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A administracao e a Organizacao

e Paises desenvolvidos alcancaram o progresso com a
eficiéencia de seus sistemas produtivos a partir da

organizacao das pessoas e dos processos produtivos e
tecnologicos,
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A administracao e a organizacao

e “Pais desenvolvido é pais industrializado”

e NacOes com altos niveis de industrializacao
tambéem apresentam as maiores rendas per capita, ou
seja, sS40 mais ricos, podendo oferecer melhor
gualidade de vida aos seus cidadaos.
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PRODUCAO INDUSTRIAL

Variacao acumulada em cada ano, em %
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Fonte: IBGE (FIM-PF - Pesquisa Industrial Mensal Froducao Fisica)
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A administracao e a Organizacao

Eficiéncia x Eficacia

O que ¢ “ser eficiente”?

E possivel ser eficiente, mas ndo ser eficaz?

> @
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Peter Drucker, o pai da Administracao moderna, define:

"A eficiéncia consiste em fazer certo as coisas: geralmente esta
ligada ao nivel operacional, como realizar as operacées com menos
recursos — menos tempo, menor orcamento, menos pessoas, menos
matéria-prima, etc...”

"Ja a eficacia consiste em fazer as coisas certas: geralmente esta
relacionada ao nivel gerencial".

*\OCE consegue pensar em um exemplo para cada situacao?



E possivel ser eficiente, mas néo eficaz?
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Imagine um arteséo antigo que faz sapatos, um sapateiro. Ele trabalha sob encomenda e sozinho. Sabe o que fazer. Tem
gue comprar couro, cola e corddes e depois fazer o sapato. Qual € a sua preocupacao? Ele tem que ser eficiente, ou seja,
deve fazer as coisas de forma certa com o0 menor uso de recursos e tempo possivel, tem que dominar o0 processo, ser
habilidoso e rapido. Isso é eficiéncia, fazer as coisas de forma certa. E diferente de eficacia, que significa fazer com que as
coisas certas sejam feitas. Porém, no caso do artesdo, em virtude de trabalhar sozinho, eficiéncia e eficacia se sobrepdem.

O conceito de eficacia surge quando ha divisao de tarefas entre pessoas, quando aparece a possibilidade de se fazerem
coisas que nado sejam importantes, que ndo sejam as coisas certas. E essas podem ser feitas com muita eficiéncia. Isso é
muito comum nas empresas: um funcionario fazendo, com extrema eficiéncia, tarefas completamente inateis, sdo 0s
chamados “enxugadores de gelo”. E é exatamente ai onde o papel do gerente se torna fundamental. Como assim?

Imagine que haja um vazamento de agua no escritério da diretoria. O primeiro funcionario, imediatamente, corre atras de
um pano, de um balde e de um rodo para retirar toda a 4gua do ambiente. Ele foi eficiente, pois fez de maneira certa o que
deveria ser feito. Poucos tempo depois, 0 vazamento volta a alagar a sala, e o nosso funcionario volta a correr atrds de um
pano, de um balde e de um rodo para retirar toda a agua. Essa € a tipica descricdo de um enxugador de gelo eficiente.

Por outro lado, o segundo funcionario procurou observar toda a sala e tentar encontrar a origem para o surgimento de tanta
agua, concluiu que vinha exclusivamente do banheiro instalado dentro da sala. Uma vez la dentro, percebeu que a torneira

estava aberta e simplesmente a desligou, eliminando todo o problema de vazamento. Este funcionario foi eficaz, pois fez o

que era certo fazer para solucionar o caso. Ele pensou antes de executar.

No caso do sapateiro, a probabilidade de ele se empenhar em fazer as coisas que ndo séo certas € minima, pois seu
universo de trabalho é muito simples; ndo ha divisédo de tarefas, ele faz tudo. Nao ha necessidade de geréncia, que surge
guando héa separacgdo ou distribuicdo de tarefas entre pessoas. Nesse caso, 0 objetivo final, o resultado a ser alcancado,
pode ndo ficar bem nitido para todos.

Resumindo, a funcao do gerente, caso Ihe perguntem, € levar as pessoas a fazer as coisas certas (eficacia), com a maior7
eficiéncia possivel (menor uso de recursos, tempo, etc...).
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A funcéo da geréncia é levar as pessoas a fazer as
coisas certas (eficacia), com a maior eficiéncia
possivel (menor uso de recursos, tempo, etc...).

Chefe x Lider
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O lider é aguele que € capaz de influenciar pessoas a
partir de uma comunicacao aberta, transparente,
objetiva e desprovida de vaidades pessoais.

Sua principal atribuicao € educar, € criar uma sinergia,
estimular o crescimento de seus colaboradores e se
permitir crescer com a ajuda deles.

O chefe é aquele que detém um poder sobre pessoas
gue nao ama, assim, como podera o chefe querer
verdadeiramente o crescimento de seus
subordinados?
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QUANDO FALAMOS
COM UM CHEEFE,
SENTIMOS QUE ELE
E IMPORTANTE

QUANDO FALAMOS COM
UM LIDER, SENTIMOS
QUE NOS E QUE
SOMOS IMPORTANTES!

85% das pesssoas
deixam os chefes e
nao as empresas
em que trabalham!
A melhor maneira
de reter talentos é
ter lideres incriveis.

10
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A administracao e a organizacao

paises desenvolvidos alcangaram o progresso com a eficiéncia de seus sistemas
produtivos a partir da organizacao das pessoas e dos processos produtivos e
tecnologicos,.

e “Aevolucao nao seria possivel sem uma ordenacao
dos esforcos, do coletivo de pessoas trabalhando por
um objetivo comum, ou seja, por meio de uma
organizacao’

e Reflita sobre as figuras a sequir:

12 g

-



:=I

S0 INSTITUTO FEDERAL
B SUL-RIO-GRANDENSE

13.
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A administracao e a organizacao
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“Estamos todos no mesmo barco;
Ninguém pode fazer so peso;
Todos precisam rematr;

Remar juntos;

Na mesma direg¢do;

”

E na diregdo certa;

17
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A administracao e a organizacao

e Mas afinal, o0 que € uma organizacao?

18.
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A administracao e a organizacao

e “Uma organizagao é uma combinagao
Intencional de pessoas e de tecnologia
para atingir um determinado objetivo”

19.
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A administracao e a organizacao

e Ex.: Quando as pessoas se reunem para construir uma
casa, formam uma organizacao. O alcance do objetivo e
0 grau de eficiéncia do grupo dependera de como o
esforco do grupo foi coordenado, a coordenacao € uma

tarefa da administracao;

20.
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“ A tarefa da administracao e interpretar os
objetivos propostos pela empresa e
transforma-los em acao empresarial por meio
de planejamento, organizacao, direcao e
controle de todos os esforcos, realizados em
todas as areas e em todos 0s niveis da
empresa a fim de atingir seus objetivos”.

21@
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Muitos estudos foram realizados para facilitar o
trabalho do administrador.

Dentre eles destacamos  aqueles que
concentraram seus esforcos:

na tarefa,

na estrutura organizacional,
no ser humano e

nos sistemas.

> w e

22



:=I

00 [ INSTITUTO FEDERAL
BB SUL-RID-GRANDENSE

ESTUDO DAS TAREFAS:

O principal cientista que estudou
as tarefas, no fim do século XIX e
Inicio do seculo XX, foi Frederick
Winslow Taylor (1856-1915), que
criou o taylorismo, o estudo
cientifico da tarefa, também
conhecido como administracao
cientifica.
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Porque administracao cientifica?

Taylor acreditava que os trabalhadores nao deveriam
escolher o método de seu trabalho, e sim, seguir um

metodo planejado e estudado por um especialista
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e Taylor conclui que a administracdo deve ser tratada de
forma cientifica, com experimentos estudados, repetidos,
cronometrados, por sua eficiéncia em
relacido a outros, tornando-se metodos de trabalho a
serem seguidos por seus executores.

25 @
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Segundo Taylor:

“Cada homem deve aprender a abrir mao da sua maneira
particular de fazer coisas e adaptar seus metodos a muitos
padrdoes novos e crescer acostumado a receber e obedecer

a ordens, respectivos detalhes, grandes e pequenos, gue

no passado eram deixados a seu proprio julgamento”

Vocé concorda?

26
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e Taylor estabeleceu principios a serem seguidos pelos
gerentes para administrar o trabalho produtivo:

e Ciéncia no lugar do empirismo

e Selecao e treinamento do trabalhador

e Articulacao do trabalho com a Ciéncia

e Divisao do Trabalho

27
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= Ciéncia no lugar do empirismo: o trabalho empirico,
baseado na experiéncia deve ser substituido pelo
trabalho organizado cientificamente.

= Selecao e treinamento do trabalhador: O trabalhador
deve ser selecionado, treinado e especializado.

28
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= Articulacao do trabalho com a Ciéncia: O trabalhador

escolhido e treinado deve receber os conhecimentos
Indicados pela organizacao, nao deve ser abandonado.
E preciso controlar a execucdo da tarefa para verificar
se esta sendo seguido o padrao estabelecido e no
tempo calculado

Divisdo do Trabalho: A direcido compete planejar e
orientar, enquanto aos trabalhadores cabe a
responsabilidade da execucao das tarefas (divisao do
trabalho por funcao).

29 ¢
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Trabalhadores Pensantes x Executores de Tarefas:
Uma visao discriminatoria

"O perfil do trabalhador ideal para aguele tipo de
trabalho (de manusear o gusa regularmente) é o de ser
tao estupido e fleumatico que mais se pareca
mentalmente com um bovino do que com qualquer outra
espécie de animal".

30
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Trabalhadores Pensantes x Executores de Tarefas:
uma visao discriminatoria

Taylor demonstrou em varias oportunidades sua visao do
ser humano: considerava que os trabalhadores eram
preguicosos por natureza e, se nao houvesse uma firme
acao autoritaria, nao fariam suas obrigacoes, alem do
fato de que o trabalho estudado racionalmente separava
os trabalhadores em pensantes e em executores de
tarefas.

31
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e Isso soacomo algo discriminatorio?

e As criticas ao taylorismo foram muitas e, em um inquérito parlamentar,
guando foi interrogado sobre seus métodos, ele, entédo, respondeu com
um exemplo real de um estudo que tinha feito na construcao civil, fizeram
com que todos ganhassem: a empresa, o funcionario e a sociedade.

e Na ocasiao, relatou a comissao os resultados de seus estudos, através de
dados comparativos.

Método aleatorio Método de taylor
Tijolos assentados 960 2800
Movimentos executados 17280 14000
Horas trabalhadas 8 8

Saléario US$ 5,00 US$ 6,50
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Seguidores de Taylor:

Com uma visao tao restrita em relacao
ao ser humano, podemos dizer que 0s
estudos de Taylor contribuiram para a
estruturacao do sistema produtivo?

?
$
Py \:='§

33.
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e Mesmo com uma visao do que categoriza 0 ser
humano em pensantes e executores, visao criticada
até hoje, sua contribuicdo para a eliminacédo de
desperdicios, aumento da produtividade e até mesmo
para melhores condicoes de trabalho deve ser
reconhecida.

34.
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E a estrutura da organizacao?

A organizacao esta restrita a administracao de tarefas?

35.
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Muitos estudos foram realizados para facilitar o trabalho
do administrador. Dentre eles destacamos aqueles que
entraram seus esforgos

e na tarefa - ok!
e na estrutura organizacional
e no ser humano

® NOS sistemas

36



:=l

00 INSTITUTO FEDERAL
B  SUL-RIO-GRANDENSE Introdu C 30"

e Adivisao do trabalho resultou na departamentalizacao das
organizacoes, ou seja, departamentos organizados e
especializados em tarefas semelhantes.

FUNCIONES/DEPARTAMENTOS MAS COMUNES EN LAS EMPRESAS:

-

P
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Introducao:

e EXx: Departamento financeiro, requer pessoas
especialistas em financas, conforme a empresa
cresce, 0s departamento de dividem, no caso do
Financeiro em Contas a Pagar, Contas a Receber,

Tesouraria, etc...

38
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e O mesmo ocorre em todos 0s departamentos da
empresa, dependendo da complexidade de seus
processos e de seu tamanho. Assim o trabalhador é
cada vez mais especializado em uma determinada
tarefa, executando-a de forma mais eficiente.

39.
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Porqgue dividimos o trabalho?

?

S
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Dividimos o trabalho porque o homem...

e ... diferente quanto a natureza, capacidade e
habilidade e ganha muito quando se especializa;

e ...n&ao pode estar em dois lugares ao mesmo tempo

e ...nao pode fazer duas coisas a0 mesmo tempo

e ...€ limitado e nédo pode durante toda sua vida saber
mais que uma pequena parcela de todo o
conhecimento existente

41
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» Portanto, a divisao do trabalho decorre da limitacao da
capacidade humana.

