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RESUMO

MIOTTO, Carina M. Otimizacdo do processo de expedicdo de uma fébrica de
racdo: utilizando a Engenharia de Métodos. 2016. Monografia (Bacharel em
Engenharia de Producao) - Universidade Tecnologica Federal do Parana. 84p.

A producédo de frango de corte teve um aumento significativo nestes ultimos anos,
fazendo com que todos os setores da sua cadeia de producdo acompanhem este
crescimento. O setor produtivo de racéo tem realizado investimentos significativos em
producdo e otimizacdo do transporte. Isso se deve ao incremento continuo do
consumo de carne de frango no mundo. Requerendo assim, maior rapidez e
exceléncia na expedigcdo do produto final. O presente estudo teve o intuito de
aprimorar o processo de expedicdo de uma fabrica de ragcdo situada no oeste do
Parana, onde a demanda pelo produto alimenticio € crescente. Para tanto, foi
realizado na empresa a cronoanalise das etapas em que os caminhdes efetuam o
carregamento da racao, a fim de padronizar e minimizar o tempo da operagdo com a
confeccdo do Fluxograma do Processo, bem como do (POP) Procedimento
Operacional Padrao, determinacédo do Tempo Padréo da tarefa e a capacidade diaria.
Assim, a fabrica detém a informacdo de quanto € entregue em relacdo ao tempo,
possibilitando a melhoria continua do processo com a utilizacdo dos dados resultantes
desta anélise de tempos e movimentos.

Palavras-chave: Tempos e Métodos. Fabrica de racdo. Otimizagao.



ABSTRACT

MIOTTO, Carina M. Optimization of the process of dispatch of a animal’s food
factory: using Method Engineering. 2016. Monograph (Bachelor of Production
Engineering) — Federal Technology University of Parana. 84p.

The production of chicken has increased significantly in recente years, causing all
sectors of its production chain to follow this growth. The sector of feed industry has
made significant investments in production and transport optimization. This is due to
the steady increase in the consumption of chicken meat in the world. Requiring greater
speed and excellence in the shipping of the final product. The present study aims to
improve the process of dispatch of a animal’s food factory located in western Parana,
where the demand for food products is increasing. To do so, it was be performed the
chronoanalysis of the stages in which the trucks load the feed, in order to standardize
and minimize the time of operation with the Process Flow Chart, as well as the
Standard Operating Procedure, Standard Time of the task and the daily capacity.
Therfore, the factory will have information of how much is delivered in relation to the
time, allowing the continuous improvement of the process with the use of the data
resulting from this analysis of time and movements.

Key-words: Time and methods. Animal’s food factory. Optimization.
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1 INTRODUCAO

Todos os recursos empregados industrialmente podem ser aumentados em
quantidade, menos o tempo. O tempo se caracteriza por ser o recurso limitante, pois
as realizacoes e a eficacia obtida nas acdes séo definidas de acordo com a forma
que se gerencia o tempo disponivel na empresa (DRUCKER, 1967).

O engenheiro de produgdo tem a fungcdo de maximizar a producdo em
consonancia com a minimizacao de custos. Para tanto, seu foco principal nos estudos
de melhoria de tempos e movimentos deve ser: quantificar os tempos despendidos
na execucdo dos movimentos, analisando de forma critica e cientifica para obtencéo
de propostas de melhoria (NETTO; TAVARES, 2006).

Com o advento da tecnologia e o continuo aumento da demanda produtiva
de bens de consumo e servigo, surgiu a necessidade de se aproveitar de maneira
otimizada a mao de obra e as tarefas envolvidas nos processos produtivos. Nesse
contexto, o surgimento da engenharia de métodos comecou com os trabalhos
desenvolvidos pelo engenheiro Frederick Winslow Taylor no estudo dos tempos na
execucao de uma tarefa e ao casal Frank e Lillian Gilbreth, na andlise das formas de
execucao dos movimentos (BARNES, 1977).

Taylor agregou valor a industria da época com seu método cientifico que
introduzia 0 meio de se obter resultados ndo mais em forma de observacéo e
constatacdo, mas sim cientificamente, comprovando com a obtencao de resultados
intencionados. Substituindo assim, 0 modo empirico de se resolver os problemas pelo
estudo sistematico e ordenado de todos os fatores intervenientes em cada tarefa
particular da empresa (BARNES, 1977).

O trabalho realizado pelos Gilbreth, complementou o de Taylor. Tal estudo
visava a plena andlise dos movimentos do corpo humano durante uma operacgao.
Tendo como énfase, dois aspectos basico: eliminacdo de movimentos
desnecessarios e determinacdo da melhor sequéncia de movimentos para atingir a
maior produtividade do operéario (MOREIRA, 2011).

O estudo de tempos no setor de producao industrial de ragdo apresenta
grande importancia, pois a crescente demanda mundial de carne de frango que faz

com gue as empresas aumentem suas capacidades de abate, possuindo também
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como consequéncia a necessidade do aumento da producéo de alimento para as
aves. O crescimento € representado em ndameros: a produgcdo de racdo no ano de
2015 foi 5,4% maior do que no periodo anterior e a producao de frango no estado do
Parana foi no primeiro trimestre do ano de 2016, a maior do Brasil com 35,7% do total
de 366 mil toneladas produzidas no pais (AVICULTURA, 2016).

A problematizacdo do presente trabalho se d& pela falta de informacgdes
detidas pela empresa estudada em relacdo ao tempo de expedicdo do seu produto
pronto. Atualmente o tempo estimado para a operacao gira em torno de dez minutos
até vinte e cinco minutos (desde a entrada dos caminh&es para carregamento, até a
saida para entrega), informacdo repassada através de conversa informal com o
gerente/supervisor. Ocorrendo assim, uma discrepancia de tempo consideravel que
torna a analise e padronizacdo do método de saida do produto acabado da fabrica
fundamental para melhoria do processo.

Elevando a importancia do estudo de como e quais etapas constituem o
processo de expedicdo, ndo somente da fabrica em estudo, mas também das demais
empresas similares, pois 0os processos utilizados no carregamento de racdo sao
automatizados e basicamente os mesmos industrialmente.

Para tanto, atrelado a longa experiéncia da cooperativa agroindustrial,
detentora da fabrica analisada, em vérios setores e 0 aumento corrente no consumo
dos produtos fornecidos pela mesma. O presente estudo, buscou otimizar a
expedicdo da fabrica de racdo, através de analise do modo de realizacdo dos
elementos da operacdo de expedi¢do, com o auxilio dos Fluxogramas do Processo e
dos tempos que envolvem a tarefa. Formulando entéo, alternativas de métodos e a
padronizacdo do melhoramento com o auxilo Procedimento Operacional Padréao

(POP), do Tempo Padréo e da Capacidade Produtiva.
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2 OBJETIVOS

2.1 OBJETIVO GERAL

Otimizar o processo de expedicdo de uma fabrica de racéo situada no oeste

do estado do Parana, utilizando técnicas da engenharia de métodos.

2.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

a) Elaborar fluxograma do processo de expedicao;
b) Fazer o Procedimento Operacional Padrdo (POP) do processo
analisado;

c) Propor melhorias no atual método de trabalho.
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3 REVISAO DE LITERATURA

O presente tépico abordara as referéncias na literatura utilizadas para
formular o embasamento da pesquisa e estudo de melhorias e padroes a serem
elaborados.

3.1 AVICULTURA

Desde o inicio das exportacdes da carne de frango na década de 1970, a
avicultura no Brasil vem recebendo forte subsidio ao seu crescimento e
disseminacgéo, tornando-se entdo, um dos maiores produtores mundiais. Tornando o
setor propicio ao estabelecimento de industrias fortes, que mantém interligacdo com
grandes cadeias de suprimentos, garantindo uma produc¢éo de frangos continua e em
avanco. O setor avicola brasileiro decorre de mudancgas constantes na sua dinadmica
produtiva, vinculando-se a outros segmentos importantes como a inddstria de
alimentacdo animal, de maquinas e equipamentos e industria quimica farmacéutica
(COVRE et al., 2010).

Mais especificamente, no oeste do Parana, a avicultura como fonte de renda
tornou-se uma importante alternativa para os médios e grandes produtores rurais. Os
quais apresentam um grau de capitalizacdo que lhes permite responder mais
rapidamente em ampliacBes dos aviarios e investir em métodos tecnoldgicos de
trabalho. Impulsionando assim, o setor produtivo de frangos de corte no estado
(BELUSSO, 2010).

A avicultura de corte brasileira, apdés sua consolidacdo em moldes
industriais, assumiu caracteristicas préprias diferenciando-se dos demais setores
produtivos, com um grande controle biolégico possibilitando que a atividade de
producao de aves se desenvolva mesmo em condi¢des climaticas adversas. Os ciclos
de producéo dentro da atividade avicola de corte sdo mais curtos, comparativamente
aos outros segmentos de carne, viabilizando a adaptacdo das escalas produtivas,
proporcionando retornos mais rapidos aos investimentos, propiciando a atividade
atratividade a novos entrantes (FREITAS et al., 2002).
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A expectativa de desempenho da producéo e exportacdo da carne de frango
superam as expectativas, mesmo em tempos de crise financeira e politica no Brasil.
Tendo como destaque, segundo Avicultura (2016), no primeiro trimestre de 2016 o
estado do Parana que exportou 366 mil toneladas de carne de frango (35,7% do total
brasileiro), volume 11,7% superior ao obtido no mesmo periodo de 2015. Em seguida
vem o estado de Santa Catarina, com 234 mil toneladas (22,8% do total), nimero
8,1% maior, para 0 mesmo periodo comparativo. Sendo atualmente a Arabia Saudita
seguida pela China, os maiores importadores da carne de frango brasileira.

Consequentemente o0 setor produtivo de alimentacdo animal, mais
especificamente o de racdo, acompanha a demanda de crescimento do consumo.
Tomando por base a ultima apuracéo feita pelo Sindicato Nacional da Industria de
Alimentacdo Animal, no segundo semestre de 2015, a producéo de frangos de corte
demandou 16,1 milhdes de toneladas de racdo, um avanco de 5,4% comparado ao
mesmo periodo do ano anterior (ZANI, 2015).

Para tanto, a producdo avicola continua em pleno crescimento, contando
com perspectivas de avancos tecnolégicos e incentivo econdmico no aumento da
producéo para atendimento da demanda mundial (AVICULTURA, 2016). Os préximos
tépicos abordaram as formas de planejamento e controle e também como vem sendo
efetuada a logistica de atendimento da demanda crescente citada no presente

capitulo.

3.2 LOGISTICA AGROINDUSTRIAL

O Brasil € um pais com dimenséo continental que detém possibilidades de
producado na mesma escala, principalmente nos setores industriais e agroindustriais.
Porém néo é suficiente apenas produzir, se faz necessario ter a disposicdo um bom
modal logistico estendido por todo o pais, possibilitando o escoamento do grande
volume produzido para todo o territério nacional e para a exportacdo nos portos
(BATALHA, 2009).

A logistica deve ser conhecida de maneira geral e sistémica pela empresa,
para propiciar um atendimento satisfatério a demanda. Ela envolve todas as

atividades de armazenamento e movimentacéao, que facilitam o fluxo de produtos em
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toda a cadeia de suprimentos, desde a producéo até a entrega final. Assim como os
fluxos de informagédo que possibilitam o movimento dos produtos, de modo que
propicie niveis de servicos adequados aos clientes a custo razoavel (BALLOU, 2006).

Caixeta-Filho et al. (2007), entende que € relevante salientar que 0s custos
relacionados com a atividade de transporte sdo de dificil mensuragdo, uma vez que
o consumo de determinados itens depende de condicbes a que esta sujeito o
transporte e do proprio desempenho do transportador. Gastos fixos como com pneus,
combustivel, lubrificantes e o préprio salario e beneficios do condutor sdo valores
basicamente mensuraveis pela empresa, 0s que variam sdo 0s gastos externos com
intemperes, manutencéo, acidentes e atrasos gerais no trecho.

As condicbes das vias utilizadas podem influenciar no preco de custo
passado ao contratante, a ma conservacdo das vias pode elevar os gastos com
manutencdo dos veiculos, tornando a atividade de transporte mais lenta, além de
aumentar a probabilidade de exposicao a acidentes (BATALHA, 2009).

Na logistica empresarial, para Caixeta-Filho et al. (2007), deve-se levar em
consideracdo a manutencdo de estoques e o processamento de pedidos, e como
atividades secundéarias a armazenagem, o manuseio de materiais, a obtencéo, a
programacao de produtos e a manutencdo de informacgdes. Esse processo € de suma
importancia para a economia e para as empresas que tém como objetivo ofertar
niveis de servicos eficientes.

Os avancos da agricultura e do agronegocio estdo sendo acompanhados
com sincronia por alguns segmentos da economia, a exemplo da ciéncia e tecnologia.
Por outro lado, o setor logistico ndo tem imprimido 0 mesmo desenvolvimento e tem
revelado diversas fragilidades, seja pela falta de infraestrutura para escoar a
producao, seja pela incapacidade de armazenar e exportar de forma adequada a
safra nacional (BATALHA, 2009).

A logistica de transporte e armazenagem, busca se adequar a
movimentagdo de produtos padronizados e em grandes volumes, tendo que se
adaptar rapidamente para dar conta da crescente demanda por produtos
diferenciados. Tais produtos, precisam ser segregados e exigirdo adaptacdes no
atual sistema logistico que sofre pelo auto preco dos combustiveis e pelo

sucateamento das estradas e rodovias brasileiras (OLIVEIRA, 2011).
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3.3 PLANEJAMENTO E CONTROLE DA PRODUCAO

O planejamento e controle da producdo tem a funcdo de gerenciar as
atividades envolvidas com o processo produtivo, bem como determinar as
guantidades que serdo expedidas, o custo para essas operacdes, o layout no qual a
tarefa sera executada, entre outros. Segundo Russomano (2000), pode-se definir o
Planejamento e Controle da Producdo (PCP), como sendo uma funcéo de apoio de
coordenacao das varias atividades de acordo com os planos de producédo, de modo
gue os programas preestabelecidos possam ser atendidos em quantidade e dentro
dos prazos.

Para Taylor (1990), a finalidade do planejamento € caracterizar qual
trabalho deve ser feito, como deve ser feito, onde e por quem devera ser executado
e finalmente, quando devera ser efetuado. Planejar e controlar a producédo é entender
como a relevancia conjunta da situacao presente e da visdo almejada de futuro
influenciam as decisdes tomadas atualmente para que se atinjam determinados
objetivos ao longo do tempo (CORREA; CORREA, 2012).

Tais funcdes devem assumir uma amplitude maior, como: definicdo de
planos e estratégias, planos para atingir as metas, administracdo dos recursos
humanos e fisicos com base nesses planos, direcionar a acdo dos recursos humanos
sobre os fisicos e acompanhar essa acao, permitindo a correcao de provaveis desvios
(TUBINO, 2000).

3.3.1 Estoque de Produtos Acabados

Segundo Russomano (2000), o PCP através da gestdo de estoques busca
garantir que a producéo esteja abastecida de matérias-primas, pecas, componentes,
acessorios, material auxiliar, etc. Necessitando de contato permanente com a
emissao de ordens e preocupando-se em ndo imobilizar demasiadamente recursos
financeiros em estoques. Pois, com a armazenagem de produtos prontos, ha
aumento dos custos gracas a deterioragdo da mercadoria, aquecimento,

depreciacdo, manutencdo, manuseio, danificacdo dos produtos acondicionados,
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além de erros de escolha.

Ainda Ballou (2011), complementa com o questionamento da real
necessidade de as empresas terem estocagem e manuseio de produtos acabados,
enfatizando que o ideal seria o conhecimento da demanda de producao, fornecendo
assim, o produto ao mercado com qualidade e o minimo desperdicios e de espera na

fabrica.

3.3.2 Produgéo Puxada e Empurrada

Hutchins (1993), define a distingdo da producdo puxada e empurrada da
seguinte maneira: a primeira sendo a producéo contra a demanda, apenas executada
sobre encomenda e a segunda sendo a producéo contra previsdes de demanda ou
para estoque.

