 1,20 para trabalhos em unidades industriais com boas condi¢cdes ambientais e
trabalhos com nivel de fadiga intermediario.” (LAUGENI; MARTINS, 2005, p. 87).

De acordo com Cardoso (2018, p.87) é necessario apenas adicionar as devidas
tolerancias (somatorio das tolerancias pessoal, fadiga e maquina) ao tempo - padréo base, que
foi encontrado através da cronoanélise.

Alguns valores caracteristicos para as tolerancias pessoal e fadiga estdo demostrado
na Quadro 2 a seguir que demonstra as tolerancias de trabalho.

Quadro 2 — Tolerancias de trabalho

DESCRICAQ | % | DESCRICAO | %
A Tolerancias invariaveis: 4. lluminag&o deficiente:
1. Toleré&ncias para necessidades 5 |a Ligeiramente abaixo do recomendado 0
pessoais
2. Tolerancias basicas para fadiga 4 | b. | Bem abaixo do recomendado 2
B. Tolerancias variaveis: C. Muito inadequada 5
1. Tolerancia para ficar em pé 2 | 5. | CondigBes atmosférica 0-10
2. Tolerancia quanto a postura (calor e umidade) — variaveis
a. Ligeiramente desajeitado 0 | 6. | Atencdo cuidadosa
b. Desajeitada (recurvada) 2 |a Trabalho razoavelmente fino 0
c. Muito desajeitada (deitada, 7 | b. | Trabalho fino ou de precisédo 2
esticada)
3. Uso de for¢a ou energia muscular C. Trabalho fino ou de grande preciséo 5
(Erguer, puxar ou levantar) 7. | Nivel de ruido
Peso levantado em quilos a. Continuo 0
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2,5 0 b Intermitente — volume alto 2
5,0 2 C Intermitente — volume muito alto 5
7,5 2 |d Timbre elevado — volume alto 5
10,0 3 |8 Estresse mental
12,5 4 |a Processo razoavelmente complexo 1
15,0 5 |b Processo complexo, atencéo 4
abrangente
17,5 7 |c Processo muito complexo 8
20,0 9 9. Monotonia:
22,5 11 | a. Baixa 0
25,0 13 | b. Média 1
27,5 17 | c. Elevada 4
30,0 22 | 10. | Grau de tédio
a. Um tanto tedioso 0
b. Tedioso 2
C. Muito tedioso 5

FONTE: Cardoso (2018, p. 88)

Peinado; Graeml (2007, p. 101) afirma que as tolerancias para necessidades especiais
sdo que costumam serem consideradas em primeiro lugar, devido a tratarem de necessidades
fisioldgicas do organismo. Uma forma de determinar o tempo de tolerdncia é por meio do
monitoramento continuo. O tempo médio de parada normalmente utilizada varia de 10 a 24
minutos, ou seja, de 2% a 5% da jornada de trabalho.

Para a tolerancia de alivio da fadiga, Peinado; Graeml (2007, p. 102) fala que ainda
ndo existe uma forma satisfatéria de medir a fadiga, que é ocasionado ndo sé da natureza do
trabalho, mas também das condi¢cBes do ambiente. O quadro 2 apresenta as tolerancias
propostas por Benjamim W. Niebel, em seu livro Motion and study, as quais em de modo
habitual sdo mencionadas na literatura sobre administracdo da producéo.

Além das tolerancias necessarias para as necessidades pessoais e por alivio da fadiga,
existe outro tipo de tolerancia para os quais os trabalhadores ndo tem dominio, dentre as quais
a mais usual € por espera por trabalho, que podem ter varios motivos como: necessidades de
ajustes nas maquinas, interrupcdes de trabalho pelo préprio supervisor, falta de material, falta
de energia e necessidade de manutencdo preventiva. Esses tipos de espera podem ser
determinados através do acompanhamento continuo ou amostragem do trabalho. Esse tipo de

tolerancia ndo precisa fazer parte do tempo padréo da operacéo.

2.5.5 Determinacédo do Tempo Padréo

Para Talamo (2016, p. 109), é através da determinacdo do tempo padrdo que as
empresas efetuam balanceamento de linhas, dimensionam sua méo de obra e determinam seus

custos fabris, tornando-se um dado de extrema importancia para o planejamento empresarial.
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De acordo com Peinado; Graeml (2007, p. 101), quando se determina o tempo de
execucao da operacdo, é necessario levar em consideracdo a velocidade a qual o operador
realiza a atividade, para tornar o tempo utilizavel para os demais trabalhadores. A medida da
velocidade, que ¢ manifestada como uma taxa de desempenho que reflete o grau de esforgo do
operador observado, deve também ser incluida para normalizar o trabalho.

Depois de estabelecido o fator de ritmo e com o tempo médio das cronometragens,
calcula-se o tempo normal, de acordo com a Equacéo 3.

TN =TM .Fg (3)
Em que:

TN: tempo normal
TM: tempo médio

F,: fator de ritmo

Ainda segundo Peinado; Graeml (2007, p. 101) € preciso levar em conta que nédo é
possivel o trabalhador realizar suas atividades de maneiras ininterruptas, tem que ser
considerado as tolerancias para encontrarmos o tempo padréo da operacéo

Depois de estabelecido o tempo normal, calcula-se o tempo padrdo atraves da
Equacéo 4.

TP=TN.Fr (4)
Em que:

TP: tempo padréo

TN: tempo normal

F;: fator de tolerancia

O tempo padrdo é calculado multiplicando-se o tempo normal por um fator de
tolerancia para compensar o periodo em que o trabalhador ndo esta realizando nenhuma

atividade.
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3 METODOLOGIA

O presente relatorio apresenta uma pesquisa aplicada, com a finalidade de produzir
conhecimentos a serem utilizados de maneira pratica e orientado a solucdo de problemas
especificos.

Prodanov; Freitas (2013, p. 14) afirmam que a metodologia é a utilizacdo de
mecanismos que devem ser verificados para a criacdo do conhecimento, tendo como

finalidade evidenciar sua validade e utilidade nos diversos meio da sociedade.