» Adivisdo do trabalho traz vantagens e desvantagens.

e Que vantagens e desvantagens sao essas?
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O Vantagens:
= Aumenta o rendimento do trabalhador
= Melhora e aumenta a producéao
= Possibilita a especializacéao do trabalhador
= Permite racionalizar as tarefas
= Evita o desperdicio fisico e mental

e Desvantagens:

= Servico repetitivo e automatizacao do trabalhador
= Dificuldade de obter outro empregado fora da especializacao
= O trabalhador é separado do produto de seu trabalho

43 @
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ESTUDO DA ESTRUTURA DA
ORGANIZACAO:

TEORIA CLASSICA:

Enquanto Taylor se dedicou ao estudo da tarefa,
Henry Fayol preocupou-se com a estrutura da
organizacao, desenvolveu sua teoria em um
trabalno chamado Administracdo Industrial e

Geral, em 1916.
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Estudo da estrutura da organizacao: Teoria Classica:

Com muita experiéncia pratica, Fayol preocupou-se com a
dificil tarefa de coordenar um grupo de pessoas e de recursos
e apresentou 0s classicos principios, conhecidos e praticados
até hoje:

Planejar, Organizar, Comandar, Coordenar e Controlar

Também classificou as funcbes de uma empresa em 6 funcoes
basicas: técnicas, comerciais, financeiras, de seqguranca,
contabeis e administrativas.

45
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Henry Fayol atribuiu cinco funcdes ao administrador dentro
de uma estrutura organizacional, chamadas de PO3C:
Planejar, Organizar, Comandar, Coordenar e Controlar

Mais tarde as funcdoes de Comando e Coordenacao foram
reunidas sob o nome de Direcao, passando as Iniciais
para PODC: Planejar, Organizar, Dirigir e Controlar

Tals acOes conduziriam a uma administracao eficaz das
atividades da organizacao.

46
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e Planejar —Visualizar o futuro e tracar um
plano de acéao;

e Estabelece os objetivos da empresa,
especificando a forma como serao
alcancados. Parte de uma sondagem do
futuro, desenvolvendo um plano de acoes
para atingir as metas tracadas.

e “Onde estou, para onde vou e como vou”.

“"UMA META SEM UM
PLANo £ SoMENTE
UM DeSe)o”

47
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e Organizar — E considerado o
Instrumento de
operacionalizacao do
planejamento: do plano a
realizacao

e E aforma de coordenar todos
0S recursos da empresa, sejam
humanos, financeiros ou
materiais, alocando-os da
melhor forma segundo o
planejamento estabelecido.

48.
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e Comandar — Dirigir e orientar o pessoal,

e Fazer com que os subordinados executem o que deve
ser feito.

e Pressupbe que as relacOes hierarquicas estejam
claramente definidas, ou seja, que a forma como
administradores e subordinados se influenciam esteja
explicita, assim como 0 grau de participacdo e
colaboracao de cada um para a realizacao dos objetivos
definidos.

A

A

- @ 6

S

49.
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e Coordenar — Ligar, unir e
harmonizar todos os atos
e esforcos administrativos;

e Aimplantacao de
gualquer planejamento
seria inviavel sem a
coordenacao das atitudes
e esforcos de toda a
empresa, almejando as
metas tracadas.

e
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e Controlar — Verificar para que
tudo ocorra como planejado

e Controlar é estabelecer padrdes
e medidas de desempenho que
permitam assegurar que as
atitudes empregadas sao as mais
compativeis com o que a
empresa espera. O controle das
atividades desenvolvidas permite
maximizar a probabilidade de que
tudo ocorra conforme as regras
estabelecidas e ditadas.

51.
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As 6 Funcdes Basicas da Empresa

Técnicas, relacionadas com a producao de bens ou de servicos da empresa

Comerciais, relacionadas com a compra, venda e permutacao

Financeiras, relacionadas com a utilizacao do capital

Seguranca, relacionadas com a protecao e preservacao dos bens e das pessoas

Contabeis, relacionadas com inventarios, reqgistros, balancos, custos e estatisticas

Administrativas, relacionadas com a integracao das outras cinco funcdes

52.
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As teorias de Taylor e Fayol, comp®e a teoria classica da
administracao.

Fayol relacionou 14 principios de gestao:
1. Divisao do trabalho - consiste na especializacao das

tarefas e das pessoas para aumentar a eficiéncia
aumentando a produtividade.
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2. Autoridade e responsabilidade -
Autoridade ¢é o direito de dar ordens e o poder
de esperar obediéncia. A responsabilidade é
uma consequéncia natural da autoridade e
significa ter o dever de prestar contas. Ambas
devem estar equilibradas entre si.

3. Disciplina - Necessidade de estabelecer
regras de conduta e de trabalho validas para
todos os funcionarios. A auséncia de
disciplina gera o caos na organizacao.
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4. Unidade de comando - Um funcionario
deve receber ordens de apenas um chefe,
evitando contra ordens.

5. Unidade de direcao - uma cabeca e um \
plano para cada conjunto de atividades
gue tenham o mesmo objetivo.
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6. Subordinacao dos interesses e ; 3
individuais ao bem comum - O interesse "™ - -
Individual nao deve prevalecer sobre os ‘—tML—‘
Interesses da organizacao como um todo. m -

7. Remuneracao - Remuneracao de
trabalho deve ser justa para empregados e
empregadores.
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8. Centralizacao - os gerentes devem
manter a responsabilidade final, mas
eles também precisam de dar
autoridade a seus subordinados que
eles possam realizar seu trabalho
adequadamente. A dificuldade e
encontrar o melhor grau de
centralizacao em cada caso.

9. Linhade Comando (Hierarquia) -
Defesa incondicional da estrutura
hierarquica, respeitando a risca uma
linha de autoridade fixa.
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10. Ordem - Deve ser mantida em toda
organizacao, preservando um lugar para
cada coisa e cada coisa em seu lugar.

11. Equidade - amabilidade e justica para
alcancar lealdade do pessoal. A justica
deve prevalecer em toda organizacao,
justificando a lealdade e a devocéao de
cada funcionario a empresa.
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12. Estabilidade dos funcionarios - Uma
rotatividade alta tem consequéncias negativas
sobre desempenho da empresa e o moral dos
funcionarios.

13. Iniciativa - Deve ser entendida como a
capacidade de estabelecer um plano e cumpri-lo.

14. Espirito de equipe - O trabalho deve ser
conjunto, facilitado pela comunicacao dentro da
equipe. Os integrantes de um mesmo grupo
precisam ter consciéncia de classe, para que
defendam seus propositos.
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P.: Na sua opiniao esses principios sao validos para
administrar uma empresa nos dias atuais?

60.
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A Teoria Classica deu uma enorme contribuicao para a
administracao uma vez que prescreveu procedimentos
gue vao do planejamento ao controle, norteando as
empresas em busca de seus resultados

61.
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ESTUDO DA INTERACAO DO SER HUMANO COM O
AMBIENTE DE TRABALHO: A ESCOLA HUMANISTA

“Para cada acao, existe uma reacao”

Para cada ideia inovadora, logo surge uma oposicao que a
contraria e prop6e uma nova alternativa, esse € o proprio
mecanismo da universal da evolucao, e na administracao nao
foi diferente. Em oposicao a Escola Classica, surge a Escola
das Relacdes Humanas
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A Escola das Relagcbes Humanas negou e omitiu todos 0s
conceitos desenvolvidos e afirmados pela teoria classica
para substitui-los por conceitos desenvolvidos a partir da

Psicologia Social e Industrial tais como: organizacao
iInformal, motivacao, incentivos sociais, dinamica de grupo,
comunicacao, lideranca, etc.

A Escola das Relacbes Humanas identificou uma nova
perspectiva, onde a relacao do trabalho vai aléem da
tarefa, reconhecendo as relacoes complexas emocionais e
sociais do trabalhador.

65 @
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Elton Mayo, psicologo social australiano, defendia que a
produtividade era mais um reflexo da satisfacao do ser
humano no ambiente de trabalho que um mero estudo
detalhado de tarefas.

Em 1927, em uma empresa de energia elétrica, ele
procurou identificar a satisfacao nao econdmica dos
funcionarios e a sua relacao com a produtividade.
Esses estudos comprovaram que as relacdes entre
funcionarios, chefia e ambiente de trabalho s&o muito
Importantes na administracao de uma empresa.
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Uma de suas experiéncias constitui-se em aumentar e
diminuir a iluminacao do ambiente de trabalho verificando
gue quando a iluminacao aumentava, a produtividade
também aumentava. Desconfiado dos resultados, fez um
novo teste, dizendo gue o teste seria refeito com
lampadas ainda mais potentes, no entanto, manteve as
mesmas lampadas e ainda assim, a produtividade
aumentou, conclui assim que havia um aspecto humano
subjetivo muito importante na inducao de um aumento ou
reducao da produtividade.
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Também foram estudadas as condicdes de conforto,
seguranca e fadiga dos funcionarios, inclusive as relacoes
Informais dentro da empresa. A conclusao foi que o
comportamento humano dentro e fora da empresa é o
mesmo, 0 foco n&o esta na tarefa propriamente dita e sim na
relacao entre tarefa, trabalhador, administrador e
sociedade.

Mayo defendia que levar em consideracao as atitudes dos

trabalhadores compensava em termos de produtividade,
seus seguidores desenvolveram a Psicologia Industrial
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As teorias XeY

Para McGregor “Toda a decisdo administrativa tem
consequéncias sobre o comportamento. A administracao
bem-sucedida depende, nao sO, mas expressivamente da
capacidade de predizer e controlar o comportamento
humano”.

Baseado nisso, McGregor desenvolveu as teorias X e Y,

para as teorias com énfase nas tarefas, administracao
autocratica e, com énfase nas relacoes humanas
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A teoria X expressa que a tradicional visao de direcao e
controle implicam em 3 suposicoes fundamentais:

Administracao autocratica

1. O cidadao medio tem uma inerente ojeriza pelo trabalho e, se lhe
for permitido, nao trabalhara;

2. Assim sendo, as pessoas devem ser coagidas, controladas,
dirigidas e ameacadas com punicdes para que realizem o esforco
necessario para que uma organizacao alcance seus objetivos; e

3. O cidadao comum prefere ser dirigido (a dirigir), prefere evitar
responsabilidades, é pouco ambicioso e, acima de tudo, gosta de
seguranca.
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e

Um administrador que concorda com esses pressupostos,
provavelmente € uma pessoa autocratica para com seus
funcionarios, obcecada pelo controle e demonstra falta de
confianca.

Normalmente os funcionarios reagem negativamente a
esse tipo de supervisao e acabam reforcando o
pensamento do supervisor, que por sua vez impora mais
controle.
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Administracdo com énfase nas relacées humanas

Em contraposicao, a teoria Y sustenta exatamente o
oposto, isto €, que as pessoas sao criativas e deveriam
receber responsabilidades. As premissas tambéem séo
opostas:

1. Que a utilizacao de esfor¢os fisicos e mentais pelas pessoas
sao tao naturais quanto num jogo ou no lazer, isto €, o cidadao
tipico ndo desgosta do trabalho;

2. Controle externo e ameacas de punicao nao sao as unicas

formas de canalizar o trabalho para a realizacao dos objetivos de
uma empresa,;
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3. As recompensas pelo alcance de objetivos nao
representam apenas a auséncia de puni¢cdes, mas
a satisfacao do ego de cada um;

4. O trabalhador médio nao apenas aceita
responsabilidades como procura por elas pois
deseja aprender;

5. A capacidade de desenvolver a imaginacao
para resolver criativamente os problemas
organizacionais encontra-se mais difundida do
gue se pensa entre a populacao.

6. As potencialidades intelectuais do ser humano
sao apenas parcialmente utilizadas em funcao
das condicOes da vida industrial moderna
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E com uma administracao agindo de acordo com esses
pressupostos, qual a reacao dos trabalhadores?
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l MANDA } < ORIENTA

Os administradores com essa DIZ: EUY {Diz:n6s )
visao se posicionam de forma (0iz: VA} ®{rnlz:\mmus]
diferente frente aos seus @ @J
subordinados e assim a oA -
reacao dos, subordinados € T /(o)
mais favoravel, levando a um :

- (DEsoRALIZA} Sty
comportamento de maior J RESPONSABILIDADE

cooperacao dentro da
empresa.

Um bom exemplo é o trabalho
voluntario, onde pessoas
optam por fazer tarefas pelas
guais nao serao remunerados.

&: ‘ NEGOCIO



W— ESTUDO DA INTER-RELAGAO E
SULADEADESE | NTERDEPENDENCIA NOS SISTEMAS:
TEORIA GERAL DOS SISTEMAS (TGS)

Criada pelo bidlogo Ludwig Von Bertalanffy (1930), precursor
do enfoque sistémico, a TGS procurava explicacoes para 0s
fendbmenos biologicos e buscava explicar como 0s agentes
exercem controle sobre o seu ambiente e sobre o todo
comum.

Essa teoria, desenvolvida para a ciéncia biologica, logo foi
utilizada em outras areas do conhecimento, como psicologia,
psiquiatria, fisica, ciéncias sociais, etc. onde todos 0s
estudiosos procuram formular generalizacOes sobre como as
partes e todo se relacionavam.
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“Sistema” € a palavra da moda, nunca foi tdo utilizada e é
encontrada em todas as ciéncias. Seu emprego popularizou-se com
0 desenvolvimento dos meios de comunicagdo em massa assim, 0S
conhecimentos cientificos estdo ao alcance de todos.

