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Resumo:

Na atualidade, se manter no mesmo patamar ja nao € sindnimo de sucesso, é necessario mais que isso.
A competitividade mercadol6gica requer que as empresas sejam cada vez mais enxutas, dindmicas e
mais ciclicas e as conduz a adotar estratégias de manufatura para elevar suas receitas e,
consequentemente, seus lucros. Levando em consideracdo que a produtividade é apenas um fim, sdo
necessarios meios para promoveé-la. Destarte, diante de tais premissas, a presente produgdo cientifica
objetiva evidenciar a ampla aplicagdo dos métodos pertinentes ao aumento de produtividade, através
do estudo de movimentos e tempos, a ser incorporado em um processo do cotidiano domiciliar. A
investigacdo, de carater exploratorio, se fundamentara, a priori, no método DMAIC para definicdo de
processos geradores de problema e se mediard a partir do desenvolvimento de um estudo de caso.
Apos a aplicacdo e analise quantitativa do método proposto, torna-se perceptivel a elevada redugdo no
tempo padréo de execugdo do processo com base no método anterior. J& no que remete a eficiéncia
produtiva, constatou-se um aumento de 7%. Tais informagdes, por fim, instigam a aplicagdo deste
estudo em processos cada vez mais ciclicos, que acabam por tender a consolidar resultados ainda mais
promissores.

Palavras chave: Competitividade, Métodos, Produtividade.

Motion and time study: examples from a process of daily life at home

Abstract

In actuality, remain at the same level is no longer synonymous with success, you need more than that.
Market competitiveness requires that companies are increasingly lean, dynamic and cyclical and more
leads to adopt manufacturing strategies to raise its revenue and hence their profits. Taking into account
that productivity is only one end, means are needed to promote it. Thus, in the face of such premises,
the present scientific production aims to highlight the wide application of the relevant methods to
increase productivity, through the study of movement and time, to be embedded in a process of daily
life at home. Research, exploratory, if shall justify a priori in the DMAIC method for process
definition and if problem generators will hold from the development of a case study. After applying
and quantitative analysis of the proposed method, it becomes apparent the high reduction in the
standard time of execution of the process based on the previous method. In what refers to the
productive efficiency, there was an increase of 7%. Such information, order, instigate the application
of this study in increasingly cyclical processes, which tend to consolidate even more promising results.
Key-words: Competitiveness, Methods, Productivity.
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1. Introducéo

Na atualidade, se manter no mesmo patamar ja ndo é sinénimo de sucesso, é necessario mais
que isso (CHIROLI; NUNES; LEAL, 2010). A competitividade mercadologica requer que as
empresas sejam cada vez mais enxutas e objetivas (BARBOZA; PORTELA, 2014). Esta nova
dindmica as conduz a adotar estratégias de manufatura para elevar suas receitas e,
consequentemente, seus lucros (PEREIRA, 2010).

Segundo Chiroli, Nunes e Leal (2010), o controle da produtividade e o0 melhor gerenciamento
dos recursos sdo as atividades chaves para um futuro em que ser o expoente é o foco de
qualquer empresa. Pereira (2010) destaca que a adocdo da promocéo da qualidade em tudo o
que a organizacdo faz, dos produtos até suas operacdes rotineiras, contribui para que estas
atinjam seus objetivos estratégicos.

Nada obstante, para Deming (1993), a melhoria da qualidade substitui o desperdicio de horas
de trabalho, tanto de méao-de-obra quanto de maquinas, pela fabricacdo de produtos bem
acabados ou pela prestacdo de melhores servicos. O resultado € uma reacdo em cadeia: custos
menores, maior competitividade e colaboradores satisfeitos.

Barboza e Portela (2014), por outro lado, afirmam que, em muitos casos, 0 custo operacional
pode ser reduzido no proprio processo de fabricacdo dos produtos através de uma melhor
distribuicédo das atividades e, assim, aumentando o aproveitamento dos recursos da produg&o.