3.1 Abordagem Metodoldgica

De acordo com Lacatos; Marconi (2003, p. 221), a abordagem metodoldgica
descreve — se por um comportamento mais abrangente, esquecendo de maneira mais
contundente dos fendmenos da natureza e da sociedade.

Podem ser incluidos, neste grupo, os métodos: dedutivo, indutivo, hipotético,
dedutivo, dialético e fenomenoldgico. Cada um deles se vincula a uma das
correntes filosoficas que se propdem a explicar como se processa O
conhecimento da realidade. O método dedutivo relaciona-se ao racionalismo;
0 indutivo, ao empirismo; o hipotético dedutivo, ao neopositivismo; o
dialético, ao materialismo dialético e o fenomenoldgico, a fenomenologia.
(PRODANOV; FREITAS, 2013, p. 26).

A abordagem metodoldgica utilizada neste trabalho foi o estudo de caso em uma
industria do ramo téxtil, desenvolvida no setor de processamento de fios bobinados para

vendas.

3.2 Caracterizacao da Pesquisa

Esta secdo abordard a caracterizagdo da pesquisa. Dentre as caracterizagdes, elas
podem ser quanto aos seus objetivos ou fins, objetivos ou meios ou quanto a tratamento dos
dados.

Para Lacatos; Marconi (2003, p. 155), pesquisa € um processo efetivo, com ordem de
pensamento introspectivo, que precisa de um tratamento especifico e se forma para conhecer a
real situacdo ou para descobrir verdades parciais. O desenvolvimento é feito em seis passos:

1. Escolha do tépico ou problema para ser estudado
2. Definir e diferenciar o problema
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3. Pesquisa de hipoteses de trabalho
4. Analisar e interpretagéo de dados
5. Relatério dos resultados
“A pesquisa € a atividade nuclear da Ciéncia. Ela possibilita uma aproximacao e um
entendimento da realidade a investigar.” (GERHARDT; SILVEIRA, 2009, p. 31).

3.2.1 Quanto aos objetivos ou fins.

De acordo com Prodanov; Freitas (2013, p. 52), na pesquisa descritiva 0S
acontecimentos sdo observados, registrados, analisados, classificados e interpretados sem que
0 autor da pesquisa intervenha neles, ou seja, 0s eventos fisicos e humanos sdo pesquisados,
mas ndo sdo interferidos.

Pesquisa explicativa identifica os fatores que determina ou que contribui para a
ocorréncia de algum determinado evento.

A maioria das pesquisas explicativas utiliza o método experimental, que
possibilita a manipulagéo e o controle das variaveis, no intuito de identificar
qual a variavel independente que determina a causa da variavel dependente,
ou o fendbmeno em estudo. Nas ciéncias sociais, a aplicacdo desse método
reveste-se de dificuldades, razdo pela qual recorremos a outros métodos,
sobretudo, ao observacional. Nem sempre é possivel realizar pesquisas
rigorosamente explicativas em ciéncias sociais, mas, em algumas &reas,
sobretudo na psicologia, as pesquisas revestem-se de elevado grau de
controle, sendo denominadas de pesquisas ‘“quase experimentais”’. As
pesquisas explicativas, em sua maioria, podem ser classificadas como
experimentais ou ex-postfacto (temos um experimento que se realiza depois
do fato). (PRODANOQV; FREITAS, 2013, p. 53).

De acordo com Prodanov; Freitas (2013, p. 54), a pesquisa explicativa tem como
objetivo principal a necessidade de ir mais afundo na realidade, através de manuseio e
controle de varidveis, com a importancia de descobrir qual a variavel independente ou a que
determina a causa da variavel dependente do fendmeno em estudo, para depois estuda-la mais
a fundo.

Do ponto de vista dos objetivos, 0 estudo em questdo se caracteriza como senso uma
pesquisa descritiva. E caracterizada descritiva, pois descreve todas as etapas de cada
atividade, mapeando todo o processo de fios bobinados para vendas, bem como estabelece um

plano de agdo com base nas oportunidades de melhorias detectadas.
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3.2.2 Quanto ao objeto ou meios

De acordo com Ubirajara (2014, p. 46), referente ao objeto ou meios, a pesquisa
pode ser dividida em: bibliogréafica, de campo, documental, experimental, laboratorial ou de
observacao.

Quanto aos procedimentos técnicos, ou seja, a maneira pela qual obtemos os
dados necessarios para a elaboracdo da pesquisa, torna-se necessario tragar
um modelo conceitual e operativo dessa, denominado de design, que pode
ser traduzido como delineamento, uma vez que expressa as ideias de modelo,
sinopse e plano. (PRODANOV; FREITAS, 2013, p. 54).

Para Lakatos; Marconi (2003, p. 174), todas as pesquisas necessitam do
levantamento de dados de variadas fontes. As fontes sdo de grande importancia ndo sé por
trazer conhecimento, mas também por evitar esforcos desnecessarios.

Desta forma, o presente estudo é classificado como pesquisa de campo e
bibliogréfica, onde foram observados e coletados os dados do problema na empresa e a partir
de tais observagdes foram identificados problemas no setor de fios para vendas.

3.2.3 Quanto ao tratamento dos dados

Quanto ao tratamento dos dados, Ubirajara (2014, p.50) diz que as pesquisas podem
ser classificadas como qualitativas e quantitativas ou as duas simultaneamente.

Para Prodanov; Freitas (2013, p. 69), a pesquisa quantitativa considera que tudo pode
ser contado, ou seja, usar de forma numérica para expressar determinada informacdes e
opinides.

Para Gerhardt; Silveira (2009, p. 31), a pesquisa qualitativa considera que a
representatividade numérica ndo tem muita importancia, mas, sim, com a capacidade de
entendimento de um grupo social ou organizagao.

Os pesquisadores que utilizam o método qualitativo buscam explicar o
porqué das coisas, exprimindo o que convém ser feito, mas ndo quantificam
os valores e as trocas simbdélicas nem se submetem a prova de fatos, pois 0s
dados atualizados s&o ndo-métricos (suscitados e de interacéo) e se valem de
diferentes abordagens. (GERHARDT; SILVEIRA, 2009, p. 32).

