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APRESENTACAO

Antes de efetuar a apresentac¢ao do volume em questao, reforcamos o ja descrito
no volume 1, que se deve considerar que a Engenharia de Producéo se dedica a
concepcao, melhoria e implementacao de sistemas que envolvem pessoas, materiais,
informacdes, equipamentos, energia e maiores conhecimentos e habilidades dentro
de uma linha de producéo.

Osegundovolume, com 20 capitulos, € constituido com estudos contemporaneos
relacionados aos processos de Engenharia de Producéo, além das areas de: Anélise
de Risco; Acidentes do trabalho; Doencgas Ocupacionais; Gestao de risco, Governo,
Administracédo Publica, entre outras.

Tanto a Engenharia de Produgdo, como as pesquisas correlatas mostram a
evolucao das ferramentas aplicadas no contexto académico e empresarial. Algumas
delas, provenientes de estudos cientificos, baseiam os processos de tomadas de
decisao e gestao estratégica dos recursos utilizados na producgéao.

Além disso, os estudos cientificos sobre o desenvolvimento académico em
Engenharia de Produgcdo mostram novos direcionamentos para os estudantes,
quanto a sua formacéao e insercédo no mercado de trabalho.

Diante dos contextos apresentados, o objetivo deste livro € dar continuidade
a condensacdo de extraordinarios estudos envolvendo a sociedade e o setor
produtivo de forma conjunta através de ferramentas que transformam a Engenharia
de Producéo, o Vetor de Transformacgao do Brasil.

A selecao efetuada inclui as mais diversas regides do pais e aborda tanto
questdes de regionalidade quanto fatores de desigualdade promovidas pelo setor
produtivo.

Deve-se destacar que os locais escolhidos para as pesquisas apresentadas,
sdo os mais abrangentes, o que promove um olhar diferenciado na oética da
Transformacédo brasileira relacionada a Engenharia de Produg¢do, ampliando os
conhecimentos acerca dos temas abordados.

Finalmente, esta coletdnea visa colaborar ilimitadamente com os estudos
empresariais, sociais e cientificos, referentes ao ja destacado acima.

N&o resta duvidas que o leitor tera em maos extraordinarios referenciais para
pesquisas, estudos e identificacdo de cenarios produtivos através de autores de
renome na area cientifica, que podem contribuir com o tema.

Aos autores dos capitulos, ficam registrados os Agradecimentos da
Organizadora e da Atena Editora, pela dedicacdo e empenho sem limites que
tornaram realidade esta obra que retrata os recentes avancos cientificos do tema.

Por fim, espero que esta obra venha a corroborar no desenvolvimento de
conhecimentos e inovagodes, e auxilie os estudantes e pesquisadores na imersao em
novas reflexdes acerca dos topicos relevantes na area de Engenharia de Producéo.

Jaqueline Fonseca Rodrigues
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CAPITULO 1

ANALISE DA LIQUIDEZ DOS DERIVATIVOS AGRICOLAS NO
MERCADO BRASILEIRO E SEU IMPACTO NUMA MESA DE
OPERACOES DE UMA GRANDE INSTITUICAO FINANCEIRA

Data de aceite: 22/11/2019

Gibran Felippe
MSc. Sistemas de Gestao - Universidade Federal
Fluminense, Rio de Janeiro - RJ

Luis Perez Zotes
DSc. Sistemas de Gestao - Universidade Federal

Fluminense, Rio de Janeiro - RJ

ANALYSIS OF THE LIQUIDITY OF
AGRICULTURAL DERIVATIVES IN THE
BRAZILIAN MARKET AND ITS IMPACT ON A
OPERATION DESK OF A LARGE FINANCIAL
INSTITUTION

11 INTRODUCAO

O presente artigo é um excerto da
dissertacdo de mestrado com mesmo titulo,
defendida pelo autor em fevereiro de 2017. O
mesmo busca desvendar algumas premissas
que tornam o mercado de derivativos agricolas
no pais tdo incipiente comparando-se aos
notadamente os

mercados internacionais,

norte-americanos, tais como Chicago e
Nova lorque, bem como os impactos para os

agentes nacionais em termos de formacéao
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de preco das commodities, no que tange a
projecdo de receitas e despesas futuras. Na
busca por essas respostas foi desenvolvida
uma pesquisa comparativa sobre os volumes
operacionalizados nos mercados externos
e internos, levando-se em consideracao
todo o panorama da producao e exportagao
nacional. Em paralelo a essa dicotomia, a qual
apresenta um mercado produtivo notadamente
reconhecido como um dos maiores do planeta,
ao contrario dos mercados derivativos, tem-se
como escopo apresentar as caracteristicas e
volumes dessas operacgbOes na tesouraria de
uma grande instituicdo financeira.

A pesquisa possui caracteristica
preponderantemente qualitativa, bibliografica e
exploratéria, 0 que produziu a organizacao de
um estudo que identificou os motivos da baixa
liquidez no mercado interno na negociacao
dos precos futuros de commodities, suas
consequéncias, bem como levar luz as
possibilidades futuras de desenvolvimento
pleno deste mercado.

Os instrumentos derivativos podem ser
definidos como contratos utilizados para troca
de um resultado financeiro, obtido por meio
da aplicagdo de variagdo do valor de indices

ou projecOes de precos, em um determinado
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periodo de tempo, sobre um montante tedrico inicial. A finalidade principal dos
derivativos € fornecer uma protecao (hedge) contra os diversos riscos de mercado
em relacdo a um determinado agente econémico. Os contratos de derivativos
podem ser fechados em bolsas, segundo regras especificas de padronizagéo, ou
em Balcao, que se trata de um conjunto de dealers conectados por telefones e redes
computadorizadas (Hull, 2009). Os contratos fechados em balcdo séo customizados
conforme necessidade dos agentes envolvidos. Atualmente, existe uma Unica bolsa
para contratacdo de operacdes de derivativos no pais € uma Unica camara para
registro e custddia dos derivativos de Balcédo, respectivamente B3 e ambiente
CetipTrader da propria B3.

A correta e eficiente precificacao de um instrumento derivativo para o preco de
uma commodity levam em consideracao diversos fatores, dentre eles: preco futuro,
preco presente, taxa de juros, tempo, volatilidade, cambio e custos de carregamento
(armazenagem, comissoes, seguro e frete). Nesse interim, a pratica nas mesas
financeiras, apresenta uma correlacdo inversamente proporcional entre a volatilidade
e a liquidez, ou seja, quanto maior a liquidez, menor a volatilidade e vice-versa.

Este aspecto afeta o gerenciamento de risco de mercado na mesa de
operacOes financeiras, pois a partir do momento que uma Instituicdo Financeira
torna-se contraparte num contrato de derivativo de uma commodity, ela passa a
carregar o risco de um eventual ajuste negativo, portanto faz-se necessario buscar
0 seu nivelamento de risco no mercado e, quanto maior a volatilidade, maior sera
o custo de um contrato de derivativo, fato que sera repassado ao agente da cadeia
de agronegdécios que procura a instituicao para se proteger contra oscilacées de
precos. Este custo prejudica a eficiéncia de mercado no que tange a entrada de
novos agentes, notadamente os de menor volume financeiro.

Portanto, faz-se necessaria a analise de volume dos contratos futuros
referenciados em commodities na bolsa brasileira e nas principais bolsas
americanas, para investigar o motivo da baixa correlagéo entre producéo brasileira
das principais commodities enfocadas: soja, café, milho e os volumes contratuais de

derivativos

21 PROBLEMA DA PESQUISA

As principais questdes de pesquisa do presente contexto abordam a liquidez
dos contratos futuros de commodities no pais, assim como a atuagcdo de uma mesa
de operacdes financeiras em contratos a termo, os quais sdo similares aos contratos
futuros, postos que ambos sé&o contratos para comprar ou vender um ativo em
determinada data no futuro por preco certo (HULL, 2009). Também serao analisados,

apenas em termos de liquidez, os contratos de opg¢des, logo surgem as seguintes
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questoes:
* Quais os motivos da baixa liquidez dos contratos de derivativos de
commodities agricolas no Brasil?

* Qual é o impacto numa mesa de operacgdes financeiras de uma grande
instituicao financeira brasileira e suas consequéncias para 0 mercado dos
agentes ligados ao agrobusiness nacional?

* Qual é a correlagao de preco entre o mercado futuro que é operacionalizado
na bolsa de valores (BM&FBOVESPA) e no mercado de balcéo organizado
das instituicdes financeiras?

Embora nédo se tenha a pretensao de esgotar todos os pontos que estéo
elencados acima, ha necessidade de trazer maiores informacgdes para identificar a
evolucdo do mercado nacional, suas dificuldades e possibilidades de ampliagao das
operagoOes internas, néo ficando meramente refém da formacéo do preco externo,
assim os objetivos da pesquisa resumem-se em:

* Estabelecer a relevancia das operagdes de derivativos como forma de
protecao financeira contra as oscilagdes de preco das commodities;

* |Identificar o nivel de spread da mesa de operacgdes, no sentido de identificar
até que ponto o custo de contratacdo no Brasil inviabiliza a participagdo
mais expressiva dos segmentos empresariais nos contratos de derivativos;

* Apresentar dados que justificam as principais causas do baixo nivel de
desenvolvimento do mercado de derivativos agricolas no Brasil, frente a
outros contratos negociados, tais como taxas juros e moedas.

31 MERCADO DE DERIVATIVOS AGRO

Gambin (2012) apresenta um panorama dos principais tipos de mercado,
dentre eles o mercado a termo e o mercado futuro. O mercado a termo classifica-
se como uma operagao em que o comprador ou vendedor do contrato a termo, se
compromete a comprar ou vender determinada quantidade de um bem (mercadoria
ou ativo financeiro) por um preco fixado, ainda na data de realizagcdo do negoécio,
para liquidacdo em data futura. As bolsas oferecem aos investidores um sistema de
garantias para que eles possam ter plena confianca na liquidagao de seus contratos.

a) Depésito de garantia pelos membros de compensag¢ao para compor o
Fundo de Liquidacao de Operagdes;

b) Caucéo de titulos adquiridos pelos membros de compensacao;

c) Depésito de Margem, que € a principal garantia;

d) Garantia, em segunda insténcia, das corretoras de mercadorias que
respondem por seus clientes junto ao membro de compensacao.
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Apesar dos derivativos poderem ser utilizados para hedge (protecédo), os
derivativos costumam ser vistos como instrumentos geradores de grandes riscos de
mercado. O reconhecimento de suas diferentes utilidades, no entanto, faz entender
que o0 emprego dos derivativos nao necessariamente implica a assuncao de riscos.

No que se refere a negociacédo, Marques e Mello (1999) sugerem que essa
relacéo de interdependéncia entre os fornecedores e compradores de commodities
fisicas favorece a adocéo de contratos de fornecimento entre os membros da cadeia
produtiva, o que representa uma vantagem nao s6 para o comprador, pois mantém a
continuidade no fornecimento, mas também para o vendedor, pois garante a venda
da mercadoria.

Gambin (2012) define 0 agroneg6cio como o conjunto de atividades interligadas
que se articulam para formar a cadeia produtiva e comercial. Apresentando
caracteristicas de um sistema complexo, do qual participam varios segmentos.
Portanto, a analise do mercado spot é confrontada diretamente com os precos
futuros, através da gestéo eficiente dos instrumentos derivativos frente as oscilacoes
de preco no mercado.

Lucas (2009) traca um relevante panorama acerca do volume negociado de
derivativos agropecuarios no Brasil, apresentando a inexpressividade desses ativos
na base de negociacao dos mercados organizados nacionais. A situacao no Brasil,
ainda é mais limitada, pois os derivativos agropecuarios tém uma importancia bem
mais reduzida, representando apenas 0,5% do volume de derivativos negociados na
BM&FBOVESPA, considerando os dados do primeiro semestre de 2008.

A sazonalidade da producao € outra caracteristica desta atividade. O calendario
a ser observado € o da natureza, ndo o calendario de escolha do produtor ou
consumidor. Como a demanda é continua, os produtos precisam ser armazenados
por determinado periodo para garantir o atendimento adequado da demanda, tanto
na safra, quanto na entressafra.

4 | COMPLEXO SOJA

Conforme informado na introducédo, a dissertacdo completa aborda as trés
principais commodities agricolas negociadas no mercado de derivativos nacional
(soja, café e milho), todavia no presente documento sera apresentado como proxy
para a analise completa, somente o complexo soja, de forma a ilustrar o quadro de
liquidez e seus impactos numa mesa de operacgoes.

Para a complexa soja, segundo a Secretaria de Comércio e Servigcos (SCS)
do Ministério do Desenvolvimento, Industria e Comércio Exterior (MDIC), em 2014,
o Brasil exportou, aproximadamente, US$ 225,10 bilhdes em produtos. Este valor é
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7% menor que as exportacdes do ano de 2013.

Portanto, ndo € equivocado afirmar que o Brasil € de fato uma poténcia em
termos de agronegdécio. Todo este cenario € resultado de um processo historico que
iniciou com a exploracao do pau-brasil no inicio da colonizagao, segundo Lourenco
e Lima (2009).

Ainda sobre as exportacbes, o complexo soja, composto pela soja em graos
e seus derivados (como 6leo e farelo de soja), foi o principal produto exportado em
2014, representando 14% de toda a exportacéo brasileira, ou seja, US$ 31,41 bilhdes,
ficando a frente de produtos importantes como minérios, petréleo e combustiveis.

| valor | var%20u/m3
14

Complexo soja 31.408 14,0
Minérios 28.402 -19,0 12,6
Petrdleo e combustiveis 25175 12,4 12
Material de transporte 20374 -355 9.1
Carnes 16.891 38 75
Quimicos 15.051 28 6,7
Produtos metaldrgicos 14.423 88 6,4
Aclcar e etanol 10.357 -24.5 4.6
Maquinas e equipamentos 8.67 -3.4 39
Papel e celulose 7218 09 33
cafa 6.616 26,1 29

Tabela 1 - Principais produtos exportados — US$ Milhdes — 2014.

Fonte: Secretaria de Comércio Exterior (SECEX).
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Grafico 1 - Produgdo mundial de soja em gréos — safra 2015/16.
Fonte: USDA.
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02 | 20wm | 20204 | 20472015 | 201572016 agosto

Estados Unidos 8429 82,79 91,39 108,01 106,59
Brasil 66,50 82,00 86,70 94,50 97,00
Argentina 40,10 49,30 53,50 60,80 57,00
China 14,49 13,05 12,20 12,35 1,50
india n70 12,20 9,50 9.80 1,50
Paraguai 4,04 8,20 8,19 8,40 8,80
Canada 4,47 5,09 536 6,05 6,20
Outros 14,84 16,20 16,41 19,45 2146
Total 240,43 268,82 283,25 319,36 320,05

Tabela 2 - Producéo de soja mundo — milhdes de toneladas.
Fonte: USDA.

20m/12 | 2012713 | 2013/2014 | 2014/2015 | 2015/2016 agosto

Brasil 36,26 41,90 46,83 49,80 54,50
Estados Unidos 3719 36,13 4457 49,67 46,95
Argentina 737 774 7.84 9,60 9,75
Paraguai 3,57 5.52 4,80 4,60 4,60
Canada 2,93 3,47 3,47 3,78 3,83
outros 4,87 6,05 512 6,86 7,56
Total oxio 100.81 12,64 124,30 12718

Tabela 3 - Exportacdo soja mundo — milhdes de toneladas.
Fonte: USDA.

9%/00 00/01 01/02 02/03 03/04 0405 05/06 06/07 07/08 08/09 08/10 10/11 1112 12113 1¥14 1415 15/16
Milhbes/ton.

[1:1 Consumo (Milhdes/Ton.) s Estoque Final (Milhdes/Ton.) —— Estoque/Consumo {%)I

Gréfico 2 - Relacdo estoque consumo mundo.
Fonte: USDA.

Portanto, através da analise dos relatérios, os quatro maiores “players” de soja
no mundo séo: Brasil, Estados Unidos, Argentina e China. Os trés primeiros como
maiores produtores e exportadores e a China como maior importador e consumidor.

Acerca dos precos e sua evolugcdo no mercado domeéstico e internacional, os
precos registrados na CBOT, entre 2004 e 2007, ficaram, em média, a UScents
703,42/bu (US$ 258,46/t). Com os problemas econémicos ocorridos nos Estados
Unidos em 2008, afetando toda a economia mundial e principalmente as commodities
agricolas, os precos chegaram a ser cotados a UScents 1.658,00/bu (US$ 690,21/t),
o0 maior valor cotado histérico, porém apds a recuperagcdo econdmica americana,
0Ss prec¢os voltaram para os patamares normais, fechando o ano de 2008 a UScents
945,75/bu (US$ 347,50/t), ficando estaveis até meados de 2010.

| 6
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Com a estimativa do USDA de uma safra 2014/15 com mais de 100 milhdes
de toneladas — que se concretizou em 108,02 milhdes de toneladas — os precos
internacionais cairam vertiginosamente, chegando a ser cotados a UScents 910,20/
bu (US$ 334,44/t), finalizando o ano em UScents 1.047,70/bu (US$ 384,96/t). Este
tipo de movimento deixa o produtor escarranchado com a possibilidade da perda de
receita prevista, por isso também a relevancia da trava nos mercados derivativos.
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Gréfico 3 - Precos Internacionais (CBOT).
Fonte: CME/Group — CBOT.
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Gréfico 4 - Pregos Futuros (CBOT).
Fonte: CME/GROUP — CBOT.

Em termos de mercado nacional, segundo a CONAB, em seu relatério de safras
do més de agosto de 2016, o Brasil produziu, aproximadamente, 96,20 milhdes de
toneladas de soja em gréos na safra 2014/15, valor que é 11,7% maior que os 86,12
milhdées de soja em graos produzidas na safra 2013/2014.
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REGIAO/UF 2010 20mm 2012113 201314 2014715 Previsio' Percentual de Producao

RR 104 104 336 56,2 79,2 01
RO 4253 4622 5393 6077 7306 08
PA 314.4 3167 5522 668,6 1.0103 1.1
T 12271 13829 1536,4 20588 24644

15997 1.650,6 16859 18237 2.0577 21
Pl 11443 12631 916,9 1.489,2 18338 19
35075 31826 26920 33080 a7 43

MT 2041220  21.849,00 23532,80 26.441,60 28133,80 29,24
Ms 5169,4 456283 5.809,0 61480 1776 75
Go 81816 8.2515 85629 89949 8 us.o 91

175,70 176,00 186,70 216,00 015
20136 3.058,7 33748 33270 35070

17085 15976 20511 1.688,3 23665

15.424,1 10.941,9 15.912,4 147807 171235 178

sC 1.4892 1.084,9 15785 1.644.4 19203 20
RS 16213 6.526,6 125349 12.8677 147874 154

Tabela 4 - Producéo de soja — Brasil —em mil t.
Fonte: CONAB.

Em julho, as exportacdes deram uma pequena arrefecida e o Brasil exportou
8,44 milhdes de toneladas, somando, assim, 40,69 milhdes de toneladas no periodo
de janeiro a julho de 2015, valor 7,51% maior que as exportacées no mesmo periodo
de 2014. Com isto, a CONAB estima que as exportacdes totais de soja em graos
para 2015 figuem em, aproximadamente, 49,12 milhdes de toneladas.

A seguir, através de uma compilacdo estatistica, comparou-se o volume das
operacgdes de derivativos futuros com soja em Chicago com o volume da B3 (mercado
interno), objetivando o comparativo entre a producéo e a formacéo de pre¢co nos
mercados padronizados de bolsa.

A soja apresentou os seguintes dados:

BM&FBOVESPA

- Total de Contratos Negociados: 11.546

- Média diaria de Contratos Negociados: 189

- Volume Médio Diario: 1.134.000 Kg

- Volume Financeiro Diario Médio*: US$ 424.116,00
* Preco médio de fechamento

CME
- Total de Contratos Negociados: 6.871.955

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacgéo do Brasil 2 Capitulo 1




- Média diaria de Contratos Negociados: 107.374

- Volume Médio Diario: 14.611.453.920 Kg

- Volume Financeiro Diario Médio*: R$ 5.391.626.496,48
* Preco médio de fechamento

Na apuracéao estatistica referente ao comparativo de volumes negociados nas
pracas brasileira e americana foram utilizadas as seguintes premissas:

v" Meses de referéncia: julho, agosto e setembro;

v' O total de contratos negociados representa o somatério total pela
quantidade de dias Uteis na negociacdo dos trés meses de referéncia.
Em Séao Paulo tivemos, no periodo, 65 dias uteis, enquanto em Chicago
apresentou um dia Gtil a menos, ou seja, 64 dias de observacao. Nos trés
meses de referéncia a BM&FBOVESPA parou num anico feriado (07/09
— Independéncia do Brasil), enquanto a CME seguiu dois feriados (04/07 —
Independéncia dos EUA e 06/09 — Dia do Trabalho);

v A média diaria de contratos foi estabelecida como média aritmética
simples do total de contratos pelos dias da amostragem:;

v" O volume médio diario levou em consideragcdo a média diaria dos
contratos multiplicada pela unidade de negociagcao em Kg (vide tabela 24);

v" Para o calculo do volume financeiro diario médio, foi utilizada a média
de preco de fechamento, considerando todos os dias uteis de negociagao.
O preco médio foi estabelecido por saca, conforme padronizacdo dos
mercados doméstico e internacional. Como os mercados operam com
unidades contratuais distintas, foi necessario estabelecer a conversao dos
precos entre a praca nacional e os contratos negociados em Chicago. A
conversao esta disponibilizada no Apéndice B;

v" As operagbes de Balcdo no Brasil, ap6s pesquisa das principais e
maiores tesourarias dentre as estabelecidas no pais, demonstrou nivel
muito reduzido de operagdes, considerando 0 mesmo periodo para a
amostragem das bolsas (Apéndice C).

Apos averiguacao dos volumes operacionalizados nas bolsas de Séo Paulo e
Chicago, fica nitida a grande diferenca de volume contratado em ambas, ou seja,
comprova-se a baixa liquidez do mercado interno, porém numa magnitude muito
expressiva, em se tratando o Brasil ser um dos grandes players do mercado de
agronegdécios mundial.

Ao registrar o diferencial de volume, torna-se impressionante o quanto o
mercado nacional precisa crescer para tornar-se uma praca, de fato, formadora de
preco.

Para exemplificar, tomemos, por exemplo, os contratos de soja. A diferenca
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diaria, em média, do volume financeiro operacionalizado em Chicago com relacéo a
Sao Paulo é de US$ 5.391.202.380,00. Este valor representa 12.712 vezes o volume
negociado no Brasil. Ampliando um pouco o escopo dessa diferenca, o volume diario
financeiro em Chicago € superior ao volume trimestral (meses de referéncia da
pesquisa) de todos os contratos de soja no Brasil, tendo em vista que na bolsa de
Séao Paulo, o total do montante é de US$ 116.591.508.

O célculo do montante trimestral em S&o Paulo considera o total de contratos
negociados no trimestre (11.546) multiplicado pela unidade contratual (450 sacas).

Apés esse calculo, o qual apresenta o total de sacas trimestral (5.195.700
sacas), utilizamos o preco médio de fechamento do periodo para o calculo do volume
financeiro total. O preco médio de fechamento foi de US$ 22,44. Logo, tem-se um
montante de US$ 116.591.508.

Portanto, através desse comparativo, verifica-se que um dia de Chicago,
representa quarenta e seis vezes o volume trimestral operacionalizado em Sao
Paulo, tornando-se latente o quanto o pais estd defasado em negdcios com
derivativos agricolas. Pois tal gap € visivel, nas outras duas commodities, com a
mesma magnitude significativa.

51 CONCLUSAO

O desenvolvimento do mercado de derivativos no Brasil depende da liquidez
das operagdes cursadas em bolsa de valores, ou seja, nos contratos futuros da
BM&FBOVESPA. Todavia, ndo se observa um movimento coordenado no sentido
de ampliar os niveis de liquidez, com elevagédo dos negdcios e maior disseminacao
junto aos participantes. Logo, faz-se necessario um esforco conjunto entre todos os
intervenientes, desde o Governo, passando pelas instituicbes financeiras e até os
produtores rurais individualizados.

A auséncia de liquidez nos contratos prejudica a formacéo de preco negociada
no pais, prejudicando os agentes participantes da cadeia, tendo em vista que muitos
nao possuem capacidade operacional para contratar corretoras no mercado externo,
arcar com as transacdes de cambio e sofrer o risco de diferencial de base entre os
contratos no mercado externo para aqueles negociados no Brasil.

Vé-se uma completa auséncia de correlagdo entre a expressiva participagcao
brasileira na producéo e exportacdo de commodities, frente ao volume negociado
com os derivativos, conforme descrito ao longo do presente trabalho. Esta distorcéao
deve-se em parte a incipiéncia do mercado nacional de derivativos, o qual comegou
um processo mais robusto a partir da estabilizacdo da moeda, em meados de 94.
Ainda que a estabilizacdo tenha contribuido para o incremento de negdcios, fato
que levou nos ultimos vinte anos a constatacdo de um crescimento vertiginoso e
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consistente de alguns ativos objetos, os quais 0 pais possui representatividade, tais
como taxas de juros, cambio, cupom cambial, indices de bolsa (Futuro de Ibovespa),
entre outros.

Logo, a falta de maturidade do mercado brasileiro ndo chega a ser um entrave
para elevacao dos volumes operacionalizados nos derivativos de commodities, uma
vez que outros mercados desenvolveram-se com volumes expressivos no pais.

Assim, pode-se averiguar que dois fatores sdo preponderantes para a auséncia
de liquidez nos contratos de commodities negociados e registrados no pais, 0s quais
sao o nivel de spread praticado entre os players, bem como a falta de conhecimento
do publico em geral.

Portanto, torna-se necessario um esforco conjunto para que os participantes
possam reduzir o grande abismo da tradicao de operar commodities no exterior, frente
aos volumes operacionalizados no Brasil. Para que isso venha a se concretizar em
termos praticos, necessita-se estimular a educacao financeira dos agentes ligados
ao agrobusiness nacional, notadamente os pequenos e médios produtores, além
das cooperativas agricolas. A reducéo de custos também contribuiria para reduzir
a barreira de entrada, tanto de emolumentos, quanto de corretagem e até mesmo
spread nas mesas financeiras.

Conforme observado ao longo do trabalho, devido a falta de liquidez e a
necessidade de hedge das operacdes pelas instituicdes financeiras, a operacao no
mercado nacional as vezes se inviabiliza, ou ocasiona uma necessidade de hedge
em uma bolsa internacional podendo dificultar o fechamento das operagdes. Logo,
0 objetivo de apresentar a boa correlacéo entre os mercados (tendéncia de precos),
ndo ajustada ao nivel de volatilidade entre as pracas, ficou evidente e foi atingido no
presente documento.

No caso das instituicdes que possuem base de clientes atuantes no segmento de
agronegocios, a falta de liquidez dificulta a oferta de produtos e também a mitigacéao
de risco de clientes que tomam crédito. No geral, como muitos produtores ficam sem
hedge, o risco de mercado acaba tendo impacto no risco de crédito destes clientes,
dificultando o acesso ou aumentando os spreads do crédito, ponto dificultador para
a geracao de negocios nas mesas de operacoes.
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RESUMO: Essa pesquisa apresenta, como
titulo, Andlise de risco de acidente do trabalho:
estudo de caso na empresa Jalecos Industria
e Comeércio LDTA, uma empresa que atua na
fabricacdo de vestimentas e acessorios. Por
nao dispor de um sistema de gestao de riscos
foi adotado o referido tema pois assume papel
fundamental para o funcionamento e sucesso
do empreendimento. Essa pesquisa teve
como objetivo propor um plano de acao para
a melhoria da seguranca no setor operacional,
e como objetivos especificos a caracterizagao
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do processo produtivo, identificagdo dos riscos
e apresentacao de propostas a serem adotas
para reducao desses riscos. A fundamentacéo
tedrica tratou dos conceitos e objetivos da
seguranca no trabalho, analise, avaliacédo e
tratamento de riscos, além das ferramentas da
qualidade. O método de abordagem utilizado
foi o estudo de caso, descritivo, qualitativo,
quantitativo e de campo, onde foi possivel
fazer o levantamento dos dados, e aplicacéo
das ferramentas da qualidade. A conclusdo do
estudo atingiu o objetivo geral com propostas e
implantacbes de melhorias, garantindo assim a
solucao para os problemas encontrados.
PALAVRAS-CHAVE: Analise de risco.
Acidentes do trabalho. Doengas ocupacionais

RISK ANALYSIS OF WORK ACCIDENT: A
CASE STUDY IN THE COMPANY JALECOS
INDUSTRIA E COMERCIO LTDA

ABSTRACT: This research presents, as a title,
Work accident of risk analysis: a case study at
Jalecos Industria e Comércio LDTA, a company
that manufactures garments and accessories.
Due to the lack of a risk management system,
this topic was adopted since it assumes a
fundamental role for the operation and success
of the enterprise. This research aimed to
propose a plan of action for the improvement
of safety in the operational sector, and as
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specific objectives the characterization of the production process, identification of risks
and presentation of proposals to be adopted to reduce these risks. The theoretical
basis dealt with the concepts and objectives of work safety, analysis, evaluation and
treatment of risks, in addition to quality tools. The method used was the case study,
descriptive, qualitative, quantitative and field, where it was possible to collect data and
apply quality tools. The conclusion of the study reached the general objective with
proposals and implementations of improvements, thus guaranteeing the solution to the
problems encountered.

KEYWORDS: Risk analysis. Work accident. Occupational diseases

11 INTRODUCAO

Os valores de seguranca e saude no trabalho foram se desenvolvendo e
evoluindo ao passar dos anos. Na antiguidade, os trabalhos eram considerados
instrumento de tortura relacionado com o trabalho escravo sem compromisso com
a dignidade humana. Foi na revolucao industrial que as condi¢cdes de trabalho
alcancaram uma inquietante situacédo, pois, com o avanco da industrializacao,
aumentou o numero de mortos e mutilados provenientes das precarias condi¢des
de trabalho.

Apdés um significativo aumento da insatisfacdo e preocupagdo com o0s
constantes acidentes, os trabalhadores comecaram a se mobilizar por melhores
condicdes, a partir dessas mobilizagdes foram criados legislacdes e sindicatos com
o proposito de garantir a melhoria da segurancga do trabalho.

A higiene e seguranca do trabalho compdem duas atividades intimamente
relacionadas, que tém como principal objetivo a preveng¢ao de acidentes, doencas
ocupacionais e outras formas prejudiciais a saude do trabalhador. Sua finalidade é
proporcionar um ambiente de trabalho saudavel e seguro além de propor medidas
de melhorias a serem implementadas.

A atual crise econdmica, pela qual o Brasil esta passando, desperta incerteza
e preocupacédo. O problema na economia, e instabilidade politica ameacam a
sobrevivéncia das empresas; por esse motivo, os empresarios adiam investimentos
e procuram, principalmente, fazer reducéo de custos em suas empresas. Porém, é
necessario analisar onde é possivel fazer esse corte de custos, pois ndo se pode
fazer economia quando se trata da saude e seguranca dos trabalhadores.

Deve-se ressaltar a importancia da prevencao de doencas e acidentes no
ambiente de trabalho, quanto a valorizacdo da vida e saude do trabalhador, com
isso evitam-se custos oriundos de multas pelo ndo cumprimento das legislacbes
trabalhistas, pelos gastos com tratamento, reabilitacdo e até mesmo perda de
produtividade advindas de acidentes e/ou doencas ocupacionais. Em virtude disso,
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o trabalho tem o objetivo de avaliar a eficacia da seguranga no setor operacional da
empresa Jalecos Industria e Comércio LTDA

Gradativamente vem sendo estudados e avaliados os impactos do trabalho
relacionados a saude populacional, tais impactos sdo investigados nas mais variadas
categorias profissionais. Tendo em vista que as atividades laborais desenvolvidas em
condicdes inapropriadas comprometem a saude, o bem-estar e a qualidade de vida
das pessoas. Sendo assim, é imprescindivel a ado¢ao de praticas que propiciem um
ambiente de trabalho saudavel e seguro que promova a qualidade de vida para a
equipe de colaboradores.

21 FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 Conceito e Objetivos da Seguranca no Trabalho

A seguranca no trabalho deve convergir para o desenvolvimento da préatica de
um trabalho decente.

Os autores Barsano; Barbosa (2012, p. 28) abordam que, o conceito de trabalho
decente formalizou-se pela Organizacéo Internacional do Trabalho (OIT) em 1999,
com a misséo de promover oportunidades para que homens e mulheres tenham um
trabalho produtivo e de qualidade, em condi¢des de liberdade, equidade, seguranca
e dignidade humana.

Para Barsano; Barbosa (2012, p. 21), o conceito de seguranca do trabalho
pode ser definido como, a ciéncia que estuda as possiveis causas dos acidentes
e incidentes originados durante a atividade laboral do trabalhador. Ela tem papel
fundamental na promog¢ao da saude e protecéo da integridade fisica do trabalhador,
além da busca continua da melhoria de condi¢Ges de trabalho.

2.1.1 Abordagem holistica da seguranca

A abordagem holistica da segurancga, envolve todos os fatores que possam
desencadear um acidente.

Barros (2013, p. 34) afirma que a visdao sistémica é fundamental para a
compreensdo de todos os aspectos que afetam as acbes e politicas da saude e
seguranca no trabalho.

