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RESUMO



Bastos, Georgia dos Santos. Analise do processo de pdOs extrusdo de uma
empresa produtora de ceramica vermelha localizada no municipio de Sangéo.
2017. 30 péaginas. Monografia do Curso de Administracdo — Linha de Formacao
Especifica em Administracdo de Empresas, da Universidade do Extremo Sul
Catarinense — UNESC.

Processos manuais geralmente envolvem movimentos improdutivos, que resultam em
desperdicio de tempo e reduc¢do da produtividade. Profissionais que sabem executar
suas atividades de modo correto proporcionam as organizacdes um melhor
aproveitamento dos recursos. O presente estudo buscou analisar o processo de pés
extrusdo de uma empresa produtora de ceramica vermelha no municipio de Sangao,
com o propdsito de identificar movimentos improdutivos nas atividades realizadas
pelos operadores, avaliar o ferramental e o método de trabalho utilizado, e, ainda,
propor melhorias que levantem a capacidade do processo. A metodologia da pesquisa
utilizada quanto ao fim de investigacao o tipo exploratoria e descritiva, quanto ao meio
de investigacao classificou-se como pesquisa de campo, ja quanto aos métodos, teve
como tipo de pesquisa a qualitativa. Para conseguir identificar estes movimentos
improdutivos, a pesquisadora realizou um processo de observacéo e filmagem do ciclo
de operacdes estudado in loco, para fazer uma tomada de tempos. A tomada de
tempos foi realizada com o auxilio de uma folha de cronometragem, um cronometro e
uma camera filmadora. Percebeu-se a partir da andlise dos dados, que a sequéncia
operacional realizada pelos operadores do centro de trabalho em estudo poderia ser
melhorada por meio da exclusdo de movimentos que além de improdutivos, eram
ergonomicamente incorretos. A partir da simulacdo realizada com uma nova
sequéncia operacional envolvendo melhorias no posto de trabalho, percebeu-se a
possibilidade de incremento de capacidade no centro de trabalho estudado de cerca
de 48% com a utilizacdo dos mesmos recursos.

Palavras-chave: Produtividade. Estudo de tempos. Extrusdo. Ceramica.
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1 INTRODUCAO

Atualmente, o termo “produtividade” é utilizado tanto em publicacdes
especializadas, quanto na imprensa. Este termo foi utilizado pela primeira vez, de
maneira formal, por um economista francés conhecido como Quesnay, em 1766. Apés
pouco mais de um século, no ano de 1883, Littre, outro economista francés, também
utilizou o termo, traduzindo-o como “capacidade para produzir’, porém, apenas no
século XX, a produtividade assumiu seu real significado: a relagdo do output —
produzido - com o input - recursos empregados para produzir (MARTINS; LAUGENI,
2005).

Com a produtividade presente em uma empresa, tem-se também a
competitividade, que ndo pode ser vista apenas como uma caracteristica inerente da
empresa, pois € um resultado tanto de fatores externos, quanto de fatores internos,
que se pode ou nao controlar (SILVA, 2002).

Uma empresa é competitiva quando seus produtos ou servigos tem um alto
nivel de qualidade, aliado de um bom preco. Devido a enorme quantidade de nichos
existentes no mercado, outras empresas que fabriquem um mesmo produto com
melhores condi¢cdes de preco e qualidade, podem competir em determinada regiéo.
Para isto também é necessario que os empresarios conhecam as forcas (pontos
fortes) e as fraquezas (pontos fracos) de sua empresa, no ambito interno. Conhecendo
suas forcas, podera explora-las e utiliza-las a seu favor, de modo que as fraquezas,
situacdes internas incontrolaveis pela empresa, devem ser corrigidas, para que nao
desfavorega a competitividade (SEBRAE 2012).

Os materiais frequentemente utilizados na construcao civil, como blocos,
telhas, tijolos macicos, tubos para saneamento, elementos de enchimentos (laje),
green wall, argila expandida e elementos vazados sdo englobados pela ceramica
vermelha. Tem-se “vermelha” como nomenclatura pelo fato de haver compostos
ferrosos que conferem a coloracao avermelhada.

Este segmento, de acordo com os dados do SEBRAE (2015), representa
4,8% da industria da construcéo civil, gerando 300 mil empregos diretos e 1,5 milhdo
de empregos indiretos, faturando anualmente R$ 18 bilhdes.

Este estudo foi realizado em uma empresa produtora de ceramica
vermelha, e teve como objetivo analisar o processo pés extrusdo, uma atividade de

mao de obra intensiva, visando o aumento da produtividade.
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1.1 SITUACAO PROBLEMA

A empresa em estudo é fabricante de tijolos, tendo sua producao voltada
para tavelas (tijolos para laje), que sé&o distribuidos por todo Sul do Brasil. Atualmente,
um dos processos que se constitui como restricdo no sistema, € 0 processo de
extrusdo, que é um processo de conformacdo mecéanica, onde a extrusora
(tradicionalmente chamada de Maromba), € responsavel por dar ao produto o formato
desejado. A extrusdo acontece durante a passagem da massa, sob alta presséo pela
boquilha, que é instalada na saida da extrusora, para que seja feita a moldagem da
massa. O processo pOs extrusdo se caracteriza pela mao-de-obra intensiva, o que
pode gerar desperdicios operacionais pelo método de trabalho utilizado. Baseado
neste contexto, elaborou-se o seguinte questionamento de pesquisa:

Como é o desenvolvimento operacional do processo pds extrusdo em uma

ceramica localizada no municipio de Sangéo?

1.2 OBJETIVOS

1.2.1 Objetivo geral

Analisar o processo pos extrusdo de uma empresa produtora de ceramica

vermelha localizada no municipio de Sangéo — SC.

1.2.2 Objetivo especifico

o Descrever a sequéncia operacional do processo;

o Levantar a capacidade do processo;

o Identificar movimentos improdutivos no processo;

o Avaliar o ferramental e o método de trabalho utilizado;

o Propor melhorias na etapa do processo em analise.
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1.3 JUSTIFICATIVA

Este trabalho trata de uma anélise no processo que engloba a operacéo de
extrusdo em uma empresa produtora de ceramica vermelha, onde foi verificado a
sequéncia operacional deste processo, para levantar a capacidade do mesmo,
identificando movimentos improdutivos e propondo métodos para que se obtenha
melhorias nesta etapa, evitando desperdicio operacional.

A importancia da realizacdo deste estudo para a empresa € que apos o
término da analise, os métodos propostos poderdo auxiliar a empresa a aumentar a
produtividade e melhorar o processo operacional.

A pesquisa € importante também para a académica, no sentido de
promover a aplicacdo dos conhecimentos tedricos apreendidos durante o curso de
Administracdo em uma situacéo real, possibilitando uma mensuracao dos resultados
obtidos.

Além destes aspectos, 0 estudo € oportuno visto que pode trazer mais
competitividade para a organizagdo em questao, a partir das melhorias no processo
produtivo.

A pesquisa € viavel visto que a empresa cedeu o0 espaco e esta disposta a

fornecer os dados necessarios para a analise.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 PRODUTIVIDADE

De acordo com Starr (1971), os termos “produtividade” e “indicadores de
produtividade” tém sido utilizados pelas organizag¢des, tanto para medir quanto para
acompanhar seu desempenho. O conceito de produtividade foi sendo introduzido e
gradativamente desenvolvido nas organizacbes. No inicio, para calcular a
produtividade utilizava-se o resultado da produc¢éo e o seu nimero de empregados.
Durante um bom tempo, foi representada por esta férmula. Com ela, pretendia-se
aumentar a producao por empregado utilizado.

