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Resumo: Em uma organizagdo sem padronizag¢do, a variagdo dos resultados pode ser muito grande, demonstrando
que ndo existe controle sobre os processos realizados. Este trabalho analisou o comportamento do gestor quanto ao
estudo dos tempos e métodos de um processo produtivo, a utilizagdo deste estudo na empresa e as ferramentas que
foram aplicadas com a finalidade de melhorar os processos e padronizd-los. Neste trabalho foi realizada pesquisa de
cunho tedrico e prdtico que trouxe esclarecimentos sobre os métodos para andlise de processos, ferramentas utilizadas
nas empresas para visualizar e melhorar os processos e algumas ferramentas que buscam garantir a qualidade final
de um produto ou servigo. Algumas referéncias contribuiram sobre o conceito de padronizacdo do trabalho, os tipos, a
estruturagdo e os elementos que a compdem. A variabilidade dos resultados de um tinico processo realizado por
pessoas diferentes foi uma das justificativas para elaboragdo deste trabalho, bem como o controle da qualidade do
produto final e a busca da redugdo de desperdicios no processo para sua melhoria e padronizacdo. Para confirmar os
objetivos do trabalho, foi realizado um estudo de caso, cujos resultados foram discutidos e mostraram que a agdo do
gestor, mediante a necessidade de melhoria e padronizagdo do processo, obteve bom éxito. A redugdo do tempo de
processamento foi significativa, a criagdo do documento de trabalho padrdo tem a possibilidade de garantir que o
processo produza o mesmo resultado independente do executor, além de se tornar ferramenta de treinamento para
futuros executores.

Palavras-chave: Padronizagdo de processos; Gestdo da Qualidade; Gestdo da Produgdo; Estudos de Tempos e
Métodos.

JOB STANDARDIZATION ASSESSMENT WORK, TIME AND METHODS
IN A COMPANY FOUNDRY INDUSTRY: A BUSINESS MANAGER'S
VISION.

Abstract. In an organization without standardization, the variation of the results can be very large, demonstrating that
there is no control over the processes performed. This paper analyzed the behavior of the manager and the study of
time and methods of a production process, the use of this study in the company and the tools that have been applied in
order to improve processes and standardize them. This study carried out a theoretical and the practical research that
brought clarification on what processes, methods for their analysis tools used in businesses to visualize and improve
processes and some tools that seek to ensure the final quality of a product or service. Some references contributed to
the concept of standardization work, the types, the structure and the elements that compose it. It was performed
reasoning about the behavior of the manager in the process of standardization, as well as the position of leadership
and maturity that he should demonstrate. The variability of the results of a single process performed by different
people was one of the justifications for the preparation of this work, as well as quality control of the final product and
the search for waste reduction process for improvement and standardization. To confirm the research objectives, we
conducted a case study, which results were discussed and showed that the action of the manager by the need to
improve and standardize the process, achieved success. The reduction of the processing time was significant, creation
document work pattern has the ability to ensure that the process produces the same result regardless of the performer,
as well as becoming a training tool for future performers
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1. INTRODUCAO

A competitividade no setor de producdo exige que os gestores € bem como as Organizacdes Produtivas
busquem de forma diuturna tanto a reducdo de custos como o aumento da disponibilidade de producdo. As gestdes
competitivas nessas organizac¢des t€m se utilizado de técnicas e ferramentas de gestdo entre as quais se incluem: MASP
(Método de Andlise e Solug@o de Problemas), Diagrama de Pareto, PDCA (Planejar, Desenvolver, Checar e Agir), entre
outras.

Este trabalho teve o objetivo de pesquisar o comportamento de organiza¢des relacionado a maneira como
utilizam ferramentas de controle e qualidade para garantir que seus produtos permanecam com as mesmas
caracteristicas, independente do operador que esteja executando o processo. Realizou-se uma pesquisa focando a
documentacdo das atividades exercidas como acdo contributiva para a manutencdo e melhoria de um processo
produtivo. Pesquisou-se a influéncia das pessoas nos processos produtivos, pretendendo responder sobre a oscilagdo,
seja de produtividade ou qualidade, ocasionada pelo fator humano.

A discussdo realizada nesta pesquisa estd embasada na compreensdo de Campos (2004) sobre padronizacio de
processos, que a entende como algo que trard inova¢des em qualidade, custo, cumprimento de prazo, seguranca, etc. E
uma técnica que visa reduzir a variabilidade dos procedimentos de trabalho, sem prejudicar a sua flexibilidade. Segundo
Souza et al (2014), as ferramentas da gestdo a vista neste estudo mostrou-se ser uma inovag¢do em seu processo de
producdo, trazendo diversos beneficios, tais como padronizag@o do processo, maior conscientiza¢do dos colaboradores e
aumento da produtividade.

Os estudos de Corréa e Gianesi (apud TUBINO, 1999), apontam que o enfraquecimento e até a perda do poder
de competitividade de diversas empresas do Brasil deve-se na maioria dos casos a obsolescéncia das praticas gerenciais
bem como 4s tecnologias aplicadas aos sistemas de producdo. Sdo destacados cinco pontos bésicos dessa deficiéncia:
formas de medir o desempenho; auséncia de observacdo ou desconsideragdo da tecnologia; excesso de especializacio
das fungdes de producdo sem a devida integragdo; perda de foco dos negdcios; resisténcia e demora em assumir novas
posturas produtivas.