No sistema produtivo puxado, o funcionamento se da a partir das
necessidades de materiais resultantes da aplicacdo do planejamento das
necessidades de materiais (MRP). S&o utilizadas como previsdo de demanda para o
dimensionamento de estoques de matéria-prima (supermercados) que ficam a
disposicéo dos centros de trabalho (clientes) dentro da fabrica. Quando estes centros
clientes necessitam de itens para trabalhar, eles recorrem a estes supermercados
para se bastecer, gerando o disparo de uma ordem padrao para o centro fornecedor
deste supermercado, que esta autorizado a produzir. Esta regra do sistema puxado
garante a funcdo de sequenciamento do processo produtivo como 0 minimo
desperdicio, tanto de tempo, quanto de material (TUBINO, 2000).

Entende-se que na pratica, algumas empresas produzem concomitante e
de acordo com a sua demanda, dispondo a minima armazenagem de produtos
acabados. Enquanto que, as demais orientam sua producéo a fabricar de modo
continuo ou sem previsado precisa da demanda, ocasionando assim o acumulo de
produtos acabados com frequéncia sazonal (SHINGO, 1996).

Tendo em vista o citado pelos autores, para que se atenda a demanda de
maneira rapida e com qualidade, o fabricante necessita de um padréo de producéo,
onde determinada quantidade de produtos pode ser solicitada e sua fabricacéo

concluida. Sendo assim, a linha de producédo funciona continuamente, mas s6 sao
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finalizados os pedidos com demanda de compra defina. Como exemplo, tem-se a
fabrica de carros da Toyota, onde segundo Hutchins (1993, p. 57), “alguns itens, o
sistema “puxado” é aplicado para tras ao longo de toda a cadeia. Os veiculos na linha
de montagem final ttm o nome do consumidor marcado no para-brisa”. O que
caracteriza unicidade nos pedidos e utilizacdo precisa de material.

No intuito de se cumprir o que se é planejamento para producao e entrega
sem desperdicios de material, mado de obra e de tempo, 0s topicos seguintes

abordaram a importancia do trabalhador na execucédo de sua funcéo.

3.4 ENGENHARIA DE METODOS

Em ambito empresarial, os colaboradores exercem atividades que visam
atender os objetivos pressupostos de acordo com sua funcéo. Para que isso ocorra
da forma ideal, segundo Monks (1987), os funcionarios devem ser alocados de
acordo com os projetos de cargos, satisfacdo pela funcdo a exercer, método de
trabalho e medida do trabalho. Desenvolvendo assim seu potencial de modo a
aumentar o nivel produtivo e proporcionar maior retorno a gerencia.

Em contrapartida, os empregados devem executar atividades que lhes
tragam satisfacdo, pois o trabalho é a atividade a que os funcionéarios se esforcam
para completar a obra proposta e obter recompensas, seguindo metas de trabalho
claras e especificas com dificuldade moderada (NELSON, 2014).

Os funcionarios sdo o ativo mais valioso da empresa. Eles tém um valor
intrinseco que nenhum equipamento pode igualar e uma diversidade de habilidades,
emocoes e niveis de desempenho que ndo podem ser encontrados em uma maquina
(MONKS, 1987, p. 173).

A Figura 1, representa os elementos utilizados na elaboragéo de tarefas e
meétodos de trabalho empregados.
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Figura 1 — Elementos do projeto de tarefa e métodos de trabalho
Fonte: Adaptado de Monks (1987, p. 173).

Segundo Barnes (1977), o interesse no estudo de como as atividades
trabalhistas vinham sendo executadas e seus tempos de execucéo, tiveram inicio no
ano de 1881, na usina siderurgica Midvale Steel Company na Filadélfia, sendo o
engenheiro Frederick Winslow Taylor o seu mentor.

E reconhecido ao engenheiro a definicdo do estudo de tempos como sendo
o elemento da administracao cientifica que torna possivel a habilidade de orientar os
operarios, consistindo em duas categorias gerais: sendo a primeira analitica e a
segunda construtiva (BARNES, 1977).

Na etapa analitica deve-se dividir o trabalho de um homem executando uma
operacdo em movimentos elementares. Selecionar todos 0s movimentos
desnecessarios e elimina-los. Observar como varios operarios habilidosos executam
cada movimento elementar, e com o auxilio de um cronometro escolher o melhor e
mais rapido método de se efetuar as agbes. Descrever, registrar e codificar cada
movimento elementar com seu respectivo tempo, de forma que possa ser facilmente
identificavel. Estudar e registrar a porcentagem que deve ser adicionada ao tempo
selecionado de um bom operario, para cobrir esperas inevitaveis, interrupcoes,
pequenos acidentes etc. Estudar e registrar a porcentagem que deve ser adicionada
ao tempo selecionado, para cobrir a inexperiéncia do operario nas primeiras vezes

em que ele excuta a operacao, e por fim, estudar e registrar a porcentagem de tempo,
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gue deve ser tolerada para descanso e os intervalos em que o descanso deve ser
efetuado a fim de eliminar a fadiga fisica (BARNES, 1977).

Ja na fase construtiva, deve ocorrer a combinacdo dos movimentos
elementares em varios grupos, acondicionamento para facil acesso, que sao usados
frequentemente na mesma sequéncia, em operacdes semelhantes em acao e tempo.
Fazendo-se uso dos arquivos armazenados, € possivel obter a soma adequada dos
movimentos com 0s tempos relativos e as tolerancias correspondentes. Tem-se
entdo, o tempo padrdo para a execucdo da tarefa em estudo. E finalmente, a
padronizacao das melhores ferramentas, condi¢ges de trabalho, maquinas e métodos
(SILVA; COIMBRA, 1980).

O engenheiro propunha que seus funcionarios deveriam produzir de forma
correta utilizado o método adequado. Para tanto, se efetuou a procura de maneiras
otimizadas e de maior rendimento na execucdo de determinadas atividades do
trabalho com o minimo desgaste fisico, como: treinamento de funcionarios, melhorias
no ambiente de trabalho e estabeleceu tempo padrédo para o termino de funcdes.
Taylor também forneceu a seus colaboradores prémios por desempenho para os que
seguissem o0s ensinamentos do novo método de trabalho aos quais foram submetidos
e doutrinados (BARNES, 1977).

Os objetivos de melhoria do trabalho atribuidos ao engenheiro, segundo
Barnes (1977), basicamente sdo: Realizacdo de estudo cientifico em substituicdo a
métodos empiricos aplicados a todos os elementos de uma operacéo. Substituicdo
de trabalho e treinamento opcional feito pelo operéario, por treinamento especifico e
atribuicdo a cargo na area onde o trabalhador obteve destaque no seu treinamento.
Execucdo das tarefas existentes de acordo com os principios da ciéncia e o
desenvolvimento da mentalidade cooperativa entre a administracdo 0s operarios.
Divisdo de forma igualitaria do trabalho entre os cargos, operarios e administracéo,
onde cada cargo realiza a acao que lhe é responsavel.

O trabalho desenvolvido por Taylor foi muito além dos padrdes culturais de
sua época e a facilitagcdo de atividades trabalhista. O Sistema Taylor simplesmente
deu aos Estados Unidos uma resposta natural as necessidades que prevaleciam no
pais. O Engenheiro inovou a indastria que funcionava basicamente por meios da
disseminacdo de conjuntos de conhecimentos préaticos e experiéncia de artesdos
(HUTCHINS, 1993).

No ano de 1885, Frank e Lilian Gilbreth deram sucessao os estudos de
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tempos de Taylor e iniciaram o estudo dos movimentos. Sobre os quais efetuaram
extensivas pesquisa na area de construgcdo civil, buscando procedimentos mais
eficientes (CORREA; CORREA, 2012).

Os conhecimentos de psicologia de Lilian Gilbreth e a formacédo de Frank
Gilbreth como engenheiro se complementavam de forma a permitir-lhes que
levassem adiante trabalhos que envolviam a compreensao do fator humano, bem
como o conhecimento de materiais, ferramentas e equipamentos. Suas atividades
foram bastante diversificadas, incluindo invencées e melhorias na construcao civil,
estudos sobre a fadiga, a monotonia, a transferéncia de habilidades entre operarios,
trabalhos para os ndo-habilitados e o desenvolvimento de técnicas como o grafico de
fluxo de processo, o estudo de micromovimentos e o cronociclografico. (BARNES,
1977).

Entende-se entdo que a administracdo cientifica agrega valor a producgéo
industrial a séculos e seus métodos de avaliacdo e de execucao do trabalho séo
utilizados até os dias atuais, proporcionando a empregados e empregadores uma
melhor compreensédo do que e como sao feitas as atividades de modo otimizado
(NIEBEL; FREIVALDS, 2009).

Considerando a importancia com a satisfacdo dos empregados nos
trabalhos € que a literatura traz alguns procedimentos que podem contribuir para o
melhor desempenho operacional, como uma sequéncia fixa e 6tima de trabalho. Nos

préoximos topicos estes serdo abordados.

3.4.1 Fluxogramas

O Fluxograma do processo proporciona o completo entendimento do
funcionamento da industria e suas fases produtivas. Possibilita também, o registro de
custos ocultos na producdo, tais como: distancias percorridas, atrasos e
armazenamentos temporarios. Tendo nocdo desses tempos ndo produtivos, 0
analista pode tomar medidas para minimiza-los (NIEBEL; FREIVALDS, 2009).

Para Seleme (2009, p. 48), “o fluxograma é uma representacdo mais
detalhada de aplicacdo do diagrama de processos que pode ser utilizado para andlise

em diversas situagdes”. Para Toledo Junior e Kuratomi (2004), o Fluxograma de
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determinado processo consiste em representar graficamente o0s estagios de
ocorréncia e sequencia das operacoes, inspecdes, tempo requerido, localizacao de
material, maquinas, quantidades, entre outros dados. S&o casos gerais de utilizacdo
de Fluxogramas os seguintes: Estudo para inicio de projeto. Padronizacdo de
métodos utilizados de trabalho. Analise de processo existente. Perdas e gargalos no
decorrer do processo. Modificacdo de layout ou forma de trabalho.

A comum utilizacdo de fluxogramas é feita em casos onde o intuito é analisar
sequéncias e o desempenho das operacdes, esta analise deve ser feita questionando
cada uma das acOes executadas, traduzidas pelas categorias. Também se faz 0 uso
para comparacdo de processos onde, o fluxograma ideal € visado como o que
apresentar menor custo de execuc¢do. Os custos sdo considerados pelos tempos de
operacado de cada atividade e ha a padronizacao apds a comparacao. Escolhe-se por
fim, o tempo que minimizar despesas (SELEME, 2009).

Para a elaboracdo do fluxograma do processo, faz-se a andlise do
fluxograma pré-existente. Caso 0 mesmo nao exista, ha a necessidade de visitas ao
local de estudo para a prospeccao de um futuro fluxograma do processo. Por meio
da observacao das atividades e entrevistas com pessoas envolvidas, as informacdes
sdo coletadas e incluidas no fluxograma elaborado que contera simbolos que
representaram as atividades e as inter-relagcdes da empresa ou do setor em questao
(HRADESKY, 1989).

O fluxograma disponibiliza melhor compreensdo e entendimento do
processo. Tendo uma abordagem detalhada desde o inicio do processo, com o
retorno do caminhdo até a fabrica, o seu processo de limpeza, carregamento e
expedicdo, até a saida do mesmo da industria para as entregas. Na confeccdo de um
grafico de fluxo do processo, se faz necesséria a utilizagdo de simbologias que
interligadas representam a decorréncia das atividades e suas respectivas fases.
Barnes (1977), aplica a simbologia exposta na Figura 2, para a construcdo de

fluxogramas.
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v Armazenamento

Figura 2 — Simbolos do grafico de fluxo do processo
Fonte: Adaptado de Barnes (1977 p. 47).

Os simbolos expostos na Figura 2, sdo empregados na elaboracdo de
fluxogramas como: vertical, descritivo, mapofluxograma, global e o de blocos que
demonstram atividades como as exemplificadas na Figura 3.

Existem varios tipos de fluxogramas, sendo eles diferenciados pela forma
de exposicao do processo requerido. Seguem alguns exemplos, segundo Chiavenato
(2007):

a) Fluxograma Vertical: Também chamado de gréafico do processo,
exemplificado na Figura 4, retrata por meio de linha uma rotina que
traduz as diversas tarefas as atividades necessarias para a execugao
da funcéo. As colunas representam, respectivamente, os simbolos das
tarefas ou operacdes, os funcionarios envolvidos na rotina, as tarefas
ou operacOes executadas, o espaco percorrido para a execugao ou
operacao e o tempo despendido. E fundamentado na analise simbdlica
do trabalho de vérios operadores, cada qual desempenhando uma

funcéo, ou para descrever uma rotina executada por uma Unica pessoa.
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Figura 3 — Simbolos de aplicacéo do grafico de fluxo do processo
Fonte: Adaptado de Barnes (1977 p. 48).
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1 D A A | Prepara o grampo de sustentagio 3.50
2 D A A | Encaixa o grampo na pega principal 0,50
3 A A | Verifica se o encaixe esta firme 0.50
. D A A | Envia ao pivotador 2,00
s DA B8 | Coloca o pivé no grampo de sustentacao 1.50
.
e [:] A B | Envia ao bandeiro f 2.00
> DA C | Insere a banda lateral no pivd | 1.50
8 [:I A C | Parafusa a banda lateral na pega principal | 1,50
9 D & C | Envia ao instalador 2,00
10 E] A D | Parafusa o mecanismo eletrénico | 1,50
a4 D& D FH”WOMHC&S'\OSDOMOSAOB'S.SO
12 O & D | Faz o teste final do produto | 3,00
|

Figura 4 - Exemplo de um fluxograma vertical
Fonte: Chiavenato (2007, p. 180).

b) Fluxograma de Blocos: Baseia-se em uma sequéncia de blocos ou
icones encadeados entre si, como exposto na Figura 5. E utilizado pelos
analistas de sistemas para representar graficamente as entradas,
operacdes e processos, saidas, conexdes, decisdes e arquivamento,
gue constituem o fluxo ou sequéncia das atividades de um sistema

gualquer.

Prepara pedido
de venda

Digita o pedido no
terminal

Digita o destinatéri0|
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Digita o destinatario
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pedida v
¢ Elabora o Mota fiscal do
conhecimento cliente

Embala a
mercadoria pedida

S

Figura 5 — Exemplo de fluxograma de blocos
Fonte: Adaptado de Chiavenato (2007, p. 182).
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c) Fluxograma Global: Representa graficamente as areas envolvidas no
processo em uma visdo geral. Com representacdo dos setores em
forma de colunas ou linhas, facilitando a compreenséo de cada fase e
localizacéo do trabalho que esta sendo executado.

d) Mapofluxograma: E a utilizacdo de linha de fluxo desenhadas sobre a
planta baixa a que se refere o fluxograma, tornando assim de forma facil
a compreensdo do caminho realizado do trabalho em &ambito

empresarial.

3.4.2 Procedimento Operacional Padréo

O Procedimento Operacional Padrao (POP), seja ele em ambito técnico ou
gerencial, € um processo que possibilita ao seu utilizador a invariabilidade e a
padronizacdo de tempos e métodos de processos e/ou servi¢os. Tendo a finalidade
de garantir que as acfes executadas por todos os funcionarios envolvidos serao
sempre as mesmas desde o inicio até a finalizacao da tarefa. Garantindo assim, aos
colaboradores e aos clientes a certeza de um processo produtivo padronizado que
geralmente tera um padrédo alto de qualidade (MAYNARD, 1977).

Para que a busca pela exceléncia proposta na utilizacdo do POP em
ambiente industrial tenha éxito, sdo primordiais: o pleno conhecimento dos processos
aos quais o produto estd envolvido e o treinamento e capacitacao peridédico dos
funcionérios, desde de a diretoria até o chéo de fabrica (VERGANI, 2014).

No ambiente interno da fabrica, o POP tem também a funcédo de ser um
instrumento de gerencia da qualidade, auxiliando em auditorias internas. Onde os
auditores sdo membros de setores distintos ao analisado, emitindo pareceres com
subsidios técnicos de pontos de verificagdo de melhorias e de metodologia do
trabalho (DUARTE, 2005).