Ao passar dos anos, outras maneiras de medir a produtividade foram
surgindo, e entdo relacionava-se o resultado da produgdo com o uso de outros
recursos, que eram energia, insumos, matéria-prima, dentre outros.

Segundo Campos (2004), a traducdo da frase “obter um aumento da
produtividade”, torna-se automaticamente: produzir mais e melhor com cada vez
menos. Pode-se representa-la também como o quociente entre o output (0 que a
empresa produz) e o input (o0 que ela consome). Organizacdes produzem produtos ou
servicos (output) para suprirem a necessidade do consumidor.

O autor destaca ainda, que estes produtos ou servicos deverdo ser
produzidos para ter valor, isto é, além de eles serem necessarios, devem ser também
desejados e ambicionados pelo cliente em questéo, e o pre¢o acaba sendo a fungao
deste valor. Caso o valor ndo seja superior ao preco, a demanda diminui, e, neste
momento, o desconto se fara necessario. O pre¢o cobrado seré estipulado pelo valor
gue este produto ou servico agrega ao cliente. A organizacao tera de agregar um
grande valor por um custo baixo, assim, ela acabard dominando o mercado.

Diariamente as empresas se deparam com o0 mercado pedindo pela
diminuicdo dos precos de vendas, ou seja, 0 valor do output, causando entdo a
proporcional diminui¢do dos custos dos insumos. Ao passar por este processo, busca-
se incessantemente a produtividade. As técnicas tanto antigas quanto modernas sao
temas de palestras, cursos, seminarios, entre outros, que visam a produtividade, seja
no ambito departamental, pessoal, macroeconémico ou empresarial (MARTINS;
LAUGENI, 2005).
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Para Maximiano (2004), a ideia em torno da produtividade possui algumas
variagdes. Por exemplo: primeiramente, entre duas maquinas que usam a mesma
quantidade de recursos, a mais produtiva sera a que produz uma quantidade maior
de resultados. Em segundo, se as duas maquinas tiverem a mesma quantidade de
resultados, a mais produtiva serd a que utilizou uma quantidade menor de recursos.
O terceiro exemplo € que 0 momento em que a quantidade de recursos diminuiu para
gue as maquinas tivessem resultados iguais, a produtividade aumentou. Em quarto, a
mesma quantidade de recursos utilizados para ter resultados ainda maiores faz com
que a produtividade aumente. E, por ultimo quanto mais quantidade de recursos forem
utilizados nessas maquinas, a produtividade ir& diminuir.

Para resumir a ideia do autor, percebe-se que quanto maior os resultados
€ menor 0s recursos utilizados para se chegar até ele, mais produtivo este sistema se
torna. Se apdés um determinado periodo, houver possibilidades de a producédo
aumentar, e entdo diminuir o volume dos recursos utilizados, mais alta serd a
produtividade.

Conhecido o conceito de produtividade, torna-se necessaria a pesquisa
sobre as formas de se medir o desempenho das operacdes e dos operadores, o que

pode ser visto no tépico a seguir.

2.1.1 Medicdo de Desempenho

Segundo Corréa e Corréa (2012), ao falar em medicéo de desempenho, se
fala em um processo que quantifica uma a¢édo. Sendo assim, a medi¢cdo é o processo
gue a quantificacdo de determinada acdo leva ao desempenho. Com visao
mercadoldgica e com légica competitiva, empresas buscam atingir os seus objetivos
satisfazendo seus clientes e grupos de interesse de uma forma mais eficaz e eficiente
gue 0s concorrentes.

A medicdo de desempenho é importante para que: os subordinados de
determinada empresa saibam especificamente quais as expectativas de desempenho
gue colocam sobre eles, saber o que esta acontecendo na organizacgao, identificar
falhas de desempenho que possam ser analisadas e, entdo, eliminadas, dar um
feedback que forneca uma comparagcdo com o desempenho padréo, identificar qual
desempenho que deve ser recompensado, tomar decisdes que tenham relacdes com

recursos, politicas, esquemas, estruturas e planos (RUMMLER; BRACHE, 1992).
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Para Dantas, Macedo e Machado (2016), o conceito de eficiéncia diz
respeito & forma como se utilizam os insumos para que se atinjam as metas que a
organizacao estabeleceu. Apds atingir este objetivo, as organizacbes nao procuram
avaliar apenas o resultado, mas também de que modo este objetivo foi atingido,
verificando quais as condi¢cdes necessérias, especialmente o quanto foi gasto e o
guanto foi investido.

A eficiéncia se prende na utilizacdo dos recursos que foram empregados
para cumprir as metas, sem desperdicar 0s insumos. Ja a eficacia resume-se na meta
gue a organizagao conseguiu atingir, independente dos custos e prazos implicados no
decorrer do trabalho (RIBEIRO FILHO et al., 2010).

Conforme Corréa e Corréa (2012), a competitividade entre as empresas
vem aumentando. Por este fator, as organizagbes comecaram uma busca para
conseguir se diferenciar de seus concorrentes em alguns aspectos, como: flexibilidade
na personalizacdo, servigcos e qualidade. A preocupacdo em agregar valor é que
atualmente a competitividade ndo tem mais base apenas no preco, mas também no
valor oferecido, ou seja, como a competicdo entre as empresas envolvem aspectos
nao financeiros, é necessario ter informacdes precisas sobre o desempenho, ja que
nao se trata mais apenas de custo.

Corréa e Corréa (2012) afirmam que os sistemas para avaliar desempenho
contam com dois objetivos principais: 1) fazem parte do ciclo de planejamento e
controle, fundamental na gestao de operacfes. As medidas geram 0s meios para a
captura de dados sobre o desempenho onde, apés alguns padrbes serem avaliados,
colaboram para apoiar as tomadas de deciséo; e, 2) apds estabelecer um adequado
sistema que avalia desempenho, ele tem grande influéncia nos comportamentos dos

colaboradores e nos sistemas de operacao.
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2.1.2 Medidas de Desempenho Existentes

Conforme Corréa e Corréa (2004), as métricas que serdo citadas a seguir
devem ser utilizadas apenas quando estiverem alinhadas com a estratégia da
operacéo, para que tenha nexo com as prioridades competitivas da mesma.

Dentre elas, ainda de acordo com Corréa e Corréa (2004), estao:

1. Grupo relacionado a custo (exemplo: produtividade do capital,
produtividade da mao-de-obra, produtividade do equipamento, produtividade total dos
fatores, entre outras.);

2. Grupo relacionado a qualidade (exemplo: qualidade relativa percebida
do produto, qualidade comparada aos concorrentes, niumero de reclamacoées, falhas
no campo, tempo médio entre falhas do produto, entre outras);

3. Grupo relacionado a flexibilidade (exemplo: quanto os custos ndo sao
afetados por mudangas de mix/volume, tempo entre a ideia e o produto estar no
mercado, numero de itens processados simultaneamente, frequéncia de entregas da
operacéo e do fornecedor, entre outras.);

4. Grupo relacionado a velocidade (exemplo: lead times internos, tempo de
processamento de pedidos, tempos de resposta a perguntas e dividas dos clientes,
distancia percorrida pelos fluxos, tempos de ciclos para decisfes, entre outras.); e

5. Grupo relacionado a confiabilidade (confiabilidade percebida,
percentual de datas renegociadas com clientes, aderéncia as datas prometidas,
percentual de pedidos com quantidade incorreta, aderéncia aos planos de operacgéao,
entre outras.) (CORREA; CORREA, 2004).

E importante considerar também que uma métrica utilizada em alguma

situacdo nao € necessariamente indicada para uma situacao diferente.