Santos e Martins (2008), por sua vez, enfatizam que o pensamento e 0s métodos estatisticos
devem ser valorizados como meios vitais para atingir os objetivos estratégicos
organizacionais, tendo o alinhamento estratégico como catalisador.

Em contrapartida, Campos (2004), relata que as organiza¢cdes humanas sdo constituidas em
trés elementos basicos: hardware (equipamentos e materiais), software (métodos) e
humanware (ser humano). Para que se possa melhorar o hardware é necessaria uma aquisicdo
de capital a fim de adquirir equipamentos mais avancados, no software, o que néo € tao facil,
porque sozinho ndo conseguira melhorias, sendo que sua ligacao esta diretamente relacionada
as pessoas, ou seja, a0 humanware. Para progredir no humanware é necessario um aporte de
capital de conhecimento. Portanto, para obter um aumento na produtividade os dois itens
primordiais para tal conquista sdo o aporte de capital e aporte de conhecimento. E, neste caso,
utiliza-se como base o humanware através do estudo de movimentos e tempos, 0 qual tem
como centro a padronizacdo dos métodos de trabalho.

Barners (1977) explica que o estudo de movimentos e de tempos ¢ a avaliagdo dos sistemas de
trabalho com os objetivos de desenvolver o melhor método, padronizar o sistema escolhido,
determinar os tempos de operacGes em ritmo normal, orientar e treinar. Por conseguinte,
segundo os ideais de Frederick Taylor, estes tornam possivel a transferéncia da habilidade da
administracdo da empresa para os funcionarios (CHIROLI; NUNES; LEAL, 2010).

Isto posto, é notdrio que a melhoria da produtividade nos processos de fabricacdo tornou-se
também uma busca constante das empresas. Pereira (2010) enfatiza que, levando em
consideracao que a produtividade é apenas um fim, sdo necessarios meios para promové-la.

Destarte, diante de tais premissas, a presente producéo cientifica objetiva evidenciar a ampla
aplicacdo dos métodos pertinentes ao aumento de produtividade, atraves do estudo de
movimentos e tempos, a ser incorporado em um processo do cotidiano domiciliar.

2. Revisdo teorica
2.1 Consideracdes sobre os termos utilizados
A Literatura disponivel sobre trabalhos realizados com o tema proposto é ampla (PEREIRA,
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2010), o que pode ser facilmente constatado pelas referéncias bibliogréficas, no entanto, a
fartura de publicacGes acabou acarretando uma série de indagagdes sobre a maneira correta de
designar os termos relacionados ao tema.

De acordo com o dicionério da linga portuguesa da Academia Brasileira de Letras (1998), os
significados sdo os seguintes:

« Diagrama, s.f. 1. Representacdo gréfica, por meio de figuras geométricas, de fatos,
fendmenos, grandezas, ou das relacdes entre eles; desenho que mostra esquematicamente o
plano de uma estrutura, com a posicao e relacdo de suas partes.

» Método, s.m. 1. Conjunto dos meios dispostos convenientemente para chegar a um fim que
se deseja; modo ordenado de proceder para se alcangar um resultado determinado; arranjo
ordenado e sistematico; maneira de fazer as coisas.

+ Metodologia, s.f. 1. Disciplina que tem por objeto o estabelecimento e a sistematizacdo dos
procedimentos e principios gerais pertinentes a producdo do conhecimento cientifico.

» Operagéo, s.f. 1. Ato, processo ou modo de operar; ato ou efeito de executar, realizar;
processo ou série de atos desempenhados na obtencédo de certo resultado.

* Produtividade, s.f. 1. Qualidade ou estado de produtivo; eficiéncia no esforco de produzir;
relacdo entre uma producéo e os fatores econdmicos empregados ha mesma.

Por outro lado, Contador (1998) define processo como sendo uma sequéncia organizada de
atividades, que transforma as entradas dos fornecedores em saidas para os clientes, com um
valor agregado gerado pela unidade. Além disso, segundo 0 mesmo autor, processo também é
um conjunto de causas que geram um ou mais efeitos.