Na abordagem Holistica, ndo se afirma que o acidente teve uma Unica e exclusiva
origem. Mas que foi gerado pela interag&o simultanea de diversos fatores, em que
um desencadeou o outro. Assim nao ha uma unica causa dos acidentes, € sim
varias. (BARSANO; BARBOSA, 2012, p. 24).

Segundo Cardella (1999, p. 31), a abordagem holistica relaciona-se com a
seguranca, pois, “O acidente € um fendbmeno de natureza multifacetada, resultante
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de interacbes complexas entre fatores fisicos e biolégicos, psicologicos, sociais e
culturais." (CARDELLA, 1999, p. 31).

Tendo em vista as citagdes feitas pelos referidos autores, na analise de risco
nao se deve isolar os fatos, pessoas, atividades, procedimentos. Todos 0s aspectos
devem ser analisados em conjunto, pois acreditasse que acidentes nao ocorrem por
motivos individuais ou exclusivos, mas sim por diversos fatores simultaneos. Uma

visao holistica € fundamental na analise e prevencao de acidentes.

2.1.2 Acidente do trabalho

O acidente do trabalho é conceituado como,

[...] o que ocorre pelo exercicio do trabalho a servico de empresa ou de empregador
doméstico ou pelo exercicio do trabalho dos segurados referidos no inciso VIl do
Art. 11 desta Lei, provocando lesdo corporal ou perturbacéo funcional que cause
a morte ou a perda ou reducao, permanente ou temporéria, da capacidade para o
trabalho. (BRASIL, 1991, p. 13).

Barsano; Barbosa (2012, p. 63) definem como sendo qualquer fato inesperado
e indesejado que interrompe o andamento normal de um acontecimento, causando
naquele que sofre essa acdo um determinado dano, seja a integridade fisica ou ao
patrimbnio ou a ambos. Geralmente, € originado por fatores ambientais, sociais,

instrumentais ou humanos.

Um acidente que néo tenha gerado vitima, que nao tenha sido estudado e que
néo tenha controle sobre os riscos que 0 motivaram, podera no futuro repetir-se,
produzindo mortes e ferimentos. Dai a importancia de considerarmos qualquer
acidente para fins de anélise, com vitimas ou sem vitimas. (BARROS, 2013, p. 38).

Sendo assim, tendo em vista as afirmacdes propostas pelos autores, conclui-
se que os acidentes de trabalho ndo sao resultados de um Unico fator, mas sim
desencadeados por fatores multiplos, uma analise de risco evita que acidentes se
repitam, ou que venham a ocorrer, por isso todos os acidentes que tenham gerado

vitimas ou nao devem ser estudados.

2.1.3 Doencgas ocupacionais

Barsano; Barbosa (2012, p. 109) definem doencas ocupacionais como sendo
toda moléstia causada pelo trabalho ou pelas condigcdes do ambiente em que ele é
executado e que com ele se relaciona diretamente.

Rossete (2015, p. 8) aponta que a saude ocupacional tem como objetivos a
promog¢ao e manutencao do bem-estar do trabalhador, prevencédo de doencas
ocupacionais causadas por mas condi¢des de trabalho, assim como a adaptacao do

ambiente de trabalho ao homem.
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Segundo Brasil (1991, p. 13), as doencgas ocupacionais se subdividem em
doenca profissional, a produzida ou desencadeada pelo exercicio de trabalho peculiar
a determinada atividade. E doencga do trabalho, a adquirida ou desencadeada em
funcdo de condi¢des especiais em que o trabalho é realizado.

2.1.4 Comunicagédo de acidente de trabalho - CAT

Sempre que ocorre um acidente ou surgimento de doenca ocupacional, este
deve ser comunicado imediatamente a previdéncia social mediante preenchimento
da CAT, que de acordo com o regulamento da previdéncia social em seu art.336.

Para fins estatisticos e epidemiolégicos, a empresa devera comunicar a previdéncia
social o acidente de que tratam os artigos 19, 20, 21 ¢ 23 da lei n.8.213 de 1991,
ocorrido com o segurado empregado, exceto o doméstico, e o trabalhador avulso
até o primeiro dia util seguinte ao da ocorréncia, e, em caso de morte, de imediato,
a autoridade competente, sob pena de multa aplicada e cobrada na forma do
art.286. (BRASIL, 1999)

Rossete (2015, p. 60) complementa que o proprio trabalhador acidentado, seus
dependentes, a entidade sindical competente, 0 médico que o assistiu, e qualquer
outra autoridade publica, poderéao efetivar o registro da CAT na previdéncia social
em caso de omissao do acidente por parte da empresa.

2.2 Abordagem Geral da Gestao de Riscos

Segundo a ABNT (2009, p. 1), gestao de riscos sao atividades coordenadas

para gerir e controlar uma organizacao no que se refere aos riscos.

Define-se a geréncia de riscos como uma metodologia que visa aumentar a
confianga na capacidade de uma organizac&o em prever, priorizar € superar
obstaculos para, como resultado final, obter a realizacdo de suas metas. Ao mesmo
tempo em que atuam na protecdo dos recursos humanos, materiais e financeiros
da empresa, preocupa-se, também, nas consequéncias de eventos aleatérios
que possam reduzir sua rentabilidade, sob forma de danos fisicos, financeiros ou
responsabilidades para com terceiros. (RUPPENTHAL, 2013, p. 35).

De acordo com Cardella (1999, p. 70), a meta € manter os riscos associados
a organizacao abaixo dos valores tolerados. O autor indica que as regras basicas
da politica de gestao de riscos priorizam a preservacao de pessoas em relacéo a
preservacao de bens, além disso, é importante destacar que o responsavel por uma
atividade também responde pelos riscos a ela atribuidos.

SegundoaABNT (2009, p. 7), paraque a gestédo deriscos seja eficaz, convém que
uma organizacao, em todas as classes, acate aos principios descritos, contribuindo
assim, para o alcance dos objetivos e a melhoria do desempenho. A gestao de riscos

€ parte integrante de todos os processos organizacionais, sendo parte também da

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 2



tomada de decisbes, ela aborda a incerteza, é organizada e oportuna, baseia-se nas
melhores informagdes disponiveis, é feita sob medida, considera fatores humanos
e culturais, é transparente e inclusiva, dinamica, interativa e capaz de reagir a
mudancas, além de facilitar a melhoria constante da organizagao.

De acordo com Ruppenthal (2013, p. 37), a etapa da analise dos riscos pode
ser realizada de forma quantitativa ou qualitativa. Em muitas situacdes, mensurar os
riscos é uma tarefa ardua e incerta, até mesmo para especialistas. Nesses casos,
a solucao adotada € o emprego de métodos qualitativos. ApGs a categorizacao dos
riscos, deve-se decidir pelo tratamento e recursos a alocar.

2.2.1 Avaliagdo dos riscos

Para Batalha (2012, p. 12), a avaliacdo de riscos tem por objetivo a
implementacé&o eficaz de medidas necessarias, para proteger a seguranca e a saude
dos trabalhadores. Estas medidas podem ser na ordem da prevencao de riscos
profissionais, da informacédo e formacdo adequada dos trabalhadores e facultar
aos trabalhadores a organizacdo e criacdo de meios para aplicar tais medidas
necessarias.

Cardella (1999, p. 112) aponta para dois principais tipos de avaliacdo, sendo
assim a avaliacéo por frequéncias, que resulta de combinagdes de outros eventos
que pode ser feita a partir das frequéncias e probabilidades dos eventos que se
combinam para gera-lo; e avaliagdo de consequéncias, onde a gravidade das
consequéncias depende da capacidade agressiva do agente, nocividade do agente,
vulnerabilidade, susceptibilidade e capacidade de assimilagcao do alvo, e do tempo
de exposicao.

Para Rossete (2015, p. 9), a seguranca do trabalho, traz uma série de medidas
destinadas a prevencao de acidentes, e é essencial os planejamentos e projetos que
antecipem os riscos que possam afetar a saude do trabalhador.

2.2.2 Analise e controle de risco

Segundo Cardella (1999, p. 106), a analise de risco € o estudo detalhado de um
objeto com a finalidade de identificar perigos e avaliar riscos associados.

Neste contexto, Ruppenthal (2013, p. 39) define que uma analise deve ser
realizada quando os riscos de uma atividade industrial sao desconhecidos ou
quando podem ser antecipados problemas potenciais que possam resultar em
severas consequéncias em uma operacdo. Quando, repetitivamente sdo detectados
problemas envolvendo acidentes com vitimas, com lesdes graves ou nao, com danos
as instalacdes, ou danos ao meio ambiente, ou quando regras de seguranca devem

ser estabelecidas antes do inicio de uma atividade, ou, ainda, quando informacgdes
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sobre os riscos devam ser obtidos perfeitamente.

2.2.3 Riscos ambientais, ergonémicos e de acidentes

A respeito de riscos ambientais, entende-se que,

Referimo-nos aos fatores ou agentes fisicos do ambiente de trabalho que interferem
diretamente no desempenho de cada trabalhador e na producéo obtida, podendo,
igualmente, contribuir para o aparecimento de doencas ou provocar acidentes
lesivos para o trabalhador. (SOUZA et al., 2005, p. 9).

Para a estruturacdo do mapa de riscos e analise destes riscos na empresa,
consideram-se 0s riscos ergondmicos e de acidentes.

2.3 Analise Preliminar de Risco

Segundo Barros (2013, p. 76), a analise preliminar de risco € uma técnica
de identificacdo de perigos e analise de riscos que consiste em identificar
eventos perigosos, causas e consequéncias, e estabelecer medidas de controle.
Preliminarmente, porque é utilizada como primeira abordagem do objeto de estudo.
Num grande numero de casos é suficiente para estabelecer medidas de controle
de riscos. Esta metodologia procura examinar as maneiras pelas quais a energia
ou o material de processo pode ser liberado de forma descontrolada, levantando,
para cada um dos perigos identificados, as suas causas, os métodos de deteccao
disponiveis e os efeitos sobre os trabalhadores, a populagao circunvizinha e sobre

0 meio ambiente.

2.3.1 Fluxogramas do processo

Seleme; Stadler (2012, p. 44) definem que o fluxograma €& uma ferramenta
desenvolvida para desenhar o fluxo de processos, por meio de formas e pequenos
detalhes. Trata-se de uma representacéo visual do processo e permite identificar
nele possiveis pontos nos quais podem ocorrer problemas.

De acordo com Barros; Bonafini (2015, p. 56), o fluxograma tem como maior
vantagem o fato de propiciar uma visao completa do processo e delimitar cada uma
de suas etapas.

“Em sua construgcdo, como regra geral, o fluxograma deve ser elaborado de
cima para baixo, e da esquerda para a direita. Cada operacao deve ser enumerada
de forma sequencial, a fim de possibilitar e identificacdo de cada uma delas [...]”
(SELEME; STADLER, 2012, p. 47).
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2.3.2 Diagrama de Ishikawa

O diagrama de Ishikawa, também é conhecido como espinha de peixe por
causa de seu formato, ou diagrama de causa e efeito.

De acordo com Holanda; Pinto (2009, p. 4), o diagrama de Ishikawa € uma
ferramenta utilizada para expor a relacéo existente entre o resultado de um processo
e as causas que tecnicamente possam afetar esse resultado.

Barros; Bonafini (2015, p. 41) exp6e que a grande vantagem do diagrama é
proporcionar o desdobramento e a ramificagdo das causas até chegar, efetivamente
a origem do problema.

Segundo Barros; Bonafini (2015, p. 39-40), para chegar até a raiz das causas,
é utilizado o que se chama de 6Ms, que sao os: materiais, a mao de obra, o método,
maquina, medicdo e meio ambiente.

2.3.3 5Ws e 1H: planos de acéo e analise

De acordo com Seleme; Stadler (2012, p. 42), a ferramenta traduz a utilizagcéo
de perguntas elaboradas na lingua inglesa. As perguntas tém como objetivo gerar
respostas que esclarecam o problema a ser resolvido ou que organizem as ideias na
resolucéao de problemas.

Ainda conforme Seleme; Stadler (2012, p. 42), a utilizacdo de tal ferramenta
permite que um processo em execucao seja dividido em etapas estruturadas a partir
das perguntas, com o intuito de serem encontradas as falhas que impedem o término
adequado do processo. O resultado de sua aplicagdo nao € a indicacao clara das
falhas, mas sim sua exposi¢cé&o para uma analise mais acurada.

“Orginalmente, havia somente 5Ws e 1H. Um ultimo H para representar
how much foi acrescentado posteriormente ao método a fim de fundamentar
financeiramente a decisdo tomada [...]” (SELEME; STADLER, 2012, p. 42).

31 METODOLOGIA

No referido estudo de caso, foi utilizado a pesquisa descritiva pois ndo houve
interferéncia do autor na pesquisa e buscou-se as causas dos problemas e suas
relacbes com outros fatores. Sendo também explicativa por ter o propésito de
identificar fatores que contribuem na ocorréncia de problemas.

No estudo, foi utilizada a pesquisa de campo de acordo com o modelo conceitual,
assumindo o papel de coleta e anélise de dados na empresa Jalecos Industria e
Comeércio LTDA, local onde foi realizado o referido estudo.

Na presente pesquisa, foram utilizados tanto métodos qualitativos como
quantitativos, pois foram pesquisados opinides e dados, para a analise e interpretacao
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dos resultados. Sendo utilizada também por proporciona melhor visdo do contexto e
auxiliar na resolucéo de problemas. Além disso, foi utilizado também o instrumento
de observacao, pois os dados foram coletados no local da pesquisa, por meio de
observacbes pessoais, para uma melhor coleta e analise de dados referente a
seguranca do ambiente em estudo.

41 ANALISE DE RESULTADOS
4.1 Caracterizacao do Processo

O fluxograma & uma ferramenta desenvolvida para desenhar o fluxo de
processos, tem como maior vantagem propiciar uma visao completa do processo e
delimitar cada uma de suas etapas. Trata-se de uma representacao visual e permite
identificar possiveis pontos nos quais podem ocorrer problemas.

Sendo assim, tendo em vista 0 acompanhamento das atividades e mapeamento
das etapas do processo, é possivel obter uma visao de forma global, distribuida em
suas respectivas areas setoriais.

A area comercial é responsavel pelas vendas, recebimento de pedidos através
do contato direto com os clientes. No escritdrio sao tratados os processos de rotina
administrativa da empresa, controle financeiro, planejamento da producéo, contato
com fornecedores, entre outros.

O setor de corte é o responsavel pela modelagem e corte dos tecidos. E também
uma das areas que mais representam riscos. Todavia o setor produtivo € o principal
responsavel pelas transformacdes nas caracteristicas dos produtos, é dividido em
trés areas: de producdo, onde séo feitas as costuras; inspecdo, ao qual avalia e
controla a qualidade dos produtos; e acabamento, que é responsavel pela
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COMERCIAL ALMOXARIFADO CORTE PRODUGAO ACABAMENTO ESTOQUE
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Figura 5 — Fluxograma do processo produtivo
Fonte: Autor (2017)

Finalizacdo do produto. O estudo concentrasse na eliminacdo dos riscos
presentes principalmente nessas areas.O fluxograma produtivo representa as
seguintes etapas: recebimento do pedido do cliente; em seguida, passa pelo
almoxarifado para a escolha do tecido, entdo segue para o setor de corte, logo apos
€ encaminhado para a produc¢ao, os produtos s&o entdo inspecionados, estando de
acordo com o previsto vai para 0 acabamento, ocorre novamente outra inspecao,
estando novamente dentro dos padrdes, sdo entdo passados e transferidos para
serem embalados e, por fim, para o estoque. Todas as etapas podem ser visualizadas
na Figura 1, com auxilio da legenda.

Através do mapeamento do processo foi possivel observar o excesso de
movimentacao entre setores, distribuicado de materiais em locais inapropriados, assim
como, uma grande deficiéncia no arranjo fisico dos equipamentos, que representam
um dos principais causadores de risco presentes na empresa em estudo.
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4.2 Diagrama de Ishikawa do Processo Produtivo

O diagrama de Ishikawa é uma ferramenta para identificar as raizes dos
problemas. Sendo assim, foi utilizada a ferramenta para busca das causas que
produzem riscos no ambiente de trabalho, essas informacdes s&o representadas na

Figura 2.
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deslocamento

Falta de
Carregamento treinamento

manual de cargas
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Atos inseguros
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Figura 6 — Diagrama de Ishikawa
Fonte: Autores (2017)

O objetivo da utilizagcdo do Diagrama de Ishikawa é representar as causas
e fontes geradoras dos agentes quimicos, fisicos, ergonémicos, biolégicos e de
acidentes. Essas informacdes serdo de fundamental importéncia para elaboracao
de uma acéo preventiva e corretiva visando eliminagcéo dos riscos ambientais.

Utilizando o método dos 6Ms representado na Figura 3 pode-se ter as seguintes
informacdes.

Os métodos de desenvolvimento diario das atividades apresentam riscos, pois
héa falta de treinamento, falta de equipamentos de segurancga coletiva e individual,
excesso de deslocamento entre setores e movimentacao inadequada das cargas.

Em relacdo as maquinas, pode-se observar problemas relativos aos ruidos,
falta de manutencé&o e manuseio sem a adequada protecao.

O ambiente laboral possui problemas no arranjo fisico, dimensionamento
inadequado das maquinas e equipamentos, e falta de espaco, o que provoca
calor e desconforto. H4 também comprometimento das estruturas fisicas, além
das sobrecargas causadas pela mesa de corte e rolos de tecidos acondicionados
inadequadamente, trazendo risco de desmoronamento, assim como existem
problemas relativos a ligagdes elétricas expostas.

E por fim, a mao de obra, fatores como pressa, imprudéncia e atos inseguros
s&o principais causas de incidentes e acidente em locais de trabalho, assim como no
cotidiano, a falta de atencéo pode trazer prejuizos fisicos, psicoldgicos e financeiros.




4.3 Analise dos Dados

Para fins de analise dos riscos ambientais presentes na empresa Jalecos
Industria e Comércio LTDA, serao feitas as relagdes entre os problemas detectados
e suas respectivas causas, uma vez que foi possivel fazer o levantamento desses
dados através das ferramentas da qualidade. A relacdo dos riscos relativos ao
desempenho das atividades produtivas e suas causas podem ser visualizadas
resumidamente no Quadro 1.

A partir dos dados obtidos, € possivel fazer as seguintes anélises: no
almoxarifado e no estoque, ha possiveis problemas pela constatacao de produtos de
limpeza e poeira vegetal provenientes do algodao presente nos tecidos, todavia os
problemas com a poeira podem se dar em todos os setores e atividades relacionadas
com manuseio dos tecidos.

A exposicéo a poeira de algodao causa tosse, problemas respiratorios, e produz
uma doenga chamada bissinose. Nao ha estabelecimento de limite de tolerancia
para exposicao ocupacional a poeira de algodao na norma pertinente, que é a NR-
15. O agente fica exposto a esse risco ao desempenhar atividade sem utilizacéo de
mascaras respiratérias.

No setor de passar existe riscos de acidentes, pois foram observados problemas
com instalagdes elétricas expostas e fios de alta tensdo descamados.

No setor de producéo, assim como o de acabamento, foram ambos classificados
com riscos fisicos, ergondmicos e de acidentes. Riscos fisicos, pois, os trabalhadores
estdo expostos a ruidos gerados pelas maquinas, as afericbes foram obtidas nos
registros da empresa, através do relatério feito pela Secretaria de Seguranca e
Saude no Trabalho (SSST) do Ministério do Trabalho e Emprego (MTE), utilizando
decibelimetro, apontando que os ruidos variam de 76 dB a 85dB.

As maquinas de costura retas (que séo as que executam o ponto reto por meio
de duas linhas entrelagadas, sédo utilizada também para fazer bainha, colocagao de
ziper, vélcros, entre outros) foram registradas 80 dB, e 79 dB na méaquina de corte,
esse nivel é aceitavel por estar dentro dos limites de tolerancia da NR-15, ao qual
atribui 85 dB o limite maximo que o trabalhador pode estar exposto a uma jornada
de 8 horas. Contudo a NR-17 aponta até 65 dB para efeito de conforto.
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Setor Tipo de Causa Consequéncia N°® de lluminancia
risco pessoas
expostas
Almoxarifado Poeira lrntagéo nasal,tosse, Todos -
Produtos de limpeza | problemas
Estoque respiratorios.
Corte Risco Ruido da maquina e | Estresse, irritagé’lo_ 1 1.000 LUX
Fisico MN3o utilizacdo de | danos a audicio.
protetor auricular
Risco de Manuseio sem luvas | Lesbes, corte
Acidente | para protecido das | mutilacdo.
maos contra agentes
cortantes e
perfurantes.
G
Produgao Risco Ruido das maguinas | Estresse, irrit.‘ag'z'lo. 5 1.010 LUX
Fisico e n3o utilizac3o de | danos 2 audicio.
protetor auricular
Acabamento Calor
. N3o utilizagdo de | Lesdes
Passadoria | | Risco de | EPI
Acidente
Risco Posturas Dores musculares,
Ergond- inadequadas, problemas na coluna,
mico repetitividade de desconfortos.
movimentos,
monotonia.
Passadoria Il | Risco de | Fiacao eletrica Choques, 1 -
Acidente | exposta queimadura,
incéndios.

Quadro 1 — Atividades e fatores de riscos
Fonte: Autores (2017)

Em relacdo aos riscos ergonOGmicos, foram detectados problemas no
carregamento manual dos rolos de tecidos, que variam entre 40 e 100 kg, eles séao
feitos ao receber a entrega do fornecedor, e também quando ha solicitacéo de tecidos
novos no setor de corte, situado no andar superior, havendo assim a necessidade
de subir e descer escadas. Existem também riscos ergonémicos relativos a posturas
inadequadas no desenvolvimento das atividades sentadas, quanto a repeticdo de
movimentos e monotonia, podendo levar a dores musculares, problemas na coluna,
incébmodos e desconfortos.

Os riscos de acidentes estao presentes na utilizagcdo das maquinas, aos quais
sdo manuseados sem EPls, os manuais das maquinas caseadeira (utilizada parafazer
as casas dos botdes), retas e botoneira (responsavel por pregar os botdes) indicam
a necessidade da utilizagdo de 6culos de seguranca durante o funcionamento, e
explicitam que as maquinas sb devem ser colocadas em funcionamento por pessoal
adequadamente treinado. A maquina de corte € manuseada sem protecdo dos
membros superiores, propiciando riscos de corte, mutilagcéo, entre outros.

O arranjo fisico € fator predominantemente contributivo para grande parte dos
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riscos presentes na empresa. Foi constato excesso de carga no andar superior,
causado pelo peso da mesa de corte, armazenamento de material, como rolos
de tecidos no setor de corte e no almoxarifado. Nado existe uma organizacao
no armazenamento de materiais tanto produtivos quanto improdutivos. Foram
observados problemas na estrutura fisica e nas instalagdes elétricas.

4.4 Plano de Acao

O plano de acao 5Ws e 1H é uma ferramenta onde séo reunidas perguntas que
objetivam organizar as ideias na resolucao de problemas. Foi elaborado o plano de
acao a partir dos questionamentos e problemas, e assim elaborada as propostas
que possibilitem a resolugado dos problemas encontrados, como pode ser visto no

Quadro 2.
What O que? Who Where Onde? When Why Por qué? How
Quem? Quando? Como?
Eliminar riscos | Proprietario Todos os Imediato Armazenamento | Armazenam
de acidentes setores. inadequado de ento dos
materiais. materiais
em locais
apropriados
Eliminar riscos | Proprietario Todos os Imediato Extintores forada | Fazendo a
de incéndio setores. validade troca por
extintores
novos
Eliminar riscos | Proprietario | Almoxarifado Diariament Presenca de Utilizagcao
quimicos , estoque e e poeira vegetal. de
demais mascaras
setores. respiratoria
S.
Eliminar riscos | Proprietario | Deslocamento | Diariament Carregamento Desestimul
ergondémicos entre e manual de rolos ar
no transporte setores de tecidos. colaborador
de materiais Postura es de
inadequada no realizar
levantamento e levantamen
transporte. to de peso
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Excesso de
esforgo fisico.

superior a
sua
capacidade.
Disponibiliz
acao de
carrinho de
transporte
de carga.
Postura
correta na
execucao
dessa
tarefa.
Reestrutura
¢ao do
arranjo
fisico

Eliminar riscos
de acidentes
nas maquinas

Proprietario

Setor
operacional.
Setor de
corte.
Setor de

acabamento.

Diariamente

Riscos de
acidentes, cortes
e mutilagdes por

falta de EPI.
Comprometiment
0 da visao.
Falta de
treinamento.

Utilizacao
de luva
de malha
de aco.
Utilizacao
de
6culos de
seguranca.
Treinament
0 para
manuseio
da maquina.

Eliminar riscos
de acidentes
com ligacoes
elétricas

Proprietario

Todos os
setores

Imediato

Problemas de
ligacOes elétricas
expostas.

Contrataca
ode
profissional
eletricista
para reparo
na rede
elétrica.

Eliminar riscos
fisicos de
ruidos

Proprietario

Setor de
producéo.
Setor de
corte.
Setor de

acabamento.

Diariamente

Ruidos
constantes das
maquinas que
chegam até 85

dB.

Utilizacao
de
protetores
auriculares.

Eliminar riscos
ergonémicos

Técnico
em
seguranca
do trabalho.

Setor de
producéo.
Setor de

acabamento.

Diariamente

Posturas
inadequadas.
Repeticdo dos
movimentos e

das atividades.

Cadeiras
ajustaveis
que dao
sustentacdo
a coluna;
Estabeleci
mento de
pausas
frequentes,
com
pequenos
intervalos
de atuacao.
Ginastica
laboral.
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Reforma da
. estrutura
Comprometiment
_ geral da
Eliminar o da estrutura -
. . ... | Todos 0s . . fabrica.
riscos de Proprietéario Imediato fisica.
setores Reformulag
desabamento. Sobrecarga no ~
. ao no
andar superior. .
arranjo
fisico.
Fazer
treinamento
s, e
T - N&o ha conscientiz
Conscientizaca Técnico em Sempre . ~
Todos 0s treinamento acobes a
o dos seguranca q u e :
setores - quanto a respeito
colaboradores do trabalho necessario L
seguranca. de habitos
seguros, e
utilizacéo
de EPL.
Reelaborag
~ L O programa esta ao do
Elaboracao do Técnico em program
. desatualizado. programa.
PPRA e mapa de |seguranca|Naempresa Imediato ~ . ~
. N&o existe um Elaboragéo
riscos do trabalho .
mapa de riscos. | de um mapa
de riscos.

Quadro 2 — Plano de Agédo 5W e 1H
Fonte: Autor (2017)

51 CONCLUSAO

Sendo visto como umdos principais pontos abordados nas empresas atualmente,
a saude e seguranca no trabalho desenvolvem e proporcionam um ambiente laboral
mais saudavel, seguro e que busque gradativamente uma melhor qualidade de vida
das pessoas.

O objetivo geral que visava a avaliacao da eficacia do plano de agéo proposto
e objetivos especificos os quais foram a caracterizacéo das atividades através do
desenvolvimento do fluxograma para um melhor entendimento das atividades do
processo produtivo, identificacdo das causas dos riscos de acidentes e doencas
ocupacionais utilizando o diagrama de Ishikawa, apresentagcao de propostas que
eliminem ou reduzam esses riscos através do plano de acdo 5Ws e 1H, e aplicacao
das propostas sugeridas diante das necessidades detectadas ao decorrerdo estudo.

Portanto, apds identificagcdo dos riscos associados as atividades desenvolvidas
no setor produtivo da empresa Jalecos Industria e Comércio LTDA, suas causas, €
acOes para elimina-las ou reduzi-las. Tendo em vista todas as propostas sugeridas,
ao decorrer da pesquisa a empresa adotou forma satisfatéria ao que foi proposto, e
tais medidas contribuem significativamente para o desenvolvimento de um trabalho

mais seguro, saudavel e, consequentemente, mais eficiente e lucrativo.
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RESUMO: Em muitos aspectos a gestao de
instituices de ensino é semelhante a gestédo de
negoécios, ambas buscam economia de custos e
melhorias na qualidade do servigo. As decisbes
na area da educacado podem ser complexas e
necessitam ser bem integradas, equilibradas
com componentes tedricos e praticos. Em
cenarios econémicos desfavoraveis, recursos
humanos séo frequentemente um dos primeiros
a serem considerados para reducdo. Este
caso analisa a existéncia de uma abordagem
multicritério para apoiar decisdes que envolvam
a empregabilidade em instituicdes de educacéo
profissional. Os critérios apresentados neste
caso contribuem teoricamente para decisdes
que envolvam a gestdo de recursos humanos e
a abordagem elaborada com base na utilizagao
do Analytic Hierarchy Process auxilia o0s
processos decisorios dentro dessas instituicoes.
PALAVRAS-CHAVE: Analytic Hierarchy
Process; Educacéao Profissional;
Empregabilidade.
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PROFISSIONAL

MULTI-CRITERIA ANALYSIS IN
PROFESSIONAL EDUCATION

ABSTRACT: In many aspects, the management
of educational institutions is similar to business
management, both of them look for costs savings
and quality of service improvements. Decision in
education area is complex and it should be well
integrated into the context, well balanced with
theoretical and practical components. Under
unfavorable economic, human resources are
often one the first kind of resources considered
to cut. This case examines the existence of a
multi-criteria approach to support management
employability in
education institutions. The criteria presented in

decision of professional

this case contribute theoretically to decisions
involving human resource management and
the approach developed using the Analytic
Hierarchy Process assists the decision-making
within these institutions.

KEYWORDS: Analytic Hierarchy Process;
Professional Education; Employability.

11 INTRODUCAO

As escolas de educacao profissional sao
uma importante fonte qualificacao pessoal para
o mercado de trabalho. A formacéo profissional
€ importante porque capacita profissionais
com conhecimento técnico, atualiza-os para
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reingressar no mercado de trabalho e também traz incluséo social, representando
uma porta de entrada do aluno para o mercado de trabalho. As escolas funcionam
da seguinte maneira:
» Simulacdes e aulas praticas ocorrem sistematicamente com o objetivo de
preparar os alunos para o mercado de trabalho;

* Os alunos sao incentivados a trabalhar em grupos e apresentar projetos.
Eles tém que usar a criatividade e as habilidades para realizar as
atividades propostas, sendo assim qualificados para enfrentar os desafios
profissionais;

* Os processos internos das organizagcdes sao considerados, a fim de
familiarizar os alunos e prepara-los para futuras experiéncias. O foco esta
na integracao entre teoria e pratica, aprendizagem e interdisciplinaridade.

Uma das decisdes mais criticas na gestéo de recursos humanos é a avaliacéao
de pessoas, pois afeta 0 desempenho no trabalho, a rotatividade, a satisfacdo, o
comprometimento organizacional e a criatividade. Em muitos aspectos a gestao de
instituicbes de ensino € semelhante a gestao de negocios, ambas buscam economia
de custos e melhorias na qualidade do servigo. Em situagdes econémicas instaveis
€ muito comum instituicbes de diversos segmentos comecarem a realizar acoes de
racionalizacao, a fim de aumentar a acessibilidade do sistema e, ao mesmo tempo,
fornecer um nivel de servigo necessario (Bruno et al., 2016).

As instituicées profissionais identificam e mantém conhecimento e expertise
relevantesparaestabelecerpadréesde competéncia, paraisso,decisbesqueenvolvam
a selecao de pessoas a serem promovidas ou demitidas sao muito importantes para
a gestao de recursos humanos, pois afetam a taxa de empregabilidade e exigem
critérios de selecao apropriados (Rouyendegh e Erkan, 2012). A empregabilidade
consiste nas palavras “emprego” e “habilidade” e, portanto, diz respeito a capacidade
de estar empregado (Vanhercke et al., 2014).

Sob cenarios econdmicos desfavoraveis a reducao de custos se faz necessaria.
Os recursos humanos sao frequentemente um dos primeiros recursos considerados
para se cortar. As decisbes na area da educag¢do podem ser complexas e necessitam
ser bem integradas, equilibradas com componentes teoricos e praticos. O objetivo
deste caso é analisar a existéncia de uma abordagem multicritério para apoiar
decisbes que envolvam a gestdo de recursos humanos em instituicées profissionais. A
justificativa para este estudo é que os critérios apresentados contribuem teoricamente
para decisdes que envolvam a educacéo profissional, pois permitem captar medidas
subjetivas de avaliacdo da qualidade escolar. O Analytic Hierarchy Process foi
utilizado para auxiliar na anélise multicritério e uma analise de sensibilidade auxiliou
a identificar o quanto um critério influencia a prioridade global das alternativas.
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2| EMPREGABILIDADE COMO CONCEITO

Aforca de trabalho € um recurso essencial no mundo dos negécios, sendo assim
a disponibilidade da for¢a de trabalho qualificada é primordial para o desenvolvimento
econdmico. O emprego € uma ferramenta para ganhar e crescer em escala social
(lyer e Dave, 2015). O conceito de empregabilidade tem atraido muita atencdo de
formuladores de politicas, académicos e profissionais, e tem sido estudado em varias
disciplinas, incluindo pesquisa de carreira, educagao, administracao e psicologia
(Vanhercke et al., 2014). Foram dados varios conceitos nos ultimos anos (Quadro 1).

Conceito Referéncia

Empregabilidade se concentra na possibilidade de obter
e manter qualquer trabalho, independentemente da Bernstrom et al. (2019)
qualidade.

A empregabilidade refere-se frequentemente a alguma

associacdo de competéncias genéricas ou transferiveis

e atributos considerados desejaveis pelos empregadores Graham (2017)
para uma transicdo bem-sucedida para o mercado de

trabalho

Empregabilidade é a percepg¢do do individuo de suas

o Vanhercke et al. (2014)
possibilidades de obter e manter o emprego.

