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1. INTRODUCAO

Ciéncia, tecnologia e inovacdo vém ao longo dos ultimos anos contribuindo para a
modernizacdo do sistema de producdo de bens e servi¢os. Com a aplicacdo de novos conceitos
e técnicas 0s processos produtivos passaram a se tornar mais ageis e eficientes. O estudo da
nanotecnologia estd trazendo grandes contribuicGes para o desenvolvimento deste setor,
devido a sua diversidade de aplicacGes e ao impacto que 0s seus resultados podem trazer tanto
no ambito tecnoldgico, como também econdmico.

A nanotecnologia é caracterizada pela capacidade de criar e manipular materiais que
contenham particulas com dimensdo de até 100 nanémetros, ou seja, na escala de 10° m ou
um milionésimo de milimetro (COLVIN, 2008). A utilizacdo desta ciéncia tem permitido
acréscimos de eficiéncia nos setores industriais, com a criacdo de novos conceitos e métodos
de producdo. Suas aplicagdes em outras areas como a de eletrénicos, satde, meio ambiente,
medicamentos, cosméticos e tecnologia da informacdo estdo possibilitando mudancas nas
esferas sociais, éticas, ecoldgicas e econdmicas da sociedade.

Diante do exposto e baseado nas informacgOes fornecidas pela literatura, de que o
estudo da arte da nanotecnologia é fator preponderante para que as empresas desenvolvam
novos métodos de producdo e criem novos produtos para melhorarem a qualidade de vida da
populacdo, fazem-se 0s seguintes questionamentos: Quais empresas brasileiras utilizam-se da
nanotecnologia para otimizagdo de processos e melhoria de produtos? Os Engenheiros de
Producéo inseridos nestas industrias estdo preparados e capacitados para trabalharem com esta
nova tecnologia? Qual a postura adotada por estes profissionais?

Neste sentido, o presente trabalho tem como objetivo realizar um levantamento
bibliografico sobre o estado da arte da nanotecnologia, destacando-se aspectos financeiros,

econdmicos, éticos e sociais, como também sua contribuicdo para a otimizacdo de processos e
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melhoria de produtos, com foco na area da qualidade do setor industrial. Além disso,
apresentar um exemplo pratico de uma empresa brasileira que utiliza a nanotecnologia em

seus produtos, destacando a postura do Engenheiro de Producéo frente a esta nova tecnologia.

2. MATERIAL E METODOS

Tendo em vista o carater desta pesquisa, em que foram estudadas as diversas areas de
aplicacdes da nanotecnologia, bem como o impacto dos seus resultados em nivel tecnologico
e econdmico, utilizou-se como estratégia de pesquisa a natureza qualitativa. Este tipo de
abordagem foi de grande influéncia no resultado da pesquisa, ja que possibilita ao autor
preocupar-se com um nivel de realidade que nao pode ser quantificado, ou seja, corresponde a
um espaco mais profundo das relacdes dos processos e fenbmenos que ndo podem ser
reduzidos a operacionalizacdo de variaveis (MINAYO, 1995).

O presente estudo também foi classificado como pesquisa exploratdria, devido a
necessidade de estudos bibliograficos sobre a arte da nanotecnologia, proporcionando uma
visdo geral dos setores em que esta ciéncia pode ser aplicada e exemplificando uma empresa
que a utiliza para obter maior qualidade em seus produtos e processos, aléem de evidenciar a
postura adotada pelo Engenheiro de Produgéo da organizagéo.

Quanto ao procedimento de coleta e analise de dados foi utilizada a pesquisa
documental, para descrever as mudancas ocorridas na empresa estudada com o uso da
nanotecnologia, o contato do Engenheiro de Producéo com esta tecnologia e a sua opinido em
relacdo a importancia de compreender o uso desta ciéncia.

Assim, com a juncdo de todas as informacdes pode-se obter uma no¢do de como o
setor de nanotecnologia esta contribuindo para as melhorias no desenvolvimento de novos
produtos e quais foram as mudancas em termos de produtividade, custos e qualidade que a
empresa em estudo obteve. Com os resultados teve-se uma no¢do de como o Engenheiro de
Producéo esta se relacionando com a nanotecnologia na industria e quais as dificuldades que
este profissional esta enfrentando, além de destacar a sua relevancia nas diversas areas de

atuacao.
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3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Foram encontradas diversas areas com enorme potencial de desenvolvimento em que a
nanotecnologia pode ser aplicada, dentre as quais podemos citar: econémica, bioldgica,
tecnoldgica, entre outras. Em relacdo ao setor econémico grande parte das empresas e também
parte dos governos nacionais estdo investindo maci¢gamente neste campo, principalmente no
que diz respeito ao desenvolvimento e lancamento de novos produtos. O conceito de criagédo e
desenvolvimento de novos produtos abrange dentro da Engenharia de Producdo o setor de
Engenharia do Produto. Para que os produtos nanotecnoldgicos apresentem melhorias quanto
as suas caracteristicas gerais, sao necessarios novos modelos de producdo, adequacdo em
tecnologias e sistemas ja existentes, um bom planejamento e um rigoroso controle das
atividades.

No que diz respeito a biologia, a nanotecnologia pode atuar na manipulacédo do sistema
bioldgico para produzir energia, alimentos, desenvolver moléculas e construir materiais. No
gue tange ao desenvolvimento de materiais, podemos citar a Engenharia dos Materiais, area
da Engenharia de Producdo que trata de pesquisas de novos materiais e de novos usos
industriais para os materiais existentes. Em relacdo a tecnologia, podemos destacar 0s
continuos avancos nos processos produtivos para desenvolvimento e aprimoramento de
sistemas ja existentes, com foco na melhoria da qualidade final dos produtos.

Percebe-se que sdo inimeras areas em a nanotecnologia pode ser aplicada e que estas
estdo diretamente relacionadas com areas da Engenharia de Produgdo. Para poder
exemplificar estd interligacdo, buscaram-se empresas brasileiras que utilizam a
nanotecnologia em produtos e processos e assim verificar como este profissional esta
contribuindo para o desenvolvimento deste setor. Foram realizadas pesquisas em sites e
revistas e encontradas diversas organizacdes, e entdo realizadas entrevistas com algumas
delas.

Inicialmente entrevistou-se (2) empresas. A primeira foi a Nanobr, empresa criada
para suprir o mercado brasileiro de limpeza técnica, tratamento e protecdo de superficies
utilizando produtos importados de ponta desenvolvidos através da nanotecnologia. Ja a
segunda empresa entrevistada foi a TNS Nanotecnologia, langada no mercado em 2013 e
especializada em tecnologia quimica, atualmente produz e comercializa aditivos a base de

nanotecnologia para incorporagdo em inddstrias.
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Pode-se observar que as duas empresas apresentaram melhorias quanto a qualidade
dos produtos com o uso da nanotecnologia, possuem preocupacdes acerca da nanotecnologia
na salude e utilizam ferramentas adequadas para a manipulacdo dos materiais e
comercializa¢do dos produtos.

Quanto as questdes referentes a presenca de um Engenheiro de Producdo, ambas as
empresas relataram que ndo contam com este profissional atualmente em suas instalacdes. A
Nanobr informou ainda que pelo fato de somente comercializarem produtos importados, néo
segue nenhum tipo de regulamentacdo especifica necessaria para empresas que trabalham com
a nanotecnologia. Quanto a preocupacgdes acerca da nanotecnologia na salde e manipulacéo
dos materiais, as duas empresas relataram que seguem padrbes de seguranca mundiais e

utilizam todos os equipamentos de protecdo exigidos, como luvas e mascaras.

Através dos resultados obtidos, pode-se verificar que as duas empresas entrevistadas
obtiveram beneficios quanto a melhoria na qualidade dos seus produtos, porém nenhuma
delas apresenta um Engenheiro de Producdo. Nota-se que este profissional seria de suma
importancia para o continuo avango dos seus processos, por estar apto a trabalhar em diversas
areas em que a nanotecnologia pode ser aplicada. Ressalta-se que esta pesquisa ird continuar,
com foco principal em encontrar uma empresa que trabalhe com esta nova tecnologia e tenha

a presenca deste profissional.

4. CONCLUSOES

(i) analisaram-se as diversas areas de aplicacdo da nanotecnologia e sua relagdo com a
Engenharia de Producao;

(ii) verificou-se que as duas empresas entrevistadas obtiveram beneficios quanto a melhoria
na qualidade dos produtos;

(iii) nenhuma das empresas entrevistadas apresenta a presenca de um Engenheiro de

Producéo.
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1. INTRODUCAO

A ascensdo e a permanéncia das empresas diante do ranking de atuacédo estdo atreladas
a uma boa gestdo operacional em funcdo dos processos de producdo, e um dos fatores
preponderante a fim de alcancar uma posicéo favoravel no mercado esta no estudo de tempo,

de movimentos e de métodos nas organizacdes.

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

Esse conceito (acerca do estudo de tempos e de movimentos) ja existe ha mais de dez
décadas, gracas a introducdo e ao acompanhamento de trés grandes mentores: o Frederick
Winslow Taylor (estudo de tempos) e o casal Frank e Lilian Gilbreth (estudo de movimentos).

Logo, para 0 estudo de tempos constatou-se que 0 peso da carga (matéria prima)
associada aos instrumentos de trabalho especificos e um operador devidamente treinado
ganha-se uma agilidade significativa no desempenho dos processos. (BARNES, 1999 apud?
PEINADO, 2007).

No entanto, para o estudo de movimentos, concluiram respectivamente que a
eliminacdo dos movimentos desnecessarios em um mesmo periodo de tempo reduz a fadiga e
aumenta a produtividade do colaborador no seu posto de trabalho. (SILVA, s.d.).

Ambos os estudos eram aplicados de forma isolada e alavancaram de forma precursora
a consolidacdo do assunto, pois, no ano de 1930 embasados ao acumulo da préatica percebeu-
se que o estudo de tempos e o estudo de movimentos se complementavam e a partir de entdo

passaram a serem usados conjuntamente e chamados de Engenharia de Métodos.
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Portanto, a base de estudo problematiza a ndo andlise na gestdo de tempos e
movimentos nos processos de fabricacdo. Por isso, a énfase em questdo é o motivo pelo qual a
Engenharia de Meétodos — Estudo dos Tempos e dos Movimentos € tdo importante para as
organizagOes. Objetiva-se, portanto, um aumento da produtividade mediante ao estudo de
tempos, bem como, a padronizacdo dos processos de trabalho por intermédio do estudo de

movimentos.

2. MATERIAL E METODOS

Diante desses aspectos historicos o contexto deste projeto de pesquisa, no qual
abrange o estudo de viabilidade do tema Engenharia de Métodos numa empresa atuante no
seguimento de laticinios foi realizado no primeiro semestre do ano de 2017, na cidade de
Patos de Minas - MG.

Para o autor Schoeps (1990), o passo inicial para o inicio do método esta divido em
duas fases: uma no Estudo dos Movimentos e outra no Estudo de Tempos.

Para essa primeira etapa o estudo identifica respectivamente 0s movimentos
pertinentes ao processo de producdo, ligados as operacOes de prestadoras de bens como é o
caso da empresa estudada, no entanto, € realizada uma Analise das Opera¢des por meio de
Diagrama das Atividades Simultdneas (duas médos) e das Atividades Mdltiplas (homem-
maquina) mediante ao registro de todos os elementos da atividade para a analogia quanto a
utilizacdo de méaquinas, as dimensdes, as ferramentas, os materiais, a tolerancia, etc. E ainda a
Anélise do Processo por meio da técnica 5W1H, Fluxograma, Mapa-fluxograma e Diagrama
de Processo.

Agora, com o processo ja simplificado esta na hora de iniciar o estudo de tempos, o
qual visa a determinacdo do tempo padrdo de cada elemento envolvido no processo. Por
conseguinte, este interfere de forma positiva nos procedimentos operacionais, ou seja, na
execucdo, no rendimento, no aproveitamento, na méo de obra e também nos custos das
empresas. Portanto, devem ser considerados o tempo normal (mensurado pelo tempo
cronometrado), a velocidade do operador e o fator de tolerancia pertinentes a fadiga, as
paradas para as necessidades especiais, etc.

Portanto, a aplicagdo do estudo ocorre diante da necessidade de racionalizar os

recursos disponiveis, de controlar os desperdicios, de eliminar as incertezas por meio da
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padronizacgdo do processo produtivo, de balancear a cadeia produtiva e de desenvolver uma
sequéncia logica e toleravel de operacOes para que qualquer pessoa realize a tarefa. Enfim, o
estudo de tempos e movimentos compde-se um ciclo simplificado que traz um diferencial

estratégico para tornarem as organiza¢es mais produtivas.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Q) melhora a ergonomia dos trabalhadores gracas ao estudo dos movimentos;

(i)  melhora o método de trabalho por meio do tempo padrdo das atividades
padronizadas;

(iii)  estabelece o balanceamento das linhas de producéo;

(iv) seleciona e identifica as maquinas, os equipamentos e as ferramentas adequadas
ao processo produtivo;

(iv)  mensura a previsao da capacidade de produgé&o.

4. CONCLUSOES

Finalmente, encerra-se o estudo de caso do projeto de pesquisa onde trata a analise de
viabilidade para a aplicacdo da Engenharia de Métodos (acerca do estudo de tempos associado
ao estudo de movimentos) na empresa de laticinios. Conclui-se que o uso adequado dessas
atribuicbes proporciona a empresa vantagens significativas que varia desde a padronizagédo
das tarefas, a sintese na execucdo das funcdes, até a reducéo do esforgo fisico do funcionario e
consequentemente favorecem destaque no mercado competitivo e visam aumentar a

produtividade e a rentabilidade que é vital para as organizaces.
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1. INTRODUCAO

Atualmente as empresas vém trabalhando no sentido de conquistar uma gama maior de
clientela, para melhor se estabelecer no mercado, pois além de conquistar novos clientes faz-
se necessario manter os atuais e reconquistar aqueles que, por ventura, tenham se afastado.
Para que haja um bom relacionamento entre o cliente e a empresa, € de fundamental
importancia que a mesma se disponha de funcionarios capacitados e motivados a atender o0s
clientes adequadamente, identificar suas necessidades e manter uma boa comunicacéo.
Estabelece-se uma parceria comercial. O estabelecimento necessita de sua clientela para se
manter, e os clientes precisam da empresa para suprir suas necessidades. No entanto, o
comércio deve manter seu foco essencialmente no cliente, saber quais sdo as suas
necessidades e seus desejos, para ai sim, manter seu foco no produto.

O atendimento estd intimamente relacionado aos negdcios que a empresa pode ou nao
realizar, conforme suas normas. A qualidade no atendimento é essencial em uma organizacao,
visto que, segundo um dito popular, “a primeira impressdo ¢ a que fica”.

A satisfacdo dos clientes € um dos principais desafios da empresa e também uma das
principais maneiras de se manter no mercado. Isso depende exclusivamente do resultado dos
servicos prestados pela organizacdo e, principalmente, pela qualidade do atendimento.
Quando a empresa se dispde de um bom atendimento, isso faz com que os clientes fiquem
sempre satisfeitos, mesmo quando a empresa ndo possui o que eles procuram.

E primordial que as empresas tenham a consciéncia de que o cliente é a peca fundamental de
sua organizacdo, e cada um que esta perde, representa mais um cliente ganho pela
concorréncia. No sentido de nao correr esse perigo, a empresa deve trabalhar para deixar seus
clientes sempre satisfeitos, fornecendo servicos diferenciados e produtos com qualidade,

fatores estes essenciais para manter e ganhar novos clientes.



Desta forma, o presente projeto tem o objetivo geral de avaliar o grau de satisfacdo dos
clientes quanto ao atendimento. Logo, os objetivos especificos do projeto consistem em
evidenciar as principais dificuldades da qualidade no atendimento, analisar as estratégias de

marketing e avaliar os resultados e sugerir agdes para melhorias, se necessario.

2. MATERIAL E METODOS

O método de pesquisa utilizado foi a pesquisa de campo, que de acordo com Fonseca (2002),
se caracteriza pelas averiguaces em que, além da pesquisa bibliografica e/ou documental, se
executa coleta de dados junto a pessoas, com o artificio de diferentes tipos de pesquisa.

A pesquisa foi realizada na empresa Cresa Cartuchos, situada na Rua Teofilo Otoni, 528,
bairro Centro em Patos de Minas — MG. A empresa esta presente no mercado ha 14 anos e seu
foco principal é recarga de cartuchos e toners, mas também trabalha com venda de cartuchos
novos, materiais de escritorio, informética e alguns itens de papelaria.

Quanto ao procedimento técnico, a técnica da coleta de dados foi um questionario. Cervo e
Bervian (2002) definem alguns parametros que caracterizam as vantagens de utilizacdo do
questionario. Garantem também que o questionadrio € o meio mais utilizado para coletar
dados, visto que possibilita aferir com mais exatiddo o que se deseja. Trata-se de uma maneira
de obter respostas as questdes através de uma formula que o prdprio informante preenche e
contém um conjunto de questdes, todas coerentemente relacionadas com um problema central.
Segundo Gil (2002, p. 98), “para que se efetive um experimento, torna-Se necessario
selecionar sujeitos. Essa tarefa é de fundamental importancia, visto que a pesquisa tem por
objetivo generalizar os resultados obtidos para a populacdo da qual os sujeitos pesquisados
constituem uma amostra.”. Com base nessa defini¢do, definiu-se a amostra como sendo uma

parcela dos clientes da empresa, 0s quais foram convidados a responderem o questionario.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO
A pesquisa foi realizada com os clientes da empresa Cresa Cartuchos, tendo 26 questionarios
validos. Através do questionario aplicado aos clientes da empresa em questdo, obteve o

seguinte resultado:

Tabela 1 — Satisfacdo dos clientes quanto ao atendimento

Alternativa N° de respondentes
Otimo 14




Bom 09

Regular 02
Ruim 01
TOTAL 26

Fonte: Autoria prépria (2017)

Conforme a Tabela 1, 14 clientes avaliaram como 6timo sua satisfacdo em relacdo ao
atendimento prestado pela empresa, enquanto nove clientes avaliaram como sendo bom, dois

regular e um ruim. O Grafico 1 representa essa avaliagdo em porcentagem.

Gréfico 1 — Grau de satisfagdo dos clientes

m Otimo
B Bom
m Regular

H Ruim

Fonte: Autoria propria (2017)

Quanto ao grau de satisfacdo dos clientes em relagdo ao atendimento, observou-se que 54%
dos clientes encontram-se muito satisfeitos, avaliando o atendimento como 6timo, o que leva
a empresa a considerar seu atendimento uma das prioridades para reter seus clientes. E apenas

4% dos clientes encontram-se insatisfeitos, os quais avaliaram o atendimento como ruim.