Ao mais, utilizaremos a definicdo de tempo padrdo, segundo Barnes (1977), como o tempo
gasto por uma pessoa qualificada e devidamente treinada, trabalhando em ritmo normal, para
executar uma tarefa ou operacdo especifica. Por fim, conceituaremos elemento da operacao
como um ou varios movimentos combinados numa determinada sequéncia para alcancar certo
resultado (MICHELINO, 1964).

2.2 Método DMAIC

Segundo Harry e Schoroeder (2000), o método DMAIC é utilizado para melhorar processos
existentes. De acordo com Eckes (2001), cada etapa da metodologia significa uma acéo:

 definir (D): definicdo clara e objetiva do escopo do projeto, identificando o processo
gerador do problema e definindo uma meta global;

« medir (M): analisar quantitativamente os dados, avaliar as causas potenciais no processo
mapeado e definir os focos do projeto;

+ analisar (A): identificar as causas prioritarias do problema com fatos e dados;

« melhorar (M): propor solugdes, avaliar o risco de implementacdo, elaborar e executar o
plano de acdo que eliminem, atenuem ou minimizem as causas do problema;

« controlar (C): garantir que as melhorias se sustentem ao longo do tempo.
2.3 Diagramas de processos

Segundo Anis (2010), a decomposicao de operagdes possibilita eliminar movimentos inuteis e
ainda simplificar, racionar ou fundir os movimentos Uteis proporcionando economia de
tempos e esforcos do operério. De fato, estudar o tempo de operagdes em seu conjunto, nada
adiantaria. Michelino (1964) afirma que dividindo uma operacdo em elementos, a
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padronizacdo de métodos fica mais proxima a realidade e os gargalos e tempos de espera
ficam mais visiveis.

Desta forma, a fim de representar as acfes executadas e 0s diversos passos ou eventos que
ocorrem durante um procedimento especifico, foram propostos uma simbologia composta de
cinco figuras pela American Society of the Mechanical Engineering (ASME) que traduzem o0s
efeitos relativos aos processos de operacdo, transporte, armazenagem, inspecao e espera
(CORREA; ALMEIDA, 2002).

O Operacdo

Transporte

Armazenamento

Operagdo e inspe¢do

Espera

Inspecio

Figura 1 — Simbologia ASME. Fonte: Adaptado de Correa e Almeida (2002)

Nesta linha de raciocinio, para que se possam dimensionar processos, estes, deverdo ser
mensuraveis e conter limites, a fim de alcancar resultados. E, logo apds, novos métodos,
procedimentos, processos e tempos surgem melhores resultados, devendo assim, serem
colocados em pratica, alcancando um patamar maior (CONTADOR, 1998).

Diante desta perspectiva, quando se faz um estudo dos métodos de trabalho, é evidente a
importancia de se apresentar, de forma clara e logica, a informacdo relacionada com o
processo. Para tal, um dos instrumentos mais importantes sdo, segundo Peinado e Graeml
(2007), os diagramas de processos, dos quais abordaremos e destacaremos:

. Diagrama de Fluxo do Processo: representacdo gréafica de forma parcial ou total do
processo ou parte do processo em estudo, com a apresentacdo das distancias, quantidades e
tempo de cada atividade do processo;

. Diagrama de Duas Maos: representa, basicamente, uma lista do trabalho que executam
simultaneamente a mao direita e a mdo esquerda do operario na realizacdo de um trabalho
especifico.

3. Materiais e métodos

Segundo Ruiz (1990), o método confere seguranca na pesquisa, no estudo e na aprendizagem,
estabelecido e aprimorado pela contribuicdo dos antepassados, ndo devendo ser ignorada hoje,
em seus delineamentos gerais, sob pena de insucesso.

Esta pesquisa, de carater exploratério-qualitativo, fundamenta-se no método DMAIC, com
exclusdo da fase controlar, para definicdo de processos geradores de problema e se mediara a
partir da aplicagdo em uma atividade cotidiana. Para tal, & desenvolvido um estudo de caso,
no qual se busca avaliar o processo de montagem e disposi¢cdo de um ambiente de estudos
domiciliar constituido de um banco e uma mesa plastica desmontavel.