O melhor exemplo de sistema € o corpo humano, onde 0s agentes,
Orgaos, sistemas respiratorio, circulatorio, etc, trabalham juntos por
um proposito comum: o funcionamento do corpo humano. Assim,
nenhum sobrepuja ao outro, ninguém é mais importante. A
iInteracao entre os agentes é crucial para o todo, para o global — o
todo sempre € prioritario em relacao ao individual.
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A Teoria Geral dos Sistemas
contribuiu muito para o
desenvolvimento da
organizacao, permitindo
esclarecer pontos importantes
do funcionamento das

empresas, consideradas como [+ produtos
um sistema, um conjunto de _‘ N
partes em interac&o. A . R | @ missoes
: * [nsumos = = | gasosas

empresa, COmMo organismo S Erafiia Slinha g6 | s pecidues
VIvVO, constitui um sistema producdo | | Ruidose
p e ibraco

aberto que mantém um o Entradas i .Z,'dziies

continuo fluxo de entrada e N + Radiagdes

saida com seu meio ambiente. W Saidas




::l

0 INSTITUTO FEDERAL

SUL-RIO-GRANDENSE

Na psicologia quando uma crianca apresenta algum disturbio, toda a
familia é analisada, pois o sistema em que ela esta inserida pode
ser a causa do disturbio observado. Dai a necessidade de tratar o
sistema, analisando- de forma global considerando todas as
variaveis possiveis.

Em uma empresa o sucesso de um setor, nao garante o sucesso do
todo. O cliente esta interessado no resultado final e ndo em apenas
uma parte. (ex.: Fabrica de moveis com moveis e qualidade que
atrasa na entrega)

A Abordagem Sistémica visa facilitar a tomada de decisao
atraves de comunicacoes de informacdes adequadas e exatas.
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Sistemico

Quando n&o conseguimos visualizar o sistema
completo, tendemos a praticar o pensamento linear
frente a um problema, no entanto, um problema visto
de forma linear tende a se repetir, pois na maioria das
vezes nao se atinge a causa raiz do problema
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Pensamento linear:

MINHAS REGRAS BASICAS COMPUSERAM UM

Olhando para um fendmeno por essa . il
CHEGAR A LUA. MAS NAO E ABRANGENTE NEM

l0gica, o0 objeto de estudo é FLEVEL O SUPLCIENTE PARA ESOLER O

PROBLEMA DA FOME NO MUNDO

dividido em varias partes e em
seguida e realizada a analise de
cada uma das partes em separado.

Formula-se varias categorias,
grupos, subgrupos para classificacao
e especializacao de cada parte.

Fica evidente o quanto é
. . Fig. 1 - Caracteristica do pensamento linear: divisdo do
fragmentadora e reducionista essa e

l0gica de pensamento 51 @
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Pensamento sistémico: E

Interliga as partes, reduz a distancia entre elas, permite
pensar o conjunto (sistema) sem perder de vista todos
0S seus componentes. Admite-se nesse modelo que, na
articulacao entre partes, podem surgir novas
propriedades (ideias novas), 0 que seria impossivel de
visualizar a partir do pensamento linear

A analise das partes em separado revela um
conhecimento, a analise da partes em relacédo com o

todo, revela um conhecimento com propriedades novas.
82.



:=I

S INSTITUTO FEDERAL
BB SUL-RIO-GRANDENSE

O pensamento Sistémico € uma competéncia necessaria
para o administrador?
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* O dominio dos principios do pensamento sistémico € uma
competéncia extremamente importante para o
administrador. Possuindo competéncia e capacidade de
aplica-lo é possivel estabelecer condicbes de inter-
relacoes em situacOes de decisao, nao percebidas por
muitas pessoas.
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Exemplo do ndo entendimento do pensamento sistémico:
Corrida de armamento entre soviéticos e americanos

Pensamento linear:

Armas sovieticas — ameaca aos americanos —necessidade
de aumentar o estoque de armas americanas

Armas americanas — ameaca aos sovieticos —necessidade
de aumentar o estoque de armas soviéticas
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Necessidade
de aumentar
0 estoque de
armas soviético /
i

\ .
- =N
- -—
soviéticas
- W I
Cidalh, Ameaca aos
] N americanos

Armas
americanas

Necessidade
de aumentar o
estogue de armas
americano

Ameaca aos
soviéticos
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Conclusao: Por estarem ambos os lados olhando
linearmente para o problema das armas, nao percebem o
todo sistémico, a interacao e a influéncia de cada parte.
Até gque o sistema seja modificado, ele se auto alimentara.

Solucao: Plano de reducao de armas
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Nos devemos ter e desenvolver em nossa equipe a “visao do todo”:
saber onde queremos chegar e o significado da atividade que cada um
exerce na sua caminhada

Estou quebrando
pedras, ndao vé? Estou levantando uma

parede

Estou construindo
uma catedral.
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O Fordismo:
O que é

Fordismo é um sistema de producéao, criado pelo
empresario norte-americano Henry Ford, cuja principal
caracteristica e a fabricacao em massa. Henry Ford criou
este sistema em 1914 para sua industria de automaoveis,
projetando um sistema baseado numa linha de montagem.
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* Objetivo do sistema

« O objetivo principal deste sistema era reduzir ao maximo 0s
custos de producéo e assim baratear o produto, podendo
vender para o maior numero possivel de consumidores.

' ANSWER 'ro 'mz AUTOMOBILE QUESTION FOR 19!0 _
FORD MODEL “T” TOURING CAR COMPLETELY EQUIPPED
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* Nesse sistema de producao, uma

esteira rolante conduzia o
produto, no caso da Ford os
automoveis, e cada funcionario
executava uma peguena etapa.
Logo, os funcionarios nao
precisavam sair do seu local de
trabalho, resultando numa maior
velocidade de producao.
Também nao era necessaria
utiizacao de mao-de-obra muito
capacitada, pois cada
trabalhador executava apenas
uma pequena tarefa dentro de
sua etapa de producao. /N @
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« O fordismo foi o sistema de producao gue mais se
desenvolveu no seéculo XX, ajudando a disseminar o
consumo entre todas as classes econdmicas ao redor do
mundo.

« Até o surgimento do sistema fordista, os automadveis eram
feitos artesanalmente, um processo caro e gue levava muito
tempo para ficar pronto.

* No entanto, mesmo sendo mais baratos e faceis de se
produzir, os veiculos do fordismo nao tinham a mesma
gualidade atribuida aos feitos artesanalmente, como
acontecia com o Rolls Royce, por exemplo.
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 Fordismo para os trabalhadores

« O fordismo funcionava tendo como principio a
especializacao que cada funcionario da empresa teria na
hora de montar o produto, sendo cada um responsavel
exclusivamente por uma etapa da producao.

« As empresas também nao tinham a preocupacao de
contratar profissionais totalmente qualificados, pois cada
operario precisava aprender apenas a executar as funcoes
Inerentes a uma pequena parte dentro de todo o processo
de confeccao do produto.
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« Enquanto para os empresarios o fordismo foi muito
positivo, para os trabalhadores ele gerou alguns problemas
como, por exemplo, trabalho repetitivo e desgastante, além
da falta de viséao geral sobre todas as etapas de producao e
baixa qualificacao profissional. O sistema tambeéem se

baseava no pagamento de baixos salarios como forma de
reduzir custos de producao
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« O periodo que se segue ao segundo pds-guerra e
considerado o auge do fordismo na histéria do capitalismo.

 Porém, devido a falta de personalizacéao dos produtos e
rigidez do sistema, o fordismo encontrou o seu declinio na
década de 1970, com o surgimento de um novo sistema de
producao mais eficiente.

O cliente pode ter um carro pintado com a cor que

desejar, contanto que seja preto.

GEA)
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* O classico filme "Tempos Modernos" (Modern Times,
1936), do ator e diretor Charles Chaplin, faz uma satira e
critica ao sistema de producéo fordista, alem de mostrar
um pouco as condicdes que a crise econdmica de 1929
deixou nos Estados Unidos.
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« A partir da década de 1970, o Fordismo entra em declinio.

* Os clientes comecam a exigir variedade nos automoveis
(todos os automoveis da Ford eram do mesmo modelo e
da mesma cor: preto) e maior qualidade.
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O Toyotismo, surgido no Japéao, seguia um sistema enxuto de
producao, aumentando a producao, reduzindo custos e
garantindo melhor qualidade e eficiéncia no sistema
produtivo.

Tradicional (Tipo funcional) - Os trabalhadores estdao separados

=> =
A DET) & ) C

matéria-prima inventario — inventdario inventario — inventario produto acabado

Fluxo continuo: Elimina as verdadeiras “estagnagdes™ de trabalho em cada processo e entre
eles, viabilizando a produgao 1X1

s =

= A B : C Produto
Materia Acabado
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* Toyotismo

* E um modelo de producdo industrial que visa o principio da
acumulacao flexivel, evitando principalmente os desperdicios
ao longo do processo.

« Também conhecido por Sistema Toyota de Producao, o
Toyotismo foi inicialmente implantado nas fabricas de
automoveis da Toyota Motors, por iniciativa dos seus
idealizadores: Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, os principais

responsaveis pela criacao deste método de producao. 100 @
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* Criado ap6s o término da Segunda Guerra Mundial, o Toyotismo
surgiu no Japao para se adaptar a realidade deste pais, que
possuia um mercado muito menor do que o americano e o
europeu, que trabalhavam com base no Fordismo.

 Tendo como filosofia a “completa eliminac¢ao de todos os
desperdicios”, o Toyotismo se baseava no conceito de producao
por necessidade, ou seja, produziam determinado produto de
acordo com a demanda do mercado.

101



::I

0 INSTITUTO FEDERAL

SUL-RIO-GRANDENSE

Na década de 70, em meio a uma crise de capital, o modelo
Toyotista espalhou-se pelo mundo.

A idéia principal era produzir somente o necessario, reduzindo
os estoques (flexibilizacdo da producao), produzindo em
pequenos lotes, com a maxima qualidade, trocando a
padronizacao pela diversificacao e

As relacoes de trabalho também foram modificadas, pois agora
o trabalhador deveria ser mais qualificado, participativo e
polivalente, ou seja, deveria estar apto a trabalhar em mais de
uma funcao.
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Os desperdicios detectados nas fabricas montadoras
foram classificados em 7 tipos:

1. Producéo antes do tempo necessario: sera necessario
armazenar os produtos até que possam ser vendidos.
Muito provavelmente os recursos utilizados para produzir
estes itens teriam sido melhor utilizados em outras
prioridades.

2. Producdo maior do que o0 necessario: Acontece
guando sao produzidos mais itens do que existe
demanda, ou seja, sao itens que nao poderao ser
vendidos para ninguém. A organizacao utilizou recursos
financeiros para produzi-los e eles ndo gerardo nenhum
retorno.
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3 . Movimento humano: Sao movimentos desnecessarios
realizados durante uma operacéo. Este tipo de perda pode ser
eliminada com melhorias como o estudo de métodos de tempos

e movimentos.

Um operador pode parecer ocupado, mas pode em nada estar
sendo agregado valor ao produto final

A economia nos movimentos aumenta a produtividade e reduz
0S tempos associados ao processo produtivo.

A simplificacdo do trabalho €& rica fonte de reducao de
desperdicio de movimentacéao.

Movimentos como abaixar para pegar uma ferramenta que
poderia estar ao alcance das maos em local padronizado

devem ser evitados

104 .
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4. Espera: Esse tipo de perda acontece quando um produto esta
em processo esperando para que a proxima etapa do
processo seja realizada.

A ocorréncia de espera se deve ao nao nivelamento entre
processos, por diferencas nos niveis de capacidade e pela
existéncia de gargalos.

5.Transporte: Perdas por transporte ocorrem quando produtos
precisam ser transportados de um local para o outro, e para
ISSO sao utilizados recursos da organizacao. Transportar itens é
algo necessario em qualquer processo, porem € desejavel que
se reduza o transporte o tanto quanto for possivel
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6. Estoque: Sao considerados inventario dentro de um processo
produtivo a matéria-prima, work-in-progress e produtos
acabados. E apesar de que €& necessario que todo produto
passe por estes trés estagios, o armazenamento de itens €&
uma atividade que nao constitui valor.

O custo de armazenamento de inventario costuma ser
relativamente alto em relacdo aos custos totais na maioria das
atividades produtivas. Além disso, inventarios excessivos
escondem problemas em outras areas do processo produtivo,
camuflando as perdas de outras naturezas.
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7. Operacdes desnecessarias no processo de manufatura:
Produtos fora de especificacdo ndo podem ser vendidos, ou
pelo menos nao deveriam, o que gera perdas diretas no
resultado financeiro da organizacdo. Produtos defeituosos
necessitam de recursos extras para serem retrabalhados ou
sucateados, o que geralmente foge do fluxo padrao de
producéo, resultando em mais perdas.

Além disso, defeitos que chegam ao cliente, interno ou
externo, causam impactos negativos na credibilidade do
processo, departamento ou organizacao.
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e Sistema flexivel de mecanizacao da producao, ou seja, ndo ha

desperdicios ou muitos produtos armazenados em estoques;

e Funcionarios qualificados e multifuncionais, treinados para atuarem

em varias etapas diferentes do processo de producao;

« Implantacéo de pesquisas de mercado para adaptar os produtos as
exigéncias do publico consumidor;

« Team work ( trabalho em equipe) — os trabalhadores passaram a
trabalhar em grupos, orientados por uma lider. O objetivo € de ganhar
tempo, ou eliminar os “tempos mortos”.
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Caracteristicas do Toyotismo

 Utilizacao do controle visual para acompanhar e controlar todas as
etapas de producao uso do Método Kanban (etiqueta ou cartéo) —
metodo para programar a producao, de modo que o just in time se
efetive.

- Just in time (na hora certa) — sem espaco para armazenar matéria-
prima e mesmo a producao, criou-se um sistema para detectar a
demanda e produzir os bens, que so sao produzidos apos a venda.
Esse sistema que auxilia a diminuicao dos desperdicios, pois 0s
produtos sao produzidos no tempo necessario e com a quantidade
necessaria para atender o mercado;
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Caracteristicas do Toyotismo

« Automatizacao — utilizando maquinas que desligavam automaticamente
caso ocorresse gqualquer problema, um funcionario poderia manusear
varias maguinas ao mesmo tempo, diminuindo os gastos com pessoal.