Para a realizag@o deste trabalho foi desenvolvido um Estudo de Caso em uma empresa no setor de fundi¢do do

interior do Estado de Sdo Paulo denominada Empresa Pesquisada, reconhecida e certificada por érgdos internacionais
de padrdes de qualidade.
Foi realizada observacdo de forma indireta, sem intervenc¢do no processo de fabricagc@o, nas ideias e na acdo do gestor
da 4rea e seus colaboradores. Foram consultados indicadores de produgdo, como planilhas de estudo e comparagdo de
tempo de processo realizado por meio do estudo de tempos e métodos que foi disponibilizado pela equipe responsdvel
pela padronizagdo.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1. Processos

NOVASKI et al. (2002) revela que ap6s Taylor ter iniciado os estudos sobre padronizagdo dos métodos de trabalho
e Devido ao atual cendrio competitivo de mercados altamente globalizados, as empresas necessitam continuamente
melhorar sua produtividade, porém nem sempre de maneira organizada pelos colaboradores (gestdo e operacional)
devido ao desconhecimento total da complexidade envolvendo o produto final no processo produtivo. Esta compreensao
pode ser a chave para alavancar melhoria na produtividade, na qualidade e, principalmente na continuidade do
desempenho deste processo, independente do agente executor. Em contrapartida, deixar de focar no gerenciamento de
processos pode resultar em uma atuacdo ndo eficaz. Em outras palavras, a andlise, o detalhamento, a medi¢do, a
documentacdo e o treinamento sobre a melhor forma de se executar um processo produtivo podem garantir que todos os
recursos empenhados venham a alcancar o maximo desempenho possivel.
Segundo Hamer e Champy (1994 apud OLIVEIRA, 2006, p.143):
Processos sdo grupos de atividades que se realizam por uma sequéncia légica com o
objetivo de produzir um bem ou servigo e que o mesmo possui um valor para um grupo
especifico de clientes. Com isso poderemos destacar que a especificacdo detalhada de um
processo o torna mais transparente e de facil compreensdo por todos os agentes que
executardo o mesmo.
Esses mesmo autores também afirmam que o processo tem uma ou mais espécies de entrada e que criam uma
saida que gera valor para o cliente. Essa defini¢do também é encontrada nas normas NBR ISO 9000:2000 que assim a
define:

Para uma organizacdo funcionar de maneira eficaz, ela tem que identificar e gerir
numerosas atividades interligadas. Uma atividade que usa recursos e que é a gerida de
forma a possibilitar transformagdo de entradas em saidas pode ser considerada um processo.

Frequentemente a saida de um processo € a entrada para o proximo. (ABNT, 2004, p. 2).

UNISAL - Unidade Lorena — Campus Sao Joaquim



REGET - REVISTA DE GESTAO & TECNOLOGIA, v.2, n.1, p.1-12, dez. 2014

O processo € nada mais nada menos que uma entrada, o que vai ser transformado, matérias-primas, insumos,
materiais, servicos e informagdes, também chamado de Input, agrega-se valor, transforma-se, gerando um produto,
servico, saida ou Output para o cliente interno ou externo. Ainda segundo Couto (2013), na verdade, um processo
comeca com o cliente e termina com o mesmo para quem deve agregar valor.

2.2. Métodos de analise do processo

Nesta secdo, serdo apresentadas ferramentas utilizadas para andlise de eficiéncia de processo no que diz respeito a
Eficiéncia em Qualidade e Produtividade. Muitas ferramentas sdo utilizadas, porém, de acordo com pesquisas
realizadas, sdo destacadas as principais, sendo elas: MASP, PDCA e Diagrama de Pareto.

2.2.1. Método de analise e solucio do problema (MASP)

O MASP ¢ uma adaptacdo QC-Story no Brasil realizada por Vicente Falconi, além de ter adaptado ao contexto
brasileiro também foi o responsdvel por sua divulgacdo em nosso pais (VERSIANI; ORIBE; REZENDE, 2013;
BARTOLOMEO; PEREIRA DA SILVA; FONSECA, 2013; CAMPOS, 1992). O MASP ¢ “um dos métodos de
solugdo sistemdtica de problemas mais difundidos no Brasil” (VERSIANI; ORIBE; REZENDE, 2013, p. 20), sendo
“[...] atualmente mais recomendados pela Unido Brasileira de Qualidade (ORIBE, 2008 apud VERSIANI; ORIBE;
REZENDE, 2013, p. 20) para o desenvolvimento de projetos de melhoria da qualidade”. Esta técnica estd baseada no
PDCA envolvendo as fases de as fases de andlise, planejamento, acdo e verificacio (NARA; MORAES; EMMEL
SILVA; KOCH, 2013).

O MASP pode ser considerado um método eficaz para a melhoria continua de processos ou uma ferramenta,
segundo Martin e Moura (2013). E uma ferramenta administrativa que possibilita que procedimentos sejam ordenados
de forma légica, facilitando a identificacdo dos problemas contribuindo na determinag¢do das causas fundamentais.
Assim, é possivel programar acdes corretivas além, obviamente, de desenvolver e consolidar as melhorias alcancadas
(VEIT, 2013). Para Lucinda (2010), o MASP é um método que une ferramentas de qualidade com a finalidade de
corrigir falhas ou defeitos que possam prejudicar a empresa e seu produto final.