Ubirajara (2014, p. 50) afirma que pesquisa qualiquantitativo é quando o caso possui
caracteristicas das formas de pesquisa qualitativa e quantitativa, sendo com hegemonia da
qualitativa. Ja a quantiqualitativa possui aspectos das duas, sendo a maior predominancia a

guantitativa.
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A referida pesquisa se baseard em métodos qualiquantitativos. Se dara por meio da
coleta de informagdes descritivas, assim como, demonstrardo dados e nimeros a serem

analisados.

3.3 Instrumentos de Pesquisa

Para Ubirajara (2014, p. 118), existem diversos meios, artificios ou instrumentos para
a coleta de dados: entrevistas, questionarios, formularios, observagdo pessoal entre outros.

De acordo com Lakatos; Marcone apud Ubirajara (2014, p. 118), o questionario € de
uma enorme importancia para a coleta de dados, € formada por uma série de perguntas de
maneira ordenada, que devem ser respondidas por escrito e sem a presenca de um
entrevistador.

Por questionario entende-se um conjunto de questBes que sdo respondidas
por escrito pelo pesquisado. Entrevista, por sua vez, pode ser entendida
como a técnica que envolve duas pessoas numa situagdo “face a face” e em
gue uma delas formula questbes e a outra responde. Formulario, por fim,
pode ser definido como a técnica de coleta de dados em que o pesquisador
formula questdes previamente elaboradas e anota as respostas. (GIL, 2002,
p. 115).

Lakatos; Marcone (2003, p. 192) dizem que a técnica de observacGes equivale a
recolher e registrar os fatos acontecidos sem que o pesquisador utilize meios técnicos ou
precise fazer perguntas diretas.

Para o desenvolvimento do presente estudo, serdo utilizados como instrumentos de
pesquisa observacdes in loco, coleta de dados através de entrevistas com equipe diretiva e
outros colaboradores da empresa e aplicacdo de questionarios.

3.4 Unidade, Universo e Amostra da Pesquisa

Para Ubirajara (2014, p. 130), a unidade de pesquisa € o local onde foi realizada a
pesquisa. Como consequéncia, a unidade que foi escolhida para a elaboracdo dessa pesquisa
sera a empresa Tecidos Constancio Vieira que atua no ramo téxtil e estd localizada no
municipio de Estancia no estado de Sergipe.

Vergara (2012, p. 48), da énfase que universo de pesquisa € o total da populagéo e
populacdo amostral. O universo estudado foram os colaboradores do setor de fios bobinados
para vendas que constitui um grupo de seis pessoas.

De acordo com Gil (2002, p. 121), a amostragem pode assumir vérias formas, em
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virtude do tipo de populagéo, de sua extensdo, das condi¢fes do material para a realizacdo da
pesquisa entre outros. Dessa forma a amostra utilizada para o desenvolvimento da pesquisa

foi um grupo com seis pessoas.

3.5 Definigdo das Variaveis e Indicadores da Pesquisa

Levando-se em consideracdo os objetivos especificos, as variaveis a serem analisadas
e os indicadores a serem aplicados no decorrer do trabalho estéo elencados no Quadro 3.

Quadro 3 - Variaveis e indicadores da pesquisa

Variavel Indicadores
Mapeamento das etapas do
processo de fios bobinados para Fluxograma
vendas

Brainstorming
Identificacdo das principais falhas Diagrama de causas e efeito

Criagdo de um plano de acéo EW2H

Fonte: Autor (2019)

3.6 Plano de Registro e Anélise dos Dados

Os dados observados a partir da realizagdo desta pesquisa foram coletados no
periodo de 22 a 26/04/2019, que foi o periodo utilizado para acompanhar o processo e fazer a
mensuracdo dos tempos de operacdo. O tratamento foi realizado com o auxilio da ferramenta
Microsoft Word e Excel, seguindo as variaveis ja decididas na pesquisa. Ap6s 0 registro, 0s
contetdos foram analisados de acordo com a fundamentagdo tedrica da pesquisa, comparando

com a realidade do objeto de estudo.
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4 ANALISE DE RESULTADOS

Nesta secdo, serdo apresentadas as etapas do processo de fios bobinados para vendas,
elencando todas as atividades realizada. Posteriormente, serdo apresentadas as principais
falhas do problema investigado com auxilio das ferramentas da qualidade brainstorming e
diagrama de Ishikawa, finalizando com a criacdo de um plano de acdo com o uso da
ferramenta da qualidade 5W2H.

Os principais resultados obtidos também serdo apresentados e discutidos.

4.1 Mapeamento das Etapas do Processo de Fios Bobinados para Vendas

O mapeamento do processo de fios bobinados para vendas foi feito atraves da
elaboracdo de um fluxograma. Primeiramente, foram elencadas através da amostragem de
trabalho todas as atividades a serem estudadas no processo, posteriormente com o0 uso de um
cronometro digital foi mensurado o tempo de cada atividade para descobrirmos a sua duragéo,
finalizando com a identificacdo do tipo de cada atividade do processo (operagdo, transporte,
inspecdo, espera e armazenamento). No caso de a atividade ser um transporte, foi informado a
distancia percorrida para realizacdo dessa atividade.

A proposta de mensuracdo do tempo de cada atividade é permitir saber o quao rapido
é executada cada atividade do processo na empresa, sendo que, nesse momento, apenas a
analise é feita, sem nenhuma intervencdo. A proposta nessa etapa também nao é cobrar maior
agilidade dos colaboradores, e sim o entendimento do que é praticado, para dai, ver a
necessidade de importantes mudangas futuras.

O Quadro 4 abaixo mostra um formulario contendo o levantamento das atividades
relacionadas no processamento de fios bobinados para vendas feito in loco, e ajuda a entender
quanto tempo cada atividade leva para ser executada além de auxiliar na criagdo do
fluxograma.