A empregabilidade é a aplicagdo e o desenvolvimento

continuo de uma série de competéncias e atributos de

apoio através de uma série de estagios de desenvolvimento Beukes (2010)
reiterados que aprimoram as oportunidades do individuo

de acessar e manter oportunidades de emprego.

Quadro 1 — Conceitos de empregabilidade

Rothwell (2015) identificou quatro perspectivas a partir das quais a
empregabilidade é estudada, a primeira é a perspectiva politica, focada na reducéao
do desemprego e nas desvantagens sociais que ela acarreta. A segunda perspectiva
€ a educacional, que se concentra no acesso dos graduados ao mercado de trabalho
apos o rapido aumento em seus numeros desde o final do século XX. Essa perspectiva
enfatiza o papel da empregabilidade no curriculo (Vargas et al., 2018). A terceira
perspectiva é a da gestao de recursos humanos, que se concentra nas estratégias
de empregabilidade lideradas pelo empregador para permitir que os individuos
mantenham suas carreiras a luz de uma maior instabilidade no emprego (Nauta
et al., 2009). Finalmente, a quarta perspectiva € a individual, que se concentra na
capacidade de cada pessoa de encontrar e manter um emprego adequado.

A experiéncia de trabalho é uma maneira de aumentar a empregabilidade e
a educacéao profissional ajuda a desenvolver (Knight e Yorke, 2003). Em geral os
empregadores preferem contratar pessoas que tenham experiéncia de trabalho,
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entdo uma forma de aumentar, por exemplo, a competitividade dos estudantes no
mercado de trabalho, € um curso técnico realizado. No entanto, existem variacdes
na qualidade dos cursos e nos beneficios de aprendizagem (Blackwell et al., 2001).

As organiza¢des modernas podem adotar praticas diferentes para melhorar as
habilidades dos funcionarios e manté-los no cargo (Polychroniou e Giannikos, 2009).
A empregabilidade é atualmente um dos principais temas de pesquisa na area de
educacgéo, uma alta taxa de empregabilidade facilita o movimento entre empregos,
dentro e entre organizacGes. Varios fatores externos e internos relacionados a
caracteristicas pessoais (satisfacdo individual, por exemplo) sdo significativos
(Valitova et al, 2015).

31 METODO

As informagbes necessarias para o desenvolvimento deste estudo foram
coletadas em um municipio localizado no oeste do estado do Rio de Janeiro, junto
ao administrador local. Problemas de decisdo multicritérios podem ser solucionados
por varios métodos, porém devido as suas caracteristicas e flexibilidade matematica,
o Analytic Hierarchy Process (AHP) tem sido muito Gtil para pesquisa em diversos
campos, como engenharia, educacédo e negocios (Gu et al.,, 2017). Isso porque
realiza comparacdes par a par para medir a importancia relativa entre elementos em
diferentes niveis de hierarquia e avalia alternativas no nivel mais baixo da hierarquia
para tomar a melhor decisédo entre as varias alternativas.

O AHP foi desenvolvido nos anos setenta por Tomas L. Saaty, auxiliando a
estruturar problemas de decisao em modelos de hierarquia. As hierarquias sao
compostas por metas decisérias, critérios, por vezes subcritérios, e alternativas.

Uma abordagem de tomada de decisao deve ter as seguintes caracteristicas
satisfeitas pelo AHP: ser simples em construcao; ser adaptavel a grupos e individuos;
ser natural a intuicdo e pensamento geral e encorajar o compromisso e a construcao
de consenso (Saaty, 2013) o método apresenta algumas vantagens (Figura 1).
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Suplementar outras
técnicas para
selecionar projetos
ou atividades.

Auxiliar na
orientagio e
monitoramento do
desempenho da
organizacao em
direcdo a um
conjunto dindmico
de metas.

Integrar dados com
Julgamentos
subjetivos sobre
fatores intangiveis.

Incorporar os
julgamentos das
pessoas e resolver

conflitos entre eles.

Realizar a analise
de sensibilidade a
baixo custo.

Usar as prioridades
marginais, bem
como as médias,
para orientar a
alocacdo.

Figure 1 — Beneficios do AHP

Fonte: Saaty (2013)

Varios autores utilizaram o AHP em estudos relacionados a selec¢ao de pessoas,

para Zolfani e Antucheviciene (2012) a selecao de funcionarios € um problema de

decisao recorrente na administracédo e influencia as competéncias pessoais. Como

na maioria dos métodos de analise multicritério, a aplicacdao do AHP é executada

em trés etapas gerais: estruturacdo, medicao e sintese. A maneira como as etapas

séo conduzidas difere um método do outro. Originalmente, a aplicagcdo do AHP

consiste em estruturacao hierarquica (organizacao de objetivos de decisao, critérios

e alternativas em niveis hierarquicos), medicao relativa (comparacao de pares) e

sintese distributiva, onde as prioridades de normalizacdo somam 100% (Saaty,
1980). A Escala Fundamental de Numeros Absolutos é a base do AHP (Quadro 2).

Intensidade de

. Definica Expli a
Importancia etini¢ao plicagao
1 Importancia igual Duas atividades contribuem igualmente para o objetivo.
Importancia Experiéncia e julgamento favorecem ligeiramente uma
3 o )
moderada atividade em detrimento de outra.
. .. Experiéncia e julgamento favorecem fortemente uma
5 Forte importancia _.". .
atividade em detrimento de outra.
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Uma atividade é favorecida muito fortemente em detrimento

7 Muito forte L. -
de outra; seu dominio demonstrado na pratica.
9 Extrema A evidéncia que favorece uma atividade em detrimento de
importancia outra é da mais alta ordem possivel.

Quadro 2 — Escala fundamental de niUmeros absolutos
Fonte: Saaty (2013)

Usando os conceitos de Algebra Linear como a matriz de comparacéo pareada
(D) apresentado em (1), o autovetor (W) e o autovalor A, ., € possivel obter as
prioridades relativas.

Cj_ Cz Cf Cn
A X1 X2 o Xyj X
Az X21 XZZ XZJ in
D= [X;;j] = A | Xy X . ng Xin
Ap X1 X2 - me Xnn.

(1)

A matriz de decisdao D mostra que A, representa as alternativas, onde i = 1,
2, ..., me Ci representam os critérios ou atributos, onde j = 1, 2, ..., n. O AHP
forma uma estrutura para decisdes que usam uma relacéo hierarquica unidirecional
com o objetivo no topo e alternativas de decisdo na parte inferior. De acordo com
Saaty (2008) as prioridades sao obtidas através da aplicacdo do Teorema de Perron-
Frobenius em (2).

Se D tiver comparacgdes consistentes, o que é uma propriedade importante,
entdo d;; =w;/w; parai,j=1,2,...n, onde n € a ordem de D. A razdo de
consisténcia (CR) calculada por (3), como uma medida da distancia entre Ay4x e n:

CR = (Ayax—n) / (G4 (n—1)) 3)

Se CR for maior que 0,10, uma revisdo nas comparacdes pode ser necessaria.
O indice de consisténcia (Ca)varia de acordo com a ordem da matriz obtida pela
Tabela 1.

n 3 4 5 6 7 8 9 10
c, 052 089 111 125 1,35 140 1,45 149

Tabela 1 — indice de consisténcia aleatoria
Fonte: Saaty (2008)
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A medig¢do absoluta, também conhecida como ‘“ratings”é um grande avango do
AHP, para exemplificar, pode-se considerar que as alternativas sdo comparadas com
niveis padrao, em vez de serem comparadas em pares, o que difere de uma medicao
relativa. A sintese ideal é outro avanco do AHP, difere da sintese relativa porque
as prioridades néo sao normalmente distribuidas (Millet e Saaty, 2000). Ou seja, a
soma dos componentes dos vetores prioritarios ndo é igual a um. A normalizacéo de

prioridades cria uma dependéncia entre prioridades.

41 ANALISE DA EMPREGABILIDADE NA EDUCACAO PROFISSIONAL

A educacéo profissional no Brasil comeca no nivel secundario, existem escolas
profissionais mantidas pelo governo federal, governos estaduais e até mesmo por
instituicbes privadas. Este estudo € sobre uma grande rede privada de escolas
profissionais dedicadas a formacgdo industrial em diversas areas como Quimica,
Eletronica e Mecéanica, para citar alguns. A rede de mais de 700 escolas esta
presente em todos os 26 estados brasileiros e no Distrito Federal. A sede central
esta localizada em Brasilia, mas todos os estados e o Distrito Federal tém uma
administracdo local. Para cobrir os custos operacionais, as escolas podem cobrar
por cursos e servicos. A rede oferece educacéo profissional nos trés niveis: técnico,
graduacao e programas de pos-graduacao. Frente a crises econdmicas e politicas,
a demanda por cursos nas escolas vem diminuindo consideravelmente.

Este estudo foi realizado em um municipio localizado no oeste do estado do Rio
de Janeiro, onde a administragcao local esta enfrentando uma dificil decisédo de cortar
custos operacionais. Diante disso este caso visa analisar se existem critérios para
analise da empregabilidade e como séo utilizados. De acordo com o administrador
local existem critérios para classificacdo dos funcionarios na unidade (Figura 2), que
estdo de acordo com a proposta da instituicao (Quadro 3).

Analise da empregabilidade

Experiéncia  Tempo Salario Desempenho Polivaléncia Programas Educacao

de estratégicos

empresa

Figure 2 — Hierarquia de critérios para andlise de empregabilidade na educacéo profissional

Critérios Tipo Definicao Objetivo

Experiéncia anterior em diferentes
empresas

Experiéncia diversificada C1 ~ Maximizacéo Quantitativo
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... Quanto tempo o funcionario esta I
Tempo na empresa C2 Maximizagao P Quantitativo
na empresa

Salario C3 Minimizacdo  Valor monetario Quantitativo

indice de desempenho do

L Do Quantitativo
funcionério em suas atribuicdes

indice de Desempenho C4  Maximizacéo

Polivaléncia C5 Maximizagdo Habilidade de atuar no segmento. Quantitativo
o Empregado ligado a cursos N
Cursos estratégicos C6 Maximizacao P g. 9 . Qualitativo
estrategicamente importantes
Formacgéao C7 Maximizagcdo Nivel de educagéo formal Qualitativo

Quadro 3 — Interpretagéo dos critérios

Na preparacdo dos dados deve-se analisar cada critério de maneira separada
por meio de escalas onde cada funcionario seria avaliado, sendo assim:
* Em Experiéncia diversificada foi proposta uma escala onde: “1” significa

que o instrutor atuou em uma Unica empresa ao longo de sua carreira; “2”
em duas empresas; “3” em trés empresas e assim por diante;

* O indice de Desempenho calculado levou em consideracéo os Ultimos
5 anos dos empregados na organizacao, tendo como base o calculo da
média de desempenho de cada um nesses 5 anos;

* Na Polivaléncia foi proposta uma escala onde: “1” significa que o instrutor
possui habilidade e capacidade para ensinar em um Unico segmento; “2”
em dois segmentos; “3” em trés segmentos e “4” em quatro segmentos ou
mais. Ensinar em segmentos diferentes pode ser, por exemplo, o caso de
um instrutor que tém duas graduacdes, uma em engenharia mecanica e
outra em elétrica, podendo atuar nos dois segmentos;

* Em Cursos estratégicos foi proposta uma escala onde: “1” significa cursos
ligados ao PRONATEC; “2” cursos relacionados ao Educa Mais; “3” cursos
de Qualificagcdo Setorial; “4” cursos de Aprendizagem e por ultimo, “5”
cursos relacionados a Negocios Pessoa Fisica Pessoa Juridica (PFPJ);

* Em Formacéo foi proposta uma escala onde: “1” significa que o instrutor
possui nivel técnico; “2” nivel de graduacao; “3” nivel de especializacao;
“4” nivel de mestrado e “5” nivel de doutorado.

A existéncia dos critérios ndao implica a correta utilizacdo deles, de fato o
administrador precisa analisar os colaboradores e mesmo com a existéncia dos
critérios ndo consegue classifica-los. Para auxiliar na identificagao das prioridades e
solucao da questao, este trabalho baseou-se nos passos de Saaty (2008):

a) Definir o problema;
b) Estruturar da hierarquia;

c) Construir matrizes de comparacao de pares dos elementos;
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d) Obter os julgamentos necessarios para coletar todos os dados de
comparacao par a par, as prioridades e testar a consisténcia de julgamento;

e) ldentificar as prioridades gerais e classificar as alternativas.

Esta aplicagdo do AHP combinou medicao absoluta com sintese distributiva,

sendo 10 funcionarios selecionados como alternativas. O gerente forneceu

as comparagbes pareadas entre os critérios (Tabela 2), a prioridade foi obtida

normalizando o autovetor da matrizde comparacao. Ataxa de consisténcia encontrada

foi de 0,02 inferior a 0,1 que é o limite superior de aceitacao.

Critério Ci C2 C3 C4 C5 C6 C7 Prioridade
Experiéncia (C1) 1 3 5 1/5 1/3 1/5 1/5 6.6%
Tempo de empresa (C2) 1/3 1 3 1/9 1/7 19 1/9 3.1%
Salario (C3) 15 13 1 17 1/5 17 17 2.4%
Desempenho (C4) 1/5 9 7 1 3 12 1/2 14.3%
Polivaléncia (C5) 3 7 5 1/3 1 1/3 1/3 12.6%
Programas estratégicos (C6) 5 9 7 2 3 1 1 30.5%
Educacao (C7) 5 9 7 2 3 1 1 30.5%

Tabela 2 — Prioridades dos critérios para a analise de empregabilidade

Haviam dados numéricos disponiveis dos critérios C1 até C5, os critérios C6 e

C7 foram priorizados de acordo com quatro niveis de desempenho (Tabela 3). A taxa

de consisténcia calculada da matriz de comparacao foi de 0,04 inferior a 0,1 que é o

limite superior de aceitagao.

Nivel N1 N2 N3 N4 Prioridade
Excelente (N1) 1 3 5 7 56.4%
Muito bom (N2) 1/3 1 3 5 26.3%
Bom (N3) 1/5 1/3 1 3 11.8%
Aceitavel (N4) 1/7 1/5 1/3 1 55%

Tabela 3 — Niveis de desempenho

Foram coletados dados referentes a dez empregados (E1 a E10) que atuam

como instrutores da instituicdo, apds isso os dados foram normalizados e a prioridade

geral ponderada pelas prioridades dos critérios (Tabela 4).

Prioridade

E d C1 Cc2 C3 C4 C5 C6 Cc7 Ranque
mpregado global qu
E1 47% 175% 17.8% 9.7% 15.8% 28% 2.9% 6.4% 7
E2 12.0% 9.6% 84% 104% 21.1% 6.1% 29.8% 16.4% 3
E3 95% 128% 89% 10.0% 5.3% 6.1% 2.9% 6.1% 8
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E4 24% 63% 8.0% 104% 105% 6.1% 13.9% 9.4%

E5 71% 17.5% 9.1% 9.2% 5.3% 28% 2.9% 5.0% 10
E6 144% 4.7% 94% 10.7% 10.5% 29.0% 13.9% 17.3% 1

E7 95% 17.5% 87% 9.9% 105% 29.0% 13.9% 17.2% 2
E8 95% 6.3% 94% 10.0% 5.3% 6.1% 2.9% 5.9% 9
E9 21.5% 1.6% 10.3% 9.5% 5.3% 6.1% 13.9% 9.8% 4
E10 95% 6.3% 10.0% 10.1% 10.5% 6.1% 2.9% 6.6% 6

Tabela 4 — Prioridades dos empregados

Os empregados E3, E8 e E5 tém baixa empregabilidade, isso significa que
esses empregados devem tomar providéncias para ndo serem demitidos. Por outro
lado, os empregados E6, E7 e E2 sao candidatos potenciais a uma promocao em
cenarios positivos. A analise de sensibilidade é apresentada com o critério de alta

prioridade C7, porque a prioridade geral é fortemente influenciada por ele (Figura 3).

35%
30%
25%

20%

15%

10% ——

5%\

0%
0 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70% 80% 90% 100%
Prioridade de C7

Prioridades globais

— ] e—F) E3 el *E5 E6 E7 E8 E9 E10

Figure 3 — Sensibilidade das prioridades globais dos professores a prioridade C7

Como pode ser visto, com os atuais 30,5% de prioridade para C7, E5 tem a
menor prioridade geral (5,0%, como na Tabela 4) e E6 tem a prioridade mais alta
(17,3%). Aumentando a prioridade para 35,0%, E2 estara em primeiro lugar enquanto
E6 mudara para a segunda posicao. Devido a complexidade dos modelos de gestao,
diferentes cenarios podem ser gerados, 0 que pode resultar em outras classificagdes
e discussOes adicionais. Para este caso, o administrador da instituicao validou as
analises e os resultados apresentados neste estudo.

51 CONCLUSAO

A educacao profissional € uma importante fonte de qualificacéo para o mercado
detrabalho. As decisGes na areada educacéo sao complexas e devem ser equilibradas
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com componentes teodricos e praticos. Este caso confirmou a hip6tese de existéncia
de critérios que apoiam decisdes que envolvam a gestdo de recursos humanos em
instituicdes profissionais, porém existia uma limitacdo quanto a inser¢ao dos critérios
em uma abordagem. Este caso foi aplicado localmente em uma cidade do interior do
Rio de Janeiro com a proposta de elaboracdo de uma abordagem para melhorar a
qualidade da deciséo gerencial.

Este estudo identificou sete critérios considerados relevantes pela administracéo
local, sendo eles, experiéncia, polivaléncia, educacéao, tempo de empresa, salario,
desempenho e programas estratégicos. O estudo sugeriu a utilizacdo do método AHP
para auxiliar na tomada de deciséo. A coleta de informagdes sobre dez empregados,
que atuam academicamente, permitiu identificar o nivel de empregabilidade
relacionada aos recursos humanos. Com as prioridades calculadas pode-se chegar
a um ranque de alternativas e concluir que o AHP pode ser utilizado por gestores de
educacéo profissional. A anélise de sensibilidade permitiu identificar que a prioridade
global é fortemente influenciada pela prioridade da Educacéo (C7).

Espera-se que a abordagem apresentada neste estudo possa ser generalizada,
sendo os critérios uma base para futuras pesquisas. Uma limitacao é que apenas um
administrador forneceu comparacgdes par a par. Um estudo futuro pode considerar

uma tomada de decis&o em grupo.
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RESUMO: Este capitulo disserta sobre a
terceirizacdo de atividades logisticas, como
alternativa estratégica para o contratante.
Apresenta também o caso de um operador
logistico - criado como spin-off de empresa, que
atua com multimodalidade e oferta de servigos
logisticos no escoamento de commodities
agricolas para o Porto de Santos. Depois de
apresentar o conceito de logistica integrada,
sao discutidos fatores para a decisdo de
contratar o servigco logistico. Questiona-se se
essa deciséo tem carater estratégico e quais 0s
condicionantes da contratagao de operadores
logisticos. Levantam-se os fatores para escolha
do sistema de transporte de cargas e do modal
a ser utilizado. O capitulo apresenta, por fim,
o estudo empirico realizado sobre o servico
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de apoio a exportacdo de agucar no Estado
de Sao Paulo. Constata-se que a competéncia
do operador logistico contratado na oferta de
servicos confiaveis e com flexibilidade constitui
a contratada — embarcadora do agucar paulista
para 0 comércio exterior, vantagens em custo,
agilidade e desempenho na consolidagédo de
carga para embarque. A logistica de exportacéo
de acucar torna ainda mais competitivo o agucar
paulista, frente ao produzido pelas demais
regides brasileiras.

PALAVRAS-CHAVE: Operadores Logisticos
(OLs), Terceirizagao, Agucar, Exportacéo.

THIRD-PARTY LOGISTICS SERVICE
PROVIDERS IN THE TRANSPORT OF
GOODS IN BRAZIL

ABSTRACT: This work talks about outsourcing
logistics activities, arguing about being strategic
alternative to the contractor. It also presents the
case of a logistics operator - created as a spin-off
company, which operates with multimodality and
offer logistics services in the flow of agricultural
commodities to the Port of Santos. After
introducing the concept of integrated logistics,
factors are discussed in the decision to hire the
logistics service, considering the alternatives
available in the market. It is questioned whether
this decision has a strategic character and
what the conditions of hiring logistics operators.
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Especially for the transport activity, rise factors for choice of loads and modal transport
system to be used. The article presents, finally, the empirical study on the service to
support the export of sugar in the State of S&o Paulo. It appears that the competence
of the logistics operator engaged in the provision of reliable services and flexibility
is the contracted - shipper of S&do Paulo sugar for foreign trade, advantages in cost,
agility and performance in cargo consolidation for shipment. The sugar export logistics
become even more competitive in S&o Paulo sugar, compared to that produced by
other Brazilian regions.

KEYWORDS: Logistics Operators, Outsourcing Sugar Exports.

11 INTRODUCAO

A importancia da logistica empresarial tem crescido pela necessidade de
melhoria nos servicos de entrega tanto para o varejo quanto para o mercado
industrial, por exigéncia de reducdao do volume nas entregas que tém sido mais
frequentes. A complexidade nas relagdes das redes industriais tem aumentado pela
maior diversidade de produtos oferecidos, com ciclos de vida mais curtos, obrigando
maior aderéncia do fluxo de informacdes sobre a movimentacéo fisica para atender a
demanda. Outro aspecto logistico é o volume crescente de mercadorias no comércio
internacional. Estes condicionantes levam a questionar sobre como ter capacitagcao
nas atividades logisticas: ter competéncia logistica mantendo os ativos proprietarios
ou se é mais oportuno a terceirizacao dos servicos logisticos? Este capitulo reflete
sobre essa questéo, procurando respostas na revisao bibliografica sobre o assunto.

O capitulo apresenta, no préximo item, fundamentos sobre logistica. O item
trés apresenta-se o caso de um operador logistico - criado como spin-off de empresa
para escoamento de commodities agricolas para o Porto de Santos. A pesquisa, de
carater qualitativo e exploratoério, baseou-se no método de estudo de caso com coleta
de informagdes em campo, por meio de entrevistas semiestruturadas, realizadas
com representantes em nivel de Geréncia e Direcdo Geral da operadora logistica.
O capitulo é finalizado tecendo-se consideracdes sobre a terceirizacédo da atividade
de transporte.

21 LOGISTICA INTEGRADA

O aumento da habilidade da empresa de manufatura para coordenar as
transacées com seus parceiros de negocios tem o objetivo de encurtar os tempos
nos ciclos de planejamento para atender aos pedidos de compras, programar a
producéo e responder ao mercado final. Para isso, € necessario o desenvolvimento de

estrutura logistica / sistema logistico integrado e eficiente para coordenar acées com

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 4




seus fornecedores e clientes. Este é o conceito de gestao da cadeia de suprimento
(GCS) ou, Supply Chain Management (SCM). Este conceito vai além da integracao
de operacdes, foco da logistica, estendendo-se para integragdo de processos de
negdcios entre as empresas desde fornecedores de matérias-primas até o usuario
final.

O Council of Supply Chain Management Professionals define logistica como
parte da Gestdo da Cadeia de Suprimentos que planeja, implementa e controla de
maneira eficiente e efetiva o fluxo direto e reverso e a armazenagem de produtos,
bem como os servigos e informagdes associados, cobrindo desde o ponto de origem
até o ponto de consumo, com o objetivo de atender aos requisitos do consumidor
(COUNCIL OF SUPPLY CHAIN MANAGEMENT PROFESSIONALS, 2005). Esta
definicdo inclui suprimento, distribuicdo e movimentacdo interna e externa de
matérias-primas e bens acabados, ocupando-se de gerenciar 0s processos de
operacodes que constituem o fluxo fisico, de modo integrado (Figura 1) (BOWERSOX
& CLOSS, 2001).

Fluxo Fisico |

| Fornecedores Suprimento Apoio a Distribuicio Clientes
: manufatura !

Fluxo de Informacoes

EMPRES CANAIS DE DISTRIBUICAO

Figura 1 - Integracao Logistica
Fonte: Adaptado De Bowersox & Closs (2001, p.44)

Alogistica integrada sincroniza as operacdes das trés areas: suprimento, apoio
a producdo e distribuicao fisica, por meio de sistemas de informacao e baseada em
relacionamento proximo entre a empresa e seus clientes. A gestdao do fluxo fisico
se apdia no fluxo de informagdes que tem como objetivo o atendimento a demanda,
com base no conhecimento do mercado. Assim, a logistica ocupa-se de garantir a
disponibilidade de produtos, materiais e servicos no mercado e pontos consumidores
com maxima eficiéncia, rapidez e qualidade, mantendo os custos sob controle.

Alogistica contribui para obtencao de vantagem competitiva, seja pela lideranca
em custos ou na diferenciacdo do servico prestado. A logistica contribui para a
lideranca em custos pela eficiéncia na distribuicdo de produtos e na obtengdo de
materiais, maximizando o uso dos equipamentos e de outros recursos utilizados. A
empresa tem o suporte da logistica para competir por diferenciacdo quando é capaz

de proporcionar valor adicionado ao cliente, como por exemplo: rastreabilidade,
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entregas just-in-sequence ou cobertura para atender urgéncias. O desempenho da
logistica reverte em rentabilidade na disponibilizagdo de produtos no local e prazos
requeridos.

A gestéo das atividades logisticas varia de empresa para empresa, conforme
as necessidades de seus processos produtivos e de atendimento a mercado e
das caracteristicas do produto a ser movimentado. A estrutura organizacional da
empresa deve refletir a importancia destas atividades para seu funcionamento. Esta
importancia esta relacionada ao custo da logistica referente ao valor de venda de
seus produtos. No geral, quando o processo de transformacéo utiliza materiais de alto
valor relativo ao custo do produto, como no caso da industria automobilistica, o custo
na logistica de suprimento € mais significativo. No caso de produtos de baixo valor
agregado, por exemplo - alimentos processados ou produtos de higiene e beleza, a
distribuicao eficiente é fundamental para a competitividade da empresa. Neste caso,
a complexidade nas operacdes de apoio ao marketing € maior, pela diversidade no
numero de stockeeping unit — SKU (numero de itens de estoque), diferentemente do
gue ocorre nos canais de distribuicdo de automdveis (sem considerar o mercado de
pecas de reposicao).

Atualmente, a maioria das empresas de manufatura, assim como de
agronegocios para exportacao tem terceirizado a sua logistica. Este fato apresenta
dois condicionantes: as empresas tém focado em suas competéncias centrais e
para ter mais vantagem competitiva recorrem a especialistas na oferta de servicos
de transporte e armazenagem. Algumas empresas desenvolveram internamente
a capacitacao logistica e, tornaram-se tdo competentes que se desligam para
formacéo de prestadores de servico independentes, qual seja, ocorreu um spin-off,
também chamado de derivagem. Spin-off € um termo utilizado para designar aquilo
que foi derivado de algo ja desenvolvido ou pesquisado anteriormente. E utilizado
em diversas areas, como em negocios, na midia, em tecnologia, etc. Em negdcios,
o termo spin-off € utilizado para designar o processo de cisdo entre empresas e 0
surgimento de uma nova empresa a partir de um grupo que ja existe. Neste caso,
acontece spin-off quando as organizag¢des exploram um novo produto ou servico.

O numero de empresas especializadas no Brasil, chamadas operadoras
logisticas, cresceu desde a concessao a empresas privadas de servigcos de transporte,
que ocorreu no Brasil a partir da década de 1990. Para estas empresas o foco central
de suas operacdes € o préprio servico ofertado. Assim, empresas transportadoras
agregaram outros servigos que ndo o de apenas movimentacao de carga. Do mesmo
modo, proprietarios de depositos para armazenagem agregam outros servicos,
como operagdes de montagem de produto ou de carga (cross-docking), servicos
de aduana, etc. A oferta destes servigcos, assim como a capacidade de operar com
intermodalidade ou multimodalidade, diferenciam estas operadoras logisticas dos
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chamados provedores de servigcos logisticos.

2.1 Logistica prépria ou terceirizada

A empresa, no geral, possui duas op¢des para o exercicio da logistica integrada:
logistica prépria na qual se encarrega dos processos logisticos e a segunda, a
terceirizacdo das suas atividades logisticas em que a empresa faz a contratagéo
de operadores logisticos (OLs). Segundo Filho (2007), a contratacdo de OLs tem
crescido substancialmente no Brasil com a evolugcao da competéncia de prestadores
de servicos logisticos que atuavam em diferentes atividades de forma isolada, como
transporte e armazenagem e agora exercem ambas e outros servicos. Branski
(2008) destaca que na literatura internacional, os prestadores de servigcos logisticos
integrados (operadores logisticos) sdo chamados de third-part logistics providers
(BPL): prestadores de servigcos logisticos com maior grau de sofisticacéo no exercicio
de suas atividades. No Brasil a terminologia predominante é operador logistico,
embora varios autores brasileiros também utilizem a terminologia internacional 3PL.

As empresas contratantes tém vantagem competitiva - como ja expresso, pela
reducao de custos ou pelo aumento de eficiéncia em seus servigos de suprimento ou
distribuicédo, exercidos por terceiros. Um dos fatores que caracterizam a melhoria no
nivel de servigo € a oferta de maior flexibilidade. Para atender a estes dois requisitos
de competitividade as empresas tém deixado de optar pela logistica prépria e adotado
0s servigos por meio de operadores logisticos.

Bandeira, Mello e Macada (2011) analisaram os condicionantes mais relevantes
para a decisdo quanto a terceirizagdo. Estes autores destacaram como importante a
oportunidade de dispor de atualizacao constante da tecnologia dos ativos logisticos,
quais sejam, equipamentos especificos para movimentacdo, armazenagem e
manuseio e de tecnologia de informacéo (Tl) para o processamento dos pedidos.
Porém, os autores enfatizaram a necessidade de andalise compensatoéria do fator
custo e chamam a atencéo para o risco das empresas contratantes perderem o
controle de suas operacoes logisticas, causando dependéncia do operador logistico
contratado. Por esta razdo a contratante deve gerenciar a logistica e monitorar os
servicos da empresa contratada.

Robles (2001), diante da configuracéo crescente das redes produtivas com
capilaridade global, chama atencao de que os operadores logisticos passam a
ter atuacéo internacional, considerando a interligac&o internacional das praticas
empresariais. 1sso ocorre porque fornecedores e clientes se apresentam em mais de
um pais, com suas matrizes e subsidiarias. Dentre esses fornecedores se apresentam
empresas prestadoras de servigcos de logistica integrada.

Para Franco (2005), prestadores de servico especializados que tendem a se
concentrar em apenas uma Unica atividade logistica, como por exemplo, transportes
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ou gestao de estoques e armazenagem, ndo podem ser denominados por OLs,
mas sim como prestador de servigos logisticos (PSL), devido a possuir Know-how
limitado, ndo dominando a prestacao de servicos simultdneos nas trés atividades
basicas: controle de estoques, armazenagem e gestdo de transportes. Empresas
contratantes do operador logistico sdo denominadas, na literatura, embarcadores
(BRANSKI, 2008)..

2.2 Fatores para decisao de terceirizacao das atividades logisticas

Kremic et al. (2006) destacam a importancia das empresas manufatureiras em
estruturar-se para a decisao sobre terceirizacdo dos seus processos logisticos. Ele
indica quatro fatores para analise do operador logistico: i) Estratégia considerando:
competéncia, conhecimento critico na base tecnoldgica incorporada nos processos,
recursos humanos, qualidade dos servicos e flexibilidade; ii) Custo compreendendo:
economia de escala, investimentos e integracao; iii) Caracteristicas do processo,
abrangendo: ativos e numeros de funcionéarios envolvidos; iv) ambiente interno e
externo da organizacao: influéncia politica, preferéncia dos gestores para decisao de
terceirizac&o, ambiente legal ligado aos aspectos juridicos, acdes dos concorrentes,
conflitos de interesses e o grau de incerteza.

De acordo com Franco (2005), além dos itens know-how e amplitude de servigos
oferecidos que diferenciam um PSL de um OL, também sédo fundamentais para a
contratacdo de um OL - o Tempo de Validade do contrato de servigco e o Tempo de
Negociacdo para o contrato. Para a contratacdo de um OL, o tempo de validade
dos contratos varia de um a cinco anos e o tempo de negociagdo de contrato pode
durar meses, sendo geralmente realizados pela alta direcdo das empresas. Este
autor considera a terceirizacao logistica como uma decisao estratégica por afetar
diretamente o resultado operacional das empresas.

Robles (2001), estudando a cadeia automobilistica, aponta as matrizes no
exterior como responsaveis pela decisao de contratacao de um OL para montadores
de veiculos no Brasil, constituindo-se, desse modo, em uma decisao corporativa. No
Brasil a possibilidade de atuacdo de empresas transnacional nos servi¢cos logisticas
foi possivel ap0s a concessao a empresas privadas de servicos de transporte,
resultando em maior eficiéncias nas operagcdes. O global sourcing pressiona o0s
fornecedores a melhorar seu nivel de servico ofertado, com adocdo de processos
inovadores e processos logisticos mais eficazes.

Branski (2008) destaca que o crescimento da procura por prestadores de servigos
logisticos é consequéncia da crescente complexidade e importancia estratégica
da logistica. Ja para Abele et al. (2008) empresas manufatureiras decidem pela
contratacdo de operadores logisticos (OLs), especialmente quando estas passaram
por um processo de redesenho de sua cadeia de suprimento. Estes autores indicam
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que a selecédo de OLs com exceléncia € baseada, especialmente, no desempenho
em velocidade, flexibilidade e confiabilidade e que adotem o conceito de logistica
integrada.