2.1.3 Medidas de Produtividade

Ainda de acordo com Corréa e Corréa (2004), em alguns processos
decisoérios, muitos erros sao cometidos por falhas nas medidas de produtividade
dentro das empresas. Por isso, alguns pontos importantes devem ser considerados:

1. A empresa deve saber quais suas fontes de eficiéncia, pois, caso

contrario, ha uma possibilidade muito menor de que se consiga melhora-las, e
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com isso estara desperdicando uma melhora razoavel na lucratividade
operacional;

2. Com a competitividade presente entre organizacfes, em que a guerra
de preco em produtos com uma diferenca minima tem uma grande frequéncia, €
relevante que as empresas tenham um significativo controle sobre suas
eficiéncias, pelo fato de que apenas uma operagcdo com uma alta produtividade

concedera, mercadologicamente, precos baixos.

2.2 ESTUDO DE TEMPOS, METODOS E MOVIMENTOS

2.2.1 Estudo De Tempos

O estudo de tempos teve inicio com Frederick Taylor em 1881, na Midvale
Steel Company. Quando Taylor iniciou este estudo, um de seus objetivos era tentar
encontrar normas ou leis que permitissem que um chefe tivesse um conhecimento
prévio sobre a quantidade de um trabalho continuo e pesado que um colaborador, que
estivesse habituado a realizar uma determinada atividade, seria capaz de fazé-la
diariamente, ou seja, estudar o efeito que a fadiga provocaria em um operario caso
ele realizasse um trabalho pesado (TAYLOR, 1995).

Para a Administracdo da Producdo, é de extremo valor saber o tempo
requerido que um operador tem para realizar uma tarefa, de acordo com um método
especifico. A empresa pode estabelecer entre trés tipos diferentes de tempo, que séo:
o tempo real, o tempo normal e o tempo padrdo. (MAYER, 1977).

Para Moreira (2008), o tempo real é aquele que se forma quando uma
operacdao é feita. Para obter este tempo, é necessario que o operador esteja em seu
posto de trabalho e com cronometragem direta. Deve-se considerar que este tempo
pode variar até mesmo quando for o mesmo operador, mas em uma ocasido distinta,
e varia também conforme o operador que esteja executando tal tarefa. E importante
gue o analista faga um numero suficiente de medidas para conseguir um valor medio
deste tempo, com um determinado grau de confianca.

Ja o tempo normal € aguele em que o operador executa a sua operagao
operando com uma velocidade normal, isto é, pode-se obter este tempo com um
colaborador com uma eficiéncia média em um dia de trabalho normal, sem fadiga
(MOREIRA, 2008).
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O tempo padrao é aquele que decorre quando as interrupc¢des e condi¢cdes
especiais daquela determinada operagéo sao levadas em conta. Para isso, deve-se
acrescentar ao tempo normal um percentual de tempo que se considera perdido, por
causa da fadiga e demoras que nao dependem da vontade do operador, tornando-se,
entdo, inevitaveis. (MOREIRA, 2008).

Para Martins e Laugeni (1999), o estudo de tempos conta com 0s principais
objetivos, onde sdo determinar padrdes nos programas de producdo, conceder 0s
dados para a definicdo dos custos padrbes, avaliar o custo de um novo produto e
conceder os dados para que se possa estudar o balanceamento de estruturas de
producéo. E necessario ter equipamentos para fazer os estudos, onde conta-se com
crondbmetro de hora centesimal, flmadora, prancheta para observacédo e folha de
observacao.

Geralmente, o crondmetro com hora centesimal é o mais utilizado, mas
pode-se utilizar também outros cronémetros, incluindo o comum. A filmadora servira
para registrar exatamente todos os movimentos realizados pelo operador, ajudando o
analista a averiguar se o operador respeita fielmente o método de trabalho, e ajudara
também a apurar a velocidade em que a operacdo € executada. A folha de
observacfes sera para anotar todos os tempos cronometrados e demais informacdes
que sejam necessarias para o estudo. A prancheta servira de apoio para o cronémetro
e a folha de observacdes. (MARTINS; LAUGENI, 1999).

Conforme Seleme (2009), ha trés tipos de cronometragem: a
cronometragem regressiva ou repetitiva, a cronometragem continua e a
cronometragem acumulada. A cronometragem regressiva ou repetitiva € aquela em
gue o analista responsavel para cronometrar a operacao inicia a contagem do
crondbmetro juntamente com o inicio da operacdo em estudo, e, quando o operador
finaliza a primeira parte que esta sendo medida, o analista também zera o cronémetro,
e assim se repete durante todas as etapas seguintes.

J& na cronometragem continua, o analista inicia a cronometragem junto ao
operador, mas o crondbmetro ndo é zerado quando as atividades que estdo sendo
medidas sao finalizadas. Ele faz as anotacdes necessarias sem zerar o cronémetro.
(SELEME, 2009).

E, por fim, na cronometragem acumulada, os crondmetros mais modernos

possibilitam registrar o tempo que foi gasto realizando parte das atividades junto com
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a atividade ao todo. A cronometragem acumulada permite que o analista tenha uma
melhor e mais completa visualizagao do processo. (SELEME, 2009).

E necesséario seguir algumas etapas para que se consiga determinar o
tempo padréao de tal operacdo. Dentre as etapas, estdo: debater com quem estiver
envolvido com o trabalho que sera realizado, para ter a ajuda dos encarregados e dos
operadores do setor, estabelecer qual serd o método da operacdo e dividi-la em
elementos (tem por objetivo verificar o método de trabalho, e € necessario que seja
compativel com o alcance de uma medida precisa. Deve-se tomar cuidado para ter
um equilibrio na divisdo das operacdes, para ndo ter excesso nem com muitos e nem
com poucos elementos) (SELEME, 2009).

E importante ceder treinamento ao operador para que 0 mesmo execute o
trabalho de acordo com o método escolhido, usando a folha de observacdes para
anotar dados que auxiliem no estudo, fazer um desenho do local de trabalho e da
peca, e também fazer uma cronometragem preliminar, para ter dados importantes na
determinacao dos ciclos que serédo cronometrados (SELEME, 2009).

Apos fazer a cronometragem, estabelecer o numero de ciclos que serdo
cronometrados (n), executar as n cronometragens, para que se possa definir o tempo
médio (TM), analisando a velocidade da operacéo para estabelecer o tempo normal
(TN) e designar a tolerancia tanto para a fadiga quanto para as necessidades pessoais
(SELEME, 2009).

Finalizadas as atividades anteriormente descritas, é importante fazer um
grafico de controle para colocar todos os dados obtidos para verificar a qualidade e,
finalmente, estabelecer o tempo padréao (TP) (SELEME, 2009).

Corréa e Corréa (2012) estabelecem apenas cinco etapas para determinar
o tempo padréo, em geral para diversas tarefas, que se encaixam em: definir a tarefa
a ser estudada, dividir as tarefas em elementos, cronometrar os elementos, determinar
o tamanho da amostra, e, por ultimo, estabelecer os padrdes.

Nota-se que ha uma concordancia entre as etapas descritas pelos autores
apresentados. No entanto, a cronometragem se constitui de apenas uma das partes
de analise do processo. A seguir, é apresentada a segunda parte: o estudo de

métodos e movimentos, importante aliado do estudo de tempos.

2.2.2 Estudo De Métodos E Movimentos
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Apds alguns anos do estudo de tempos de Frederick Taylor, Frank Gilbreth,
junto de sua esposa Lilian Gilbreth, em 1885, iniciaram o estudo dos movimentos, que
visa estudar os movimentos do corpo humano no decorrer de uma operacao.
(MOREIRA, 2008).

Sé&o dois os objetivos béasicos do estudo de movimentos: em primeiro lugar,
ele procura eliminar movimentos desnecessarios e, em segundo, determinar
a melhor sequéncia de movimentos de forma a se atingir maior produtividade
do operario (MOREIRA, 2008, pag. 360).