« Qualidade total — todas as etapas do processo de producéo deviam
passar por um rigoroso sistema de controle de qualidade;

 No Controle de Qualidade Total — todos os trabalhadores, em todas
as etapas da producao sao responsaveis pela qualidade do produto e
a mercadoria so e liberada para o mercado apos uma inspecao
minuciosa de qualidade.

« Aidéia de qualidade total também atinge diretamente os
trabalhadores, que devem ser “qualificados” para serem contratados.

Dessa l6gica nasceram os certificados de qualidade, ou ISO. o


http://www.infoescola.com/administracao_/controle-de-qualidade-total-tqc/

INSTITUTO FEDERAL

Toyotismo x Fordismo

O Toyotismo consiste num modo de producao industrial que
contrapde o Fordismo em muitos aspectos, sendo o principal a
flexibilizacao da producao.

Outra grande diferenca entre o modelo toyotista e o fordista esta
na responsabilidade e treinamento da mao-de-obra.

Os funcionarios sob o método toyotista devem estar a par de todas
as etapas do processo de producao, executando multitarefas.
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Toyotismo x Fordismo

Ja os funcionarios que trabalhavam sob o modelo fordista
ficavam limitados a apenas uma funcao exclusiva, tendo que
desempenha-la de modo repetitivo.

Também nao havia a necessidade de contratar profissionais
qualificados no sistema fordista, enquanto que esta é uma
condicao essencial para o Toyotismo.
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Saiba como comegou a quase centenaria
brincadeira do Fusca Azul

Publicado em 14 de cutubro de 2013,14:33

Da blog Fu amo o meu Fusca

Quem nunca levou um tapinha por causa do fusca azul que atire a primeira pedra.
Adorada por uns e odiada por outros, essa brincadeira tem uma origem cdmica que
vale a pena ser contada. HA muitos anos, na década de 1920, havia um [Ugar nos
Estados Unidos chamado Ford Motors Company. Nesta fabrica trabalhava o génio

Henry Ford, na €poca com seus 57 anos.

Dentre as muitas congquisias de Henry
Ford estd a de ser o criador da |
montagem em série, 0 gque permitiu a

produgao de um maior ndmero de

carros em menos tempo. Mesmo com

toda essa superproducio, todos os

carros, ou melhor, a maioria deles, era

feita na cor preta. E a situacdo Foto: Divulgagdo
monocromatica tinha um motivo: as B

felevisfes ainda ndo fransmitiam cores. Entdo, qual era © sentido de fazer carros
coloridos se justamente a cor ndo poderia ser vista na tela da Tv? Melhor fazé-los

pretos.

Eis gque em um dia como outro gualguer, um funcionario da fabrica errou a dosagem
de clano na composicio das tintas dos carros e criou uma linha de carros azuis! O
acontecimento ndo foi muito bem recebido pelo génio, que em um momentao de faria,
socou o funcionario. A cena foi vista por muitas pessoas e acabou sendo repetida até
virar uma brincadeiral Qualguer um gue avistasse ocasionalmente um dos “Ford

Azul" anunciava sua presenca e repetia 0 soco, para 0 azar dos disfraidos.

Mo Brasil a brincadeira, sempre [evada desse jeifo, chegou com o desembarque de
uma linha nova de fuscas da época. Gragas a uma grande sacada de Marketing, seu

nome ficou “"Fusca Azul" e foi espalhada por todo o pais.
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Trabalho 1;

Em Grupos, organizar uma apresentacéo acerca da obra dos
Importantes nomes da administracao:

Grupo 1: Frederick Winslow Taylor
Grupo 2: Henry Fayol

Grupo 3: Elton Mayo

Grupo 4: Ludwig Von Bertalanffy

Tempo: 20 min para cada grupo
Data da apresentacao: 23/03
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Proposta Trabalho 2: Filme: Tempos Modernos

Apresentacao do Filme: Tempos Modernos
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Trabalho 2: Trabalho sobre o filme “Tempos Modernos” a ser
realizado em aula, em duplas.

Desenvolvimento do Trabalho 1: Administradores
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Trabalho 1. Apresentacdes dos grupos (20 min/grupo)

Trabalho 3: Texto: Os 5 defeitos da Toyota

Em trios, entrega ateé o final da aula
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sUL-RID-GRANDENSE ~ Revis&o para Avaliacao: Estudo Dirigido

1 - Qual a relacéo entre produtividade de um pais e seu estagio de
desenvolvimento?

2 - Qual a definicdo de administracdo é a mais adequada em sua opiniao?
Porqué?

3 - Qual a posicéo de Taylor em relacao a execucéo de uma tarefa produtiva?

4 - Porque existem restricdes aos estudos de Taylor em relagcao aos
trabalhadores?

5 - Quais sao os principios basicos da administracao?
6 - Qual a contribuicao da Escola Humanista para a Administragcao?
7 - O que Elton Mayo concluiu em seus estudos na companhia de energia?

8 - Como vocé compara as linhas de pensamento X e Y de Mc Gregor?
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9 - Como TGS contribuiu para o desenvolvimento das organizagcdes?
10 - Porque o0 pensamento sistémico é importante para o administrador?

11 - Pense em um exemplo pratico de pensamento linear e sistémico.
Esquematize e explique seu exemplo:

12- Cite 5 maneiras adotadas por Ford para baixar os custos de producao:
13 - O que vocé sabe sobre os modelos fordista e toyotista?
14 - Em que contexto histérico surgiu o toyotismo?

15 - Quais as principais diferencas entre o modo de produc&o nos modelos
toyotista e fordista?

16 - Como era a mao de obraem cada modelo?
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Avaliacéo Escrita Individual

125 .
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»Entrega e correcéo da avaliagao

127 .
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A palavra de origem inglesa
para arranjo fisico € layout,
na forma aportuguesada
ficou leiaute, mas é pouco
utilizada no meio
empresarial.

Na linguagem corporativa
brasileira a  expressao
original layout é largamente
utilizada e equivale a
“arranjo fisico”.

LAYOUT OU LEIAUTE ?
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e Planejar o arranjo fisico significa tomar decisdes sobre como serao
dispostos os centros de trabalho de uma organizacao.

e Significa planejar a localizacéo:
e de todas as maquinas,
e utilidades,
e estacOes de trabalho,
e areas de atendimento ao cliente,
e areas de armazenamento de materiais,
e corredores,
e banheiros,
e refeitorios,
e bebedouros,
e escritorios
e padrdes de fluxo de materiais e de pessoas que circulam o prédio. (5,
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“Layout é o posicionamento no espaco de
departamentos ou postos de trabalho, de modo a
minimizar um custo, satisfazendo um conjunto de
restricoes”

O LAYOUT (ou arranjo fisico) € um componente
Importante na organizacao empresarial, permitindo que os
recursos materiais (equipamentos) e recursos humanos
(funcionarios) sejam distribuidos de forma eficiente,
criando um ambiente favoravel a maior produtividade.
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Em funcao, principalmente, do aumento da produtividade
do maquinario e consequente reducao de mao-de-obra
operacional os arranjos fisicos produtivos atuais sao bem
mais compactos, ocupando muito menos area fisica que
0s arranjos de poucas decadas atras.
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o layout?

e As decisOes de arranjo fisico definem como a empresa vai
produzir.

e O lelaute € a parte mais visivel e exposta de qualquer
organizacao.
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EEI!;:?TF:TDU;%:E?EEAL Porque se preocupar com
| | o layout?

e Mudanca de arranjo fisico € uma atividade dificil e de longa
duracéo por causa das dimensoes fisicas dos recursos de
transformacao movidos.

e O rearranjo fisico de uma operacao existente pode
iInterromper seu funcionamento, levando a insatisfacéo do
cliente ou a perdas na producao.

e Alto custo: A mudanca de local de uma maquina, de uma
linha de montagem pode exigir a atividade de muitos
profissionais de manutencao: pedreiros, carpinteiros,
eletricistas, encanadores, auxiliares etc. Também pode ser
preciso utilizar maquinas especiais, como guindastes, tratores

etc.;
134 @
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o layout?

e Se 0 arranjo fisico esta errado, pode levar a:

padroes de fluxo longos ou confusos,
estoque de materiais,

filas de clientes,

tempos de processamento longos,
operacoes inflexiveis,

fluxos imprevisiveis

altos custos.

= PREJUIZO!
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 Necessidade de expansao da capacidade produtiva: Um aumento na
capacidade produtiva pode ser obtido aumentando o numero de
maquinas ou substituindo as existentes por maguinas mais modernas.
Um estudo do arranjo fisico € necessario para acomodar estas novas
maquinas.

* Elevado custo operacional: um arranjo fisico inadequado geralmente é
responsavel por baixa produtividade ou nivel de qualidade baixo.

* Introducao de nova linha de produtos: um novo produto exige um
novo processo de producao sendo necessario readequar as instalacoes.

« Melhoria do ambiente de trabalho: o local de trabalho e as condicdes
fisicas de trabalho, principalmente em relacdo a ergonomia, pode ser um
fator motivador ou desmotivador.
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. INSTITUTO FEDERAL :
B8 SUL-RIO-GRANDENSE Layout bem planejado?

Minimizacao de custos de movimentacao dos materiais.
Utilizacao eficiente do espaco

Utilizacao eficiente da mao-de-obra

Elimina o congestionamento

Facilita/aumenta a entrada/saida e colocacédo dos materiais,
produtos ou pessoas

Promove a qualidade de servico e produto

Permite um controle visual das operacdes ou atividades

Permite flexibilidade para a adaptacdo e mudancas

Facllita a comunicacao e a interacao entre os trabalhadores

10. Reduzir os tempos de producao e de entrega ao cliente.

11. Eliminar desperdicios ou movimentacoes redundantes.

12. Incorporar medidas de seguranca. 137 @
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_ PRINCIPIOS BASICOS DE
UL K ANOENSE ARRANJOS FiSICOS

Seguranca: processos perigosos ndo devem ser acessiveis a pessoas
nao autorizadas. Saidas de incéndio devem ser claramente sinalizadas
e estarem sempre desimpedidas.

Economia de movimentos: deve-se procurar minimizar as distancias
percorridas pelos recursos transformados. A extensao do fluxo deve ser
a menor possivel.

Flexibilidade de longo prazo: deve ser possivel mudar o arranjo fisico,
sempre que as necessidades de a operacdo também mudarem.

Principio _da progressividade: o arranjo fisico deve ter um sentido
definido a ser percorrido, devendo-se evitar retornos ou caminhos
aleatorios.

Uso do _espaco: deve-se fazer uso adequado do espaco disponivel
para a operacao

138
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identificagao do custo de transporte
g entre as diferentes areas de trabalho
. |
selecgao de equipamento

apropriado a0 manuseamento de material

» _
5
' e

as decisdes devem considerar o
ambiente e estética visual

BOM LAYOUT

33
identificagao e conhecimento g
das exigéncias para o fluxo de informagdo

conhecimento da capacidade e espago necessarios
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1. Posicional ou "fixo"

2. Funcional ou de "processo"
3. Celular

4. Linear ou "por produto”

5. Flexivel

6. Misto

140 .
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:

— Equipamento de processo

)
i '

Equipamento de [
movimentagdo - N4/

141 .
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e O material a ser transformado € “fixo” e os
equipamentos, maquinas e pessoas € que se
movimentam em sua volta para obtencao do
produto final.

e E comum em:
= Empresas de Construcao Civil
= Mineradoras
= Estaleiros
= Canteiros de obras

142 .
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e E amplamente utilizado quando:

= A natureza do produto, como peso, dimensdes e/ou forma
Impedem outra forma de trabalho: projetos de grandes
construcdes, como estradas, arranha-céus, pontes, usinas
hidroelétricas, construcoes em  estaleiros, atividades
agropecuarias, atividades de extrativismo;

= Quando a movimentacdo do produto € inconveniente ou
extremamente dificil: Este € o caso de cirurgias, tratamento
dentario, trabalhos artesanais como esculturas e pinturas,
montagem de equipamentos delicados ou perigosos etc.

143 O
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e Cuidados:
= Deve haver espaco suficiente para realizar as tarefas
= Deve ser possivel receber e armazenar suprimentos

= Todos deve ter acesso aos materiais de trabalho
porem sem interferir no trabalho dos outros

= A movimentacao das pessoas, materiais € maquinas

deve ser reduzida sempre gque possivel
145 .
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O Vantag ens.
= nao ha movimentacao do produto;
= exXiste a possibilidade de terceirizac&o de todo o projeto

e Desvantagens:

= complexidade na supervisdo e controle de mao-de-obra, de
matérias primas, ferramentas etc.;

= necessidade de areas externas proximas a producao para
submontagens, guarda de materiais e ferramentas. Muitas vezes,
€ necessario construir abrigos para os funcionarios, da construcao
civil;

= producéo em pequena escala e com baixo grau de padronizacao.

146 g
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2. Layout Funcional ou
de Processo

- - Ty =S -
| SR e a8
e i

- -

147 .



w(ail 2. Layout Funcional ou

0 INSTITUTO FEDERAL

BE  SUL-RIO-GRANDENSE de ProceSSO

e Produtos, informacoes ou clientes fluem
pela operacao, e percorrem um roteiro de
processo a processo, de acordo com suas
necessidades.

e EX. Supermercado, bancos, hospitais (alas),,
biblioteca, lojas comerciails, etc.

e No arranjo por processo, processos similares
(ou processos com necessidades similares
sao localizados juntos um do outro.