Sao constituintes fundamentais do Procedimento Operacional Padréo:
nome da industria, titulo, nimero da versao atual, nUmero do documento, paginacéo
e identificacdo contendo assinatura, data da elaboracéo, tarefa, atividades criticas,

acOes corretivas, local de aplicagcéo, revisdo e aprovacao do POP. Deve conter
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também as instru¢cbes sequenciais das operacdes e a frequéncia de execucao,
especificando o responsavel pela execucao, listagem dos equipamentos pecas e
materiais utilizados nas tarefas, descri¢cdo dos procedimentos da tarefa por atividades
criticas de operacao e pontos proibidos de cada tarefa, roteiro de inspecéao periédicas
dos equipamentos de producéo (VERGANI, 2014).

3.4.3 Métodos de Trabalho

Os métodos de trabalho sdo as maneiras de se executar a tarefa. Enquanto
que, atrelada ao planejamento de processos, consiste na execucdo de um sistema
de trabalho para produzir nas épocas adequadas dentro de custos aceitaveis, 0s
produtos desejados nas quantidades exigidas. Essa transformacéo de recursos em
bens e servicos de valor superior, é a esséncia tecnoldgica de uma operacédo e da
producdo (MONKS, 1987).

Ja para Barnes (1977, p. 28), método de trabalho “consiste no
estabelecimento da relagdo homem-tarefa, determinando com o operador executara
a operagao, o lugar de trabalho, fluxo e a avaliagdo econédmica”. Método de trabalho
o qual é utilizado para suprir a sequéncia de operacédo de fabricacéo estabelecida na
fase do planejamento e pré-producdo do produto. Envolve o uso de homens,
maquinas e materiais para uma producdo mais eficiente.

Para Moreira (2011), o analista de métodos tem a funcédo de melhorar as
maneiras de execucdo dos processos. Se 0 mesmo ja esta sendo feito, a meta seria
buscar maneiras de melhora-la a partir de critérios, geralmente ligado direta ou
indiretamente a produtividade. Uma analise criteriosa sobre o processo, pode
aumentar a produtividade em média por volta de até 15%, sem que nenhum
equipamento seja introduzido no processo, utilizando-se apenas a analise racional.

Segundo Toledo Junior e Kuratomi (2004), realizar andlises e definir qual €
o melhor dentre dois ou mais métodos de trabalho sem haver previa cronometragem
dos tempos da operacdo € extremamente dificultoso. Por esse motivo, na rotina
diaria, a analise dos métodos e o estudo dos tempos, andam de maos dadas, sendo
precario prever o que deve ser feito, sem se ter a informacédo do tempo de duracao.

Todavia, aceitasse de antem&o o meétodo atual como sendo o método-padréo. A ele
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se refere qualquer melhoria proposta, seja com relagdo a métodos ou tempos.

Moreira (2011), complementa que, sempre serdo candidatos potenciais a
algum tipo de estudo de melhoria quaisquer trabalhos altamente repetitivos ou que
apresentem uma dependéncia significativa de elementos, como: humano ou ainda
problemas de seguranca e condi¢cdes desagradaveis para o operador (ruido, poeira,
etc).

Para que se possa analisar a funcdo do trabalhador, seja ela nova ou ja
existente na empresa, a abordagem da Figura 6 deve ser considerada. Com enfoque
para as atividades que empregam maior mao de obra, que séo realizadas com

frequéncia e que proporcionam maior risco e fadiga ao executo (MOREIRA,2011).

ESCOLHER A RN OTIMIZAR O IMPLEMENTAR O | | yireo camniio
TAREFAASER | eropoumiizapo > METODO i METODO = 5youo pETopo
ESTUDADA ATUALIENTE EXISTENTE OTIMIZADO

Figura 6 — Otimizacédo de funcé&o do trabalho
Fonte: Adaptado de Moreira (2011).

Um dos interesses em se analisar os métodos de trabalho, além da
produtividade, é relativo a seguranca na execucdo do trabalho. Os acidentes em
ambito empresarial ocorrem por riscos intrinsecos da func¢do, instalagdes mal
projetadas e da prépria negligéncia do empregado ou até mesmo da gerencia
(MONKS, 1987).

Ainda segundo Monks (1987), a utilizacdo de métodos padrdo de mao de
obra, especificam o tempo ideal para a realizacao de uma tarefa especifica a um ritmo
normal, utilizando formas de execucao padronizadas. Tal padrdo pode proporcionar
maior conforto para o operario, pois o porte fisico e as limitacées mudam de operario
para operario. Enquanto dispde maior seguranca, além de garantir que a funcdo esta
sendo efetivada da maneira mais produtiva encontrada, pois a forma de se concluir a
tarefa foi previamente analisada e isenta de riscos e de ineficiéncias ao maximo.

Para tanto, entende-se que o estudo dos métodos e movimentos traduzem
a necessidade de se adaptar o local de trabalho a forca trabalhista que ali sera
utilizada. Por essa razdao, em um pais como o Brasil, no qual ha regides distintas e
polucdo com caracteristicas diferenciadas, estas devem ser observadas. Pois,
guando se analisa as especificacdes fisicas dos habitantes do local onde a empresa

esta instalada, faz-se ajustes no ambiente de trabalho atendendo tais especificacoes,



30

obtém-se a economia de movimentos que pode ser constatada posteriormente em
forma de produtividade (SELEME,2009).

3.4.4 Premiacéo por Desempenho

A premiacao por desempenho se faz (til quando a empresa necessita
aumentar a sua producdo. Para tanto, ela oferece vantagens, prémios e beneficios
salariais aos seus colaboradores. Estimulando assim, maior rendimento individual e
coletivo. (TOLEDO JUNIOR; KURATOMI, 2004).

Segundo Nelson (2014), todo presente que possua valor monetario claro,
dado em virtude de um comportamento desejado ou uma meta alcancada,
geralmente em conjunto com o reconhecimento de alguma fungéo executada, recebe
0 nome de premiacao.

As pessoas seguem uma sequéncia de satisfacbfes que as motivam em
seus objetivos, conhecida como Hierarquia de Necessidades de Maslow. Sao elas
em ordem crescente de significancia para cada individuo: necessidades fisiolégicas,
necessidades de seguranca, necessidades sociais, necessidades de autoestima e
necessidade de auto realizacdo. Onde o individuo depende da conquista da
necessidade anterior, para prosseguir na conquista das demais (CORREA;
CORREA, 2012).

A especializagéo do trabalho no sentido de atribuir fungdes fixas e de baixa
complexidade aos empregados, pode de imediato satisfazer as necessidades de
producdo da empresa, bem como as necessidades financeiras e pessoais dos
funcionarios. Mas tal agrado pode ndo ser permanente ou ser aproveitada de maneira
errbnea, como no caso de alteracdes no valor de incentivos ja proporcionados aos
funcionéarios, podendo incorrer em efeitos catastroficos, como a depreciagdo do
trabalho e insatisfagéo dos operadores (BALLOU, 2006).

N&o se deve dedicar todos os esfor¢cos em ter equipes de producéo a baixos
custos e minimos salarios. Deve-se sim, priorizar talhadores qualificados em sua
atividade de execucéo, focados no objetivo comum da empresa e proativos em
cooperar para o crescimento mutuo. Pois os colaboradores muitas vezes se tornam

o referencial competitivo da empresa. Reconhecer o importante trabalho executado
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por eles torna a corporagdo cada vez mais solida e com constante tendéncia de
crescimento e evolucdo. Enfim, um funcionario motivado executa melhor o seu
trabalho, atende melhor os clientes, fazendo assim a diferenca em seu oficio
(NELSON, 2014).

A maioria dos homens cré que os interesses fundamentais dos
empregadores e empregados sejam necessariamente antagonicos. Ao contrario, a
administracao cientifica tem, por seus fundamentos, a certeza de que os verdadeiros
interesses de ambos sdo um Unico e mesmo: de que a prosperidade do empregador
nao pode existir, por muitos anos, se ndo for acompanhada da prosperidade do
empregado, e vice-versa, e de que é preciso dar ao trabalhador o que ele mais deseja:
salarios consideraveis. E ao empregador também, o que ele realmente almeja: baixo
custo de producéo (TAYLOR, 1990).

As desvantagens da ma utilizacdo da premiacdo por desempenho advém
da aplicacdo desse beneficio em ocasifes de retribuicdo ndo somente de aumento
da producdo, podendo causar aos funcionarios a impressdo de que podem tomar
posse dos beneficios sem o devido esforco e merecimento. Para tanto, a aplicacéao
de um tipo de premiacédo deve ser analisada de acordo com o perfil da empresa e
como ela pretende executar a bonificacdo de modo a obter vantagens em ambito
corporativo, além de levar em conta os aspectos de influéncia em seus funcionarios.
(TOLEDO JUNIOR; KURATOMI, 2004).

Quando se trata de premiacdes, a maioria dos gerentes imagina que o
dinheiro € o principal estimulo para seus colaboradores. Apesar de ser importante
para quase todo mundo, sem duvida ndo é o Unico elemento motivador.
Surpreendentemente, outros itens muito valorizados pelos funcionérios de hoje néao
custam nada, ou quase nada. Receber um simples elogio e apoio em momentos
dificeis vale muito. Recompensas financeiras como aumento de salario, promocéo e
bonus sdo relevantes, mas existem outros elementos motivadores fundamentais para
gue os funcionarios deem o melhor de si no trabalho (NELSON, 2014).

O presente topico abordou a exposicdo de formas de obter melhor
aproveitamento do trabalho dos operadores em suas fungdes. O topico seguinte
apresentara metodos de abordagem e de estudo dos tempos disponiveis a empresa,

bem como da melhor forma de utiliza-lo.
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3.4.5 Estudo de Tempos

Estudo de tempos consiste em um método que através da utilizacdo de
cronometragem obtém padrdes de trabalho de individuos treinados e em condi¢des
normais. Segundo Corréa e Corréa (2012, p. 355), o “objetivo € determinar um tempo-
padrdo para as diversas tarefas ou ciclos de tarefas componentes do trabalho”. O

meétodo consta basicamente dos cinco descritos na Figura 7.

0OBTER DIVIDIRA CRONOMETRARE
INFORM.AQGES —» OPERAGEOEN 1 REGISTRAROS - %IELEAPREEP{EI:')E“RO ¥ Eggﬁlpéhgg:g ¥ TEF?F%%%RR?«O
NECESSARIAS ELEMENTOS TEMPOS ' ol

Figura 7 — Técnica de estabelecimento do tempo padréao
Fonte: Adaptado de Maynard (1977, p. 7).

Para Moreira (2011), a determinacdo do tempo padrdo de tarefas
especificas, tem importancia na determinacdo do custo industrial associado a um
produto, podendo ser estudado posteriormente utilizando esse método e quando se
faz um estudo de métodos, pode-se avaliar a reducédo, ou ndo, do tempo padrao em
melhorias propostas nas formas de trabalho.

Varias decisbes na gestao das operacdes dependerdo da existéncia de
padrdes para o trabalho a ser efetuado, ou seja, conhecer o quanto de trabalho uma
equipe ou individuo tem capacidade de realizar (CORREA; CORREA, 2012).

Moreira (2011), estabelece ainda a importancia de se determinar o tempo
real (TR) e o tempo normal (TN), que compdem o tempo padrdo (TP) de uma
operacao. Para se ter o pleno conhecimento de como e em quanto tempo é realizada
a operacao.

Tempo Real é o tempo realmente decorrido na execu¢do de uma operacao.
A obtencéo desse tempo é feita por meio de cronometragem direta do trabalho do
operador. Enquanto que sao feitas determinadas quantidades de medidas da mesma
atividade por um analista, posteriormente com esse conjunto de dados, € obtido um
valor médio de Tempo Real, com certo grau de confianca. J& o Tempo Normal
consiste no tempo que um operador necessita, com velocidade normal, para finalizar
determinada operacdo (MOREIRA, 2011).
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A velocidade normal é obtida de trabalhadores com eficiéncia média em um
dia comum de trabalho, sem alteracdes como fadiga incomum. Apds um certo nimero
de repeticdes, as pessoas tendem a voltar e manter o seu ritmo normal de trabalho,
possibilitando a correta e verdadeira analise de cada trabalhador (MOREIRA, 2011).

Ainda segundo Moreira (2011), quando um operador trabalha com
velocidade normal, considera-se que sua eficiéncia ou ritmo é equivalente a 100%.
Sendo a consideracdo de eficiéncia de 100% empregada a trabalhadores com
desempenho médio. A porcentagem da eficiéncia, juntamente com o Tempo Real é
obtida pelo analista em uma mesma analise. O Fator de Tolerancia é atribuido para
levar em conta as condi¢des particulares em que a operagdo € conduzida e que se
faz dificil anular. Alguns valores tipicos para tolerancia T estdo apresentados na
Figura 8 (MOREIRA, 2011).

. Tolerdncias constantes Porcentagem
1. Tempo pessoal 5
2. Fadiga basica 4

Il. Tolerancias variaveis
1. Posigao anormal de trabalho

a. Curvado 2
b. Deitado, esticado 7
2. Uso de forca muscular (erguer, empurrar, puxar)
Peso erguido, em libras

5 0

10 1

15 2

20 3

25 4

30 5

35 7

40 9

45 11

50 13

60 17

70 22

2. lluminacio
a. Abaixo do recomendado 2
b. Bastante inadequada 5

4 Nivel de ruido
a. Intermitente e alto 2
b. Intermitente & muito alto 5

5. Monotonia
a. Pequena 0
b. Média 1
c. Alta 4

Figura 8 — Valores tipicos para a Tolerancia T (em porcentagem)
Fonte: Adaptado de Moreira (2011, p. 275).

Considerando o Fator de Tolerancia sempre maior que 100%, justamente
para prever os efeitos das condi¢cdes da operacdo em relacéo as acdes do operador.

Na utilizacdo das informac6es da Figura 8, € necessario verificar todas as condicdes
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que se aplicam a operacdo em estudo, somando cada percentual correspondente e
0s 100% originais. Para Moreira (2011), por exemplo, se uma rotina de trabalho é
considerada altamente monatona (acima de 4%), pode estar sendo transcorrida com
iluminacédo inadequada (acréscimo de 5%) e também sub nivel de ruido alto e

intermitente (acréscimo de 5%), entdo o Fator de Tolerancia (FT) sera no minimo:

FT=100+T=100+(4+5+5) =114%

somando entdo as porcentagens concedidas pelo efeito da fadiga e a titulo
de necessidades pessoais. A Figura 9 define, para esses casos, um total de 9%.
Considerando o descrito, os calculos aos quais o0 analista faz uso para avaliar o
trabalhador, sdo apresentados por Moreira (2011).

A Equacéo 1, apresenta a determinacédo do Tempo Normal de trabalho:

TN = TR - (EF/100) (1)

com (EF) sendo a eficiéncia do operador em porcentagem.

A Equacao 1, é opcional para o analista assumir um fator de eficiéncia de
toda a tarefa, ou podera dividi-la em elementos menores. Se isso for feito, o operador
deverd ser julgado em funcao de sua eficiéncia em cada elemento.

Com a tarefa dividida em n elementos, o Tempo Normal TN; do elemento i

sera definido pela Equacéao 2:
TNi = TRi - (EFi/100) (2)
onde TRi e EFj, respectivamente representam, o Tempo Real medido para
o elemento i e a Eficiéncia do operador nesse elemento i. Na Equagéo 3, o Tempo

Normal TN de toda a tarefa sera entdo a soma dos Tempos Normais de todos os

elementos:

TN = ¥ TRi - (EFi/100) (3)
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Para o Tempo Padréo, o céalculo é realizado conforme a Equacéo 4:

TP = TN - (FT/100) (4)

onde FT, corresponde ao Fator de Tolerancia em porcentagem, como na

Equacéo 5:

FT =100 + T (5)

sendo T a Tolerancia em porcentagem permitida para a operagao.

A tolerancia T pode ser aumentada ainda de um percentual devido a
demoras ou atrasos inevitaveis, que facam parte da prépria situagcdo em que a
operacao é desenvolvida. Deve haver a tentativa da eliminacdo desses gargalos por
meio da racionalizacdo do método de trabalho. Mas sempre se fara necessario algum
tempo minimo pessoal para o operador (Moreira, 2011).

Conforme a Equacéo 5, segundo Moreira (2011), a tolerancia T € dada em
funcdo do tempo da operagédo. Em alguns casos, ela pode ser examinada em funcéo
do dia de trabalho. Sendo assim, a expressao para Tempo Padrédo TP, sera definida

pela Equacéo 6:

TP = TN- 100/(100 — T). (6)

3.4.6 Divisdo da operacdo em elementos

Os elementos séo os constituintes que agrupados sequencialmente formam
a operacdo. Possuem pontos de inicio e fim bem definidos que podem ser descritos
e medidos com precisdo (BARNES, 1977).