A seguir, apresentam-se as fases do método MASP, sendo: Fase 1 — Assimilagdo dos defeitos e Identificacdo do
problema; Fase 2 — Observacdo; Fase 3 — Identificar e avaliar as causas dos defeitos; Fase 4 — Planejar acdes para a
solucdo; Fase 5 — Acdo; Fase 6 — Andlise das alternativas de solu¢do ou Verificacdo; Fase 7 — Padronizacdo
(LUCINDA, 2010; CAMPOS, 1992).

2.2.2. Planejar, desenvolver, chegar e agir (PDCA)

O ciclo PDCA ¢ de origem norte americano e é conhecido como ciclo continuo de melhorias. A busca da melhoria
continua € uma realidade contemporanea; esta ferramenta que serd utilizada servird para demonstrar que um processo
pode ser evoluido desempenhando cada vez melhor suas operagdes.

Segundo Moen e Norman (2006) apresentam a publicacdo Statistical Method the Viewpoint of Quality Control do
Dr. Walter A. Shewhart, em 1939, como sendo a primeira versdo do ciclo PDCA. Essa obra foi editada 39 anos mais
tarde por Deming edi¢do na qual o Ciclo de Shewhart é apresentado contrastando com a ideia inicial de Especificacgdo,
Producdo e Inspecao.

O Ciclo de Shewhart foi introduzido no Japao em 1950 e foi aplicado on job promovendo o aprendizado junto com
a producdo acompanhada por Deming “Visto como um modelo de sistema” criando o ciclo de Deming ou PDCA, (plan,
do, check, act). (MOEN; NORMAN, 2006)

Assim, o PDCA pode ser considerado um instrumento eficaz, uma vez que propde a andlise dos processos
produtivos em busca da melhoria. (MELLO, 2011).

A contribuicdo de Mello no que se relaciona a definicdo da sigla PDCA apresenta os seus termos constituintes:
Planejar, Desenvolver, Checar, Agir, a seguir:

e Planejar é definir objetivos e metas, estratégias ou métodos para alcanca-los, ou seja, definir o que se quer
e como fazer para conseguir;

e Desenvolver € colocar o plano em prética e medir todas as etapas para a obtencdo de dados para verificar o
processo;

®  Checar € analisar os dados gerados pelo processo e verificar se atendeu o planejado, se houve desvios,
falhas, pontos fracos e propor mudangas;

e Agir é efetivar as mudancas propostas, corrigir métodos ou as metas do planejamento.

MELLO (2011) ainda contribui, dizendo que:
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Quando se cria um padrdo através de uma melhoria, ele se torna um novo patamar de
qualidade, que poderd novamente ser melhorado, formando ciclo como uma espiral, e gera
um novo patamar, e assim sucessivamente na busca continua da perfeicdo do processo.
Dessa forma, poderemos alcancar propostas de melhorias através da ferramenta. (p.70)

2.2.3. Analise por Diagrama de Pareto

Foi desenvolvido pelo engenheiro e economista italiano Vilfredo Pareto, que estudou estatisticamente a distribuicao
de renda na Itélia, descobrindo que 20% da populacio detinha a maior parte da riqueza e cerca de 80% da renda bruta
do pais (VERGUEIRO, 2002).

Quando J. M. Juran aplicou na industria pela primeira vez, ele percebeu que poucos defeitos aconteciam com muita
ocorréncia e correspondiam a maior parte dos problemas analisados pela manutencdo, surgindo daf a relacdo 80/20
(COOPER, SCHINDLER, 2001).

O diagrama de Pareto corresponde a um grafico de barras verticais onde as mais altas & esquerda indicam os
porqués e causas mais frequentes dos problemas e os problemas mais frequentes.

2.3. Padronizacao do trabalho

2.3.1. Analise por Diagrama de Pareto

Segundo LIKER (2005):

A producdo em massa tomou o lugar da forma artesanal de fabricacdo, a padronizacdo de
produgdo se tornou uma drea muito estudada e aprimorada com o tempo, porem 0 precursor
da padronizagdo foi Frederick Taylor. O estudo de tempos e métodos foi amplamente
difundido por Taylor nas empresas do seguimento automotivo. (p.146)

Henry Ford foi o primeiro a implantar a padronizacdo em sua empresa de grande escala de produgdo. Sua visdo era
bem formada com relacdo a padronizacido e a mantinha como um pilar para a inovagdo. No Japdo a padronizagdo
chegou apés a segunda guerra, e foi difundida nas empresas japonesas (LIKER, 2005).

Conforme a contribui¢do de Arantes (1998), para que se execute conforme o padrdo € preciso em primeiro plano
estabelecé-lo e em seguida treinar as pessoas que fardo uso dele, para finalmente verificar os resultados de
conformidade. Esta a¢do tripartite, elaborar-treinar-verificar, € chamada padronizacio.

Um processo produtivo deve operar com uma determinada constincia, porém os intervalos de producido podem
variar, ou seja, um processo pode ser utilizado e depois de algum tempo, operando outro processo, voltando a executa-
lo, 0 mesmo resultado deve ser obtido.