Quadro 4 — Levantamento de atividades de processo do setor de fios bobinados

DIAGRAMA DE FLUXO DE PROCESSO
Processo: Embalagem Local: CIT
Produto: Fios bobinados Analista: Adson Franklen Ribeiro Souza Oliveira
N2 | Descricdo da atividade Duracao Tipo de atividade | Distancia percorrida
(minutos) (metros)
1 Montar caixa de papelédo 5,33 0
utilizando fita adesiva. » ' . v
2 Preparar sacola plastica para 0,33 0
embalar a bobina de fio » ' . v

3 Inspecionar qualidade das 2,4 . »
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bobinas
4 | Se as bobinas estiverem dentro | 22,4
dos padr6es, colocar bobina de
fio dentro da sacola plastica

5 Colocar a bobina ensacada 5,33
dentro da caixa de papelao com
separador de bobinas (2
camadas de 6 bobinas por
camada)

6 Fechar caixa de papelao 5,33
utilizando fita adesiva
7 | Reforcar fechamento da caixa 16
de papeléo utilizando fita de
poliéster

8 Paletizar caixa de papelédo 2,66
(altura méxima de 4 caixas)
9 | Transporte palete até a balanga | 1

10 | Pesar caixa de papelao com 8
bobinas de fio
11 | Imprimir etiqueta contendo 1

informagdes do produto e
informag0des do cliente
12 | Etiquetar caixa de papelédo 0,8
contendo bobina
13 | Transportar palete com 1
identificacao do fio em local pré-
definido

14 | Armazenar palete com 0
identificacédo do fio em local pré-
definido

15 | Se as bobinas estiverem forado | 1,5
padrao, direcionar para o
armazenamento de bobinas
para consumo interno

16 | Armazenar palete para 0
consumo interno
Fonte: Autor (2019)

Foi constatado através da cronometragem das atividades e demonstrado no Quadro 4

acima, que a atividade 4 (Se as bobinas estiverem dentro dos padrdes, colocar bobina de fio
dentro da sacola plastica) e a atividade 6 (Reforcar fechamento da caixa de papeldo utilizando
fita de poliéster), sdo as que demandam mais tempo de operacdo, com 22,4 minutos e 16
minutos respectivamente. Sendo esses uns dos pontos que foi buscado melhorias, a fim de
reduzir o tempo de operacdo da atividade.

Logo ap6s a determinacdo das atividades do processo e com uso dos dados do
Quadro 4, foi criado o resumo das operagdes. Neste, sdo apresentados o somatdrio da
quantidade e do tempo de realizacdo de cada operacdo (operacdo, transporte, espera,
armazenamento e inspe¢do), bem como suas respectivas porcentagens.

O Quadro 5 mostra o resumo das operagOes realizadas no levantamento das
atividades do setor de fios bobinados para vendas com as quantidades de cada atividade e seus

respectivos tempos.
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Quadro 5 — Resumo de operac0es realizadas no levantamento das atividades de processo
do setor de fios para vendas

Atividades ‘ . » . v Total
Quantidade | 10 1 3 0 2 16

% 62,5% 6,25% 18,75% 0% 12,5% 100%

Valor 67,18 2,4 3,5 0 0 73,08

% 91,93% 3,28% 4,79% 0% 0% 100%

Fonte: Autor (2019)
Com os dados do Quadro 5 foi observado que ndo se a tempo de espera para 0S

operadores, eles passam a maioria do tempo da atividade em operacao.

Depois da elaboracdo do resumo de operacgdes, foi criado o fluxograma de processo
de fios bobinados para vendas, onde estd enumerado de 1 a 16, conforme descrito no Quadro
4 de levantamento de atividades de processo do setor de fios bobinados para vendas.

A Figura 6 mostra o fluxograma de atividade do processo do setor de fios bobinados
para vendas.

Figura 6 — Fluxograma de atividade do processo do setor de fios bobinados para vendas

Fluxograma do
Processo

O—q} 2 3 4 5 ] T

=100 102 ="¢

Fonte: Autor (2019)
O processo inicial (1) acontece a preparagdo da embalagem dos fios, montando as

caixas de papeldo utilizando fita adesiva e separando as sacolas plasticas. Depois sdo (2)
preparadas as sacolas plasticas e posteriormente é feito a (3) inspecéo da qualidade da bobina
(limpeza, uniformidade, dureza e formacg&o). A partir dai, com as bobinas dentro do padréo,
(4) coloca-se as mesmas dentro dos sacos plasticos e, posteriormente, (5) nas caixas de
papeldo (12 bobinas por caixa), (6) fechando logo em seguida com fita adesiva. Abaixo a
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figura 7 ilustra os fios bobinados para vendas.

Figura 7 — Fios bobinados

O préximo passo do processo é (7) reforgar as caixas utilizando fitas de arquear (fita
de poliéster). As caixas sdo (8) paletizadas com um total de 16 caixas e com a altura maxima
de 4 caixas, facilitando o manuseio das caixas no momento da pesagem. Em seguida, as
mesmas sdo (9) transportadas até a balanca, efetuando a (10) pesagem, logo em seguida é (11)
impresso as etiquetas contendo as informacgdes com nimero do pedido, peso da caixa e 0
nome do cliente, depois (12) é feito a etiquetagem da caixa, apds é feito o (13) transporte do
palete até o local pré-determinado, fazendo o (14) armazenamento e identificacdo com as
informacdes referentes ao produto e ao cliente. Se as bobinas estivem fora do padrao (sujas,
ndo uniformes e com mé& formagdo) entdo as mesmas sdo (15) direcionadas e (16)

armazenadas para consumo interno.
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4.2 Determinacéo do tempo padrao

Depois de fazer o levantamento das atividades do processo do setor de fios
bobinados para vendas, cronometramos o tempo de cada operagdo com seis colaboradores,
sendo que para realizacdo da atividade os colaboradores foram divididos em duplas. O
Quadro 6 abaixo mostra o tempo de duragéo dos elementos da atividade.