4. CONCLUSOES

(i) percebeu-se que manter os clientes satisfeitos ndo € um diferencial, e sim uma obrigacdo
para se manter no mercado;

(ii) os clientes se sentiram valorizados ao serem ouvidos e poderem dar suas opinides, fazendo

com que eles se sentissem importantes para a empresa;



(iif) a pesquisa apresentou resultados favoraveis a empresa devido a maioria dos clientes
avaliarem o atendimento da empresa de forma positiva, ja que a mesma, até entdo, néo

conhecia o grau de satisfacdo de seus clientes.
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1. INTRODUCAO

A tendéncia em uma analise de cenarios é perceber que a cada dia a globalizacdo tem acirrado
a disputa entre as empresas, uma vez que 0s concorrentes estdo por todos os lados e ndo mais
no bairro cidade ou pais como antes em que as empresas preocupavam-se apenas com 0
concorrente que estava por perto, e ainda tinha cliente pra todos. Devido a este fato, as
empresas devem administrar muito bem seus insumos e estoques, porque a cada detalhe que
se analisa, elas podem estar ganhando ou deixando de ganhar vantagem competitiva.

Segundo Viana (2012), saber o quanto comprar e quando comprar € um dos objetivos
principais do administrador de materiais para repor o estoque, sendo que ele tem que operar
para atender a necessidade de seu cliente. No entanto, uma avaliacdo tem que ser feita em
relacdo ao estoque, para evitar a falta de matéria prima, para ndo afetar o funcionamento
operacional da empresa e também para ndo comprar além da necessidade, para ndo gastar com
0 armazenamento de estoques, portanto o melhor é operar em niveis de estoques ideais para
evitar custos desnecessarios.

Com base nisso foi realizado um estudo no estoque de matérias primas de uma confec¢do de
camisas, calca e camisetas masculina, situada no estado de Minas gerais, com 0 objetivo de
implantar um sistema para gerir 0s materiais que possuem alto valor econémico, para que ndo
tenham excesso de estoques, que geram custos operacionais acima do necessario e dinheiro
parado, e nem em um nivel baixo que pode gerar a falta do produto e gerar custo de falta, para
assim evitar desperdicio e reduzir os custos. Além disso, esse trabalho teve como objetivos
especificos: Coletar dados do inventario utilizando o banco de dados da empresa; Realizar a
analise e classificacdo para definicdo dos itens ABC; Identificar através da curva ABC itens
no estoque que devem ser priorizados, pois representam maior importancia e impacto

econdmico.
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2. MATERIAL E METODOS

Este trabalho € baseado em um estudo de caso com o objetivo principal fazer uma analise da
gestdo de estoques, na industria de confeccdo bem como implantar o sistema maximo minimo
de estoques, para elaboracéo foi feita uma reviséo bibliogréafica em livros e artigos cientificos.
A revisao bibliografica, segundo Vianna (2012), é a base de sustentacdo de qualquer pesquisa
cientifica, para obter avanco em um campo do conhecimento, primeiramente é preciso
conhecer 0 que outros pesquisadores ja realizaram bem como as fronteiras do conhecimento
na area em estudo.

Entdo, a revisdo bibliografica € de suma importancia para a definicdo do problema a ser
pesquisado, também para obter atualizacdo especifica dos conhecimentos sobre o tema, suas
restricbes e também para observar a contribuicdo do estudo para o conhecimento.
(LAKATOS; MARCONI, 2010).

Para a realizagdo do projeto foi feita uma analise no inventério fisico da empresa, definindo os
itens A, B e C. Para elaboragdo da curva, foram utilizados dados do inventario dos Gltimos
doze meses, levantamento dos custos de pedido, custo de carregamento unitario e demanda
mensal, que foi colocada em uma tabela com codigo do material, grade, cor, quantidade em
estoque e pre¢o unitario.

Apbs a analise dos resultados, foi feita uma avaliacdo dos itens em estoque que impactam
mais o0s custos de estoques, e foi definida a politica de estoques a se trabalhar e fazer proposta
de melhorias para resolver os problemas detectados e minimizar os custos de estoques usando
de ferramentas estudadas para alcancar as metas propostas.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

A empresa em estudo foi fundada em 1987, na cidade de Patos de Minas-MG, como
uma empresa familiar, instalada na prépria residéncia da familia, os primeiros funcionarios
foram os proprios fundadores e mais alguns colegas, e com o passar do tempo a empresa
evoluiu e conseguiu experiéncia em producdo de camisas, camisetas e jeanswear masculino.
A empresa também procurou investir em melhorias nos seus processos, buscando maquinas e

equipamentos mais tecnoldgicos, também investiu em softwares para melhoria do produto, e



40 uniPAM

40 UNIPAM

dos processos. A diretoria da empresa sempre buscou inovar para continuar competitiva no
mercado, e alcancando melhorias em seus processos.

O trabalho foi feito no setor de estoque de matéria prima da empresa, onde foi feita
uma andlise no inventério da empresa, e os dados foram colocados em uma tabela, onde foi
colocada a descrigdo a quantidade em estoques e o valor do item para serem classificados
conforme a curva ABC, através do produto da quantidade pelo valor, os itens foram
ordenados de forma decrescente em relacdo ao valor investido, somou se o valor de todos os
materiais estocados, e foi feita uma coluna do acumulado, e depois foi calculada a
porcentagem de cada item em relacdo ao acumulado. E apds estes passos foi feita a
classificacdo onde a soma até 80% ficou classificado em itens A, de 80% até 95% os itens da
classe B, e de 95% a 100% os itens da classe C.

A curva ABC tem sido aplicada em diversos segmentos que necessitam tomar decisoes
onde envolva muitos dados e pouco tempo para a tomada de decisdes. A curva ABC ¢é
utilizada para avaliacdo de estoque, producdo, vendas, salarios e etc. O primeiro a aplicar a
curva ABC no controle de estoques foi H. F. Dixie da General Eletric (GE). A partir da
eficiéncia, e de ser um método simples de ser aplicado comecou a ser muito usada pelas
empresas no controle de estoques visando o menor custo com o menor esfor¢o possivel.
(PINHEIRO, 2014).

A empresa estudada trabalha com uma diversidade de 634 produtos em seu estoque,
estes produtos foram tratados, conforme dados do inventario para serem classificados,
segundo os critérios da curva ABC, e como resultado da analise nota-se que dos 634 produtos
152 foram classificados como itens da classe A que correspondeu a 23,97% dos itens em
estoque, 162 como itens da classe B que correspondeu a 25,55%, e 320 itens como classe C,
que correspondeu a 50,47%.

O valor total dos itens estocados deu 1.462.159,34 reais, e os itens da classe A,
ficaram com 80,05% dos investimentos deste estoque que foi 1.170.399,40 reais, os itens da
classe B, com 14,93% dos investimentos que deu 218.288,54 reais, e 0s itens da classe ¢ que
deu 5,02% que ficou com um investimento de 73.471,40 reais, e conforme pode ser visto 0s
valores ficam conforme a teoria estudada de varios autores.

Conforme a analise, conclui-se se que a classe A tem que receber prioridade para
receber melhorias porque ela é responsavel pela maioria do capital investido, entdo torna se

necessario a compra destes materiais com maior controle por parte do gestor. A classe B e C
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também podem receber melhorias, m&s com mais tempo para tomar decisdo. Este trabalho
ainda encontra-se em andamento, com demais objetivos especificos para se realizar, e 0
controle na classe A, a ser implementado, e também melhorias a se alcancar.

Para Martins e Alt (2009), o sucesso na gestdo de estoques, € necessario controlar e
manter e administrar os niveis de estoque. Deve haver, porém, uma racionalizacdo, na
resolucdo de problemas de estoque, podendo ser usado modos analiticos para averiguar custos

importantes na formacéo de estoques, pois estoques e a sua gestdo custam altos investimentos.

4. CONCLUSOES

(i) O gestor de materiais em estoque, deve procurar conhecer os processos de producdo e
venda, para avaliar cada item em estoque, e saber através da curva ABC, sua representacdo
nos investimentos, e no faturamento da empresa;

(if) A curva ABC, se mostrou uma ferramenta de gestdo, de facil aplicacdo e analise, e que
possibilita o gestor ter uma visdo melhor de seus estoques, podendo dar prioridade para
alguns produtos, que impactam mais 0s custos de se ter estoque;

(iii) O acumulo dos itens da classe A, parado no estoque, significa, grandes investimentos
também parados, as empresas podem economizar dinheiro, obter maiores lucros, e ter seu

capital de giro aumentado, gerindo melhor seus estoques.
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1. INTRODUCAO

Na atual conjuntura, o agronegécio exerce papel de destaque no desenvolvimento do pais.
Com a ascensdo econdmica vivenciada pela atividade, responsavel por 30% do Produto
Interno Bruto (PIB) segundo a revista nelore 2017, o consumo de tecnologia cresceu entre 0s
criadores de gado. Com isso, a bovinocultura brasileira € apontada como principal fator de
desenvolvimento do agronegdcio, pois conta com o segundo maior rebanho efetivo do mundo
com aproximadamente 200 milhGes de cabecas. Pode-se acrescentar que, desde 2004, assumiu
a lideranca nas exportagdes, comercializando um quinto de sua producdo internacionalmente.
Diante deste contexto, 0 mais evidente sinal dos novos tempos, assim como nos grandes
centros urbanos, a tecnologia da informacdo muda o perfil dos pecuaristas brasileiros. Com
ajuda do dispositivo movel, o criador busca informacdo e planeja o negécio, faz rastreamento
do gado, analises de solo, monitora a fazenda, acompanha o abate, ou seja, pode ir além do
estereotipo de uma visao do passado. Do ponto de vista l6gico, o Brasil tem o potencial para
ser 0 maior produtor de alimentos do mundo.

De acordo com Antonialli (2008), a pecuaria de corte brasileira € responsavel por
aproximadamente 7% do PIB brasileiro, mas apesar disso 0 governo brasileiro ndo da muita
importancia aos pecuaristas brasileiros, ndo disponibiliza créditos de custeio ou de
investimentos para esse segmento, em comparagao a outros segmentos como a cafeicultura,
por exemplo, que possui varios tipos de linhas de créditos. O agroneg6cio como um todo é
muito importante para a economia do pais, seja na geragdo de empregos ou na geragdo de
riquezas e ainda sua representatividade no PIB nacional, auxiliando o pais a crescer e
proporcionando uma melhor condicéo de vida ao povo brasileiro.

Para aumentar a producdo, surge a necessidade de buscar mais eficiéncia no uso das terras
exploradas, dos recursos naturais e dos milhdes de hectares de pastagens existentes, nas suas

maiorias degradadas e subaproveitadas. Deste modo, o procedimento de pastejo rotacionado
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surge como potencial solugdo, pois, sobretudo ha um aumento na troca de lotagdo animal por
area, refletindo numa maior producéo de forragens. A pastagem é subdividida em um numero
variavel de piquetes, que sdo utilizados um ap6s o outro, podendo ser com carga fixa ou
variavel.

O presente trabalho tem como objetivo principal a potencializacdo do nimero de animais por
area no manejo de piquetes rotacionado em uma propriedade rural em Cruzeiro da Prata no
municipio de Presidente Olegario MG. Para a validacdo do objetivo geral, foram definidos
como objetivos especificos para esse estudo: estudo do cenario da bovinocultura de corte;
viabilidade econdmica e clara para a tomada de decisdes acertadas se realmente vale a pena
investir no negocio; estudo do uso de aptidao da area onde o projeto sera implantado com as
respectivas analise do solo; manter as pastagens produzindo o maior tempo possivel; estudo
através da analise SWOT.

2. MATERIAL E METODOS

Nesse sentido, o presente estudo de caso busca mudancas um ambiente desafiador, mas € o
caminho que leva a inovacdo. Assim. esse projeto se posiciona de forma a estudar
metodologias ja no manejo agroindustrial da bovinocultura de corte voltado para maior
concentracdo de animais por area. Portanto, foram realizadas pesquisas que abordam o tema
com finalidade de criar um conhecimento cientifico.

Nessa direcdo, o procedimento técnico utilizado foi o levantamento de dados através de
revistas, livros e periddicos artigos cientificos como direcionador na formagdo do
conhecimento especifico sobre a gestdo voltada para bovinocultura de corte, considerando o
sistema de pastagem de piquetes rotacionados e subsequente a viabilidade econémica do
projeto.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

A tabela abaixo identifica os custos totais para a implantacdo do projeto de pecuaria de corte,
a base de pasto, com a utilizacdo do Sistema de Pastoreio Voisin para a propriedade em
questdo. Vale ressalvar que os custos da implantacdo da pastagem ndo estdo computados os

custos com a adubacdo e calagem que ficou como uma opc¢éo a ser avaliada posteriormente.

Tabela 1: Custos para a implantacdo do projeto

Custo total | Custo/ha
Pastagem 11.958,00 419,58
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Piquetes
Animais | - | e
Total 16.972,08 585,61

O rebanho de bovinos é de 14 vacas em producdo, 5 novilhas, 7 bezerras, totalizando 3
cabecas por hectare. A producdo de leite € de 15 litros vaca dia, 0 que em um ano soma um
total de 63.000 litros de leite, multiplicados por 0,70 centavos o litro, preco de venda, obtém
ao final do ano um montante bruto de R$ 44.100,00, o custo de producéo de leite, utilizando
silagem, pastagens anuais e suplementacdo de ragédo fica em 60%. Isto significa que o saldo
liquido ao produtor é de R$ 17.640,00, ou seja, R$1.470,00 de renda mensal.

Com a propriedade adequada as normas ambientais a area para bovinocultura de leite diminui
de 8,2 para 6,37 hectares, por proporcionalidade o nimero de animais deve diminuir para 10
vacas em producdo, 4 novilhas e 5 bezerras. Sendo a mesma produgéo anterior teremos em
um ano 45.000 litros de leite, totalizando R$ 31.500,00 com 0s mesmos custos de producao
de 60%, ficando ao final uma receita liquida de R$12.600,00 anual, ou R$1.050,00 de renda
mensal.

Analisando os resultados percebe-se que com as mudancas para adequacdo ao Cddigo
Florestal Brasileiro a diferenca na renda foi significativa, totalizando R$5.040,00 anuais a
menos na renda do produtor.

Como as Normas Ambientais devem ser cumpridas, o produtor deve buscar alternativas para
manter ou talvez aumentar a renda respeitando o Cdédigo. Por isso, com a propriedade
mapeada, é possivel efetuar um planejamento, identificando e dividindo a area conforme
aptiddo e necessidades da propriedade. Como a renda é exclusiva provinda da producdo de
leite, a opcdo serd a implantacdo de um sistema de PRV (Pastoreio Rotacionado Voisin), com
a utilizacdo de pastagens perenes, com piqueteamento em toda &rea de pastoreio com
disponibilidade de 4gua e sombra.

Com o sistema implantado, a capacidade de animais por hectare pode passar de 3 para 4 a 8
cabecas por hectare. Se for utilizado 4 cabecas por hectare o rebanho de bovinos que pode ser
mantido em 6,37 hectares, aumenta para 16 vacas, 4 novilhas e 6 bezerras, com a mesma
produgdo teremos 72.000 litros anuais, ou seja R$ 50.400,00, mantendo os custos de produgao
em 60% teremos 20.160,00 de renda anual, porém, no sistema de PRV os custos de producéao
sdo reduzidos, utilizando 40%, tem-se ao final R$ 30.240,00 anuais ou R$2.520,00 de renda
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mensal. Comparando com o sistema atual teremos um incremento de renda em R$ 1.050,00

mensais.

Analisando 0 empreendimento, cujo objetivo € demonstrar o suporte de lotacdo de animais em

um sistema normal e de producédo e o sistema de PRV, se percebe grande diferenga entre 0s

dois sistemas, sendo que a lotacdo no PRV ndo foi utilizado ao m&ximo (pode alcancar até 8

cab/ha), tem-se grande diferenca de renda, chegando a R$38.700,00 anuais, correspondendo a

R$ 3.225,00 de renda mensal superior ao sistema atual utilizado pelo agricultor. Lembrando

que a renda pode chegar a R$ 4.275,00 em um sistema consolidado.
CONCLUSOES

4.

Buscou-se salientar as principais etapas que deve abranger um projeto pecuario a base
de pasto com a utilizacdo do Sistema de Pastoreio Voisin.

Dentro do processo de elaboracdo, muitos questionamentos foram solucionados e
outros provavelmente venham a surgir.

Este projeto é o passo inicial que devera ser aprimorado para poder demonstrar 0s
resultados possiveis com o Pastoreio Voisin.

Recomenda-se a realizacdo de analise financeira detalhada, demonstrando os ganhos
possiveis para o produtor com este projeto.

Espera-se que este material sirva de subsidio e incentivo para a continuagdo do
trabalho de divulgacéo das ideias de Voisin.

A expectativa é de que este projeto possa superar 0s anseios do proprietario da fazenda

e que venha servir de modelo para as outras propriedades da regido.
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1.  INTRODUCAO

Atualmente a busca acirrada por clientes torna o dia-a-dia das empresas uma verdadeira
batalha, pois além de conquistar novos clientes € preciso reconquistar e manter os antigos e
com esse aumento da competicdo de mercado, no ramo do vestuario, é indispensavel criar
uma estratégia de marketing onde faca com que a empresa se sobressaia, e seus produtos ou
servicos se destaquem.

Uma maneira simples e indispenséavel para deixar o cliente satisfeito e com prazer de comprar
é 0 bom atendimento, atender cada cliente como unico, fazer com que ele se sinta importante
para a empresa, pois com a facilidade de comunicacdo, as pessoas estdo sempre atentas as
novas tendéncias, sendo assim, as empresas precisam atender seus desejos, vendendo
produtos diferenciados, com qualidade, novos no mercado da moda e possuir uma equipe
profissional treinada, a fim de atender cada vez melhor os clientes. (ALMEIDA, 2001).

Para uma empresa é necessario conhecer os habitos de compra do consumidor e suas
preferéncias. Para Kotler (2000) “estudar o cliente fornece pistas para o desenvolvimento de
novos produtos, caracteristicas de produtos, precos, canais de distribuicdo, mensagens e
outros elementos do mix de marketing”.

Analisando o contexto do ambiente econdmico, € possivel perceber a importancia de realizar
um estudo detalhado para analisar a satisfacdo do cliente, pois se torna fundamental para
qualquer empresa que pretenda atingir um bom posicionamento no mercado e manter-se
competitivo diante de tantas ameacgas externas, e este estudo tem por objetivo geral analisar o
grau de satisfacdo dos clientes relacionado aos servigos prestados em uma loja de roupas,
assim, aplicando um questionario para os clientes, avaliando os pontos positivos e negativos e

propondo as melhorias necessarias a partir dos resultados obtidos.
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2. MATERIAIS E METODOS

Foi realizada pesquisa bibliogréfica através de consultas em livros de autores renomados, uma
pesquisa de campo e um questionario, onde foi possivel observar os principais atributos
buscando analisar e medir a satisfacéo dos clientes.