Pode-se afirmar que a padronizacio em uma Organizacdo significa ndo apenas estabelecer registro dos
procedimentos, mas certificar se os procedimentos estabelecidos estdo sendo seguidos.

Para ARANTES (1998):

As melhorias jamais serdo mantidas e os resultados dos processos serdo eternamente
imprevisiveis sem um bom entendimento do que seja a padronizagdo e de como transforma-
la em realidade no dia-a-dia de uma organizacdo. E muito comum ver nas empresas, as
pessoas confundirem padrdo com padronizagdo, o que é muito ruim, uma vez que tdo
somente a elaboracio de um padrio ndo caracteriza uma agdo eficaz de dominio
tecnoldgico (p. 16).

2.3.2. Padronizando processos

No entendimento de Campos (2004), em todas as multinacionais na dianteira da globalizacdo a padronizagdo é
entendida como uma ferramenta gerenciamento fundamental. Na qualidade total a padronizacdo € a passagem mais
solida para conseguir a produtividade e competitividade.

Arantes (1998) relata que a padronizac¢do consiste em um ciclo que contem:

e 1° Planejar o Padrao - responder as perguntas: Quem faz o que, como, quando, onde e por que (método e
meta);

e 2° Executar conforme o padrdo - treinamento On the Job Training ou Treinamento no local de trabalho, a
partir de agora denominado OJT. Trabalhar na rotina conforme treinado;
3° Verificar a eficiéncia e a eficicia do binémio Padrao e Treinamento;
4° Melhorar 1°, 2° e 3°.

Para fazer um padrdo de trabalho, existem alguns principios que sdo necessdrios antes do estabelecimento destes.
Conforme Campos apud Mello (2011), estes sdo os principios necessarios:

e Os executores do processo deverdo participar ativamente discutindo e ajudando a definir qual é a melhor
forma de se obter o resultado desejado; desta forma se obtém maior engajamento de todos;
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e Os padrdes devem ser revistos e atualizados periodicamente para ndo se tornarem obsoletos e prejudicarem
a produtividade ou serem ignorados;

¢ A documentagdo de um padrido deve ser simples e de facil entendimento para todos os executores do
processo. Evitar textos complexos, eles devem ser entendidos rapidamente e sua formatagcdo precisa ser
padronizada, deve ser objetivo.

2.3.3. Garantia da execuc¢io padriao
No entendimento de Liker (2005) os padrdes necessitam ter uma visdo muito mais abrangente do que serem
reproduziveis e eficientes nas tarefas dos colaboradores da empresa.
Conforme Campos (2004) trés pontos sdo importantes para garantir o cumprimento do padrio:
® O padrdo deve ser real, palpavel, claro e objetivo.
e O papel do lider deve ser entendido como o de um professor.
e O treinamento do operador deve ser feito com uma grande exceléncia visando aumentar a competéncia do
trabalhador, o transformando em um especialista na sua fungdo.
Outras empresas criam padrdes inalcancdveis e de dificil entendimento ou com controvérsia, esbarrando nos seus
préprios limites ou sem levar em conta os limites reais como problemas de mdquina e bem estar do funciondrio
(CAMPOS, 2004).

3. METODO E MATERIAIS

Para realizac@o deste artigo foi desenvolvido um Estudo de Caso em uma empresa no setor de fundi¢do do Interior
do Estado de Sao Paulo que passa a ser denominada nesse artigo de Empresa Pesquisada. A empresa tem clientes
instalados no pais e exterior.

O processo de fabricacdo de pecas de aco fundido € feito por meio de sucata metdlica. Nesse processo a carga de
sucata (estado sélido) é disposta em fornos de fundig¢do, aquecidos por meio de eletricidade até que atinjam a
temperatura aproximada de 1800° C quando o metal passa para o estado liquido (ago fundido), neste estado, o metal é
utilizado para preencher moldes com os formatos das pegas desejadas.

As pecas extraidas do processo de fundi¢do da Empresa Pesquisada alimentam linhas de montagens industriais de
porte médio e pesado para fabricacdo de tratores, escavadeiras, equipamentos de extra¢do de minério, elementos para
méiquinas de moagem da cana-de-acicar. S@o também utilizados nos processos de fabricacio de pecgas para
componentes ferroviarios, rodas, componentes do préprio sistema de rodagem e freio.

Devido a complexidade do processo de fundi¢do até a destinacdo ao cliente, cabe explicacdo sobre as etapas do
processo consistindo em:

Moldagem, onde ¢ criada uma espécie de forma em areia;

Vazamento, processo de derramamento de ago liquido nas formas;

Desmoldagem, ap6s resfriamento as pecas solidificadas sdo retiradas dos moldes;

Acabamento, realizado através de material abrasivo;

Corte e Quebra de Canal, canais de vazamento e sobressalentes sdo retirados das pegas;

Tratamento Térmico, as pecas sdo aquecidas novamente para que suas particulas sejam condicionadas a
um tratamento;

Usinagem, as pecgas recebem agregagdo de valor (processo serd explicado posteriormente);

Expedicao, peca pronta para entrega ao cliente.

A Figura (1) ilustra o fluxograma do processo de fabricag¢do de pecas fundidas.