A analise de métodos de trabalho esta presente em muitas organizacoes,
seja em trabalhos que ja estdo sendo executados ou trabalhos que estdo apenas no
projeto. Quando esta analise é feita em industrias, o setor que geralmente fica
responsavel € denominado como Tempos e Métodos, Métodos e Sistemas ou um
outro que possua uma denominacéo no qual envolva estas palavras. E comum que
este setor seja subordinado da Engenharia Industrial, da Engenharia de Manufatura,
da Engenharia de Fabrica ou outros sinbnimos préximos. (MOREIRA, 2008).

O estudo de métodos e movimentos geralmente é feito quando uma
pequena operacdo é repetida por milhdes de vezes. E feito com a ajuda de filmes,
levando-se em conta que a técnica é cara, necessita de bastante tempo e é impopular
entre os operadores (HARDING, 1981).

Caso o trabalho ja esteja em andamento, sera de interesse do analista
melhora-lo por causa de algum fundamento, normalmente relacionado a
produtividade, seja direta ou indiretamente. As demonstracdes das analises que foram
criteriosamente efetuadas mostram resultados em que a produtividade aumentou de
maneira significante, onde alguns especialistas dizem que chega a ter um aumento
de 15%, mesmo que ndo seja incluso nenhum outro equipamento no processo,
usando apenas a analise racional. (MOREIRA, 2008).

Dentre todas as discussdes devido a isto, € notavel que se possa ter uma
melhoria na produtividade. Com uma visao ampla do trabalho, consegue-se trabalhar,
inicialmente, analisando diversas operagbes (macrovisédo), e posteriormente iniciar
com detalhes especificos, como por exemplo: 0s movimentos que a operacao exige
de um operador, o arranjo das ferramentas e os utensilios no local do trabalho.
(MOREIRA, 2008).

Moreira (2008) defende que ha inlUmeras justificativas plausiveis para que

um determinado trabalho tenha sido escolhido para iniciar o estudo. Entre elas, um
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supervisor ou gerente que tenha constatado um determinado problema e resolveu
solicitar a analise, ou um plano geral que necessite da revisdo dos métodos ou uma
significativa melhora na produtividade. O analista, de uma maneira geral, esta
preocupado em eliminar movimentos que sédo considerados desnecessarios, reduzir
a fadiga do operador, e, consequentemente, melhorar o arranjo do local em que é feito
o trabalho, buscando um desenho melhor para as ferramentas e 0os equipamentos.

Para o autor, os trabalhos mais propensos a serem analisados sdo os que
sdo grandemente repetitivos ou que exijam uma excessiva dependéncia de capital
humano, possiveis problemas de seguranca e um ambiente de trabalho desagradavel
(que contenha ruido, poeira, entre outros). Independente de qual seja 0 motivo para
iniciar o estudo, tem-se uma sequéncia de passos que é quase fixa, que deve ser
seguida para a realizacdo da analise.

Primeiramente, a operacado que sera estudada devera ser identificada, ou
seja, deve-se conhecer o local de trabalho, saber quais as ferramentas e o0s
equipamentos que sado utilizados, medir as distancias existentes, coletando
informacdes que o analista que esteja realizando o processo julgue como necessaria
para seu entendimento e para dar andamento na analise (MOREIRA, 2008).

Em segundo, mesmo que determinada operacéo ja esteja em andamento
ou que ainda esteja sendo projetada, € indispensavel que se tenha uma discusséo
com os operarios encarregados e com 0s supervisores. Sera de grande utilidade para
gue o analista consiga ter nocéo das particularidades da operacédo que sera estudada
(MOREIRA, 2008).

A terceira etapa consiste na documentacdo da operacdo, no qual
geralmente é feita com a assisténcia de fluxogramas. Se a operacdo em questéo ja
existir, provavelmente ja tera também um fluxograma, no qual indicara qual método
esta sendo utilizado nos dias atuais e que sera objeto de estudo. Caso a operacao
nao exista ainda, a documentacdo também se faz necessaria, e podera ser feita
partindo das informacdes ja obtidas (MOREIRA, 2008).

Na gquarta etapa, 0 método atual sera analisado e a proposta de um método
novo que, caso necessario, tenha sido melhorado, junto com sua justificativa. Para
finalizar, a quinta etapa se resume na implantacdo do novo método proposto, junto
com o acompanhamento do mesmo para comprovar que as mudancgas previstas estao
de fato sendo seguidas (MOREIRA, 2008).
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Nos préximos dois topicos, encontram-se uma melhor explicacdo das
acOes existentes no fluxograma e para que serve o diagrama homem-maquina, que

colaboram para o estudo dos movimentos.

2.2.3 Fluxograma do Processo

O fluxograma torna-se importante para que represente de forma grafica o
que acontece com o0 material utilizado durante um processo produtivo. Este
fluxograma € a representacao grafica de todo o processo do material, em uma
sequéncia detalhada das fases de todo o processo produtivo (MOREIRA, 2008).

Para Moreira (2008) esta representacdo grafica conta com cinco tipos de

eventos, encontrados no quadro 1:

Quadro 1 - Simbolos das Operacdes e suas Definicdes

SIMBOLO OPERACAO DEFINICAO DA OPERACAO

E quando um objeto (uma peca, produto, Subconjunto ou um outro
material) passa por uma operac¢ao (pregar um prego, digitar)
guando as situacdes abaixo acontecem:

= A racteristi imi fisi ao alter ;
Q Operagio a) As caracteristicas quimicas ou fisicas séo alteradas;

b) Quando se separa de um outro objeto ou passa pelo processo
de montagem; e
¢) Preparado para o préximo evento.

O transporte ocorre sempre quando se tem algum deslocamento,
ou seja, sempre gue se desloca o objeto de um determinado local
para outro. E valido ressaltar que quando ha deslocamento que
|:> Transporte | faca parte de uma operacdo ou quando é no local de trabalho, ndo
se considera um transporte (mover um determinado material com
carrinho, mover um material com correia, um mensageiro carregar
um material).

Quando se examina o objeto, seja para identifica-lo, para contagem
Inspecao ou para verificacao de qualidade (examinar pe¢as acabadas,
verificar a presséo da caldeira, verificar instrucdes).

Quando um objeto é guardado de forma intencional, para usa-lo
posteriormente, seja em instalagbes apropriadas, ou ndo (liquidos
Estocagem e
nos contéineres, produtos acabados em paletes, documentos

arquivados).

A demora ocorre quando algum objeto € guardado sem intengéo,
ou seja, esta retencéo ndo € incluida no processo de producéo,
Demora fazendo com que o objeto ndo va para seu proximo passo (esperar
elevadores, material ao lado da bancada, na espera de
processamento, formularios a serem preenchidos).
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Fonte: Elaborado pela autora (2017).

Segundo Moreira (2008), em alguns casos, € comum gque a estocagem seja

confundida com a demora. Em sua grande maioria, isso ndo causard grandes

dificuldades posteriores, pois 0 analista concentra sua atencdo na reducéo tanto das

demoras, como da estocagem. E comum que os analistas utilizem um conjunto de

questdes na analise, e 0 usam como guia. As mais abordadas séo:

a)

b)
c)

d)
e)

f)
9)

h)

i)

Variando os equipamentos, acessorios e ferramentas, é possivel ter uma
operagdo mais econdmica?
Ha possibilidade de melhoria no arranjo fisico do local de trabalho?
Os operarios consideram as condiges de trabalho (iluminacéo, poeira,
ruido e ventilacdo satisfatérias?
As perdas e os produtos defeituosos podem ser reduzidos?
As distancias que o material tem que percorrer podem reduzir?
O manuseio de materiais pode diminuir?
Ha possibilidades de alguma melhoria na entrega de matérias, de modo
que reduza ou elimine o tempo de estocagem?
O material € preservado contra quebras e deterioragdo no momento da
estocagem?
Os operadores tem instru¢bes adequadas?