A abordagem da pesquisa serd qualitativa, realizada junto aos clientes da empresa. Em um
total de 100(cem) clientes escolhidos aleatoriamente, 66 (sessenta e seis) clientes da empresa
responderam ao questionario, 100% do sexo feminino, assim considerando o nivel de
confiabilidade de 90% e o erro maximo de 10%. Como instrumento para a coleta de dados,
sera enderecado aos clientes via e-mail e telefone, um total de 10(dez) questdes, sendo todas

elas fechadas.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES
Apb6s a aplicacdo do questionario, através do software Survio, os resultados obtidos
mostraram o grau de satisfagdo dos clientes avaliando os servigos oferecidos pela empresa,

como mostra os graficos a seguir:

Figura 1: Resultado referente a qualidade dos produtos em relagdo aos concorrentes.

Em comparagdo com nossos concorrentes, a qualidade de nosso produto é
melhor?

18,2 %

- B6T %

® Muito melhor Um pouce melhor Nem melhor, nem pior @ Umn pouco pior @ Muito pior

Fonte: Autoria propria (2017)
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De acordo com a Figura 1, a satisfacdo dos entrevistados em relacdo a qualidade dos produtos,
verificou-se que mais da metade dos entrevistados consideram os produtos com qualidade
superiores aos dos concorrentes, avaliando em 66,7%. Conclui- se que 0s entrevistados estao
satisfeitos com a qualidade dos produtos oferecidos, visto que a loja vende produtos de

marcas conhecidas no mercado da moda, e que a qualidade dos mesmos os satisfaz.

Figura 2: Resultados referentes ao preco dos produtos em relacdo aos concorrentes

Em comparagdo com nossos concorrentes, nossos precos sao razoaveis?

10,6 %

34,8 %

36,4 %

® Muito mais razoaveis Um pouce mais razodveis Nern mais, nem menos razoaveis
Umn pouco menosrazodveis @ Muito menos razodveis

Fonte: Autoria propria (2017)

De acordo com a figura 2, a satisfacdo quanto ao preco, observa-se que ndo foi téo
satisfatorio, no entanto, 36,4% dos entrevistados afirmam que os precos dos produtos estdo
um pouco razoaveis, e 34,8% disseram que nem mais nem menos razoavel o que pode ser um

importante aspecto a ser analisado pela empresa para melhor se igualar aos concorrentes.
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Figura 3: Resultado referente a satisfacdo com os funcionarios da empresa

Em geral, vocé esta satisfeito com os funcionarios da nossa empresa?

15% o

® Extrernamente satisfeito @ Moderadamente satisfeito Nemn satisfeito, nem insatisfeito
® Moderadamente insatisfeito @ Extremamente insatisfeito

Fonte: Autoria propria (2017)

De acordo com a Figura 3, o grau de satisfacdo dos clientes com os funcionarios da empresa
atingiu 80,3%, ficando no nivel de satisfacdo desejado, podendo ser considerado como um

atributo importante que satisfaz o cliente.

4. CONCLUSAO

(i) a ferramenta utilizada para pesquisa, foi eficaz, pois foi possivel avaliar os pontos positivos
e negativos da empresa;

(ii) através do questionario foi observado que existem questfes que podem ser melhoradas,
como o Preco de Venda, que esta um pouco acima frente aos concorrentes;

(iii) um dos fatores determinantes da empresa foi que a qualidade das roupas vendidas é

superior a concorréncia.
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1. INTRODUCAO

Entre a década de 1990 e o inicio do século XXI, o setor de educagdo superior no Brasil
sofreu grandes transformacdes, principalmente no que diz respeito as Instituicbes de Ensino
Superior (IES) privadas, as quais passaram a absorver um maior nimero de alunos
matriculados (SECCA; SOUZA, 2009). Com isso, essas instituicbes, a luz de outras
organizag0es, tém enfrentado um gradativo aumento da competitividade e constantes desafios
no contexto global, provocados por mudangas no ambiente.

Esse ambiente, composto de cendrios politicos, econdémicos, sociais e culturais, esta cada vez
mais exigente e dindmico. Isso tem feito com que as instituicdes de ensino superior privadas
se lancem em busca de um planejamento estratégico que lhes permita uma melhor definicdo
de objetivos, metas e condi¢des de alavancarem suas vantagens competitivas (PORTER,
2004).

No ambito das mudancas no ambiente das instituicdes de ensino superior privadas, o
conhecimento e a analise do processo estratégico tornam-se extremamente importantes.
Assim, essas instituicdes podem avancar no desenvolvimento organizacional e ter, a
disposicdo, informacdes relevantes para a tomada de decisdo e que Ihes permitirdo adotar
medidas de intervencdo, de adaptacdo ou de redirecionamentos de acdes, caso necessario.
Nessa perspectiva, o presente trabalho analisarda o perfil estratégico de uma instituicdo de
ensino superior privada, localizada em Patos de Minas (MG), regido do Alto Paranaiba, que
atua competindo por alunos e visando o crescimento de seu market share. A referida analise,
sob a Otica organizacional, pode tornar-se insumo para promover a vantagem competitiva,
identificar as forcas que dirigem a concorréncia e 0s movimentos que irdo fazer, determinar o
modo que ir4 se desenvolver e a maneira de posicionar-se no mercado para competir a longo

prazo.
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2. MATERIAL E METODOS

A instituicdo objeto de estudo é mantida por uma fundacdo com personalidade juridica e sem

fins lucrativos. Iniciou suas atividades no final da década de 1960 e hoje possui 30 cursos de

graduacdo e 22 cursos de pos-graduacdo, com mais de 10.000 alunos matriculados. Todos 0s

cursos sdo regulamentados pelo Ministério da Educacdo (MEC), mantendo excelentes

conceitos nas avaliacdes.

Dessa forma, a metodologia utilizada caracteriza-se, do ponto de vista dos procedimentos,

como um estudo de caso, pois envolve o estudo profundo de um objeto (instituicdo) de

maneira que permita o seu amplo e detalhado conhecimento, com vistas a tentar esclarecer

uma decisdo, ou um conjunto de decisdes, seus motivos, implementacdes e resultados (YIN,

2001).

Assim sendo, seguiram-se as etapas abaixo para elaboragéo deste trabalho:

(1) Pesquisa bibliografica, a partir de consultas, organizacdo e selecdo de tdpicos ja
publicados sobre o tema em questao;

(i)  Coleta de informacdes acerca do setor de ensino superior no Brasil, utilizando fontes
de instituices governamentais (MEC, INEP, BNDES, etc.);

(iii)  Andlise estrutural do setor e do posicionamento competitivo da instituicdo (Porter);

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Com base nos resultados obtidos por meio da andlise estrutural do setor educacional na regido
do Alto Paranaiba (Tabela 1), e possivel observar que, dentro das forcas competitivas de
Porter, a instituicdo mapeia constantemente seus concorrentes, conhecendo 0s cursos
oferecidos e os valores de investimento. Além disso, realiza periodicamente benchmarking de
boas praticas em outras instituicbes de ensino e conta com o apoio de consultores

especializados.
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Tabela 1 — Aplicagdo das forcas competitivas de Porter

Forcas competitivas Intensidade Determinantes
Mais de 10.000 alunos
matriculados
Fornecedores Baixo poder de negociagdo Mais de 1000 fornecedores ativos
Grandes redes educacionais

Compradores Baixo poder de negociacdo

Entrantes potenciais Alta ameaca de novos entrantes (Anhanguera, Estécio, UNIP, etc)
Substitutos Média ameaca de substitutos Ensino a distancia
Meédia rivalidade entre as FPM, FINOM, UNIUBE,

Concorrentes no setor
empresas UNITRI, etc.

Fonte: Autoria propria.

Além disso, pode-se posicionar a estratégia da instituicdo utilizando-se a matriz de estratégias
competitivas genéricas de Porter (Figura 1), desta forma € possivel notar que ela atua no

ambito de todo setor e com foco na diferenciagéo.

Figura 4 — Posicionamento estratégico da IES
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Fonte: Adaptado de Porter (2010).

As acdes que convergem para o referido ambito, podem ser observadas por meio de, entre

outras:

M Infraestrutura (83 laboratérios de praticas pedagogicas, 1.840 computadores, 130.000
livros disponiveis na biblioteca, etc.);

(i)  Metodologias de ensino;
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(ili))  Corpo docente capacitado;

(iv)  Ensino a distancia;

(v) Atividades que estimulam praticas empreendedoras e de inovacéo;
(vi)  Certificagbes (ISO 9001; ISO 14001, OHSAS 18001 e SA 8000).

4. CONCLUSOES

Q) A instituicdo em estudo se apoia em ferramentas estratégicas, tais como as forcas
competitivas de Porter, como instrumento para enfrentar o atual cenario; e as
estratégias competitivas genéricas, também de Porter;

(i) Marca seu posicionamento no mercado de modo a diferenciar-se na oferta de produtos
e servicos entre as institui¢cdes de ensino superior privadas;

(iif) SO as instituicGes mais &geis, mais criativas e mais competentes, nesse ambiente de
mudancas e altamente competitivo irdo sobreviver, pois seu futuro depende, em

grande parte, do sucesso das suas estratégias.
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1 INTRODUCAO

Empresas de todos os setores e porte buscam maior eficiéncia em Sseus processos
produtivos. Por isso, visando reduzir desperdicio e agregar valor ao produto, elas pesquisam
formas eficazes de administrar seus processos. Eficiéncia e produtividade, fatores que
garantem a competitividade das empresas e possibilitam a melhoria continua, sdo
considerados os dois pilares em que se baseia 0 campo da engenharia de métodos.

As empresas investem em metodologias de trabalho em que os operarios otimizam seu
tempo e reduzem os custos na producdo, o que serve de diferencial competitivo. Nesse sentido
Rocha Janior (2014, p. 01) diz que aqueles que conseguem “melhorar os métodos de
producdo, dos processos e a competéncia para a producdo do produto, conseguem atender o
mercado em tempo habil, garantir uma maior qualidade e economia na fase de produg¢ao.”.

Considerando o exposto surgiu a questdo: Com a aplicagdo do estudo de tempos e
movimentos, relacionando-o a cronoanalise, é possivel obter melhores indices de
produtividade no processo de fabricacao da balanca para Sidecar?

Acredita-se que, ao desenvolver esta metodologia aplicando a cronoanalise, seja
possivel identificar os gargalos na producdo das pecas e consequentemente gerar reducdo do
tempo gasto nos processos de fabricagdo. Com isso, os custos de produgdo podem ser
reduzidos e os indices de produtividade relacionados a fabricacdo das pe¢as podem aumentar.

Diante do apresentado, este trabalho teve como objetivo principal aplicar a

cronoandlise no processo de fabricacdo da balanga, a fim de identificar falhas no processo de

' Dispositivo de uma Unica roda acoplado a lateral da motocicleta, utilizado para o transporte de cargas
leves e de passageiro.
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fabricacdo e propor melhoria dos métodos aplicados no processo, por meio da comparagdo
dos resultados obtidos com os resultados anteriores.

Para o alcance do objetivo geral, foram elencados os seguintes objetivos especificos:
elaborar fluxograma, mapofluxograma e diagrama homem-maquina do processo produtivo;
padronizar o processo; definir tempos e movimentos para as operacOes; estabelecer indices
produtivos; identificar problemas e oportunidades de melhorias; aplicar melhorias de tempos e

movimentos (métodos) e avaliar a melhoria aplicada.

2 MATERIAL E METODOS

Tratou-se de uma pesquisa de campo junto a empresa com levantamento dos dados
referentes ao fluxo de processo da balanca em estudo, buscando possiveis gargalos existentes
nessa producdo. A coleta de dados ocorreu no setor de producdo da empresa e por meio de
visita in loco na area de fabricacdo, visando acompanhar todas as etapas e as complexidades
do processo de fabricacdo da balanca. Para a coleta de dados foi usado um crondémetro e uma
planilha desenvolvida para registro das cronometragens.

Ao desenvolver este estudo pretendeu-se obter dados confiaveis relacionados ao tempo
padrdo das operacdes. Por meio deles foi feita uma analise quali-quantitativa dos gargalos
identificados pela cronoanalise criando-se possibilidades de correcdo das falhas e realizando

as melhorias continuas nos processos.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Para mapear o0s processos produtivos, realizou-se a analise dos processos de fabricacdo
da balanca. Através da revisao tetrica de Chiavenato (2005) foi possivel identificar o layout
da empresa e mapear a posicdao das maquinas disponiveis. Por meio da revisdo tetrica de
Barnes (1977), foi possivel criar o fluxograma, mapofluxograma e diagrama homem-maquina
padronizado para o processo produtivo da peca. Assim, foi possivel mensurar o processo
produtivo padronizado utilizando as teorias de cronoanalise.

Ao desenvolver a cronoanalise criou-se a planilha 1 para registrar os dados coletados e

facilitar a anélise dos mesmos.
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Planilha 1 — Cronoanalise do processo produtivo da balanca

Tarefa N° de Tempos cronometradas (s) Tlen.ﬁpo Amplitude [ N°de ciclos | Velocidade FatoAr d(_e Tempo Tenjpo

Colab médio (s) tolerancia | normal (s) | padrdo (s)
1[(Pegar materiais 1 0:01:47 0:01:42 | 0:01:49 0:01:46 0:00:07 2 100% 26% 0:01:46 0:02:14
2|Transportar para Serra Fita 1 0:00:06 0:00:06 | 0:00:06 0:00:06 0:00:00 0 100% 26% 0:00:06 0:00:08
3|Preparar Serra Fita 1 0:01:20 0:01:23 | 0:01:25 0:01:23 0:00:05 1 100% 26% 0:01:23 0:01:44
4[Cortar Tubo 460 mm 1 0:02:47 0:02:49 | 0:02:42 0:02:46 0:00:07 1 100% 26% 0:02:46 0:03:29
5|Cortar Tubo 167 mm 1 0:01:31 0:01:25 | 0:01:27 0:01:28 0:00:06 2 100% 26% 0:01:28 0:01:50
6[Cortar Tubo 95 mm 1 0:01:45 0:01:42 | 0:01:40 0:01:42 0:00:05 1 100% 26% 0:01:42 0:02:09
7|Tranportar para Prensa Hidraulica 1 0:00:05 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05 0:00:00 0 100% 26% 0:00:05 0:00:06
8|Preparar Prensa Hidrdulica 1 0:04:29 0:04:22 | 0:04:23 0:04:25 0:00:07 1 100% 26% 0:04:25 0:05:33
9|Estampar 1.1 1 0:00:31 0:00:33 [ 0:00:32 0:00:32 0:00:02 1 100% 26% 0:00:32 0:00:40
10(Estampar 1.2 1 0:00:33 0:00:34 | 0:00:32 0:00:33 0:00:02 1 100% 26% 0:00:33 0:00:42
11{Furar 1.1 1 0:00:08 0:00:08 | 0:00:08 0:00:08 0:00:00 0 100% 26% 0:00:08 0:00:10
12|Furar 1.2 1 0:00:09 0:00:09 | 0:00:09 0:00:09 0:00:00 0 100% 26% 0:00:09 0:00:11
13|Verificar peca 1 0:00:22 0:00:23 | 0:00:22 0:00:22 0:00:01 1 100% 26% 0:00:22 0:00:28
14{Transportar para Fresa 1 0:00:05 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05 0:00:00 0 100% 26% 0:00:05 0:00:06
15(Preparar Fresa 1 0:01:01 0:01:03 | 0:01:05 0:01:03 0:00:04 1 100% 26% 0:01:03 0:01:19
16/Refurar 1.1 1 0:00:18 0:00:17 | 0:00:17 0:00:17 0:00:01 1 100% 26% 0:00:17 0:00:22
17|Refurar 1.2 1 0:00:18 0:00:19 | 0:00:18 0:00:18 0:00:01 1 100% 26% 0:00:18 0:00:23
18|Transportar para Solda MIG 1 0:00:05 0:00:05 | 0:00:05 0:00:05 0:00:00 0 100% 26% 0:00:05 0:00:06
19|Preparar Solda MIG 1 0:04:58 0:05:10 | 0:04:50 0:04:59 0:00:20 2 100% 26% 0:04:59 0:06:17
20(Soldar 1 0:02:48 0:02:36 | 0:02:40 0:02:41 0:00:12 2 100% 26% 0:02:41 0:03:23
21|Estocar peca acabada 1 0:00:33 0:00:34 | 0:00:32 0:00:33 0:00:02 1 100% 26% 0:00:33 0:00:42
Total 0:25:27 0:32:04

Legenda:
Operag6es melhoradas.

Fonte: Autoria prépria, 2017

Utilizando da planilha de cronometragem, definiu-se o indice de produtividade para a
balanca. Sendo assim, estipulou-se como tempo padrdo: 32 minutos e 4 segundos para
produzir uma balanca, utilizando as férmulas de Peinado e Graeml (2007).

A partir do estudo de cronoanélise e do entendimento do processo produtivo estudado
foi possivel identificar as operacdes que poderiam ser melhoradas e até eliminadas do
processo de fabricacdo da balanga. A fim de obter aumentar a eficiéncia no processo,
realizou-se a seguinte melhoria.

Durante o desenvolvimento do estudo no processo produtivo da balanca, foi
identificado que as operacOes “transportar para fresa”, “preparar fresa”, “refurar 1.1” e
“refurar 1.2” (destacadas em verde) s6 eram realizadas devido a mé regulagem do gabarito de
furagdo da prensa, na operagdo “preparar prensa hidraulica” (Tarefa 8), gerando tempos
desnecessarios no processo. Dessa forma, propds-se a regulagem do respectivo gabarito para
prensa hidréaulica (Figura 6 e 7) e, assim, esses tempos foram eliminados, representando uma
economia de 2 minutos e 11 segundos no tempo total do processo produtivo da balanca, ou

seja, reducdo de 7% no tempo produtivo da mesma.



40 UNIPAM

Figura 6 — Prensa hidraulica com gabarito mal
regulado

Fonte: Arquivo pessoal, 2017 Fonte: Arquivo pessoal, 2017
4 CONCLUSOES

(i) é possivel dimensionar os indices de produtividade utilizando a ferramenta cronoanélise,
definindo os tempos padrdes para 0s processos produtivos da balanca para sidecar;

(if) o método de cronoanalise facilita a deteccdo de atividades ndo necessérias no processo e
possibilita criar novas formas de producdo que beneficiam o colaborador e a organizacao;

(iii) a cronoanalise torna-se, pois, uma ferramenta fundamental para empresas de todos 0s

setores que buscam aumentar sua produtividade e competitividade.
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1. INTRODUCAO

A exceléncia do desempenho e o éxito do negdcio requerem que todas as atividades
interrelacionadas sejam compreendidas e gerenciadas segundo uma Visao por processos.