=T
Moldagem Acabamento Usinagem
[ |

Tratamento Expedicio

Vazamento Térmico

F—] Cortee
Desmoldagem Quebra de
Canal

Figura 1. Fluxograma do Processo fabricacao de pecas fundidas
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De acordo com YIN (2001), um estudo de caso é uma investigacdo empirica que investiga um fendmeno
contemporaneo dentro de seu contexto da vida real, especialmente quando os limites entre o fendmeno e o contexto ndo
estdo claramente definidos, ou seja, 0 método de estudos de caso deveria ser utilizado quando deliberadamente quisesse
lidar com questdes contextuais, acreditando que fossem altamente pertinentes ao fendmeno de estudo. Além disso, cita
que a investigacdo de estudo de caso enfrenta uma situacio tecnicamente Gnica em que haverd muito mais varidveis de
interesse do que pontos de dados, e, como resultado, baseia-se em vérias fontes de evidéncias, com os dados precisando
convergir em um formato de tridngulo, e, como outro resultado, beneficia-se do desenvolvimento prévio de proposicoes
tedricas para conduzir a coleta e a andlise de dados.

Adotou-se também, dentro do estudo de caso o método observacional. Segundo Miguel (2007), o estudo de caso é
um estudo de natureza empirica que investiga um determinado fendmeno, geralmente contemporineo, dentro de um
contexto real de vida, quando as fronteiras entre o fendmeno e o contexto em que ele se insere ndo sdo claramente
definidas.

Ou ainda, como afirma Gil (2005) “as pesquisas explicativas nas ciéncias naturais valem-se quase exclusivamente
do método experimental.”. Entretanto, como € o caso do trabalho aqui relatado, a “aplicac@o deste método reveste-se de
muitas dificuldades. Razdo pela qual se recorre também a outros métodos, sobretudo ao observacional.”.

Especificamente, foi realizada observacdo de forma indireta, sem intervencao no processo de fabricacdo, nas ideias
e na a¢do do gestor da drea e seus colaboradores. Foram consultados indicadores de producdo, como planilhas de estudo
e comparagdo de tempo de processo realizado por meio do estudo de tempos e métodos que foi disponibilizado pela
equipe responsdvel pela padronizagdo. Centrou-se o trabalho na drea da usinagem, pois € ali que as pegas e inicia-se o
processo estudado.

Foi escolhida especificadamente a maquina denominada Mandrilhadora, que possui um eixo rotacional em diversas
velocidades, onde sdo fixadas as ferramentas rotativas denominadas fresas. Estas retiram materiais quando elementos
conhecidos como insertos (elementos cortantes) tocam a superficie da peca.

O estudo focou a drea da usinagem, em que sdo recebidas pecas que necessitem de agregacdo de valor, ou seja,
nesta etapa as pecas fundidas ja receberam acabamento, as pecas foram tratadas termicamente e testes de qualidade
foram realizados.

4. DISCUSSAO E RESULTADOS

O processo de usinagem consiste na realizacdo de retirada de material por ferramenta de corte em um processo
variado, como fresagem, torneamento, furacdo, etc. Na drea de observac¢do para o estudo executam-se as diversas
operagdes de usinagem, sendo que todas se encontravam em processo de padronizacio.

A maquina Mandrilhadora, objeto da observagdo para estudo, possui comandos computadorizados, ou seja, todas as
acdes que sdo realizadas por ela sdo programadas anteriormente em um computador com software especifico para
programacdo de usinagem. O programa criado € transmitido via cabo para o computador da maquina que comanda os
movimentos.

A acdo do operador da maquina no processo de usinagem pode ser considerada limitada, porém algumas agdes
dependem exclusivamente da presenca do agente humano. Por exemplo, o acionamento do ciclo, condi¢des da mdquina,
condicdes do material a ser usinado, posicionamento e fixacdo na mdiquina, apontamento de producdo, condi¢do da
ferramenta, retirada da pecga pronta, verificacdo das dimensdes especificadas no desenho da peca, limpeza do item e
disponibilidade para estoque.

Foi observado que o gestor da drea utilizava o gréfico de Pareto para definir quais as principais perdas de processo
que deveria combater. O gestor identificou os pontos do processo que deveria corrigir, por exemplo, um item de perda
de tempo identificado por meio de Pareto que se acentuava no processo foi a troca de ferramenta.

Uma equipe foi formada para realizar um Kaizen (palavra em japonés que significa melhorar sempre), no qual
foram elencados os objetivos essenciais:

- Eliminar troca de ferramenta; Diminuir o tempo de Usinagem; Diminuir custo; Eliminar tempo gasto por troca
de ferramenta.

Para isso foram definidas as seguintes acdes:

- Teste de ferramenta; Medicao de tempo; Corre¢do do Programa de usinagem.

Realizou-se o estudo de tempos e métodos, onde a filmagem serviu como instrumento de coleta. Foram descritos o
passo-a-passo do processo e 0s tempos gastos para executar as operagdes, onde adicionados posteriormente, mostra a
variag¢do de tempo de execucdo do processo. Esta variacdo serviu para afirmar que um processo nao padronizado pode
ser executado de variadas formas e os resultados podem causar perdas.