(MOREIRA, 2008, p. 364)

De acordo com o proprio nome, esta representacao grafica mostra uma

comparacao do método que € atualmente utilizado e do método proposto. Todas as

atividades feitas durante o processo sao listadas sequencialmente, seguida pelo seu

simbolo representativo,

junto com o tempo que foi levado para realizar tal atividade e

qualguer observacao consideravel (HARDING, 1981).
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3 METODOLOGIA DA PESQUISA

A ciéncia se dispfe a entender e compreender a realidade, ja a metodologia
define-se por estabelecer formas de como chegar até a realidade, pelos caminhos da
pesquisa cientifica. Pode-se compreender a metodologia como um caminho tracado
para atingir determinado objetivo, como a busca da verdade em um processo de
pesquisa ou quando se adquiri conhecimento, utilizando procedimentos cientificos,
racionais e critérios aceitos pela ciéncia. (MICHEL, 2015).

Interpreta-se pesquisa como um procedimento racional e sistematico, cujo
intuito é disponibilizar respostas para os problemas em questédo. Faz-se uma pesquisa
guando ndo ha material suficiente para solucionar o problema ou quando o material
encontrado estda em total desordem, de modo que ndo se consiga relacionar ao
problema (GIL, 2002).

3.1 DELINEAMENTO DE PESQUISA

Inicialmente o estudo caracterizou-se por uma exploracdo bibliografica,
onde a pesquisadora buscou apropriar-se de conceitos que nortearam a pesquisa de
campo como: produtividade, estudo de tempos e métodos, medidas de desempenho
e balanceamento de fluxo. O referencial bibliografico abordado deu sustentacéo a
investigacao realizada na empresa pesquisada.

Para Gil (1999), a pesquisa bibliografica se desenvolve a partir de um
material ja existente, formado principalmente por livros e artigos cientificos. Por mais
gue a maioria dos estudos exijam algum tipo de trabalho desta natureza, existem
pesquisas unicamente desenvolvidas a partir de fontes bibliograficas. Parte de
estudos exploratérios sao caracterizados como pesquisas bibliograficas.

Segundo Oliveira (1999), o que frequentemente acontece € confundir a
pesquisa bibliografica com a pesquisa de documentos, o que ndo é o correto, ja que
o levantamento bibliografico tem como objetivo conhecer todas as formas de
contribuicdo cientifica que ja foram feitas sobre tal assunto/fendbmeno. Esta pesquisa
€ uma atividade focada diretamente na solugcédo de problemas, de modo a utilizar um
método investigativo que analise as solugdes, visando também a busca de algo novo

em seu processo de conhecimento (MARTINS, 2004).
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Para realizar a analise do processo de extrusdo e pos extrusdo de uma
empresa produtora de ceramica vermelha, a pesquisadora utilizou-se, no primeiro
momento da observacado, para determinar a sequéncia operacional do processo e
realizar a plotagem da mesma em um diagrama de fluxo, o que deu ao estudo uma
caracteristica de pesquisa exploratéria e descritiva.

Todas as pesquisas sociais possuem um objetivo especifico, o que torna
possivel agrupar diversas pesquisas num certo nimero de grupamentos diversos. As
pesquisas exploratdrias visam desenvolver, estabelecer e modificar certos conceitos
e ideias, fazendo entéo, a formulacéo de problemas precisos, ou entdo, hipoteses que,
em estudos posteriores, serdo pesquisaveis. Embora existam alguns tipos de
pesquisa, as pesquisas exploratorias geralmente apresentam uma rigidez menor em
seu planejamento. Geralmente abrangem levantamento bibliografico e documental,
entrevistas ndo padronizadas e estudos de caso. Este tipo de pesquisa € desenvolvido
com o intuito de propiciar uma visao geral, sendo especialmente realizado quando o
tema escolhido ndo foi tdo explorado e tornou-se dificil levantar hipoteses precisas
sobre ele. (GIL, 1999).

De acordo com Barros e Lehfeld (2000), a pesquisa descritiva se define
pelo fato de ndo haver interferéncias do pesquisador, ou seja, o pesquisador apenas
descreve o0 objeto de pesquisa, no qual o objetivo € descobrir com que frequéncia um
fenbmeno acontece, qual a sua natureza, a sua caracteristica, suas causas, relacdes
e também quais as suas conexdes com outros fendbmenos.

Afim de mensurar a capacidade do processo, as operacdes objeto do
estudo foram filmadas para que fossem observados os movimentos e atribuidos os
tempos em cada uma das etapas. Neste sentido, a busca deu-se por movimentos
improdutivos e ferramentas que possam aumentar a eficiéncia das tarefas.

Apés esta etapa, a pesquisadora plotou os dados coletados em planilhas
para a proposi¢cado de um novo método de trabalho, minimizando perdas que poderiam
ser evitadas.

Desta forma, a pesquisa classifica-se como qualitativa, visto que os
objetivos estédo voltados aos apontamentos de produtividade no processo selecionado
para ser estudado.

A pesquisa qualitativa € um método cientifico de investigacdo que tem
como foco o carater particular de um determinado objeto em analise, estudando estas

particularidades e as experiéncias individuais. (MARTINS, 2004).
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3.2 DEFINICAO DA AREA E OU POPULACAO ALVO

A populacdo é um conjunto de elementos que podem ser mensurados, de
acordo com as variaveis que se deseja levantar. Ela podera ser formada por pessoas,
familias, empresas, ou outros tipos de elementos, ajustado com os objetivos da
pesquisa. A amostra € uma parte da populacao selecionada (DIEHL; TATIM, 2004).

A empresa em estudo foi fundada em 1997, tendo seu foco voltado apenas
para a producédo de tavelas. O negdécio conta atualmente com 22 funcionarios, 4 deles
atuando no setor que engloba a extrusao e a pos extrusdo, processo que é objeto de
estudo neste trabalho.

A amostra do estudo compreende ao periodo de observacédo do processo
objeto da pesquisa, que ocorreu entre os meses de marco e abril de 2017, quando a
pesquisadora coletou os dados in loco a partir da observacédo e cronometragem do

ciclo de operacdes objeto de estudo.

Quadro 2 - Definicdo da area e/ou populacao alvo

Objetivos Periodo | Extenséo Unidade de Elemento
Amostragem
Analise do processo de 01 de Sangéo Empresa Funcionarios
extrusdo de uma marco produtora de | do setor de
empresa produtora de de 2017 ceramica extrusdo da
ceramica vermelha al5de vermelhano ceramica —
localizada no municipio abril de Municipio de Sangéo
de Sangéao 2017 Sangéao - SC

Fonte: Elaborado pela autora (2016).

3.3 PLANO DE COLETA DE DADOS

Para este estudo, os dados coletados serdo primarios e secundarios.
De acordo com Mattar (2005), os dados primarios sdo aqueles que estao
presentes no processo da coleta. Estes dados ainda ndo foram coletados, e as fontes

gue se possui originam-se do pesquisado.
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Jé os dados secundérios sdo aqueles que mesmo registrados e preparados
por quem ndo estava presente no momento da sua ocorréncia, acrescentam
conhecimento posterior, auxiliando o pesquisador. (BOAVENTURA, 2004).

As técnicas para coletas de dados primarios e secundarios utilizadas para
a realizacdo do presente trabalho se daréo através da busca e analise dos contetdos
bibliograficos. A busca sera através de internet e de livros encontrados na biblioteca.

3.4 PLANO DE ANALISE DOS DADOS

A abordagem para a andlise dos dados sera qualitativa.