LAJlAJ—|8 ]—[D]

| [
[c][c] LE][€]
[c] L] [€]

Funcional/Processo
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2. Layout Funcional ou de
Processo

e Para a confeccao de um molde
de injecao de termoplasticos
Sa0 necessarias diversas
operacodes, em diversos tipos
de maquinas (retificas, centros
de usinagem, fresas, furadeiras,
eletro-erosao etc).

e Os produtos fabricados sao
unicos e muito diversos. Assim,
exigem operacoes de tipos,
tempos e sequéncias
iIndependentes, inviabilizando
outro tipo de arranjo fisico
menos flexivel.

¢
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Vantagens:

Grande flexibilidade para atender a mudancas de mercado: nao existem
problemas de balanceamento e gargalos,

Bom nivel de motivagao: como os produtos sao unicos, ndo existe producao
repetitiva reduzindo o tédio no trabalho;

Atende a produtos diversificados em quantidades variaveis a0 mesmo
tempo: permite que mais de um tipo e modelo de produto possa ser fabricado
simultaneamente. Enquanto um produto estd passando por um Pprocesso em
determinado local, € possivel que outro produto diferente esteja recebendo um
outro processamento, na mesma planta fabril;

Menor investimento para instalagdo do parque industrial: quando
equipamentos similares sao agrupados, os custos de instalagcdo geralmente
diminuem. Como 0s equipamentos ndo sao especificos e, o0 investimento e a
manutencao sao mais econdmicos

Possibilidade de venda ou troca de equipamentos; pois nao sao especificos
150



| INSTITUTO FEDERAL

171

2. Layout Funcional ou de
SUL-RI0-GRANDENSE Processo

Desvantagens:

Apresenta um fluxo longo dentro da fabrica: Como o produto “procura”
seus processos onde quer que eles se encontrem dentro da planta, ha
necessidade de deslocamento por distancias maiores, pois 0S pProcessos
nece,ssz’?rios normalmente nao estao posicionados na melhor sequéncia
possivel.

Diluicao menor de custo fixo em funcao de menor expectativa de
producao: a empresa precisa ter maquinas em duplicidade para atender
demandas inesperadas;

Exige mao-de-obra qualificada: por um lado, isto € tido como vantagem
e, por outro lado, pode ser considerado desvantajoso, Ndo € rara a
necessidade de um supervisor para cada area de trabalho;

Maior necessidade de preparo e setup de magquinas: 0s volumes
baixos resultam na necessidade de maior quantidade de preparos de
maquinas, proporcionalmente ao tempo que estas sao mantidas em
operacao. 151






LAYOUT 1 - PLANTA BAIXA ASSAI ATACADISTA
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7.4 Exemplo de arranjo [isico por processo em uma biblioteca mostrando o caminho de apenas O
um cliente,
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3. Layout Celular

155 .



::I

memnsturoreoerat 3 | ayout Celular

e Celula: dois ou mais postos de trabalho distintos
localizados proximamente, nos quais um numero
limitado de pecas ou modelos € processado
utilizando fluxos lineares.

e Os recursos transformados, entrando na operacao,
sao pré-selecionados para movimentarem-se para
uma parte especifica da operacéao, na qual todos os
recursos transformadores necessarios a atender a
suas necessidades imediatas de processamento se
encontram.
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Celula

Célula %

?

Produr;,ao focallzada
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e Normalmente o layout celular é associado a manufatura
mas, também pode estar presente no servicos

e Uma loja de departamentos que organiza seus produtos
em setores pode ser dividida em varias celulas.

e De célula para célula o layout é por processo (as
pessoas vao ate o produto que necessitam) mas, cada
setor é celular

e Ex. Setor de artigos esportivos, nessa celula ha sapatos,
roupas e acessorios para a pratica de esporte tudo junto
para satisfazer as necessidades especificas de um tipo de
cliente 159 g
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Vantagens:

Diminuic&o do transporte de material: as distancias
percorridas pelo material em uma célula de producéao
sao menores

Diminuicdo dos estoques: had a reducado dos
estogues em processo, em consequéncia da reducao
do tempo de espera dos itens em processamento
entre uma estacao de trabalho e outra

Maior satisfacdo no trabalho: maior entrosamento
entre os funcionarios de uma mesma ceélula, facilidade
de treinamento e rotacao de tarefas entre o0s
trabalhadores.
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e Desvantagens:

e Especifico para uma familia de produtos: via de regra,
uma célula é preparada para um unico tipo ou familia de
produto. A célula e seus equipamentos tendem a ficarem
ociosos quando nao ha programacao de producao para
aquela célula especifica.

e Dificuldade em elaborar o arranjo: a dificuldade e a
complexidade na elaboracdo de um arranjo fisico celular é
maior que a dos arranjos por processo e por produto.

162



:=l

R TR L 3. Layout Celular

rhana e
s hsw v

”

el




:=l

20 INSTITUTO FEDERAL

mm soeemoese 4. Layout Linear, por produto
ou em linha

' " ll T
ittt




!E:INSTITUTGFEDER;QL 4 LayOUt Llnear’ por prOdUtO
ou em linha

B SUL-RIO-GRANDENSE

e Cada produto, elemento de informacao ou cliente
segue um roteiro predefinido no qual a sequéncia de
atividades requerida coincide com a seqUéncia na
gual os processos foram arranjados fisicamente.

e O fluxo de produtos, informacdes ou clientes € muito claro
e previsivel, o que faz dele um arranjo relativamente facil
de controlar.

AFBHCHDHE] s
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e Exemplos:

= Montagem de automoveis

= Programa de vacinacado em massa

= Restaurante self-service
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e Permite obter um fluxo rapido na fabricacdo de produtos
padronizados, que exigem operacfes de montagem ou
producdo sempre iguais. O custo fixo da organizacao
costuma ser alto, mas o custo variavel por produto
produzido € geralmente baixo.

e Um layout linear nio precisa ser uma linha reta. E comum
linhas em forma de U ou S ou outra forma de circuito
diferente.
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Vantagens:

Possibilidade de producao em massa com (rande
produtividade: linhas de montagem requerem eguipamentos
mais especializados, as tarefas sdo altamente repetitivas, o grau
de complexidade por tarefa € minimo e o grau de automatizacao
é elevado;

Carga de maquina e consumo de material constantes ao
longo da linha de producao: é mais facil obter uma condicéo
de balanceamento da producao uma vez gque o mesmo tipo de
produto esta sendo fabricado na linha, a qualquer momento;

Controle de produtividade mais facil: A supervisdo pode
aumentar ou diminuir a velocidade da propria linha, permitindo o
aumento da producao ou, quando necessario, a sua diminuicao.
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Desvantagens:

Alto investimento em maquinas: o grau de automatizagdo costuma ser
alto com maquinas especificas, que necessitam de manutencao frequente.

Costuma gerar tédio nos operadores: alto grau de divisao do trabalho,
operacdoes monotonas, pobres e repetitivas. O indice de absenteismo é
elevado e ocorrem afastamento por esforco repetitivo. Os trabalhadores
geralmente ndo demonstram interesse na manutencao e conservacao dos
equipamentos. Indicios de sabotagem podem ocorrer;

Falta de flexibilidade da propria linha: no caso de introducdo de um
novo produto os tempos de setup sao longos;

Fragilidade a paralisacoes e subordinacao aos gargalos: se uma
operacao deixa de funcionar toda a linha para. Outra caracteristica é que
a operacao mais lenta da linha, denominada gargalo produtivo, determina
a velocidade de producao de toda a linha.
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e Neste caso, a linha de producao € rearranjada
rapidamente, de acordo com o0s produtos e as
guantidades produzidas,;

e Os equipamentos possuem recursos de
movimentacao ou  adaptacao para  serem
rearranjados;

e A area fisica possui facilidades para o rearranjo









| 'Lﬂ?T'IUTQFEDFRAL 0. LayOUt misto

e Muitas operacbes ou projetam arranjos fisicos mistos,
gue combinam elementos de alguns ou todos os
tipos basicos de arranjo fisico, ou usam tipos
basicos de arranjo fisico de forma "pura" em diferentes
partes da operacao.

e EX.: Hospital dividido em alas (arranjo por processo),
dentro de cada ala pode ter outro tipo de arranjo: ex.:
sala de cirurgia (arranjo fisico posicional); laboratério
(arranjo fisico em linha), etc...
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e Organizar quadro resumo:

= Diferencie cada tipo de Layout apresentando suas principais
caracteristicas, vantagens, desvantagens. Cite um exemplo e faca
a representacéao grafica de cada um.

e orica
Grafica

o~ B
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Formar 6 grupos para realizar um estudo de layout e
propor melhorias em setores do IF:

= Biblioteca:

= Cantina:

= Salas de Aula:

= Lab. Informatica:

= Sala de Refeicdes (alunos):

= Academia:

Apresentar em Power Point o layout atual e o novo layout
proposto (usar fotos, figuras, desenhos, etc.), justificar as
alteracOes sugeridas e classificar o tipo de layout proposto.

Apresentacao: xx/xx, (20 min. por grupo)
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Estudo Dirigido: Layout

w

© © N o g &

11.
12.

13.

14.

15.

O que é layout? Qual sua importancia para as organizacdes?
Porgue € importante planejar o layout?
Cite e comente pelo menos trés principios basicos para a elaboracdo de um arranjo

fisico.
Que tipos de layout podemos encontrar? ?
O que é layout posicional ou fixo? Dé um exemplo:

O que é layout funcional ou de Processo? D& um exemplo: 'Ql

O que ¢ layout celular? Dé um exemplo:

O que € layout linear? Dé um exemplo: / \ﬁ—

O que é layout flexivel?

O que é layout misto?

Por que o arranjo fisico por processo € mais flexivel que o arranjo fisico por produto?
Por que a elaboracéao da programacao da producao representa sempre um problema
nos arranjos fisicos por processo?

Por que o arranjo fisico por processo apresenta maior movimentacdo de materiais
guando comparado com uma linha de producao?

Por que o arranjo fisico celular proporciona maior satisfacao no trabalho?

Cite algumas vantagens e desvantagem do arranjo fisico de sua sala de aula. 178
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Proposta e desenvolvimento: Trabalho Layout

180 .
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Apresentacoes: Trabalho Layout

182 .
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e Uma das InformacOoes mais
Importantes na atividade de
projeto de uma organizacao é
saber quanto tempo cada
tarefa especifica demorara
para ser concluida.

Time i$
MONEY !

e Uma estimativa da duracao
de uma tarefa é um pre-
requisito essencial para
tomada de decisao
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e A cronometragem € um dos
metodos mais utilizados na
industria para medir 0
trabalho, objetivando medir
a eficieéncia individual

e Essa metodologia continua
sendo muito utilizada para
gue sejam estabelecidos
padrdes de producao e de
custo industrial.




O
E'L’Eﬁﬂ%‘.‘ﬁﬁ{f&%’é‘“ Objetivos do Estudo
dos Tempos:
e Estabelecer padroes para os objetivos da producao;
e Fornecer dados para a determinacao dos custos;
e Fornecer dados para ;

e Analisar o planejamento de capacidade produtiva;

e Avaliar a duracao das tarefas de cada etapa da operacao,

187 .
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e Analisar se uma determinada tarefa deveria ser realizada
dentro da empresa ou fora dela (terceirizacoes);

e Analisar tipos alternativos de tecnologia;

e Avaliar quantidade de maquinas/equipamentos
necessarios;

e Avaliar tolerancias de seguranca,;
188 .
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dos Tempos:

e Analisar remuneracao;
e Analisar o desempenho de individuos ou grupos;

e Fornecer dados para a elaboracao do layout.

189 .
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e As empresas dependem de estimativas de tempo para
tomar decisdes, para obter estas estimativas, ha 3 opcoes:

1. Arriscar um valor de tempo baseado apenas na
Intuicao;

2. Assumir que os tempos estimados utilizados
para seus estudos sao realmente os tempos
corretos para executa-los;

3. Podem utilizar as técnicas do estudo de
tempos para determinar sistematicamente e
com certa exatidao previsiveis.

190 O
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e Os equipamentos utilizados para o estudo de
tempos e métodos ou medida do trabalho s&o:

= Um cronbmetro, para medicdo dos tempos

= Uma filmadora para registrar fielmente todos os

movimentos executados pelo operador

= Uma folha de observacOes para registro do tempo e

demais informacdes relativas a operacdo em estudo

= Uma prancheta para apoio da folha de observacoes

e do crondbmetro




:=I

2 W INSTITUTO FEDERAL Considerar gque:

SUL-RIO-GRANDENSE

e O uso do cronémetro no
chao de fabrica ainda
encontra alguma resisténcia
por parte dos trabalhadores,
por outrora ter sido muito
utilizado como esquema de
pagamento, mas atualmente
a cronometragem e
amplamente utilizada para
fins de melhoramento no
processo produtivo.