O trabalho sera dividido em duas etapas: (1) serdo adotados o método DMAIC e o Diagrama
de Duas Méaos com o objetivo de evidenciar as possibilidades de melhorias para 0 processo
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analisado; (2) posteriormente avaliar-se-do as atividades agregadoras de valor com o intuito
de aperfeigoar 0 processo.

A utilizacdo de diagramas de processos guiara o desenvolvimento da analise das operacgdes e,
com base no estudo de movimentos e tempos, serdo propostas possiveis intervengdes nos
métodos atuais. Ulteriormente, se buscara confrontar os resultados obtidos com o
levantamento contextual/tedrico introduzido.

4. Resultados e discussao
4.1 Fase definir (D)

Frente a ampla aplicabilidade do estudo de movimentos e tempos, até entdo apresentados, esta
presente producgéo cientifica busca evidenciar sua aplicagcdo em atividades do cotidiano que
demandam baixo indice de complexidade, visto a eminente identificacdo de pontos peculiares,
e posterior confronto com possibilidades em alta escala.

Deste modo, a problematica em questdo se limita a busca do aumento de eficiéncia no
processo de montagem e disposi¢do de objetos que irdo, futuramente, compor um ambiente de
estudos domiciliar (figura 2). Este, por sua vez, € composto por um banco plastico e uma
mesa quadrada, plastica e desmontavel.

4.2 Fase medir (M)

Definido o processo a ser estudado, nesta etapa se pretendem analisar quantitativamente o
processo em questdo. Para isso, a medida que se desprezard as distancias pela sua baixa
relevancia, séo utilizadas a cronometragem para medicéo e registro das atividades, o qual, por
meio da filmagem direta, é possivel se identificar um padréo nos atuais procedimentos.

Assim, partindo desta perspectiva, o processo foi executado e registrado nove vezes a fim de
se extrair um tempo padrdo de execugdo que, ao fim, se definiu em 57” e se apresenta de
acordo com a figura 3.
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PROCESSO: Montagem e disposicao de objetos LOCAL: Residéncia

PRODUTO: Ambiente de estudos domiciliar ANALISTA: Jackson Sousa

Ne° DESCRICAO DA ATIVIDADE DURACAO TIPO

1 Caminhar para o local de montagem 2" O»D DA
2 Posicionar a tabua da mesa 5" .E>|:| DA
3 Encaixar o primeiro pé 7" .':>|:| [DOA
4 Inspecionar o encaixe O':>. DA
5 Rotacionar verticalmente a tdbua em 90° 4" .':>|:| DA
6 Encaixar o segundo pé 7 .':>|:| DA
7 Inspecionar o encaixe O':>. DA
8 Rotacionar verticalmente a tdbua em 90° 4" .':>|:| DA
9 Encaixar o terceiro pé 5" .':>|:| DA
10 Inspecionar o encaixe O':>. DA
11 Rotacionar verticalmente a tdbua em 90° 4" .':>|:| DA
12 Encaixar o quarto pé 7 .:>|:| DA
13 Inspecionar o encaixe O':>- DA
14 Rotacionar horizontalmente a mesa em 90° 2" .':>|:| DA
15 Posicionar a mesa no local final 3" él::>|:| DA
16 Inspecionar a disposicdo da mesa OQ-DA
17 Posicionar o banco no local final 5" é':>|:| DA
18 Inspecionar a disposicdo do banco OQ-DA
19 Retornar ao local inicial 2" O»D DA

Figura 3 — Diagrama do fluxo do processo (atual). Fonte: Dados da pesquisa

Por outro lado, a fim de se possibilitar a geracdo mais detalhada, em particular, da montagem
da mesa, também se é medido e listado as atividades executadas simultaneamente pela méo
direita e esquerda (figura 4).