Quadro 6 — Tempo de duracéo dos elementos da atividade

Cronometragens (mln) Jeferson e Daniel italo e Deived Samuel e Everton

Atividades

Preparar sacola plastica para embalar a bobina 0,60 0,90 1
de fio

Se as bobinas estiverem dentro dos padrdes, 274 27,7
colocar bobina de fio dentro da sacola plastica

Fechar caixa de papelo utilizando fitaadesiva [ 64 | 65 | 66 |
Paletizar caixa de papeldo (altura méaxima de 4 3,9 4,43
caixas)
Pesar caixa de papeldo com bobinasdefio | 95 | 96 | 9

Etiquetar caixa de papelao contendo bobina

Armazenar palete com identificagdo do fio em
local pré-definido

Armazenar palete para consumointerno (o0 | 0 | 0 |

Média 88,53

Fonte: Autor (2019)
Cronometrado o tempo das atividades antes das melhorias sugeridas no processo,

constatamos que os colaboradores Jeferson e Daniel tem um tempo total da atividade (86,32
minutos) superior ao ritmo observado selecionado como padrdo (73,1 minutos), eles sdo
colaboradores que efetuam a atividade de maneira rapida se comparado com os demais
colaboradores.

Outro ponto importante sdo que as atividades: colocar as bobinas ensacadas dentro
da caixa e reforcar a caixa com fita de poliéster continuam tomando um tempo consideravel

de toda a operagéo.
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Com os tempos cronometrados calculamos o tempo médio para operagdo, no valor de
88,53 minutos.

Proxima etapa serd determinar se 0 numero de cronometragens fora suficiente para
termos um grau de confianca de 95% e um erro de 5%, para isso usaremos a equacdo 1

demonstrada na fundamentac&o teorica.

v ( 1,96 x 3,78 )3
" = 10,05 x 1,693 x 88,53

N =0977 % 1 Cronometragem

Ou seja, se tivesse cronometrado apenas 0 tempo de operacdo de uma dupla ja seria o
suficiente, porém utilizamos trés amostras de cronometragem.
Depois foi encontrado o fator de ritmo da operagdo como demonstra o Quadro 7.

Quadro 7 — Fator de ritmo dos operadores em relacdo as atividades

Atividade Operadores Ritmo observado Relacéo Fy
executada
Selecionado para 73,10 minutos Padrdo 100%
definir o padréo
Embalar, arquear  Jeferson e Daniel 86,32 minutos 86,32 118.08%
e pesar 16 caixas (rapido) 73,10 X100
de fios para italo e Deived 89,18 minutos 89,18 121,99%
vendas (lento) 73,10 X100
Samuel e Everton | 90,10 minutos 90,10 123,25%
(muito lento) 73,10 X100
Fator de ritmo {Fj) para a empresa nesta atividade e elemento (média) 121,10%

Fonte: Autor (2019)
Com o tempo médio e o fator de ritmo, calculamos o tempo normal por meio da

equacéo 3:
TN =88,53 x1,211 = 107,20 minutos

Considerando que os colaboradores trabalham 480 minutos por dia e considerando as
seguintes tolerancias: 5% para necessidades pessoais, 4% por fadiga, 22% por pesos
levantados, sendo que peso médio das caixas serem de 30 kg, temos o seguinte fator de

tolerancia:

1

T 1-0,05-0.04— 0,22
Finalmente, determinando o tempo padréo por meio da equagao 4:

FT

= 1,449

TP =107,20 x 1,449 = 155,34 minutos
Ou seja, se leva 155,34 minutos para processar um palete com 16 caixas de fios

bobinados para vendas.
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4.3 ldentificagdo das principais falhas

Quanto a identificacdo das principais falhas, foi realizado um brainstorming com os
colaboradores do setor de processamento de fios bobinados para vendas. Foram discutidas as
seguintes questdes: Quais as causas que mais contribuem para a ndo padronizacdo do

processo, perda de produtividade e eficiéncia no setor?

O Quadro 8 mostra o resultado do brainstorming realizado e apresenta os fatores
apontados no diagrama de causa e efeito.

Quadro 8 — Resumo de brainstorming e fatores apontados no diagrama de causa e efeito

ITEM CAUSAS LEVANTADAS CATEGORIA
1 Material para trabalho inadequado Material
2 Equipamentos ultrapassados Maquina
3 Numero restrito de colaboradores para realizar as funcdes Ma&o de obra

especificas

4 Ventilagdo do ambiente de trabalho inadequada Meio ambiente
5 Falta de treinamento Ma3o de obra
6 Falta de um procedimento padréao Método
7 Equipamentos em méas condigdes Maquina

Fonte: Autor (2019)
Os itens listados no Quadro 8 referem-se as causas relacionadas para a néo

padronizacdo do processo, perda de producdo e eficiéncia no setor. A préxima etapa seré a
construcdo do diagrama de Ishikawa (diagrama de causa e efeito) para as causas que foram
listadas atraves do brainstorming para os problemas identificados.

A Figura 8 mostra o diagrama de causa e efeito para os problemas elencados no
brainstorming.

Figura 8 — Diagrama de Ishikawa

éao de obr?’
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Material Ventilagio
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Ty
| Materiais] |
\ /
o A

Fonte: Autor (2019)
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Verifica-se na Figura 8, que as causas foram identificadas em 05 categorias:
maquina, método, mdo de obra, materiais e meio ambiente. Em méaquina, as causas
identificadas foram equipamentos ultrapassados e em mas condi¢des. Ja no método, a causa
identificada foi falta de um procedimento padrdo. Na mao de obra, as causas foram que nédo
h& pessoas especificas para a realizacdo das fungdes e a falta de treinamento. Em materiais, a
causa foi que é material inadequado. E em meio ambiente, a causa foi a falta de ventilag&o.

A méo de obra e maquina foram os que obtiveram mais pontos a serem melhorados
no brainstorming, ou seja, a mao de obra e 0s equipamentos sdo as categorias que precisam de
maior atencdo e melhorias. A ndo padronizacdo, perca de producdo e eficiéncia podem estar
diretamente ligadas a essas duas categorias.

Para se ter uma maior eficiéncia e produtividade do processo, é de extrema
importancia ter equipamentos eficientes, modernos e de boa qualidade a disposi¢do dos
colaboradores, para a realizagcdo de um trabalho preciso sempre focado no alto desempenho e
no melhor andamento da atividade.