O registro coletado serviu para avaliar, planejar corregdes, comparar as acdes desenvolvidas pelos diferentes
operadores, onde o objetivo principal foi identificar o tempo de trabalho efetivo da maquina de usinagem.

Os dados dos tempos de cada passo do processo servirdo para comparar o antes e depois das melhorias e para
analisar os resultados.
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Este estudo de observacdo notou que esta ferramenta utilizada na Empresa Pesquisada, pela equipe de
padronizacdo, serviu para aumentar o entendimento do processo, visualizar de melhor forma as ag¢des que ndo
agregavam valor ao cliente tornando-se desperdicio no processo.

Com a descri¢do de como fazer o processo, fase importante para definir a padronizagdo, foi criado um documento
com auxilio de software intitulado Processo de Trabalho Padrdo. O mesmo foi gerado e disponibilizado para que os
operadores realizassem o processo uniformemente.

Com base na filosofia do PDCA, foram definidas medidas para que aperfeicoasse o processo antes de torni-lo
padrdo, a ferramenta possibilita que posteriormente novas melhorias possam ser implantadas no processo com a
finalidade da otimizacdo, assim como afirma a fundamentacdo teérica deste trabalho quando cita o PDCA como
ferramenta utilizada para melhoramento de processos, e diz que € considerado um instrumento eficaz, uma vez que
propde a andlise dos processos produtivos em busca da melhoria, conforme Mello (2011).

Foi realizada uma pesquisa bibliografica nos artigos encontrados em bibliotecas digitais com foco no método de
padronizacdo onde foram abordados os procedimentos e o passo a passo de como deve ser realizado a padronizagdo de
um processo visando o olhar do gestor no padrdo e na comunicagdo interna organizacional.

Nota-se que os turnos tinham nimeros de producdo diferentes, ou seja, a execug¢do do processo variava de operador
para operador. Sem a existéncia da padronizagdo do processo cada operador executava sua fun¢do da maneira que
achavam melhor, os resultados do processo eram imprevisiveis e sem controle, isto foi observado através do
apontamento de produ¢do, que apds langado no sistema alimentavam o grifico de Pareto que possibilitou na observacio
do gestor.

A estratificacdo do processo facilitou a visualiza¢do do fluxo do processo, quando a gestdo optou em traduzir o
processo em fluxograma permitindo que os envolvidos na melhoria identificassem os pontos corretos que deviam atuar,
fato que pode ser confirmado pelo diagrama de Pareto que o gestor previamente ja conhecia.

Identificado e definido o processo passo-a-passo segue Tabela 1, que mensura os tempos que os operadores
realizaram cada operacdo do processo.

Tabela 1. Resultados de mensurac¢io da tomada de tempo.

Medida de tempo TP TEWPD | TEMPO | TBMPG | TEMPO | MEDW

Verificagio dos pontos de encosto dos topadores 00718 | C00x00 | 00:00:00 | 000550 |00 05:05] 00:0¢ 23
igara peca o 20 QU020 | 00020 | 000045 | 00 00 45§ 00,1105
garmegamento posicionamento, aperto 00:15:4% G006 | 00:08:44 | 00:41:55 | 0009 92) 00 1028
confenr alinhamento usando tragado da metrokgia 000637 GOe0Z99 | 06:02:98 | 00:03:30 | DOoO2:-43) 00:00-53
confenr alinbamento dos dametros 0424 L0023 | 06:0d:08 | 00OF25 | D05 2| 000702
usmnar bolacha conforme processo 00 13:54 D 1553 | 00 W55 | 001648 | D0 2Z2.00| 00:15:19
Usnar topador X6 00020 D023 | 00:02:30 | 004234 | 000N B 000205
tiginar iametro intemo confomne processo 00 %47 OO 200 | 005100 | 00:40:05 | D0 40:00) 00: 322
Softar e retirara peta WG27 G070 | 000635 | MOO738 | D 06:45) 0. D641
Tempo total 12545 1402 | 13220 | 1387 | 14329 M:MS7

Tenpo efetivo de uninagerm &48a0 fo52:06 | 10895 | 1003 [ 10330 002847

Fonte: autor
Observam-se as variagdes considerando que todos os operadores dos cinco processos filmados realizavam as
mesmas fungdes, portanto, o resultado nao poderia variar desta forma, como ilustra a Figura 2:
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TEMPO TOTAL

1:32:20 1:38:27 1:43:29

1:14:02 l ' l 01:31:37

TEMPO 1

TEMPO 2 y
TEMPO 3
TEMPO 4
MEDA

Figura 2. Comparativo das tomadas de tempo.

A técnica da filmagem como estudo de tempos e métodos foi essencial para entender a razdo da variabilidade.

A Figura 3 mostra mais detalhadamente que os operadores ndo possuiam uma padronizacdo na forma de trabalho,
sendo que alguns tempos ndao foram colhidos, pois os operadores ndo executaram etapas essenciais a qualidade do

produto apds processo:

Para discutir os resultados reais da padroniza¢do do processo apresenta-se a Tabela 2, que foi criada apés melhorias
no processo atendendo as recomendacdes feitas na metodologia, o foco foi o tempo efetivo de usinagem, por esta razao

tempo em minutas

Verificagao dos pontos de encosto

00:00:00 00:00:00

TEMPO 1 TEMPO 2 TEMPD TEMPD 4 MEDIA

Figura 3. Comparativo de tempo na etapa do processo.

os itens da tabela estdo grifados.