De acordo com ABPMMP (2013), o gerenciamento por processos objetiva definir niveis de
qualidade na prestacdo de servigos; aumentar o grau de satisfacdo dos clientes; atender as
necessidades de venda e capacidade do negdcio; aumentar a competitividade da empresa
perante 0 mercado e diminuir os custos produtivos. Portanto, por meio da gestdo por
processos assegura-se a melhoria continua do desempenho da organizacéo.

Para definir o ponto de partida do gerenciamento de processos é preciso estabelecer
pardmetros de melhorias baseados em ferramentas de analise como o mapeamento de
processos e fluxogramas. O fluxograma é uma ferramenta indispensavel para entender o
funcionamento interno e a relacdo entre cada etapa e para definir e implantar processos de
melhoria. Os resultados obtidos com a analise dos fluxos permitem um maior entendimento
com relacdo ao volume de trabalho, pontos fortes e pontos fracos do processo, identificagcdo
dos gargalos, atrasos e desperdicios, definicdo de entradas e saidas do processo e momentos
de tomada de deciséo.

A andlise das informacfes coletadas na elaboracdo do mapeamento de processos e do
fluxograma, sera a base para a elaboracéo do Plano Mestre de Producdo (PMP) da empresa. O
PMP estabelece a quantidade de pessoas necessarias para a execucdo de cada projeto, assim
como a carga horéria utilizada, os custos de producdo envolvidos e 0s prazos de entrega de
cada processo e do projeto final.

Com a criacdo do PMP por Projeto, ficard mais facil perceber os recursos disponiveis e aloca-

los de forma a aumentar a capacidade produtiva da empresa, sem afetar o desempenho de
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outros projetos em andamento. Dessa forma, espera-se aumentar o nivel de qualidade nos
servicos oferecidos, e que a quantidade de clientes aumente.

Com base na necessidade de crescimento da organizacdo frente a seus concorrentes, o
objetivo desse artigo é diagnosticar padrdes nos processos e servicos oferecidos, através do

mapeamento, identificacdo e tratamento das principais irregularidades.

2. MATERIAIS E METODOS

Este projeto aborda a administragdo de uma empresa que atua no ramo de comunicacao digital
na cidade de Patos de Minas, e estd no mercado desde 2000, atendendo clientes em diversas
areas do estado de Minas Gerais. As principais solucGes oferecidas sdo desenvolvimento de
web sites, portais, extranet e intranet, criacdo de layouts e gestdo de conteldo para web,
gerenciamento de redes sociais como estratégia, lojas virtuais e e-commerce.

O estudo teve como objetivo melhorar o fluxo de trabalho na empresa, diagnosticando
gargalos que possivelmente impactam no cliente final. Dessa forma, espera-se que a
qualidade e confiabilidade nos servicos prestados aumentem consideravelmente.

Como forma de obter os dados necessarios para desenvolvimento do projeto, realizou-se uma
pesquisa de campo com os colaboradores e gerente da empresa. Os colaboradores
responderam a um questionario previamente elaborado, e fizeram consideragcdes importantes
acerca das rotinas de trabalho e dificuldades enfrentadas por falta de definicdo dos processos
de trabalho.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

Com base no diagndstico feito na empresa, foi possivel elaborar um fluxograma com a
descricdo dos processos e etapas para o desenvolvimento de projetos de sites. Esse
fluxograma foi aprovado pelos colaboradores da empresa, e a partir de entdo, foi possivel
visualizar com maior clareza os gargalos existes no processo de forma geral.

Analisando e discutindo cada etapa de forma isolada, pode-se verificar que havia grande
demora em concluir as fases denominadas “Ajustes”; tanto na fase de desenvolvimento,
quanto na etapa de criacdo. Essa demora se da principalmente pelo fato de que ndo ha uma
definicdo de tempo habil para que esses ajustes ocorram, ou seja, os clientes ndo tém data

limite para solicitarem o determinado servico. Dessa forma, as solicitacGes de ajustes para um
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mesmo projeto podem chegar em longos espacos de tempo até que se conclua de fato essa
etapa.

Outra razdo para a demora na entrega dos ajustes € a mesma que causa atrasos na etapa de
“Inclusdo de contetdo”. Muitos clientes “somem” ¢ ndo enviam as informagdes necessarias
para a conclusdo do projeto, ficando um longo periodo de tempo sem aprovar ou enviar
qualquer tipo de dados ou alteragbes. Em decorréncia desse fato, € grande o numero de
projetos em aberto na empresa; 0 que significa menos entregas, e menos recebimentos.

Para esses dois gargalos, a sugestdo foi incluir clausulas no contrato que respaldem a empresa
e amenize os atrasos e pendéncias de projetos. Para a questdo dos ajustes, reservar quinze dias
corridos para que o cliente analise e informe a empresa todas as alteracdes que deverdo ser
feitas e entdo, concluir essa etapa. Em caso de alteracdes fora desse prazo, devera ser cobrado
um valor acordado entre ambas as partes. J& na fase de inclusdo de contetdo, definir o prazo
de trinta dias para que o cliente envie as informacdes necessarias e o projeto tenha andamento.
Caso contrario, o contrato perde a validade por inatividade do cliente.

Pode-se observar também que durante a execugdo de projetos simultaneos, por diversas vezes
o trabalho se acumula em dois colaboradores da etapa de desenvolvimento. A razdo é que ao
mesmo tempo em que chega até eles um novo projeto, um antigo volta com ajustes e
alteracdes a serem feitas. A decisdo entre qual projeto executar primeiro cabe ao proprio
colaborador. Identificou-se entdo a necessidade em elaborar um PMP de servicos, onde o
status de cada projeto é atualizado ao final de cada dia e os prazos sdo definidos, monitorados
e cumpridos.

Para compreender se um processo cumpre suas funcBes € preciso encontrar meios de
mensuracdo. Para isso, faz-se necessario a definicdo de indicadores de desempenho.
(NOGUEIRA; PRUCOLI, 2012). A falta de informagbes de desempenho anteriores a
aplicacdo do PMP dificultam a comparagéo e quantificacdo das melhorias obtidas com essa

nova ferramenta.

4. CONCLUSAO
(i) a elaboracéo do fluxograma permitiu identificar os principais gargalos no processo;
(ii) o tratamento individual de cada gargalo agrega valor diretamente as entregas finais, com o

cumprimento dos prazos;
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(iii) o PMP elaborado para monitoramento e controle dos projetos sera de grande importancia

pra a quantificacdo e melhoria em todo o processo produtivo da empresa.
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1. INTRODUCAO

No Contexto atual, em que as empresas enfrentam um mercado cada vez mais competitivo, a
busca por maior eficiéncia em seus processos produtivos vem de suma importancia. Com isso,
visando aumentar a produtividade e reduzindo os custos podera ser um grande diferencial em
relacdo a concorréncia. Eficiéncia, produtividade e reducdo de custos sdo fatores que
possibilitam melhoria continua, e consequentemente sdo pilares importantes em um estudo de
tempos e movimentos.

De acordo com o pioneiro em estudo de tempos e movimentos Taylor (1970) “A arte do
estudo dos tempos elementares é tdo importante e dificil como a arte do desenhista. Deve ser
encarada seriamente, como profissdo. Possui instrumentos e métodos proprios sem 0s quais 0s
Seus progressos sdo muito lentos e registrados mais insucessos que €xitos.”.

Segundo Barnes (1977) “O estudo de movimentos, e de tempos € o estudo sistematico dos
sistemas de trabalho com os seguintes objetivos: (1) desenvolver o sistema e 0 método
preferido, usualmente aquele de menor custo; (2) padronizar esse sistema e método; (3)
determinar o tempo gasto por uma pessoa qualificada e devidamente treinada, trabalhando
num ritmo normal, para executar uma tarefa ou operacdo especifica; e (4) orientar o
treinamento do trabalhador no método preferido”.

Na empresa que serd realizado o estudo acredita-se que aplicando as ferramentas de
engenharia de metodos e a cronoandlise sera possivel identificar os gargalos no setor de
soldagem do quadro para capotas. Ao desenvolver a pesquisa, certamente, sera identificado o
gargalo na producéo, descobrindo o gargalo ser& proposta melhoria no processo de soldagem
para reduzir os indices de retrabalho e reclamagOes de clientes. E desenvolvendo a
cronoandlise certamente ocorrera reducdo no tempo gasto para a fabricacdo do quadro, assim

0s custos serdo reduzidos e a produtividade aumentara.



40 uniPAM

40 UNIPAM

2. MATERIAL E METODOS

O método de pesquisa utilizada nesse trabalho sera de cunho exploratério, pois segundo Gil
(2002), estas pesquisas ttm como objetivo proporcionar maior familiaridade com o problema,
com vistas a tornd-lo mais explicito ou a constituir hipoteses. Pode-se dizer que estas
pesquisas tém como objetivo principal o aprimoramento de ideias ou a descoberta de
intuicoes.

Este trabalho tem como objetivo principal aplicar a engenharia de métodos para eliminar os
retrabalhos e as reclamacfes frequentes realizados pelos clientes finais, além de aplicar a
cronoandlise no processo de fabricacdo do quadro para as capotas cafeeiras, afim de
identificar falhas no processo de fabricacdo de cada quadro e propor melhoria dos métodos
aplicados no processo, por meio de comparacdo dos resultados obtidos com os resultados
anteriores. O estudo foi realizado em uma empresa de implementos agricolas, localizado na

regido do Alto Paranaiba em Minas Gerais.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Inicialmente foi verificado todo o processo de fabricacdo da capota cafeeira e foi constatado
gue o processo ndo era padronizado, inicialmente fizemos uma cronometragem do processo
completo para saber o tempo médio de fabricacdo de cada capota. Foram cronometradas 10
capotas em todo o processo de soldagem do quadro. Cronometrando os tempos foi percebido
que havia um problema na solda das mdaos francesas que fazem jun¢do do quadro com o teto
para formar a capota (produto final).

O processo de soldagem para montagem do quadro era realizado em um gabarito onde as duas
partes laterais ficavam fixas para soldagem das partes traseiras e frontais, porém nédo existia
no gabarito um lugar para encaixe das maos francesas, e entdo a soldagem das maos francesas
era realizada a olho nu. Com isso acarretava a uma série de problemas, pois nem sempre a
furacdo das méos francesas era a mesma, com isso na montagem final nem sempre a furagéo
do teto e do quadro era igual, entdo o montador ndo conseguia passar o parafuso para unir o
teto com o quadro.

O problema maior era quando a empresa vendia cargas fechadas de capotas para outras

cidades ou estados, nem sempre as capotas iam completamente montadas, para conseguir
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levar todo o pedido muitas vezes as capotas iam separadas dos tetos. Com isso a empresa ndo
tinha controle de como estava saindo seu produto final, e muitas vezes as capotas iam com
defeitos de fabricacéo.

Entdo o cliente ligava para solicitar a troca da capota, e entdo a empresa enviava dois
funcionérios para fazer a troca ou a montagem das capotas no local onde havia sido entregue.
Com isso a empresa havia altos custos para realizar a troca, com grandes deslocamentos e
custos de funcionarios que poderiam estar trabalhando na producéo, porém havia necessidade
dos funcionérios viajarem para realizar a troca. A seguir segue um quadro com os custos do

retrabalho.

Quadro 1: Custos de retrabalho.

istencia. |Km Total. [Custo Total Mensal de Combustivel (R$) |Custo Funcionarios (RS) 4o (R$) |Hospedagem (R$) [Total (R$)
a4 150,33 233,7 90

M&s/2016 |Pés-vendas| Ci
Junho
Julho

3
2 1136 402,76 155.8 60
2 362 128,35 155,8 60
Setembro 1 Uberaba. 492 174,44 77,9 30
2 - 5
2
1

araiso. | 974 245,33 155,8 90
384 136,15 15,8 60
40 14,18 778 30

Fonte: Autoria propria.
O quadro acima mostra o custo total mensal de combustivel, dia de funcionarios, alimentac6es

e hospedagem. O combustivel foi inserido na tabela com valor de 3,90 reais o litro, pois foi
analisada uma média de preco entre 2016 e 2017. A empresa disponibilizava dois
funcionarios para fazer a troca ou se possivel montagem do quadro no local onde foi
notificado o problema. Quando eram em cidades mais distantes como exemplo Séo Sebastido
do Paraiso que séo contabilizados 934 quilémetros ida e volta, ndo era possivel realizar toda a
troca em um dia, tendo um custo a mais de hospedagem e alimentacao.

Foram analisados 10 meses sendo apenas 0 més de janeiro de 2017 que ndo obteve retrabalho.
O custo total foi de R$ 3489,22 nos dez meses analisados, tendo uma média de R$ 387,69 de
custo mensal com retrabalho. Sendo assim uma quantia consideravel de prejuizo além de
perder produgdo com a auséncia dos funcionarios que foram fazer a troca.

Onde esta sinalizado na tabela com a coloragdo azul significa 0 més que foi realizado a
modificagdo no processo de soldagem, onde o gabarito sofreu alteragbes para poder criar um
encaixe para as maos francesas, onde todas as méos francesas vao ser soldadas igualmente,

tanto no quadro como também no teto.
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Com essa melhoria a empresa conseguiu um lucro significativo, pois ela reduziu
consideravelmente o desperdicio de matéria prima, além de nédo ter tido mais retrabalho a
partir da modificacdo. Com isso ela alem de ndo ter os gastos que havia tendo mensalmente
com retrabalhos, ela ganhou em producéo, pois os dois funcionarios que realizavam as trocas

podem fazer seus servigos diariamente. Na figura 1 a seguir mostra o gabarito modificado.

Figura 1: Gabarito modificado.

| Fonte: Autoria prépria.
A foto acima mostra o gabarito modificado, onde esta circulado de vermelho foi a adaptagéo

no gabarito, foram soldadas maos francesas fixas com um parafuso soldado invertido, com

isso as maos francesas a serem soldadas no quadro encaixam perfeitamente no gabarito.

4. CONCLUSOES

Ao longo da implantacdo das ferramentas, foi possivel verificar uma melhoria na execucéo
das atividades com a padronizacdo do processo de soldagem, modificando o gabarito
conseguiu-se uma reducédo de tempo e ganho em produtividade.

Pode-se concluir que o objetivo principal de eliminar o retrabalho que vinha acontecendo
depois do produto pronto ser entregue ao consumidor final foi atendido. Depois que foi
realizada a padronizacdo do processo com auxilio da cronoanalise e engenharia de métodos
n&o houve mais nenhum retrabalho e o objetivo foi totalmente alcangado.
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1. INTRODUCAO

A producdo de racdo tem sido impulsionada principalmente pelo crescimento da
producédo de aves e suinos no Brasil que registraram aumento significativo nos ultimos cinco
anos em razdo de bons resultados das importacdes. O Brasil ocupa atualmente a terceira
posicdo mundial entre os principais produtores de racdo (PINAZZA 2007). O Brasil é grande
consumidor e produtor de alimentos de origem animal, e diante disso buscam-se melhorias
para que se consiga atender as exigéncias e as necessidades do mercado atual, com o objetivo
de maximizar a eficiéncia produtiva (PEREIRA, 2002).

Visto a importancia do agronegdcio para o crescimento do Brasil, e que a agropecuaria
é um dos setores que mesmo com a crise econdmica continua a crescer buscamos o melhor
método para executar uma operacdo, padronizando e determinando o tempo que deve ser
gasto por uma pessoa devidamente treinada realizar uma tarefa de forma eficiente visando a

reducdo de custos e producao de outputs com qualidade.

2. MATERIAL E METODOS

A empresa utilizada neste estudo € uma cooperativa agropecudria, fundada em 1965,
no qual se localiza no municipio de Carmo do Paranaiba — MG. A cooperativa fica
responsavel pela fabricacdo de racdo, passando por diversas etapas de processamento, até que
se advenha a expedicdo para o cliente. Sendo assim o sistema produtivo da organizacao utiliza
maquinas (moinho, ensacadeiras, dentre outras), e algumas etapas séo utilizadas mao-de-obra,

sendo atividades rusticas de fabrica. O delineamento experimental utilizado em questdo € na
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linha de ensaque de racdo da fabrica, tendo como base a eficAcia de trabalho dos
colaboradores, sendo utilizado o grafico homem maquina e a calculadora Takt Time.

Estes métodos visa o estudo profundo de maneira que se permita o detalhado
conhecimento. Portanto, a metodologia de pesquisa utilizada, é de natureza aplicada, pois
utiliza-se dos conhecimentos obtidos pela pesquisa basica para solucionar acbes concretas e
solucionar os problemas existentes, assim gerando conhecimentos para aplicacdo pratica
dirigidos a solucéo de problemas especificos.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Com base nos dados coletados atraves de visitas realizadas e pelo estudo criterioso
praticado deste setor, encontramos algumas atividades que poderiam ser rapidamente
melhoradas, aumentando assim a eficiéncia e a produtividade, e diminuindo tempo e
movimentos desnecessarios, que poderia prejudicar os colaboradores envolvidos.

A primeira cronometragem realizada na empresa foi avaliando o tempo de
ensacamento de cada saco, com quatro colaboradores fazendo uma s6 funcgdo. Utilizando a
formula recomendada, o namero de ciclos (N) necessarios para que 0 pProcesso seja mais
preciso, foi de 14 cronometragens.

Através disso, podemos calcular a média, o tempo padréo e o tempo normal, utilizando
o fator de tolerancia, no qual obtemos o total de 15% de tolerancia. Logo, calculamos o
desempenho dos colaboradores, avaliamos a velocidade do operador (V) em 92%, no qual
tivemos a média de 20,8.

Apos a primeira avaliacdo, foram realizados novos testes e uma nova cronometragem,
com trés colaboradores fazendo rodizio nas maquinas de ensaque. Utilizando os dados
obtidos, através da férmula do numero de ciclos necessarios para se realizar tomadas de

tempo e obter uma média dessas cronometragens.

Figura 1 — Média das cronometragens

| 2=1,96 | R=5,1 | X=23,64 | Er=0,05 | D*=3,078
Fonte: Adaptado pelo autor do artigo
No entanto, chegamos ao resultado de aproximadamente sete cronometragens. Apds

calculado o (N) numero de cronometragens gastas, foi realizada uma nova cronometragem
com o rodizio dos trés colaboradores. Calculou-se entdo a media, o tempo padrdo e o tempo

normal, utilizando o fator de tolerancia, no qual obtivemos a média de 16,79.



40 UNIPAM

Inicialmente verificou-se, que na empresa havia quatro colaboradores trabalhando no
setor de ensaque. Separavam por tarefas: pegar o saco vazio e colocar na balanca, retirar saco
cheio da balanca, costurar saco, colocar no quebrador, pegar saco no quebrador e transferir
para o pallet, e permaneciam nela até o fim do expediente, fazendo assim um movimento
repetitivo diariamente. Percebemos entdo, pelo gréfico de duas maos que apenas dois

colaboradores conseguem realizar o ensaque.