No estudo de tempos, a subdivisdo da atividade em pequenos ciclos de facil
analise e cronometragem é de grande valia para a obtencéo de dados verificaveis da
eficiéncia do operador. Segundo Silva e Coimbra (1980), a divisdo em elementos
deve ser feita seguindo conhecimento especifico de cada acdo executada no

processo e 0 seu efeito no tempo padrdo elaborado. Os elementos podem ser
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classificados de acordo com a Figura 10.

Elemento Maquina: E inteiramente controlado pela maquina ou processo.
i A

'd . N
Elemento Manual: E realizado por um ou mais movimentos humanos, que néo séo

controlados por maquina ou processo. Cujo elemento sé é influenciado pela habilidade e
esforco do operador.
h

A
i Y
Elemento Constante: Elemento em que o tempo é sempre o mesmo, desde que o método
e a forma de trabalho permanecam inalterados.

e A

' ™y
Elemento Restrito: Consiste em um ou mais movimento humanos, governados e
ritmados por maquina, processo ou outro meio.
L.

A

' ™y
Elemento Irregular: Elemento que ocorre intermitentemente, mas que é fundamental para
a operagao.
L. A
i ™y
Elemento Estranho: Elemento ocorrido no ciclo do processo, que néao foi previsto no
estudo de tempo.
L.

A

Figura 9 — Tipos de elementos componentes de atividades
Fonte: Adaptado de Silva e Coimbra (1980).

Ainda, segundo Silva e Coimbra (1980), na segmentacdo em elementos da
atividade, alguns critérios necessitam ser considerados: Os pontos inicial e final
devem ser definidos e facilmente detectaveis, o elemento deve ser o mais curto
possivel convenientemente, o elemento manual deve ser separado do elemento
méaquina, o elemento interno deve ser separado do elemento externo, elemento
constante, separado do ndo constante e o regular do irregular, pois sdo executados
e tem tempos dispendidos nas suas efetuacfes. Como é representado no diagrama

da Figura 11.
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Figura 10 — Diagrama para a classificacdo dos elementos

Fonte: Adaptado de Silva e Coimbra (1980, p. 85).

3.4.7 Folha de observacgdes

37

A folha de observacdo é um impresso utilizado para o registro de

informacdes referente & operacdo em estudo. Contendo dados como: descricdo

detalhada da operagédo, nome do operador, nome do cronometrista, data e local da

analise, expostos no exemplo da Figura 12. O espac¢o mais importante é reservado

para o registro das leituras do cronémetro de cada elemento da tarefa, para posterior

avaliacdo do ritmo do operador e para os calculos dos tempos (BARNES, 1977).
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FOLHA DE OBSERVACOES
FOLHA 1-1 FOLHA DATA
OPERAGAO Abrir furo de %" Ne DA OP. D-20
NOME DA PEGCA Eixo de motor N DA PECA MS-267
NOME DA MAQUINA Avey N® MAQUINA 2174
” HOMEM [V]
NOME E MATRICULA DO OPERADOR S.K.Adams 1347 MULHER[ ]
EXPERIENCIA DE SERVICO 18 meses na furadeira com avango manual MATERIAL S.A E. 2315
MESTRE H. Miller N* DA secio DL 21
- TEMPO A UNIDADES | TEMPO EFETIVO N' DE MAQUINAS
INiTio 10:15 FIM 10:38 DECORRIDO 23 ACABADAS 20 PARA 100 PCS 1 15 | OPERADAS
ELEMENTOS VEL | AVAN 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | T.€sC
Tl 12501 w1218 .32 | .10 |x12]) .12] .14 .12
1. Levantarpecae colocé-1ano gabarito Rl .12]| 29| .39 | .54 66| .77 [ .92 |8.01] 14| 32
Tl. 18372 1214 |-.77 |72} .12 18].121.11
R f % 2 :
-/ peiiarpatslusoidefixscio R| .25 .41 .51 .68] .77 | .89 [7.04] .14 | .26 | .43
3, Aproximar-manualmente a bioca T|.06|.04|.04|.04|.05]|.04|.04]|.04]|.03]|.04
s gareom R|.30|.45| .55 |.72| .82 | .93 | .08 .18 | .29 | .47
" T|.57|.54| .667| .61 .54|.58|.52|.63|.59]|.56
4.A % - - - :
SURFUR0 DE 980| H IR .87[.99[3.11]3.23]5.36]6.51] .60 |.71 | .e8 11.03
T/.04(.03|.03({.03|.03|.03|.03|.03|.04|.03
FeRENEBVEDACR 08D R| .91[2.02| .14 | .26 .39 | .54 | .63 |.74 | .92 | .06
T|.06/.06|.07 |.06|.06|.06|.06|.06]|.07]|.08
6. Retirar parafuso de fixag3o Rl 07| .08| .21].32] .45 .60 69| .80 99 .12
T|.08/.09|.08|.08|.09|.08|.07)|.08|.09]|.07
- Retirar pega do;gabarito R|1.05| .17 .29 | .40] .54 | .68 ] .76 | .88 l008 .21 |
T|.713].10]|.712]|.74].73]|.12].713].72].72] .17
8. Limpar cavacos com ar comprimido R|.18| .27 .41 |.54 | .67 | .80 | .89 |9.00] .20 | .32
E
9. R
1) vl.121s87) .18 ].74] .22].712].711].13 | .22].712] a2
10, RL1.44 .56 | .69 | .82 | .B7 [17011809 .21 | .31 | .42 |
Tl.712¥:24 | .12} .17 .72].70].78]|.16.12] .11 a2
11. (2) R|.56 | .70] .81 | .93 | .99 | .11 | .22 | .36 | .43 | .53
-~ 3) T|.04|.04|.04|.03|.04|.04|.04|.04]|.04 .04 .04
3 R| .60| .74 .85 | .96 16.03 .15| .26 | .40 | .47 | .57
i3 (a) T|.64|.63|.56|.62|.567|.564|.50]| .53|.565|.54 .54
2 R12.1413.27%14.401548 .60 | .69 | .76 | .03 p10222.11
(s) .03|.03|.03|.03|.03|.03|.03|.03]|.03]|.03 03
14. R|.17| .30 .43 | .51 | .63| .72| .79] .96 .05 | .14
1s 6) T|.06|.06|.06|.07|.06|.05|.06]|.06]|.05]|.06 .06
. R|.23|.36| .49 | .58] .69 .77 | .85 p0.02] .10 | .20
16 o)) Tl.08/.08|.09|.08|.08|.07|.08|.06]|.08]| .08 .08
! R|.31].44] s8] .66]|.77]| .84 .93 ]| .08 .18 | .28
17 (8) T|.74(.12|.10]|.09|.12|.714|.15] .171].12| 12 B
g R|.45|.56 | .68 |.75]| .89 ] .98 19.08] .19 | .30 P2.40
T 1.21
18. R
TEMPO . TOLERANC TEMPO
ES;OLNIDO 1,11 INDICE 100% :;::2L 1,11 TOEU\LAN = 5% P:;nio 1,17
Comprimento total 12° ( Abrir furd ge u° G::";::"‘d‘;’fu ‘:":“':" ":‘5; ’C‘ANLO':'ES' Gabanto N¢ D-12-33
Avanco manual "
= Usar bleo S4
<y
EXECUTADO POR ‘,Q .@, 17-!/,

Figura 11 — Folha de Observacao de uma operacédo de furar em modo continuo
Fonte: Barnes (1977, p. 278).

3.4.8 Numero de ciclos de medidas

A tarefa é constituida de um determinado conjunto de elementos
denominado ciclo. A quantidade de medidas a ser realizada é definida de trés
maneiras: pela variabilidade das medidas, precisdo desejada e o nivel de confianca
sobre a medida tomada (MOREIRA, 2011).

Para Barnes (1977), o estudo de tempos é um processo de amostragem.
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Para tanto, quanto maior for o numero de ciclos cronometrados, maior serd o nimero
de dados obtidos para analise, melhorando assim os resultados esperados dos
calculos. Como regra, o numero de medidas do presente trabalho sera realizado por
via estatistica e ndo pela via pratica ou do bom senso, pois, a via estatistica permite
a determinacdo matematica do numero de ciclos a cronometrar.

O que o analista necessita, € de um numero N de medidas, tal que tenha
um grau de confianga C (que vai de zero a 100% ou, de zero a um em fragéo), de
que a média obtida nessas N medidas ndo seja diferente em mais de a% da média
real (desconhecida). Tomando a como precisdo da medida (MOREIRA, 2011).

Ainda segundo Moreira (2011, p. 277), “Para se obter o niumero de medidas,
deve-se antes tomar n medidas iniciais, ou seja, uma amostra de medidas,
determinando-se a sua média x e 0 seu desvio padrdo s”. O niumero N de medidas

para um dado elemento é considerado pela Equagéo 7:

N =[(100 - z - s)/ (a* x)]? (7)

onde:

z = numero de desvios padrdo da normal padronizada, correspondente ao
grau de confianca C desejado.

s = desvio padréo da amostra de medidas.

a = precisao final desejada, em porcentagem.

X = média da amostra de medidas.

Dado um grau de confianca C, o valor de z pode ser diretamente obtido da
curva normal padronizada. A Equacgdao 7, deve ser aplicada a cada um dos elementos
constituintes da tarefa, o que levaria a numeros diferentes de medidas para cada um
deles. Entretanto, nota-se que a relacdo s/x resulta no cv, coeficiente de variagao.
Quanto maior for o coeficiente de variagdo, maior sera 0 nimero de medidas para o
elemento. E conveniente que se faca o nimero de medidas que corresponda ao
elemento com maior coeficiente de variacao, o que implica em automaticamente fazer

o0 maior niumero de medidas encontrado entre os elementos. (MOREIRA, 2011).
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3.4.9 Cronoandlise

O cronometristas deve primeiramente notificar o operador de que seu
trabalho serd avaliado de forma a registrar o tempo de execuc¢éo e cada elemento da
tarefa ou o ela como todo. Para Silva e Coimbra (1980), as medi¢cdes ndo devem ser
feitas: no periodo de inicio do trabalho pela manha e nem no fim do expediente, bem
como apos o horério de almoco. Pois os movimentos podem ser alterados em relacao
aos normais por fatores como a fadiga. O rendimento médio geral de um trabalho
durante as oito horar de trabalho varia, apresentado menor rendimento no inicio e no

fim da jornada, conforme as curvas expostas na Figura 9.

RENDIMENTO
¥

8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 HORAS DO DIA

Figura 12 — Curva de rendimento médio de um trabalhador
Fonte: Adaptado de Silva e Coimbra (1980, p. 96).

Para Maynard (1977), na técnica de cronometragem do tempo de trabalho,
os periodos analisados devem ser suficientemente longos para que se possam ser
analisados sem erro, 0 que restringe a medicdo para elementos com o tempo de
execucao maior do que 0,05 minutos.

Na cronometragem continua o analista comeca a cronometragem
disparando o crondmetro no inicio do primeiro elemento e mantém o mesmo em
funcionamento durante todo o periodo do estudo. Ao final de cada elemento, o
observador faz a leitura do cronémetro e registra o valor lido na folha de
cronometragem, em frente a sua descri¢cdo ou simbolo de referéncia da atividade. De
forma semelhante, observa o cronometro ao fim de cada elemento, registrando as
leituras para o primeiro ciclo na primeira coluna da folha de observac¢des. Cronometra
entdo o segundo ciclo e registra os dados na segunda coluna vertical, e assim
sucessivamente (SILVA; COIMBRA, 1980).
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Os pré-requisitos e habilidades necessarias ao funcionario (operador-
padrdo) que ter4 o seu trabalho estudado sdo: compreende adequadamente o
trabalho que esta fazendo, usa adequadamente equipamento e ferramentas, néo
comete erros nem hesitacdes, repete sempre a mesma sequéncia de movimentos e
aplica os principios de economia de movimentos na sua funcdo (MAYNARD, 1977).

No ato da cronometragem, o analista deve notificar o operador a ser
avaliado, dos seguintes pontos: razao do estudo de tempos e métodos, o emprego
dos dados levantados e os procedimentos a serem adotados durante a operacao
(SILVA; COIMBRA, 1980).

3.4.10 Tempos historicos

Os tempos historicos por definicdo sdo dados armazenados relativos aos
tempos decorridos em atividades repetitivas da empresa. No processo da operacao,
muitos elementos diferentes podem ocorrem. Porém, a maioria deles se repete
frequentemente. As repeticbes dos elementos sdo registradas, para que nao haja
necessidade de nova cronometragem da mesma agao.

Os passos para 0 uso desse registro para analise de tempos e movimentos,
para Moreira (2011), sdo: Analisar a operagao a ser cronometrada, para identificar os
seus elementos; se possivel, as operacdes devem ser divididas em classes, segundo
as semelhancas que possuam. Verificar os arquivos para certificar quais 0s
elementos ja possuem seus tempos cronometrados. Usar cronometragem direta para
0s elementos que ndo constam no arquivo. Somar os tempos dos elementos para
obter o tempo normal da operagéo completa. Aplicar a tolerancia devida para obter o
tempo padréo.

O arquivo de dados histéricos possui uma vantagem de diminuir os custos
envolvidos na determinacdo de tempos. Além disso, ele elimina a necessidade de
avaliar a eficiéncia do operador, ja que o tempo arquivado esta normalizado ou € uma
meédia de muitos registos, feitos com operadores mais lentos e mais rapidos. A

desvantagem € a sua necessaria constante atualizacdo (MOREIRA, 2011).
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3.4.11 Dados padrao predeterminados

Os dados padrdo predeterminados, também conhecidos como tempos
elementares predeterminados. S&o dados publicados por associacdes
especializadas em tempos normais. Como 0s elementos sdo curtos, os tempos
predeterminados podem ser usados para compor muitas opera¢cdes, mesmo antes
gue elas venham a acontecer. Esse sistema auxilia na eliminacéo de problemas na
avaliacdo de ritmo ou eficiéncia, além de proporcionar bons resultados e economia
para a empresa (MOREIRA, 2011).

O sistema MTM (Methods Time Measurement, do inglés Métodos de Medida
de Tempo) desenvolvido na década de 1940, usa uma unidade de tempo chamada
TMU (Time Measurement Unit, do inglés Unidade de Medida de Tempo), com a
equivaléncia: 1 MTU = 0,00001 horas = 0,0006 minutos = 0,036 segundos

A precisdo e a eliminacdo da avaliacdo do desempenho do operador, sdo
uma das vantagens de se utilizar o sistema MTM. Mesmo que a operacdo ainda
esteja sendo projetada, pode ser determinado o seu tempo de execucdo. A
desvantagem estd na necessidade de bom treinamento do analista, para que o
sistema seja avaliado e utilizado de modo correto e proveitoso (MOREIRA, 2011).

3.4.12 Determinacao da capacidade produtiva

Em um intervalo de tempo fixo, a capacidade de producao é definida como
sendo a producdo maxima a que se pode submeter uma unidade produtiva, em
condicOes ideais de operacao (LUSTOSA et. al., 2008). A Figura 13 traz exemplos de

capacidades.
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Organizacio

Capacidade estdatica

Capacidade de producio

Faculdade

Cuantidade de salas, carteiras, en-
Am, numero de vagas disponivels.

Cuantidade de alunos formados
pOr ano.

Teatro ou cinema

Cuantidade de assentos na sala de
espetaculo ou na sala de exibicao

Numero de freqientadores por se-
mana.

Supermercado

Area de vendas em m2

Faturamento mensal por m2

Transportadora
rodovidaria de car-
fas

Soma da capacidade em quilos on
m? dos caminhbes disponivels

Volume ou peso fransportado por
Mes.

Hospital

Numero de leitos disponivels

Cuantidade de pactentes atendidos
TOr mées

Hidroelétrica

“Tamanho™ do gerador

Merawatts gerados por meés

Confeccao de
Toupas

Numero de costureiras e de ma-
quinas de costura

Produtos produzidos por semana

Fabrica de foghes

Numero de homens e de magquinas

Foghes produzidos por meés

Fazenda

Area cultivada

Toneladas de grios por safra

Figura 13 — Formas de medida de capacidade para algumas organizacdes
Fonte: Peinado e Graeml (2007, p. 242).