Faro e Faro (2010) observam que o outsourcing tem se dado principalmente nas
areas de seguranca corporativa, informética e operacgéo logistica. A motivagédo para
a contratacdo de terceiros para as atividades logisticas, se deve a ndo necessidade
de investimentos em ativos para seguir o avanco tecnolégico e desoneragcdo na
manutencao de empregados e destes ativos especificos. Desse modo, considera-
se que a decisao de terceirizacao é estratégica, pois além de contar com utilizacéo
de ativos de terceiros e mao de obra externa, libera o embarcador (empresa
contratante) de atividades secundarias para se dedicar a suas atividades principais
(CARBALLOSA; TARRES, 2011).

A terceirizacdo de servicos logisticos pode ser: frete, estocagem, preparacao
de pedido, entrega final, atividades de pré e p6s-montagem. Ela pode proporcionar
aumento do nivel de servico, mediante a melhoria em flexibilidade e gestédo
de estoques, levando assim a uma maior disponibilidade e reduzindo custos.
A contratante pode facilitar sua estratégia de introdugcdo em novos mercados,
reduzindo os riscos de investimento financeiro em ativos proprietarios, embora com
acesso a novas tecnologias. Conforme seja o0 arranjo para a gestao de operacgoes, a
contratante deve coordenar a cadeia de suprimento de seus produtos, preservando
sua imagem comercial, diminuindo o risco estratégico de compartilhar servicos
logisticos oferecidos também a concorréncia. O contrato deve deixar visiveis 0s

custos e o nivel de servicgo.

31 0 CASO DE OPERADOR LOGISTICO

O acucar representa a segunda commodity agricola exportada pelo Brasil,
sendo a soja a primeira. O Estado de Sao Paulo é responsavel por cerca de 61,6%
da producéo brasileira de acucar (UNICA, 2016). A logistica representa um grande
potencial competitivo para a exportacéo do agucar, compondo boa parte dos custos
de exportacao do produto, especialmente, porque a eficiéncia logistica para produtos
de baixo valor agregado é muito relevante (FERRAZ & ASSUMPCAO, 2016; FERRAZ
et al., 2019).

As operacdes de comércio exterior apresentam uma miriade de procedimentos
contratuais (i.e. cartas de crédito), burocraticos (i.e. despachos aduaneiros) e
logisticos (gestao do fluxo fisico e de informacodes, contratacéo de afretamentos) que
devem ser administrados conjuntamente (COSTA & ASSUMPCAOQ, 2005). As tradings
companies compram o agucar nas usinas para vendé-lo no mercado internacional
e contratam o servico logistico para o transporte ao destino. A maioria das usinas
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produtoras de acucar delegaram a complexidade dos procedimentos burocraticos e
logisticos, terceirizando as atividades logisticas de embarque do acucar.

As transacdes para exportacdo do aglUcar envolvem o0s seguintes atores:
i) empresas da industria sucroalcooleira; ii) operadores de servigcos logisticos; iii)
trading companies; iv) despachantes aduaneiros e v) o armador, agente econédmico
do transporte maritimo.

A partir da desregulamentacéo das exportagcdes do acucar, as empresas da
indUstria sucroalcooleira passaram a responsabilizar-se pela exportacédo de seus
produtos. Isso implicou na necessidade de desenvolver capacitacdo em logistica
para escoamento do agucar para os portos. Os grupos mais fortes se adiantaram
e receberam concessao para operacao de embarque em terminais portuarios com
a lei de modernizacdo dos portos de 1993. Desde entdo, estes concessionarios
estenderam suas atividades para a recepcédo do agucar nas zonas produtoras do
interior de Sao Paulo, controlando o fluxo logistico de escoamento de acucar de
usinas que optaram por terceirizar essas operagdes, responsabilizando-se pelo
embarque nos navios. Muitas formas de associagcao dos produtores desta commodity
foram construidas para garantir o volume de acucar para embarque ao mercado
internacional. Algumas dessas associa¢6es foram constituidas por, como exemplos:
i) negocia¢ao, com uma trading, de cartas de crédito para exportacao; ii) atrelamento
do pagamento dos custos logisticos a compra de agucar pela trading e iii) parcerias
entre trading e usinas em terminal de embarque de agucar (ASSUMPCAO, 2004;
COSTA et al., 2005).

No principio eram trés os produtores de agUcar com terminais no Porto de
Santos: a Copersucar, a COSAN e o Grupo Nova América. Os dois primeiros
garantiam o volume para embarque do agucar a granel, atendendo a economias
de escala, dedicando suas operacdes quase integralmente para servir as usinas
associadas. Ja o terceiro, operando com embarque de carga parcelada (sacos de
acucar) e pouca capacidade produtora do agucar, possuia 94% de seus servigos
contratados para embarque de agucar de terceiros, diferindo substancialmente dos
demais terminais de agucar. Em meados da primeira década de 2000, o Grupo Nova
América passou seu terminal para o Grupo COSAN, devido a ndo garantir volume de
carga suficiente para afretamento de navios.

Na segunda década de 2000, o grupo COSAN SA constitui a empresa Raizen
SA para seus neg6cios de producao de agucar e alcool e distribuicdo de combustivel,
depois de criar a unidade de negocio de servicos logisticos, chamada Rumo Logistica
que continuou responsavel pelo escoamento do agucar no trecho usina — porto.
A sinergia em negocios entre produtores de acucar e alcool e distribuidores de

combustivel se repete com a participacéo da Petrobras em usina do Centro-Oeste

brasileiro.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 4



A Rumo Logistica € uma operadora logistica que opera sistema multimodal
para a exportacédo de acgucar e outros granéis soélidos, carregando a carga desde
os centros produtores até suas instalacbes portuarias localizadas no Porto de
Santos em Sao Paulo. Além do transporte multimodal, a Rumo oferece servigos de
armazenagem e embarque dos produtos para o transporte maritimo. Seus terminais
Portuarios constituem a maior instalagcdo portuaria especializada no embarque de
acucar no mundo.

O transporte multimodal oferecido pela Rumo Logistica inclui transbordo de
produtos em armazéns intermediarios com capacidade para integrar os modais
rodoviario e ferroviario. A integracdo destes modais com o transporte maritimo &
realizado em suas operacgdes portuarias, seja de produtos de origem vegetal a granel
e/ou ensacados, em dois bercos de atracacédo 11 armazéns. A capacidade nominal
de embarque é de 5.000 t/hora de produtos de origem vegetal a granel e de até
5.500 sacas/hora de produtos de origem vegetal ensacados. Suas instalacdes no
Porto de Santos tém capacidade de embarque anual de 10 milhdes de toneladas de
acucar e outros granéis solidos e com uma capacidade de armazenagem estética
de 380 mil toneladas de aglcar a granel e de 55 mil toneladas de agUcar ensacado.

O sistema da Rumo Logistica para apoio ao processo de acompanhamento da
carga da recepc¢ao no terminal ao embarque no navio, inclui anélises fisico-quimicas
para controle de qualidade (umidade, cinzas, cor e polarizagdo) dos produtos a
granel, pesagem automatizada de veiculos, inspecéo visual de sacaria e segregacéo
da carga com preservacao da identidade do produto.

O uso do modal ferroviario foi facilitado quando a Rumo Logistica adquire 1.000
locomotivas de alta performance, 25.000 vagbées com mecanismos de descarga
inovadores e a construcado de 260 km de malha ferroviaria, 0 que correspondeu ao
investimento total de R$ 1,1 bilhdo. O tempo para descarga do acUcar por estes
vagdes é de até cinquenta segundos, enquanto os demais vagées demoram 20
minutos. Essa inovacdo proporcionou mais agilidade, representando reducao no
tempo gasto nesta operacao.

Acapacidade de recepcao da empresajunto a seus clientes, com uso de carretas,
basculantes, bi-trem e rodotrem e/ou ferroviaria chega a 2.100 t/hora, sendo que a
capacidade de carregamento é de 500 vagdes/dia. Sua capacidade de armazenagem
estatica é de 900.000 t para produtos de origem vegetal a granel e ensacado nos
terminais de interior e 1,3 milhées de toneladas nos terminais portuarios.

A empresa possui seis terminais de transbordo, sendo os dois principais: em
Jau e em ltirapina, cidades do interior de Sdo Paulo em regides consideradas celeiros
de acucar. Em Jau a capacidade de operacdo de embarque de agucar suporta o
volume carregado por caminhdes (rodoviario) para 99 vagdes por dia (cada um com
capacidade de 90 t), que seguem até o Porto de Santos. O Terminal de ltirapina,
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localizado no km 211 da Rodovia Washington Luiz tem capacidade estatica de
manusear 400 mil toneladas de agUcar, o equivalente a 12 milhdes de toneladas por
ano.

Todo fluxo para escoamento do agucar ao Porto de Santos, realizado pela Rumo
Logistica € apoiado por sistemas de elevado grau de automacéao e informatizacao,
tanto em seus terminais portuarios como em terminais intermediarios (transbordo).
Isso permite a oferta de servicos on-line de rastreabilidade da carga e agendamento de
descarga pela internet. Desse modo o cliente pode, de maneira precisa, acompanhar
a localizacao e o tempo de percurso da carga, desde a saida da unidade produtora
até o embarque nos navios. Para tal, utilizam-se de infraestrutura tecnolégica
constituida por: software de gestao, sistema de rastreamento, sistema de recepcéao
e armazenagem de cargas com identificacao.

Pode-se afirmar que as contratantes do servico logistico para movimentacéao
do acgucar no trecho usina-porto e embarque do acucar, além de néo se envolverem
com a complexidade dos procedimentos de liberagcao da mercadoria para o comércio
exterior, compartilham de infraestrutura, propriedade da contratada, de grande
capacidade que, pela consolidacao de carga, opera com economias de escala e,
consequentemente, menores custos. A garantia dessa consolidagdo se deu pelos
arranjos entre os atores envolvidos no processo de exportacdo da commodity.
O volume manuseado do produto, por outro lado, viabilizou os investimentos na
capacitacéo da contratada, que opera com equipamentos e sistemas inovadores. Isto
fez com que o servigco oferecido pela contratada proporcionasse a Rumo Logistico a
competéncia na oferta de servico confiavel e flexivel. Seus armazéns retro portuarios,
no interior do Estado, parte da hinterlancia do Porto de Santos, constituem locais de
armazenagem de estoques de espera. Isto representa agregacéo de valor ao servico,
garantindo volume para embarque no navio contratado pela trading (contratante). O
aumento da movimentacdo do produto pelo modal ferroviario representa também
maior capacidade de manter estoque em transito.

41 CONSIDERACOES FINAIS

Este capitulo reflete sobre aquisicdo de competitividade pela capacitacdo em
logistica, questionando sobre a oportunidade de ter ativos proprietarios ou optar pela
terceirizacao dos servigos logisticos.

Esta reflexdo leva a destacar a principal motivagdo para a contratacado de
operadores logisticos: oportunidade de valer-se de maior eficiéncia e eficacia nos
servicos logisticos. Sem a necessidade de investir em ativos, a contratante dispde
de tecnologia atualizada, quando contrata OLs com integracdo das atividades
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transporte, armazenagem e gestéo de estoques, com uso intensivo de tecnologia da
informacgao e inovagao continua em seus ativos.

Observou-se também que a disponibilidade de OLs que trabalham com logistica
integrada e multimodalidade se deu com a mudanca do ambiente institucional,
confirmado pelo que ocorreu no Brasil, ap6s a desregulamentacdo da exportacao
do acgucar e da privatizacdo no servigo publico de transporte, a partir de 1990. A
concessao dos servicos ferroviarios e portuarios levou a operagdes mais eficientes por
parte de concessionarias e parceiros associados. Esses servigos foram incorporados
nos negocios de grupo produtor de agucar e alcool que, por meio de spin-off, criou
uma empresa de logistica para escoamento da produ¢cao de commodities agricolas
no trecho usina-porto.

A atuacéo desse operador logistico proporciona que o agucar paulista continue
apresentando os melhores custos que os de outra regido brasileira. Seu terminal
portuario no Porto de Santos, com maior capacidade de embarque de acucar do
mundo, opera com economias de escala. Neste e nos terminais de transbordo, assim
como no transporte ferroviario e rodoviario, sao utilizados equipamentos inovadores
que aumentaram muito a produtividade de carregamento e descarregamento. Vale
dizer que este OL derivou de grupo sucroalcooleiro, depois de redesenho de sua
cadeia de suprimento, também ocasionado pela desregulamentacédo na exportacéao
do acucar. O grupo derivativo desta empresa conseguiu capacidade de consolidacao
do volume necessario para embarque do agucar nos navios, com a aquisicao de
usinas produtoras de agucar e por meio de associagao com outros grupos produtores
de aculcar e de parceiros de atuacao global.

As contratantes delegam a complexidade da logistica do aguUcar para a
contratada. Para facilitar as opera¢cdes de carregamento de agucar na origem
(usinas) o operador logistico oferece servicos de consultoria, facilitando a atividade
de planejamento para embarque do produto para exportacao.

Pelo exposto confirma-se que a logistica € recurso competitivo, tanto pelo spin-
off descrito de grupo produtor de agucar, como por sua contribuicdo para tornar o
acucar paulista com menor custo no comercio internacional. Estas consideragcdes
podem ser confirmadas em estudos de outras cadeias produtivas.
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RESUMO: O objetivo desse trabalho é reduzir
a maior causa de desperdicio em uma
determinada unidade industrial instalada na
regido sudeste do Brasil, que é o retrabalho
em sua fabricacéo de lubrificantes. Para isso,
foram analisadas e modificadas as variaveis
consideradas pertinentes ao processo. No
estudo foram utilizadas diversas ferramentas
da qualidade tais com Diagrama de Ishikawa e
Brainstorm para definir e auxiliar as mudancas
nas etapas da fabricacdo. As alteracdes
todo o processo
consideradas satisfatérias, uma vez que o

realizadas em foram
indice de retrabalho foi reduzido de 39% para
17% durante o periodo do estudo. Sugere-
se continuar a investigacdo das variaveis
estudadas além de incluir outras novas para
atingir a meta de 10 % de retrabalho tendo em
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vista um processo de melhoria continua em prol
do aumento da competitividade da empresa.

PALAVRAS-CHAVE: Retrabalho.
Lubrificantes. linha.

Mistura em Mistura

sequencial. Produgao enxuta.

STUDY OF THE REWORK REDUCTION AT A
LUBRICANT PLANT

ABSTRACT: The objective of this work was to
reduce the rework rate of a lubricant industrial
unit located in the southeast region of Brazil.
In this study several quality tools were used
such as Ishikawa Diagram and Brainstorm to
define and assist changes in manufacturing
steps. The variables considered pertinent to
the process were analyzed and modified to
better adjust the process and reduce the rework
rate. The changes performed throughout the
process were considered satisfactory, since the
rework rate decreased from 39% to 17% during
the study period. It is suggested to continue
investigating the studied variables, besides
including new ones, to reach the target of 10%
of rework, focusing in a continuous improvement
process so that the company becomes even
more competitive.

KEYWORDS: Rework. Lubricants. In-line
blending. Batch blending. Lean Manufacturing.
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INTRODUGCAO

A realidade da economia brasileira atual tem-se demonstrado bastante
desafiadora para as empresas, que cada vez mais atuam em um cenario competitivo.
Esse cenario aumenta a necessidade de respostas rapidas as mudangas na busca
por atender as exigéncias do mercado e consumidores. Este contexto demanda
que as empresas busquem por melhorias em seu processo de producédo que visem
aumentar a qualidade, reduzir os custos e garantir a confiabilidade de seus produtos
(PURCIDONIO, 2006).

No cenario da industria de lubrificantes, os produtos de todos os competidores
do mercado atendem as mesmas especificacdes, tendo sua competitividade baseada
principalmente em logistica (facil acesso ao produto) e pre¢co. Segundo Pompermayer
e Lima (2002), quanto mais intensa a concorréncia a que estiver submetida uma
empresa, mais importante sera dispor de um método de custeio que Ihe permita
conhecer, analisar e reduzir seus custos.

Essa gestdo do processo de custeio se torna importante na identificacéo e
controle desses custos como forma de crescimento da produtividade, melhoria na
tomada de decisbdes sobre precos e investimentos, e ainda na melhoria continua do
processo produtivo GOULART JR, 2000).

Esse artigo surge, entdo, de um estudo desenvolvido para uma empresa de
grande porte no setor de lubrificantes (3.200 funcionarios), para a melhoria do seu
processo produtivo de forma a reduzir o desperdicio em sua unidade industrial.
Ressalta-se que o nome da empresa em estudo serd mantido em sigilo devido aos
procedimentos de protecdo a informacao especificos que impedem a divulgacao
destes dados. Assim, no presente trabalho, sera referenciada como fabrica de
lubrificantes situada na regido sudeste do Brasil.

Os o6leos lubrificantes tem as mais diversas aplicagcdes, demandando uma
vasta gama de formulagcbes que incluem 6leos basicos e aditivos. Quando apoés a
fabricacdo, o produto é considerado fora de especificagcdo, € necessario que haja
a correcdo daquela batelada, gerando um retrabalho do processo inteiro, desde
a fabricacdo até a analise pelo laboratério. Esse processo de agdo sobre a nao-
conformidade gera custos extras, trabalho bracal repetitivo, além de atrasar a
liberacdo dos produtos para envase e, consequentemente, a entrega dos produtos
aos clientes finais. A planta da mistura, onde ocorre o processo de homogeneizagéo
dos 6leos e aditivos, sofreu poucas modernizacdes desde que fora inaugurada na
década de 70; sendo o processo, em sua maioria, manual. Por essas razoes, faz-se
necessaria a otimizagcéao do processo de forma a minimizar os custos, a estafa fisica
dos operadores e o tempo de entrega dos produtos aos clientes.

O calculo do indice do retrabalho nessa fabrica de lubrificantes passou por
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algumas alteragdes, conforme decisdo gerencial, com o intuito de caracterizar
melhor a performance da producédo, culminando na sua versao final apresentada
nesse trabalho. Destaca-se que, em 2016, o indice de retrabalho estava em torno de
39%, ou seja, de todas as bateladas produzidas no ano, quase metade precisou ser
corrigida, gerando assim custos extras e atrasos na entrega do produto.

Considerando que outras empresas do mesmo ramo possuem o indice de
retrabalho na faixa dos 10% e quantificando os custos gerados pelo alto indicador,
foi identificada a necessidade da criacdo de um grupo de trabalho focado em um
plano de acéo para reduzir o retrabalho na area da mistura em pelo menos 33%. Do
ponto de vista pratico, foi considerado que o indice, calculado em bateladas, deveria
ser reduzido dos atuais 39% para 26%.

O estudo teve como base fundamental o brainstorm entre os responsaveis
pelo processo para criar o diagrama de Ishikawa, juntamente com a utilizacao da
literatura sobre os fundamentos da producao enxuta. Além dessas ferramentas,
foram utilizados ainda fluxogramas e folhas de verificacdo para auxiliar na coleta de
dados e acompanhamento do processo. Dessa forma, o presente artigo tem como
objetivo apresentar o procedimento realizado e discutir os resultados obtidos com
base na execugao do plano de acéo.

REFERENCIAL BIBLIOGRAFICO

Para cumprir os objetivos tracados no capitulo anterior, faz-se necessaria
a apresentacdo de alguns conceitos importantes. Este capitulo, entéo, tem por
finalidade apresentar os principais conceitos utilizados para o desenvolvimento do
presente trabalho

OLEOS LUBRIFICANTES

Quando uma superficie desliza sobre outra, ha sempre alguma resisténcia ao
movimento. Esta forca de resisténcia é conhecida como atrito. Qualquer substancia
que reduza o atrito e diminua o desgaste é conhecida como lubrificante - que pode ser
sélido, liquido ou gasoso. Podemos, entao, definircomo substancias que se interpdem
entre superficies, formando uma pelicula que evita ou minimiza o atrito (<http://www.
anp.gov.br/petroleo-e-derivados2/lubrificantes> - Acessado em 11/12/2018).

O componente principal de um 6leo lubrificante acabado é o éleo basico que
pode ser de origem mineral (primeiro refino ou rerrefinado) ou sintética. Os dois tipos
sédo usados com ou sem aditivos quimicos.

Os éleos lubrificantes apresentam caracteristicas que lhes sdo conferidas pela
composicado e pelos aditivos adicionados a eles. Entre as diversas fun¢des dos
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aditivos, destacam-se: reduzir o atrito e o desgaste; trocar calor; proteger contra
corrosao; transmitir energia (fluidos hidraulicos) e refrigerar.

Compete a ANP (Agéncia Nacional do Petrdleo, Gas Natural e Biocombustiveis)
regular o mercado de lubrificantes, promovendo no pais a permanéncia de tecnologias
adequadas ao consumidor brasileiro. Para isso, todos os 6leos lubrificantes acabados
devem ser registrados. Apds o0 uso, o Oleo lubrificante sofre deterioragdo, perdendo
suas propriedades e tornando-se um residuo perigoso. Por isso, é necessario dar ao
residuo uma destinacdo adequada por, meio do processo conhecido como rerrefino®.

Convém lembrar que a producdo e a importacdo de lubrificantes acabados
estdo condicionadas a autorizacao junto a ANP para o exercicio das atividades de
produtor e importador.

O processo de producao de 6Oleos lubrificantes ndo engloba nenhuma reagéao
ou operacdo muito complexa. E feita pela mistura de 6leos basicos com aditivos
especificos para a fungcdo que o lubrificante ira realizar. O processo constitui em
recebimento de matéria prima (movimentacéo), fabricacédo (mistura) e envase (que
também pode ter carregamento a granel feito pela area da movimentacéo). A figura
2.1 ilustra as etapas do processo de producao de 6leos lubrificantes.

Aditivos —l Insumos

Mistura Envase

Oleo
Lubrificante

Oleos
Basicos —

Carregam.
Granel

Figura 2.1: Diagrama de Blocos Geral: Unidade de Lubrificantes.
Fonte: Autores (2018).

A seguir, serdo explicitadas as etapas do processo de producdo de Oleos
lubrificantes:

* Recebimento de Matéria-Prima (movimentacéo): Os 6leos basicos, que
constituem o maior volume necessario para as fabricacoes, sao recebidos
em tanques por bombeio via oleoduto da refinaria petroquimica proxima ou
por descargas de caminhdo-tanque. Por sua vez, os aditivos, necessarios
em menor volume, sdo recebidos por descargas de caminhdo-tanque, em
tambores de 200kg ou contentores de 1000L.

* Fabricacao dos 6leos lubrificantes (mistura): Nessa etapa, os 6leos basicos
e aditivos sdo bombeados ao tanque final de fabricacéo; e para atender
as diversas especificacbes, as transferéncias sao feitas por meio no
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manuseio de mangotes entre as boquilhas dos tanques. Apés a fabricacéo,
os tanques contendo os produtos acabados sao homogeneizados por
tempo predeterminado. Do ponto de vista pratico; com base em uma lista
de procedimentos, devem ser enviadas determinadas quantidades (ordem
enviada pelo PCP — Planejamento e Controle da Produgéao) ao tanque,
sendo seu conteudo agitado no final.

Tem-se basicamente duas formas de enviar os 6leos e aditivos ao tanque final:
Mistura Sequencial e Mistura em Linha (FRADETTE, 2007).
Mistura Sequencial: método que utiliza apenas uma bomba e cada matéria-

prima é enviada ao tanque em sequéncia, iniciando e finalizando com 0Oleo bésico.
Uma desvantagem desse método é que a homogeneizagcao dos éleos ocorre apenas
no tanque, ou seja, é necessario um maior tempo para que o ultimo bombeio seja
homogeneizado da mesma forma que o primeiro.

Mistura em Linha: as descargas das bombas (até quatro bombas, cada uma
succionando de um reservatoério diferente) sdo conectadas ao mesmo tempo em um
misturador - uma tubulagdo com anteparos em seu interior - para antecipar e facilitar
a homogeneizacao dos 6leos. A homogeneizag¢ao dos 6leos ja ocorre na tubulacao,
antes de chegar ao tanque, tanto pelo misturador quanto pelo regime de escoamento
turbulento (KRESTA, 2016; EARLY JR., 1990).

Outro fator, que influencia na fabricacao dos lubrificantes, é o tipo de reservatorio
em que é feita a mistura. Na planta em questédo, tem-se dois tipos de depdsitos:
Batedeiras e Tanques.

Batedeiras: sdo reservatorios com volumes pequenos (20m2 e 5ms) para
producédo de Oleos com menor demanda. Por causa de seu volume reduzido, a
influéncia da limpeza da batedeira antes de sua fabricacao € necessaria.

Tanques: sao reservatorios com volumes grandes (de 70m?3 até 1.400m3)
para producéo em larga escala. Alguns fatores influenciam mais do que outros, por
exemplo, o tempo de homogeneizacao deve ser maior. Por outro lado, a limpeza das
linhas n&o interfere tanto, uma vez que o volume residual contaminante nao sera
significativo frente ao volume total do tanque.

Uma vez o produto final aprovado, ele pode ser destinado ao setor de envase
ou de movimentacéo para carregamento, que seréo definidos a seguir.

* Envase: apds aprovado, o produto armazenado no tanque ou batedeira é
encaminhado para o setor de envase para ser embalado e estocado. Apés
essa etapa, o produto esta pronto para ser comercializado pela equipe de
vendas. Na planta em estudo, possivel envasar nas seguintes embalagens:
0,5L; 1L; 1,5L; 3L; 20L e 200L.

* Carregamento: para clientes de grande porte, o volume de venda de
lubrificante é elevado. Por esta razdo, o produto final armazenado em
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tanque ou batedeira & carregado diretamente no caminh&o-tanque de
destino para o cliente.

PRODUCAO ENXUTA

Producao enxuta é, formalmente, toda producéao realizada sem desperdicios.
Entretanto, como tradug¢ao de “Lean Manufacturing” do inglés, é usado para designar
principios e técnicas produtivas que visam a melhoria continua.

O termo producgao enxuta ficou famoso com a ascensao do Lean Manufacturing
e do Sistema Toyota de Producéo (STP). O Sistema Toyota de Producao (STP) foi
desenvolvido ap6s a Segunda Guerra Mundial, tendo como foco a eliminagao dos
desperdicios.

A verdadeira implementacdo da producdo enxuta esta no comprometimento
administrativo de uma empresa com permanente investimento em seu pessoal e
também com a promoc¢éao de uma cultura de melhoria continua. Em linhas gerais, a
producao enxuta deve entregar ao cliente exatamente o que ele quer, na quantidade
qgue ele quer e no tempo que ele desejar, sem gerar desperdicios (LIKER, 2005.

A implementacédo da melhoria continua, significa implementar toda uma cultura
de resolucao de problemas focados e de melhorias de longo prazo. Além de alinhar
toda a organizagdo em uma filosofia de “fazer bem feito”, ou seja, de “resolver os
problemas de uma vez por todas”. Sem melhorias pontuais na linha de producéo,
nunca sera possivel implementar a producéao enxuta.

A garantia de bons resultados esta ligada ao bom planejamento, programacéao
e controle de todo o processo de producdo. Desse modo, torna-se possivel atuar
corretamente quando ocorrerem desvios, falhas do processo, ou agir em metas
tracadas de melhoria de seu produto, para que ele seja bem aceito. Essa pratica
também possibilita a diminuicdo de seus custos operacionais.

O PCP, Planejamento e Controle da Producédo, consiste em um processo
utilizado no gerenciamento das atividades de producao. Sistema de gerenciamento
dos recursos operacionais de producdo de uma empresa, com fungcdes envolvendo
planejamento (o0 que e quando seréa produzido), programacao (recursos utilizados para
aoperacéo, cominicio e término de todo o fluxo de trabalho) e controle (monitoramento
e correcao de desvios da producéo), bem como a determinagao das quantidades que
serdo produzidas. Nos dias atuais existem departamentos especializados apenas
no PCP, sendo estes dedicados as atividades mais operacionais do cotidiano de
producdo (CORREA et al, 2007).
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CUSTO VERSUS DESPESA

Em varias circunstancias esses termos sdo usados como sinénimos, porém,
alguns autores divergem quanto as suas defini¢cdes, por isso, é necessario esclarecé-
las conforme a seguir:

Despesa é o valor dos insumos consumidos com o funcionamento da empresa
e nao-identificados com a fabricacéo. As despesas sao diferenciadas dos custos de
fabricacéo pelo fato de estarem relacionadas com a administracéo geral da empresa
(BORNIA, 2002)

Custos sao essencialmente medidas monetarias dos énus com os quais
uma organizacdo tem que arcar a fim de atingir seus objetivos (FIGUEIREDO E
CAGGIANO, 1993).

Os custos podem ser divididos em variaveis e fixos. Custos fixos sdo aqueles
que nado variam com alteragdes no volume de produg¢do, como o salario de gerentes,
por exemplo. Os custos varidveis, ao contrario, estao intimamente relacionados
com a producdo, isto é, crescem com o aumento do nivel de atividade da empresa
(BORNIA, 2002).

Dessa forma, o presente artigo visa a reducdo de custos varaveis que estao
ligados a reducgao do indice de retrabalho da produgao.

Ferramentas da Qualidade

Neste subcapitulo, sera apresentado um breve resumo das ferramentas
da qualidade que auxiliaram a execug¢do do estudo em questdo, de acordo com
WOMACK (2004).

* Diagrama de causa-efeito ou Diagrama de Ishikawa: técnica empregada
para descobrir a relacéo entre um efeito e as causas para que esse efeito
esteja ocorrendo. Também é chamado de Espinha de Peixe, por causa do
formato do seu diagrama. Foi aplicado primeiramente em 1953, no Japao.

* Folhas de Verificacdo: € um documento feito na forma de planilha ou tabela
para auxiliar na coleta de dados.

* Fluxograma: nessa ferramenta utiliza-se apoio gréafico para listar todas as
atividades de um processo. Ele apresenta uma sequéncia logica de tudo
que é realizado nas etapas do processo.

* Brainstorming: técnica usada para gerar ideias dentro de um grupo de
pessoas através de solucbes interessantes e criativas para resolver o
problema.

METODOLOGIA

Nesta secdo sao apresentadas as principais etapas para a identificacéo,
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medicdo, analise, correcdo e mitigacdo dos retrabalhos, aplicadas na industria
de lubrificantes, identificadas a partir da revisdo da literatura. Foi necesséria a
participacao dos pesquisadores e gestores da empresa de forma conjunta em todas
as etapas da pesquisa. Houve uma producéo cooperativa de conhecimentos sobre a
realidade pesquisada, no qual a participacao de todos os envolvidos pactuou desde
a formulacéo dos objetivos até o desenvolvimento e analise dos resultados.

Fayek et al. (2004) estabeleceram, como principio basico, que para que o
retrabalho seja reduzido, deve-se antes identifica-lo, medi-lo e entender sua causa

raiz.

Identificacao do problema

Durante os anos de 2015 e 2016, o retrabalho se manteve com o indice
acima de 39%, um valor alto se comparado com outras empresas do ramo. Por
més, sao produzidas cerca de 270 bateladas de produtos, que com o indice de 39%
de retrabalho, geram 105 bateladas retrabalhadas, causando um grande impacto
no resultado da companhia. Outras empresas do mesmo ramo, chegam a ter seus
indices de retrabalho abaixo dos 10%.

Através de um brainstorm, foi entdo decidido criar um grupo de trabalho em que
0 objetivo era reduzir em 33%, até o final de 2017, o indice de retrabalho.

Fatores que influenciam os resultados

Com vista a atingir o indice proposto de reducdo, foram analisados os
principais fatores que influenciam na fabricagao de lubrificantes. As mudancas foram
propostas em conjunto com a operagao e implementadas para que o resultado fosse
acompanhado.

Através de um brainstorm com o0s envolvidos, de gerentes a operadores, foram
levantados os fatores que mais influenciam os resultados dos 6leos lubrificantes, quais
as maiores reprovacgOes e suas causas. A partir desse brainstorm foi desenvolvido
o Diagrama de Ishikawa abaixo, conhecido como espinha de peixe, para guiar as

préximas etapas do estudo.
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39%

Figura 3.1: Diagrama de Ishikawa sobre o retrabalho.

Fonte: Autores (2018)

Foram definidos os seguintes fatores como os principais para a primeira etapa

do trabalho: sistema de bombeamento; tempo de homogeneizacéo; pressao do

ar e temperatura das matérias-primas; limpeza das tubulacdes e calibracdo dos

medidores massicos. A seguir, sera realizada uma breve descricao de cada um dos

fatores mencionados anteriormente.

* Sistema de bombeamento: Durantes os ultimos 20 anos, o Unico modo
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de fabricacéo era realizado pelo método sequencial, bombeando cada
matéria-prima por vez, o que dificultava a homogeneizagcdo no tanque
final. Com essas informacdes, foi proposta a reativacdo dos misturadores
- equipamentos que eram utilizados no inicio da operacéo da fabrica —
mas que cairam em desuso quando as linhas rigidas foram trocadas pelo
manifold com 0s mangotes.

Tempo de Homogeneizacdo: Algumas bateladas ndo se enquadravam
em sua especificacdo na primeira amostragem, somente apds nova
homogeneizacdo e reamostragem. Por esse motivo, decidiu-se que o
tempo de homogeneizagao seria um fator importante a ser avaliado.