Figura2 — Grafico Homem Maquina

Processo

Pegar saco vazio

Encher saco

Colocar saco na esteira
Costurar saco

Colocar saco no elevador
Elevar saco

Colocar saco no pallet

Méaquina | Homem

34% 66%
Legenda: | | Operacdo combinada
. Espera
. Trabalho

Fonte: Adaptado pelo autor do artigo

O “Tack time” corresponde ao ritmo de producéo necessario para atender a demanda
(a palavra alema@ takt corresponde ao ritmo musical), ou seja, o tempo de producdo que se tém
disponivel pelo nimero de unidades a serem produzidas em funcdo da demanda. Taiichi Ohno
define o Takt Time como “o resultado da divisdo do tempo diario de operagdo pelo numero de

pecas requeridas por dia” (ALVAREZ E ANTUNES JR, 2001).
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Figura 3 — Calculadora Tack Time

Turnos de Trabalho por Dia Turnos

o

Horas de Trabalho por Turno Horas

Intervalos por Turnos Minutos

Refeicdes por Tumno 75 |Minutos

Parada Planejada por Turno Minutos

Demanda Didria do Cliente 2.000 |Pecas

Tempo de Ciclo dos Operadores 20 |Segundo:

Tempo Disponivel por Turno 480 |Minutos

Tempo Disponivel Liquido (min) 405 |Minutos

Tempo Disponivel Liquido (seq.) | 24.300 |Segundo:
Tempo Disponivel Liquido (dia) 24300 |Segunda:

Takt Time 12 |Segundo:
Takt Time 0,2 |Minutos
Quantidades de Operadores 1,6 |Operador

Engenharia de Producio

Fonte: Adaptado pelo autor do artigo

De acordo com os resultados abordados anteriormente, concluimos que retirando um
colaborador da linha e realizando o rodizio entre eles, o tempo do processo reduz. Além de
aumentar a producéo, evitara fadiga no colaborador, pois, ele ndo fara exercicio repetitivo o
dia todo, e ndo terd distincdo nas tarefas realizadas. Utilizando a ferramenta Takt Time,
chegamos a conclusdo que no processo, sdo necessarios apenas dois operadores, realizando o

rodizio, assim, nenhum ficara ocioso.

4. CONCLUSOES

Através do estudo de tempos e movimentos realizado no processo de ensaque da
fabrica de racdes, foi possivel determinar o tempo padrdo desse processo, visando calcular o
tempo que o operador gasta para efetuar a atividade. Com a utilizacdo do grafico homem
maquina e a calculadora Takt Time, mostrou-se neste processo, que serdo necessarios apenas

dois colaboradores, o que diminuira o tempo de producao.
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1. INTRODUCAO

O conceito de estratégia segundo Cavalcanti (2007) surgiu com os militares, e o alto
comando militar decidia quais os passos que deveriam ser seguidos pelos soldados durante as
batalhas. Miranda (2012) aponta que um exemplo de estratégia dos militares ocorre durante a
Segunda Guerra Mundial, quando era utilizado o sidecar (carro-lateral) pelo exército aleméo,
um pequeno compartimento de uma Unica roda colocado a um lado de uma motocicleta, que

pode ser utilizado para transporte de passageiros ou de cargas.

Figura - Sidecar na Segunda Guerra Mundial

Fonte http://segundaguerra.net/zundapp-ks-750/
Ao analisar fatores como a precariedade do transporte publico e o alto preco do
servico oferecido pelos taxistas, entende-se que ha uma oportunidade de desenvolver um novo
mercado. Dessa forma, o trabalho tem como objetivo geral desenvolver um estudo sobre a

viabilidade do uso do sidecar para o setor moto-taxista.

2. MATERIAL E METODOS

Para atingir o objetivo geral do trabalho, foi realizada uma pesquisa de campo com
pessoas da cidade de Patos de Minas, e que, conforme Marconi e Lakatos (2003, p. 186), “tem
como objetivo, conseguir informacdes e/ou conhecimentos acerca de um problema, para o
qual se procura uma resposta [...]”. Logo, para isso, aplicou-se um questionario em forma de
entrevista com 100 pessoas, com perguntas de multipla escolha e uma imagem do produto

sidecar no moto-taxi. Gil (2008) afirma que o questionario é uma técnica que tem como



@O umiPAm

40 unipam

Educagdo que transforma

INDUSTRIA 4.0

proposito conseguir informagdes e quando as suas questdes séo perguntadas de forma oral

pelo pesquisador, podem ser designados como questionarios aplicados com entrevista e

formularios.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

O Graéfico 1 mostra o resultado da pesquisa da porcentagem de pessoas que utilizam o

servigco de moto-taxi e aquelas que nédo utilizam do servico.

Grafico 1 — Pessoas que utilizam o moto-taxi

Pessoas entrevistadas que utilizam o moto-taxi (%)

51% 49%

mutilizam moto-taxi ® ndo utilizam moto-taxi

Fonte: Autoria propria.

O grafico demonstra que pouco mais da metade dos entrevistados ainda ndo utilizam o
servico de moto-taxi, sendo que 49 % das pessoas utilizam o servico e 51% dos entrevistados
ndo utilizam. Com esses dados, se evidencia que a exploracdo desse nicho de mercado pelo
moto-taxista é passivel de resultados satisfatorios.

No Gréafico 2 é mostrado a opinido das pessoas (apenas as que utilizam o moto-taxi)

sobre a qualidade do servico.

Gréfico 2 — Avaliagdo do servico de moto-téaxi.
Avaliacdo dos entrevistados que utilizam o servico de
moto-taxi (%)

12%

33%

55%

oOtimo @Bom ERUuIm

Fonte: Autoria prépria, 2017.
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Os dados do Gréafico 2 mostram que 33% das pessoas que utilizam o servico

consideraram o servi¢co de moto-tdxi como 6timo, 55% das pessoas como bom e 12% das
pessoas consideram o servigo como ruim.

O Grafico 3 ilustra o resultado da pesquisa com as pessoas que nao utilizam o moto-
taxi, considerando os fatores que levam essas pessoas a ndo utilizarem desse servico como
meio de transporte.

Gréfico 3- Por que néo utilizam o moto-taxi.

Por que ndo utilizam o moto-taxi?
6%

31% 20%
18%
25%
B Né&o ando de moto O Acho perigoso
B Uso carro préprio O Prefiro énibus
m Outros

Fonte: Autoria prépria, 2017.

Por meio desses resultados, verifica-se que 31% dos entrevistados que ndo utilizam o
servico de moto-taxi por razdes diversas como por exemplo moram perto do local de trabalho
ou ndo precisam do servi¢co, 25% dos entrevistados ndo utilizam o servico por preferirem
onibus, 20% ndo andam de moto-taxi por acharem perigoso e outros 6% ndo andam de moto.

O Gréfico 4 exibe a quantidade de pessoas que conhecem o produto sidecar.

Gréafico 4 — Porcentagem de entrevistados que conhecem o produto sidecar.
Entrevistados que conhecem o sidecar (%)

[VALOR]

[VALOR]

OSim mNao
Fonte: Autoria propria, 2017.
Os resultados demonstram que a grande parcela dos entrevistados, ou seja, 75% das

pessoas, ndo conhece o sidecar, contra 25% das pessoas que conhecem o produto, o que

comprova que o sidecar ainda possui baixa popularidade.
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O Gréafico 5 mostra a opinido das pessoas entrevistadas em relagdo a ideia de

implantacéo do produto sidecar no servigco de moto-téxi.

Grafico 5 — Avaliacdo dos entrevistados em relacao a ideia apresentada.

Avaliacdo dos entrevistados sobre a ideia apresentada (%)
5%

46%
49%

@Otima ®mBoa ®Ruim

Fonte: Autoria propria, 2017.

O Gréafico 5 demonstra que a maioria dos entrevistados aprovaram a proposta de
implantacdo do sidecar no setor moto-taxista, sendo que 46% das pessoas consideraram que a
ideia apresentada é 6tima, 49% afirmaram que é boa e apenas 5% qualificaram como ruim.

CONCLUSOES

Ap6s o recolhimento desses dados e considerando o ponto de vista das pessoas
entrevistadas, € possivel concluir que estratégia de implantacdo do sidecar no setor moto-
taxista € viavel, pois muitos entrevistados, incluindo-se usuarios e ndo-usuarios do servico de

moto-taxi, aprovaram a ideia proposta.
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1.  INTRODUCAO

O Controle Estatistico do Processo (CEP) tem se caracterizado como importante ferramenta
no que tange ao controle dos parametros de producdo, possibilitando a manutencdo da
qualidade dos produtos obtidos através de processos controlados de forma mais eficiente, de
modo que graficos auxiliam na visualizacdo do comportamento do processo. A sua criagao e a
utilizacdo de suas técnicas e métodos estatisticos para analise e solucdo de problemas
passaram a garantir importancia no setor industrial a partir de 1924, quando o Dr. Walter A.
Shewart desenvolveu pela primeira vez, os graficos de controle. Com o desenvolvimento da
producdo em larga escala, tanto nos EUA e Europa, como principalmente no Japéo, ap6s 1944
o0 controle estatistico do processo foi uma ferramenta ideal para rapido controle e melhoria
dos processos produtivos; eficiente por lidar com a base na matematica aplicada; seguro pela
sua aplicacdo no cotidiano das atividades industriais e rapidas por trabalhar com pequenas
amostras representando toda populacéo. (FARIA et al., 2008).

O estudo tem por objetivo principal utilizar os gréficos de controle, no setor de presuntaria,
em uma empresa do ramo frigorifico, de modo que seja possivel demonstrar 0 uso da
ferramenta para indicar a ocorréncia de variabilidade no processo. Dessa forma, pretende-se
verificar a aplicabilidade do CEP, no que diz respeito a qualidade do produto, ou a qualidade

do processo, especificamente com relacdo a caracteristica peso dos produtos.

2. MATERIAIS E METODOS

Para a conducdo deste estudo sera adotado o método pesquisa de campo (estudo de caso) e
acompanhado de analises quantitativas. Tendo em vista 0s objetivos, a pesquisa é descritiva
com o intuito de identificar, registrar e analisar as caracteristicas, fatores e variaveis do
processo monitorado. A coleta de pesos por amostragem, ocorrera por meio de visitas no setor

de Presuntaria, na linha de Apresuntado, logo ap0s o embutimento das pegas pelo


mailto:bruna_94aguiar@hotmail.com
mailto:celio@unipam.edu.br

40 uniPAM

40 UNIPAM

equipamento termoformadora Ulma com intuito de obter informagdes sobre a variagdo de
peso dos produtos, do frigorifico localizado na cidade de Patrocinio, no estado de Minas
Gerais. A pesagem sera realizada utilizando a balanca da marca Alfa, modelo: 3101C, com
capacidade maxima de cinco quilos e variacdo de 1 em 1 grama, sendo a calibracéo realizada
todos os dias, as coletas seréo realizadas durante vinte e quatro dias, no primeiro turno de
producéo. Desse modo pode-se levar em consideracdo os aspectos capazes de influenciar na
variabilidade do processo. A partir dos dados coletados, sera utilizada a ferramenta grafico de

controle, pois nos possibilita entender a variabilidade existente no processo.

3.  RESULTADOS E DISCUSSOES
Para a analise dos dados leva-se em consideracdo os Limites de Especificacdo que a empresa
trabalha.

Tabela 1- Exemplo de tabela

Peso padrdao com variagdo aceita de 0,3%
Peso minimo 3,789
Peso nominal 3,8
Peso maximo 3,811

Fonte: Autoria propria (2017)

Tabela 2 — Exemplo de tabela

x2 x3 x4 x5 Média | Amplitude

3,833 3,834 3,831 3,841 3,833 0,014
3,835 3,832 3,834 3,835 3,838| 0,021
3,848 3,823 3,843 3,834 3,837| 0,025
3,837 3,845 3,844 3,836 3,839| 0,010
3,835 3,822 3,813 3,821 3,826| 0,027
3,820 3,816 3,818 3,805 3,812| 0,020
3,810 3,826 3,826 3,792 3,815 0,034
3,809 3,818 3,817 3,831 3,815 0,030
3,803 3,809 3,817 3,808 3,808| 0,014
3,861 3,798 3,845 3,815 3,835 0,063
3,806 3,816 3,835 3,813 3,813 0,041
3,817 3,803 3,801 3,822 3,809 0,021
3,808 3,806 3,805 3,814 3,806 0,019
Médias | 3,8220 | 0,02608
Maximo | 3,8390 | 0,06300
Minimo | 3,8060 | 0,01000
Fonte: Autoria propria (2017)
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Com base nos resultados obtidos, é possivel perceber através do grafico de controle se o
processo encontra-se sobre o controle estatistico. O grafico determina o LSC ( Limite
Superior de Controle), LM (Linha Média) e LIC (Limite Inferior de Controle).

Grafico 1 — Gréafico de Controle
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Fonte: Autoria propria (2017)

Analisando-se o grafico, percebe-se que 0 processo encontra-se fora do controle estatistico,
pois os dados ficaram fora dos limites de controle. O LSC foi de 3,840 g, 0 LIC de 3,805g¢e a
média encontrada de 3,824 g. Segundo Montgomery (2004), o produto deve ser produzido
corretamente pela primeira vez, ndo sendo possivel testar a qualidade de um produto, ja que o
autor considera que o processo de fabricacdo tem que ser estavel e as pessoas envolvidas no
sistema devem sempre buscar melhoria do processo para consequentemente reduzir a
variabilidade que possa existir. Na busca por esse objetivo o CEP é uma ferramenta

fundamental.

4.  CONCLUSAO

(i) no estudo evidenciou que o CEP é uma ferramenta simples e de extrema importancia,
relevando de forma eficiente o comportamento do processo;

(i) o CEP evidenciou estatisticamente que 0 processo necessita de maior entendimento e

estudo em busca da identificacdo e correcdo das suas causas de variabilidade;
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(iii) a ferramenta ajuda nas tomadas de decisGes, e auxiliar no controle eficaz da qualidade.
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1. INTRODUCAO

No mercado globalizado o gerenciamento se tornou um dos principais fatores
competitivos entre as empresas do mundo inteiro, dos mais diversos segmentos de producéo.
As empresas passaram a adotar o gerenciamento para se manterem nos mercados de atuagéo.

Neste cenario, é necessario que a tarefa de manutencéo se incorpore de maneira eficaz
ao processo produtivo. A grande intersecdo do setor de manuten¢do com o de producéo,
influenciando diretamente a qualidade e produtividade, faz com que 0 mesmo desempenhe um
papel estratégico fundamental na melhoria dos resultados operacionais e financeiros dos
negécios. (XENQOS, 1998).

Dessa forma, a manutencdo deve se configurar como agente proativo dentro da
organizacdo. Para isso, a gestdo da empresa deve ser sustentada por uma visao de futuro e os
processos gerenciais devem focar na satisfacdo plena dos clientes, atraveés da qualidade
intrinseca de seus produtos e servi¢os, tendo como balizadores a qualidade total dos processos
produtivos. (KARDEC; NASCIF, 2013).

Este projeto realiza um paralelo entre a Gestdo da Manutencdo e a metodologia
PDCA, apresentando um estudo de caso em uma empresa de laticinios. Essa integracdo
resulta em uma gestdo mais eficiente e que apresenta resultados significativos, aléem da
reducdo de custos.

O ciclo PDCA é um método que visa controlar e conseguir resultados eficazes e
confiaveis nas atividades da empresa. E um eficiente modo de apresentar uma melhoria no

processo. Padroniza as informacdes do controle da qualidade, evita erros 16gicos nas analises,
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e torna as informagdes mais faceis de entender. Além de promover a cultura de melhoria
continua. (AGOSTINETTO, 2006).

Logo apos o inicio da producdo de um novo produto, uma das maquinas da linha de

produgdo comecou apresentar uma falha recorrente. Ocasionado para a empresa queda de
qualidade e eficiéncia de producéo, além dos custos gerados com a manutencao.

O método PDCA foi utilizado como auxilio para diagnéstico e tratamento da falha,
com o proposito de buscar a melhoria continua alinhado a gestdo da manutencdo. Essa
integracdo visa garantir a melhoria continua na organizacdo e a reducdo de custos. Além de
demostrar de uma forma clara e direta a aplicagdo do método PDCA e apresentar 0s
resultados obtidos.

2. MATERIAL E METODOS

Este trabalho foi elaborado com base no método de estudo de caso aplicado em uma
empresa do segmento de laticinios, localizada na cidade de Patos de Minas na regido do alto
Paranaiba em Minas Gerais, sendo de abordagem quantitativa, conforme as seguintes etapas:
pesquisa bibliografica, pesquisa de campo para coletar dados, e analise das informacdes.

Os instrumentos de coleta de dados utilizados foram levantamento dos dados de
producdo, para identificar as paradas ndo programadas do maquina, indice de qualidade por
meio da identificacdo das causas e quantidades de pecas rejeitadas, classificacdo e
identificacdo da frequéncia em que ocorreu o problema, reunides semanais com 0S
coordenadores de todos os setores envolvidos e observacdo direta e participante no setor de
manutencdo e producdo. A empresa em questdo segue cronogramas diarios para conferencia
dos seus indicadores. Dessa forma foi possivel concluir através dos dados de producéo o alto
indice de falhas e descartes que estavam ocorrendo em uma determinada maquina de envase,.

O gréfico 1 abaixo deixa em evidencia o problema identificado, a partir dos dados coletados.

Gréfico 1 - Falhas de Congestionamento de Embalagens na Maquina de Envase

Impacto na Produtividade (horas)
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A primeira acdo foi reunir gerentes, supervisores e operadores que mantinham alguma
relacdo com o processo. Em seguida realizou-se brainstorming, para defini¢cdo das possiveis
causas. A partir dessas possiveis causas foram selecionadas as principais para a elaboracdo do
Plano de Acéo, utilizando a ferramenta 5W2H. Essa foi a primeira etapa do PDCA, que se
resume em realizar o planejamento, na etapa seguinte oque foi definido no plano de acéo é
colocado em pratica. Posteriormente € feita a verificacdo das agdes, como alternativa de
gerenciamento e checagem total das causas. E por fim a ultima fase do PDCA se consolida na
padronizagdo da etapa. Caso tudo tenha ocorrido como o planejado e tenha gerado os
resultados esperados, manter os procedimentos para que 0s resultados possam ser mantidos
em uma faixa padrao.

Para a realizacdo do estudo de caso foram acompanhados dados de producéo
atualizados diariamente do segundo semestre de 2016 até o primeiro semestre de 2017,

contabilizando 12 meses de avaliacdes.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

A partir dos resultados obtidos, verificamos que a ferramenta de gestdo da qualidade
adotada (PDCA) para o tratamento da falha foi extremamente eficiente. Com o auxilio das
ferramentas de apoio ao PDCA foram identificadas algumas causas para o problema inicial,
de alto indice de descarte de embalagens e queda de produtividade, estas falhas foram
estratificadas e tratadas.