O método qualitativo consiste em uma combinacdo entre o estudo e o
ambiente que sera estudado. Este tipo de abordagem valoriza o contato direto do
pesquisador em questdo com o ambiente de pesquisa. No trabalho de campo, o
pesquisador coleta dados através de filmagens, gravacdes e também por anotacfes
em blocos de papel (GODOQOY, 1995).

3.5 SINTESE DOS PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Encontra-se no quadro 3, resumidamente, o0s procedimentos

metodoldgicos que irdo encaminhar a elaboracdo da pesquisa em questao.



Quadro 3 - Procedimentos Metodoldgicos
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analise

Tipos de Meios de Classificagdo | Técnica de | Procedimentos de coleta | Técnica
Objetivos Especificos [pesquisa quanto . . | dosdadosde | coletade [de dadose apresentacdo |de andlise
. Investigagéo .
aos fins pesquisa dados de resultados dos dados
N . - Delimitacéo do periodo e
Descrever a sequéncia . Pesquisa de y Formularios e o I
. Descritiva Secundério ~ compilacéo dos dados em | Qualitativa
operacional do processo Campo observagéo . e
planilhas eletronicas
. . . Delimitacéo do periodo e
Levantar a capacidade . Pesquisa de s Formulérios e . 9 P .
Exploratéria Primério > compilagdo dos dados em | Qualitativa
do processo Campo obsenagao . .
planilhas eletronicas
Identificar movimentos » . L. Delimitagéo do periodo e
. . Descritiva e Pesquisa de o Formulérios e o .
improdutivos no L Primério > compilagdo dos dados em | Qualitativa
~ exploratoria Campo obsenvagéao . .
processo de extrusdo planilhas eletronicas
Awvaliar o ferramental e 0 i : - Delimitagéo do periodo e
) Descritiva e Pesquisa de L Formulérios e . -
método de trabalho L. Primario ~ compilacéo dos dados em | Qualitativa
i exploratoria Campo observagéo . .
utilizado planilhas eletronicas
Propor melhorias n ” . - Delimitaca r
opor mefhorias na Descritiva e Pesquisa de L Formulrios e © . a<~;ao do periodo e _—
etapa do processo em iy Primério ~ | compilagdo dos dados em | Qualitativa
exploratéria Campo observagao

planilhas eletronicas

Fonte: Elaborado pela autora (2016).
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4 ANALISE DOS DADOS DA PESQUISA

A andlise dos dados € descrita em trés fases distintas: na primeira buscou-
se descrever detalhadamente como ocorre o processo de extrusao e pés extrusao na
empresa, na segunda, as tarefas observadas no processo descrito foram plotadas em
um diagrama de fluxo e, na terceira, foi proposta uma nova metodologia de trabalho

buscando minimizar os movimentos improdutivos identificados no processo.

4.1 DESCRICAO DO PROCESSO DE PRODUTIVO DA EMPRESA

O processo de producdo das tavelas inicia-se quando o operador da pa
carregadeira coleta a argila, depositada a uma distancia de 10 metros do caixao
dosador. Este processo repete-se por trés vezes quando sao depositados 5.500 kg no
equipamento que devem ser suficientes para a producédo de 2.800 unidades do
produto. Este processo se repete a cada 40 minutos quando um novo ciclo € iniciado.

A segunda etapa consiste em um processo chamado de laminacéo. Este
processo é realizado com um equipamento chamado de laminador. Segundo Mafra
(1999), o laminador € um equipamento composto de dois cilindros, que torna possivel
a compactacado e homogeneizacao da matéria prima utilizada no processo.

Depois que a argila € compactada até chegar a gramatura ideal, o material
resultante deste processo segue para a extruséo, etapa descrita detalhadamente no

topico a seguir.

4.1.1 O Processo de Extruséo

O processo de extrusdo em uma industria de ceramica vermelha consiste
em conformar a massa e dar a forma final no produto, que, no presente estudo, sdo
as tavelas. Na empresa pesquisada, este processo conta com 4 operadores.

A operagéo inicia-se a partir do momento em gque a massa ja esta em sua
gramatura ideal, apos passar por todos 0s processos descritos anteriormente.

A massa passa pela boquilha, que é o molde da extrusora, ja na forma de
um grande tijolo, e logo em seguida passa pelo processo do corte, onde entdo é
cortado conforme o comprimento desejado. Passam cerca de 1.140 metros de massa

pela boquilha por minuto.
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Um dos operadores alocados no setor, fica responsavel apenas pela
manutencdo das maquinas, visto que, frequentemente, a massa vem com alguns
pedacos de pedras ou pequenas raizes, e o operador responsavel desliga a maquina,
retira o objeto que esta causando a deformacdo na massa, e liga novamente a
extrusora. Quando isto ocorre, aproximadamente de 10 a 15 tijolos passam por toda
a esteira e sdo descartados, para serem reprocessados.

Quando a tavela sai do corte, ele passa pela esteira e em seguida 3
operadores se revezam em uma sequéncia operacional de micromovimentos para
pegar o material e deposita-lo em uma vagoneta, que transportard o mesmo até o
forno. Cada operador tem sua propria vagoneta, e em cada uma cabem 512 tavelas.
Os operadores enchem um lado desta vagoneta, realizam um movimento de giro do
equipamento de transporte, e enchem o outro lado para completar a carga.

A sequéncia operacional dos micromovimentos classificados como ciclicos,
ou seja, que ocorrem a cada ciclo de operacdes desta etapa do processo é descrita
no quadro 4:

Quadro 4 - Diagrama de Fluxo

Fluxograma do Processo

ao T el ao| E Est
Producéio de Tavelas Operacéo [TransportgInspecdo| Espera |Estocagem

Corte do material

Transporte até os operadores

(

Espera do material na esteira

Inclinar o tronco para coletar o material na
esteira

Inspecionar visualmente a conformidade do
material

Empilhar duas unidades do material

XOXOO

alnl v
oilolooloep|o
<<l <l<al<al<

Girar o corpo até os carros coletadores

Colocar as duas pecas nos carros
coletadores

Girar 0 corpo novamente até a esteira

Al

OO0

Fonte: Elaborado pela autora (2017).
Apos todas as 512 tavelas terem preenchido a vagoneta, o operador que €

responsavel pela manutencdo da maquina substitui a vagoneta cheia por uma

vagoneta vazia e conduz o veiculo de transporte até o estoque, que esta a uma
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7

distancia de 5 metros. Essa operagao é realizada ao longo de toda jornada de
trabalho.

No presente estudo, a pesquisadora concentrou-se nos elementos ciclicos
caracterizados pelos movimentos realizados pelo operador na atividade pos extrusao.
Desta forma, a partir da cronometragem foi calculado o tempo padrédo da operacéo,
usando a medida de tempo em segundos, plotado no quadro 5:

Quadro 5 - Planilha de célculo do tempo padréo das operacgdes ciclicas

TEMPO
0,
CcOD. ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 RIT/I(\J/IO NTOEF';ANTEL MEDIO
NORMAL
1 |Corte do material 0,8 ]067]0,79]0,73] 0,66] 0,72] 0,69] 0,69 0,7 | 0,77] 100%| 0,722 0,8303
2 |Transporte até os operadores 0,881 0,83} 091 1,06} 0,8 ]991]0,78] 0,91] 0,63] 0,71 ] 100%] 1,742 2,0033
3 |Espera do material na esteira 487| 6,9 | 266| 2,76 2,59 2,92| 3,21| 2,2 | 4,23| 1,3 100%]| 3,364 3,8686

Inclinar o tronco para coletar o

. ) 2,121 1,83| 1,67 1,93| 1,04| 1,34 3,56 1,16 1,2 | 3,58 | 100%| 1,943 | 2,23445
material na esteira

Inspecionar visualmente al

; } 0,45| 1,04| 1,26 0,86 1,58| 0,8 | 0,71| 0,58 1,3 | 1,28 100%| 0,986 1,1339
conformidade do material

6 |Empilhar duas unidades do material| 0,69 | 0,53]| 0,61| 0,68 1 | 1,43|1,04] 1,2 | 1,29 0,83| 100%| 0,93 1,0695

Girar o corpo até os carros

1911126 1,23 1,3 | 2,1 | 1,3 |1,52| 1,12| 1,15] 1,3 100%| 1,419 | 1,63185
coletadores

Colocar as duas pecas nos carros

0,93| 1,14) 0,82} 0,87} 1,16} 0,86 1,68 1,02 1,19| 0,9 100%| 1,057 1,21555
coletadores

Girar 0 corpo novamente até a

esteira 1,051 1,26 1,33| 1,06 0,9 | 0,93]| 0,89] 1,06 0,76 0,7 100%] 0,994 1,1431

TOTAL 15,13055

Fonte: elaborado pela autora (2017).