A capacidade produtiva se pode ser determinada de vérias formas, algumas
delas séo: capacidade instalada, que € definida como a capacidade maxima que uma
unidade produtora pode produzir se trabalhar ininterruptamente, sem considerar
nenhuma perda. Também, capacidade de projeto, € a que o fornecedor ou fabricante
dos equipamentos apresentam para o produto. E por fim, a capacidade efetiva, sendo
a que o equipamento apresenta apds todos os tempos de parada tecnicamente

necessdria para que o equipamento ou sistema funcione adequadamente.
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4 MATERIAIS E METODOS

O presente capitulo abordara o enquadramento do trabalho de acordo com

0 que serd realizado na pesquisa, bem como a descricdo da empresa em questao.

4.1 CARACTERIZACAO DA EMPRESA

O estudo foi executado em uma fabrica de racdo para aves de corte, que
fornece o produto para alimentacdo das aves desde o nascimento e chegada nas
granjas até a saida para o abate nos frigorificos. Mensalmente a quantidade
produzida é de aproximadamente trinta e uma mil e quinhentas toneladas dos cinco
tipos de racdes necessarias para a nutricdo dos animais de corte.

A industria esta situada no oeste do estado do Parana, sendo parte
componente de uma cooperativa de porte significativo na regido. Opera desde
novembro de 2013, durante 21 horas por dia em trés turnos, suprindo a demanda do

produto em quatorze municipios com a colaboracdo de 99 funcionarios.

4.2 CARACTERIZACAO DA PESQUISA

Para Cervo (2007), método é a ordem gue se dispde aos diversos processos
analisados para atingir um certo fim ou um resultado desejado. Ele & a ciéncia do
caminho, pretendendo que este seja uma trilha racional para facilitar o conhecimento,
além trazer implicita a possibilidade de, como caminho servir para que diversas
pessoas o0 percorram.

Mais especificamente, segundo Magalhdes (2005), metodologia cientifica
consiste na estrutura da parte do processo de conhecimento em que sao elaboradas
e testadas hipoteses que dizem respeito a ciéncia.

Para Demo (1994, p. 37), “faz parte da pesquisa metodoldgica o estudo dos

paradigmas, as crises da ciéncia, 0s métodos e as técnicas dominantes da producéo
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cientifica”. O confronto de dados, das evidéncias, de informacbes coletadas e o
conhecimento tedrico acumulado sobre determinado assunto se faz necessario na
realizacdo de uma pesquisa.

De acordo com Ludke e André (1986), o confronto de dados, das evidéncias,
de informacdes coletadas e o conhecimento tedrico acumulado sobre determinado
assunto se faz necessario na realizacdo de uma pesquisa. Gil (2010), define como
pesquisa o0 objetivo de se proporcionar respostas aos problemas que sao propostos
por meio de procedimento racional e sistematico. A pesquisa cientifica pode ser

classificada de acordo com a Figura 15.

CLASSIFICAGAQ DE
PESQUISA

A 4 Y Y A

ABORDAGEM MNatureza Objetivos Procedimentos

, :, Basica o
l»  Explicativa e Levantameto

[ Quantitativa ][ Qualitativa J . .
Aplicadada

l»{ Descritiva l»{ Estudo de casa

p— N R
. T Y

Ly Exploratdria l»{ Exploratdria

p—— N R

.
Pesquisa Acao,

etc
| —

Figura 14 - Classificacdo de Pesquisa
Fonte: Adaptado de Gil (2010).

Quanto a natureza, o estudo em questdo se enquadra como pesquisa
aplicada, em razéo de que, segundo Marconi e Lakatos (2010, p. 144), “estuda um
problema relativo ao conhecimento e a sua aplicabilidade”. E objetiva gerar
conhecimentos para aplicacdo pratica da engenharia de meétodos, dirigida a
problemas especificos enfrentados no dominio em estudo (KAUARK; MANHAES;
MEDEIRQOS, 2010).

Com relagcdo aos objetivos, a pesquisa se enquadra em: descritiva e
exploratéria. Sendo a primeira relacionada, pois se executara observacéo, registro,
analise e correlacdo de fatos ou variaveis sem manipula-los. Procurando descobirir,

com a maior precisdo possivel, as relagbes e conexdo com outros fendbmenos, sua
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natureza e suas caracteristicas. O segundo enquadramento se da por haver
descricéo precisa da situagdo, com o intuito de descobrir conexdes existentes entre
0s elementos componentes, com a necessidade de planejamento bastante flexivel
para possibilitar a consideracdo dos mais diversos aspectos de um problema ou
situacéo (CERVO, 2007).

Para tanto, ainda segundo Cervo (2007), os estudos descritivos, assim
como os exploratorios, favorecem uma pesquisa mais ampla e completa, com tarefas
e formulacdes claras do problema e da hipotese como tentativa de solucéo.

Quanto a abordagem do problema, para Bryman (1989), o que distingue a
pesquisa quantitativa da qualitativa seria a énfase que € despendida na perspectiva
do objeto que estd sendo analisado. As consideracfes de pesquisa qualitativa e

guantitativa sdo expostas na Figura 16.

PESQUISA QUANTITATIVAC
Considera o que pode ser quantificavel.
Traduz informacdes em numeros para classifica-las e
analisa-las por meio de tecnicas estatistica.
M

a4 PESQUISA QUALITATIVAC )

Realiza a interpretac&o de fendmenos e os atribui
significado.
Os dados s&o colhidos em ambiente natural e analisados

indutivamente._
M iy

\

Figura 15 — Diferenciacéo de pesquisa quantitativa e qualitativa
Fonte: Adaptado de Kauark; Magalhaes; Medeiros (2010).

Segundo Miguel (2010), a pesquisa quantitativa requer um planejamento e
controle 6timo na pesquisa de campo e coletas de dados. Enquanto que na qualitativa
0 pesquisador deve se assegurar de que as evidéncias expostas por ele através da
guantitativa foi analisada de maneira minuciosa e correta.

Para tanto, é empregado ao presente trabalho, a abordagem de pesquisa
quantitativa, pois serdo realizadas coletas de dados por meio de cronoanalise de
elementos. E também de pesquisa qualitativa, pois os dados colhidos serao
analisados em busca de melhoramento do processo de expedi¢céo estudado.

Do ponto de vista dos procedimentos técnicos, a pesquisa serd: bibliografica
e levantamento para efetuar o estudo de caso. Uma vez que, uma das vantagens do

levantamento, seria o0 conhecimento direto da realidade, economia, rapidez, e
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obtencdo de dados agrupados em tabelas que possibilitam uma melhor analise
estatistica (FONSECA, 2002). A bibliografica, conforme Marconi e Lakatos (2010),
abrange em sua totalidade, tudo o que ha de conhecimento relacionado ao que se
propde como estudo. Ja a pesquisa de estudo de caso, para Gil (2010), faz aluséo
ao estudo profundo e exaustivo de objetos que estao relacionados ou s&o o meio de

apuracéao.

4.3 ETAPAS DA PESQUISA

No presente trabalho, a metodologia da pesquisa sera subdivida e cumprida

sequencialmente em quatro etapas, expostas na Figura 16.

- R
Revisédo de - . Elaborar
ETAPAT > Literatura | Definir conceito |, problema
e A
@ (" Elaboragdo
i ) Observacso Elaboragéo do do POP - Padronizagdo do Diviséo da
ETAPA 2 [ > di rvagao Fluxograma do » Procedimento método de operagéo em
ireta intensiva .
L ) processo Operacional trabalho elementos
\ Padréio /
- R
Cronometragem Registro dos
ETAPAZ > dos tempos ] tempos
b v
i B
Andlise dos Caélculo do Proposta de
ETAPA4 > tempos obtidos 7 Tempo Padrao 4{ otimizagéo ‘
b 2 - .

Figura 16 — Etapas da Pesquisa
Fonte: Autoria Prépria.

Na Etapa 1, ocorreu o levantamento do referencial teérico, o qual se faz
necessario para embasamento do estudo. Realizou-se também, a definicdo de
conceitos e elaborou-se a problematizacdo da pesquisa na busca de solugbes como
as expostas pelos autores citados.

Na Etapa 2, foram realizadas visitas técnicas a empresa, onde pode-se

adquirir discernimento para a elaboracdo e efetuacdo dos questionamentos



48

apresentados em apéndice A. De posse das informacdes colhidas através da
entrevista com: encarregado de produc¢ao, encarregado administrativo, auxiliares de
transporte e operadores de carregamento, elaborou-se o Fluxograma do Processo da
empresa em estudo.

Através do acompanhamento da sequéncia de execucédo do trabalho dos
funcionérios citados, possibilitou-se a compreensdo do método padréo de trabalho
atualmente empregado na empresa, exposto em sequéncia na Figura 19. Por fim, na
Etapa 2, ocorreu a divisdo dos elementos da tarefa (Figura 19), ato necessario para
efetuacao da cronoandlise proposta da operacao, apresentada na Etapa 3.

Na Etapa 3, foi efetuada a cronometragem dos tempos de cada um dos onze
elementos da tarefa de expedicao utilizando cronébmetro, por meio de cronometragem
continua e foram feitas as anotacdes em folha de observacdo com o auxilio de uma
prancheta e caneta. Segundo Silva e Coimbra (1980), a cronometragem continua,
proporciona maior percep¢do no acompanhamento das etapas e concomitante
anotacdes. Os dados foram armazenados em folha de observacdes (Apéndice C),
que se trata de um documento em que sdo registrados os tempos e demais
observacbes relativas a operacdo cronometrada. As empresas comumente
desenvolvem sua propria folna de observagdo especifica (PEINADO; GRAEML,
2007).

Por fim, na Etapa 4 foi efetivada a andlise estatistica dos tempos registrados
na Etapa 3. Posteriormente foram determinados os Tempos Normal e Padrdo da
atividade, uma vez que o Tempo Real é obtida da cronometragem direta do
trabalhador em seu posto de trabalho (MOREIRA, 2011).

Foram realizados inicialmente ciclos de medida de 20 repeticbes, com grau
de confianca de 95% para a determinagcédo da quantidade amostral, configurando a
probabilidade de as observacfes aleatdrias virem a representar os fatos. Como
elaborado e exemplificado por Barnes (1977) e Moreira (2011). Enquanto que, para
a precisdo da medida, convenciona-se 10%, em relacdo & média real.

Para tanto, considerando o exposto pelos autores e com a aplicagédo das
equacgles: 1, 2, 3,4,5, 6,7, 8,9, 10, tem-se o tempo de realizacéo de cada elemento,
o fluxograma do processo, o tempo padréo, o POP e a capacidade de expedicédo da
fabrica de racdo. Obtendo-se assim, embasamento no intento de padronizacdo da
forma de trabalho mais pertinente que otimize o processo, além de proporcionar

melhor compreensao da fabrica com relacéo ao setor de expedicéo, saida e entrega
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de seu produto.

Com base nos resultados obtidos, ocorreu a apresentacéo da proposta de
melhoria relativa aos tempos e movimentos utilizados na sequéncia dos elementos
empregados atualmente na operacao de interesse. Pois, segundo Peinado e Graeml
(2007), o propésito da amostragem do trabalho € obter, com um grau de
confiabilidade estatisticamente determinado, uma estimativa de duracéo da atividade
com um erro admissivel, estatisticamente comprovado que venha a melhorar o

desempenho da funcdo em destaque.

4.3.1 Procedimentos de Coleta dos Dados

Inicialmente para a coleta dos dados, efetivou-se a observagdo minuciosa
de toda a tarefa de expedicdo da racdo mediante visita técnica e aplicacdo de
qguestionario (Apéndice A), com auxilio do encarregado de producdo da industria.
Adquiriu-se assim, embasamento para a elaboracdo em software Microsofte Visio®
2016 dos Fluxogramas do Processo (Apéndice D e E), e do entendimento
Procedimento Operacional Padréo e exposicdo de sua sequencia de trabalho na
Figura 19, que configura o padrao de trabalho analisado.

Em entrevista e com acompanhamento na realizacao do trabalho do auxiliar
de transporte, obteve-se as informacbes relativas a emissdo de ordens de
carregamento e das notas fiscais referentes as entregas do produto. No caso do
operador de carregamento, o entendimento da tarefa € advindo também de entrevista
e acompanhamento pratico do trabalho.

Constatou-se entdo, a sequéncia da tarefa a ser seguida pelos
carregadores para o carregamento dos caminhdes, bem como ocorréncias estranhas
ao processo, como no caso de nao conformidades no carregamento realizado pelas
balanas autométicas e filas de espera de caminhdes a serem carregados pela ma

previsao na programacao da ordem de carregamento.
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5 RESULTADOS E DISCUSSOES

A pesquisa teve o intuito de analisar os movimentos, a sequencia, 0S
equipamentos/ferramentas e os tempos que despendem dos elementos da operagao
de expedicdo de uma fabrica de racdo, expostos na Figura 19. Para tanto, faz uso de
conceitos da engenharia de métodos para propor um novo padrédo de trabalho que

venha a otimizar o setor estudado.

6.1 PROCESSO DE EXPEDICAO DO PRODUTO

A distribuicdo do produto é feita aos avicultores por meio de dezoito
caminhdes, tendo a disponibilidade de serem carregados em trés silos por sistema
automatizado com balancas automaticas ou manual por funcionarios. A area de
interesse do estudo na fabrica é a expedicdo da ragdo, cujo tempo de execucdo a
empresa ndo detém atualmente com exatidao.

A programacéo da producéo primaria de ragéo é realizada automaticamente
na sede da industria, logo que os lotes de pintainhos chegam nas respectivas granjas,
onde permaneceram por cerca de 48 dias. Tal quantidade programada pode ser
modificada conforme contratempos ou necessidades do produtor, como por exemplo:
as aves nado adquirirem a formacao e o peso proposto para o abate em 48 dias, entao
€ preciso a entrega de uma quantidade maior de racdo, em relacdo a que havia sido
estimada do tipo AC-06, até que as aves obtenham as caracteristicas necessarias
finais. A ragéo tipo AC-06 é consumida em estagio de pré-abate, ultima ministrada
para aves durante o periodo de alojamento.

A Figura 17, apresenta os tipos de racao e as suas respectivas ordens de
disponibilizagédo para alimentacéo das aves. O tipo AC-00 (ragbes a base de farelos e
carneos) € a racao inicial na alimentacéo dos pintainhos, seguindo até a AC-06 que €
a de pré-abate, ja as FC (racdes a base de farelo de soja e milho) seguem a mesma
ordem de disponibilizagéo que as AC, tendo apenas a particularidade de serem ragdes
que contém apenas elementos de origem vegetal em sua composi¢cdo, enquanto que

as AC contém material carneo.
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Para tanto, as ragbes do tipo AC-06 e as do tipo FC ndo podem ser
misturadas ou acondicionada em compartimentos dos caminhdes que ja
armazenaram as dos tipos AC-00 até AC-04. A medida de ndo haver contato de racao
pré-abate (AC-06) e vegetal (FC) com as que contém material carneo, se faz
necessaria para evitar a exposi¢do dos animais a algum tipo de contaminagéo advinda

de microorganismos patogénicos no alimento.

Racao contendo carne

AC-00 AC-01 AC-02 AC-03 AC-04 AC-06

Racéao vegetal

FC-00 FC-01 FC-02 FC-03 FC-04 FC-06

Figura 17 - Tipos e sequéncia de racdes produzidas na fabrica
Fonte: Autoria préopria

Para a correta execucao da expedicdo de racao e que nao haja mistura entre
0s tipos citados anteriormente, sdo designados seis dos dezoito caminhdes
disponiveis na fabrica para exclusiva entrega das rag6es AC-06 e as FC. Atualmente
a industria dispde de dezoito caminhdes para a logistica do seu produto, sendo eles
de trés modelos distintos: modelo 1: com trés eixos e capacidade maxima de 16,5
toneladas distribuidas em seis compartimentos; modelo 2: com quatro eixos com
capacidade de transporte para 22 toneladas em oito compartimentos, e o modelo 3 de
caminhdo com dois vagodes (conhecido como Romeu e Julieta), que pode transportar
até trinta e trés toneladas distribuidas em doze compartimentos distintos. Sendo que,
cada compartimento tem capacidade média de acondicionamento de 2,8 toneladas de
produto.