Contudo podemos perceber que a falha principal estava ligada a mesa de saida da
maquina de envase. Assim proporcionando a reducgdo da incidéncia da falha que ocasionava
uma menor produtividade da maquina e maior descarte de embalagens.

Em virtude da reducdo da falha a qualidade do produto final e a confiabilidade do

processo se mostram mais garantidos. Tais resultados podem ser acompanhados no grafico 2
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abaixo. Onde estdo explicitos as ocorréncias da falha, que envolvia a mesa de saida da

maquina de envase, e 0 impacto na produtividade que esta mesma falha ocasionava.

Graéfico 2 - Falhas de Congestionamento de Embalagens na Maquina de Envase
Impacto na Produtividade (horas)
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Fonte: Autor

As principais ac¢fes tiveram inicio no més de dezembro, em janeiro ja se era possivel
acompanhar a reducdo da incidéncia em mais de 50%. Em paralelo com a reducdo da

incidéncia da falha temos consequentemente a reducdo do descarte de embalagem.

4, CONCLUSOES

(i) a metodologia PDCA é de facil entendimento e aplicacdo além de gerar resultados
significativos;

(if) o envolvimento de stekeholdrs faz toda a diferenca na resolugéo de problemas,
cada parte contribui com uma visdo em realidades diferentes;

(ili) a implementagdo de pequenas melhorias, por mais simples que parecam,

proporciona aumento da eficiéncia das operacdes
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1. INTRODUCAO

Atualmente, o nimero de empresas inseridas no mercado estd crescendo consideravelmente.
Isso resulta em oferta de produtos similares e grande competitividade. Com isso, os clientes
recebem um bombardeio de ofertas e estdo cada vez mais exigentes na escolha dos
produtos/servicos que desejam adquirir. Por esse motivo, os clientes devem ser o principal
foco da empresa, que precisa compreendé-los a fim de desenvolver praticas para atrai-los,
conquista-los e garantir a fidelizag&o.

A qualidade do leite, segundo Instrucdo Normativa IN62/2011, regida pelo Ministério da
Agricultura, Pecuaria e Abastecimento, dentre outros aspectos esta intrinseca a Contagem
Bacteriana Total (CBT) ou Contagem Padrdo de Placas (CPP), que é como a literatura tem
tradado atualmente. A norma define a partir de 2016 nas regides Sul, Sudeste e Centro-Oeste
que, para o leite ser considerado de qualidade, o nimero méaximo é de 100.000 unidades
formadoras de col6nia (UFC) mL-! para contagem bacteriana total (CBT). Para atingir este
padrdo, atualmente os laticinios adotam uma postura de incentivo ao produtor quanto a
qualidade do leite, no que se diz respeito a CBT. Sdo estabelecidas faixas onde o produtor
recebe bonus por litro de leite se apresenta uma baixa contagem ou, opostamente, é realizado
um desconto por litro.

O objetivo geral sera implantar a gestdo da qualidade focada na reducdo da Contagem
Bacteriana Total (CBT) em uma fazenda de medio porte produtora de leite situada no
municipio de Patos de Minas - MG.

Em um estudo realizado pela Clinica do Leite em 2015 cerca de 35% dos produtores nédo
atendiam o limite de CBT, que na época era de 300mil ufc/mL-%, segundo a IN51/2002 . O
estudo ainda fez uma prospecc¢édo que para os dias atuais, os quais limite € de 100mil ufc/mL-*
(para regides SUL, SUDESTE e CENTROESTE) 59% dos produtores estdo em desacordo
com a norma IN62/2011.
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Nesse aspecto o trabalho justifica-se pela necessidade de uma melhoria na qualidade do leite
brasileiro. Justifica-se ainda pelo fato da qualidade do leite estar diretamente relacionada com
seu preco. Nesse sentido a gestdo da qualidade implica em um maior faturamento para a
fazenda.

Ao final de 2011 a IN51/2002 foi renovada, e entrou em vigor a IN62/2011. A norma que
entrou em vigéncia em 2012 teve inicialmente parametros de 600 milhdes de ufc/mL-! para
contagem de CBT. A partir de julho/2017 a norma estabelece parametros para as regides Sul,
Sudeste e Centro-Oeste de CBT< 100 mil ufc/mL-* (BRASIL 2011).

A contagem total de bactérias (CTB) é o nimero de bactérias contidas no leite , cujo valor
numérico € expresso em unidades formadoras de colénias (UFC) por mililitro de leite
(UFC/mL). Para Chapaval (2000) a contaminacdo por bactérias tem trés principais origens
fundamentais: da glandula mamaria, da superficie exterior dos tetos, e da superficie do
equipamento de ordenha e do tanque, sendo as duas ultimas de maior relevancia e que podem
ser controladas através do processo de ordenha. A utilizacdo de Boas Praticas de Ordenha
pode reduzir os niveis de CBT em até 93,4% (BOZO et al 2013)

As Boas Préticas de Ordenha estdo relacionadas aos principais procedimentos do processo de
producdo do leite. Chapaval cita que ndo existe um programa Unico definitivo para todas
fazendas, mas que existem alguns principios que devem ser compreendidos e adotados de
forma integral. Além disso, é importante que se estabeleca um padréo de rotina, ou seja, ndo
deve haver muitas variacGes de uma ordenha para outras, mesmo em fazendas que existam
varios ordenadores. A rotina basica de ordenha consiste nas seguintes etapas: teste da caneca

de fundo preto, pré-dipping , secagem dos tetos, e pos-dipping.

2. MATERIAL E METODOS

O desenvolvimento ocorre em uma fazenda de médio porte produtora de leite situada no
municipio de Patos de Minas- MG. A fazenda produz atualmente cerca de 700L/dia. Por se
tratar de um assunto especifico e em apenas uma fazenda pode ser caracterizado com um
estudo de caso.

Primeiramente identificou-se os principais pontos criticos do processo produtivo leiteiro ao

que diz respeito a elevadas taxas de CBT. Os pontos criticos foram levantados através de
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pesquisa bibliografica e utilizacdo de ferramentas da gestdo da qualidade. O gréafico de causa-
efeito serd usado para levantar as possiveis causas do problema.

Apds levantamento das causas raizes do problema, de maneira sistémica criar padrdes para as
atividades, realizar reunides com os funcionérios e capacita-los para realizacdo das funcdes de
acordo com o estabelecido. E importante que o funcionario entenda de maneira clara o que
deve ser feito.

A coleta e analise dos dados € de cunho quantitativo. A coleta dos dados sera dentre o
periodo de julho a novembro, por meio das analises que a empresa compradora do leite
fornece (trés analises mensais em dias aleatérios). Para analise serdo utilizados planilhas e
gréficos através do software Excel, tracando um comparativo dentre os dados coletados no
periodo de julho a dezembro de 2017 com o mesmo periodo do ano de 2016.

Por fim, se positivos, os resultados serdo quantificados economicamente traduzindo a

eficiéncia da gestéo da qualidade como retorno financeiro para a fazenda.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

O gerenciamento da rotina de trabalho e a padronizagdo do processo obtiveram resultados
positivos na queda dos niveis de CBT. Comparando-se com as analises realizadas no mesmo
periodo do ano anterior a bonificagdo passou a ser maxima o que resultou em um aumento na
receita de R$840,00.

4. CONCLUSOES

(i) os niveis de CBT apresentaram melhoria em comparacdo com o mesmo periodo do ano
passado;
(ii) a receita da fazenda aumentou devido a bonificacdo por um produto de maior qualidade;

(iii) a padronizacdo do processo apresentou-se de forma efetiva.
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1. INTRODUCAO

A partir da revolucdo industrial, a gestdo dos Residuos Soélidos Urbanos (RSU) se
constituiu como um grande problema em todo o mundo. Com a intensificacdo da
concentracdo da populacdo nas cidades e 0 processo crescente de urbanizacdo e
industrializagdo, originou-se um aumento significativo na diversidade e quantidade de
residuos. Tal situacdo exigiu-se da sociedade a criacdo de medidas adequadas e eficazes para
0 gerenciamento desses (RSU), minimizando, assim, impactos negativos ao meio ambiente.

A Politica Nacional de Residuos Soélidos (Lei n° 12.305/2010) tem como propdsito
contribuir de forma significativa para o gerenciamento eficaz desses residuos, introduzindo
novos conceitos, sendo um deles a logistica reversa. A logistica reversa pode ser considerada
uma ferramenta de desenvolvimento econémico e social, que se trata de um conjunto de a¢6es
e procedimentos de modo a viabilizar o destino correto dos produtos, minimizando assim 0s
impactos negativos sobre o meio ambiente através da reutilizacdo ou reciclagem de materiais
(LEITE, 2003).

A obrigatoriedade da logistica reversa para as embalagens de agrotoxicos surgiu como
solucdo para um dos problemas enfrentados no cenario agricola brasileiro, a destinagao
incorreta de embalagens vazias de agrotoxicos. Esse descarte inadequado pode ocasionar
perdas ambientais e graves problemas de salde a populacdo. A partir destes principios, a
presente pesquisa procura responder a seguinte questdo: O processo de logistica reversa de
embalagens vazias de agrotoxicos esta sendo eficientemente praticado por parte dos
agricultores e revendedores no dia a dia? Os agricultores possuem informagdes quanto a
responsabilidade de devolugdo de embalagens de agrotoxicos e fazem uso desta informagéo?

Dessa forma, o presente estudo tem como objetivo analisar a logistica reversa de

embalagens vazias de agrotoxicos com agricultores da regido do Alto Paranaiba - MG, assim
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como, algumas lojas agropecuérias que disponibilizam este tipo de produto e estdo localizadas
nesse municipio. O principal intuito é identificar as principais responsabilidades dos
fabricantes e/ou usudrios quanto a logistica reversa desse tipo de embalagens, como também

ressaltar a importancia de se cumprir o que diz a legislagé&o.

2. MATERIAL E METODOS

Inicialmente foi realizado um estudo bibliografico sobre os conceitos de logistica
reversa de embalagens vazias de agrotdxicos, juntamente com as premissas referentes aos
deveres e direitos de consumidores e vendedores perante a lei sobre a utilizacdo destes
produtos. Embasados nessas leituras, os autores realizaram analises das informacdes coletadas
a fim de compreender e concluir a relacdo entre o que € imposto pela legislacdo sobre a
devolucdo de embalagens vazias de agrotoxicos e como esté sendo realizado na prética.

Posteriormente, analisou-se a logistica reversa de embalagens vazias de agrotoxicos na
regido do Alto Paranaiba-MG. Para isso, foram desenvolvidos dois questionarios compostos
por questdes fechadas, aplicados a 20 (vinte) agricultores e 2 (duas) lojas agropecuarias que
disponibilizam estes produtos e estdo localizada nesse municipio. O principal intuito foi
identificar as principais responsabilidades dos fabricantes e/ou usuarios quanto a logistica
reversa desses tipos de embalagens, como também ressaltar a importancia de se cumprir o que

diz a legislacao.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Com base nas informagGes obtidas atraves dos questionarios, foi possivel observar
como esta funcionando na prética a logistica reversa de embalagens vazias de agrotdxicos na
regido em estudo. Pode-se perceber que (95%) dos entrevistados sdo predominantemente do
sexo masculino, (40%) possuem o ensino médio completo, seguidos por aqueles que possuem
o fundamental incompleto (25%).

Foram feitas questdes a respeito do tempo de trabalho na agricultura, (30%) dos
entrevistados possuem mais de 40 anos como produtor rural, (25%) possuem mais de 20 anos,
aqueles que possuem mais de 30 anos e menos de 10 anos sdo representados por (20%) e
aqueles que possuem menos de 10 anos de tempo de trabalho na agricultura somam (5%).
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Ao serem questionados sobre a frequéncia do uso de agrotdxicos (80%) dos
agricultores indicaram que s6 utilizam os agrotdxicos quando surge algum problema e (20%)
dos agricultores disseram que utilizam com frequéncia. E importante ressaltar que a maioria
dos agricultores entrevistados (80%) desenvolvem atividades leiteiras e uma pequena parte
(20%) trabalham com hortalicas e lavouras.

Os agricultores também foram entrevistados quanto ao destino que davam as
embalagens vazias de agrotdxicos, (50%) dos agricultores realizam a devolugdo das
embalagens vazias de agrotdxicos, o restante utiliza de descartes alternativos, ou seja,
queimam (20%) e enterram (30%), como ilustra a figura 1. Pode-se perceber que apenas
metade dos agricultores entrevistados realizam a devolucdo das embalagens vazias de
agrotoxicos, ou seja, faz a destinacdo final adequada, um fato que se torna preocupante pelos

grandes impactos ambientais que estas embalagens causam ao meio ambiente.

Figura 1: Destino das embalagens vazias de agrotoxicos dos agricultores da regido do Alto Paranaiba/MG.

Destino das embalagens vazias de agrotéxicos

m DEVOLVO AO POSTO DE RECOLHIMENTO m®m QUEIMO = ENTERRO

Fonte: Autores

Quando questionados sobre a Lei 9.974/2000, que é a lei dos agrotdxicos, (55%) dos
participantes desconhecem a sua existéncia, seguidos de (45%) que possuem conhecimentos
sobre este tipo de legislacdo. J& quando sdo questionados sobre as consequéncias do descarte
inadequado (85%) indicam conhecer os danos causados ao meio ambiente e (15%) ndo tem
conhecimento sobre esse fato.

Um outro dado bastante inquietante é que (55%) dos agricultores entrevistados ndo
recebem uma orientacdo adequada quanto a devolugdo e manuseio das embalagens vazias no
ato da compra, sendo responsabilidade do vendedor informar ao comprador as
responsabilidades que deve ter perante as embalagens vazias. E evidenciado, portanto, que

apenas (45%) dos produtores rurais detinham deste tipo de informacao.
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Através das respostas dos agricultores, pode-se perceber que grande parte dos
participantes conhecem locais onde se pode realizar a devolucdo das embalagens vazias
(60%), porém ndo sabem o que é feito quando sdo entregues nas recebedoras (70%). Uma
pequena minoria dos agricultores que foram entrevistados (30%) sabem o que é feito quando
as embalagens vazias sdo entregues nos locais apropriados, o que acaba gerando um
desinteresse por parte dos produtores rurais e assim acabam dando um destino incorreto a
estes produtos.

Dentre as lojas agropecudrias entrevistadas uma delas possui estrutura para o
recolhimento de embalagens vazias de agrotoxicos, informando na hora da venda os deveres
do agricultor em realizar a devolucdo das embalagens vazias a loja. Segundo a loja, a maior
parte dos agricultores ndo fazem a devolucdo das embalagens vazias. A loja possui controle
da quantidade vendida e devolvida de embalagens e emite 0 comprovante de devolugéo para o
agricultor. As embalagens séo recolhidas pelo InpEV (Instituto Nacional de Processamento de
Embalagens Vazias) que segundo a loja, nunca fiscalizou a acerca da logistica reversa de
embalagens de agrotdxicos.

Jé& a outra loja agropecuéria analisada ndo possui uma estrutura para o recolhimento de
embalagens vazias de agrotdxicos, e sim faz somente a venda destes produtos. A agropecuaria
informou que todas as embalagens sdo encaminhadas diretamente para uma loja destinada ao
recebimento de embalagens vazias e por isso ndo faz o recebimento destas. Porém informou
que sempre faz a recomendacdo para os agricultores que compram 0s agrotoxicos sobre a
importancia de devolucdo destas embalagens, visto a legislacdo existente a acerca deste setor.

4. CONCLUSOES

(i) foi encontrado deficiéncias na cadeia reversa de embalagens vazias de agrotdxicos;

(if) os pontos positivos indicam consciéncia sobre os danos ambientais causados por
destinacdo incorreta e ao conhecimento dos locais recolhedores;

(iii) houve dificuldades para encontrar lojas agropecudrias dispostas a responder o

questionario.
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1.  INTRODUCAO

Percebe-se que 0 mundo encontra-se em constante mudanca, 0 que gera maiores desafios as
organizacbes, que por sua vez devem apresentar-se com maior flexibilidade perante o
mercado. Essa tarefa exige cada vez mais o emprego do planejamento, no sentido de resolver
0s seus problemas técnico-econémicos, porém, ainda assim a cultura do planejamento néo
esta disseminada no Brasil, diferentemente de outros paises mais desenvolvidos.

Segundo Bernardi (2013), a ideia de um novo projeto ou empreendimento se define pela
deteccdo ou visualizacdo de oportunidades, de forma racional ou intuitiva, das necessidades e
das demandas provaveis, sendo atuais ou futuras, bem como, necessidades ainda nao
atendidas.

O plano de negdcio é uma ferramenta potencial para utilizacdo na tomada de decisdo sobre
implantacbes, expansfes ou mudanca de localidade, que auxilia a todo e qualquer
empreendedor que identifica uma oportunidade e queria aproveita-la. Conforme Salim et al.
(2003), plano de negdcio é um documento, bem estruturado, onde constam as principais ideias
do negdcio, forma de operar, projecGes de gastos e receitas, com base em pesquisas realizadas
cientificamente.

Um bom plano de negdcio auxilia ndo somente um inicio de negdcio, mas também no
controle e acompanhamento de um empreendimento ja funcional. Um bom plano de negécio
auxilia ndo somente um inicio de negdcio, mas também no controle e acompanhamento de um
empreendimento ja funcional.

O presente estudo tem como objetivo principal elaborar e avaliar a viabilidade
econdmica, financeira e operacional de uma instaladora de servico de seguranca
eletronica em Patos de Minas-MG através da construcdo de um plano de negécio. Os
objetivos especificos sdo identificar o processo empreendedor, o empreendedorismo, o

empreendedor, o plano de negécios, a importancia da elaboracdo de um plano de
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negocios, a estrutura de um plano de negdécios, a analise estratégica, os planos de

marketing, financeiro e operacional.

2. MATERIAIS E METODOS

Foi elaborado um Plano de negocio com a utilizacdo de um software: CEPN 3.0 do SEBRAE
MG, CEPN 3.0 do SEBRAE MG. Uma ferramenta eficiente e pratica, ja testado e
comprovado, que foi utilizada por muitos empresérios de sucesso, pode ser usado por
empresas de diversas atividades e tamanhos. S&o inseridos os dados que foram coletados
através de pesquisa de campo, € 0 programa se encarrega de cruza-los e tabula-los,
informando o nivel do risco, e dar a capacidade ao empreendedor de estimar se sua empresa
projetada com base na sua visao, expectativas, pesquisas e conhecimento de mercado, € viavel
ou ndo (DOLABELA, 2008). Essa elaboracdo ndo garante a eliminagéo total dos riscos e nem
mesmo o sucesso, contudo, desviar-se de possiveis erros sejam cometidos pela falta de analise
(DOLABELA, 2008).