O quadro 5 apresenta os micromovimentos envolvidos no ciclo operacional
pés extrusdo. A partir das filmagens efetuadas, foi possivel realizar as dez tomadas
de tempo necessarias para o célculo do tempo padrdo das operacdes. E importante
ressaltar que o tempo determinado é correspondente a um dos operadores que
processa duas tavelas a cada ciclo, fazendo com que o tempo, a cada duas tavelas,
seja de 15,13 segundos.

Para efeito de ritmo, foi considerado um operador normal sob condi¢des
normais de operacdo trabalhando em um ritmo normal de 100%. O tempo médio
normal, foi acrescido de um fator de folgas e irregularidades de 15% representando

periodos néo produtivos dentro do processo.
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Além das operacdes ciclicas apresentadas no quadro 5, uma operagao nao

ciclica (também cronometrada em segundos), que ocorre apds o0 processamento de

256 tijolos, também foi identificada no processo conforme o quadro 6:

Quadro 6 - Planilha de célculo do tempo padrédo de operacao ndo-ciclica

cOD.

ELEMENTOS

1 2

3 4

%

° 10 RITMO

TEMPO
MEDIO
NORMAL

TEMPO
NORMAL

10

Girar a vagoneta

54| 548

413 42

4,71

48| 495523

4,57

5,32 100%

4879 | 561085

Fonte: elaborado pela autora (2017).

Cronometradas as operacfes que envolvem o processo da pds extrusao,

foi possivel dimensionar a capacidade do setor a partir do quadro resumo de tempos:

Quadro 7 - Resumo de Tempos

Numero de

Tempo para

Tempo para

. Tempos | Numero de .
Operacgoes . tavelas para um | preencher um lado | preenchimento
(seg) |tavelas/ciclo
lado do carro do carro(seg) do carro (seg)
Operacoes ciclicas 15,13 2 256 1936,64 3878,89
Operacao ndociclica| 5,61 65 minutos

Fonte: elaborado pela autora (2017).

A jornada de trabalho é de oito horas diarias, onde verifica-se que cada um

dos operadores tem condicdes de preencher cerca de 7,38 vagonetas durante este

periodo, acarretando em cerca de 22 vagonetas processadas pelo setor. Como cada

uma das vagonetas tem capacidade para 512 tavelas, a capacidade do setor é de
11264 unidades diarias.

A partir dos dados coletados, a pesquisadora buscou implementar uma

melhoria nos movimentos realizados no setor gerando uma sequéncia operacional

alternativa descrita a seguir:
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Quadro 8 - Diagrama de Fluxo Reajustado

Fluxograma do Processo

5 Operacéao| Transporte| Inspecao| Espera| Estocagem
Produc&o de Tavelas perac P pe¢ p g

Corte do material

Transporte até o0s
operadores
Espera do material na
esteira
Inspecionar visualmente a
conformidade do material
Empilhar duas unidades do
material
Colocar as duas pecas nos
carros coletadores

clelddce
HIIErE
™
J|o|o|e|o|o
&<<l<<<

Fonte: Elaborado pela autora (2017).

Apd6s montar um Diagrama de Fluxo com todas as acfes feitas na pos
extrusdo atualmente, conforme mostrado no quadro 4, foi feito um segundo Diagrama,
conforme o quadro 8, retirando alguns movimentos improdutivos.

A primeira atividade eliminada foi a inclinacdo do tronco para que colete o
material na esteira. Hoje, a esteira encontra-se abaixo da altura do plano de trabalho
adequada. De acordo com a ergonomia, quando se tem um plano de trabalho
inadequado, pode provocar sobrecarga na perna e curvatura do tronco.

O ideal é que o operador fique com as costas e os ombros relaxados, com
0 corpo proximo a esteira, distribuindo seu peso nas duas pernas e com as maos
proximas ao corpo, mantendo uma posi¢cao “natural”’, segure o objeto firmemente,
usando a palma das méaos e os dedos.

O ideal seria que a ceramica elevasse a esteira, ou seja, buscando
alternativas, como, por exemplo, um pé maior para que entdo ficasse proporcional a
altura dos operadores. A esteira ficaria mais alta e evitaria tanto curvatura do tronco
quanto a sobrecarga nas pernas.

A segunda atividade eliminada foi a de girar o corpo até os carros coletores.
A vagoneta que os operadores colocam as tavelas ficam atras do corpo deles, ou seja,
os operadores ficam de costas para a vagoneta, o que faz com que eles girem o corpo

para estocar as tavelas.
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Para que eles ndo precisem mais girar o corpo para estocar o material,
seria de grande importancia que a vagoneta estivesse ao lado dos operadores para
gue eles ndo precisem realizar este movimento. Atualmente, ha espaco para trabalhar
com as vagonetas ao lado dos operadores. Além de poupar tempo, também reduziria
a fadiga.

Em terceiro, automaticamente ao eliminar o oitavo movimento desta
sequéncia operacional, que é a de girar o corpo até os carros coletores, elimina-se
também o nono movimento, que seria virar 0 Corpo novamente até a esteira.

No setor de extrusdo tem-se 4 operadores, onde 3 sdo responsaveis por
tirar as tavelas da esteira e estoca-las na vagoneta, enquanto um fica responséavel
apenas pela maquina. Na operagao nao-ciclica, apos preencher todo o lado direito da
vagoneta com as tavelas, o operador tem de vira-la para poder preencher o outro lado,
e assim completa-la inteiramente. Como 1 operador fica ocioso enquanto a maquina
nao demonstra nenhum problema, indica-se que este operador ocioso fagca a manobra
da vagoneta, para poupar o tempo do operador que esta carregando a mesma.

Apos analisar o diagrama de fluxo e identificar movimentos que podem ser
eliminados, a planilha do calculo do tempo padrédo das operacdes ciclicas foi feito
novamente, para que se possa ter o novo tempo médio normal das operacdes, como

pode ser visto no quadro 8:

Quadro 9 - Planilha de célculo do tempo padrédo das operac¢des ciclicas com reajuste

TEMPO

0,
CcOD. ELEMENTOS 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 RIT/:/IO NTOEF’;AI\;’,SL MEDIO
NORMAL
1 |Corte do material 0,8 ]067]0,79]0,73] 0,66] 0,72] 0,69] 0,69 0,7 | 0,77] 100%| 0,722 0,8303
2 |Transporte até os operadores 0,881 0,83} 091|106 0,8 ]991]0,78] 0,91] 0,63] 0,71 100%] 1,742 2,0033
3 |Espera do material na esteira 487| 6,9 | 266| 2,76 2,59 2,92 3,21| 2,2 | 4,23]| 1,3 100%]| 3,364 3,8686
Inspecionar visualmente a

. . 0,451 1,04] 1,26| 0,86} 1,58 0,8 | 0,711 0,58 1,3 | 1,28] 100%| 0,986 1,1339
conformidade do material

5 |Empilhar duas unidades do material|] 0,69 | 0,53 0,61 | 0,68 1 1,43]1,04| 1,2 | 1,29] 0,83 100%| 0,93 1,0695

Colocar as duas pecas nos carros

0,931 1,14} 0,82} 0,87} 1,16} 0,86 1,68 1,02 1,19| 0,9 100%| 1,057 1,21555
coletadores

TOTAL 10,12115

Fonte: Dados da pesquisa (2017).