Pressao do Ar: A homogeneizagao nos tanques é feita por borbulhamento
de ar, ou seja, quanto maior a pressdo, melhor & a homogeneizagdo
da mistura contida no reservatério. Dessa forma, analisou-se qual era
a pressao média disponivel de ar comprimido para o setor da mistura
durante o més e quais eram os setores que compartilhavam dessa mesma
fonte. O setor do envase era o Unico que utilizava essa linha de ar, porém
sem nenhuma finalidade. Decidiu-se, entdo, manter a linha em questao
exclusiva ao setor da mistura; e, com isso, a pressao disponivel duplicou.

Temperatura: Para um sistema de bombeio, a viscosidade do fluido é
importante, uma vez que quanto menor sua viscosidade dinamica, menos




resisténcia a bomba encontra para transferir o 6leo do reservatério de
succao para o tanque final. Por ter menor resisténcia ao bombeamento, a
bomba consegue atingir vazées maiores, ou seja, o tempo de fabricagdo
reduz e, ainda, ajuda na homogeneizagao do produto final. Entéo, decidiu-
se aumentar a temperatura de armazenamento dos tanques de 0leo basico
pelo menos 5°C e observar o comportamento das bombas. Outra melhoria
implementada, para aumentar a temperatura das matérias-primas, foi a
colocacéo de uma nova estufa com a mesma capacidade da estufa atual,
porém com 1/3 do tempo necessario de aquecimento para os aditivos
armazenados em tambores e contentores.

* Limpeza das tubulagdes: A planta em questao produz mais de 100 tipos
de lubrificantes com diversas especificacoes, sendo impossivel ter linhas
dedicadas a cada produto final. Dessa forma, € necessaria a limpeza das
linhas antes de cada fabricacao, pois o aditivo residual de uma fabricacao
pode contaminar a fabricacdo seguinte. Anteriormente, eram realizadas
limpezas apenas em situacdes extremas pré-determinadas, como no caso
da utilizacao do 6leo basico proveniente do produto de fundo da refinaria
(cilindro) que é um O6leo de facil contaminacdo para outras fabricacoes.
Para as batedeiras, determinou-se um padrdo, comparando o 6leo de
maior volume da fabricacdo anterior com o 6leo da fabricagdo seguinte,
resultando na definicdo de volumes padrao para a limpeza das batedeiras
antes do inicio da fabricacdo. Os tanques com volume maior que 150m?3
foram excluidos da limpeza. Para os demais, determinou-se lavar sempre
as bombas que trabalharam com aditivos.

* Calibracdo dos medidores de vazao massica: As bombas utilizadas para
0s bombeamentos das fabricagdes utilizam medidores massicos para
quantificar a quantidade de 6leo enviada ao tanque. A calibracéo desses
medidores evita o envio de quantidade errada de matéria-prima ao tanque
de fabricacgéo.

Com as possiveis causas do alto indice de retrabalho identificadas, foi possivel
tracar mudancas para elimina-las ou reduzi-las;ou seja, revisar os procedimentos,
treinar os recursos humanos, e implementar as a¢des corretivas conforme cronograma
mostrado na figura 3.1.
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1. PROCESSO DATA

1.1 Elaboracdo e revisdo dos procedimentos marc¢o/17
1.2 Trenamento dos recursos humanos abril/2017
1.3 Implanta¢ao da tecnologia de processo - MILL maio/2017
1.4 Aumento da T (°C) de operacao dos Oleos bdsicos junho/2017
1.5 Duplicagdo da pressdo de ar comprimido Julho/2017
1.6 Aumento do tempo de homogeneiza¢ao outubro/2017
2. EQUIPAMENTOS DATA
2.1 Calobragdo dos medidores de vazdo mdssica junho/2017
2.2 Implantacdo das Estufas X3601 e X3602 Julho/2017
3.1 Identificac@o dos produtos com reprovacao cronica outubro/2017
3.2 Acompanhamento didrio de todas as bateladas no SAP/R3 mar¢o/2017

Figura 3.2: Cronograma das altera¢des no processo produtivo.
Fonte: Autores (2018)

Ap6s a implementacdo dos novos procedimentos, procedeu-se ao
acompanhamento em conjunto com a coleta dos dados. Para acompanhar os
resultados obtidos, a partir das alteracdes implementadas conforme o cronograma,
da etapa anterior, os dados sobre as fabricagdes (incluindo identificacéo de tanques
reprovados e motivos para essas ocorréncias) foram coletados através do sistema
SAP R3. A coleta de dados foi realizada, diariamente, para acompanhar de perto
0s impactos, para caso haja alguma consequéncia negativa, ocorre correcao
imediata. Nessa etapa, os dados foram inseridos e mantidos em uma planilha de
acompanhamento — folha de verificagcdo - com todas as informacdes sobre cada
fabricacao.

Apb6s o tratamento e andlise dos dados, as alteracbes pertinentes aos
procedimentos foram incorporadas ao novo padrao de producao.

O fluxograma das etapas realizadas neste trabalho é apresentado na figura 3.3.
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Analise das mudangas que deverdo ser

implementadas no processo

Implementacdo das acdes corretivas

Revisdo dos procedimentos
v Treinamento dos recursos humanos

Inicio das agdes corretivas

Acompanhamento das mudangas
Coleta dos dados
Tratamento dos dados
Analise dos resultados

)\ 4

Incorporacdo dos novos procedimentos ao
padrdo

Figura 3.3: Fluxograma do método de trabalho.
Fonte: Autores (2018)..

ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Nesse capitulo, serdo apresentados os resultados obtidos a partir do estudo
realizado em uma industria, localizada na regiao sudeste do Brasil, atuante no ramo
de fabricacéo de lubrificantes com atuagao no mercado nacional.

Destaca-se que os resultados foram coletados e analisados de forma conjunta,
ou seja, néo foi separado o efeito de cada alteracdo no processo na reducao do
retrabalho. O gréfico 4.1 ilustra o comportamento do retrabalho (em %) tanto em
volume quanto em batelada ao longo do tempo.
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Grafico 4.1: Retrabalho em Volume e Batelada.
Fonte: Autores (2018)

Pelo grafico 4.1; pode-se verificar que, a partir do inicio das implementagdes
das melhorias em abril de 2017, o retrabalho reduziu conforme as melhorias estavam
sendo implementadas. A partir de outubro de 2017, o indice de retrabalho tanto em
batelada quanto em volume atingiu um nivel estavel de 17% e 10%, respectivamente.

No grafico 4.2, € possivel observar o efeito negativo do retrabalho sobre o
volume total de producéo. Isso se deve a reducao do giro mensal de cada vaso de
mistura quando o indice do retrabalho aumenta. O giro mensal de um vaso consiste
no numero de bateladas por més nele efetuadas. Quando a primeira amostra dos
produtos é aprovada, € possivel fabricar quatro bateladas por més nesse vaso. Por
outro lado, sempre que o produto precisa ser novamente homogeneizado ou corrigido,
este fica armazenado em seu vaso por mais tempo, reduzido assim o giro mensal
deste vaso para trés ou duas bateladas por més. Uma vez que o volume mensal total
da planta é uma funcéo direta do numero de bateladas produzido no més, sempre

que o giro dos equipamentos cai, 0 mesmo ocorre com o volume mensal total.
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Gréfico 4.2: Volume produzido x % Retrabalho.
Fonte: Autores (2018)

Incorporacao dos novos procedimentos ao padrao

Nesta etapa, serdo abordados os novos procedimentos que serao incorporados

ao procedimento padréao oficial da companhia conforme a seguir.
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Sistema de Bombeamento: O método da mistura em linha foi incorporado
ao procedimento padrao e representa, atualmente, 60% da producgao
atual em volume. E notéria a importancia da implementacdo desse novo
processo de fabricagdo, uma vez que além de reduzir o indice de retrabalho,
aumentou a produtividade em 25% em volume, ou seja, mais volume de
Oleos lubrificantes sendo fabricados com custo unitario de produ¢éo menor.

Tempo de Homogeneizagao: O aumento do tempo de homogeneizagao de
2h para 3h mostrou-se um aliado para a redugao do retrabalho. Destaca-
se que 0 aumento em uma hora na cadeia de produ¢cao comparado com o
tempo total do processo, possibilitou que essa alteracao fosse incorporada
a todas as bateladas fabricadas pelo setor da mistura.

Presséo do Ar: A deciséo de manter a linha de ar comprimido exclusiva ao
setor da mistura foi apoiada pelo fato de que nenhum outro setor, precisa
desse fornecimento. Logo, para garantir maior confiabilidade no suprimento
de ar comprimido, manteve-se a exclusividade ao setor da mistura. Além
disso, durante toda a fabricagéo, a presséao do ar comprimido é monitorada
de forma que se atingir o minimo de 2kgf/m2, uma sirene alerta ao operador
para a acionar a manutengao.

Temperatura: A implementagcdo da estufa foi efetiva em relacdo ao
aumento da produtividade nas fabricacdes. Quantitativamente ndo se
pode afirmar que a implementacdo da segunda estufa teve influéncia
direta na reducéo do percentual do retrabalho, porém com a sua utilizacéo,
os aditivos embalados sao aquecidos mais rapido, reduzindo o tempo de
espera na fila para a producédo. Na estufa antiga, o tempo de espera do
aditivo antes de ser utilizado para fabricacdo era de 24 horas, e na estufa




nova é de 8 horas. Péde-se perceber que os aditivos aqueceram mais
homogeneamente, facilitando o envio do mesmo ao tanque de produto
acabado.

* Limpeza das tubulagdes: Nas batedeiras, padronizou-se os volumes para
limpeza entre as fabricagdes. Os volumes padronizados foram reportados

na figura 4.1.
Parafi
WI s | o | Stk d,,,,
Neutros

Paraﬁ'mcos Neutros 400 kg 400 kg

Nafténicos 600 kg - 800 kg -

Bright Stock 800 kg 800 kg - -

1200 kg 1200 kg 1000 kg -

Figura 4.1: Padréo de limpeza para batedeiras.
Fonte: Autores (2018)

Em relagdo aos tanques, decidiu-se manter a limpeza obrigatéria, independente
do 6leo/aditivo de trabalho, apenas para os tanques de 70m3. Nesses casos, 0
volume residual do 6leo da fabricacéo anterior nas tubulagdes se mostrou prejudicial
as especificacdes do produto a ser fabricado.

* Calibracéo dos medidores de vazdo massica: As calibracdes dos medidores
séo importantes pois garantem que a massa de cada matéria-prima
enviada ao tanque seja correspondente a quantidade programada. Antes
desse estudo, as calibragées nao seguiam um cronograma, e nem tinham
histérico, muitos medidores tinham erros de até 15% entre o volume real e
o programado. Foram consultadas outras unidades pertencentes a mesma
empresa; e, entdo determinou-se como obrigatéria a calibracdo anual de
todos os medidores massicos das bombas da mistura.

CONCLUSAO

Diante do cenario competitivo atual, os esforcos das empresas devem ser
direcionados a aumentar a qualidade, reduzir os custos e garantir a confiabilidade
de seus produtos. E por causa desta necessidade que foi realizado o estudo para a
reducéo do indice de retrabalho em uma empresa do setor de lubrificantes da regido
sudeste do Brasil. Tornou-se necessario o entendimento do ambiente situacional da
empresa em foco, que atrelado a necessidade de reducéo de custos possibilitaram o
enlace entre a teoria e a pratica na busca por solu¢des do problema levantado.
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Os parametros estudados inerentes a producéo foram otimizados para um
melhor desempenho da fabricagcdo de Oleos lubrificantes e com as alteracbes
realizadas no procedimento antigo o indice de retrabalho dessa fabrica de lubrificantes
calculado em bateladas efetuadas foi reduzido de 39% para 17%. Se calculado
em volume de 6leo produzido foi reduzido de 29% para 9%. Isso quer dizer que, 0
estudo foi efetivo no atingimento do objetivo, e as modificacées foram formalmente
adotadas como procedimento padrdo. As mudangas provenientes desse estudo
foram importantes para o aumento da producao e reducéo de seus custos.

Os resultados obtidos neste trabalho sugerem a sua continuidade através do
estudo de outros parédmetros operacionais e de equipamentos, como por exemplo
0s equipamentos de pequena capacidade, pois desconfia-se que 0s mesmos sao
mais sensiveis a contaminacao e erros operacionais. Acredita-se que o indice de
retrabalho por bateladas efetuadas possa ser reduzido em mais de um tergco do seu
valor original, e alcance o valor de 13%.
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RESUMO: A fim de buscar a utilizagdo de
metodologias ativas de ensino em engenharia
de produgdo foi realizado um estudo e
analises no laboratério, que se baseou em
avaliar o comportamento corrosivo do cobre,
na atmosfera e em aas amostras de aguas
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coletadas, provenientes da chuva, do rio,
do mar, destilada e da concessionaria de
abastecimento da cidade de Rio das Ostras.
Foram observadas 60 amostras, contendo 10
centimetros de comprimento cada, de um fio
rigido de cobre, que foram distribuidos em cinco
amostras compostas por 10 garrafas plasticas
preenchidas de cada agua, totalizando 50
itens, e 10 recipientes de plastico abertos. As
amostras foram divididas em dois grupos, onde
25 amostras submersas e cinco da atmosfera
eram submetidos a medi¢des toda semana, por
um periodo de 10 semanas, a outra metade
foi mantida em repouso, sendo realizada uma
medi¢do no inicio do experimento e outra no
final. Entdo os alunos envolvidos com auxilio
dos docentes realizaram as medidas e faziam
as comparagbes entre as amostras a fim
de compreender os fendmenos envolvidos
e construir o conhecimento, associando a
experimentacdo com a teoria. Os resultados
obtidos com o experimento foram evidenciados,
explicados e o grupo de pesquisa formulou
conclusbes sobre o estudo. As variacbes de
massa, pH e ORP das amostras de cobre e
respectivas aguas apresentam resultados
correspondentes aos esperados. Foi observado
que ataxa de corrosédo de fato apresentou maior
dependéncia a rapidez que o oxigénio difunde
para a superficie metalica. As maiores perdas
de massa foram observadas na amostra do mar
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e dorio.
PALAVRAS-CHAVE: Método Ativo; Corrosao atmosférica, Corrosdo aquosa; Cobre

EXPERIMENTAL EVALUATION OF THE CORROSIVE COPPER PROCESS IN
THE RIO DAS OSTRAS CITY APPLIED AS ACTIVE METHOD OF EDUCATION IN
PRODUCTION ENGINEERING

ABSTRACT: A purpose of seeking the use of active methodologies in production
engineering teaching was carried out in a laboratory study and analysis, which is based
on evaluating the corrosive behavior of copper, the atmosphere and collected water
samples, the results of rain, no river, sea, distillate and supply concessionaire of the
city of Rio das Ostras. We observed 60 colors, 10 pins each, a rigid copper wire, which
were distributed in five bottles composed of 10 colored plastic bottles of each water,
totaling 50 items and 10 open plastic containers. As the samples were divided into two
groups, where 25 submerged and five atmospheric samples were used throughout
the week for a period of 10 weeks, another half was kept at rest and performed once
at the beginning of the experiment and once at the beginning of the experiment. Last
. Then, students involved with the help of teachers perform as measurements and
make comparisons between items in order to understand the phenomena involved and
develop knowledge, associating an experimentation with a theory. The results obtained
with the experiment were evidenced, explained and the research group formulated
about the study. As changes in mass, pH and ORP of the copper lamps and water
are the expected results. It was observed that the corrosion indices in fact presented
greater dependence on speed than diffuse oxygen to the metallic surface. The larger
the masses observed in the sea and river sample.

KEYWORDS: Active Method; Atmospheric corrosion, aqueous corrosion; Copper.

11 INTRODUCAO

As constantes transformacdes sociais, econbémicas, politicas, culturais e
tecnologicas das ultimas décadas tém impactado significativamente a vida das
pessoas e suas relacbes com o trabalho e com a escola. Dessa perspectiva,
entende-se que 0s saberes necessarios ao ensinar nao se limitam ao conhecimento
dos contelidos, tradicionalmente valorizados. E sabido que, mediante as constantes
transformacdes, ensinar exige outros aspectos além de apenas dominar o conteudo
(DIESEL; BALDEZ; MARTINS, 2017).

1.1 Formulacao da Situacao Problema

A corrosdao € um conceito amplamente difundido no cotidiano, que pode
ser definida como sendo um processo espontaneo, quimico ou eletroquimico de
componentes do meio ambiente, acarretando na degradacéo total, parcial, superficial
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ou estrutural dos materiais, podendo ou nédo estar associada com solicitagcdes
mecanicas. (GENTIL, 2011; TOWNSEND, et al., 2009; BRANDAO, et al., 2011).

Gentil (2011) apresenta diferentes mecanismos para 0 meio corrosivo, sendo
eles o eletroquimico e o quimico. No eletroquimico ocorrem reagdes quimicas que
envolvem transferéncia de cargas através de um eletrélito, sendo esse tipo de
corrosao observada em materiais metalicos na presenca de eletrélito solubilizado ou
fundido em &gua. J& o quimico apresenta reacdes quimicas diretas entre o material
metalico, ou ndo metalico e o meio corrosivo.

A Regidao dos Lagos, especificamente, concentra grande quantidade de
empresas do setor petrolifero, muitas destas tem como fim ou meio atividades de
manutencao industrial. E ainda, outras corpora¢des responsaveis por servicos e
equipamentos para as atividades offshore.

A fase de amostragem é critica nesse processo, pois 0 material coletado deve
representar de forma fidedigna as caracteristicas do local amostrado. A selecao
criteriosa de amostragem e a escolha de técnicas adequadas de coleta e preservacao
de amostras sao primordiais para a confiabilidade e representatividade dos dados
gerados. Os discentes séo parte fundamental da proposta, desde a coleta dos corpos
d’agua até a andlise dos resultados e suas possiveis repercussoes.

1.2 Objetivos
1.2.1 Objetivo Geral
O objetivo geral desse trabalho é estudar, avaliar e caracterizar o grau de

oxidacado do cobre metalico em diferentes meios aquosos da cidade de Rio das
Ostras a fim de contribuir com a construgéo ativa do conhecimento com os alunos.

1.2.2 Objetivos especificos

* Avaliagcéao qualitativa do processo corrosivo do cobre em diferentes meios
COIToSIiVOsS;

* Avaliacéo quantitativa do processo corrosivo do cobre em diferentes meios
corrosivos através de técnicas diversificadas de caracterizacao; e

* Avaliagcao dainfluéncia de propriedades fisico-quimicas (pH, condutividade,
resistividade, ORP, TSD etc) no processo corrosivo das amostras.

2| REVISAO DA LITERATURA
2.1 Ensino

O método tradicional, centrado no docente, prioriza a transmissdo de
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informacdes. Enquanto que o método ativo, centrado na figura do estudante, incentiva
a construcdo do conhecimento de forma colaborativa, utilizando experiéncias e
opinides dos alunos como ponto de partida para o desenvolvimento da aprendizagem.
(DIESEL; BALDEZ; MARTINS, 2017).

2.2 Corrosao atmosférica

Além das andlises in situ onde 0s corpos metalicos serdo completamente
inseridos nas respectivas amostras de agua, tem-se ainda, a investigacdo do
processo oxidativo do metal quando este € submetido a exposicédo atmosférica. A
acao corrosiva proveniente da atmosfera depende de inUmeras variaveis ambientais,
tais como, a umidade relativa, substancias poluentes, temperatura etc. Além destes
fatores, variantes climaticas podem se tornar essenciais na anéalise do fenébmeno
para determinadas amostragens, por exemplo, a intensidade dos ventos, frequéncia
de chuvas e grau/incidéncia de iluminacgao solar etc. (GENTIL, 2011).

Acorrosao atmosférica umida ocorre em atmosferas com umidade relativa menor
que 100 %. Tem-se um fino filme de eletrdlito, disposto na superficie do material, e a
velocidade da corrosdo depende da umidade relativa, poluentes e higroscopicidade
dos produtos de corrosao (GENTIL, 2011).

2.3 Corrosao atmosférica do Cobre

O cobre é o material com grande utilizacdo nos ramos industriais, de
telecomunicagdes e da construcéo civil. Isso pode ser atribuido a alta condutividade
elétrica e boa resisténcia a corrosao, sendo que essas aplicacdes representam cerca
de 50% do consumo de cobre no Brasil (AOKI, 2006).

Pelofato de possuiraltacondutividade térmica, o cobre étambém frequentemente
usado em condutores e trocadores de calor. Comparando as diversas areas de
utilizacado do cobre com os demais metais, pode-se afirmar que ele possui as mais
diversificadas aplicacdes na civilizacdo humana, sendo que em sua maioria ocorrem
em condi¢des de exposicao atmosférica (NUNEZ et al., 2005).

O cobre possui cor marrom avermelhada, brilhante se polido, & maleavel e
ductil; somente a prata possui uma melhor condutividade elétrica do que ele. Além
disso, apresenta importante resisténcia a corrosdao em muitos meios, sendo atacado
por acido nitrico, halogénios, amdnia com agua e sulfitos. Em situacdes de exposicao
atmosférica, o cobre pode se combinar com diferentes anions formando uma camada
de produto de corrosdo, genericamente denominada de patina, que protege o metal
de ataque subsequente (MOUREY, 1987).

O cobre e suas ligas sujeitos a corrosdo atmosférica estdo mais relacionados
com suas utilizacbes em componentes de instalacbes elétricas, monumentos ou
esculturas e em coberturas de museus e teatros. Estes materiais quando expostos
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a atmosfera externa formam o Oxido de cobre , com coloragdo castanha que tem
caracteristicas protetoras, e com o passar do tempo e agdo do oxigénio forma-se
o , de cor preta. Seguidamente, com a umidade e presenca de gas carbbnico, , a
coloracdo predominante é de tom esverdeado devido a formagéo dos carbonatos
basicos, malaquita e azurita (GENTIL, 2011).

2.4 Corrosao aquosa

Segundo Gentil (2011) os materiais metalicos quando em contato com agua
apresentam uma forte tendéncia a sofrer corroséo, a qual depende diretamente das
substancias contaminantes presentes no liquido. Os mais frequentes contaminantes
sao:

* Gases dissolvidos — oxigénio, nitrogénio, dibxido de carbono, cloro, aménia,
didxido de enxofre, tribxido de enxofre e gas sulfidrico;

* Sais dissolvidos, como cloretos de sodio, ferro e magnésio, carbonato de
sodio, bicarbonatos de calcio, de magnésio e ferro;

* Matéria organica de origem animal ou vegetal;
* Bactérias, limos e algas; e
* SOlidos suspensos.

Na andlise do carater corrosivo da agua, devem ser considerados também o
pH, temperatura, velocidade e acdo mecanica.

2.4.1 Influéncia do pH na oxidacdo dos metais

Gentil apud Maia et al. (2014), apresenta um caso na Figura 1, na qual, o efeito
de acidez na velocidade de corroséo do ferro em agua com particulas aeradas e em
temperatura ambiente, onde apresenta a correlagdo entre o pH e taxa de corroséo.

Pode ser visto, que para valores de pH entre 10 e 14, a taxa de corrosao diminui
de acordo que o pH fica maior, isso porque ocorre um aumento mais pronunciado
da alcalinidade do meio e faz com que a taxa de corrosdo diminua, pois, o ferro
se torna passivo em presenca de alcalis e oxigénio dissolvido. Para valores de pH
entre 10 e 4, a taxa de corrosao independe dos valores de pH, dependendo neste
caso, somente da rapidez, na qual, o oxigénio se difunde para a superficie metalica.
Quando o valor do pH ¢é inferior a 4, a taxa de corroséo depende mais fortemente da
variacdo do pH, ou seja, com a diminuicdo do pH maior a taxa de corroséo.
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Figura 1: Correlacédo entre o pH e a taxa de corroséo do Ferro.
Fonte: MAIA et al. (2014).

3| MATERIAIS E METODO
3.1 Materiais

Para realizar as medicbes das amostras foram utilizados os seguintes
equipamentos:
» Termbmetro digital do tipo espeto, - 45-230°C (Digital Thermometer®);

* pHmetro de bancada Ohaus® com visor LCD, Starter 3100C series., que
realiza medidas de TDS (totais de soélidos dissolvidos), voltagem (ORP) e
Salinidade.

» Condutivimetro de bancada BEL Engineering, modelo W12D com
termémetro integrado;

* Balanca analitica de precisdo, marca Marte Cientifica e Instrumentacao
Industrial LTDA, max. 510,00 g, min. 0,02 g; e=0,01g e d=0,001g;

3.2 Método

Na Figura 2 abaixo € apresentado as etapas que foram seguidas para realizagao
deste trabalho.

: Medidas Medicdo de
Registro Lavagem dos -
Amostragem o : Fisico- Massa dos
Fotografico Fios o .
Quimicas Fios

Figura 2: Processo realizado para medi¢cao das amostras.

Fonte: Elaboracao propria.

3.2.1 Amostragem

3.2.1.a. Selecéo e classificacdo das amostras de agua
Foram selecionados cinco tipos de fonte de agua: (1) Destilada (padréo); (2)
Agua CEDAE (empresa de saneamento da regi&o); (3) Agua de chuva; (4) Agua de
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Rio (Rio das Ostras) e (5) Agua do mar (Costazul).

3.2.1.b. Amostras metélicas

Foram selecionados 60 fios de cobre puro contendo 10 centimetros de
comprimento cada. Esses fios foram distribuidos em cinco amostras compostas por
10 garrafas plasticas devidamente esterilizadas e preenchidas com a respectiva
amostra de agua (total de 50 sistemas). Além destas, foi realizado um teste por
exposicao atmosférica do metal, este foi mantido em recipiente aberto e exposto as
intempéries climaticas (total de 10 sistemas).

3.2.2 Medidas

Foram realizadas semanalmente medidas de perda de massa e medidas fisico-
quimicas para controle do potencial oxi-redutivo das diversas amostras aquosas
selecionadas para estudo. Sendo que metade dos itens das amostras (25 submersos
e 5 expostos a atmosfera) eram submetidos a medi¢cées toda semana, por um periodo
de 10 semanas, a outra metade foi mantida em repouso, sendo realizada uma medicao
no inicio do experimento e outra no final para verificar quantitativamente o impacto
causado pela movimentacdo semanal nas medidas de corrosdo. Os fios metélicos
das amostras que foram periodicamente avaliadas passavam por um processo de

lavagem antes de serem pesados.

4 | RESULTADOS E DISCUSSAO

Para analisar os dados foram elaborados graficos comparativos baseados
na meédia aritmética dos parédmetros para demonstrar a variagdo dos mesmos ao
longo das semanas de pesquisa. Vale ressaltar que nas amostras consideradas
como paradas foram realizadas somente duas medi¢cbes, sendo uma no inicio do
experimento e outra no final.

As medi¢des foram realizadas em temperatura ambiente (25 °C). Além disso,
todos os itens das amostras foram numerados, de forma a facilitar a identificacéo e

manuseio, como apresentados nas Figuras 3 - 8.

Figura 3: ltens numerados (1.0 a 1.4) da amostra de agua destilada

Fonte: Elaboracgéo Propria.
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Figura 4: ltens numerados (2.0 a 2.4) da amostra de agua do rio

Fonte: Elaboracéo Propria.

Figura 5: Itens numerados (3.0 a 3.4) da amostra de 4gua do mar

Fonte: Elaboragéo Propria.

Figura 6: ltens numerados (4.0 a 4.4) da amostra de agua da companhia de distribuicao de
agua

Fonte: Elaboragéo Propria.
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Figura 7: ltens numerados (5.0 a 5.4) da amostra de agua da chuva.

Fonte: Elaboragéo Propria.
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Figura 8: Itens numerados (6.0 a 6.4) da amostra submetida a atmosfera.

Fonte: Elaboracéo Propria.

4.1 Variacao de massa

O primeiro pardmetro que foi analisado foi a massa dos fios, dessa forma
consegue-se uma relevante referéncia de acao oxidativa. As Figuras 9 e 10
mostram essa variagcdo para os dois grupos de amostras estudadas, as analisadas
semanalmente e aquelas com revisdo somente no final das dez semanas; todos os
gréaficos apresentados foram plotados utilizando os valores médios das quintuplicatas.
As linhas apresentadas para cada grupo amostral sdo medidas de tendéncia média
moével de dois periodos e representam bem o comportamento das respectivas series.

Na Figura 9 observa-se uma diminuicdo apreciavel nas massas dos metais
imersos nas amostras de agua do rio e do mar, sendo que para as demais essa
diminuicdo foi menos significativa. Esse dado estd de acordo com o esperado ao
se analisar corrosédo, uma vez que os fendmenos oxidativos sdo evidenciados pela
degradacédo do material em questao e tende a ter sua massa diminuida devido a
perda de matéria/ions para o ambiente. As amostras referentes a agua do mar e do
rio foram a que mais facilitaram o processo corrosivo. Este € um dado interessante

a medida em que se considera a grande quantidade de sais presentes em rios da
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regido favorecendo a troca de elétrons entre as espécies.

Entretanto, a amostra atmosférica sofreu um aumento no valor da massa do
fio, esse fato ocorre devido a formacao de produto corrosivo que permanece na
superficie do material. Esta camada de passivagao é algo interessante na natureza,
pois o proprio metal gera uma camada de seu oxido 0 que causa um impedimento
estérico com o0 meio oxidante. InUmeros aspectos da protecéo anoddica faz uso deste
comportamento.

Asvariacdes de massas ndao homogéneas ao longo das semanas de experimento
podem estar relacionadas com a lavagem dos fios antes da pesagem dos mesmos.
Isso porque diferentes operadores foram responsaveis por essa atividade. Assim,
mais residuos podem ter sido retirados do fio em determinada semana quando
comparada a outra. Cada experimento é realizado em quintuplicata para minimizar
esta variavel, mas mesmo assim erros aleatérios sdao complicados de controlar,
principalmente aqueles associados ao operador.

Variagao de massa do cobre (em gramas)

2.700 -
2680 1 A A a A A —a— A A A 4
v *
T 2660 - . _
& T e o * S . D‘estllada
'EQ 2.640 A i & . i E;Io
* + Mar
3 2.620 e v T A
a " . * ey 4 CEDAE
g 2.600 * Chuva
2.580
2.560 . —

o 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Semana

Figura 9: Variacéo de massa das amostras de cobre medidas semanalmente.

Fonte: Elaboracao Propria.

Na Figura 10 estdo apresentados os dados referentes as amostras estacionarias
durante as dez semanas. Destaca-se que as amostras de cobre conservadas em
agua destilada, CEDAE e chuva ndo apresentaram uma variagao significativa da
massa, diferente dos resultados das demais amostras em solugdo. Quando um
metal é imerso em uma solugao eletrolitica, ocorre o fluxo de elétrons que, por sua
vez, produz uma diferenca de potencial eletroquimico. O eletrodo anodo oxida,
aumentando o numero de elétrons livres, que provoca a diminuicdo da massa do
eletrodo (corroséo).

Para as amostras metalicas da atmosfera foi observado ao final das dez
semanas um incremento nos valores de massa iniciais. Isto poderia ser explicado
pelo deposito de metal oxidado na superficie da amostragem metalica, formando
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uma camada bastante aderente e de dificil remog¢do. A corrosdo atmosférica do
cobre pode formar uma crosta téxica conhecida como zinabre formada por diferentes
compostos com o cation cobre tais como, hidréxidos, carbonatos, éxidos etc.

A

2,66 \ Destilada
A — A Rio
2 64 —&— Mar
' CEDAE
[0 —m— Chuva
E 2 62 —o— Atmosfera
o
()] ] | |
-~ 260 semana
% Amostra 0 10
)] Destilada 25368  2,5354
(] * Rio 26652 26526
= 2,58 R . Mar 25816 | 25608
o e — - CEDAE 26522 2,65
. — Chuva 26038 2,6046
2 56 - & Atmosfera 2,57 25758
254
0 4] 10

Semana

Figura 10: Variacdo da massa de cobre (em gramas) das amostragens conservadas em
solucdes aquosas estacionarias por um periodo de 10 semanas.

Fonte: Elaboracéo Propria.

4.2 Variacao de pH e ORP

Outro parametro analisado foi o comportamento acido-base das amostras
aquosas durante o processo oxidativo do metal; os graficos apresentados nas
Figuras 11 e 12 mostram as varia¢des de pH.

Na Figura 11 observa-se que a agua destilada apresentou uma variagao
significativa de pH, tem-se o0 meio inicialmente acido (préximo a 6) tornando-se quase
neutro, principalmente na primeira semana do experimento. Outra amostragem com
modificacdes consideraveis foi a amostra de agua do rio que de um valor proximo
de 7,5 se alterou para aproximadamente 8,3. Ja as amostras do mar, companhia de
abastecimento de agua e chuva né&o apresentaram grandes variacées nos valores
de pH.
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Variacao de pH da solucoes
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Figura 11: Variacdo de pH dos meios aquosos.

Fonte: Elaboragéo Propria.

No graficoreferente as medi¢cdes de pH das amostras estacionarias, apresentado

na Figura 12, percebe-se, quando comparado aos valores iniciais, um incremento

no valor de pH para todas as amostras, exceto a amostra da concessionaria de

abastecimento.
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Destilada
—&— Rio
—&— Mar
CEDAE
—&— Chuva
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Amostra 0
Destilada 6,12
Rio 7,28
Mar 8.27
CEDAE 767
Chuva 814

5 10
Semana

Figura 12: Variagéo de pH (média das amostras estacionarias).