PRODUTO: Ambiente de estudos domiciliar COMPONENTES: Banco e mesa

Mao esquerda Méo direita

N° Descrigdo da Atividade Descrigdo da atividade N°

1 Segura a tabua da mesa OQDD‘ Segura a tabua da mesa OQDD‘ 1
2 Pega o primeiro pé ‘EDDA Segura a tabua da mesa O@DD‘ 2
3 Transfere o pé para a mdo direita O-DDA Recepciona o pé advindo da méo esquerda O-DDA 3
4 Segura a tabua da mesa O DA [Encaisa o primeiro pé IO/ 4
5 Segura a tabua da mesa O':> : :)A Rotaciona verticalmente a tabua em 90° .E> : :)A 5
6 Pega o segundo pé .Q:DA Segura a tabua da mesa OQ:D‘ 6
7 Transfere o pé para a mdo direita O-DDA Recepciona o pé advindo da mdo esquerda iE;DDA 7
8 Segura a tabua da mesa OE>|:|DA Encaixa 0 segundo pé |‘ES|:|DA 8
9 Segura a tabua da mesa OQ::)A Rotaciona verticalmente a tabua em 90° ‘ES::)A 9
10 Pega o terceiro pé ‘@: :)A Segura a tabua da mesa OE>: :)A 10
11 |Transfere o pé para a méo direita O 11 /\|Recepciona o pé advindo da méo esquerda [ T=NE[YN 11
12 Segura a tabua da mesa OE>|:| DA Encaixa o terceiro pé |ﬁﬁ)& 12
13 Segura a tabua da mesa OQ:D‘ Rotaciona verticalmente a tabua em 90° ESTDA 13
14 Pega o quarto pé ‘Q: :)A Segura a tabua da mesa OE>: :)A 14
15 Transfere o pé para a méo direita O‘: :)A Recepciona o pé advindo da mdo esquerda ‘Q: :)A 15
16 Segura a tabua da mesa OE>: :)A Encaixa 0 quarto pé | |‘|::>: :)A 16
17 Aguarda O':>- DA Rotaciona horizontalmente a mesa em 90° |m:)A 17
18 Segura a mesa OQDD‘ Segura a mesa | |O|:>|:|DA 18
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Figura 4 — Diagrama de duas maos (atual). Fonte: Dados da pesquisa
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4.3 Fase analisar (A)

Em primeira instancia, é notério destacar a anomalia presente na atividade 9, onde se foi
executado com 2 a mais de rapidez, decorrente de folga no encaixe da tabua. Nada obstante,
a partir da separagdo das atividades que agregam valor, ou ndo, se tem um indice de 68% de
eficiéncia no processo (figura 5).

ATIVIDADES TEMPO(S)
> Atividades que agregram valor 39"
> Atividades que nlo agregram valor 18"
EFICIENCIA 68%

Figura 5 — Eficiéncia do processo (atual). Fonte: Dados da pesquisa

O Diagrama do Fluxo do Processo, por sua vez, viabiliza a percepcdo de excessivas
realizacbes de operacOes repetitivas que acabam por poder ser reagrupadas e executadas em
conjunto. Por fim, a anélise em decorréncia do Diagrama de Duas M&os nos permite perceber
a quantidade de folgas e “inatividade”, por parte da mado esquerda, que se totalizam em maior
significancia do que a propria realizacdo das operaces.

4.4 Fase melhorar (1)

Posto os detalhamentos e andlises até entdo apresentados, a priori, se é proposto uma
reorganizacdo do método de execucdo das atividades frente aos pontos peculiares citados
anteriormente. Com base no estudo de movimentos realizados no processo, a reducéo de
atividades que ndo agregam valor, de fato se torna possivel, a partir da execugdo simultanea
de operagdes (figura 6).