Durante o estudo in loco, foi verificado que existem alguns equipamentos do setor
gue estdo sucateados, como: paleteira manual bastante degradada devido ao tempo de uso e
falta de manutencdo adequada causando dificuldade no transporte dos paletes e,
consequentemente, perda de produtividade e elevacdo da fadiga do operador da paleteira,
aplicador de fita adesiva em condicGes precérias causando dificuldade na montagem das
caixas, aumentando o tempo da montagem das caixas, maquina de arquear também em
condicdes de uso ruim apresentando problemas mecanico com frequéncia.

As Figuras 9, 10 e 11 abaixo demostram o0 estado dos referidos equipamentos que
foram citados acima.

Figura 9 — Paleteira usada no processo

Fonte: Autor (2019) '
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Figura 10 — Aplicador de fita usada no processo

) l -

Nl

Fonte: Autor (2019)
Figura 11 — Maquina de arquear caixa usada no processo

Fonte: Autor (2019)
A Figura 12 abaixo mostra 0 modelo da caixa e a fita adesiva usada no processo,

comprovando ma qualidade do material, com isso havendo a necessidade de reforcar as caixas

com fita de poliéster.



Figura 12 — Modelo de caixa e fita usada no processo

Fonte: Autor (2019)

4.4 Plano de Agéo
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Apos identificar as principais falhas (Brainstorming) e classifica-las (Diagrama de

Ishikawa), foi elaborado um plano de agdo, com o uso da ferramenta 5W2H, como mostra o

Quadro 9. Sugestbes sdo apresentadas com intuito de promover melhorias que poderdo

resultar na padronagem do setor e melhora na eficiéncia e produgéo.

Quadro 9 — Plano de acéo utilizando a ferramenta 5W2H

O qué? Como? Quem? Quando? Onde? Por que? Quanto?
Melhoriana | Aquisicdo de materiais Setor 01/03/2019 a No setor | Materiais de | Reducdo de
qualidade do de melhor qualidade financeiro 30/06/2019 de fios melhor 16 minutos

material para qualidade e | no processo

empregado na vendas dentro das total com a
confeccgdo das especificagdes | retirada do
embalagens diminui o arqueamento
retrabalho e
otimiza a

producéo
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Modernizacdo Aquisicéo de Setor 01/03/2019 a 30/06/2019 | No setor |  Ganho de R$ 1099,00
dos equipamentos modernos | financeiro de fios | eficiénciae com
equipamentos para | produtividade | aquisicdo de
utilizados vendas coma uma nova

aquisicao de paleteira
equipamentos | hidraulica
novos e manual / R$
modernos 42,80 com a
aquisicao de
2 aplicadores
de fita
adesiva
Treinamento | Solicitando ao setor de | Supervisor | 01/04/2019 a 05/04/2019 | No setor | Preparar a N/A
dos RH abertura de registros com carga horariade 10 | de fios | equipe para
colaboradores para treinamento horas para melhor
vendas | desempenhar
o trabalho no
setor
Padronizacdo | Mapeando o processo, | Supervisor |lImediato No setor Para N/A
do processo monitorando de fios | normatizar e
constantemente, para organizar os
alinhando os vendas | processos de
departamentos, criando trabalho afim
indicadores de de aumentar a
desempenho produtividade
e eficiéncia

Fonte: Autor (2019)

A primeira acdo proposta refere-se a melhoria na qualidade do material utilizado no

processo, com a aquisicdo de caixas e fitas adesivas mais resistentes. Com isso, excluindo a
necessidade de reforcar as caixas através de arqueamento com fita de poliéster, reduzindo o
tempo da atividade em 16 minutos, passando o tempo total de 73,08 minutos para 57,08
minutos, tendo uma reducéo de aproximadamente 20% do tempo total da atividade. A referida
proposta foi apresentada a geréncia da empresa e ainda esta sob analise.

A segunda acdo esta voltada para a modernizacdo dos equipamentos utilizados no
processo, com a aquisicdo de paleteiras novas, a compra de aplicadores de fitas novos e
melhora na qualidade do material das fitas adesivas. Com isso, atendendo a solicitacdo dos
colaboradores envolvidos nas atividades.

O levantamento do custo, com a aquisi¢do de novos equipamentos, foi feito através
de pesquisa e comparacdo de preco feito na internet. Onde chegou-se ao preco médio de custo
de cada produto que esté citado no plano de acgéo.

A segunda acdo ja foi aceita pela organizacao e implantada, foram compradas quatro
paleteiras novas e de boa qualidade, quatro aplicadores de fitas adesivas, fitas adesivas com
maior aderéncia e resisténcia. Abaixo a Figura 13 mostram as melhorias com a aquisi¢éo de

equipamentos nNovos.



50

Figura 13 — Aquisi¢éo de equipamentos novos

3
H
|
3

Fonte: Autor (2019)
Além disso foi mudado alguns métodos no trabalho que fizeram com que otimizasse

a producdo no setor, mudamos a forma de aplicacdo da fita adesiva e fita de arquear,
diminuindo as aplicacbes desnecessarias, com isso diminuimos o tempo dessas operacdes. A

Figura 14 demonstra a nova forma de aplicacéo das fitas.
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Figura 14 — Mudanca no método de se aplicar as fitas

Fonte: Autor (2019)

Em relacéo ao treinamento dos colaboradores que foi a terceira acdo proposta, treinar
e capacitar sdo fundamentais para que o0s objetivos da organizacdo sejam alcancados. O
colaborador bem treinado é sinal de produtividade, eficiéncia e eficacia. Foi realizado um
treinamento de reciclagem com os colaboradores, dando énfase nas etapas do processo e
padronizacdo. O treinamento foi realizado tendo como instrutores os supervisores de cada
turno de trabalho. Com a realizagéo do treinamento, houve de maneira imediata uma mudanca
de postura e de disciplina por parte dos colaboradores.

A quarta e Ultima acgéo refere-se a padronizacdo do processo atraves do mapeamento,
monitoramento das atividades e indicadores de desempenho, com isso evitando erros e

retrabalhos. A padronizacdo visa garantir a execucao dos processos sempre da mesma maneira
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com a finalidade de se obter maior previsibilidade dos resultados. Vale frisar que a quarta
acdo esta diretamente relacionada com a terceira acdo, visto que as atividades desenvolvidas
em treinamentos buscam, entdo, padronizar praticas com vistas a uma dinamica empresarial
mais apurada. Sdo ac¢les que beneficiam os funcionarios e a empresa.