.
- A
2008 INSTITUTO FEDERAL Cronoanalise:
.. SUL-RID-GRANDENSE

e Sao 3 etapas:

» 1- Determinar o tempo padrao de uma operacao

» 2- Utilizar diagramas ou fluxogramas .
| | \ =5
» 3- Buscar implementar melhorias nos
processos e operacoes industriais @
KEEP
CALM
&ND
MAOS

A OBRA
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S EARIENSE tempo padr&o de uma operacao:

e Etapa 1: Determinar o tempo padrao de uma operacao

e Para iniciar o estudo de tempos e metodos, primeiro é
preciso determinar o tempo padrdo de uma operacao.

e Tempo Padrao: “sdo os tempos e o ritmo de trabalho para
0s elementos de uma tarefa especificada, realizada sob
condicOes especificadas, para analisar os dados de forma
a obter o tempo necessario para a realizacdo do trabalho
com um nivel definido de desempenho?” (siack, 1997, p. 717).

194 O



o8 Etapas para a Determinacao do
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Como fazer:

1. Divisao da operacao em elementos

2. Determinacéo do numero de ciclos a serem

cronometrados
3. Avaliacao da velocidade do operador /(’\A;
& %
4. Determinacao das tolerancias
= Atendimento as necessidades pessoais g
= Alivio da fadiga KEEP
CALM
5. Determinacao do tempo padrao Mg:z-)s

A OBRA
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e Etapa l:

e Passo 1 - Divisao da operacao em elementos:

= Os elementos de uma operacao sao as partes em que ela pode ser
dividida.

= O tempo e cada elemento deve ser anotado separadamente na
folna de observacoes.

= Esse procedimento visa a verificacdo do metodo de trabalho e

deve ser compativel com a obtencao de uma medida precisa
196 @
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EXEMPLO:

Vocé esta no sofa da sala, ouvindo musica e toca a campainha. A
porta situa-se a 10 metros de onde vocé esta sentado. Vocé deve
levantar do sofa, andar até onde esta a chave da porta (5m), pegar
a chave, coloca-la na porta e abrir a porta.

Em que elementos essa tarefa pode ser dividida?

SOLUCAO:
Poderiamos dividir as tarefas em:

Elemento 1. Levantar do sofa e pegar a chave
Elemento 2. Andar até a porta, colocar a chave e abrir a porta
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e Etapa 1:

e Passo 2 - Determinacao do numero de ciclos a serem
cronometrados

= Existem tabelas e calculos estatisticos que podem ser utilizados
para determinar 0 numero exato de cronometragens a ser
realizado e por fim, Determinar do tempo médio (TM)

Numero de observagoes versus tipo de produgéo

TIPO DE PRODUGAO NUMERO DE OBSERVACOES
Produgao de pequena série 10a 20
Produgao em série 20a30
Produgao em massa ou de grande serie 30a40

198 gn
Fonte: Xavier e Sena (2001) i
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S EARIENSE tempo padr&o de uma operacao:

e Etapa l:

e Passo 3 —Avaliacao da velocidade do operador

= O ritmo ou velocidade (V) do operador € avaliada de forma
subjetiva pelo cronometrista que a referencia ao Tempo
normal (TN) de operacéao, a qual é atribuido um valor.

e Assim, se:
® VV = 100% -> Velocidade Normal
® V > 100% -> Velocidade Acelerada
® VV < 100% -> Velocidade Lenta
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e Etapa 1:

e Passo 4 — Determinacéao das tolerancias

= Necessidades Pessoais: de 10 a 25 min. por turno de 8 horas

= Alivio da Fadiga: depende basicamente das condicoes do
trabalho, geralmente variando de 10% (trabalho leve e um bom
ambiente) a 50% (trabalho pesado em condi¢cdes inadequadas) da

jornada de trabalho.
= QO fator FT (Fator de Tolerancia) € geralmente dado por:

FT =t/(t - p)

e Onde:

FT = fator de tolerancia

p = tempo de intervalo dado dividido pelo tempo de trabalho (% do tempo ocioso) 290
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Etapas para a determinacao do
tempo padrao de uma operacao:

DESCRICAO % | DESCRICAO %
A. Tolerancias invaridveis: 5. Condi¢Ges atmosféricas (calor e umidade) — varidveis 0-10
1. Tolerancias para necessidades pessoais 6. Atencdo cuidadosa
2. Tolerancias basicas para fadiga a. trabalho razoavelmente fino 0
B. Tolerancias variaveis: b. trabalho fino ou de precisdo 2
1. Tolerancia para ficar em pé 2 c. trabalho fino ou de grande precisao 5
2. Tolerancia quanto a postura 7. Nivel de ruido:
a. ligeiramente desajeitada 0 a. continuo 0
b. desajeitada (recurvada) 2 b. intermitente — volume alto 2
c. muito desajeitada (deitada, esticada) 7 c. intermitente — volume muito alto 5
3. Uso de forga ou energia muscular.(erguer, puxar d. timbre elevado  volume alto 5
ou levantar) - Peso levantado em quilos
2,5 0 8. Estresse mental
5,0 2 a. processo razoavelmente complexo 1
7,5 2 b. processo complexo, atencao abrangente 4
10,0 3 C. processo muito complexo 8
12,5 4 9. Monotonia:
15,0 5 a. baixa 0
17,5 7 b. média 1
20,0 9 c. elevada 4
22,5 11 10. Grau de tédio
25,0 13 a. um tanto tedioso 0
27,5 17 b. tedioso 2
30,0 22 c. muito tedioso 5
4. lluminacdo deficiente:
a. ligeiramente abaixo do recomendado 0
b. bem abaixo do recomendado 2
¢. muito inadequada 5 Fonte: Stevenson (2001, p. 247).
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S EARIENSE tempo padr&o de uma operacao:

e Etapa l:

e Passo 5 - Determinar o tempo padrao

= Obtidas as “n” cronometragens validas, calcula-se a média das
cronometragens, obtendo-se o tempo cronometrado (TC) ou tempo
medio (TM).

= Calcula-se otempo normal: TN=TC x V
= Calcula-se o tempo padrao (TP): TP=TN X FT

= Onde: V ¢ a velocidade do operador e FT € o fator de tolerancias
202 @
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e Etapa l:

e Exemplo: Uma operacdo de furar uma chapa foi cronometrada 10
vezes, obtendo-se o tempo medio por ciclo de 4,5s. O cronometrista
avaliou a velocidade meédia do operador em 95% e foi atribuido ao
trabalho o fator de tolerancias totais (pessoais e para fadiga) de 18%.
Calcular o tempo padréo da operacao.

e Solucao:
Tempo cronometrado (TC) = 4,5s
Tempo normal =TCxV=45x0,95=

Tempo padrao (TP) = XFT=428x(1+0,18) =5,05s
203 @
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S EARIENSE tempo padr&o de uma operacao:

Tarefa.Facorz 20 x gt 0l T3/CA. .. ... Lozalizagdo, Rerartamenta de.cmbalagem. .. Observadore B e it e sane
Observagao Tempo . Tempo
Elemento basico | Tolerancia |padrao do
1 2 3 4 5 6 7 8 g 10 | medio elemento
Fazer a caixa Tempo observado | 071 | 071 | .71 | 062 | 075 | 068 | 070 | 072 | 0.70 | 068
Eficiéncla 80 80 S0 a0 80 20 S0 20 S0 20
Tempo basico COA 064|063 |062 060 | 0.6 |062|065 |1062 | 0.8 | 062G 1o% 0,653
Facote x 20 Tempo observado | 1,20 | 132 | 125 | 33 | 153 | 128 | 1132 | 132 | .20 | 120
Eficiéncia 20 S0 | 100 | 20 20 S0 20 S0 20 a0
Tempo basico 7 | 1,19 | 125 | 1,20 | 20 | 115 LS | 112 157 W17 1,168 2% .20
Selar e fixar Tempo observado | 053 | 055 | 055|056 | 053 | 053 | 060 | 055 | 042 | 05
Eficiéncia 90 S0 o0 20 S0 e0 55 20 | 100 | 100
Tempo basico 048|050 |0B0 | 05010481043 | 051 |0B50 | 042 | 051 | 0485 10% 0545
Montagem extema, | Tempo observado | 9,12 | 1,21 | 120 | 125 | 141 | 1,27 | 11 15 | 120 | 123
fixagdo e rotulagem | Eficiéncia o | so | eo| o 20 80 | 100 | 100 | 20 =Te)
Tempo basico 2 |02 108 | 113 | 127 ] w4 | st | 15 | voe | L2 1128 12% 1.275
Tempo padrao em | 3.817
Tolerancias (total) S% c.121
Tempo padrdo para a tarefa | .01 SM

9.7 Estudo do tempo de uma tarefa de embalagem — tempo-padrdo para toda a tarefa calculada.
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Tempos pré-determinado ou sintéticos

E possivel calcular um tempo padrdo para uma atividade ainda n&o iniciada

Sistemas identificam o0s micro movimentos do operador para executar uma
operacao.

Para cada micro movimento sdo determinados tempos tabelados em
funcéo da distancia e dificuldade do movimento

O tempo da operacéo € a soma dos tempos de todos micromovimentos

A unidade de tempo para cada micromovimento € a TMU (Time Measurement
Unit)

1 TMU = 0,0006 minutos = 0,00001 horas 205
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e Micromovimentos:

Alcancar

Movimentar

Girar

Agarrar

Posicionar

Soltar

Desmontar

Tempo para os olhos % @
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Tabela ® Tempos sintéticos no sistema MTM

TABELA DE ALCANCAR: alcancar € o elemento basico yusado quando a finalidade principal é
transportar a mao ou o dedo a um destino.

Distancia TMU

pols. Cm. A B CouD |E

1 2,04 2,0 | 2,5 | 3,6 2.4
2 2,08 4,0 | 4,0 | 5,9 3,8
3 7,62 2,3 | 92,3 | 7,3 2,3
4 7,62 6,1 |64 |84 6,8
2 12,7 6o |V.B |94 7,4
6 15,24 | 7,0 (8,6 |10,1 8,0
7 17,78 [ 7,4 | 9,3 10,8 8,7
8 20,32 | 7,0 10,1 | 11,5 9,3
9 22,86 | B,3 10,8 | 12,2 9,9
10 2540 | 8,7 | 11,5 | 12,9 10,5
16 40,64 | 11,4 | 15,8 | 17,0 14,2
20 20,80 | 13,1 | 18,6 | 19,8 16,7
24 00,96 | 14,9 | 21,5 | 22,5 19,2
30 76,20 | 17,5 | 25,8 | 26,7 22,9

Caso A: alcancar um objeto gque esta em po-
sicao fixa, ou um objeto na outra mao ou so-
bre o qual a mao descansa.

Caso B: alcancar um objeto cuja posicao po-
de variar ligeiramente em cada ciclo.

Caso C: alcancar um objeto que esta dentro
de um grupo de objetos.

Caso D: alcancar um ohjeto muito pequeno
ou quando se exige precisac no agarrar.

Caso E: alcancar um objeto em posicac nao

definida.
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TABELA DE MOVIMENTAR: movimentar € o elemento basico usado quando a finalidade
principal & o transporte do objeto a um destino.

Distancia TMU

pol. c1m. A B C

1 254 |25 |20 |34
2 508 |36 |46 |52
3 762 |49 |57 |67
4 762 |6,1 |60 |80
5 12,7 |73 |80 |92
& 15,24 | 8,1 |89 [10,3
7 17,78 | 8,9 [9,7 [11,1
8 20,32 |9,7 | 106 | 11,8
9 2286 | 10,5 | 11,5 | 12,7
10 2540 | 11,3 | 12,2 | 13,5
16 10,64 | 16,0 | 15,8 | 18,7
20 50,80 | 19,2 | 18,2 | 22,1
24 60,06 | 22,4 | 20,6 | 25,5
30 76,20 | 27,1 | 24,3 | 30,7

Caso A: movimentar objeto para outra mao ou de en-
contro a um batente.

Caso B: movimentar objeto para localizacao aproxi-
mada ou indefinida.

Caso C: movimentar objeto para localizacao exata.

Tabela valida para movimentar objetos com, no maxi-
mo, 1.134 gramas.

208
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TABELA DE AGARRAR: agarrar € o elemento basico quando a finalidade é assegurar contro-
le suficiente de um ou mais objetos com os dedos ou a mao para a execucao do proximo pas-

50.

Caso TMU

1A 2,0 Objetos facilmente agarrados

1B 3,5 Objetos muito pequenos

1C1 7.3 Objetos cilindricos: diametro superior a % pol (1,27 cm)

1C2 8,7 Objetos cilindricos: diametro de % a ¥ pol (0,64 cm a 1,27 cm)

1C3 10,8 Objetos cilindricos: diametro inferior a % pol (0,64 cm)

2eld 5,6 Reagarrar, agarrar e transferir

Ap 7 2 Objetos misturados com outros maiores que 1" x 1¥ x 1” (& necessario pro-
: curar)

4B 9.1 Objetos misturados com outros de ¥ x % x 1/8a 1" x 1" x 17 (é necessario
: procurar)

4C 12,9 Objetos misturados com menores que % x ¥ x 1/8 (& necessario procurar)

2 0 Contato, escorregar e enganchar

209



TABELA DE POSICIONAR: significa alinhar, orientar e mon-
tar um objeto com outro objeto. Para distancia maxima de 1

pol (2,54 cm).

Classe de | g otria? MU

ajuste Facil manuseio | Dificil manuseio
3 5,6 11,2

1. Frouxo =55 9,1 14,7
SN 10,4 16,0
3 16,2 21,8

2. Justo 55 19,7 25,3
SN 21,0 26,6
3 43,0 18,6

3. Exato SS 16,5 52,1
SN 17,8 53,4

TABELA DE DESMONTAR: significa quebrar o
contato entre dois objetos. Inclui o movimento

involuntario resultante da quebra da resistéen-

cia.