Fonte: Elaboracéo Propria.
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Nas Figuras 13 e 14 sdo apresentados os dados referentes as medidas ORP

das amostras de rotina e aquelas medidas somente no inicio e fim do experimento,

respectivamente. Verificou-se um comportamento regular de todas as amostras,

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2

Capitulo 6




novamente exceto para a amostra da CEDAE e chuva; os valores de ORP diminuiram

ao longo do periodo proposto mostrando que o0 meio se tornou mais oxidante com

o0 passar do tempo. Destaca-se que a realizacdo de medidas de rotina modifica

consideravelmente os valores de potencial oxirredutivo, a limpeza das amostras

metalicas semanalmente contribui para reexposicdo homogénea da superficie do

cobre ao liquido em questao.
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Figura 13: Variagcdo de pH (média das amostras estacionarias).

Fonte: Elaboracéo Propria.
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Figura 14: Variagcéo de potencial oxirredutivo (ORP) em mV.

Fonte: Elaboragéo Propria.
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Verifica-se uma interferéncia cada vez mais positiva quando os valores de pH

se encontram abaixo de 4 (aumento da corroséo). Para valores entre 4 e 10 a taxa

de corroséo independe do pH e depende somente da rapidez que o oxigénio difunde

para a superficie metalica. Quando os valores de pH sdo maiores que 10, esse

aumento mais pronunciado da alcalinidade do meio faz com que a taxa de corroséao

diminua (GENTIL, 2011). Como os valores de pH medidos estdo dentro da faixa (4 a
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10), a taxa de corrosdo nao é tao influenciada pelo pH.

Além dos parametros analisados, percebeu-se uma diferenca na coloragao das
amostras da agua do mar em relacdo as demais. Esta apresentou uma coloracéo
azul ao longo do periodo do experimento, como pode ser observado na fotografia
das amostras de rotina dos sistemas em agua do mar na décima semana, Figura
15. Esta coloracdo se deve ao fato de que o cobre quando em solugdo aquosa
apresenta-se normalmente como Cu(ll) e esse elemento possui uma cor azul-cobalto
caracteristica.

Figura 15: Foto dos sistemas em agua do mar com coloracéao azul caracteristica.

Fonte: Elaboragéo Propria.

51 CONSIDERACOES FINAIS

Os processos corrosivos apresentam-se como importantes inimigos das
estruturas metalicas utilizadas em geral. Esse processo pode ser evitado, ou
simplesmente atenuado, com a aplicacéo de processos que coibam o efeito corrosivo.

O experimento atesta que as variacoes de massa, pH e ORP das amostras de
cobre e respectivas aguas apresentam resultados correspondentes aos esperados.
Observou-se que a taxa de corrosdo de fato apresentou maior dependéncia a
rapidez que o oxigénio difunde para a superficie metélica. O fato do pH néo ter
influenciado tanto na taxa de corroséo esta conforme o esperado, ja que os valores
de pH entre 4 e 10 apresentam essas caracteristicas. As maiores perdas de massa
foram observadas na amostra do mar e do rio.

Além disso, o projeto por apresentar carater pragmatico contribuiu para
aprendizado dos envolvidos, por possibilitar a constatacdo da teoria através do
desenvolvimento e observacdo de um caso pratico. Pode ser observado que o
estudo apresentou uma abordagem ativa de ensino ja que os alunos ocuparam um
papel central e os professores de facilitadores do processo. E ainda foram envolvidas

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacgéo do Brasil 2 Capitulo 6



algumas caracteristicas como: trabalho em equipe, autonomia, problematizacao da
realidade e reflexao.
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RESUMO: A gestdo de risco visa minimizar
os efeitos dos riscos nos processos de uma
organizacao a partir da identificacdo, analise,
avaliacéo e tratamento dos riscos. A aplicagao
dessa iniciativa na administragcdo publica tem
sido estimulada para reducdo de riscos. O
Governo do Distrito Federal recentemente
institui meta para implementacao da gestao de
riscos em suas unidades prioritarias. A auséncia
de estudos que verifiquem o alcance dessa
meta, torna o estudo uma oportunidade para
avaliar essa situacdo. O estudo é um relato de
caso que utiliza indicadores quantitativos para
medir esse progresso por meio de informacoes
publicas disponiveis até 2018. Os resultados
mostram que 54,2% das unidades prioritarias
implementaram gestao de riscos. Existem 42
marcos regulatérios diretamente relacionados a
gestao de riscos vigentes, nos quais instituiram
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13 Politicas de Gestao de Riscos, 17 Comités e
12 Comités Setoriais de Gestao de Riscos, em
diferentes areas, mas com énfase na area da
saude. Observa-se a instituicdo de um processo
de formacgao de servidores no periodo com 120
servidores com formagédo em COSO 2013 e 119
servidores certificados em gestadoderiscos e seis
turmas com formacgao nos principios da gestéo
de riscos. Os resultados sao preliminares e os
autores definiram os indicadores utilizados para
medir os avancos. Os resultados sdo bastante
otimistas, essa é uma primeira descricdo dos
avancos, mas evidencia um alto envolvimento
da alta gestao. Esperamos que o estudo possa
servir de experiéncia para as demais esferas da
administracao publica.
PALAVRAS-CHAVE: Gestao de
Governo, Administragéo Publica

risco,

RISK MANAGEMENT YOUR APPLICATION
IN THE GOVERNMENT OF THE FEDERAL
DISTRICT (GDF)

ABSTRACT: Risk management
minimize the effects of risks on an organization’s

aims to

processes by identifying, analyzing, assessing
and addressing risks. The application of this
initiative in public administration has been
encouraging to reduce risks. The Federal
District Government has recently set a goal for
implementing risk management in your priority
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units. The absence of studies that verify the reach of this goal, makes the study an
opportunity for the evaluation of this situation. The study is a case report that uses
quantitative indicators to measure this progress through public information available
through 2018. The results show that 54.2% of priorities units implemented risk
management. There are 42 regulatory frameworks directly related to risk management,
current, which establish 13 Risk Management Policies, 17 Committees, and 12 Sectoral
Risk Management Committees, in different areas, but with emphasis on health. It is
observed the establishment of a server training process in the period with 120 servers
trained in COSO 2013 and 119 certified servers in risk management and six classes
with training in risk management principles. The results are preliminary and the
authors defined the indicators used to measure the advances. The results are quite
optimistic, this is a first description of the progress, but it shows involvement of the
high management. We expect that the study can serve as an experience for the other
spheres of public administration.

KEYWORDS: Risk management, Government, Public Administration.

11 INTRODUCAO

Todas as atividades de uma organizacdo independente do seu campo de
atuacao enfrentam influéncias de fatores internos e externos que tornam incerto
quando elas atingirdo seus objetivos (ASSOCIACAO BRASILEIRAS DE NORMAS
TECNICAS, 2009, 2018). O efeito dessa incerteza nos objetivos é definido como
risco (ASSOCIACAO BRASILEIRAS DE NORMAS TECNICAS, 2009, 2018).

A Gestao de risco (GR) é conhecida pela capacidade de organizar um conjunto
de atividades que possam minimizar os efeitos dos riscos associados aos servicos,
tarefas, processos de uma organizacéo, realizado a partir da identificacdo, na
analise, na avaliacdo e tratamento dos riscos (ASSOCIACAO BRASILEIRAS DE
NORMAS TECNICAS, 2009, 2018). A ocorréncia de riscos estimula que os 6rgéos e
as institui¢cdes instituam estratégias para implantacéo de estratégias de GR de forma
a minimizar a ocorréncias de riscos (MARTINS et al., 2018).

A implantacdo da GR viabiliza melhorar os fluxos e processos de entrada/
atendimento, mas ndo se limitando apenas no cumprimento de uma tarefa, os
beneficios estdo relacionados a eficacia, qualidade, oportunidade de entrega,
reducao dos efeitos dos riscos, otimizagdo de recursos, estabelecimento de janelas-
oportunidades, entre outros (MARTINS et al., 2018). O processo de implantacéo de
GR é uma possibilidade de uma gestao mais proativa, além de melhorar a governanca,
minimizar perdas, melhorar a aprendizagem organizacional e também o aumentar a
resiliéncia (ASSOCIACAO BRASILEIRAS DE NORMAS TECNICAS, 2018).

Nas ultimas trés décadas, o conceito de GR tornou-se cada vez mais importante
para governos e empresas, transformando e influenciando as rotinas de trabalho no
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cotidiano. A incorporacdo da GR nas areas privadas é conhecimento mundialmente,
mas recentemente essa tem sido aplicada em megaprojetos nos setores publicos. A
cada dia os governos tem se interessado mais pelos os beneficios da implantacao
da GR nos seus processos, de forma a garantir a governanca, a elaboracéo de
estratégias, planejamento e na gestao dos processos, bem como transparéncia na
disseminacao dos dados e os resultados que influenciam as politicas, os valores e a
cultura (STONEBURNER, GOGUEN, FERINGA, 2002; AVILA, 2014).

O cenério internacional reconhece os beneficios e a relevancia da aplicacéo da
GR na administracdo publica e esse tem sido cada vez mais utilizado, em diferentes
orgaos e instituicdo e por ferramentas para identificar, avaliar, analisar os riscos.
Ampliando a aplicacdo da GR como demonstrado na pesquisa realizada pela
National Audit Office (NAO) evidenciou que 237 6rgaos na Inglaterra utilizam a GR
para prevenir fraude, desvio de recursos e desperdicios (NATIONAL AUDIT OFFICE
, 2000). A aplicacao da GR nos setores publicos sabe-se pouco da dindmica quanto
o longo prazo, bem mesmo suas estruturas e tecnologias incorporadas (JORDAN,
MITTERHOPER, JORGENSEN, 2018; THEMSEN, SKARBAK, 2018). O processo
de implantacao na administracao publica € instituido por meio de atos normativos, no
fortalecimento da formacé&o de recursos humanos, no estabelecimento de sistemas
de monitoramento entre outros.

No Brasil, o processo de GR inicia-se com mudancas no processo da
administragdo publica. Essas mudancas podem ser evidenciadas no artigo 37 da
Emenda Constitucional n°® 19 da Presidéncia da Republica Casa Civil (1998) e Lei
Complementar n° 101 da Presidéncia da Republica Casa Civil (2000) que inclui nos
seus processos os principios da legalidade, impessoalidade, moralidade, publicidade
e eficiéncia. A Lei Complementar n° 101 da Presidéncia da Republica Casa Civil
(2000) de responsabilidade fiscal que inova o modelo de governanca corporativa,
observando a mudanca cultural no cenéario nacional que aborda a transparéncia, a
responsabilizacdo e a prestacdo de contas (AVILA, 2014).

Nesse contexto, surgem as entidades de fiscalizagcdo superiores com o
objetivo de adotar um conjunto de normas de auditoria governamental, que
estabelece orientacdes designadas pelo Poder Executivo federal para a adocéao
de medidas para sistematizacdo de praticas relacionadas a GR, aos controles
internos, e a governanca (MINISTERIO DO PLANEJAMENTO, ORCAMENTO E
GESTAO, CONTROLADORIA-GERAL DA UNIAO, 2016). A incorporacéo da GR na
administracdo publica tem sido estimulada principalmente nos aspectos de formacéao
de atores chaves com a participacao ativa da Escola Nacional de Administracao
Publica (ENAP) por Stephen Hill (AVILA, 2014) e entres outras.

No Brasil existe a obrigacdo legal para que cada um dos entes da federacéo
mantenha de forma sistematizada o controle interno para fiscalizagao e cumprimento
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de normas de gestao fiscal com a atribuicdo de metas institucionais e aimplementacéo
e divulgacao do importante papel da Controladoria no ambito nacional, estadual,
distrital e municipal, nos quais os definem para a supervisdao dos 6rgaos e no
estabelecimento de mecanismos de controle internos, assim garantindo a avaliacao
e cumprimento dos planos estratégicos e apoiando-os na implantacdo de GR em
unidades prioritarias.

Uma avaliagdo geral sobre esse processo de implantacdo da GR no ambito
nacional, estadual, distrital e municipal € escasso, mas se sabe que quatro érgaos
do Governo Federal tém trabalhado esse tema, desde o estabelecimento de
normas, manuais, e estimulando constantes discussdes sobre GR, 0s quais séo
a Presidéncia da Republica (PR), Ministério do Planejamento (MP), Controladoria
Geral da Uniédo (CGU) e Tribunal de Contas da Uniao (TCU). O resultado da aplicacéo
na administracdo publica &€ marcado com o levantamento realizado do Tribunal de
Contas da Unido (TCU), entre novembro de 2012 a 2013, que identifica que 66
entidades da Administracdo Publica Indireta instituiram iniciativas de GR (AGENCIA
NACIONAL DE SAUDE SUPLEMENTAR, 2014).

A aplicacdo da GR no Governo do Distrito Federal (GDF) estabelece a partir de
2015 com a adoc¢ao de medidas que modernizem as técnicas de auditoria por meio
da implantacéo de GR e boas praticas de governancga. Esse processo intensifica com
a publicacdo da Deciséo Ordinaria n° 3320/2015 do Tribunal de Contas do Distrito
Federal (TCDF) que recomenda a Controladoria Geral do Distrito Federal (CGDF)
a “aprimorar a GR no complexo administrativo do Distrito Federal contribuindo para
criacdo de mecanismos de controle que funcionem pari passu a execucao dos
contratos e fortalecendo aos controles internos associados” (TRIBUNAL DE CONTAS
DO DISTRITO FEDERAL, 2015).

Em 2015, institui-se no Planejamento Plurianual do Distrito Federal (PPA) de
2016-2019 meta de implantar a GR e governanca, no intuito de mapear os riscos nas
suas areas estratégicas e visando implantacdo de acdes de mitigacao, prevencao,
disseminacdo, bem com a adog¢ao das boas praticas de gestdo na administracéo
publica do Distrito Federal (DF) e além de atribuir a coordenacédo do processo de
implementacdao da GR no GDF a Controladoria Geral do Distrito Federal (CGDF)
(GOVERNO DO DISTRITO FEDERAL, 2015; 2016).

No GDF, a meta relacionada a implantacdo de GR atribui aos érgéaos de
alta complexidade, definidos assim considerando sua relevancia, criticidade e
complexidade, no qual possuem 86% do orcamento do governo, que totalizam 24
unidades de alta complexidade inicialmente (GOVERNO DO DISTRITO FEDERAL,
2015). Desde entado, define-se um conjunto de atividades para o fortalecimento do
processo de GR, desde a publicacdo de modelos de boas praticas gerenciais em
Gestao de Riscos e Controle Interno a serem adotados no @mbito da Administracao

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 7




Publica do DF (GOVERNO DO DISTRITO FEDERAL, 2016; ASSOCIACAO
BRASILEIRAS DE NORMAS TECNICAS, 2009, 2018).

A situacao do processo de implantacao de GR no GDF ainda é desconhecida,
desta forma o estudo traz a oportunidade de descrever o recente processo
de implantacdo do GR no GDF e compartilhar a aplicacdo dessa iniciativa na
administragdo publica e apresentar os principais resultados alcancados até 2018.

2| METODOLOGIA

Trata-se de um relato de caso que aborda de forma descritiva o processo de
implantacédo da gestdo de risco (GR) no Governo do Distrito Federal (GDF), na
administracdo publica. O Plano Estratégico Institucional da Controladoria-Geral do
Distrito Federal (CGDF) 2016-2019 estabelece como medidas para acompanhar os
avancos no processo de GR os seguintes indicadores: 1)Taxa de implementacéo
de matrizes de risco, que mede a implantacdo de matrizes de risco em érgaos e
entidades classificados como de alta complexidade; 2) indice de maturidade da
gestéo de riscos e controles internos, que mede a maturidade da gestédo de riscos
e controles internos com base na ISO 31000:2009 e COSO 2013, em 6rgéos e
entidades de alta complexidade (GDF, 2016). Os indicadores atribuidos pela CGDF
ndo foram identificados nos relatérios de gestdo, atos normativos, documentos
técnicos que possam explicitar tais avancos.

Desta forma, estabeleceu-se métricas quantitativas para evidenciar o processo
de implantacdo da GR no GDF, no qual se adotou o conjunto dos seguintes indicadores
para expressar 0s avang¢os: 1) numero de marcos regulatérios publicados na area
tematica, de forma a evidenciar os avangos por 6rgéao no ano; 2) numero de Politicas
de GR por 6rgéo por ano; 3) numero de estabelecimento de Comités de GR por érgéao
por ano; 4) numero de Plano de GR por 6rgéo por ano e 5) numero de atividades de
formacgao de recursos humanos por ano.

As fontes de dados consultadas foram o portal do GDF; Sistema Integrado de
Normas Juridicas do Distrito Federal (SINJ-DF); revisao de relatérios de atividades
da CGDF; além de consulta a especialistas. O periodo de coleta de dados foi de 01
de janeiro de 2000 a 31 de maio de 2018. Os dados coletados foram organizados
em Excel Microsoft 2013. Realizou-se uma analise descritiva com distribuicdo de
frequéncia por ano, 6rgéo, tipo de atos. O estudo nado foi submetido a avaliacdo ética
considerando que utiliza informag¢des de dominio publico conforme a Resolugéao do
Conselho Nacional de Etica n° 510 (2016).
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3 1 ANALISE DOS RESULTADOS

Obteve-se o resultado 89 publicacbes de marcos regulatérios relacionados de
forma geral com gestdo de riscos (GR) até maio de 2018 (Figura 1). Os marcos
regulatérios relacionados a GR estdo atribuidas as mudancas estruturais ou
organizagcbes no governo, como a definicdo de um setor. A quantidade de atos
vigentes totaliza 81 para os que abordam algum tipo de normatizacéo ou estruturacao
qgue contribua para o processo de implantacédo da GR. O numero de atos normativos
diretamente relacionados a GR apresentam na sua descricdo do assunto e titulo,
além de instituir algum artefato conhecido como as politicas, comités, planos de
riscos. ldentificou-se um total de 47 marcos regulatorios diretamente relacionado a
GR até maio de 2018 (Figura 1). Existiram ao longo do periodo de implantacédo da
GR no governo poucos revogagdoes que totalizaram oito e trés para relacionado a GR

e diretamente relacionado a GR, respectivamente.

70 sem
revogacgao
8 Relacionado 89 11
® (Geral) normativas alteragdes
5]
5 revogados
=2
8 44 sem
b Diretamente relacionado 47 revogagao
(Titulo e conteudo) normativas 3
revogados

Figura 1 - Levantamento de atos normativos sobre GR no GDF, 2010-2018.

Fonte: Elaboracao propria. Nota: Disponivel no Sistema Integrado de Normas Juridicas do DF, acessado em 5
maio 2018.

Os tipos de marcos regulatérios identificados no GDF relacionados a aplicagao
da GR séao Leis, Decretos, Portarias, Resolucdes, Instrucdes Normativas (Figura
2). O principal tipo de marco regulatério estd centralizado em Portarias que
totalizam 62 e 39 para os atos relacionados a GR e diretamente relacionados a GR,
respectivamente (Figura 2). As Portarias sdo atos normativos instituidos por chefes
de Orgaos publicos ao seu corpo de funcionarios determinando a realizacéo de atos
gerais ou especiais (BARBOSA, Sl). As Portarias sdo os principais instrumentos
utilizados para processo de organizacao e estruturacao das acdes no servico publico,
nos quais foram utilizadas na instituicdo de Politicas de Gestao de Riscos (GR), os
Comités de Gestao de Riscos (GR) e os Comités Setoriais de Gestdao de Riscos
(GR).
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Decreto Lei Portaria Instrucio Normativa U Resolucio

Figura 2 - Quantidade de atos relacionados ou diretamente relacionado a GR, 2010-2018

Fonte: Elaboracgéao propria. Nota: Disponivel no Sistema Integrado de Normas Juridicas do DF, acessado em 5
maio 2018.

A quantidade de publicacbes de marcos regulatérios de GR inicia-se no GDF
em 2010, e se observa um aumento do numero de publica¢des, a partir de 2015, fato
que pode estar vinculado as mudancas no Governo devido as recomendacdes do
TCDF, com o estabelecimento de estrutura interna para acompanhar esse processo
na CGDF e bem como a publicacdo do PPA 16-19 (Figura 3).
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30 4
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20
24 11
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i o
1 25 4 2 & 2, =
° 1 1 Z 3 2 2 3 = 2
2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Decreto Lei Portaria Instrucio Normativa Resolucido Total

Figura 3 - Quantidade de marcos regulatorios de GR (forma geral) por ano, 2010-2018.

Fonte: Elaboracéo propria. Nota: Disponivel no Sistema Integrado de Normas Juridicas do DF, acessado em 5
maio 2018.

Observa-se no ano de 2016 um aumento do numero de marcos regulatérios
publicados, fato que evidencia um crescente envolvimento dos 6rgaos/entidades/
instituicdes na implantacéo da GR. A quantidade de atos diretamente relacionados a
GR esta concentrada no ano de 2017 (Figuras 3 e 4).
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Figura 4 - Quantidade de marcos regulatérios relacionados a GR por ano, 2010-2018.

Fonte: Elaboracao propria. Nota: Disponivel no Sistema Integrado de Normas Juridicas do DF, acessado em 5
maio 2018.

Os atos normativos relacionados a GR estdao relacionados aos artefatos

estabelecidos para verificar a implantacdao da GR, no qual se observa no ano de

2016, a instituicao de 15 artefatos, distribuidos entre seis Politicas de GR e seis
Comités de GR (Tabela 1). A quantidade de artefatos de GR tem destaque no ano de
2017, com a publicacdo de 21 marcos, distribuidos na instituicdo de seis Politicas,

nove Comités de GR e seis Comités Setoriais de GR.

2016 2017 2018 2016-2018
Atos

\' R T \Y T Vv R T \Y R T
Politica de GR 6 0 6 6 0 6 1 0 1 13 0 13
Comité de GR 6 3 9 9 0 9 2 0 2 17 3 20
Comité Setorial de GR 0 0 0 6 0 6 6 0 6 12 0 12
Plano de GR - - - - - - - - - - - -
Total de atos 12 3 15 21 0 21 9 0 9 42 3 45

Tabela 1 - Marcos regulatérios relacionados ao Processo de GR no GDF principalmente aos

artefatos, 2010-2018.

Fonte: Elaboragéo propria (Disponivel no Sistema Integrado de Normas Juridicas do DF, acessado em 5 maio

2018).

Os artefatos tém funcdes especificas na implantacao da GR. A instituicdo da

Politica de GR é reconhecida como o primeiro passo para o processo de implantacao
da GR (ASSOCIACAO BRASILEIRAS DE NORMAS TECNICAS, 2009, 2018). As
Politicas de GR tém como proposta de aumentar eficiéncia da administracdo e

diminuir os impactos dos riscos relacionados a suas atividades, instituindo o objetivo,

0s principios, as diretrizes, as responsabilidades, o processo de gestao de riscos. As

13 Politicas de GR nos érgaos do GDF publicadas estéao distribuidos entre diferentes
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orgaos, institutos e fundagdes no periodo de 2015 a 2018 (Tabela 1).

As politicas de GR instituidas e vigentes nas Instituicdes/Orgdos no periodo
estdo na Fundacdo Hemocentro de Brasilia (FHB); Controladoria Geral do Distrito
Federal (CGDF); Secretaria de Estado do Trabalho, Desenvolvimento Social,
Mulheres, Igualdade Racial e Direitos Humanos (SEDESTMIDH); Secretaria de
Estado de Agricultura, Abastecimento e Desenvolvimento Rural (SEAGRI); Secretaria
de Estado do Meio Ambiente (SEMA); Companhia do Metropolitano do Distrito
Federal. Conselho de Administracdo do Metrd-DF (CONAD), Transporte Urbano do
Distrito Federal (DFTRANS); Agéncia de Fiscalizacéo do Distrito Federal (AGEFIS);
Secretaria de Estado de Justica e Cidadania do Distrito Federal (SEJUS); Secretaria
de Estado de Esporte, Turismo e Lazer (SETUL); Secretaria de Estado de Saude
(SES); Secretaria de Estado de Mobilidade (SEMOB), e Secretaria de Estado de
Economia, Desenvolvimento, Inovacéo, Ciéncia e Tecnologia (SEDICT).

A partir da implantacdo da Politica de GR estabelece-se um prazo de 90 dias
para elaboracao de Plano de GR e esse plano deve ser realizado em até um 1(um)
ano. Os Planos de GR tém como papel principal definir o processo de implantagcéao de
GR, com definicao de atividades/a¢des, indicadores, prazos, destinacdo de custos
e responsaveis. Nao foram evidenciados os Planos de GR dos 6rgéaos/entidades/
instituicbes envolvidas no processo de implantacdo da GR, induzimos que esses
devam estar em processo de elaboracdo conforme previsto nas Portarias, desta
forma néo foi possivel avaliar esse indicador.

Os Comités de GR tém como principal papel articular internamente o processo
de implantacdo da GR bem delineamento das agdes previstas no Plano de GR,
além de definir a composicédo dos seus membros, Presidente, estabelecer regras de
funcionamento e ainda aborda o papel da CGDF em apoiar esse processo junto aos
orgaos/entidades/instituicbes. Observa-se a instituicao de 20 Comités de GR, mas
apenas 17 estado vigentes e apoiando a implantacédo da GR no GDF. A quantidade de
Comités de GR instituidos possui uma maior concentracdao no ano de 2017 quando
avaliado no tempo. Os Comités Setoriais de GR no GDF tém como principal objetivo
o estabelecimento de agdes intersetoriais visando a articulagao com a seguranca da
informacao, validagcao, 6rgaos de controle. A quantidade de Comités Setoriais de GR
totaliza 12 durante os anos de 2015 a 2018. Observa-se um processo articulado no
setor saude na implantacédo da GR em sete Subsecretarias de Saude.

O processo de formacao dos servidores € realizado pela CGDF e se evidencia
um processo continuo com capacitacdo em COSO 2013 (n=120), certificados em GR
na ISO 31000:2009 (n=119) e a elaboracéo de 6 turmas para capacitacdo em GR de
forma ampliada nos anos do estudo.

O processo de GR no GDF é evidenciado, a partir de 2011 com mudancas
organizacionais com publicacdo de primeiro marco regulatério institui Comité de
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Gestao Estratégica da Secretaria de Estado de Fazenda do Distrito Federal (SEF).
Em 2015, a existéncia de um conjunto de acbes acelera a implementacao da GR e
evidencia-se um numero de artefatos publicados que consolidam esse processo. O
processo de implementacao de GR expande-se em diferentes Secretarias e alcanca
13 d6rgaos e instituicdes, perfazendo 54,2% das unidades de alta complexidade
baseado na meta institucional do Governo. Observou-se um processo um alto
envolvimento das unidades na area da saude no Governo (TRIBUNAL DE CONTAS
DO DISTRITO FEDERAL, 2015; GOVERNO DO DISTRITO FEDERAL, 2015, 2016)
(Figura 5).

13 drghos/entidades/instituicdes que iniciaram

Programa temdtico 6203
esse processo de GR, correspondendo a S8%

24 unidades, alta complexidade &
86% do or¢gamento do GDF de unidades

Decisio Ordindria Lei n. 5.602 6 Politicas de GR
- n. 3.320 PPA 2016-2019 92Comités de GR
Comité de Gestio Controle internos 6 Comités Setoriais
Estratégica da SEF de GR

2011 2012-2014 2015 2016 2017 2018

»g , il q Decrein n. 37302 Poriaria n. 36
RRemenuacAD de Boas Priticas CGDF

estrutura Normas ISO 31000 coordenagio 1 Politica de GR
organizacional 2 Comité de GR

6 Comités Setoriais
de GR

6 Politicas de GR ¢

6 Comités de GR

11 maio de 2018 implantados

Figura 5 - Trajetoria do processo de aplicacao da GR no GDF, 2010-2018

Fonte: Elaboracao propria. Nota: Disponivel no Sistema Integrado de Normas Juridicas do DF, acessado em 5
maio 2018.

Os marcos regulatorios sdo apenas um dos possiveis parametros utilizados para
medir esse processo de GR. Os dados utilizados sdo resultados de publicados até maio
de 2018, desta forma outras informacdes podem ser completadas posteriormente.
Os indicadores adotados a partir de conhecimentos te6ricos para medir os avangos
da implantacdo da GR no GDF ndo estdo alinhados ao estabelecidos pelo CGDF
que monitora esses avancos. O estudo recomendacédo a CGDF e suas instituices a
publicacao dos avancos nos relatorios de gestao visando as informacdes possibilitem
a verificacdo de uma forma sistematica e transparente.

41 CONCLUSAO

A aplicacdo da gestao de risco (GR) no GDF reforca a ideia que essa pode
ser aplicada a qualquer atividade, processo, conforme preconizado pela 1SO. Os
resultados da aplicacdo da GR no GDF sao otimistas com uma adeséo da implantacao
dessa iniciativa em diferentes érgaos/entidades/instituicbes e com os resultados
de Politicas de GR publicados e Comités de GR e os Comités Setoriais de GR
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instituidos. Os avancos do processo de implementacdo de GR no GDF podem um
alto envolvimento do nivel de administracdo do Governo.

Os parametros utilizados permitem a verificacao e acompanhamento do processo
de implementacao de GR no GDF. A partir, desses parametros utilizados podemos
inferir que a sensibilizacdo da estratégia tem sido encarada de forma positiva pelo
nuamero de adeséo de Orgaos/entidades/instituicdes. A necessidade de ferramenta
online e com dados abertos trazem a discussdo do processo de transparéncia do
governo junto aos 6rgaos de controle, pesquisadores e populagdao em geral.

Este primeiro relatério da aplicagdo do GR no ambito do GDF e esperamos
que ele possa servir como uma experiéncia para as outras esferas da administracéao
pUblica. Esta experiéncia pode estimular outros institutos do governo ou em outras
esferas, a fim de minimizar riscos e maximizar os beneficios do setor publico em

economia e eficiéncia. E além disso estimular que estudos adicionais futuros.
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RESUMO: A trama socioeconbémica imposta
pela sociedade contemporéanea, faz com que
a relacéo individuo e organizacao esteja cada
vez mais pautada no desenvolvimento de
ambos. Neste cenario, valorizar e gerenciar
o conhecimento de forma estratégica é um
diferencial para o sucesso organizacional e o
ser humano com seus talentos, € visto como
um diferencial para o sucesso do todo. Sendo
assim, pretendemos neste artigo, a partir de
uma pesquisa bibliografica, com base em obras
de autores que tém se destacado em pesquisas
sobre o tema, definir e refletir sobre o que € o
termo Gestao do Conhecimento Pessoal (GCP/
PKM), e que beneficios a GCP vem trazendo
para organizacbes e pessoas, diante dessa
dindmica imposta pela era do conhecimento,
proporcionando assim, uma visao geral sobre
o0 tema abordado, e permitindo reflexdes se
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PERSPECTIVA?

esta é uma “nova” perspectiva ou algo sempre
presente, mesmo que de forma nao elaborada,
na rotina dos sujeitos.

PALAVRAS-CHAVE: Gestao do Conhecimento
Pessoal, Estratégia, Talentos
Gestao do Conhecimento.

Individuais,

PERSONAL KNOWLEDGE MANAGEMENT, A
“‘“NEW” PERSPECTIVE?

ABSTRACT: The socioeconomic fabric imposed
by contemporary society, makes the relationship
individual and organization is increasingly
based on the development of both. In this
scenario, valuing and managing knowledge
strategically is a differential for organizational
success and the human being with their talents
is seen as a differential for the success of the
whole. Thus, we intend in this article, based
on a bibliographic research, based on works
by authors who have excelled in research on
the subject, to define and reflect on what is the
term Personal Knowledge Management (PKM),
and what benefits the GCP has been bringing
to organizations and people, in face of this
dynamic imposed by the knowledge age, thus
providing an overview on the theme addressed,
and allowing reflections on whether this is a
“new” perspective or something always present,
even if it is not elaborated, in the routine of the
subjects.
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11 INTRODUCAO

Nao é de hoje que o conhecimento desempenha um papel fundamental na
historia das sociedades. A nova economia de acordo com Corréa, Assuncao e Corréa
(2005), busca modelos de gestdo que favorecam solucdes de forma estratégica e
inteligente. Portanto, diante de um mercado cada vez mais exigente, que nos impde
uma necessidade diaria de aprimoramento, temos uma mudanca necessaria na
visao de gestao.

O ser humano com seus talentos, passa a ser um diferencial para o sucesso do
todo (TERRA, 2000). Assim a chamada era do conhecimento transforma a sociedade,
as organizacoes e as pessoas (DICKEL; MOURA, 2016), conforme ilustrado no mapa
abaixo.

'A ERA DO CONHECIMENTO|

/

surge baseada em

(HABILIDADES ) /R :
/ | (DESENVOLVIMENTO S
. / \ CONHECIMENTO ).
| [eoucacio] (pesquis) | /| \
' / / | VALORES INTANGIVEIS

| f
/ [

| ) ’ 2 i _ltrazendo atona F | | /'I

et | que é a base vistos como < .
/| * para a | fundamentais para
/ | 5 | | garantir a organizagdo
/ | 1 \\ N
[/ = | || | ‘ Pl \
f ok J \ > 7
quetransformae ______»(sp(] A]S' \ \ | / v \
impde mudangas / \ | / /

f rd \
\ /] ( = .
[\ /| | INOVAGAO [ ‘
| PROFISSIONAIS) .
M DIFERENCIAL | | SUSTENTABILIDADE
Vd ‘ COMPETITIVO

o ORGANIZACIONAS )

Figura 1 - Fonte: Elaboragao propria

Baseada em habilidades, educacado, pesquisa e desenvolvimento, temos
mudancas sociais, organizacionais e profissionais que trazem a tona valores
intangiveis como o conhecimento e a inovacgéo.