O carregamento dos caminhdes disponiveis € realizado conforme a ordem
expedida pelo auxiliar de transporte, em consonéancia com o programado na sede da
empresa. Sua realizagdo se d& automaticamente a granel por trés balangas
automaticas distribuidas em trés linhas de carregamento, contendo em cada uma,
dezesseis silos de armazenagem de ragéo, cada silo acondiciona apenas um tipo de

racdo. As balancas detém acBes e quantidades de descarregamento pré-
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programadas pelo auxiliar de transporte e habilitadas pelos operadores de
carregamento. Acbes como: deslocar-se até o silo designado, pesar a tonelagem
solicitada para o respectivo compartimento, ir até o compartimento do caminhéao,
descarregar a racdo requerida e assim sucessivamente até finalizar o carregamento
de todos os compartimentos solicitados do caminhéo, sao fungdes realizacédo de forma
automética pelas trés balancas automaticas, idénticas ao da Figura 18, dispostas em

cada uma das trés linhas disponiveis de carregamento.

'_—l
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\, S \\ /

shis il £l it e
Figura 18 - Balan¢a automaticas operando em linha de carregamento
Fonte: Visualizado em <http://clam.ind.br/produto.php?cat=2&gr=&id=6>.

Em dias com altas temperaturas, a racdo se compacta dentro dos silos,
impossibilitando a pesagem a granel da ragédo pela balanca automaticas, tornando
necessario entdo, o carregamento manual dos compartimentos dos caminhdes. A
decisao de efetuar esse tipo de carregamento, onde o operador é quem guia as bocas
de descarregamento das balancas automaticas, também é realizada quando ha falhas
mecénicas nas balangas. O carregamento manual ndo sera considerado e abordado
detalhadamente nessa pesquisa, pois se trata de acdes provisoérias e que s6 ocorrem
em caso de desconformidades do processo, ndo havendo assim, padrao na realiza¢éo
deste tipo de tarefa que depende da habilidade do funcionario requisitado para o
reparo e carregamento.

Da mesma forma, considera-se o0 caso de alguns compartimentos dos
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caminhdes retornarem da entrega ao produtor com ragao. Devido a essa ocorréncia,
o caminhdo necessita passar pela balanca antes e apds o novo carregamento, para
gue seja estimada a quantidade a ser carregada para a préxima entrega acrescida da
racao advinda do carregamento anterior. Considerou-se para a fase de cronoanalise
caminhdes com oito compartimentos, ou seja, 0 modelo 2, o qual a empresa possui
atualmente 8 caminhdes utilizados para a expedi¢ao de todos os tipos de ragoes.

De forma detalhada, o processo de expedicdo da racao e a localizacéo de
realizacdo dos elementos na fabrica abordada, exposto em forma de fluxograma
global em Apendice D. Onde se considera que o inicio da analise dos tempos e dos
movimentos da operacdo sao realizados a partir da emissdo da ordem de
carregamento e finalizado com a emissédo das duas vias de notas fiscais entregues ao

motorista.

6.2 POP EMPREGADO NA INDUSTRIA

No funcionamento e sequéncia da expedicdo da racdo da fabrica em
questéo, ha a o inicio com a emissdo de ordem de carregamento, plano sequencial
por parte dos carregadores e motorista, e por fim a emissao de notas fiscais segundo
um Procedimento Operacional Padrdo interno da empresa exposto pelos elementos
da Figura 19.

Durante a realizacdo da tarefa, denotou-se que, entre os elementos de
habilitacdo de funcionamento da balanca automatica e o termino das funcdes da
mesma (elementos destacados em cinza na Figura 19), somento um elemente da
tarefa é realizado, o de nimero 6, onde o carregador colhe as amostras de produto
dos compartimentos referentes a cada produtor.

A sequéncia de trabalho dos elementos apresentados na Figura 19, é
utilizada em ambito industrial ha cerca de dois anos, e nenhum estudo anterior foi
realizado para verificar se o método de trabalho vem sendo seguido e nem e se

apresenta a eficacia esperada.



ELEMENTOS DA TAREFA DE
EXPEDICAO DA RACAO
SEGUNDO O PADRAO ATUAL

FRONTEIRA DE INICIO E FIM DE CADA
ELEMENTO

Tem inicio quando o auxiliar de transporte clica no
1. Emissédo de ordem de carregamento 3  nome do destinatario da racdo no programa e é
finalizada quando entrega a ordem ao motorista.

Tem inicio quando o caminhoneiro toma posse na
» ordem de carregamento e tem fim quando o mesmo
liga 0 caminhé&o.

2. Motorista se dirige até o
estacionamento.

3. Motorista se direciona com o Tem inicio quando o caminhoneiro foma posse na
caminhdo e a ordem até adreade » ordem de carregamento e tem fim quando o mesmo
carregamento. posiciona o caminh@o na area de carregamento.

Inicia quando o carregador abaixa a rampa de acesso
ao caminhao e termina quando se encerra o
fechamento do ultimo compartimento.

4. Carregador faz a abertura dos 3
compartimentos do caminh&o.

5. Carregador habilita os comandos do  Inicia quando o carregador encosta o dedo na tela do
robd no painel e preenche o manual de » painel e é finalizado quando o operador termina de
controle de carregamento. preencher o manual.

Inicia quando o carregador comeca a preencher o
invélucro onde sera acondicionada a amostra e é
2 finalizado quando o operador uni essa amostra em um
recipiente.

6. Carregador colhe uma amostra de
racao do compartimento respectivo de
cada produtor.

Tem inicio quando o robd comeca a se movimentar em
direcédo ao primeiro silo de carregamento e tem fim
quando termina de carregar o ultimo compartimento.

7. Robd finaliza a sua programacéo de
carregamento dos compartimentos. )

Inicia com a acéo de fechar o primeiro compartimento
» e termina ao encerrar o fechamento da porta do Glftimo
compartimento.

8. Carregador fecha os compartimentos
do caminh&o.

Tem inicio quando o carregador € a cor e o respectivo
» compartimento na ordem e tem fim quando o operador
termina de colocar o ultimo lacre.

9. Carregador coloca o lacre na lateral
de cada compartimento.

Inicia quando o carregador devolve a ordem ao
motorista e tem fim quando o mesmo devolve a
ordem ao auxiliar.

10. Motorista leva o caminh&o para o >
estacionamento e devolve ordem.

11. Auxiliar faz a emissao das duas vias Tem inicio quando o motorista devolve a ordem ao
de nota fiscal e arquivamento da ordem 3 auxiliar e tem fim quando o auxiliar entrega as duas
de carregamento. vias o motorista.

Figura 19 - Elementos do procedimento operacional padrdo adotado na fabrica
Fonte: Autoria Prépria.
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6.3 ANALISE ESTATISTICA DOS TEMPOS CRONOMETRADOS

Como proposto, inicialmente foi realizada a coleta de vinte amostras de
tempos referentes a duragéo de cada um dos onze elementos componentes da tarefa,
iniciou-se entdo, com base nesses dados, a andlise estatisca e analitica do processo
de expedicao da fabrica de racao.

Através da técnica de cronoandlise pode-se efetuar a determinacdo dos
dados de tempo obtidos dos elementos em folha de observacdo (Apéndice C). Os
tempos alocados foram submetidos a célculos no software Microsoft Office Excell®
versao 2013, onde os tempos considerados discrepantantes, com valores muito altos
ou muito baixos de tempo quando comparados com a média dos elementos, foram
desconsiderados.

Para efeito de calculo, valores considerados discrepantes, muito altos ou
baixos em relacdo ao tempo médio de execuc¢do de cada elemento, apresentado na
Figura 20, foram desconsiderados e destacados na tabela (Apendice C). Tal
discrepéancia se deve na maioria dos casos, por dispersao e paradas desnecessarias
dos motoristas entre elementos, execucdo desordenada do POP pelo operador de
carregamento e excesso de funcdes sobre o auxiliar de transporte.

Para cada elemento da tarefa de expedicao, a relacdo s/x foi aplicada, onde
s € o desvio padrdo da amostra de medidas e 0 x exprime a média da amostra de
medidas, resultado nos valores de coeficiente de variagcéo, representados na Figura
20 por cv. Os elementos da Figura 20 estédo alocados na sequéncia em que os dados

formam coletados e registrados na folha de observacées do Apéndice C.
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Tempo total de
duracéo do
elemento em Tempo médio
segundos de duracéo de
(Para as 20 cada elemento
Elemento | cronometragens) | em segundos s X ov
1 2.437 143,353 58,067 143,353 0,405
2 1443 84,882 45,188 84,882 0,532
3 2.873 1.59,611 56,158 159,611 0,352
4 813 42,789 15,682 42,789 0,366
5 2.026 112,556 45,637 112,556 0,405
6 1.692 99,529 49,352 99,529 0,496
7 19.297 1.015,632 306,370 | 1.015,632 | 0,302
8 1.198 66,556 28,268 66,556 0,440
9 1.800 100,000 38,352 100,000 0,384
10 2.517 139,833 49,509 139,833 0,354
11 2.577 143,167 67,050 143,167 0,468
TOTAL 38.673 2.107,91

Figura 20 - Resultados de Desvio Padéo (s), Média (x) e Coeficiente de Variacao (cv)
Fonte: Autoria propria.

Por analise do resultado obtido pela relagdo, contatou-se que o elemento

que representa maior coeficiente de variacdo foi o Elemento 2, atividade

caracterizada pela acdo de o motorista se dirigir ao estacionamento dos caminhdes

juntamente com a ordem de carregamento.

Para a obtengdo do numero de ciclo de medidas utilizou-se a Equacéo 7,

com base no Elemento 2, que possui o maior valor de cv. Pois, tal variacdo expde

dentre todos os elementos a maior quantidade de observacfes necessarias a serem

realizadas para obtencao de um valor preciso de observagoes.

Com a aplicacdo na Equacao 7, dos valores de: s e x, destacados na Figura

20 e também dos valores recomendados pelos autores Moreira (2011) e Barnes

(1977), para as variaveis a de 10% e z de 1,96 com obtencdo do grau de confianga

de 95%.

N = [(100 - 1,96 - 45,188)/(10 - 84,882) ]

N = 108,87

Sendo assim, resultou-se no nimero de medidas a serem cronometradas,
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para o grau de confianca citado em aproximadamente 108 ciclos.

O numero de ciclos determinado e desejado, ndo pode ser cumprindo, pois
h& impossibilidade de acesso a empresa para a coleta de tantas amostras, sendo
necessario o acompanhamento da tarefa durante aproximadamente dois meses, uma
vez que ha a disponibilidade diariamente do acompanhamento de somente 5 ciclos.

Os Tempos Reais da atividade foram definidos através das cronometragens
diretas dos postos de trabalho (Apendice C), expos-se a diferenca de tempo na
realizacdo da atividade segundo o POP empregado na empresa (Figura 19) e o que
embasou a alternativa de otimizag&o desta pesquisa.

Para o calculo do Tempo Padrao, que é o tempo requerido para uma pessoa
somente realizar todas as operacfes da tarefa. Fez-se inicialmente a determinacao

do TN, pela Equacéo 1, considerando a eficiéncia média de 100%:

TN = 2.107,91 - (100/100) = 2.107,91 segundos

Utilizando a Equacéao 4, define-se o Tempo Padrao com Fator de Tolerancia
de 10%.

TP =2.107,91 - (110/100) = 2.318,70 segundos

Portanto, tem-se o Tempo Padréo da atividade considerando todos 0s seus
elementos totalizando 2.318,70.

Com os tempos alocados em folha de observacdes (Apéndice C), pode-se
obter a média de tempo para a realizacdo de cada elemento da tarefa, exposto na
Figura 20, que somados, totalizam a duracéo da tarefa em 2.008,38 segundos, sendo
este o tempo real (TR) da operacdo. Conforme a realizagao requerida pela empresa,
onde apenas o elemento 6 (coleta de amostra dos compartimentos) ocorre
paralelamento ao funcionamento da balanca automatica (elementos 5 e 7 da Figura
20).

Para tanto, com o valor determinado pela cronometragem direta do TR e
pela substituicdo do valor de eficiéncia em 100%, na Equacédo 1. Tem-se o Tempo

Normal de trabalho da empresa para a expedicdo de um caminhao:

TN = 2.008,38 - (100/100) = 2.008,38 segundos
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Por fim, define-se o tempo do padrao TP de trabalho da empresa, conforme
a Equacao 4. Considerou-se o TN calculado anteriormente e o FT como sendo 10%.
Pois, a este valor foi acrescido, segundo a Figura 8, 5% de tempo pessoal do

operador, 4% de fadiga basica e 1% de monotonia média da fun¢do. Contata-se que:

TP = 2.008,38 - (110/100) = 2.209,22 segundos

Portanto, atualmente a empresa utiliza a sequéncia de trabalho que corresponde ao

tempo padréo (TP) de duracédo de 2.209,22 segundos.

6.4 PROBLEMATIZACAO DA TAREFA

Atraveés de entrevistas e acompanhamento direto das atividades realizadas,
observou-se pontos que ocasionam empecilhos na execug¢do e compreensdo do
meétodo de trabalho empregado, sendo eles:

a) Efetuacado dos elementos da tarefa de maneira e ordem diferente entre

0s operadores de carregamento.

b) Espera excessiva por parte dos motoristas nas etapas de emissdo de
ordens de carregamento e notas, devido a execucdo de outras
atividades de responsabilidade do auxiliar de transporte.

c) Atrasos dos caminhdes nas linhas de carregamento da ragao.

d) N&o cumprimento da sequéncia de trabalho do POP da Figura 19.

No primeiro ponto observado, ha geralmente um operador em cada uma das
trés linhas de carregamento da fabrica, que realiza todos os elementos, desde o
recebimento da ordem entregue pelo motorista até a devolugdo ao mesmo,
constituindo a maioria das operacdes de expedi¢cdo da racdo analisadas na pesquisa.
Cada operador realiza as etapas do carregamento conforme um método préprio
desenvolvido, ou seja, realiza o trabalho da forma que Ihe € mais conveniente, sem
considerar como primordial a eficiéncia do trabalho realizado e o tempo dispendido

para este, desconsiderando parcialmente o POP da empresa.
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Ja no segundo ponto relacionado, denotou-se a ocorréncia de um acumulo
de atividades sobre o auxiliar de transporte. Uma vez que o funcionario é responsavel
por emitir ordens de carregamento, receber e anexar tais ordens apds o
carregamento dos caminhdes, emitir notas fiscais, realizar ligacGes a terceirizados,
solicitar o abastecimento dos caminhdes, auxiliar no registro de entrada de matéria
prima na industria e também, é encarregado de solicitar servicos mecéanicos para
manutencao dos veiculos de transporte. O que culmina muitas vezes na espera dos
motoristas por ordens de carregamento, devido o funcionario estar executando outras
atividades nao inerentes diretamente ao processo de expedigao.

No terceiro ponto, constatou-se durante a observagcao direta da tarefa,
recorrente existéncia de gargalos na area de carregamento da racdo nos caminhdes.
Causados pela errbnea programacéao efetuada previamente na sede da fabrica, que
destina determinados veiculos a serem carregados em alguns silos das linhas, ndo
considerando a disponibilidade correta do tipo de racdo na linha requisitada. Tais
gargalos, muitas vezes, levam a necessidade de carregamento manual e de troca de
linha no momento do carregamento, pela falta de racdo na linha destinada em que o
caminhédo esta sendo carregado.

Em decorréncia das adversidades citadas, o desempenho da empresa se
torna ndo conforme com o planejado e almejado, pois ha consequente ocorréncia de
atrasos na entrega do produto final, por ma gestdo do tempo a que disp8e a industria
para preparacao e carregamento dos caminhdes e também devido a falta de método

padréo eficiente de sequéncia de trabalho.

6.5 PROPOSTA DE OTIMIZACAO DO PROCESSO

Através de j4 citadas entrevistas e acompanhamento da atividade de
expedicdo da ragcdo, em periodo de trés semanas. Pode-se observar que durante o
funcionamento das a¢des da balanca, os carregadores executam apenas a coleta de
amostra da racdo dos compartimentos, restanto ainda, tempo consideravel até o fim
do funcionamento da balan¢a automatica.