Tabela 2. Resultados de mensuracio da tomada de tempo apos melhorias.

Medida de tempo

10 20 30 MEDIA

Verificagdo dos pontos de encosto 00:03:20 | 00:02:50 | 00:0258 | 0:03:03
Icar a peca 00:00:20 | 00:00:32 | 00:00:53 | 0:00:35
Carregamento, posicionamento, aperto 00:08:48 00:15:28 | 00:1%:16 | 0:11:34
Conferir alinhamento usando tragado da metrologia 000222 00:05:03 | 00:03:54 | 0:03:46
Conferir alinhamento dos diametros 00:03:47 0:04:14 | 00:06:02 | 0:04:55]
[Usinar bolacha conforme processo 00:08:55 | 00:14:49 | 00:08:52 | 0:10:52
[Usinar diametro intemo conforme processo 00:14:18 | 00:12:45 | 00:15:07 | 0:14:03
Soltar e refirar a pega 00:04:50 | 00:05:50 | 00:04:22 | 0:05:01
Tempo total| 0:46:40 0:57:17 | 0:5224 | 0:38:31

Tempo efetivo de usinagem| 0:23:13 0:27:34 0:23:58 | 0:24:55

Fonte: autor
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Analisando os dados posteriores as melhorias, pode ser considerado um ganho em controle do processo e em
produtividade, o que atendeu as exigéncias apresentadas a equipe formada para a aplicacdio do kaizen. Observa-se que a
etapa do "ciclo de usinagem" apresentada na Tabela 2 com os itens "Usinar Bolacha conforme processo" e "Usinar
Didmetro interno conforme processo" foi compactada com adaptacdo do programa de comandos de computador,
realizado para que o processo de usinagem ficasse mais rdpido e utilizassem somente uma ferramenta o que nao ocorria
antes da melhoria e da padronizacio.

Cita-se primeiramente, que os operadores que tiveram seus processos filmados antes das melhorias foram
convocados para esclarecimento da forma como estavam realizando o processo, depois foi apresentado o documento
padrdo que indicava passo-a-passo como deveriam executar o processo, o programa de computador que comandava a
maquina j4 estava adequado e testado com as melhorias, os processos foram novamente filmados.

Tabela 3. Média dos tempos antes e depois das melhorias e padronizacio.

MEDIA | MEDIA

Wedida de tempo . |
Verificagdo dos pontos de encosto 0:03:03| 00:03:39
Icar a pega 0:00:35| 00:01:06
Carregamento, posicionamento, aperto 0:11:31| 00:10:28
Conferir alinhamento usando tragado da metrologia 0:03:46| 00:03:53
Conferir alinhamento dos diametros 0:04:55| 00:07:02
0:00:00| 00:18:19
Usinar bolacha conforme processo 0:10:52| 00:02:08
Usinar diametro interno conforme processo 0:14:03| 00:38:22
[Soltar e retirar a pega 0:05:01 00:06:44
Tempo total  0:38:31| 01:31:37
Tempo efetivo de usinagem| 0:24:55| 00:58:47

Fonte: autor

Comparando os dados da média dos tempos, apresentado na Tabela 3, nota-se significativa melhora em
produtividade, principalmente no foco direcionado pelo gestor que foi no "Tempo efetivo de Usinagem". A Figura 4 foi
desenvolvida com base nos tempos médios comparativos:

Tempos

Verificagio dos pontos de encosto |§

Igar a pea |'

f.drl'ff.dﬂ'lﬁ'ltﬂ. pasicienaments, aperto | I

Conferir alinhamento usandoe tragado da 5
maetrologla

Conferir alinhamentoe dos diametros | : l B MAEDLA anted

bt EDA depols
Lisinar topador X6

Usinar bolacha conterme processo |‘:]
Usimar diametro intermoe conforme ?

Frocesso > L

Soltar e retirar a pega |S

Tempo total | l
Tempo efetive de usinagem |—

Figura 4. Antes e depois: comparativo dos tempos.
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Na tabela 4 serd detalhada cada etapa do processo com os respectivos tempos efetivos de usinagem:

Tabela 4. Etapas e os tempos efetivos de usinagem.

MEDIA | MEDIA |
hedlda de tempo depois | _antes
Verificacdo dos pontos de encosto 0:03:03| 00:03:39
lcara peca 0:00:35| 00:01:06
Carregamento, posicionamento, aperto 0:11:31| 00:10:28
Conferir alinhamento usando tragado da metrologia 0:03:46| 00:03:53
Conferir alinhamento dos diametros 0:04:55| 00:07:02

0:00:00( 00:18:19
Usinar bolacha conforme processo 0:10:52| 00:02:08
Usinar diametro interno conforme processo 0:14:03| 00:38:22
iEBoltar e retirar a pega 0:05:01| 00:06:41

Tempo total| 0:38:31| 01:31:37
Tempo efetivo de usinagem| 0:24:65| 00:58:47

Fonte: autor

A figura 5 € interpretada pelo tamanho da barra horizontal, ou seja, a reducdo dos tempos induz a reducido das
barras. Em percentuais, conforme gréfico 4, percebe-se a reducio de cada passo do processo:

Variflca; 8o dos pontos de sncosto -“"-"-

I B paca _‘""-‘f-

Cenfaris alinhamante usands '1‘.L
trapado da metrolagla

Confarir slinhamants dos diamstres -!"?- |
Wsiner topador 8 . PEEEEE— IR
Vst it s sootorne | (Y
PrOcerss
Bolter o retirer o pega _i‘hf.
Tempe total '_!-?'x.