Ribeiro (2007) reflete esse fato, afirmando que as instituicbes vém promovendo
mudancas em sua cultura, introduzindo estratégias com vistas a autonomia, a
participacdo e ao comprometimento das pessoas em busca de diferencial competitivo
e sustentabilidade.
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Na literatura sobre Gestdo do Conhecimento, observa-se, um amplo
reconhecimento de que ha um volume de conhecimento de qualidade centrado
nas pessoas, que nem sempre é expressivel, pois, muitas vezes ndao ha espaco
para partilha de ideias, o conhecimento tacito que como coloca Nonaka e Takeuchi
(1997), reside nas pessoas, se mantendo util e atual e é de grande valor para as
organizacbes, sendo um diferencial. Assim, nesta trama socioecondmica imposta
pela sociedade contemporéanea, a relacdo colaborador e instituicdo esta cada vez
mais pautada no desenvolvimento de ambos.

Nao €& de hoje, que o conhecimento é visto como uma fonte de vantagem
competitiva duradoura (NONAKA, 1994), portanto, valoriza-lo e gerencia-lo de forma
estratégica, se torna fundamental.

Diante desses fatos, pretendemos neste artigo, a partir de uma pesquisa
bibliografica, com base em obras de autores que tém se destacado em pesquisas
sobre o tema, definir e refletir sobre o que é o termo Gestao do Conhecimento Pessoal
(GCP) ou Personal Knowledge Management (PKM), e que beneficios a GCP vem
trazendo para organizacdes e pessoas diante dessa dindmica imposta pela era do
conhecimento, proporcionando assim, uma visao geral sobre o tema abordado.

Optamos por uma pesquisa bibliogréafica, pois de acordo com Gil (2009) esta
possibilita, acesso ainformacdes, gerando a unidao de dados dispersos em publicacdes
diversas, tendo como objetivo auxiliar a construcao de um quadro conceitual do
termo Gestdo do Conhecimento Pessoal. A pesquisa bibliografica, ainda segundo
este autor, € desenvolvida com base em material ja elaborado, principalmente livros
e artigos cientifico, sendo assim, de grande valor na elaboracdo de referenciais
teoricos.

Entendemos, portanto, que a pesquisa bibliografica impulsiona o aprendizado
e possibilita, o surgimento de novas reflexdes sobre temas ja abordados. Nesse
sentido, Lima e Mioto (2007), afirmam que a pesquisa bibliografica € um procedimento
metodolégico importante nas produgdes cientificas, principalmente quando se trata
de temas pouco explorados, pois podem gerar o surgimento de novas hipoteses
capazes de possibilitar outras pesquisas.

Sendo assim, iniciamos nossa reflexdao definindo o termo Gestédo do
Conhecimento com o objetivo de contextualizar nosso estudo e a partir de entao,
analisar e refletir sobre o termo Gestdo do Conhecimento Pessoal, uma “nova”
perspectiva ou algo sempre presente, mesmo que de forma ndo elaborada, na rotina

dos sujeitos.

2| GESTAO DO CONHECIMENTO (GC)

E fato que o conceito Gestdo do Conhecimento vem sendo construido e
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reconstruido a partir das influéncias impostas pela sociedade do conhecimento.
Temos hoje, a Gestao do Conhecimento, vista como um valioso recurso estratégico
paraavidadas pessoas e das organiza¢des (JANNUZZI; FALSARELLA; SUGAHARA,
2016).

A Gestdao do Conhecimento vem proporcionando melhorias no curso dos
processos e atividades nas organizag¢des, sendo concretizada como um fator gerador
de competitividade, crescimento e sustentabilidade organizacional, ja que esta
ligada diretamente a concepc¢ao de geracéo da inovacao (JANNUZZI; FALSARELLA;
SUGAHARA, 2016).

A era do conhecimento como vimos na figura 1, traz a tona ativos intangiveis,
que perpassam os ativos tradicionais, ou seja, mao de obra, capital e tecnologia.
Gerir o conhecimento para enfrentar os desafios organizacionais, e criar valores
adicionais, passa a ser fundamental, jA que neste contexto, conhecimento bem
gerido, é visto como capaz de trazer eficiéncia e eficacia (DICKEL; MOURA, 2016).

Temos a Gestdo do Conhecimento garantindo, entdo, a capacidade de inovar
nas organizagdes com base nos conhecimentos internos e externos, gerando
diferencial e agregando valor, fator fundamental na sociedade contemporanea para
qualquer organizacdo (CARNONGIA et al.,2004).

Como contribui Schumpeter (1984), combinando diferentes tipos e partes
do conhecimento, podemos transforma-lo em novos produtos e servicos Uteis ao
mercado e a sociedade. Ja que a transformacédo que as inovagdes geradas pela GC
trazem nao se limitam a produtos, mas abrangem conceitos, servigos e ideais.

Nesse sentido, Dickel e Moura (2016, p.218) acrescentam “the management
of organizational knowledge has proved to be decisive for achieving objectives and
competitive advantage, since the knowledge of organizations and their experiences
have made the decision-making easier, precise and assertive.” Temos entéo, a
Gestao do Conhecimento, como um dos fatores chaves para o aprimoramento dos
processos de tomada de decisao nas organizacgoes.

Mas o conhecimento por sua vez, tem como caracteristica marcante, a
subjetividade, que imprime complexidade ao tema. As organizagcbes buscam tratar
o conhecimento como algo gerenciavel, mas parte significativa do conhecimento
esta centrada nas pessoas que compdem a organizacao (JANNUZZI; FALSARELLA;
SUGAHARA, 2016).

O processo de construcdao do conhecimento € inerente ao ser humano, passa-
se entao a fazer parte do processo de Gestdo do Conhecimento os processos de
aprendizagem organizacional, onde a valorizacao do espaco para compartilhamento
de conhecimentos e desenvolvimento dos mesmos, € visto como fator primordial
na engrenagem da busca pela eficiéncia, eficacia e produtividade organizacional
(ANGELONI, 2008). Mas apesar de investimentos e valorizacdo da aprendizagem
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dentro das organizacbes, ainda had uma parcela de subjetividade ligada aos
pressupostos de cada sujeito, que interfere diretamente no processo.

Diante desses fatos e de todo esse cenario que permeia a sociedade como
um todo, incluindo as organizagdes publicas, temos a valorizacdo da Gestédo do
Conhecimento ocorrendo, mesmo que de forma implicita, como vemos muitas vezes
no setor publico, e ficando claro que uma gestao orientada para a implantagao da
GC, é cada vez mais necessaria e essencial (FONSECA; FONSECA, 2013).

Nonaka (1994) define conhecimento como uma crenca justificada. Davenport
e Prusak (1998) afirmam que o conhecimento é informacéo contextualizada com
significado e interpretacéo. Angeloni (2003) acrescenta que o conhecimento &€ uma
informacado ja processada pelas pessoas, de acordo com seus pressupostos e
valores.

O conhecimento surge, portanto, a partir da informacédo. Seria a informacéao
tratada e esta ligado aos valores individuais de cada um, como Nonaka e Takeuchi
(1997) defendem. Nesse sentido, Jannuzzi, Falsarella e Sugahara (2016) contribuem
acrescentando que ainformacao se transforma em conhecimento, a partirdo momento
que modifica a estrutura de conhecimento de quem a recebe. Portanto, temos o
conhecimento como uma informacé&o pronta para uso e agado, uma informacéo de
alto valor.

i chega ao individuo atraves
INFORMACAD  ——— > de diversos meios e fontes
(Angeloni ,2003) .

informacao tratada pelo sujeito de
COMNHECIMENTO —m» acordo com seus pressupostos.
(Davenport e Prusak ,1898)

Figura 2 - Fonte: Elaboragao propria

No ambito das Teorias Organizacionais a Gestao do Conhecimento emerge
como uma forma estruturada de tratar o conhecimento (JANNUZZI; FALSARELLA;
SUGAHARA, 2016). Davenport e Prusak (1998) contribuem definindo a Gestéo do
Conhecimento como um processo integrado que cria, organiza, dissemina e intensifica
o conhecimento, visando a melhoria de desempenho organizacional. Jarrar (2002)
define a GC como um processo continuo de administrar o conhecimento para ajudar
a competitividade de uma organizacao.

Portanto, temos a Gestdo do Conhecimento estritamente ligada ao
desenvolvimento de oportunidades para as organizacbes. Porém, como Rossetti
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et al (2008) ressalta, é fator fundamental identificar e gerir de forma inteligente
o0 conhecimento das pessoas nas organizagdes e acrescenta que a Gestdo do
Conhecimento consiste em combinar o saber explicito e o saber fazer nos processos,
ou seja o saber tacito, de forma a criar valor.

Donate e Pablo (2015), contribuem nesse sentido afirmando que o principal
objetivo da GC dentro de uma organizacdo é obter consciéncia do conhecimento
organizacional de forma individual e coletiva para tornar seu uso mais eficaz.

O termo Gestéo do Conhecimento, como uma ideia de gerir informagdes, ganha
espaco a partir da década de 1990 (CRUZ; NAGANO, 2008) e nesse cenario temos
a informacdo e o conhecimento como valores intangiveis para as organizacgdes,
sendo o conhecimento um agente facilitador da tomada de decisdes, tornando-a
mais assertiva, e a GC como a capacidade de lidar de forma criativa com as
diferentes dimensdes do conhecimento, sendo decisiva como diferencial competitivo
(ROSSETTI et al., 2008).

Na literatura, o conhecimento é dividido por tipos, aqui nos limitaremos aos
conceitos que mais impactam no debate proposto neste artigo, conhecimento tacito
e explicito.

De acordo com Nonaka e Takeuchi (1997), o conhecimento tacito, é centrado
nas pessoas, € proprio, sendo um diferencial, muitas vezes nao esta formalizado e &
cercado de pressupostos e valores pessoais. Jannuzzi, Falsarella e Sugahara (2016)
acrescentam que o conhecimento tacito, € de dificil captura, pois seu conteudo advém
das experiéncias e modelo mental dos individuos. Ja o conhecimento explicito, de
acordo com Nonaka e Takeuchi (1997), pode ser facilmente compartilhado, e essa
€ inclusive a principal diferenca entre ambos, ele esta registrado, formalizado. No
entanto, o conhecimento explicito sempre vem acompanhado do conhecimento tacito
(NISSEN; KAMEL; SENGUPTA, 2000).

De acordo com Escrivao e Nagano (2014), € o individuo quem cria o
conhecimento e ndo a organizagdo, sendo assim, o conhecimento ficara perdido
se 0 processo de conversao nao ocorrer € por sua vez essa Conversao precisa ser
incentivada, as organizagoes, portanto, devem desenvolver condigdes para ativar
esses processos, a espiral do conhecimento definida por Nonaka e Takeuchi (1997)
como “caracteristicas-chave da criacédo do conhecimento”.

Muitos estudos tém sido desenvolvidos na area de GC, e alguns pesquisadores
questionam, inclusive, as definicobes sobre o termo, pois entendem que as
experiéncias individuais sdo essenciais e fazem do processo de GC, um processo
unico para cada individuo. Nesse sentido, a Gestao do Conhecimento pode promover
o compartilhamento de informacbes, através de processos de aprendizagem
organizacional, mas a GC, como processo que cria, organiza, dissemina e intensifica
o conhecimento, seria algo mais pessoal, individual e subjetivo (JANNUZZI;
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FALSARELLA; SUGAHARA, 2016).

Temos entdo a Gestdo do Conhecimento entrando numa fase de consolidacao
de conceitos, integrando fatores humanos, aspectos organizacionais, tecnologicos e
processos de gestdo. Trazendo a tona a valorizagao do capital humano, como valor
intangivel (GRANT, 2011). Diante dessa perspectiva, damos enfoque a Gestao do
Conhecimento Pessoal.

31 GESTAO DO CONHECIMENTO PESSOAL (GCP / PKM)

Buscando na literatura, temos diferentes abordagens sobre o termo Gestao
do Conhecimento no ambito organizacional. Muitas organizagbes investem em
tecnologias da informacéao para facilitar o compartilhamento e a integracdo das
informacdes, mas nem sempre com sucesso, pois a Gestdo do Conhecimento vai
além, envolve pessoas e cultura, como apontado por Jannuzzi, Falsarella e Sugahara
(2016).

De acordo com Che-Hung, Jen e Ching-Wei (2017), a Gestao do Conhecimento
Pessoal & um conceito de gerenciamento do conhecimento relativamente novo.
Nesse sentido Jefferson (2006) conclui que esta € uma perspectiva individual
para a Gestdao do Conhecimento, que visa ajudar na aprendizagem, desenvoltura,
criatividade e trabalho em equipe ao longo da vida, gerando autonomia de acéao
como complementa Schmitt (2015).

O termo ganha destaque a partir de 1999, quando Frand e Hixon elaboraram
um trabalho para auxiliar seus alunos a lidarem com a “sobrecarga de informacgdes”
que recebiam. Neste trabalho, os autores previam a transformacao de valores pelo
qual os alunos passariam ja no século XXI (CHEONG; TSUI, 2011).

O trabalho acaba sendo generalizado, quando se percebe que era possivel
aplicar a qualquer pessoa, em qualquer campo. Os autores valorizavam o fato do
sentir como algo que agrega valor e transforma a informagao em conhecimento, ja que
somos expostos a uma sobrecarga de informagdes, mas precisamos de sensibilidade
para identificar as informag¢des redundantes e irrelevantes, ou seja, aprender / ser
sensivel para filtrar o que pode fazer a diferenca e deve ser armazenado, assim
como usar a tecnologia como uma ferramenta facilitadora nesse processo.

Frand e Hixon (1999) definiram entdo, a Gestdo do Conhecimento Pessoal como
um sistema projetado pelos individuos para uso pessoal, integrando e organizando
as informacdes que este julga relevante a fim de transforma-las em um conhecimento
aplicavel.

Temos entéo a experiéncia, a vivéncia e pressupostos individuais interferindo
nos processos de construcdo do conhecimento. Wright (2005) define a Gestao do
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Conhecimento Pessoal como a capacidade do sujeito de melhorar sua performance,
atravésdaaplicacao doconhecimento e sugere que a GCP estavinculada as atividades
de resolucao de problemas, mesmo sendo muitas vezes um processo inconsciente.
Volkel e Abecker (2008) definem a Personal Knowledge Management (PKM) como o
processo que permite que os individuos gerenciem seus conhecimentos.

Para Pauleen e Gorman (2011) a GCP pode tornar os individuos mais eficientes,
aprimorando competéncias individuais, a PKM é a aplicacdo do gerenciamento
do conhecimento através de estratégias individuais com base em experiéncias e
habilidades, criando valor, ou seja 0s pressupostos individuais dos sujeitos interferindo
NO processo.

Avery et al. (2001) afirma que a partirda PKM os individuos desenvolveram auto-
consciéncia de seus limites e habilidades, ou seja, 0 que eles sabem e 0 que podem
fazer, assumindo estratégias para adquirir novos conhecimentos e estratégias para
acessar novas informagdes quando necessario. Higgison (2004) definiu a Gestao do
Conhecimento Pessoal como algo valioso para a manuteng¢ao das redes de relagbes
entre individuos explorando o capital pessoal.

Para Ahmed, Kok e Loh (2002) a Gestao do Conhecimento Pessoal favorece
o compartilhamento de experiéncias entre individuos. Nesse sentido, Martin (2008)
acrescenta que a GCP facilita a forma como organizamos nosso conhecimento, a
fim de melhor explora-lo para atingir nossos objetivos e continuar criando novos
conhecimentos.

De forma pratica, Tsui (2002) acrescenta que se trata de uma coletanea
de processos que os individuos realizam diariamente a fim de gerir sua rotina,
classificando, reunindo e recuperando conhecimentos néo apenas relacionados a
rotina de trabalho, mas também as atividades sociais. Como pontua Efimova (2005)
a PKM é um processo interativo entre pessoas e ideias.

Concluimos entéo, que a Gestdo do Conhecimento Pessoal esta diretamente
ligada a individualidade e singularidade de cada sujeito. Para Charlot (2005) o sujeito
é, a0 mesmo tempo, um ser humano singular e social. E um ser que ocupa uma
posicao social adquirida por pertencer a um grupo social e, ao longo da vida, produz
sentidos e significados sobre si e o mundo, construindo sua singularidade. Este
autor ainda acrescenta que o sujeito se constrdi a medida que aprende, sendo esse
aprendizado fruto das relagdes consigo proprio, com 0s outros a sua volta e com o
meio no qual esta inserido. O aprender é obrigatério no processo de construcao do
sujeito, o aprender ndo fica restrito a obtencao do conteudo intelectual, mas abrange
todas as relagcbes que o sujeito estabelece para adquiri-lo (CHARLOT, 2005).

Pauleen e Gorman (2011) afirmam que através da Gestdao do Conhecimento
Pessoal, o individuo pode desenvolver bons habitos de estudo, melhorando sua
capacidade de administrar a informacao e seu conhecimento profissional, sendo mais

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 8



competitivo para estabelecer bases soélidas no desenvolvimento do conhecimento. A
PKM néo se limita a gerenciar conteudo tangivel, mas também, extrair informacdes
dos dados brutos e sistematiza-los.

Che-Hung, Jen e Ching-Wei (2017), resumem que a Gestdo do Conhecimento
Pessoal na esséncia, visa ajudar os individuos a melhorarem a eficiéncia do
trabalho e integrar seus recursos de informacéao para melhorar a competitividade.
Esses autores defendem que com a PKM, os individuos podem lidar com grandes
volumes de informacdes em um curto periodo de tempo, bem como obter rapida e
efetivamente o conhecimento necessario, utilizando com precisédo esse conhecimento
e melhorando assim, a eficiéncia de seu trabalho.

O mundo moderno exige desenvolvimento continuo dos individuos, a fim de
manter sua competitividade, dai o investimento no capital intangivel ser algo téo
valorizado (PAULEEN; GORMAN, 2011).

A Gestao do Conhecimento Pessoal permeia, portanto, a vida cotidiana,
gerando ganhos individuais e também melhorias para processos coletivos (SCHMITT;
BUTCHART, 2014). Podendo agregar valores significativos nas competéncias dos
sujeitos e da organizacdo (CHEONG; TSUI, 2011).

De acordo com Cheong e Tsui (2011), a PKM vai além de gerenciar apenas
informacdes pessoais, podendo contribuir para o trabalho em equipe e 0 aprendizado
individual e coletivo ao longo da vida.

Na tabela abaixo, destacamos algumas das definicbes sobre o conceito Gestéo
do Conhecimento Pessoal, aqui elencadas.

Autor Ano Definicdo

A GCP wisa ajudar os individuos a melhorarem a eficiéncia do trabalho e
integrar seus recursos de informacio para melhorar a competitividade.
Com a PKM, os individuos podem lidar com grandes volumes de
informacdes em um curto periodo de tempo, bem como obter rapida e
efetivamente o conhecimento necessario, utiizando com precisdo esse

Che-Hung, Jen e Ching-Wei 2017

conhecimento e melhorando assim, a eficiéncia de seu trabalho.

GCP pode tornar os individuos mais eficientes. aprimorando
competéncias individuais, a PKM € a aplicacdo do gerenciamento do

Pauleen e Gorman 2011
conhecimento atraves de estratégias individuais com base em experiéncias
e habilidades, criando valor.

Volkel e Abecker 2008 |Processo que permite que os individuos gerenciem seus conhecimentos

Capacidade do sujeito de melhorar sua performance através da aplicacdo
Wright 2005 |do conhecimento e sugere que a GCP esta vinculada as atividades de
resohugdo de problemas.

GCP como um sistema projetado pelos individuos para uso pessoal,

Frand e Hixon 1999 integrando e organizando as informagdes que este julga relevante a fim de

transforma-las em um conhecimento aplicavel

Tabela 01 — Definicdes: Gestdo do Conhecimento Pessoal( GCP/PKM)

Fonte: Elaboracao propria
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Essa tabela permite uma observacao de cinco conceitos definidos por diferentes
autores, emintervalos de tempo consideraveis. Nessas definicées, podemos destacar
a presenca da Gestao do Conhecimento Pessoal como um agente facilitador da rotina
do sujeito, assim como, podemos a partir delas, refletir se a Gestao do Conhecimento
Pessoal seria uma nova perspectiva, ou algo ja presente de forma implicita na rotina
dos sujeitos.

41 CONCLUSAO

Diante das definicbes aqui apresentadas sobre o termo Gestdo do
Conhecimento Pessoal, entendemos este, como sendo a busca de melhorar
o desempenho do individuo e da organizagcdo através do gerenciamento das
informacgdes recebidas, contribuindo assim, para o trabalho em equipe e 0 aprendizado
individual e coletivo.

Através da GCP os individuos podem lidar com grandes volumes de
informacdes em um curto periodo de tempo, e obter rapida e efetivamente o
conhecimento, filtrando o que é de relevancia para o contexto e sendo assim, mais
eficientes, aprimorando competéncias individuais que facilitam a tomada de decisdes.

A Gestdao do Conhecimento Pessoal se baseia no gerenciamento do
conhecimento através de estratégias individuais, com base em vivéncias e habilidades
do sujeito. Trata-se, portanto, de um processo cercado de subjetividade, onde cada
sujeito encontra seus proprios caminhos e métodos para agir diante dos desafios da
sociedade contemporanea.

Estamos falando de algo inerente a rotina dos sujeitos, pois 0s pressupostos
individuais sempre interferiram nos processos de agao dos sujeitos, mas essa
perspectiva, nem sempre foi valorizada e reconhecida formalmente. Temos entéo, as
imposicoes e transformacodes feitas pela era do conhecimento, trazendo um repensar
do planejamento estratégico das organizacgdes a luz dos individuos envolvidos.
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RESUMO: Este trabalho foi elaborado com
0 objetivo de apresentar a metodologia
MASP e exemplificar suas teorias com o
desenvolvimento de um estudo de caso, onde é
possivel a compreensao de cada passo contido
nela. Num mercado cada vez mais competitivo,
é importante a apropriacdo de ferramentas
e métodos de qualidade que auxiliem na
busca pela exceléncia de seu segmento, nao
basta fazer corretamente, é necessario fazer
corretamente e algo mais. O estudo de caso

apresenta a implantacao da metodologia MASP,
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PROCESSOS LOGISTICO

para a reducdo do tempo de permanéncia de
veiculos (TPV) numa unidade de distribuicéo,
a fim de reduzir o tempo de carregamento e
descarregamento de materiais, que tem impacto
direto na entrega para o cliente. Contamos com
0 uso de algumas ferramentas auxiliares de
qualidade que compdem o quadro, e obtivemos
uma reducéo de 34% do tempo inicial.
PALAVRAS-CHAVE: MASP, Processo, TPV e
melhoria.

IMPLEMENTATION OF MASP
METHODOLOGY IN A KAIZEN SITE FOR
LOGISTIC PROCESS IMPROVEMENT

ABSTRACT: In an increasingly competitive
market, it is important for companies keep
in the process of continuous improvement in
the search for segment excellence. It is not
enough to do correctly, it is necessary to always
progress through the execution of KAIZEN's.
For a KAIZEN occur as best as possible, it is
necessary always use some methodology, in
this context, the MASP (Analysis and Problem
Solving Method in Portuguese) methodology
was used to verify the processes involved in
a systematic way, in order to identify possible
causes of problems and opportunities for
improvement. This article was developed from
a case of study where, in a KAIZEN project, the
MASP was used, with the objective of identifying
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the causes that led to excessive time in the process of loading and unloading of transport
in a distributor of steels in the Rio de Janeiro state. Through this construction, it was
feasible to understand the reasons for this excess of vehicle permanence time (VPT)
in the unit and develop actions for the processes evolution, reaching a reduction of
34% of the time of permanence of vehicles even though there was a 77% increase in
quantity of transport, obtaining quality and improvement in their performance.
KEYWORDS: KAIZEN, Continous Improuvement, MASP, methods, productivity.

11 INTRODUCAO
1.1 Problematizacao

Compreender que o cliente quer qualidade e eficiéncia, e ndo apenas um produto
finalizado, se tornou uma necessidade, que s6 aumenta, em um mercado a cada dia
mais competitivo que busca a qualidade total, reducéo de custos e o reaproveitamento
de recursos, seja mao-de-obra ou bens materiais. Uma das maneiras de reduzir
custos €, “olhar para dentro” e verificar onde estdo os problemas, ja existentes ou em
potencial, e 0s processos e/ou atividades que podem ser melhorados ou eliminados.
Empresas tém precisado se reinventar, encontrar ferramentas que auxiliem em seus
processos e produtos, a fim de atingir a melhoria continua e buscar a permanéncia
nesse mercado.

Conforme Rodrigues (2014), o fundamento da sabedoria adquirida referente as
tarefas diarias, os resultados obtidos, nosso conhecimento pessoal e profissional é
0 que usamos para fazer nossas atividades com qualidade. E é esse conhecimento
que faz o KAIZEN (processo de melhoria continua) ser desenvolvido. Contudo, por
vezes devido ao habito de realizar determinada tarefa, pode nédo ser observado um
problema e é necessario uma viséo ‘de fora’, um processo que obrigue a “quebrar”
essa rotina e enxergar se 0s processos estdo ocorrendo da melhor forma possivel,
ou se ha algo divergente do esperado. Para isso a metodologia MASP (Método de
Analise e Solucéo de Problemas), nos permite um tipo de investigacao sisteméatica:
a busca para compreender quais sdo as causas raizes dos problemas, onde se
originam, conhecendo suas etapas e encontrar a solugao mais adequada para agoes
corretivas e de melhoria. O método € auxiliado pelo conceito PDCA, que conforme
Lobo (2010) diz, é conhecido como ciclo de melhoria continua, que busca determinar
e arrumar de forma coerente todas as etapas e fases de um processo que deseja

solucionar problemas ou implantar melhorias de desenvolvimento.

1.2 Formulacao da Situacao Problema

A importéncia do KAIZEN se da por buscar a melhoria gradativamente em

toda a empresa. Melhorias desenvolvidas a partir de recursos existentes, e que
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se agreguem ao cotidiano de todos, a fim de que essas acdes se tornem parte
do dia a dia. Com o processo de investigacdo do MASP sao detectadas diversas
oportunidades, o que permite a empresa se redescobrir e investir em sua melhoria
de qualidade. "E a mudanca o que sempre proporciona a oportunidade para o novo"
Drucker (2013).

Dessa forma, é imprescindivel ter ferramentas que auxiliem na busca e
resolucao de problemas. E o presente estudo tem como principal problematica, utilizar
a metodologia MASP dentro de um canteiro KAIZEN, para detectar e solucionar
possiveis problemas existentes no processo de carregamento e descarregamento
de uma distribuidora de agos. Permitindo a redugao de tempo de conclusao desses
processos e oportunidades fundamentais ao principio KAIZEN.

1.3 Objetivo Geral

Detectar e solucionar problemas existentes no processo de carregamento
e descarregamento de uma distribuidora de acos, como objetivo de redugao do
TPV (tempo de permanéncia do veiculo) através da utilizacdo da metodologia
MASP dentro de um canteiro KAIZEN, e como foi possivel implementar as acdes
corretivas e de prevencao dos problemas encontrados, e acoes de melhoria dos
procedimentos, visando uma mudanca de comportamento e pensamento em busca

do melhor resultado.

1.4 Metodologia

Este trabalho pode ser considerado como de natureza aplicada, pois aborda
metodologias e ferramentas existentes e ja utilizaveis como, KAIZEN, MASP,
PDCA entre outras, com abordagem qualitativa por ser baseada na busca pelo
entendimento de funcionamento da problematica, através de amostragens de
tempo e informacgdes, vivenciando o processo, adquirindo conhecimentos, para a
compreensdo de localizacéo da falha. E uma pesquisa delineada como um estudo
de caso da implementacédo da metodologia MASP, o conceito PDCA e as ferramentas
de qualidade num canteiro KAIZEN, para investigar e identificar a causa raiz que
gerava o excesso do tempo de permanéncia de veiculos na unidade, levantando
oportunidades de melhoria.

2| REVISAO DA LITERATURA
2.1 Kaizen

E uma filosofia japonesa difundida pelo professor Masaaki Imai, em que o
objetivo & a melhoria continua e a redugéo de custos. E buscar uma forma de fazer
melhor a cada dia o que ja é desempenhado, utilizando os recursos existentes ou
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o minimo possivel. Porém, &€ uma forma de melhoria gradativa, onde é importante
que as mudancgas sejam sutis a fim de ndo impactar negativamente no cotidiano.
Aproveitando oportunidades em erros ou probleméaticas detectadas.

O KAIZEN busca valorizar o funcionario, pois compreende que ele é parte
fundamental de seu desenvolvimento. Dando voz a esse trabalhador para auxiliar
em levantamento de dados e analises dos processos, pretende-se que cada
um desenvolva um grande senso de dono (empreendedorismo), organizagcéo e
autodisciplina.

Conforme Lobo (2010), € necessario definir conscientizacdes (concepg¢éo
cliente-fornecedor, orientacdo ou estratégia zero defeitos por exemplo) antes de
efetivar a filosofia KAIZEN, assim é possivel iniciar a mudanca de mentalidade, e
apos com o auxilio de determinados métodos, implementa-lo na organizagcdo. Esse
auxilio pode ser de métodos (de padronizagado, sistema de sugestdes, disciplina
e garantia da qualidade) e ferramentas (QFD, FMEA, 7 ferramentas, CEP, circulo
de qualidade, trabalho em pequenos grupos e checklists). Utiliza-se ainda do ciclo
SDCA (padronizar, executar, controlar e agir). Muito similar ao ciclo PDCA, s&o ciclos
de melhoria continua que permitem um melhor acompanhamento dos processos a
serem implementados.

Para o KAIZEN, é importante conhecer o local onde o trabalho acontece,
chamado de Gemba em japonés. Seja esse local na fabrica onde é feito algum
produto, ou 0 espaco onde o cliente recebe o servico oferecido. E preciso conhecer
as maquinas e 0s processos desempenhados para quando necessario, saber tomar
a melhor deciséo corretiva e de possiveis melhorias.

2.2 Etapas do MASP

O MASP é uma metodologia que segue oito passos sistematicos a fim de
descobrir a causa raiz de um problema e elimina-lo de forma que nao retorne. Os
oito passos séao:

a) ldentificacéo do Problema: De acordo com Rodrigues (2014), um problema
é algo inesperado que n&o se deseja obter. E aquilo que ndo se espera do
desempenho de determinada atividade, que impacta no resultado.

b) Observacdo: Conforme Campos (1992) observacédo é averiguar as
peculiaridades do problema, com o auxilio de diversas ferramentas para
que se entenda e descubra em que se baseia. Com a problematica
“controlada” temporariamente, é possivel iniciar uma investigacdo da
verdadeira causa do problema (cenario n&o aceitavel e geralmente néo
esperado).

c) Analise: E a “definicéo e escolha das causas influentes” que podem estar
gerando determinado problema, Campos (1992). E nesta etapa que se
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compreende os dados levantados e investigagdes feitas, entende-se o que
causa o problema identificado, apesar de ainda n&o saber o que fazer, a
analise permite o conhecimento, o que proporciona a visédo do que pode
ser feito.

d) Plano de Acao: ApGs a descoberta da causa raiz do problema, é preciso
definir agdes que corrijam esse comportamento, diz Campos (1992). E a
estratégia a ser tomada para erradicacédo do problema e contém o passo
a passo para a aplicacdo de acdes corretivas ou de melhoria. E uma
importante fase, ja que cada empresa, cada problema se comporta de
diferentes maneiras, nao basta ter acdes pré-definidas aguardando para
serem implementadas.

e) Acdo: De acordo com Lobo (2010), acéo corretiva € aquilo que fazemos
para evitar o acontecimento de determinado problema, e que evite o seu
retorno. Nesta etapa se coloca em pratica o que foi planejado seguindo
as orientacdes pré-estabelecidas anteriormente. Seguir o plano de acéo é
importante para que nao se desvie do foco, sera a nova forma de conduzir
O processo.

f) Verificagdo: E o acompanhamento e verificacdo se o problema foi
eliminado, confrontando os resultados obtidos ap0s as agdes corretivas
e de melhoria, com as informacdes anteriormente levantadas conforme
explica Campos (1992). E nesta etapa que se confirma se foi efetivo ou
ndo as acgOes corretivas. E caso seja verificado um resultado negativo,
€ preciso retornar a etapa de planejamento de ac¢des corretivas a fim de
elaborar novas agdes que permitam a resolucéo do problema e a eliminagao
da causa raiz.

g) Padronizagéo: E o ato de uniformizar os procedimentos a partir das acdes
corretivas e de melhoria diz Campos (1992), visando a eliminacdo da
reincidéncia do problema. E uma forma de certificar através de medidas e
formas adequadas a cada tarefa, e de acordo com cada empresa, de que
este problema néo retornara.

h) Concluséo: A finalizacdo da implementagdo da metodologia MASP se
faz ao retornar a cada ponto, e analisar os resultados obtidos conforme
Campos (1992). Verificar se ha algum problema remanescente ou
derivado de alguma fase implantada e se necessario reavaliar uma futura
implementacé&o da metodologia e confirmar os seus resultados.