Os dados de capacidade do setor a partir da implementacao da melhoria

proposta passam a ser os seguintes:
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Quadro 10 - Resumo de Tempos Proposto

. Numero de Tempo para Tempo para
~ Tempos | Nimero de .
Operagdes . tavelas para um | preencher um lado | preenchimento
(seg) |tavelas/ciclo
lado do carro do carro (seg) do carro (seg)
Operacoes ciclicas 10,12 2 256 1295,36 2590,72
Operagdo ndo ciclica| 5,61 realizada pelo operador 4 44 minutos

Fonte: Elaborado pela autora (2017).

A partir da analise dos dados, percebe—se que com uma jornada de
trabalho de oito horas diérias e trés operadores no centro de trabalho estudado, tem-
se uma capacidade individual de 10,90 vagonetas e, uma capacidade coletiva de
32,72 vagonetas por dia. Levando em consideracdo cada uma das vagonetas tem
capacidade para 512 tavelas, a capacidade diaria do setor passaria a ser de 16.752
tavelas.

Nota-se que apdés a analise de movimentos improdutivos houve um
aumento de duas operagbes no processo, 0 que acarreta em um aumento de

produtividade.

Figura 1 - Tempos de Producéo/vagoneta

TEMPO DE PRODUCAO/ VAGONETA

65 minutos

44 minutos

METODO ATUAL METODO PROPOSTO

Fonte: Elaborado pela autora (2017).

Na figura 1 encontra-se a demonstracdo da diminuicdo de tempos do
processo de pos extrusdo, em primeiro o tempo atual, e em segundo o tempo com as
melhorias propostas. No método atual, cada operador leva 65 minutos para completar
os dois lados da vagoneta com todas as 512 tavelas. Além de exigir tempo, encontra-
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se também movimentos que prejudicam a saude fisica do colaborador que realiza tais
atividades diariamente.

Com o método proposto, o que antes demoraria 65 minutos para completar
a vagoneta, cai o tempo para 44 minutos, e ainda permitird que os colaboradores
tenham uma qualidade de vida maior dentro do ambiente de trabalho.

Tanto a empresa quanto os operadores irdo se beneficiar das melhorias,
tendo em vista que a produtividade ira aumentar e eles poderao trabalhar de forma

gue néo seja tdo agressiva a saude fisica.

Figura 2 — Producéo Diéria

PRODUCAO DIARIA

16.752 Unidades

11.264 Unidades

METODO ATUAL METODO PROPOSTO

Fonte: elaborado pela autora (2017).

O incremento de produtividade diaria sera de 48%, a partir do método
proposto, desde que o processo de extrusao tenha condi¢cdes de acompanhar tal ritmo
de operacéo.

Apds a analise e a identificagdo de movimentos improdutivos, as propostas
para melhoria serdo estudadas para verificar a viabilidade de mudancas.

Por exemplo, com a producéo diaria subindo de 11.264 unidades para
16.752, um pedido de 100.00 unidades que antes poderia demorar uma média de 8
dias e meio apenas no processo de extrusdo e pos extrusdo, aplicando as melhorias
propostas, cairia para apenas 6 dias neste setor.

Contando que ainda ha o processo de secagem e depois a queima. Se a
empresa conseguisse diminuir os dias para a entrega ao cliente, seria um ponto
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positivo a ser analisado para quem compra este tipo de produto, e,
consequentemente, se destacaria entre seus concorrentes por ter um prazo de

entrega menor.
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5 CONCLUSAO

Atualmente a produtividade é um fator bem importante para todas as
empresas. Em certos momentos algumas empresas ndo entendem porque o
produzem pouco com um custo tdo alto, mas também ndo buscam o motivo real do
porque isto acontece. Neste caso, € importante que 0s gestores da organizacao
saibam fazer uma medicdo correta da produtividade, para que a empresa possa
crescer e atuar no mercado, competindo fortemente com seus concorrentes.

Junto com a produtividade, para empresas que possuem um processo
produtivo manual, € importante que se realize um estudo de tempos, métodos e
movimentos para que se possa verificar e padronizar as atividades presentes em tais
processos.

A partir disto, a ceramica em estudo tem alguns processos que Sao
importantes neste ramo ainda manuais, como o processo de pds extrusdo. A busca
por melhorias no processo se faz necessaria, para que se possa produzir mais.

Apds a andlise da sequéncia operacional do processo estudado,
identificou-se movimentos improdutivos durante o processo. De acordo com a
realidade da empresa, por ter esse processo manual, algumas melhorias foram
propostas para que se aumente a produtividade e diminua a fadiga de seus
colaboradores.

Com a implantacdo deste novo método, a empresa tem a possibilidade de
obter um incremento de até 48% em producdo diaria de acordo com os dados
coletados. Relacionando com a fundamentacao tedrica, a produtividade nao reflete
apenas no quanto determinado operador pode produzir. A produtividade impulsiona
alguns fatores dentro de uma empresa, e, um deles, bem conhecido por todo gestor,
€ o custo.

Conclui-se, a partir do estudo realizado que a empresa tera beneficios se
seguir os métodos propostos, podendo ganhar confianca de seus clientes em relacao
a prazo de entrega, uma maior visibilidade no ramo, garantir aos colaboradores um
ambiente de trabalho com uma qualidade de vida maior, e, claro, provavelmente

aumentar seu lucro.
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nao inviabilizam sua apresentacdo ou que nao demandem extensas altera¢des. O trabalho ainda
podera ser reprovado se, mesmo com as altera¢des, ainda ndo atingir a qualidade prevista pelo
avaliador. Apesar disso, orientamos para que o avaliador sé assinale essa alternativa se o trabalho
realmente tiver potencial e se tiver certeza de que podera aprova-lo apds as revisoes feitas, sem ter
que solicitar novas revisées apds a devolugdo. Caso a situacdo seja duvidosa, e o trabalho demandar
muitas e profundas alteragdes, deverd ser reprovado nesta etapa.
° A 32 alternativa, REPROVADO, indica que o trabalho necessita profundas mudancgas, nao
atingindo os objetivos propostos e exigidos para sua apresentagdo, com falhas incorrigiveis ou
limitagdes, e que uma simples revisdo ndo sanaria os problemas detectados. O avaliador deve
especificar e justificar claramente as razes para esta reprovacao.

Ao avaliador, evite fazer comentdrios ofensivos aos autores. Estes deverao ser sempre

construtivos, no sentido de indicar sugestdes para que os autores possam aprimorar seus trabalhos

futuros.

Qualquer duvida ou possiveis questionamentos deverdo ser informados por e-mail ao

coordenador de estdgios do curso de Administragao.

Formatacdo, estrutura, correcdo gramatical, Titulo e Resumo:

Introducéao:

Fundamentacéo Teorica

Procedimentos Metodoldgicos:
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Conclusoes

PARECER Pela aprovacdo sem alteragbes
FINAL

Pela aprovacdo, desde que siga as

alteracdes sugeridas

Pela reprovacao.