Para tanto, prop0s-se a concomitancia da realizagéo de alguns elementos

com as acdes da balanca. Elementos estes, que séo realizados pelo operador de
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carregamento antes de acionar a balanca ou ap6s o término de suas fungfes. Os
elementos que sao realizados paralelamente a balanca sao: 4, 6, 9, 8 conforme
exposto na Figura 21, que demonstra a nova sequéncia de realizacdo da tarefa, onde
0s elementos que estdo entre os da cor cinza, sao realizados ao mesmo tempo que
a balanca automatica.

Para andlise da veracidade da reducdo de tempo e consequente otimizagéo
do novo método proposto de trabalho, que se realiza na sequéncia da Figura 21 e
esta detalhado como fluxograma do processo (Apéndice E), Procedimento
Operacional (Apéndice F) e Manaul de Trabalho (Apéndice G).

Calcula-se o tempo padréo (TP) da atividade, que para ser determinado,
inicialmente necessita-se dos valores de TR e TN. Onde o TR foi obtido da
cronometragem direta dos funcionarios em seus postos de trabalho, totalizando em:
1799,03 segundos.

Substituindo na Equacéo 1, a eficiéncia considera de 100% e o Tempo Real

obtido por cronometragem direta, tem-se para o Tempo Normal:

TN = 1.799,03 - (100/100) = 1.799,03 segundos

Substituindo também, o valore de TN calculado e FT de 10%, para o padréo

de trabalho que apresentou menor tempo na cronoanalise, se obtem:

TP = 1.799,03 - (110/100) = 1.978,93 segundos

Entdo, constata-se que a sequéncia de execucao da tarefa de expedicéo de
racao da fabrica pode ser otimizada com relacdo ao tempo em 230,29 segundos,
modificando-se a ordem de realizacdo dos elementos componentes do processo.
Comprovou-se também, que o padrao de trabalho o exposto na Figura 21, referente
ao fluxograma do processo, POP em Apéndice E, F e G, evita 0 Ocio de funcionarios
e proporciona o melhor aproveitamento dos recursos disponiveis a empresa.

O tempo médio de funcionamento cronometrado das balangas automaéticas,
desde a sua habilitacdo, feita pelo carregador até a finalizacdo de sua operacéo,
incorreu na média de 1.015,63 segundos, como exposto na Figura 20 e Apéndice C,
sendo o elemento de maior duracdo da tarefa. O tempo desde a habilitacdo da

7z

balangca até a finalizagdo da sua funcdo, é necessariamente decorrido no
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carregamento, podendo assim, o0 operador efetuar outros elementos
concomitantemente ao carregamento da balanca automatica, inclusive iniciar o
carregamento do proximo caminhdo, colocando lacres no mesmo, por exemplo.

No POP utilizado pela fabrica, apresentada sua sequéncia na Figura 19, as
atividades sao realizadas pelo operador de carregamento de forma independente,
onde apenas as acdes de: Colher amostra e fungbes executadas pelas balangas
ocorrem concomitantemente. Entdo, durante o tempo de carregamento que dispende
pela balanca, o operador apds a coleta das amostras, permanece apenas
acompanhando o processo visualmente. Na proposta de melhoria observada na
sequéncia da Figura 21 e do POP proposto (Apendice F e G), as etapas em que o
operador de carregamento efetua a abertura dos compartimentos, coleta de amostra,
colocacao de lacres e o fechamento dos compartimentos ocorrem concomitantes ao
tempo de funcionamento da balan¢a automatica.

Assim sendo, o tempo de expedicéo foi otimizado em 230,29 segundos para
cada carga, e ha a diminuicdo da ociosidade dos operadores de carregamento no

periodo de execucédo da tarefa de expedicéo.



ELEMENTOS DA TAREFA DE

EXPEDICAO DA BAQAO FRONTEIRA DEELg\llvli(élr\(i)_RED FIM DE CADA
SEGUNDO O PADRAO ATUAL

Tem inicio quando o auxiliar de transporte clica no
1. Emissédo de ordem de carregamento nome do destinatario da racao no programa e €

finalizada quando entrega a ordem ao motorista.

» Motosistorsa diias o Tem inicio quando o caminhoneiro toma posse na
: 2 g 2> ordem de carregamento e tem fim quando o0 mesmo
estacionamento. : R
liga o caminh&o.

3. Motorista se direciona com o Tem inicio quando o caminhoneiro toma posse na
caminhdo e a ordem até a areade » ordem de carregamento e tem fim quando o mesmo
carregamento. posiciona o caminh&do na area de carregamento.

5. Carregador habilita os comandos do Inicia quando o carregador encosta o dedo na tela do
robd no painel e preenche o manual de » painel e é finalizado quando o operador termina de

controle de carregamento. preencher o manual.
4 Carregador faz a abertura dos Inicia quando o carregador abaixa a rampa de acesso
;:om afiinentos g6 canshbBe > ao caminhao e termina quando se encerra o
P d fechamento do ultimo compartimento.

Inicia quando o carregador comeca a preencher o

6. Carregador colhe uma amostra de R % 23 :

racdo do%:ompartimento respectivo de invélucro onde sera acondicionada a amostra e €
2 finalizado quando o operador uni essa amostra em um

cada produtor. recipiente

Tem inicio quando o carregador Ié a cor e o respectivo
9. Carregador coloca o lacre na lateral q ga e

de cada compartimento compartimento na ordem e tem fim quando o operador
- > termina de colocar o ultimo lacre.

8. Carregador fecha os compartimentos Inicia com a acéo de fechar o primeiro compartimento
’ do Laneniao » e termina ao encerrar o fechamento da porta do Gltimo
' compartimento.

T = Tem inicio quando o robd comeca a se movimentar em
7. Robd finaliza a sua programacéo de i et s :
carregamento dos compartimentos. » direcdo ao primeiro silo de carre_gamento e temv fim
quando termina de carregar o ultimo compartimento.

; g Inicia quando o carregador devolve a ordem ao
10. Motorista leva o caminhdo para o

cchitramere . oloa silen: »  motorista e tem fim quando o mesmo devolve a
’ ordem ao auxiliar.

11. Auxiliar faz a emisséo das duas vias Tem inicio quando o motorista devolve a ordem ao
de nota fiscal e arquivamento da ordem » auxiliar e tem fim quando o auxiliar entrega as duas
de carregamento. vias o motorista.

Figura 21 - Elementos da tarefa de expedicéo de racéo proposto
Fonte: Autoria propria.

Com a analise e proposta de melhoria através do estudo dos tempos e dos
movimentos da tarefa, acredita-se que 0s atrasos serao minimizados, uma vez que o
carregamento de cada caminhdo tera um tempo padréo fixo e as atividades que
compdem a expedicdo do produto final tera método sequencial a ser executado,

eliminando ac¢des desnecessarias e priorizando o desempenho 6timo da fungao.
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6.5 DETERMINACAO DA CAPACIDADE DE EXPEDICAO DIARIA

Por fim, obtem-se o valor da capacidade de expedicdo de racéo diaria da
fabrica. Atualmente a empresa opera durante vinte e uma horas por dia (75.600
segundos). Segundo andlise realizada na empresa, dos setores envolvidos na
expedicdo da racdo, sendo eles: Logistica, com emisséo e recebimento de ordens de
carregamento e notas fiscais. Trasporte, com deslocamento do motorista juntamente
com o caminhdo e ordem. E por fim, o setor de Carregamento, com o efetivo de
abertura e fechamento de compartimentos, coleta de amostras, colocagéo de lacres
e habilitacdo da balanca.

O setor de Carregamento se destacou, caracterizando a capacidade
produtiva da fabrica. A mesma é determinada pela capacidade dos postos de
trabalho, onde sé&o executados os elementos maiores em quantidade e em tempo,
sendo, portanto, o gargalo de expedicéo.

Os elementos que o compde o processo de Carregamento, necessitam em
média de 1.437,06 segundos para serem executados (Figura 20), enquanto que, para
0 setor de Logistica o tempo é de 286,52 segundo e o setor de Transporte 384,33
segundos, seguindo a sequéncia de trabalho da empresa (Apendice D e Figura 19).

Como abordado anteriormente, na empresa em guestdo, ha a sequéncia
padréo de trabalho a ser executada pelos operadores de carregamento (Apendice D).
Os elementos constituintes do processo de Carregamento séo: 5, 6 e 7, também
consta os elementos que sao realizados antes e apds o funcionamento da balanca:
4,8 e 09 (Figura 19), que juntos totalizam uma duracdo média de 1437,06 segundos.
Porém o tempo de duragéo do elemento 6 serd desconsiderado, pois sua realizagdo
€ paralela a balanca, totalizando o tempo do posto de trabalho em: 1.337,53.

Com o tempo médio diario de operacédo da empresa (75600 segundos) e o
tempo médio de duragdo do gargalo produtivo de expedigéo, calcula-se a capacidade

produtiva de expedicéo diaria de racdo da fabrica.

Capacidade de expedicéo diaria atual = 75.600/1.337,53

Capacidade de expedicéo diaria atual = 56,52 carregamentos
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Para tanto, pela restricdo de tempos e movimentos executados, a empresa
apresenta atualmente, a capacidade maxima de expedi¢cdo de aproximadamente: 56
carregamentos diarios.

Em andlise e acompanhamento da tarefa, denotou-se que o tempo de
carregamento executado pela balanca automética se despende necessariamente
para o carregamento dos compartimentos. Entdo, pode-se realocar atividades a
serem realizadas ndo mais, antes da habilitacdo da balanca ou apdos o funcionamento
(Figura 21). Assim ha o melhor aproveitamento do tempo decorrente no setor de
Carregamento, que apresenta o gargalo produtivo.

Calculou-se entdo, da mesma forma que para o método de trabalho da
empresa, mas considerando o tempo de duracdo dos elementos da realocacéo,
sendo eles: 5 e 7, que compreende paralelamente o funcionamento ao encargo da
balanca automética a realizacdo dos demais elementos desconsiderados com
relacédo a tempo: 4, 6, 9 e 8.

Capacidade de expedicao diaria proposta = 75.600/1.128,19

Capacidade de expedicao diaria proposta = 67,01 carregamentos

Portanto, com a realocacdo de elementos da atividade no setor de
Carregamento, pode-se obter melhoras nos tempos e consequentemente no
aumento da quantidade de carregamentos que vao poder ser realizados diariamente,
totalizando 67 carregamentos, um aumento de 11 carregamentos em relacdo ao
procedimento anterior.

Atraves da constatacdo da otimizacao do processo de expedicao, elaborou-
se novos fluxograma do processo, Procedimento Operacional para a empresa, bem
como o Manual de Trabalho (Apéndices E, F e G), para que a fabrica possa

novamente treinar seus funcionarios e executar a melhoria de seu processo.
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6.6 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

a) POP referente ao carregamento manual.

b) Cronoandlise dos demais tipos de caminhdes.

c) Analises e aperfeicoamento na programacdo de ordens de
carregamento.

d) Calculo da demanda da fabrica.

No carregamento manual, as ac6es de locomocao até os silos, pesagem da
racdo a granel e descarregamento nos compartimentos é realizado ndo mais
automaticamente pelas balancas automaticas, mas sim pelo carregador que tem que
deslocar manualmento a balanca, segundo a designacéo da ordem de carregamento.
Tal forma de carregamento demanda maior desgaste fisico do operador, bem como
maior intervalo de tempo para efetuacdo do processo, que ocorre somento quando
h& falhas mecéanicas que impecam o funcionamento da balanca.

Para tanto, uma proposta de pesquisa pode ser realizada referente ao
carregamento manual, efetivando-se a cronoandlise dos elementos da tarefa, que
seriam basicamente 0s mesmos presentes nesta pesquisa e elaborando o POP deste
tipo de tarefa.

Outra proposta de estudo seria a efetuacdo de cronoandlise dos demais
tipos de caminhdo que operam na fabrica, sendo eles: trés eixos com seis
compartimentos e o com dois vagoes, contendo doze compartimentos distintos.

Ja a proposta de pesquisa referente a analise e aperfeicoamento das ordens
de carregamento se da pelo fato de frequentemente ocorrer filas de caminhdes nas
linhas de carregamento, sendo que muitas das vezes enquanto ha fila em uma linha,
alguma outra esta parada, seja por falta de algum tipo de racdo ou por ma gestao na
disposicdo das cargas nas linhas. Entdo faz-se relevante o levantamento de
informagdes das cargas que devem ser expedidas diariamente e suas alocacdes
corretas segundo a producéo e as entregas de cada horario.

O ultimo ponto se refere a proposta de calculo da demanda da empresa com
precisdo, uma vez que a demanda atual € definida através dos pedidos efetuados

mensalmente pelos avicultores.
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6 CONCLUSAO

Com o aumento corrente na competitividade entre os setores das industrias,
cabe a cada uma se diferenciar de formar que venham a atrair os consumidores, bem
como, aumentar seus lucros e diminuir seus custos, enquanto que, haja o empenho
em conquistar novos mercados.

A vantagem competitiva perante os concorrentes ndo advém somente em
conquistar mercado consumidor, vem também de dominar o conhecimento minucioso
de: origem da matéria prima que utiliza, processo de fabricacao do produto e logistica
de entrega e/ou estoque.

Sendo assim, com a realizacdo desta pesquisa, obteve-se por meio da
utilizacdo da cronoandlise e da engenharia de métodos, a eliminacdo de elementos
desnecessarios ou errdneos na execucdo das operacdes componentes da tarefa de
expedicdo, identificou-se pontos de melhoria do processo, como: elaboracdo de POP
mais eficiente, que otimizou o processo, eliminou gargalos na fase de carregamento
dos caminhdes e de emissédo de ordens de carregamento e notas, e padronizou o
método de trabalho e o tempo deste. Consequentemente, obteve-se éxito na melhoria
do tempo de expedicao da fabrica de racdo sem elevar a consideravelmente a fadiga
e esforgos fisicos dos operadores, sendo um dos intentos do estudo.

A presente pesquisa apresenta relevancia também, como base para
andlises futuras de custos relacionados ao processo de expedicdo e de producdao.
Deixa explicitado a relevancia de estudos relacionados aos métodos de trabalho
executados em toda a extensao das industrias, bem como dos tempos decorrido dos
processos produtivos e atividades gerenciais.

Portanto, entende-se que, a analise e o melhoramento do desenvolvimento
do trabalho e o seu tempo decorrido é de extrema necessidade, pois definem o bom
rendimento da expedi¢cdo do produto e evitam gargalos desnecessarios nessa etapa

do processo industrial.
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Qual é a quantidade de racdo produzida mensalmente pela fabrica?

Quantos caminhdes fazem a entrega diaria da racao?

Existem quantos turnos de entrega diariamente?

Quais sao os tipos de racao?

Como é efetuado o pedido de carregamento dos caminhdes?

Como é efetuado o carregamento dos caminhdes?

Como é feito o pedido de carregamento, segundo o silo e a quantidade a ser
carregada?

Quantos silos efetuam o armazenamento da ragao?

Quantas linhas de carregamento?

Quantos silos existem por linha de carregamento?

Quantos operadores fazem o carregamento dos caminhdes por turno?

Quais sao as atividades do auxiliar de carregamento?

Quais sao as atividades do auxiliar transporte?

Como é feita a emisséo das ordens de carregamento?

Como séo feitas as notas fiscais?

Quais sao os trajetos que os caminhdes percorrem dentro da fabrica?

O que o ocorre se 0 caminhao voltar carregado da entrega?

O que ocorre se houver falhas mecanicas nas balancas de carregamento dos
caminhdes?

O que ocorre guando ha falta algum tipo de racdo selecionado para
carregamento do caminh&o na linha?