Na utilizagcdo da pesquisa explicativa, serdo identificados os fatores que determinam ou que
contribuem para a ocorréncia de fendmenos (GIL, 2007). Ou seja, este tipo de pesquisa
explica o porqué das coisas através dos resultados oferecidos. Segundo Gil (2007, p. 43), uma
pesquisa explicativa pode ser a continuacdo de outra descritiva, posto que a identificacdo de
fatores que determinam um fendmeno exige que este esteja suficientemente descrito e
detalhado.

3. RESULTADOS E DISCUSSOES

Com a andlise dos resultados da pesquisa, percebeu-se a viabilidade da abertura do
empreendimento, consequentemente atingindo o objetivo geral e respondendo aos objetivos
especificos do estudo. A organizagdo demonstra potencial econdmico-financeiro, segundo as
estimativas levantadas pelo estudo como nos mostra a (figura 1), projetando um volume de
vendas médio de todos os servicos; custo desses de R$ 20.244,20; que acrescentado 0S custos
fixos, custos varidveis e margem de lucro definirdo um preco de venda total de R$22.660,00;
Lucro liquido de R$ 2.415,80 o que representa uma lucratividade de 10,66% ao més.
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Figura 1 — Demonstrativos de resultados

Descrigao Valor Valor Anual (%)
1. Receita Total com Vendas RS 22.660,00 RS 279.523,84 | 100,00
2 Custos Variaveis Totais
2.1 (-) Custos com materiais diretos e/ou CMV(*) RS 13.180,00 RS 162.582,72| 58,16
2.2 (-) Impostos sobre vendas R$ 0,00 R$0,00| 0,00
2 3 (-) Gastos com vendas R$ 679,80 R$ 8.385,72| 3,00
Total de custos Variaveis R$ 13.859,80 RS 170.968,44 | 61,16
3. Margem de Contribuicdo R$ 8.800,20 RS 108.555,40| 38,84
4. (-) Custos Fixos Totais R$ 6.384 40 R$76.612,80| 28,17
5. Resultado Operacional: LUCRO R$ 2.415,80 R$ 31.942,61| 10,66

Fonte: Autoria propria (2017)

Figura 2 — Indicadores de viabilidade

Indicadores Ano 1
Ponto de Equilibrio R$ 197 273,48
Lucratividade 11,43 %
Rentabilidade 164,54 %
Prazo de retorno do investimento 8 meses

Fonte: Autoria prépria (2017)

Foi obtido um ponto de equilibrio de R$ 197.273,48 anual como nos mostra a (figura 2), a
lucratividade que é a porcentagem do ganho obtido pela empresa de 11,43%, rentabilidade
que é a porcentagem do retorno sobre o investimento de 164,54%, e o prazo de retorno do
investimento e de 8 meses como e mostrado.

Outro item dos objetivos especificos a ser analisado é quanto ao mix de marketing (produto,
Servico, preco, promocdo). Foi observado que grande parte dos clientes € alcancada através de
propaganda nas redes sociais e também através de panfletos. O preco sera também um
diferencial competitivo da organizacéo, pois se tratando de servico de qualidade, o preco do
servigo prestado para o consumidor final tende a ser consideravelmente mais barato que o
preco da concorréncia. E a promoc¢do serd realizada atraves da publicidade da empresa.
Também foi possivel identificar e fazer uma analise da concorréncia da regido, que
apresentou principalmente precos ndo muito acessiveis e dificuldades na condigdo de

pagamentos para os clientes. Por parte dos fornecedores de produtos para a empresa, e de facil
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contato, produtos de pronta entrega e facilidade na condi¢do de pagamento. Por fim um ponto
consideravel a respeito do plano financeiro a ndo necessidade de alugar ou ate mesmo
construir um imovel para a implantacdo da empresa, que sera instalada na residéncia do

empreendedor.

4.  CONCLUSAO

(i) no estudo, evidenciou-se que a Elabora¢do do Plano de neg6cio € uma ferramenta de
extrema importancia, relevando de forma eficiente para abertura de um negdcio;

(if) A elaboracdo nos auxiliou a tomar as decisdes que foram na viabilidade ou ndo da
abertura do negdcio;

(iif) Concluimos que a proposta de investimento no empreendimento é vivel tanto do ponto
de vista qualitativo, ou seja, mercadoldgico — mercado, fornecedores, concorrentes,

localizagdo — quanto do ponto de vista quantitativo, ou seja, financeiro.
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INTRODUCAO

A indGstria de hoje passa constantemente por transformacdes ao redor do mundo, se
modernizando e buscando novas formas de execucdo do trabalho. Todos os dias, novas
tecnologias vém ocupando espacgo e tornando o trabalho mais pratico e eficiente, tanto em
questdo de produtividade como em questdo de qualidade, esta ultima que segundo Hudiburg
(1991), é atender as necessidades, expectativas e desejos do cliente.

Um dos fatores que mais influenciam no desenvolvimento do trabalho, em qualquer area da
industria, é a saude ocupacional. Conforme Anacleto e Paladini (2011), a organizacao do
ambiente de trabalho e o controle das variaveis que interferem diretamente no seu equilibrio
sdo essenciais para manter o ritmo de producdo do trabalhador. Existem atividades na
industria na qual seus executantes sofrem riscos a longo prazo, devido a agentes e / ou efeitos
decorrentes destas. As mesmas sdo conhecidas como atividades insalubres, e necessitam de
determinadas medidas de controle para conservacdo da integridade do empregado, medidas
estas descritas pelas Normas Regulamentadoras (NRs).

Buscando este contexto, o presente trabalho tem por objetivo realizar uma pesquisa
bibliografica a respeito dos contetidos Riscos do Trabalho, com Enfase nos riscos Ruido e
Radiofrequéncia, bem como contetido sobre Inovagdo. Os temas citados servem de base para

desenvolvimento de um projeto de pesquisa, a ser realizado posteriormente.

MATERIAIS E METODOS

O método empregado para realizacdo deste trabalho é a pesquisa bibliografica que, segundo
Gil (2002, p. 44), constitui-se de estudo exploratorio, desenvolvido com base em material ja
elaborado, composto principalmente de artigos cientificos. Foram analisados artigos
publicados no Brasil e fora do pais, bem como a legislacdo nacional vigente até a data atual. A
pesquisa realizada para o desenvolvimento deste trabalho é uma pesquisa exploratéria, por

meio do site de pesquisa Google, e os resultados foram classificados e divididos conforme 0s
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contetidos acima descritos. Para que a pesquisa fosse satisfatdria, foi determinado um nimero

INDUSTRIA4.0

minimo de 5 trabalhos publicados para cada contetudo proposto, devendo pelo menos 2 deles

ser estudos de caso por tema.

Foram utilizadas diversas palavras-chave, dentre elas: “ruido, ruido no trabalho” para
pesquisas sobre o contetdo ruido; “radiofrequéncia, limites de radiofrequéncia” para tal
assunto; “inovac¢ao, inovagao nas organizagoes, tipos de inovagao” para direcionar a pesquisa

sobre inovacdo, bem como as leis e normas técnicas que tratam destes itens.

RESULTADOS E DISCUSSAO

Inicialmente foram encontrados diversos artigos sobre os assuntos propostos. Diante disso,
uma selecéo foi feita a partir do resumo, resultando desta selecdo na quantidade de artigos que
consta na tabela 1. Tais artigos estdo classificados em revisdes de literatura e estudos de caso,
e todos foram lidos em sua integridade. Quanto a legislacdo pertinente no pais, as fontes
encontradas estdo organizadas conforme a tabela 2.

Tabela 1 — Classificacédo dos artigos selecionados.

Contelido N° de Artigos
Ruido — Revisdo de Literatura 5
Ruido — Estudos de Caso 7
Radiofrequéncia — Revisdo de Literatura 1
Radiofrequéncia — Estudo de Caso 0
Inovagdo — Revisdo de Literatura 3
Inovagdo — Estudo de Caso 3

Fonte: Autoria propria, 2017.

Tabela 2 — Legislacao brasileira referente & pesquisa.

Cédigo da lei Conteudo tratado Ano
Lei n® 5452 Leis trabalhistas 1943
Lei n° 6514 Seguranca e Medicina do Trabalho 1977

NR-06 EPIs 1978
NR-09 Riscos ambientais 1978

NR-15 Atividades e operac@es insalubres 1978
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Lei n® 10973 Incentivo & inovacao e pesquisa 2004
Lei n°® 11934 Exposi¢do a campos eletromagnéticos 2009

Fonte: Autoria prépria, 2017.

Como evidenciado, os resultados a respeito do contetdo Radiofrequéncia ndo foram
satisfatorios, devido a maioria dos artigos encontrados abordar beneficios de tratamentos
estéticos com radiofrequéncia. Tais resultados sdo incoerentes com 0 objetivo da pesquisa e,

portanto, desconsideraveis, e uma pesquisa mais aprofundada torna-se necessaria.

Os riscos fisicos sdo identificados por: exigirem um meio de transmissdo (geralmente o ar)
para propagarem sua nocividade; agirem mesmo sobre pessoas que ndo tém contato direto
com a fonte do risco e em geral ocasionam lesGes cronicas imediatas (AMBIENTEC, 2017).
As operacdes insalubres, segundo a NR-15 (BRASIL, 1978, s.p.) sdo aquelas que expdem o

trabalhador a agentes nocivos a salde, acima dos limites de tolerancia.

O ruido é entendido por Veldsquez e Zapata (2005) como um som ou grupo de sons de tal
amplitude que possa ocasionar adoecimentos ou interferéncia no processo de comunicagéo.
Entre tais adoecimentos podem estar desde problemas diretos, como a mudanca de limiar
auditivo (RODRIGUES; SILVINO, 2010) e Perda Auditiva Induzida pelo Ruido, a PAIR
(TELES; MEDEIROS, 2007), além de queda de produtividade no trabalho, nervosismo e
insdnia (CORDEIRO, 2009), distarbios circulatérios ou respiratorios e emagrecimento

(SILVA et al., 2010). Para controle do ruido, séo comumente utilizados os EPIs.

A exposicdo a frequéncias de radio pode trazer diversas alteracdes a saude do usuario do
aparelho emissor, dependendo da intensidade. Entre tais alteracfes, evidencia-se a
temperatura do local exposto, ou ainda alteracBes na neurotransmissdao ou morfolégicas,

conforme Balbani e Krawczyk (2009).

De acordo com o Manual de Oslo (OECD, 1997), a inovacdo de produto é a introducao de um
bem ou servigo novo ou significativamente melhorado no que concerne as suas caracteristicas
ou uso previstos. Uma nova caracteristica funcional pode ser compreendida, portanto, como

uma combinacédo para tecnologias ja existentes, conforme a OECD (1997 p. 57).

CONCLUSAO

(i) a pesquisa contribuiu fortemente para a melhoria do conhecimento sobre os contetdos

abordados;
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(i) o objetivo foi parcialmente atingido;
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(iii) quanto ao contetdo radiofrequéncia, foi identificada uma necessidade de pesquisa mais
aprofundada;

(iv) o trabalho podera servir de contribuicdo para outros trabalhos futuramente realizados
nos centros de pesquisa ao redor do mundo.
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1. INTRODUCAO

A Dbusca por diferenciacdo e a alta competitividade dentro dos mercados faz com que
empresas concentrem seus esforgos para reduzir seus custos e melhorar sua producdo. Assim,
muitas industrias vém buscando encontrar solucfes atraves de estudos em seu processo
produtivo, de tal forma que possa causar um impacto menor para a economia em geral.

A Engenharia de Métodos busca alcancar através de analises 0 melhor método para executar
uma operacgdo, padronizando e determinando o tempo que deve ser gasto por uma pessoa
devidamente treinada para realizar uma tarefa de forma eficiente, visando a redugdo de custos
e producdo de outputs com qualidade. Certamente sdo inimeras as vantagens que ela traz para
o sistema produtivo da empresa, pois seleciona os melhores métodos para a organizacdo e
distribuicdo do trabalho eliminando movimentos desnecessarios, reduzindo custos e
automatizando alguns processos.

Mediante o descrito, o estudo de tempos e movimentos aplicado em determinadas empresas
proporciona melhorias no que tange aos aspectos de seus processos produtivos. Neste sentido
fez-se a aplicacdo desse estudo em um frigorifico de frangos de granja, situado no municipio
de Patos de Minas-MG. Logo, teve o propdsito de analisar o processo de producdo para
identificar os gargalos existentes, verificar sua capacidade produtiva, e propor as
recomendacdes viaveis e as melhorias para a eficiéncia do processo.

O presente trabalho tem por objetivo realizar um estudo de tempos e movimentos no processo
produtivo de um frigorifico no abate de frangos de granja da cidade de Patos de Minas-MG, a
identificar melhorias, aperfeicoar o tempo de capacidade de operacdo, reduzir custo de

produgéo.
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2. MATERIAL E METODOS

Para a realizacdo do estudo, assim como ¢é solicitado pelo estudo de tempos e movimentos,
sera feita uma analise dos processos de um frigorifico de frangos de médio porte, localizado
no municipio de Patos de Minas-MG, especificado ao estudo exploratério de dados e
processos utilizados na empresa, no ano de 2017.

Dessa forma, pode-se acompanhar o processo produtivo e analisar as operacfes que
apresentavam maior complexabilidade. Assim, juntamente com a empresa, foram
estabelecidas quais operacOes apresentavam mais pontos criticos, portanto, foi escolhido o
processo de “Abate e Resfriamento de Frangos™ para a realizacdo do presente estudo. A
realizacdo desta escolha se deu por um conjunto de atividades que fornece informacGes e
produtos necessarios para execucao do processo.

O processo de abate de aves realizado pela empresa € similar ao informado e segue a
sequéncia exigida pela Portaria n°® 210 de 10 de Novembro de 1998, na qual foi instituida
considerando a necessidade de Padronizacdo dos Métodos de Elaboracdo de Produtos de
Origem Animal no tocante as Instalacdes, Equipamentos, Higiene do Ambiente, Esquema de
Trabalho do Servigo de Inspecdo Federal, para o Abate e a Industrializagdo de Aves.
(BRASIL, Portaria 210, 1998).

A pesquisa de campo utilizara as técnicas de observacdo direta, preenchimento de tabelas,
pesquisa de documentacdo existente, e informac6es necessarias para o estudo. Ela ira facilitar
0 entendimento da execucdo dos processos criticos, analisar situacdes comuns e adversas,
além de coletar pontos criticos existentes no processo produtivo.

Para tanto, pautou-se de pesquisas para o construto tedrico, bem como de uma pesquisa de
cunho quantitativo, onde serdo cronometrados 0s tempos referentes ao processo produtivo,
além da observacdo dos mesmos, com criacdo de tabelas necessarias para o estudo. Assim,
resultou-se no Estudo de Tempos e Movimentos do processo criticos do setor de producdo,
propriamente dito, a apresentacdo de sugestdes de melhorias, provindas das analises
realizadas nos padrdes de tempos dos processos e documentos existentes para estes fins

encontrados na empresa.
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3. RESULTADOS E DISCUSSAO

Este estudo de caso foi feito com base no controle de producdo didria que é produzida no
processo de abate no frigorifico de frangos, onde foi observado as atividades executadas, a
producdo atingida e a carga horéria utilizada por todo o processo de abate.

Miranda (2009) descreve a cronoandlise analisa os métodos, materiais, ferramentas e
instalacGes utilizadas para a execucdo de um trabalho com o objetivo de encontrar uma forma
mais econémica de se fazer um trabalho, normalizar os métodos, materiais, ferramentas e
instalagdes, determinar de forma exata e confidvel o tempo necessério para um empregado
realizar um trabalho em ritmo normal (tempo padréo).

Juntamente com as informacdes do processo e os dados coletados, foi possivel entender cada
funcdo do processo e posteriormente realizar as cronometragens e calcular todos os tempos

necessarios, como mostra a tabela a seguir:

Tabela 1 — Tabela do célculo do tempo normal e do tempo padréo.

Funcoes Operador| Velocidade T Eﬁ:ﬁ Tolerincia Ini::ﬁn:cia ]1;::11;2
Cortar o papo 1 100% 1,74 1,74 60 1,13 1,95
Reposicionar o frango 1 100% 156 1.56 60 1,13 1.76
Retirar a cloaca 1 100% 1,73 1,73 60 1,13 1.94
Abrir 0 abdémen 1 100% 1.33 1.33 60 1.13 1.50
Tirar as visceras 3 100% 272 2,72 60 1,13 3.00
Primeira inspegio 1 100% 1.16 1.16 60 1.13 1.31
Retirar o coragéo 1 100% 1,89 1.89 60 1,13 2,13
Retirar o figado 1 100% 237 237 60 1,13 2,66
Retirar a moela 1 100% 2,65 2,65 60 1,13 2,08
Segunda inspecio 1 100% 1,92 1,92 60 1,13 2,16
Cortar a moela 1 100% 239 2,30 60 1,13 2,69
Limpar a moela 1 100% 2,65 2,65 60 1,13 2,99
Reposicionar o frango 1 100% 1.64 1.64 60 1,13 1.85

Fonte: Proprio autor (2017).

Mediante a tabela apresentada acima, foi notdrio que a fungéo de tirar as visceras possui um
maior tempo gasto para ser executada. Além disso, ela conta com a participacdo de 3
colaboradores, e pelo estudo de tempos hd um gargalo nessa operacdo, atentando para o
tempo necessario para a execucdo de cada tarefa. Assim, houve a reducdo de 1 colaborador
que executava a funcao de retirar as visceras, apresentado na tabela 1. Dessa forma, teve uma

reducdo significativa para a empresa.
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4. CONCLUSAO

Tendo em vista 0s aspectos observados, houve o célculo de tempos e movimentos com todos
os dados coletados;

No presente estudo foi aperfeicoado o tempo de capacidade de operagdo, onde foi notorio e
consequentemente reduzido um colaborador no setor de retirada de visceras no processo de
abate;

Dessa forma, com base no controle de producéo diaria que é produzida no processo de abate
no frigorifico de frangos, houve uma reducdo de custo para a empresa, mantendo a mesma

lucratividade de producéo.
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1. INTRODUCAO

O Brasil é considerado o maior produtor e exportador de café do mundo e o segundo maior
consumidor, sendo o estado de Minas Gerais 0 que mais produz café de exceléncia em
qualidade (SINDICAFE-MG, 2004). De acordo com os relatorios do Conselho dos
Exportadores de Café do Brasil CECAFE (2016) foi produzido 51,37 milhdes de sacas de
café no cerrado mineiro em 2016.

Segundo IBGE (2010) a regido do cerrado mineiro € composta por 55 municipios, 4.5000
cafeicultores, 200.000 hectares de area de producdo de café e 6.000 milhdes sacas produzidas
anualmente. O Alto Paranaiba concentra se a maior area de café irrigado de Minas Gerais € a
cidade de Patrocinio-MG destacou se pela sua produtividade elevada e seus investimentos
tecnoldgicos tornou se a cidade lider em café de qualidade.