PROCESSO: Montageme disposicéo de objetos LOCAL.: Residéncia

PRODUTO: Ambiente de estudos domiciliar ANALISTA: Jackson Sousa

N°  |DESCRICAO DA ATIVIDADE DURACAO TIPO

1 Caminhar para o local de montagem 2" O»D DA
2 Posicionar o banco 3" .':>|:| DA
3 Posicionar a tabua sobre o banco 7 .':>|:| DA
4 Encaixar o primeiro e o segundo pé 9" .E>|:| DA
5 Inspecionar 0s encaixes O:>. DA
6 Rotacionar horizontamente a tabua em 180° 5" .':>|:| DA
7 Encaixar o terceiro e o quarto pé 9" ":>|:| DA
8 Inspecionar 0s encaixes O':>. DA
9 Rotacionar verticalmente a mesa em 90° 2" .':>|:| DA
10 Posicionar a mesa no local final 3" ":>|:| DA
11 Posicionar o banco no local final 2" .':>|:| DA
12 Retornar ao local inicial 2" O»D DA

Figura 6 — Diagrama do fluxo do processo (proposto). Fonte: Dados da pesquisa
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A redugdo de “inatividade”, em especial por parte da mao esquerda, a partir das percepcdes e
replanejamento do Diagrama de Duas M&os, enfim, tornam viavel o aumento significativo do
percentual de operacdes (figura 7).

PRODUTO: Ambiente de estudos domiciliar COMPONENTES: Banco e mesa

Méo esquerda Mao direita

N° Descric&o da Atividade Descrigdo da atividade | N°

1 Pega 0 segundo pé @=L 1D\ |Pega o primeiro pe | ®@=00DA 1
2 Encaixa 0 segundo pé i@: :)A Encaixa 0 primeiro pé |i|:>: :)A 2
3 Rotaciona horizontalmente a mesa em 180° ‘E>: :)A Rotaciona horizontalmente a mesa em 180° |‘|:> : :)A 3|
4 Pega o quarto pé ‘E>: :)A Pega o terceiro pé |‘|:> : :)A 4
5 Encaixa 0 quarto pé ‘E>: :)A Encaixa o terceiro pé |i|:> : :)A 5

Figura 7 — Diagrama de duas maos (proposto). Fonte: Dados da pesquisa

Como resultado, ap6s a aplicacdo e analise quantitativa do método proposto, é notorio
destacar a elevada reducdo no tempo padrdo de execucdo do processo: apOs nove registros,
identificou-se que este passara a ser finalizado, em média, em 44” os quais representam uma
melhoria de 13” com base no método anterior. J& no que remete a eficiéncia, constatou-se um
aumento de 7%, ou seja, foi-se atingindo um nivel de 75% de eficiéncia no processo.

5. Consideracdes finais

Tendo em vista 0 objetivo inicial proposto, esta producdo cientifica vai de encontro a uma
ampla e evidente possibilidade de melhoria de processos, quer sejam estes de baixa, média ou
alta complexidade. Contudo, de fato, o estudo de caso apresentado, contribui de forma
expressiva para a identificacdo dos ganhos em eficiéncia produtiva agregados com alteracdes
que demandam baixo investimento econdémico e propiciam alto retorno em produtividade.

Todavia, a aplicacdo deste estudo em processos cada vez mais ciclicos tende a consolidar
resultados ainda mais promissores. Cada reducdo, seja estd a minima possivel, no tempo
padrdo de execucdo de uma atividade especifica, analisada a partir da 6tica de uma jornada de
trabalho integral e/ou mensal, certamente entrega ganhos cada vez mais impactantes a medida
que se é realizado em repetitividade e se busca cotidianamente elevacdo da produtividade
como pré-requisito primordial mercadoldgico.

Destarte, esta discussdo evidéncia a expressiva relevancia dos levantamentos destacados a
medida que se é potencializada pelo estudo de caso em questdo. Como proposta de trabalhos
futuros, instiga-se o aprofundamento das concepcdes apresentadas introdutoriamente aliada a
uma aplicacgdo pratica dos estudos de movimentos e tempos em um processo de larga escala
do setor industrial/empresarial a fim de se mensurar os ganhos, em produtividade, oriundos
desta adeséo.
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