Em horario de intervalo dos motorista e/ou carregadores, o carregamento dos
caminhdes para?
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Estacionamento externa para caminhdes de enfrega de matéria prima

Guarita

Estacionamento dos caminhdes

v

Setor
administrativo

@ o
Erea dlcarregamerlu das cami
| |

®
in\ces

1

Inckistria
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Seftor de
Logistica ‘

| Ealanca de saida de matena |
lI: prima

Estoque de insumos

Sala de
espera

Estacionamento dos
caminhdes

Balanga de entrada de
matéria prima

LEGENDA:

Elemento 1

Elemento 2

Elemento 3

Elemento 4

Elemento 5

Elemento 6

Elemento 7

Elemento 8

Elemento 9

Elemento 10

Elemento 11
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Folha de observacdes

Folha nimero: 1 -1

Data: 05/07/2016 a 05/08/2016

Operacdo: Expedicdo de ragdo

Setor: Expedigdo

Experiéncia no servi¢o: 1 meses

Material: Ragdo

Supervisor: X

Turno de operacgdo: Primeiro e Segundo

Elementos Ciclos 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
- T 182 141 H 194 112 162 174 126 123 173 H 108 109 152 150 | 134 | 150 | 112 135
1. Emissdo de ordem de
carregamento
R 182 141 224 86 194 112 162 174 126 123 173 65 108 109 152 150 | 134 | 150 | 112 135
) Motorista vaiaté o T 51 84 88 76 |JMS6NN 67 | 119 |JNS00ONN 66 40 46 |23 os 184 | 123 75 49 | 69 | 105 103
caminhdo
R 233 225 312 162 350 179 281 474 192 163 219 278 206 293 275 225 | 183 | 219 | 217 238
3. Motorista vai até a drea T 163 156 189 129 | 159 220 157 172 131 207 114 201 |2 129 153 | 142 | 154 | 147 150
de carregamento com o
caminho e ordem R 396 381 501 291 394 338 501 631 364 294 426 392 407 570 404 378 | 325 | 373 | 364 388
4. Abertura dos T 59 40 45 36 [0S 64 24 57 33 28 29 25 56 59 47 47 54 | 30 38 42
compartimentos do
caminho R 455 421 546 327 487 402 525 688 397 322 455 417 463 629 451 425 | 379 | 403 | 402 430
5. Comandos no painel, que| T 161 | 178 | 141 167 89 92 118 93 S8 85 | 87 |NESN o3 96 86 145 | 114 | 101 | &8 91
habilitam o robd e
preenchimento do manual R 616 599 687 494 576 494 643 781 455 408 542 480 556 725 537 570 | 493 | s04 | 490 521
B 7 53 103 177 | 136 94 67 104 | 118 62 123 | 100 | 158 | 104 107
6. Coleta de amostra
R 653 646 740 746 | 1024 | 632 544 636 547 660 843 599 693 | 593 | 662 | 594 628
2 Robb finaliza o T 1022 | 698 748 1005 | 1120 | 1165 | 826 868 | 1127 | 1068 | 806 921 | 1198 | 1035 | 828 | 1422 | 977
carregamento
R 1675 | 1344 | 1488 | 1068 | 2292 | 1532 | 1751 | 2144 | 1797 | 1370 | 1504 | 1674 | 1728 | 1649 | 1520 | 1891 | 1628 | 1490 | 2016 | 1605
8. Fechamento dos T 92 97 88 71 33 68 53 48 61 57 63 107 99 65 38 37 62 59
compartimentos R 1767 | 1479 | 1644 | 1165 | 2380 | 1603 | 1784 | 2212 | 1850 | 1418 | 1565 | 1731 | 1791 | 1756 | 1619 | 1956 | 1666 | 1527 | 2078 | 1664
9. Carregador coloca os T 118 83 75 93 81 72 118 144 124 75 76 70 111 121 83 | 139 [ 103 114
lacres R 1885 | 1562 | 1719 2473 | 1684 | 1856 | 2330 | 1994 | 1577 | 1689 | 1806 | 1867 | 1826 | 1730 | 2077 | 1749 | 1666 | 2181 | 1778
10. Motorista vai até o T 158 101 119 135 107 193 175 152 109 97 133 148 146 151 131 | 154 159 149
estacionamento com o
caminhdo R 2043 | 1663 | 1838 | 1461 | 2608 | 1791 | 2049 | 2505 | 2146 | 1686 | 1786 | 1939 | 2015 | 1972 | 1881 | 2208 | 1903 | 1754 | 2340 | 1927
11.Emisssodenotase | T | NSGHNN 183 86 117 123 129 | 167 o8 150 | 258 77 175 | 268 | 134 83 148 | 102 | 147 132
arquivamento da ordem de
carregamento Duragio | 2006 | 1711 | 1768 773 2221 | 1920 | 2216 | 2060 | 2088 | 1677 | 2044 | 1740 | 2190 | 1963 | 2015 | 2291 | 2051 | 1768 | 2487 | 2059
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Fluxograma Global do processo de expedicao da fabrica de racao

Programag&o de
_ entregas semanal da.

Auxiliar de transporte
A quantidade

Auxiliar Auxilir de transporte Auxiliar arquiva
‘A quantidad transy ::::n«; aa Motorista se dirige para a area de emite duas vias de aordem de
emite a ordem de s Motorista se dirige Ly e e Motorista entrega a nota fiscal (uma rregament Motorista sai com o caminhdo
8 fabrica é feita na sede’ carregamento S até o escritério de. N o 0 ";J & ordem de carregamento| | ficard com o produtor carregado para a respectiva
. EEnE e R conforme o pedido aprovada pelo logistica carregamento e e e i Cartegamento para o auxiliar de e aoutra 0 motorista entrega
aves nas granjas dos i = encarregado? impressa ao recebida no escritdrio de logistica transporte trara assinada pelo
produtores - . motorista da vez produtor) e entrega.
iar de transporte Auxiliar de 1
verifica com o transporte Eoloni e
encarregado a emite uma
- ‘—» correcao necessaria nova ordem
a ser feita na atual de
ordem de carregament
carregamento 0o corrigida
Carregador coloca os lacres|
. Carregador anota as nallateral delcada) (Canegadoriabielos; _ fAformacdes (tonelagem)
Motorista entrega a acor er compartimento do respectivos. Carregador digita a placa
especificacdes da - " compartimentos e silos) que
ordem de | o haina | »| caminhao, conforme acor | | compartimentos do | | no caminhdo no painel de. e ) B
carregamento para um e e’; s constante na ordem de caminhdo que serdo carregamento que o':‘ferem Som o que ¢ O:m b
carregador e e wonen’ | carregamento que relaciona | carregados conforme a comanda o robd carregamento o ot e
9 a cor com a granja de ordem expedida g
entrega.
Carregador verifical
asinformacdes da| | Auxiliar de é’o'f"’;;‘i“ d‘fs As
. ordem de transporte < informages
oo N
camsgamentocom| | retfcas | 7| iomasoes.
o auxiliar de informacdes e ey corrigidas?
transporte
IRobd vai até os silos citados\ | Robd abre o silo e pesa al ) Robo efetua o EEEn s Carregamento ‘A abertura do robd
| Robo vai até 0 respectivo i ragao Inspegao da boca 2
na ordem de carregamento, ) tonelagem solicitada paral—{ Y00 8 81 0 BSPREIS e e uado S s que despeja a ragao s
respectivamente 0 atual compartimento 2 P corretamente? = foi fechada?
o
Canegadorefewa | |CaTegador anala manualmente na T
MRS | g m *|a abertura do robo
carregamento :a(regamenm. exatamente como
foi feito o carregamento manual
Carregador coleta uma.
amostra de ragao para
cada prodtor
Carregador fecha 0s Motorista se dirige ao escrit6rio de
compartimentos carregados do|—>| ‘z::;eg:f“"e’n“‘g""a":: ::";i"'i‘s“; I/ Iogistica juntamente com a ordem de
caminhao °g L4 carregamento e o caminhao
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Fluxograma Global do processo de expedicéo da fabrica de racao

40 d Auxiliar de Auxiliar de transporte Auxiliar arquiva.
REFTIEEEDED Auxiliar de transporte . o =
entregas semanal da ‘A quantidade i w A quantidade Motorista se diig transporte entrega a Motorista se dirige para a area de Motorista entrega a T .
fabrica é feita na sede . carregamento (&l s até 0 escritdrio e e o || cacamegamento, juniamente com o ordem de carregamento| | ficaré com o produtor carregado para a respectiva
ey L conforme o pedido aprovada pelo logistica carregamento e Cartegaent para o auxiliar de & aoutra 0 motorista entrega.
aves nas granjas dos do avicultor? (o, encarregado? impressa ao recebida no escritorio de logistica transporte trara assinada pelo
produtores - motorista da vez rodutor) e entrega
Auiliar de transporte 8 &7
verifica com o COMEED
encarregado a
| corregao necessaria > nova ordem
aser feita na atual de
ordem de carregament
carregamento o corrigida
Motoristaenregaa | | CACIOr A000825] | carregador digita a placa no e o
ordem de caminhéo no painel de !
carregamento para um [ | Ordem naplanina e e oomento que comanda o apareceram na tela do painel - B
i manual de controle e conferem com o que consta na,
de carregamento ordem de carregamento?
sim
= Inspegéo de
Cansgadoy "::':‘;:x Auxiliar de corregao das As informagges
de carregamento com Shone ’egc: as— ;‘:\‘;’:::@‘;e:a foram corrigidas?
o auxiliar de transporte 1ag!
ordem
g Robo efetua o Inspecéo do £
§ Robo vai até 0s silos citados\ | Robd abre o silo e pesaa R CICOOETED e e ‘A abertura do robo
§ na ordem de carregamento, ) tonelagem solicitada para e ety — R S - & efetuado R raeEs que despeja a =
¢ i i 2
¢ respectivamente o atual compartimento e e corretamente? ragéo foi fechadar
N
Carregador efetua (Carregador anola manuaimente na
manualmente o =
o feito o carregamento manual
Carregador fechar a
abertura do robo
Carregador coloca os lacres
Carregador abre os na lateral de cada
i Carregador coleta uma compartimento do caminhao, Carregador fecha os
do caminho que serdo ——» amostra de ragdo para [——»| conforme a cor constante na d
carregados conforme a cada produtor ordem de carregamento que do caminhdo
ordem expedida relaciona a cor com a granja
de entrega
Carregador devolve a ordem | | Motorista se dirige ao escritério de logistic
de carregamento parao > juntamente com a ordem de carregamento e
motorista o caminhdo
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Coédigo Geral

PROCEDIMENTO OPERACIONAL 1NN

Cédigo de Controle

[

Estabelecido [Revis&o Aprovacéo Proxima Revis &o
Data Data Nome Data Assinatura/Carimbo | Data
05/07/2016 05/08/2016 Carina Muniz Miotto 05/02/2017 25/08/2015
PROCESSO PRODUTO
Expedi¢cdo de ragdo Caminhdo carregado
TAREFA SUPERVISAO
Ordem de carregamento e nota fiscal
RESPONSAVEL
Emitir ordem de carregamento, notas fiscais e carregar caminhéo [ X

Resultados Esperados

Emissao correta da ordem de carregamento;

Habilitag&o correta da balanca robd;

Caminh&o carregado e fechado corretamente;
Efetuacdo de coleta de amostras;

Colocacgao adequada dos lacres na lateral do caminhéo;
Emisséao correta de notas fiscais;

Atividades Criticas

1 - Emisséo de ordem de carregamento.

2 - Motorista se dirige até o estacionamento.
3 - Motorista se direciona com o caminhdo e a ordem até a area de carregamento.

4 - Carregador habilita as a¢fes do robd no painel e preenche o manual de controle de carregamento.
5 - Carregador habilita as agdes do robd no painel e preenche o manual de controle de carregamento.
6 - Carregador colhe uma amostra de racdo dos compartimentos respectivos para cada produtor.

7 - Carregador coloca o lacre na lateral de cada compartimento do caminh&o.

8 - Carregador fecha os compartimentos do caminhao.

9 - Rob6 finaliza a sua programacé&o de carregamento dos compartimentos.

10 - Motorista leva o caminhdo para o estacionamento e devolve a ordem para o auxiliar de transporte.

11 - Auxiliar faz a emissé@o das duas vias de nota fiscal e arquivametno da ordem de carregamento.

Acbes Corretivas

* Caso haja falhas mecéanicas no funcionamento da balanca robd, efetua-se carregamento manual dos campartimentos;

* Caso haja incompreensao da ordem de carregamento por parte do operador de carregamento, entrar em contato com o
auxiliar;

* Caso ap6s a finalizagdo do carregamento efetuado pelo robd, os compartimentos ndo estejam conforme solicitado na
ordem, finalizar o carregamento manualmente;

* Caso a racdo solicitada na ordem acabe na linha durante o carregamento, efetuar a troca de linha para finalizar o
carregamento;

Material Necesséario

Descri¢cao Qtd Descricéo Qtd
Computador | 1| Embalagem para amostra | 3
Impressora | 1| Prancheta | 1
Folhas de papel 6| Uniforme 2
Caminhdo 1| Abafador 1
Lacre 8| Capacete 1
Caneta 2| Bota 1- par

Manuseio do Material

Apés a finalizagcdo do turno de trabalho, alocar os EPIS e bota em local adequado, bem como levar o uniforme até a
lavanderia para higienizac&o adequada.
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MANUAL DE TREINAMENTO
EXPEDICAO DE RACAO

Coédigo Geral

codi

go de Controle

Estabelecido |Revis&o Aprovacéo Proxim a Revis &«
Data Data Nome Data Assinatura/Carimbo Data

05/07/2016 05/08/2016 Carina Muniz Miotto 05/08/2016 05/02/2017
PROCESSO REFERENCIA SUPERVISAO RESPONSAVEL
Expedicdo de ragao para aves de corte X
SUPERFICIE ALVO MATERIAL DE APOIO
Atividade Como fazer Por que fazer Risco Neutralizagéo
Emissdo de ordem de carregamento Auxiliar de transporte acessa o pedido do Para nortear todas as

destinatario em programa interno, monta a
ordem de carregamento e a imprime.

acbdes de carregamento
efetuadas pelo operador
de carregamento e o robo.

Motorista se dirige até o estacionamento

De posse da ordem de carregamento
entregue pelo auxiliar de transporte, o
motorista vai até o estacionamento dos
caminhdes.

Para o motorista levar o
caminhdo até a area de
carregamento.

Motorista se direciona com o caminh&o e a

Motorista coloca o caminhdo em movimento e

Para se poder efetuar o

ordem até a area de carregamento. se direciona até a area de carregamento de carregamento do
racao. caminhao na area

adequada.
Carregador habilita as a¢gdes do robd no Operador de carregamento recebe a ordem Para o robd iniciar o
painel e preenche o manual de controle de entregue pelo motorista e habilita as agcdes carregamento dos

carregamento.

do robd no painel, rob6 se direciona ao
primeiro silo.

compartimento.

Carregador faz a abertura dos Carregador abaixa a rampa de acesso da Para o robd poder
compartimentos do caminh&o. plataforma ao caminhdo e abre todos os descarregar a racao
compartimentos. pesada a gral nos

compartimentos do

Carregador colhe uma amostra de racao Carregador efetua o preenchimento dos Para que a empresa
dos compartimentos respectivo para cada| envolucros, colhe as amostras e as possa fazer analises no

produtor.

acondiciona emrecipiente.

produto, caso ocorra néo
conformidades.

Carregador coloca o lacre na lateral de
cada compartimento do caminh&o.

Carregador Ié na ordem de carregamento, a
cor dos lacres e os respectivos
compartimentos a serem dispostos os lacres
e efetua a lacracdo dos compartimentos.

Para identificar os
compartimentos de acordo
com o produtor a que ela
deve ser entregue.

Carregador fecha os compartimentos do
caminh&o.

Operador de carregamento efetua o
fechamento de todos os compatimentos do
caminh&o.

Para que o motorista
possa dar proceguimento
no processo de
expedi¢éo.

Robbo finaliza a sua programagéo de
carregamento dos compartimentos.

Robb6 termina de carregar o ultimo
compartimento do caminhéo.

Ocorre para poder iniciar
novo carregamento.

* Ergonomicos
(movimentos
repetitivos,
monotonia,
postura
inadequada);
* Acidentes
(quedas,
prensagem);
* Fisico (ruido).

* Ginastica
laboral;

* rodizio de
tarefas;

* Uso capacete,
mascara,
mosquetdes de
aco, cinto,
botas;

* inspec&o nos
EPI's;

* uso de
protetor
auricular.

Motorista leva o caminh&o para o
estacionamento e devolve a ordem para o
auxiliar de transporte.

Carregador devolve a ordem ao motorista e
0 mesmo se direciona, com o caminh&o, até
o estacionamento e posteriormente até ao
setor de logistica.

Para que o motorista
possa develver a ordem
de carregamento ao
auxiliar.

Auxiliar faz a emissao das duas vias de
nota fiscal e arquivamento da ordem de
carregamento.

Motorista devolve a ordem ao auxiliar e o
mesmo a arquiva e efetua a impresséao das
duas vias de nota fiscal.

Para que o motorista sair
como o caminhdo da area
da industria e possa
efetuar a entrega da
racao aos produtores.