Classe de TMU

ajuste Facil manuseio | Dificil manuseio
1. Frouxo 4,0 2,7

2. Justo [ 11,8

3. Exato 20,0 34,7




@® TABELA DE GIRAR: compreende o movimento de rotacio da méo, pulso e antebraco, tendo
COmMo eixo o proprio antebraco. A mao pode estar vazia ou carregada.

Doso Tempo em TMU para grau de giro

30° 45° 60° 73° gQe 120° 150° 180°
1. Menor que 0,9 kg 2.8 3,0 4.1 4.8 2,4 6,8 8.1 0.4
2. Entre 0,9 e 4,5 kg 4.4 3,9 6,5 7,0 8,5 10,6 12,7 14,8
3. Entre 4.5e 15,87 kg | 8.4 10,5 12,3 14.4 16,2 20,4 24.3 28,2

TABELA DE SOLTAR: significa abandonar o controle exercido
pelos dedos ou maos sobre um objeto.

Caso | TMU Descricao
1 2.0 Soltar abrindo os dedos ou a mao
Soltar de contato (o soltar se inicia e termina
2 0.0 no instante em que o proximo alcancar tem
inicio)

TEMPO PARA O8 OLHOS: na maioria das vezes, o tempo de deslocamento e focalizacao dos
olhos nao afeta o tempo da operacao. Entretanto, quando os olhos dirigem os movimentos

das maos ou do corpo, este tempo tem que ser levado em consideracao, sendo:

Tempo de focalizacao dos olhos: Valor maximo = 7,3 TMU

Tempo de movimentacao dos olhos:
15.2x(T/D)TMU

Onde: T = distancia dos pontos entre os quais os olhos se movimentam

D = Distancia perpendicular dos olhos a linha de movimentacao T

valor maximo = 20,0 TMU
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Exemplo:

Um
envelope e
uma carta se
encontram
sobre a mesa.
Desejamos
dobra-la e
guarda-la no
envelope.
Determinar o
tempo padrao
da operacao
utilizando a
tabela de
tempos
sintéticos.

MAO ESQUERDA

MAO DIREITA

No | Descricio da atividade Descricao da atividade No
1 Deslocamento para carta Deslocamento para carta 1
2 Preposiciona carta para 1° dobra Preposiciona carta para 1° dobra 2
3 Exgcuta 1° dobra Executa 1° dobra 3
4 Preposiciona carta para 2° dobra Preposiciona carta para 2° dobra 4
5 Executa 2° dobra Executa 2° dobra 5
6 Deslocamento para envelope Aguarda (sequra carta dobrada) 6
7 Agarra envelope Aguarda 7
8 Deslocamento para Area de trabalko Aguarda 8
0 Preposiciona envelope na carta Preposiciona carta no envelope 0
10 | Coloca carta no envelope Coloca carta no envelope 10
11 | Aguarda (sequra envelope com carta) Deslocamento para bastdo de cola 11
12 | Aguarda Colhe tubo de cola 12
13 | Deslocamento para tampa tubo de cola Deslocamento para drea de trabalho 13
14 | Abre tubo de cola Abre tubo de cola 14
15 | Deslocamento para envelope com carta Deslocamento para envelope com carta (leva tubo de cola) | 15
16 | Segura carta Deslocamento para cola no envelope 16
17 | Deslocamento para tampa tubo de cola Segura tubo de cola 17
18 | Fecha tubo de cola Fecha tubo de cola 18
19 | Deslocamento para envelope Deslocamento para mesa (leva tubo de cola) 19
20 | Aguarda Solta tubo de cola sobre a mesa 20
01 | Aguarda Deslocamento para envelope 21
02 | Fecha envelope Fecha envelope 29




Atividade Tabela utilizada TMU
1 Alcancar 8 pol. (20 cm) caso A 7,9
2 Tempo de focalizagdo dos olhos — valor maximo 7,3 TMU 3,0*
3 Girar e aplicar pressao. Caso 1 - 180° 9.4
4 Tempo de focalizacdo dos olhos — valor maximo 7,3 TMU 3,0*
5] Girar e aplicar pressao. Peso pequeno 180° 9.4
6 Alcancar 12 pol. (30 cm) caso A 9.6
7 Agarrar caso 1A (objeto facilmente agarrado) 2,0
8 Alcancar 12 pol. (30 cm) caso A 9.6
9 Tempo de focalizacdo dos olhos — valor maximo 7,3 TMU 3,0*
10 Posicionar classe de ajuste frouxo 5,6*
11 Alcancar 8 pol. (20 cm) caso A 7,9
12 Agarrar caso 1A (objeto facilmente agarrado) 2,0
13 Alcancar 8 pol. (20 cm) caso A 7.9
14 Desmontar ajuste frouxo 4,0*
15 Alcancar 8 pol. (20 cm) caso A 7,9
16 Movimentar 8 pol. (20 cm) caso A 9.7
17 Alcancar 2 pol. (5 cm) caso A 4.0
18 Tabela de posicionar classe de ajuste frouxo S5,6*
19 Alcancar 8 pol. (20 cm) caso A 7.9
20 Soltar caso normal 2,0
21 Alcancar 8 pol. (20 cm) caso A 7,9
22 Girar e aplicar pressao. Peso pegqueno 180° 9.4
Total 138,7

* Valores estimados dentro de uma faixa com certo grau de subjetividade

aaaaaaaaaa
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e Etapa 2: Utilizacao dos diagramas ou fluxogramas:

= Uma das técnicas mais utilizadas e conhecidas para auxiliar no
estudo dos metodos é o diagrama de fluxo de processo, ha
também outras técnicas menos utilizadas.
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e Etapa 2: Utilizacao dos diagramas ou fluxogramas:

e Simbologia basica de um diagrama de fluxo:

O operagao

inspecao

\/ armazenamento

o |_@ [Andlise ou operagio Rotina: Atual E Tipo de Rotina
2 | wp [Transporte 2 Proposta
2 Execucdo ou Inspegdo g .
§ | A |Amuivo provisdrio - Efetuado por:
» ¥ |Arquivo definitivo Data:
Ordem Simbolos Setor Descri¢do dos passos
1 Q/q | /\ | / | Recencio |Recebe do fomecedor Nota Fiscal e Material
2 ‘_ O OIA|YV Emite Aviso de Recebimento (A.R.) em quatro vias
@) =) ?ﬂ Arquiva 4a via do A.R. em ordem numérica crescente
¢ 10O H- ININ Remete N.F. e 1a via do A.R. para o setor de contas a pagar
5 |O H OIAIY Remete 2a via do AR, para o setor de compras
s |O|m|O|A[V Remete 3 via o AR. e material para o almoxarifado
1 1O OlA|Y °g°;;° Recebe N.F. e 1a via doAR.
e 1O yAY RV Confere N.F.comAR.
Arquiva 1a via 4o A.R por ordem numernca crescente,
ieli=l1=1) YA\ s
v |O0O|A[V
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e Etapa 2: Utilizacao dos diagramas ou fluxogramas.

e Simbologia basica de um fluxograma:

Simbolo Significado

2 Fluxograma:
[:] Limites (inicio, fim) INICIO Processo de atendimento no
restaurante X
Operagao
P ¢ CLIENTE
. Entra no restaurante e
Sentido de fluxo pede uma mesa

Ponto de decisao

<
v Armazenagem
]

)

O

®

Nao RECEPCIONISTA
Entrega a senha e
encaminha ao bar

Mesa
disponivel
9

CLIENTE
Aguarda a mesa

Documento impresso

CLIENTE RECEPCIONISTA REEPCIO?STA
ESpera Analisa o cardapio e faz Encaminha o cliente a \1512;1:2 oa
© pecido mesa disponibilizada
Inspecéo ]

GARCON
Conexéo Registra e encaminha o
pedido FI M
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e Etapa 3: Melhoria dos Processos e Operacdes Industriais

= Processo € o percurso realizado por um material desde sua entrada
até sua saida da empresa com um grau determinado de
transformacao.

= Operacao € o trabalho desenvolvido sobre o material por homens ou
maquinas em um determinado tempo

e A Melhoria dos Processos e Operacédo Industriais € composta por 4
estagios:

Identificac&o do Problema

Compreenséo de Processo

Planejamento das Melhorias

~ . 217
Implementacéo das Melhorias

e
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e Estagio 1:

e Onde deve ser identificado claramente o problema,
pensando que sempre havera alguma coisa para
melhorar:

» observar o maquinario;

» tentar reduzir os defeitos;
» analisar as operacoes

» procurar reduzir 0s custos

» procurar por novos problemas.



::l Etapas para a determinacao do KEEP
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A OBRA
e Estagio 2:

e Como melhorar? Para fazer melhorias em um processo,
teremos que entendé-lo, para isto tem-se alguns modelos
conceituais como o 5W2H, a saber:

. What? (0 qué?): objeto;

. Who? (quem?): sujeito;

. Why? (por que?): razao, objeto, motivo.
. Where? (onde?): local,

. When? (quando?): tempo;

|
N o g~ wWN PR

How? (como?): método;
How much? (quanto?): valor 219 @
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e Estagio 3:

e Planejamento das melhorias, onde se deve ter um
envolvimento no problema e entendé-lo para gerar ideias
para soluciona-los.

e Uma das maneiras mais eficaz da geracao de ideias € o
metodo do brainstorming (tempestade de idéias).
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As Perguntas: CALM

AND
MAOS
A OBRA

e Examinar o meétodo atual criticamente utilizando a
"técnica de guestionamento”.

INSTITUTO FEDERAL
SUL-RID-GRANDENSE

= O proposito de cada elemento: O que é feito? Por que é feito?
O gue mais poderia ser feito? O que deveria ser feito?

O local em que cada elemento e feito: Onde é feito? Por que
é feito ali? Onde mais poderia ser feito? Onde deveria ser feito?

A seqléncia em que cada elemento e feito: Quando e feito?
Por que é feito nesse momento? Quando deveria ser feito?

A pessoa que faz o elemento: Quem faz? Por que essa
pessoa faz? Quem mais poderia fazé-lo? Quem deveria fazer?

221
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e Estagio 4:

e Implementacao das melhorias, considerando todo o cenéario
a ser mudado, principalmente porque:

1. Envolve pessoas
2. Sempre haresisténcia a mudanca, mesmo que seja para melhorias.

Precisamos resolver| Nao temos Ja era tempo T4 tudo Tentei fazer Essa é primeira Essa mudanca
esse problema. Aqui| competéncia de alguém indo bem. isso em outra vez que vejo o é o melhor
esta o projeto que | pra fazer enfrentar Pra que empresa e chefe preocupado que podemos
vamos implementar! | isso funcionar] esse problemal! mudar?? ndo funcionou! com esse problema.| fTazer para
~ O O ~ O _ melhorar a
N Y nossa
6! 1560 OlEssa abordagemo Esse projeto O Quero sair desse O se ficarmos O eficiéncia
&g =) ai mudar|o|n@o combina @ nao vai rolar. O &rupo. Isso vai O mais eficientes o sem ter que
‘ o < L com nossa Tenho uma atrapalhar vai ter gente cortar pessoal
 <0olO| cultura.. O ideia melhor! ©O minha promogao. © perdendo o emprego.©
\ —— [negbécios? J
. I O o O~ o
~ ’ \ O o O o
©
° Q)
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Amostragem do
Trabalho

FICHA DE AMOSTRAGEM
DE TRABALHO

223 .
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Veja esses 2 exemplos:

e Suponha que um funcionario de uma empresa foi incumbido de dar um recado
gue necessariamente, precisa ser verbal para a secretaria do chefe. Na
primeira tentativa, o funcionario se encaminha a mesa da secretaria e, no
instante que a enxerga, ela se encontra ao telefone. O funcionario deixa para
depois. Momentos mais tarde, ele volta a mesa da secretaria e, mal adentra a
porta, de longe, verifica que ela continua ao telefone. O funcionario tem mais o
gue fazer, tenta mais tarde e a mesma coisa acontece, ainda numa quarta vez,
a tentativa de dar o recado nao tem sucesso porque a secretaria se encontrava
sempre ao telefone. Bem, & praticamente certo que o funcionario possa
pensar: “Esta mulher n&do sai do telefone”.

e Um professor, durante explicacao em sala de aula observa um de seus muitos
alunos, ele néo esta prestando atencéo, pois esta olhando de lado. O
professor ignora e continua sua explicacao, momentos mais tarde o professor
olha novamente para o aluno e o aluno continua sem prestar atencao. A
experiéncia do professor o faz concluir: “Esse aluno nao prestou atengao”

224
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e Em trabalhos em que o padrao diario € muito diferente de
um dia para o outro ou quando este trabalho & composto
de operacoes muito heterogéneas, como por exemplo, em
armazens e escritorios, mas principalmente quando o
trabalho envolve equipes, a técnica para analise e medicéo
dos tempos utilizados € Amostragem do Trabalho.
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A amostragem do trabalho € um meétodo que permite estimar a
porcentagem de tempo que um trabalhador ou uma maquina utiliza em
cada atividade.

O metodo ndo necessita de observacdo continua, nem de crono-
metragem da atividade.

E muito utilizado para a determinac&o do tempo gasto em atividades
nao repetitivas, mais dificeis de controlar e que, geralmente, abrangem
uma faixa de atividades mais ampla.

Foi empregado pela primeira vez, em 1934, por L. H. C. Tippet, na
industria téxtil inglesa.