A Figura 15 mostra a lista de presenca do treinamento de capacitacdo para
processamento de fios para vendas.

Figura 15 — Lista de presenca do treinamento de capacitacio para processamento de fios

para venda

(i) c I T SISTEMA DE GESTAO DA QUALIDADE il PR

Pagina: 1
COMPANHIA INDUSTRIAL TEXTIL| LISTA DE PRESENQA Elaborado por:
RQ Gerivaldo Souza
EVENTO DE TREINAMENTO: Treinamento de capacitag@o para Processamento de Fios para Venda. PGTA N°:
MOTIVO: [ |INTEGRAGAO [ ]miciagio (vovo coLaBorADOR) [l cAPACITAGAO FUNCIONAL

[ JauauricagaomEesenvoLVIMENTO ] mpLANTAGAOREVISAO DE DOCUMENTOS | |ouTROS

PERIODO: 01 a 05/04/2019 LOCAL: Fabrica - CIT
INSTRUTOR: Adson Franklen Ribeiro Souza Oliveira. CARGA HORARIA: 10 horas
TIPO DE TREINAMENTO: (1) COMPORTAMENTAL/HUMANO (-
(2) TECNICO [
(3) GERENCIAMENTO DA ROTINA DIA-A-DIA []
N° REG. NOME PARTICIPANTE SETOR/ AREA Assinatura
01 | 0822 | ftalo Santos Reis Beneficiadeira / GEPRO 7-@/& S s
L Ay z
02| 0519 | Clebio da Silva Alves Fiaglio / GEPRO //f// o o She (b,
[Z 4 Jpe {nyn
03 | 0780 | Matheus Venancio Reis Carvalho Fiagio / GEPRO i S\/L;{)\\Quh \3 5 B \é) g q\é;j ﬂ
PRS- VRSN, S VA S, =3
04 | 0248 | Eduardo Batista da Conceigdio Santos Passador / GEPRO 5 f/m«/ /%‘ﬂ o i ;\‘7:7
0
VISTO INSTRUTOR: VISTO CRH:

FORM. 025/06

Fonte: Autor (2019)

Por fim, é importante destacar que as a¢Ges que foram descritas acima e contidas no
plano de acdo foram listadas com base nos problemas e situagfes vivenciadas durante 0s
processos rotineiros executados na empresa. Possui por finalidade a resolugdo das
dificuldades anteriormente pontuadas e a eliminagdo das brechas que venham a prejudicar a

otimizacdo da producao no processo de fios bobinados para vendas.

4.5 Tempo padréo da operacédo melhorado

Com a aplicagdo das melhorias citadas no plano de acéo, recalculamos o novo tempo
padrao.

Medimos com os mesmos colaboradores, os tempos das atividades do processamento
de fios para vendas. Abaixo a Quadro 10 mostra 0s novos tempos de duracdo dos elementos
da atividade.
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Quadro 10 — Tempo de duracéo dos elementos da atividade apds as melhorias

Cronometragens (min) Jeferson e Daniel Italo e Deived Samuel e Everton
Atividades
Montar caixa de papeldo utilizando fita 1,66 2,73 2,87
adesiva.
Preparar sacola plastica para embalar a bobina 0,20 0,30 0,33
de fio
Inspecionar qualidade das bobinas 2 2 2
Se as bobinas estiverem dentro dos padroes, 21,4 22,1 23,4
colocar bobina de fio dentro da sacola plastica
Colocar a bobina ensacada dentro da caixa de 3,12 4,5 5
papeldo com separador de bobinas (2 camadas
de 6 bobinas por camada)
Fechar caixa de papeldo utilizando fita adesiva 3,73 4,6 4,9
Reforgar fechamento da caixa de papeldo 7,5 8 8,1
utilizando fita de poliéster
Paletizar caixa de papeldo (altura méxima de 4 2,6 3 2,9
caixas)
Transporte palete até a balanca 0,90 0,91 0,97
Pesar caixa de papeldo com bobinas de fio 7,9 9,6 9
Imprimir etiqueta contendo informag6es do 1 1 1
produto e informagdes do cliente
Etiquetar caixa de papeldo contendo bobina 0,7 1 1
Transportar palete com identificagdo do fio em 1 1,1 1,5
local pré-definido
Armazenar palete com identificagdo do fio em 0 0 0
local pré-definido
Se as bobinas estiverem fora do padrdo, 1,46 1,81 2,4
direcionar para o armazenamento de bobinas
para consumo interno
Armazenar palete para consumo interno 0 0 0
Total 55,17 62,65 68,37
Média 62,06

Fonte: Autor (2019)
Pode-se observar que todos os funcionarios conseguiram melhorar o desempenho

durante a realizacdo das atividades, esse fato por si s6 ja € um bom indicio de melhoria no
método e otimizacdo da operagéo.
Recalculamos o fator de ritmo como demostra 0 Quadro 11 abaixo:

Quadro 11 - Fator de ritmo dos operadores em relacao as atividades apds as melhorias

Atividade Operadores Ritmo observado
executada

Jeferson e Daniel 55,17 minutos 75,47%
(rapido) X

Samuel e Everton 68,37 minutos ; 93,94%
(muito lento) x
Fator de ritmo (F ) para a empresa nesta atividade e elemento (média) 85,04%

Fonte: Autor (2019)
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Analisando o Quadro 11 percebe-se que todos os colaboradores que realizaram a
atividade tiveram uma reducéo no fator de ritmo.

Com o tempo médio e o fator de ritmo, calculamos o tempo normal por meio da
equacéo 3:
TN =62,06 x 0,8504 = 52,77 minutos

Considerando que os colaboradores trabalham 480 minutos por dia e considerando as
sequintes tolerancias: 5% para necessidades pessoais, 4% por fadiga, 22% por pesos
levantados, sendo que peso médio das caixas serem de 30 kg, temos o seguinte fator de

tolerancia:

1

AT =1 005-004-022

= 1,449

Finalmente, determinando o tempo padréo por meio da equagao 4:
TP =52,77 x 1,449 = 75,47 minutos

Ou seja, leva-se 76,47 minutos para processar um palete com 16 caixas de fios
bobinados para vendas, uma reducdo de 78,87 minutos ap6s as melhorias. Otimizacdo de
49,2% da produgéo, comparando com o tempo padrdo sem as melhorias.
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5 CONCLUSAO

Esta monografia teve como proposta apresentar melhorias no processo de embalagem
de fios bobinados para vendas da empresa Companhia Industrial Téxtil.