Tempo afetive de usinagem —SI'I.,

Figura 5. Reducio percentual dos tempos.

Segue alguns itens que tiveram seus tempos melhorados:

Verifica¢do dos pontos de encostos dos topadores: Na média antes alguns operadores ndo realizavam esta
etapa, o que mitiga os resultados comparativos, porém hd de se considerar que sendo uma etapa que
garante a qualidade do processo, e neste aspecto ja se vé melhora por isso o padrdao determina que esta fase
seja cumprida para eficdcia do processo.

Deslocamento da peca: Este processo depende da destreza do operador e na convocagdo para
esclarecimentos e apresentacdo do padrdo. Esta fase foi discutida e padronizada afinal, anteriormente cada
operador realizava de uma forma. O tempo médio passou de um minuto e seis segundos para trinta e cinco
segundos ocorrendo a integracdo de ideias e o compartilhamento do conhecimento empirico apresentando
ganhos significativos no processo.

Usinar Topador X6: Esta etapa foi excluida apés estudo do processo pois demandava dezoito minutos e
dezenove segundos em média, o que proporcionou maior disponibilidade do operador e da maquina. Outra
acdo que possibilitou a eliminacdo desta etapa foi a utilizacdo de um tipo de ferramenta sem a necessidade
troca, que foi proposto na metodologia pelo gestor e pela equipe de kaizen.
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As etapas antes do ciclo de usinagem, "Carregamento", "Conferir Alinhamento", "Conferir Didmetros", receberam
contribui¢des conforme o item acima, ou seja, as adequagdes de ideias outrora empiricas se tornaram comuns, isto
devido a implantacdo da padronizagdo.

O tempo total para execucdo do processo de usinagem anteriormente era de mais de uma hora e trinta minutos onde
as perdas de processo que aconteciam, acdes que ndo agregavam valor, posicionamentos de itens necessdrios na
execucdo, etc. Apds padronizacdo obteve-se o tempo médio de trinta e oito minutos e trinta e um segundos propiciando
um ganho de 42% na disponibilidade da miquina. O ganho do tempo efetivo de usinagem foi devido a adequagdo do
programa de usinagem e da eliminacdo da troca de ferramenta.

O controle do processo foi adquirido pela implantagdo da padronizacdo apds estudo de tempos e métodos, mas isso
ndo impede que ganhos maiores sejam alcancados se novos estudos e aplicagdes de ferramentas sejam feitas no
processo.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Com a globalizag@o, os mercados sdo competitivos e fazem-se necessdrias produgdes enxutas, com baixas perdas na
execucdo da produgdo e visando maior producdo possivel sem deixar de lado a qualidade e o bem estar do funciondrio.
A padronizagdo do processo torna isso possivel com a utiliza¢do do estudo de tempos e métodos auxilio indispensdvel
pra a definicdo do padrio de trabalho, onde sdo aplicados o PDCA, MASP, entre outras ferramentas, na andlise dos
problemas e perdas do processo.

O estudo de observacio obteve uma reducdo no tempo de processo, o que foi possivel devido a padronizacio,
melhoria continua e treinamento.

Podemos entender como primordial o papel do gestor como lider, que trabalha identificando problemas e
apresentando solugdes com o objetivo de incentivar melhorias visando metas desafiadoras, porém realistas, sem perder
de vista o custo, a qualidade e os prazos.

A padronizacdo € uma ferramenta que necessita de um objetivo definido e comunicado. A pesquisa para este artigo
possibilitou compreender que a implantagdo da padronizacdo requer tempo de estudo e principalmente de assimila¢do
por parte dos funciondrios, e por isso, ¢ um assunto que merece atencdo e deixa em aberto a chance para outros
pesquisadores interessados em aprofundar nos estudos nesta drea.

Uma empresa de grande porte como a estudada contribui muito na formagdo do gestor, sua posi¢do de lideranca
dentro deste mercado, vem para fundamentar sua tradi¢do e filosofia de qualidade.

Conseguiu-se alcancar os objetivos idealizados, onde se achou relevante pesquisar o comportamento das
organizagdes relacionado a maneira como utilizam ferramentas de qualidade e controle de processos produtivos para
garantir que seus produtos permanegcam com as mesmas caracteristicas e pesquisar a influéncia das pessoas nos
processos produtivos, pretendendo responder sobre a oscilagdo na producéo. Com os resultados demonstrados no estudo
de caso fica clara a importancia da padronizacdo para a manutencdo das caracteristicas do produto e para o fim da
oscilag@o na produgdo.

Concluindo, a padronizagdo garante a previsibilidade dos resultados de um processo, tanto é que vem sendo
difundida cada vez mais dentro das empresas, em areas diferentes e de seguimentos diferentes. Sua filosofia vem sendo
difundida pelo Mundo e no Brasil com a intencdo universal de reduzir custos e alentar a produtividade.
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