Com o crescimento da producdo de café e com o volume alto de exportagdo do mesmo, 0s
produtores tém dificuldade para efetuar o escoamento e a distribuicdo dos gréos. A colheita
feita no cerrado mineiro é transportada do campo para as industrias e direcionada ao seu
destino final, que é o porto molhado®. Alguns problemas evidenciados e que ocorrem nos
portos molhados sdo principalmente a superlotacdo de mercadorias, havendo a necessidade de
armazenar o café nos caminhdes até serem desembarcados, o que afeta a qualidade do café.
Desta forma, o0s produtores e as empresas exportadoras de café perdem tempo e
competitividade.

Portanto, o porto seco na cidade de Patrocinio-MG mostra-se como uma solugéo interessante,

pois, ele oferece, armazenagem de produtos, servicos de despacho aduaneiro de mercadorias,

! Porto molhado trata de um espaco situado numa orla ou na costa, que permite que os navios realizem
operacOes de descargas e carga ou desembarcacdo ou embarcacdo, e pode ser chamado também como
porto maritimo.
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podendo atender toda a estratégia logistica, assim o café chegaria ao porto maritimo pronto

para embarcar, além disso contribuird para o crescimento da regiao.

2. MATERIAL E METODOS

A pesquisa primeiramente foi realizada de forma bibliogréfica, utilizando artigos, revistas,
sites e livros, desta forma foram extraidos dados da companhia Nacional de Abastecimento
(CONAB) sobre a exportacdo de café na regido do Cerrado Mineiro. Esse projeto buscou
também realizar um levantamento das dificuldades que os portos maritimos tém na
embarcacdo como: falta de baias e terminais, dificuldade de armazenar os cafés e burocracia
administrativa. Em cima disso foram analisadas as vantagens e desvantagens de um porto
seco especificamente na cidade de Patrocinio.

E por fim feito uma entrevista com os produtores de café da cidade de Patrocinio junto a eles
as cooperativas, exportadores e as transportadoras de café também fizeram parte do processo
de entrevista. A pesquisa feita de forma descritiva que relatou como é feito o escoamento do

café até o porto maritimo e quais sao suas dificuldades.

3. RESULTADOS E DISCUSSAO

A exportacdo do café no cerrado mineiro tem dificuldade de ser escoado devido a distancia do
porto maritimo e a burocracia de embarcacdo no porto maritimo. Bem como a importancia do
porto seco e a sua utilizagdo como desembaraco logistico.
Segundo Ballou (1993) “logistica trata se de uma atividade de movimentacdo e armazenagem
que facilita o fluxo de produtos desde o ponto de aquisicdo da matéria prima até o ponto de
consumo final” .
O porto seco é considerado uma alternativa para facilitar o processo logistico devido os
servigos oferecidos como:

v" Importacdo e exportacao.
Regime especial: Deposito Alfandegado e Entreposto Aduaneiro.
Movimentacdo e armazenagem de mercadorias.
Pesagem, limpeza

Etiquetagem, colocacéo de selos fiscais em produtos.

NN

Coleta de amostra, fornecimento de paletes.
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E entre outros servigos como a averbacgdo e pagamento de impostos, pois a tarifa e menor do
que aeroporto e portos. O porto seco contribui para o crescimento regional de forma
econbmica, pois gera emprego, atraem novas empresas e investimentos federais, havendo
assim uma cidade mais atraente.

Para entender melhor como funciona um porto seco foi utilizado um modelo de implantacéo
de um porto seco proposto por Duarte (1999) na estacdo aduaneira do interior em Itajai (SC).
A intencdo do modelo e mostrar a organizacéo logistica.

Figura 1- Modelo de esquema logistico
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Fonte: modelo de esquema logistico (DUARTE,1993 p.37)

O modelo observado mostra uma visdo ampla da rede logistica aplicada no porto seco em
Itajai (SC).
4. CONCLUSOES

Foi observado na pesquisa que a indlstria cafeeira para ser competitiva deve ter uma

habilidade de escoamento e uma facilidade de comunicagdo o qual conecta os participantes

da cadeia de suprimento.
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Para a cidade de Patrocinio o porto seco seria uma solucdo dos problemas exposto acima,
pois a implantacdo dessa plataforma logistica reduzira taxas de exportacdes, facilidade de
comunicacdo, reducdo do tempo para embarcar no porto maritimo. Enfim, a regido podera se

tornar mais atraente para novas empresas e gerar mais empregos.
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1. INTRODUCAO

Os empreendedores sdo responsaveis por mudancas revolucionarias que
ocorrem em todo 0 mundo em um curto espacgo de tempo. Devido a isso, 0 empreendedorismo
¢ um tema gerador de inUmeros debates em organizacdes filantropicas e privadas,
universidades e até mesmo nos governos dos paises potencialmente desenvolvidos e nas
economias emergentes, como € o caso do Brasil. (CHIAVENATO, 2012).

Infelizmente, por falta de investimentos das esferas publicas e privadas, e pela
auséncia uma estrutura adequada nas proprias universidades, muitos projetos com extremo
potencial empreendedor ndo saem do papel. Tal dilema é percebido ndo s6 no Brasil, mas
também em outros paises, como foi 0 caso dos Estados Unidos, que levou o pesquisador
Henry Etzkovitz a estudar as relagdes entre universidade, governo e empresa e a desenvolver,
na década de 90, um modelo chamado hélice triplice (VALENTE, 2011). O respectivo
modelo nasceu da teoria de que o ecossistema empreendedor de inovacdo aborda uma relacéo
harmonica entre as trés esferas citadas acima e proporciona o desenvolvimento sustentavel de
um pais.

Embasado no modelo de Henry Etzkovitz, o presente artigo ird investigar como o
empreendedorismo € tratado e difundido no Centro Universitario de Patos de Minas
(UNIPAM) localizado na cidade de Patos de Minas, no estado de Minas Gerais. Sendo assim,
tera como a seguinte problematica: Quais sdo as maiores dificuldades enfrentadas pelo
UNIPAM para se promover um ecossistema empreendedor focado na inovagdo e no

desenvolvimento sustentavel da economia da regido?
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A concepgdo do presente trabalho justifica-se pela importancia de se conhecer como o
empreendedorismo é abordado no Centro Universitario de Patos e Minas e descobrir se 0s
projetos desenvolvidos pela universidade recebem o devido apoio de iniciativas publicas e
privadas a fim de estimular o ecossistema empreendedor na cidade de Patos de Minas e
regiéo.

2. MATERIAL E METODOS

Para atingir os objetivos propostos, foi desenvolvida, quanto aos meios, uma
pesquisa bibliografica complementada pela pesquisa de campo. A pesquisa bibliogréfica foi
utilizada a fim de embasar o referencial te6rico com o propoésito de aprofundar nos temas que
constituirdo o objeto de estudo. Para Markoni, Lakatos (2017) a pesquisa bibliografica é
compreendida por um apanhado geral de informacdes coletadas em meios j& publicados como
livros, trabalhos de conclusédo de curso e artigos cientificos.

A fim de se adicionar informacdes relevantes ao presente artigo, também foi
realizada uma pesquisa de campo. O determinado procedimento de pesquisa foi apropriado
para estudar, avaliar e coletar os dados em campo, ou seja, no Centro Universitario de Patos
de Minas, através de entrevistas que foram realizadas com os principais atores responsaveis
pela disseminacdo do empreendedorismo na instituicdo de ensino.

Quanto aos fins a pesquisa foi descritiva e visou descrever as caracteristicas do
objeto de estudo em questdo através das opinides e visdes dos proprios entrevistados.
(MEDEIROS; TOMASI, 2016). A técnica de coleta de dados adotada foi por meio de
entrevistas semi-estruturadas tendo como justificativa dar ao entrevistado maior liberdade
para responder as questfes levantadas com base em suas proprias experiéncias e nivel de
instrucdo académica e conhecimento sobre o tema abordado. (MARCONI; LAKATOQOS, 2017)

Quanto a abordagem dos dados foi desenvolvida a pesquisa qualitativa e teve por
objetivo chegar a respostas plausiveis que justifiquem a problematica levantada pelo artigo
em sua esséncia. De acordo com Bérni; Fernandez, (2012), a pesquisa qualitativa avalia
documentos, experiéncias e opinides coletadas através de questionarios abertos e entrevistas
formuladas, tendo como foco compreender determinado fenémeno através de analises
subjetivas que levam ao seu acontecimento. As entrevistas foram aplicadas no centro

universitario durante o periodo do més de abril.
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3. RESULTADOS E DISCUSSAO

O Centro Universitario de Patos de Minas (UNIPAM) é uma instituicdo de ensino
superior privada sem fins lucrativos localizada no municipio de Patos de Minas no estado de
Minas Gerais. Através da coleta de informacbes para a formulagdo do presente artigo
verificou-se que 0 UNIPAM tem um forte compromisso com o tema empreendedorismo.

A instituicdo de ensino em questdo estimula a criacdo de uma cultura
empreendedora, pois, acredita que contribuindo para a capacitacdo e formacdo de
empreendedores ird promover o desenvolvimento econdmico e sustentavel da comunidade por
meio da criacdo de novos negocios e consequentemente através da geracdo de postos de
trabalho e renda para a sua populacéo.

E necessario destacar que o objetivo do UNIPAM ¢ criar um ecossistema
inovador de empreendedorismo focado ndo sé apenas na capacitacdo de alunos como
empreendedores e sim promover o envolvimento de toda a sociedade.

Os professores do UNIPAM sdo encarregados por disseminar 0
empreendedorismo para os alunos do centro universitario de forma integrada. Um exemplo a
ser dado é a disciplina de Projeto Integrador Intercursos (PI), que € uma metodologia
inovadora voltada a disseminacdo do empreendedorismo através de oficinas de tecnologia e
inovacao.

Outro projeto desenvolvido pelo centro universitario é o programa Jovem
Empreendedor aplicado em alguns cursos do UNIPAM.

O UNIPAM dispGe de organismos proprios de apoio e capacitacdo de
empreendedores e além de ofertar disciplinas de Empreendedorismo e equivalentes na grade
curricular da maioria de seus cursos. Tais organismos sdo denominados como Centro de
Empreendedorismo e Aceleracdo de Negocios (0CEANO), Farol Incubadora de Empresas e 0
Nucleo de Inovacdo Tecnoldgica (NIT) que sdo constituintes da Trilha de Tecnologia,
Empreendedorismo e Inovacdo Aplicados (TTEIA). O papel da TTEIA é dar apoio a

comunidade geral e académica nas &reas de Empreendedorismo e Inovagéo.

4. CONCLUSOES
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Relacionando os esfor¢os do UNIPAM quanto ao modelo Hélice Triplice desenvolvido pelo
pesquisador Henry Etzkovitz, em que sugere que o desenvolvimento do ecossistema
empreendedor depende da relacdo harménica entre universidade, governo e empresa, pode-se
afirmar que as iniciativas empreendedoras promovidas pelo UNIPAM recebem o apoio de
alguns drgdos governamentais, como Prefeitura Municipal de Patos de Minas, Federacdo das
Industrias do Estado de Minas Gerais Regional Alto Paranaiba (FIEMG) e também Fundacao
de Amparo e Pesquisa de Minas Gerais (FAPEMIG).

Com base no conceito de ecossistema empreendedor citado pelo pesquisador Etzkovitz pode-
se dizer que o UNIPAM é um agente promotor de iniciativas empreendedoras e que através
de parcerias com a iniciativa pablica vem moldando a construcdo de um ecossistema

empreendedor no municipio de Patos de Minas
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1. INTRODUCAO

O desenvolvimento da comunicacao fez com que as pessoas conseguissem transmitir
seus conhecimentos e adquirissem outros de forma conjunta, gerando um compartilhamento
de informacGes e gostos pessoais. Portanto, o avanco da tecnologia e da informacdo impde
desafios mais competitivos as empresas.

Nos tempos atuais, diante das economias mais desenvolvidas o consumidor é seletivo,
exigente e tem procurado por servicos que agregam valor na sua escolha de consumo. Como
consequéncia nos negocios, tem-se visto influéncia na concorréncia com perspectivas de
aumentar a inovacao deixando os setores mais acirrados. Nesse ramo de neg6cios a busca pela
qualidade de um bom atendimento e servicos tem cada vez mais importancia em relacdo aos
concorrentes. Com isso se torna cada vez mais dificil de manter-se em um ambiente tdo
rigoroso sendo avaliado o tempo todo. Como se diferenciar?

Fica evidente a necessidade de inovacdo em processo que permite organizar
pensamentos e informacdes adquirindo conhecimentos e aprimorando situacfes para tomada
de decisBes. Nessa nova demanda do mercado ndo se torna uma questdo de sobreviver, mas o
essencial de se estar na frente de seus concorrentes.

O Designer Thinking mobiliza um olhar mais empatico, proporciona inserir 0s
consumidores como centro de desenvolvimento de um projeto, produto ou servico que gera
resultados mais desejaveis para eles e a0 mesmo tempo que seja viavel e interessante aos seus
conceitos.

A concepcao de inovacao depende do objetivo a ser alcangado buscando, como forma
de multiplicacGes na criacdo de projetos, produtos ou servi¢os. A necessidade ¢ a mée da

inovacdo onde ela € uma ferramenta que tem grande importancia seja marketing, atendimento,
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no processo, ou no produto. Na visdo de Porter (1985), inovar é visivel de acordo com as
necessidades sociais e as demandas do mercado com os meios tecnoldgicos e cientificos para
resolvé-las.

Utterback et al. (1970) tém uma visdo ampla de inovacéo e se discute que um produto
geralmente é baseado em uma estratégia tecnoldgica, e de acordo com a concorréncia
disponibilizada é possivel se diferenciar pelo designer e interface gerando grandes resultados
positivos para o consumidor.

Diversas comparagdes com empresas de designer em Vvarios lugares e paises que a
busca por novos servicos ndao € o mais relevante para definir o sucesso, identificando que
inovar é uma 6Otima alternativa para bons resultados.

O Designer Thinking tem grande relevancia para estruturar a posi¢cdo em que encontra
as pessoas, além de mostrar possiveis estratégias e definir um caminho a ser seguido. E uma
ferramenta de extrema necessidade para se alcancar o sucesso. Ela orienta e identifica os

pontos a serem trabalhados e define com mais clareza os pontos fracos e fortes.

2. MATERIAL E METODOS

Para o levantamento dos dados foram feitas reunides levantamentos, pesquisas,
entrevistas, observacfes da equipe envolvida que foi formada pelos proprios funcionarios da
empresa escolhida para exporem suas ideias e argumentacdes da coleta de informacdes sobre
0s principais problemas, necessidades e objetivos que precisam de solucdes, onde foi feito
uma catalogagdo do grau de possiveis mudancas na loja  estudada.
Argumentacdes de assuntos abordados sendo os principais colocados em cartbes insights e
sem nenhum tipo de organizacdo apenas expostos para um entendimento e uma conversa do
que precisa ser melhorados ou criados.

Ao final alcangamos uma grande lista de itens que ndo eram vistos por alguns e por
outros eram percebidos onde contribuiram para situagfes vivenciadas com sugestdes dos
préprios clientes onde debatemos e atingimos um resultado muito interessante.

A abordagem aqui proposta com varios encontros para discussdo com diversas ideias
definiu-se as questdes que a empresa considera mais importante e plausivel para uma gestéo e

possivel aplicagéo.
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Foram organizados em cartfes insights que sdo reflexdes fundamentadas em dados
reais do desenvolvimento em campo com entrevistas, realizadas na fase de imersdo e
pesquisa, transformadas em cartdes que facilitam a rapida consulta e 0 seu manuseio.
Geralmente contém um titulo que foi coletado na pesquisa juntamente com a fonte.

Para um melhor entendimento dividiu-se em sete grupos com itens que de acordo com
caracteristicas principais, necessidades, e objetivos.

Sendo escolhida apenas uma para um foco no tema estudado e para aplicacdo deste
trabalho, motivando os administradores a continuar com o desenvolvimento das demais

questdes levantadas.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

Passada a etapa de compreensdo dos usuarios (donos do estabelecimento, funcionarios
e consumidores) entre tantas ideias possiveis a citada no grupo 1 aplicabilidade imediata no
item: construir uma tabela para encomendas com detalhes para fazer a rastreabilidade de
produtos vendendo mais e criando fidelidade com os clientes foi o item escolhido para a
prototipacdo da ferramenta de Designer Thinking.
A tabela 6 foi desenvolvida com dados ficticios € um protétipo criado de acordo

com as necessidades da empresa.

PEDIDOS MES DE MAIO 2017
N® do Dia .do Més.do No.me do Telefone do | Descrigdo do Produto Modelo Possui
Pedido | pedido | pedido cliente cliente encomendado foto
1 3 5 Victor (34)000000000 cabo V8 Sm
2 4 5 JoZo (34)000000001 capinha phone 5 N&o

Fonte: Propria autora 2017
Os pedidos sdo anotados em papéis e depois por seguranca toda semana repassados
para uma tabela do excel e salvos em uma pasta.
Os papéis sdo divididos em 5 caixas com diferentes niveis de rastreabilidade de
entrada e saida sendo os de entrada:
caixal pedido em espera, onde estd no tempo prometido.
caixa 2 pedido atrasado onde foi negociado um novo tempo de espera ou seja possuli

um pequeno atraso.


http://www.victorgoncalves.com.br/imersao-e-pesquisa/
http://www.victorgoncalves.com.br/imersao-e-pesquisa/
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caixa 3 pedido ndo foi encontrado ou seja 0os que ndo foram expedidos de forma
alguma.

Em seguida os de saida que séo:

caixa 4 pedidos entregue ou seja, as solicitacbes forma entregues a tempo e no prazo
prometido,

caixa 5 pedidos entregues com atraso onde foram oferecidos com atraso

Sendo possivel visualizar os pontos mais criticos e buscar por atender essa demanda
de pedidos com respostas 0 mais breve possivel sem atraso buscando e satisfazendo o cliente
da melhor forma e tempo possivel.

3. CONCLUSOES

1- O bjetivo foi respondido através das entrevistas e da analise da empresa.

2- Revisou-se 0 conteido exposto e ajustou nos conceitos evidenciados.

3- Alcancou-se uma conclusdo e resultado coerente e o mais veridico possivel da
situacdo real vivida.

4- Motivou-se a empresa a continuar a usar a ferramenta de Designer Think para
outros fatos evidenciados na organizacao.

5- Obteve-se uma método eficiente atravez da ferramenta de Designer Thinking para
a organizacdo dos pedidos fazendo uma rastreabilidade em qual situacdo ele se encontra
mantendo a empresa, funcionarios e principalmente os clientes informados para as devidas

providencias.
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