226
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e Esta técnica utiliza um sistema de observacdo num
determinado Iinstante (observacao instantanea), que
servira de amostra do trabalho efetuado pelo grupo.

e E um método indireto de tomada de tempos, uma vez
gue exige observacao indireta do trabalho.

e Seu emprego tambem, justifica-se nas atividades de ciclo
muito grande, onde a tomada de tempos direta € um
metodo inviavel.

227 O
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O que é:

e Consiste em um grande numero de observacoes tomadas
a0 acaso;

e Ao tomar essas observacoes, anota-se o estado, situacao,
ou condicao do objeto — do estudo, (maquina ou homem),
e esta condicao € classificada em categorias de atividades
previamente definidas (tempo produtivo de trabalho, tempo
Improdutivo de trabalho e tempo ocioso).

e Partindo-se do total das observacoes tomadas, em cada
categoria, extraem-se deducoes relativas a precisao do
estudo efetuado, e o seu grau relativo de precisao. 228 @
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e Para estimar o tempo que um grupo de trabalhadores gasta no trabalho
e fora dele, fazemos um grande numero de observacOes ao acaso, nas

guais determinamos simplesmente se o trabalhador esta trabalhando ou
nao, e marcamos 0s resultados.

__

Trabalhando [T 88,9
Ocioso Ii.....MH 12 11,1
Total 108 100,0

e A % de marcas “trabalhando” ou “ocioso” sdo estimativas das % reais do
tempo em que o trabalhador esta na atividade ou nao.

e Fundamento da amostragem do trabalho: “O n° de observacoes é
proporcional ao tempo gasto no trabalho ou fora dele”

e A precisdo da estimativa depende do n° de observacdes 22 @
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Vantagens e desvantagens em relacao aos tempos

cronometrados:

Vantagens:
»Uso em operacgdes cujo a medi¢cado por cronometragem € onerosa
»Permite estudos simultaneos de equipes
»Reduz custo (ndo requer cronometrista) @
» O operador nao se sente observado de perto

»Observacoes longas reduzem a influencia de variacdes ocasionais)

Desvantagens:
»Menor detalhamento
»Nao é adequado para operacoes repetitivas de ciclo restrito
»Possibilidade de nao se registrar o metodo de trabalho

»Para a administracao, esse meétodo nao é tao claro quanto a
cronometragem 230 @
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o Amostragem do Trabalho:

Vantagens e desvantagens em relacao aos tempos

cronometrados:

AMOSTRAGEM DO TRABALHO

CRONOANALISE

Custo menor de execucao

Custo maior de execucao

Operador nao percebe estar sendo obser-
vado

Operador pode perceber que esta sendo obser-
vado

Bom para operacoes nao repetitivas

Bom para operacoes repetitivas

Organizacoes de servico entendem bem

Organizacoes industriais entendem bem

O estudo pode ser feito para varias equi-
pes ou pessoas simultaneamente

0 estudo nao pode ser feito simultaneamente
para mais de um operador ou operacao

Nao permite muito detalhamento

Pode ser altamente detalhado

Nao precisa nenhum dispositivo para mar-

car o tempo

Exige a utilizacao de cronometros e calculos
mais complexos

231 @
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Define-se como a atividade que o cliente reconhece como valida e
esta disposto a remunerar a empresa por ela.

—
Pequena
melhoria :
Enxuto olha primeird
nas NAV
Reduc&o enxuta — Grande  ——»

de desperdicio
Melhoria
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Duvidas?

233 .
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Proposta de Trabalho: [~ el

Formar 4 grupos para realizar um estudo de tempos e métodos de um processo;

Objetivo: fazer o estudo completo do método de um processo

Etapas:

1.

HOONOOGORWDN

0.

- Processo: Producao-desanduiches

Determlnar 0 produto e seu processo de manufatura (eempenen%es-pa&

Representar o processo atraves de um fluxograma
Selecionar o equipamento para o estudo de tempos;
Dividir a operacéo em elementos;

Determinar o numero de ciclos a serem cronometrados;
Coletar e registrar os dados;

Avaliar o ritmo do operador;

Determinar as tolerancias dos operadores;

Calcular o tempo padrao da operacao;

Elaborar o procedimento padrao
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Etapas adicionais de analise:
a) Analisar a melhor sequéncia de atividades;

b) Analisar o layout utilizado na operagcao em comparacao a outras
possibilidades de layout;

c) Propor outras formas de reducao de custos de operacao;
d) Analisar a qualidade do produto;
e) Analisar os aspectos ergondmicos da operacao;

f)  Estimar uma meta de produtividade da operacéo.
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Trabalho: Estudo do método de um processo — Peso 2
Apresentacao dos resultados em power point em 01/06/17
Critérios de avaliagao:

. Cumprimento das etapas propostas (de 1 até 10 e de a ateé f);

. Veracidade da representacdo do processo;

. Qualidade e quantidade de dados gerados;

. Rigueza das andlises realizadas;

. Conhecimento tedrico demonstrado no desenvolvimento e na
apresentacéao do trabalho;

. Organizacéo e clareza da apresentacéao

. Participacao de todos os membros do grupo
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Exemplo Didatico Kaizen

Mauricio Dutra
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e 1 Tubo cilindrico
e 1 Tubo de cola
e 1 Panfleto informativo
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Nova Embalagem
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Processo Inicial
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Tempo In|C|aI
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Melhoria 1 (Apr

oximacao do Material

—\9‘——

A i"‘::—-»'
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Tempo 1 (Apos Aproximar Material)
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Melhoria 2 (Pedal Para Secador)
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Melhoria 2
(Permitiu Liberdade Para Maos)
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Tempo 2 (ApoOsS

Instalacao de Pedal)
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Melhoria 3 (Cone Facilitador)
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Tempo 3 (Apos Implantacao do Cone)
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Melhoria 4

(Posicionamento do Plastico e IT)
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Tempo 4
(Apos Alteracao do Posicionamento)
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osicionar Panfleto Antes de Envolver
Plastico)

[ ] | SUL-?
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Melhori6 Bacada

O‘ o ®
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Tempo 6
(ApoOs Implantacao da Bancada)
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" (M@lificacoes na Ponta e Tamanho do
Cone)
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Tempo 7 (Apds Modificacbes no Cone)
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Conclusoes

e Produto
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Conclusoes

e Tempo do Processo
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Gestéo da Producéo

Prof. Eveline Pereira



::l

2000 INSTITUTO FEDERAL | Ntro d u (5‘, éO ]

B SUL-RID-GRANDENSE

e Os processos operacionais de uma empresa sao
executados atraves de ordens e, no caso das
Industrias, suas unidades fabris trabalham sob
prescricao das ordens de producao.

e Uma ordem de producao possui TODAS as
especificacdes do produto com descricido, matérias
primas necessarias, data em que deve ser entregue e
guantidades requisitadas.
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1° Passo: Definir o que ira produzir
2° Passo: Emitir a ordem de producao
3° Passo: Producao

4° Passo: Registro
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1° Passo: Definir o que ira produzir

Antes de emitir qgualquer ordem de producao (OP), deve-se
ter definido quais itens serao produzidos.

Essa definicao foi previamente realizada na atividade de
Analise da Necessidade de Producéo.
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2° Passo: Emitir a ordem de producao

O documento chamado de ordem de producao € também
conhecido como ordem de fabricacao, ordem de servico
ou ordem de trabalho.

Este documento, da a partida no processo de fabricacéao,
sendo que nenhum trabalho podera ser iniciado sem a
emissao da correspondente ordem de producao.

Uma mesma ordem de producao pode conter diferentes
produtos e quantidades.
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Ordem de Producao: Modelo

Data de emissdo:

Ordem de producao

xx [ xx f wx

Prazo de entrega:

OP n2: 000002354
Lote Produgdo: L001/12

®x% [ [ xnnx

Quantidade prevista

Quantidade realizada

[Cod.Prod. |Produto
476 Produto 1 40 B 36
|Cod.Prod. | Materias primas Utilizadas Lote Quantidade prevista
4 WM kg 254 4
16 Y 200g 365 2
23 £ 32x46x0,10cm 125 2
atid 2YZ 50 486 8
Hora Inicio: 08h : 45min E
Hora Fim: 16h : 30min -

Observagoes Gerais (Informar parada de produgao, produtos defeituosos e descartados):

|Maguina montou 4 produtos com defeitos e ficou 30 min parada para manutencdo.
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1 - NiUmero da ordem de producao e lote

S&ao cbdigos que permitem a
rastreabilidade dos produtos produzidos.

2 - Data de emisséo da ordem e prazo
de entrega

Identificar a data que foi emitida a ordem e
gual o prazo de conclusao da producéo
para entrega.

3 - Produto e quantidade

Identificar os tipos de produtos a serem
produzidos e suas respectivas
guantidades.

4 - Matérias primas utilizadas

Informar a férmula de composi¢ao dos
produtos acabados, demonstrando as
guantidades de matérias primas a serem
utilizadas com suas respectivas medidas.

Ordem de Producao: Modelo

Ordem de producao

Data de emissdo:

w0 e

Prazo de entrega:

OP n2: 000002354
Lote Produgdo: LO01/12

w0 e o0k

IC6d.Prod. |Produte Quantidade prevista |Quantidade realizada
476 Produto 1 40 H 36
ICéd.Prod. | Matérias primas Utilizadas Lote Quantidade prevista
4 K 1kg 254 4
16 YYX 200g 365 2
25 ZZY 32x46x0,10cm 125 2
63 XYZ 50g 486 2
Hora Inicio: 08h : 45min E
Hora Fim: 16h : 30min

Observagbes Gerais (Informar parada de producido, produtos defeituosos e descartados):

IMaquina montou 4 produtos com defeitos e ficou 30 min parada para manutencio.
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3° Passo: Producéao

Com a ordem de producao em maos, o supervisor da
producao é responsavel por informar a producao do
periodo aos operarios para dar inicio ao processo
produtivo.

Ao mesmo tempo, o almoxarife separa os materiais que
serao usados no processo produtivo.
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.. Ordem de Producao: Etapas

3° Passo: Producéao

Durante a producéo é necessario fazer os seguintes registros:
5 - Produto e quantidade
Sao registradas as quantidades realmente produzidas de
cada produto.

6 - Hora de inicio e termino da producéao
Caso ocorra, informar atraso no inicio da producéo.

7/ - Observacoes Gerais

Informar se teve parada de producao e por quanto tempo,
se teve produtos defeituosos e rejeitados, dentre outras
Informacoes importantes sobre o processo de producao
gue ocorreu. 268
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4° Passo: Registro

Com a producao finalizada é necessario armazenar a ordem
de producéao, pois os dados registrados serao analisados
pela geréncia com o objetivo de obter informacdes quanto
ao desempenho da producao, custo, controle de quebra de
producao, dentre outros.

O registro das ordens de producao € muito importante

tambéem para que se possa rastrear um produto com algum
problema, a que lote pertence, a matéria-prima utilizada etc.
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semnsturoreoerat - OULIrOS modelos: \‘

N

Ordem de Producao N° 119 s 003ag | 2Prosyst

Usuario: PROSYST | PRO3004A 288

Produto: 240009012AC - PRATELEIRA BASCUL. FRONTAL - Quant. Produzir: 15,000 PC
326024643
Data Inicio Producao: 01/03/07 Pedido de Venda:

[ PROCESSOS e Sewp |
00303 INJ.AUT. F300-MAQ.113 - FHA 120 PC /HR 00009 - PRATELEIRA BASCUL 100 HR
MATERIAIS Quantidade
SP023 SACO PLASTICO 270 X 700 X 0,04 MM 7.73PC
BS001001 BOLIESTIRENO . CRISTAL . NATURAL 051211006 N2580 425 KG
CX025 CAIXA PAPELAO 550X500X450X6,3 MM ONDA DULPA CMPRESSAOQ 017 PC

CUIDADO FRAGIL
Dvoge2 DIVISORIA DE PAPELAO 408X544X3 CJ MM -P/CX 25 069 PC
MASTERO01042 MAST.P/PS-VERD.CRIST.FU1840-M-326033003 COD.CROMEX:FU 0.09 KG
2401840
MATERIAIS: ETIQUETAS: DOCUMENTOS:
Observagoes / ocorréncias:
Destino do Molde: [ ] Outra OP [ ]Corretiva [ ] Preventiva [ ] Engraxar
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CARGA MAQUINA - PRODUCAO
Resumo da ordem de produgio (OP-0000069)

Codigo Status
OP-0000069 Finalizada
Cliente

QUALIX

Material

SUPORTE Q41GX

Criagao
31/07/2015 08:00

semmsuoreea. - OULros modelos: (g
—

Distribuicao
31/07/2015 08:02

>

Gerado em 04/08/2015 11:10

Inicio Encemramento
31/07/2015 08:05 31/07/2015 11:11

Qtde. prevista Qtde. realizada
10 un 10 un

Codigo
08-0000071

Material
CHAPA Q41 CORTADA

Status
Finalizada

Inicio Enceramento
31/07/2015 08:05  31/07/2015 10:46
Qtde. prevista Qide. realizada

10 un 10 un

Dobra

Codigo
0S-0000070

Matenal
CHAPA Q41 DOBRADA

Status
Finalizada

Inicio Encerramento
31/07/2015 08:35  31/07/2015 11:09
Qtde. prevista Qtde. realizada

10 un 10un

Solda

Codigo
0S-0000069
Matesial

SUPORTE Q41GX

Status

Inicio Encerramento
31/07/2015 09:10 31/07/2015 11:11
Qtde. prevista Qide. realizada

10 un 10 un
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