A diretoria da empresa esté satisfeita com os resultados de algumas sugestfes que
foram implantadas, visto que esta surtindo efeito a curto prazo, como demonstra na melhora
do tempo padréo da operagdo. Essa melhora otimizou em 49,2% a producéo.

A diretoria da empresa est4 analisando a viabilidade da implantagdo de algumas das
sugestdes de melhorias que foram apresentadas, como a eliminacdo da operagéo de reforco da
caixa de papeldo utilizando fita de poliéster.

Vale salientar que a empresa em estudo cedeu as informagfes necessarias para a
realizacdo do relatério, bem como disponibilizou seu espaco fisico e ndo ofereceu nenhum
tipo de obstéculo para a realizagao do referido estudo de caso.

De modo paralelo, outra dificuldade encontrada se refere ao fato de as informacdes de

literatura correspondentes ao campo de estudo da Engenharia de Métodos serem antigas, com poucas

andlises criticas e teoricas.

O desenvolvimento do presente trabalho possibilitou ao autor uma importante
oportunidade de associar os contetdos ministrados no decorrer do curso de graduacdo as
situagbes vivenciadas no ambito empresarial, durante as atividades laborativas
desempenhadas na organizagdo supracitada no periodo de estagio.

Apesar do grande desafio para conciliar estudos, avaliacdes e trabalho,
particularmente, acredita-se que o empenho para cumprimento de prazos e atendimento as

solicitacBes advindas do orientador e coordenador do curso, foi satisfatério.



56

REFERENCIAS

AGOSTINHO, Douglas Soares. TEMPOS E METODOS APLICADOS A PRODUCAO
DE BENS . Curitiba. Editora Intersaberes, 2015.

BARNES, Ralph Mosser. ESTUDO DE MOVIMENTOS E DE TEMPOS: projeto e
medida de trabalho. S&o Paulo. Editora Edgard Blucher LTDA, 1977.

CAMARGO, Wellington. Controle de Qualidade Total. Parana. Instituto Federal Parana,
2011.

CARDOSO, Wagner. Engenharia de Métodos e Produtividade: A tedria na pratica.
Ananindeua. Editora Itacaitnas, 2018

CARPINETTI, Luiz Cesar Ribeiro. Gestdo da Qualidade: Conceitos e Técnicas . Sdo
Paulo. Editora Atlas S.A, 2016.

CUSTODIO, Marcos Franqui. Gestao da Qualidade e Produtividade . S&o Paulo. Editora
Pearson Education do Brasil. 2015.

GERHARDT, Tatiana Engel; SILVEIRA, Denise Tolfo. Métodos de pesquisas . Porto
Alegre. UFRGS, 2009.

GIL, Antonio Carlos. Como elaborar projetos de pesquisas. Sdo Paulo. Editora Atlas S.A,
2002.

GOZZI, Marcelo Pupim. Gestdo da qualidade em bens e servigos . S&do Paulo. Editora
Pearson Education do Brasil, 2015.

LAUGENI, Fernando Piero; MARTINS, Petronio Garcia. Administracéo da producgéo. Sao
Paulo. Editora Saraiva, 2005.

MACHADO, Simone Silva. Gestao da qualidade. Inhumas. Instituo Federal de Educacéo,
Ciéncia e Tecnologia de Goias, 2012.

MARCONI, Marina de Andrade; LACATOS, Eva Maria. Fundamentos da Metodologia
Cientifica . Sdo Paulo. Editora Atlas S.A, 2003.

MIGUEL, Paulo Augusto Cauchick. QUALIDADE: ENFOQUES E FERRAMENTAS.
Séo Paulo. Artliber Editora Ltda, 2006.

MOREIRA, Daniel Augusto. Administracédo da Producéo e Operacgdes. Sdo Paulo. Editora
Cengage Learnig, 2009.

PEINADO, Jurandir; GRAEML, Alexandre Reis. Administracdo de producéo (Operacoes
industriais e de servicos). Curitiba. Centro Universitario Positivo - UnicenP, 2007.

PRODANOQV, Cleber Cristiano; FREITAS, Ernani Cesar de. METODOLOGIA DO
TRABALHO CIENTIFICO: Métodos e Técnicas da Pesquisa e do Trabalho Académico.
Novo Hamburgo. UNIVERSIDADE FEEVALE, 2013.



57

SCHIAVON, Adriana. Criativamente: seu guia de criatividade em publicidade e
propaganda . Curitiba. Editora InterSaberes, 2017.

SELEME, Robson. METODOS E TEMPOS: racionalizando a producéo de bens e
servigos. Curitiba. Editora Intersaberes, 2012.

SELEME, Robson; STADLER, Humberto. Controle da qualidade: as ferramentas
essenciais . Curitiba. Editora InterSaberes, 2012.

SOUTO, Maria do Socorro. (s.d.). Curso de Especializacdo em Engenharia de Producéo.
Engenharia de Metodos.

TALAMO, José Roberto. ENGENHARIA DE METODOS: o estudo de tempos e
movimentos. Curitiba. Editora Intersaberes, 2016.

UBIRAJARA, Eduardo. Guia de orientacdo para trabalhos de concluséo de curso:
relatérios, artigos e monografias . Aracaju: FANESE, 2014.

VERGARA, Sylvia Constant. Projetos e Relatorios de Pesquisa em Administracdo. Séo
Paulo. Editora Atlas S.A, 1998

TOLEDO, Jose Carlos; BORRAS, Miguel Angel Aires; MERGULHAO, Ricardo Coser;
MENDES, Glauco H.S. Qualidade — Guestdo e Métodos. Sao Paulo. Editora Grupo GEN,
2012.