O uso da metodologia MASP, permite ndo somente estipular processos
corretos a serem desempenhados, com o intuito de resolver problemas previamente
identificados, mas também criar oportunidades de melhoria no desenvolvimento das
tarefas diarias da empresa. “As oportunidades para a melhoria existem em grande
quantidade, mas nao mandam aviso” (Joseph Juran).
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2.3 Outras Metodologias Utilizadas no MASP

a) Brainstormng: Também conhecido por “Tempestade de Ideias”, é areuniéo
de pessoas interessadas (Stakeholders) para dar ideias, sugestdes,
pareceres, e todas as informacgdes pertinentes ao tema proposto. Podendo
ser de forma fechada, através de sugestdes anénimas, ou de forma aberta.
Conforme Aguiar (2006) diz, é utilizado para direcionar a concatenagao
de argumentos e pensamentos levantados a partir de suposicoes dos
envolvidos.

b) Amostragem: Forma de analisar o geral, retirando uma média através
de cada amostra (parte de algo). Ou seja, é retirar cada pedaco do
produto avaliado, e analisar a partir dali como ele se enquadra no geral.
De acordo com Aguiar (2006), o objetivo € permitir um agrupamento de
dados (informagdes munidas de significado) que representam o objeto a
ser estudado.

c) Diagrama de Ishikawa: E a analise dos seis M’'s selecionados por
Ishikawa: maquina, meio-ambiente, materiais, méao-de-obra, método e
medida. A partir de uma linha horizontal, puxam-se trés linhas diagonais,
que delimitam cada etapa verificada, essa disposicao se parece com
uma espinha de peixe. Conforme Aguiar (2006), € uma forma de permitir
a visualizagdo de vinculo existente ou ndo dos sintomas, ou problemas
em si, com as possiveis causas. Ou seja, € possivel compreender se as
etapas estudadas tem algum envolvimento com o problema levantado.

d) Matriz de Esforgo x Impacto: E uma matriz feita a partir do cruzamento
de informacdes, para que seja possivel compreender quais s&o as agdes
que permitirdo um maior impacto e/ou retorno com o0 uso de um menor
esforgo. Verifica-se se determinada tarefa implicara em um baixo ou alto
grau de dificuldade, e se tera uma influéncia maior ou menor (impacto) no
resultado do combate ao problema detectado. O resultado dessa matriz
deve ser o campo onde convergiu-se as linhas de maior impacto e menor
esforco. Ou seja, a partir do momento em que se identifica as acbes a
serem implantadas, € necessario entender quais seréo os esforcos para
desenvolvé-la e quais seréao os retornos dessa agao.

e) 5W1H: Ferramenta da qualidade conhecida por esse nome devido sua
origem em uma série de perguntas, originalmente em inglés (What? =
O qué?; Where? = Aonde?; Why? = Porqué?; Who? = Quem?; When?
= Quando; How? = Como?) para auxiliar a compreensdo de um plano
estipulado para uma acao a ser aplicada. A partir desta série de perguntas,
€ possivel definir responsaveis por cada acao/etapa a ser desenvolvida.
N&o basta somente definir um plano, € necessério estipular etapas a seguir
e pessoas responsaveis por cada uma dessas etapas.
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31 APRESENTACAO E DISCUSSAO DE RESULTADOS

3.1 Estudo de Caso

a) ldentificacdo do Problema: O excesso de tempo de permanéncia de
veiculos na unidade de distribuicdo do Rio de Janeiro.

TPV - MEDIO MENSAL
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FIGURA 1 - Grafico do TPM Médio Durante o Estudo de Caso - Autor

Como a metodologia MASP age a partir de uma investigacdo profunda, com
o planejamento de ag¢des que eliminem as causas fundamentais de determinados
problemas, entende-se que nao é algo rapido de ser feito. E em alguns casos nao
€ aceitavel continuar a convivéncia com tais problemas, de acordo com a situacéao
enfrentada. Nestes casos é coerente a implantacdo de agdes que minimizem tais
problemas indesejados. que foi realizado nesta unidade e definidas acbes que
poderiam auxiliar no desenvolvimento dos processos: descarregamento de materiais
por ordem de chegada e a transferéncia do processo de roteirizacdo para o supervisor
de expedicao.

b) Observacao: A partir da probleméatica identificada e com as acbes de
contencaojaemandamento, fez-se olevantamentode dadoseinvestigacdes
que poderiam gerar este problema. Este canteiro KAIZEN iniciou-se
em Abril/2016, e foram utilizados dados a partir de Setembro/2015 para
complementar as informacoes, e fornecer o maior nUmero de amostragens
possivel.

O processo de observacao e investigacdo da causa raiz, iniciou-se através
do Brainstorming, feito a partir de algumas questbes direcionadoras, como: Qual
€ o tempo médio gasto num processo de carregamento ou descarregamento e
qual a sua maior dificuldade? Entre outras. A discussédo de ideias permitiu que se
compreendesse os procedimentos adotados para carregar e descarregar.

Os processos de carregamento se iniciam a partir da emissao de pedidos (o
vendedor visita o cliente, e alinha um pedido de venda, digita o pedido no sistema,
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com as respectivas quantidades e informacbes de entrega (enderego, horario e
outros)). Apos, ha a impressao de um romaneio, que significa a impressado de uma
folha contendo os itens e quantidades de venda, e informacgdes de entrega (usada
para separacao dos pedidos e roteirizacéo de entrega). Os processos de roteirizacao
se iniciam logo em seguida, e é a verificacéo da localidade de entrega. Se podem ser
entregues mais de um pedido no mesmo transporte, e se 0os materiais serao todos
acomodados perfeitamente, para que néo haja avarias. A proxima etapa do processo
de carregamento € a separacao de materiais, que se trata da retirada dos itens
de seus locais de estoque (armazenamento), para um local pré-determinado, onde
ficara aguardando a finalizag@o deste processo. Logo depois de separar os materiais
€ feito o carregamento de veiculo, que é a colocacédo destes itens no transporte
destinado.

J& o processo de descarregamento, se da através da retirada de materiais
dos transportes para o armazenamento em seu local de estoque no galpao
(abastecimento da unidade). Mas, por vezes esses transportes chegavam sem que
houvesse agendamento, e era necessario que eles registrassem a chegada na
portaria (processo padrao de registro do horario de entrada e saida), e aguardassem
a disponibilidade do galp&o para realizar a descarga. Com isso o tempo de espera
para descarga desses transportes também eram contabilizados no TPV.

A aplicacdo do método de Amostragem no MASP, deu-se inicio com a coleta de
informacéo deste controle de portaria, desta forma, foi possivel analisar os tempos
de cada processo, através dos horéarios de entradas e saidas de cada carregamento
e cada descarregamento, chegando-se a uma média de horas.

Acompanhando a area de operacgdes, foi possivel verificar e entender como
estava sendo feito o procedimento para carregamento e descarregamento de
materiais, com uma visdo externa aos que desempenham tais tarefas diariamente,
isso facilitou a identificacdo de pontos que poderiam ser reestruturados e melhorar
o desempenho geral do processo. O fato de ter sido observado estes pontos por
pessoas externas a rotina é uma confirmacéo de que as atividades diarias se tornam
comuns aqueles que a desempenham, e por vezes oportunidades de melhorias
podem passar despercebidas. O acompanhamento foi feito ao menos com um
processo por dia, durante o periodo de uma semana na unidade de distribuicdo do
Rio de Janeiro. Com esse acompanhamento, observou-se os pontos:

Uso Simultaneo Ponte Rolante: Para a operacao de distribuicdo de aco do
Rio de Janeiro, utiliza-se duas pontes rolantes (ponte rolante € um equipamento de
estrutura metalica, utilizada para erguer cargas, normalmente grandes ou pesados
demais para transportar manualmente) que podem ser usadas simultaneamente,
porém existe um mecanismo de anticolisdo, que impede as pontes se aproximarem
a uma distancia de dois metros de seguranca. Existe essencialmente para evitar um
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factivel choque entre pontes num deslocamento direto. Por exemplo, se dois veiculos
estdo em operacgdo no galpédo da unidade, a ponte rolante utilizada no veiculo da
frente precisara aguardar a ponte rolante utilizada no veiculo de tras ir mais para
o fundo do galpdo, a fim de se afastar os dois metros de seguranca (exigido pela
maquina), para a primeira ponte finalizar algum movimento onde se encontrava a
segunda ponte, e haja a livre movimentacéao entre elas. O uso simultdneo de pontes
favorece o melhor aproveitamento dos equipamentos, porém se néao for feito de
maneira planejada, pode ocasionar no atraso e lentidao dos procedimentos de
carregamento e descarga de materiais. Para utilizacdo das duas pontes rolantes
em dois veiculos, é preciso avaliar qual tipo de material serd& manuseado e seu
local de armazenamento. Assim evitara a aproximacao indevida e o melhor fluxo de
movimentacao das pontes.

Troca de Balancim: é a peca que se prende as cordas de a¢o da ponte rolante
e possui uma espécie de gancho utilizado para “pegar” o material. Cada material
utiliza um tipo de balancim, ja que possuem medidas e desenhos diferentes. Sendo
assim, quando temos uma carga variada, é necessario trocar os balancins de acordo
com cada material, ou seja, um carregamento com trés tipos de materiais: vergalhao
reto, tela quadrada de seis metros, e arame em rolo de trinta quilos, precisaréo de
trés tipos diferentes de balancins. E cada troca de balancim leva em torno de quinze
minutos (fazendo isso trés vezes numa descarga sdo em torno de quarenta e cinco
minutos somente com troca de equipamento). Essa troca de balancim sé é possivel
quando nao estiver sendo usada pela segunda ponte rolante. Se esse for 0 caso,
sera necessario o término deste uso para que seja feita a troca.

Carregamento Incorreto: podem prejudicar tanto no processo de carregamento
para entrega a clientes finais, quanto no descarregamento de transportes de materiais
enviados pela usina. Materiais diferentes do que esta no pedido, quantidades
diferentes, tipos de materiais diferentes amarrados ao mesmo feixe (o0 procedimento
€ que cada tipo de material esteja em um feixe). Esses exemplos sdo complicadores
para um processo eficaz, pois ao verificar que a quantidade carregada esta diferente
do solicitado, serd necessario desfazer o processo e refazé-lo com a quantidade
correta. Um descarregamento que esteja com amarrados de materiais de diferentes
formas e tamanhos, sera necessario separar cada item para armazenar corretamente.
Atrasando a liberagao deste transporte e, por conseguinte aumentando o seu tempo
de permanéncia na unidade.

Material Separado por Quantidades (Peca ou Peso): a producéo e armazenagem
do aco é feita por peso, ou seja, um amarrado padréo de vergalhdo por exemplo tem
2 toneladas e quantidade de pecas de acordo com cada tipo de material, sendo
assim pedidos com quantidades que fujam a esse padréo de produgao precisarao de
preparacao antecipada para o carregamento. Verificou-se que determinados clientes
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exigem certo padrao de entrega, seja por sua cultura ou por sua disponibilidade
para receber o material., por exemplo clientes revendedores normalmente fazem
os pedidos por pecas, porque € como dao entrada no estoque, ou construtoras que
compram por peso especifico, pois € a carga maxima suportada pelo guindaste
utilizado. Esses tipos de pedido demandam um pouco mais de tempo e preparacéo
do carregamento, e precisa ser feito antecipadamente. Nao deve se iniciar um
carregamento quando ainda € preciso fazer a contagem e separacéo do pedido. O
veiculo ficard aguardando finalizar uma etapa que necessariamente deveria ter sido
feita anteriormente.

Arrumacéo do Material no Transporte: ap6s o material ser carregado no veiculo,
€ necessario fazer uma arrumacgao no espaco disponivel para a mercadoria, de modo
que se a carga possuir diversos itens, eles se acomodem sem um comprometer o
outro (avarias). Neste processo o operador precisa por vezes subir no caminhao
(0 que é feito de maneira cuidadosa e lenta devido a quantidade de arames e
amarracdes) e com o auxilio da ponte, fazer o melhor alocamento das pecas.

c) Analise: A partir das informacdes e dados coletados, foi feito um novo

Brainstorming para definir as causas observadas e um Diagrama de
Ishikawa a fim de organizar estes dados.

d) Plano de Acéao: Finalizado os principais motivos causadores do TPV
elevado, iniciou-se o desenvolvimento do plano de a¢ao corretivo, que visa
a eliminacdo dessas causas definitivamente. Foi feito um nova reunido
com as partes interessadas (logistica e comercial), e a formulacdo de
acoOes de correcao.

Ao longo desse processo foi criada ao menos uma acao corretiva para cada
causa, e verificado se era cabivel a sua implantacéo. Desta forma foram estipuladas
14 acdes corretivas. Através da matriz de Esfor¢co X Impacto foi possivel compreender
quais eram essas ag¢des que proporcionariam um menor esforco para aplicacéo e
melhores resultados.

e) Acao: Realizada uma reunido com os supervisores de cada setor (logistico
e comercial) e exposto o plano de acéo, formulado no formato 5W1H
e definida a implementacdo para Novembro/2016. Foi compartilhado
a importancia de se seguir esta definicdo para a reducdo do TPV da

unidade, e os ganhos que seriam possiveis se todos se conscientizassem
e trabalhassem juntos para a melhoria geral da unidade.
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| 5W1H - PLANO DE AGAO CORRETIVO PARA REDUGA O DE TPV UNIDADE RJ
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DE MATERIAS NAD NA PROGRAMACAD DE A REUNIAO DE MOMENTO DE CARREGAMENTO, [o oo o [ENTREGA, DEVERA SER
Az |compativels nAo se ENTREGA, SE 0S MATERIAIS |2 RELILIODE ATRASANDOOPROCESSOE  [SWPERVIEOR A 1saD0 5E 05 SETHE
ACOMODAN NOVEICULO,E  |SEO C OMPATIVE 15 PARA L BIP ACTANDO NO ATENDIMENTO SAO |WATERIAIS SE
CAUSAM AVARIAS ENTRE SL  |CARRE GAR NO MESHO AD CLENTE COM UMAPOSSIVEL COMPORTAM E SE
TRANSPORTE RETRADADO PEDDO ADE QUAM JUNTAME NTE
NO TRANSPORTE.
ENTRARNO M AXIM O DOS E NECESSARIO QUE A ENTRADA OPROCESSODE
METODO -MAIS DE UM TRANSPORTES NO GALPAD, i o AT e e C ARRE GAMENTO
At ﬁ%&iﬁfﬂag:&%ﬂ:ﬁﬁlﬁm 5 EM ORAR MAS DEVE FicaR [CARREGANENTOE TEREMOS UM TRANSPORTE opERaA0 (e AN " [sETre
OTPVDOVEICULO QUE JA  |NAPARTE DE TRAS JAque [PESCARREGAMENTO ::é':_ff:ﬂgﬁ;‘fgf:ﬁgg* S PELO MATERALE SUA
ESTVEREMN OPERAGAD. 0 GALPAD POSSUIAPENAS it posastindle COMPLEXIDADE, 0 QUE
UMAENTRADAE UMA SADA. . PODERA SER LIBERADO
DIRETAMENTE NO TPV. MAIS RAPDO
NO CARRE GAMENTO A TAERIN AL IV P TR EHOOIE MATERIAIS QUE
DEVE-SE CARREGAROS |00 oo o e o1 |DE MATERIAS DIFERENTES, ESTIVEREM SENDO
METODO -C ARRE GAMENTD FEMESTE DL IO DEVE SERFETAA ) LEVAADESC‘ARG’“MNSLENTA' CARREGADOS DEVEM
SEUTIPOTAMANHO. OU X POIS DEVERA SER FETAA .
a6 |NcormeToDEMaTERIS  |SE TR GTARAN NS AMARRACAO DOS D R e |orERacko |semseparapose S
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TABELA 1 — Exemplo de Algumas Acdes do Plano de A¢ao Corretivo
AUTOR

f) Verificacdo: Apds a implantacdo das acbes corretivas e os resultados
obtidos, foi realizado um acompanhamento pelo periodo de trés semanas,
onde verificou-se a reduc¢ao do tempo médio de permanéncia de veiculos
na unidade do Rio de Janeiro em 34% (0 equivalente a duas horas e quatro
minutos). Mesmo tendo havido um aumento na producdo e nas vendas,
que gerou um crescimento de 77% na quantidade de transportes.
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FIGURA 5 — Grafico de TPV Médio por Periodo Apés o Estudo de Caso — Autor

FIGURA 6 — Grafico Quantidade de Transportes Apés o Estudo de Caso - Autor

Além da reducéo no TPV, obteve-se resultados positivos no indice de praticas
seguras, o que foi possivel com um ambiente mais organizado e seguro. Com a
preparacdo antecipada de separacdao de materiais ndo era mais necessario fazer
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esta etapa as pressas, sem local definido para armazenagem. A antecipacédo de
programacao de entrega proporcionou um ambiente mais estavel e ordenado para
o trabalho. A reducédo do indice de reclamacgdes procedentes também teve sua
reducdo, j& que em sua maioria se originavam devido a demora na entrega ou
material avariado devido ao carregamento incorreto.

g) Padronizacao: A compreenséao de todos os envolvidos no estudo de caso
de que executar as tarefas da melhor forma, torna o trabalho mais facil de
ser feito, mesmo em uma atividade complexa, foi um ganho considerado
tao importante quanto o objetivo de reducdo do TPV. Com isso, padronizar
os procedimentos ndo se mostrou uma etapa dificil, ja iniciada através
de treinamentos com a equipe comercial e operacional pela equipe de
qualidade da unidade do Rio de Janeiro. Até o final deste estudo estava
sendo verificado o comunicado oficial dos novos procedimentos para a
unidade.

h) Conclusédo: Com a aplicacdo da metodologia MASP verificou-se que foi
possivel atingir o objetivo, que era a identificagdo de um problema existente
em um canteiro KAIZEN, no caso, o excesso do tempo de permanéncia
dos veiculos (TPV) na unidade do Rio de Janeiro e a resolucéo, através
da eliminac&o de causas que atrasavam os processos de carregamento
e descarregamento de materiais. Além da reducdo do TPV também se
percebeu o aumento da produtividade, satisfac&o de clientes e um senso
comum de propriedade do processo. Os beneficios se tornaram claros
a equipe (todos os envolvidos no desenvolvimento deste KAIZEN) ao
vivenciar a rotina, ficou melhor preparada, consciente de seu papel e
consciente de que sua opiniao é importante para o funcionamento geral
dos processos. Comprovando os objetivos do KAIZEN, a metodologia
MASP nao somente resolve problemas, mas através das oportunidades
que surgem devido a investigacao detalhada proporciona a melhoria em
todo o Gemba, com colaboradores ativos e dispostos a buscar a melhoria
continua de seu trabalho.

41 CONCLUSAO

Este estudo de caso proporcionou o conhecimento de como a metodologia
MASP trabalhou em prol do objetivo do canteiro KAIZEN, visando a mudanca de
comportamentos e procedimentos para a padronizacdo de processos, a fim de que
0 problema nao retorne e haja consolidagcao do progresso.

A exposicao do problema identificado e a indicacéo das causas raizes, deixa
claro como se fazia necessaria mudancas nos processos a fim de alcancar a melhoria
de resultados. Métodos que obriguem a enxergar fora da rotina sdao importantes
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ferramentas para compreender quais 0s caminhos a seguir, por vezes o "de sempre"
nao mostra ser o melhor. E em um canteiro KAIZEN é imprescindivel que haja esses
“olhares de fora” (olhar de uma equipe multidisciplinar) para revelar como as causas
que levam a um problema, podem ser detectadas em procedimentos realizados
rotineiramente. E importante que as a¢des corretivas e de melhoria, sejam gradativas
conforme afirma Lobo (2010), e a forma sistematica de investigagao da metodologia
MASP permite que em pequenos passos sejam investigadas novas etapas, e assim
instalar o senso e as novas acgdes de melhoria. O ideal € que sejam mudancgas sutis
periodicamente, assim a organizacao se mantera em constante processo de melhoria.
E com a ajuda dos métodos desenvolvidos ou identificados pelas engenharias, é
possivel atingir niveis cada vez maiores de performance.
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RESUMO: Este artigo apresenta um estudo de
caso sobre absenteismo (auséncia no servicgo)
por Licengca Médica-LM e consequéncias em
empresa prestadora de servico de limpeza e
portaria na regido metropolitana de Goiania,
ocorrido entre janeiro de 2015 e dezembro de
2017. Foram estudados 1.098 funcionarios,
sendo 523 do setor de limpeza (auxiliar de
servicos gerais) e 575 do setor de atendimento
em portaria (porteiro). Sera feito uma analise do
FLM — Frequéncia de LM (numero de episodios
de LM no periodo / total de trabalhadores no
periodo); FT — Frequéncia de Trabalhadores
com LM (numero de trabalhadores com LM no
periodo / total de trabalhadores no periodo);
e ainda o indice de Duracdo do Absenteismo
(numero total de dias de LM / numero de
episodios de LM). Apds esse primeiro estudo,
foram identificados os motivos de absenteismo-
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doenca dos funcionarios e métodos para
mitiga-lo. Foi observado no setor de portaria um
elevado numero de LM referentes a doencgas do
sistema osteomuscular e do tecido conjuntivo
e no setor de portaria no setor de portaria
algumas doencgas infecciosas e parasitarias
sdo as responsaveis pelo maior numero de
LM. A auséncia recorrente de identificacédo do
Grupo CID-10 nos atestados evidencia a falta
de transparéncia acerca dos reais motivos dos
afastamentos.

PALAVRAS-CHAVE: “Absenteismo”; “Licenca
Médica”; “Limpeza”; “Portaria”.

ABSENTEEISM INDICATORS ASSOCIATED

WITH MEDICAL LICENSES OF EMPLOYEES

OF A SERVICE PROVIDER IN THE GOIANIA
METROPOLITAN REGION

ABSTRACT: This article presents a case study
on absenteeism (absence in service) by Medical
Leave-LM and consequences in a company
that provides cleaning and concierge services
in the metropolitan region of Goiania between
January 2015 and December 2017. A total of
1,098 employees , 523 of the cleaning sector
(auxiliary of general services) and 575 of the
sector of attendance in concierge (porter). An
analysis will be made of the FLM - Frequency
of LM (number of LM episodes in the period /
total of workers in the period); FT - Frequency

Capitulo 10




of Workers with LM (number of workers with LM in the period / total of workers in the
period); and the Absenteeism Duration Index (total number of LM days / number of LM
episodes). After this first study, the reasons for employee absenteeism-iliness were
identified and methods to mitigate it. Ahigh number of LM were observed in the concierge
sector, related to musculoskeletal and connective tissue diseases, and in the concierge
sector, some infectious and parasitic diseases are responsible for the greatest number
of LM. The recurrent absence of identification of the CID-10 Group in the attestations
evidences the lack of transparency on the real motives of the departures.

KEYWORDS: “Absenteeism”; “Medical License”; “Cleaning”; “Concierge”.

11 INTRODUCAO

O setor de servigos é o que mais emprega no Brasil. O levantamento faz parte
da Pesquisa Nacional por Amostra de Domicilios Continua - PNAD Continua (IBGE,
2018). O estudo aponta que mais de dois tercos (67,7%) da populacdo ocupada
trabalhava no setor de terciario (servigcos), 14,2% naindustria, 10,4% no setor primario
(agricultura, pecuaria, producao florestal, pesca e aquicultura) e 7,7% atuavam na
construcéo.

De acordo com Maltez (2003), o termo absenteismo é uma palavra de origem
francesa “absentéisme”, que significa pessoa que falta ao trabalho, ou ainda,
auséncia por inumeros motivos propositais ou por circunstancias alheias a vontade
do trabalhador.

Para Gillies (1982) e Chiavenato (1990), o absenteismo diz respeito a auséncia
em momentos em que os empregados deveriam estar trabalhando, normalmente.
E uma palavra que expressa 0 ndo comparecimento ou as auséncias em uma
instituicdo de trabalho.

Segundo McDonald e Shaver (1981), classificam a auséncia em duas categorias:
absenteismo controlavel e o absenteismo incontrolavel. O primeiro diz respeito as
faltas por caracteristicas do ambiente de trabalho e comportamento do empregado, o
segundo caracteriza-se por doenca do empregado ou de seus familiares, acidentais,
funerais, audiéncias juridicas, tempestades ou outras ocorréncias inesperadas.

Diante das premissas, procura-se com esse estudo, encontrar a resposta para
a seguinte questdo: Quais sdo as caracteristicas do absenteismo incontrolavel
por licenca médica em uma empresa prestadora de servigos de limpeza e portaria
na regido metropolitana de Goiénia — Goias (numero de funcionéarios afastados
por licenca médica, maior causa de absenteismo e o tempo total do afastamento
confrontando-o com suas causas)?

O objetivo geral da presente pesquisa é fazer um corte epistemologico quanto
ao tipo de absenteismo e analisar apenas o absenteismo incontrolavel caracterizado
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por licenca médica, ou seja, acidente ou doenca, ocupacional ou ndo, que resulta
em falta dos trabalhadores em uma empresa prestadora de servicos de limpeza e
portaria.

Diante do objetivo geral, apresentam-se como objetivos especificos: analisar a
recorréncia dos afastamentos a fim de descobrir algum erro no processo produtivo
(prestacéo dos servigos) gerador do mal que venha a causar a doenga. Sugerir ao
empresario, métodos para solu¢cdo do problema com proposito de melhorar a saude
de seu trabalhador e diminuir o absenteismo.

A auséncia do trabalhador no seu posto de trabalho, independente da causa,
gera um transtorno para a empresa. Esse transtorno pode ser entendido como a
perda de uma pec¢a, nem que seja por certo periodo especifico. Segundo Silva (2014),
0 absenteismo ocasiona nao sé custos diretos, mas também indiretos representados
pela diminuicdo da produtividade, aumento do custo da produgao, desorganizacao
das atividades, reducao da qualidade do produto/servi¢o, diminuicdo da eficiéncia
no trabalho, problemas administrativos, limitacdo de desempenho e até mesmo
obstaculos para os gestores.

ABSENTEISMO

O absenteismo ou ausenteismo pode ser definido como uma expressao
usada para designar faltas ou auséncias dos empregados ao trabalho (FERREIRA,
2006). Segundo Chiavenato (1990), absenteismo € a soma dos periodos em que 0s
empregados da organizacao se encontram ausentes do trabalho, seja por falta, seja
por atraso, ou devido a algum motivo interveniente.

Gehring Junior et al (2007) descrevem o termo absenteismo-doenca como
0 ndao comparecimento ao trabalho por motivo de doencga ou problema de saude
justificado através de licenca-médica.

O absenteismo por doenca é considerado por Couto (1982) como “o mais
importante dos diversos tipos de absenteismos existentes (absenteismo legal,
absenteismo voluntario, absenteismo por doenca), devido ao volume de auséncias
que acarreta”.

Contudo, existem, ainda segundo Couto (1982), varios outros tipos que podem
ser classificados da seguinte forma:

a) Absentefsmo voluntario — é a auséncia do trabalho, por razdes particulares.
Portanto, trata-se de auséncia ndo justificada, sem amparo legal, de exclusiva
responsabilidade do trabalhador;

b) Absenteismo por doencga — inclui todas as auséncias por doencas, diagnosticada
por procedimento médico;

c) Absenteismo por patologia profissional — compreende as auséncias por acidente
de trabalho ou doenca profissional;
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d) Absenteismo legal — aquelas faltas ao servico amparadas em lei, como licenca
maternidade, nojo, gala, doagao de sangue e servico militar; e

e) Absenteismo compulsorio — falta ao trabalho por imperativo de ordem legal,
ainda que o trabalhador ndo deseje, tais como: suspensao imposta pela chefia,
priséo, etc.

Este trabalho foi pautado apenas nas auséncias por licencas médicas que
foram justificadas junto ao setor de Recursos Humanos da Empresa. Porém, a luta
contra o Absenteismo envolve questdes complexas como o comprometimento com
trabalho e ética humana.

De acordo com Taylor (1990), muitas vezes as causas da desmotivagcao do
funcionario podem estar ligadas aos planos de incentivos da empresa, nao apenas
salariais, mas incentivos gerais que levem o funcionario a trabalhar com alegria,
com motivacao, nao utilizando seu tempo manipulando maneiras de faltar e levar
atestados médicos, muitas vezes mentirosos. Os encarregados e lideres devem
estar bem atentos a tudo e a todos, muitas vezes a lideranga pode ser a causa dos
problemas, em vez de ser a solu¢ao, € necessario entdao, montar objetivos e metas a
eles para que se possa melhorar e entender o0 que esta acontecendo e verificar onde
esta o problema.

No Brasil os niveis de absenteismo variam significativamente de acordo com
a organizacéo, com a administracdo e com o tipo de atividade desenvolvida. Além
disso, com os avancos tecnoldgicos, o contetdo das tarefas vem sendo modificado
e 0 momento macroecondmico que o pais vive atualmente, com os altos indices de
desemprego e subemprego, fazem com que os trabalhadores estejam cada vez mais
temerosos de perderem seus empregos (BOURGUIGNON, 1999).

Contudo este tema € um verdadeiro cancer para o progresso da empresa, todos
os dias a lideranga tem que se preocupar em como recompor os postos de trabalhos.
A consequéncia € sobrecarga nos trabalhadores e aumento no numero de faltas e

desmotivacéo, quem vem ao trabalho, que é penalizado. (SILVA, 2014).

Absenteismos em outras areas estudadas

Muitos artigos e teses ja foram produzidos com o tema Absenteismo. Porém,
nao foi encontrado nenhum relacionado diretamente com empresa prestadora de
servico de limpeza e portaria. Foi encontrado apenas um trabalho de conclusao de
curso que estudava o absenteismo em uma cooperativa prestadora de servico de
limpeza. Outros, em um maior numero, foram encontrados relacionados a servicos
em hospitalares, mais especificamente sobre servicos de enfermagem.

Inoue et al (2008) realizaram um estudo sobre absenteismo-doenca em
uma equipe de enfermagem em unidade de terapia intensiva, em uma cidade na

regido noroeste de Parana e encontraram em seus estudos que a principal causa
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de auséncia ndo-programada do funcionario ao trabalho é o absenteismo-doenca,
(66,95%) seguida pelo absenteismo voluntario (16,95%) e o absenteismo-legal
(16,10%).

Segundo Silva (2014), em uma pesquisa sobre absenteismo em uma empresa
de atomatados da cidade de Goiania-GO, realizado com base nos arquivos da
empresa, durante os meses de marco, abril e maio de 2013, descobriu-se que das
13.822 horas trabalhadas, 477 horas (3,45% das horas totais a serem trabalhadas)
foram perdidas com absenteismo justificado.

Descricao das atividades realizadas pelos funcionarios

Servigco de limpeza — servente

Realizam a limpeza em geral das dependéncias do posto de servico tais
como: halls, banheiros, saunas, saldes de festas, salas em geral, recepc¢des, patio,
garagens entre outros.

Segundo a Classificacdo Brasileira de Ocupacdes — CBO (BRASIL, 2018)
esses trabalhadores sdo responsaveis pelas seguintes atividades: lavar fachadas,
limpar vidros, remover residuos dos vidros, remover pichacdes, limpar méveis
e equipamentos, limpar superficies (paredes, pisos, etc.), aspirar po, lavar pisos,
encerar pisos, remover sujeira, varrer pisos, secar pisos, passar pano, limpar cortinas
e persianas e recolher lixo. No ambito de preparar o trabalho, sdo responsaveis por:
controlar o estoque de material, verificar validade de produtos quimicos e de limpeza,
verificar qualidade de produtos quimicos e de limpeza, avaliar tipo de superficie a
ser trabalhada, avaliar grau de sujidade, avaliar tipo de sujeira, selecionar produtos e
material, preparar produtos, diluir produtos (quimicos e de limpeza), dosar produtos
quimicos, solicitar equipamentos e materiais, solicitar compra de produtos quimicos
e de limpeza.

Os produtos utilizados sdo: Agua, agua sanitaria, detergente concentrado,

limpa vidros, multi uso, cera liquida, odorizadores de ar, removedor de cera.

Servigo de portaria — porteiro

O porteiro, segundo a CBO (BRASIL, 2018), deve: observar movimentagcao/
comportamento das pessoas estranhas, observar tipo de pessoas estranhas, atentar
para posicionamento dos veiculos no estacionamento, contactar proprietarios dos
veiculos irregularmente estacionados, monitorar pelo circuito fechado de tv, prevenir
incéndios e acidentes, chamar seguranca, realizar abordagem preventiva pos-furto,
acompanhar abertura e fechamento da loja, acompanhar sangria do caixa.

Também é de responsabilidade do cargo de porteiro, segundo BRASIL (2018)

identificar as pessoas, encaminhar as pessoas, acompanhar o visitante e/ou prestador
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de servico, controlar a movimentacdo das pessoas, prestar primeiros socorros,
recepcionar o entregador, verificar a documenta¢ao da mercadoria recebida, conferir
0s materiais, examinar o estado dos materiais e equipamentos, receber volumes
e correspondéncias, requisitar material, acompanhar a entrega de produtos,
inspecionar midia de gravacdo de imagem de circuito fechado, trocar baterias do
radio transmissor, checar o posicionamento das cameras, reparar pequenos defeitos
em equipamento de circuito fechado de tv, solicitar reparos, atender emergéncias,
inspecionar hidrantes, ligar bomba de succéo, ligar gerador, irrigar jardim, checar
equipamentos de seguranca.

2 | MATERIAIS E METODOS

Caracterizacao do estudo

Foi realizado um estudo de revisao de literatura, onde houve a captacéo de
publicacdes cientificas em lingua portuguesa relacionada ao tema: “Absenteismo
no Servico de Limpeza e Portaria”, utilizando os descritores/palavras-chave:
Absenteismo, Falta, Servico, Limpeza, Portaria, Licenca Médica.

A pesquisa foi realizada nas bases de dados Literatura Latino-americana e do
Caribe em Ciéncias da Saude (LILACS), Scientific Electronic Library Online (SCIELO)
e Publisher Medline (PUBMED).

O método indutivo foi utilizado, pois se observou os fenbmenos (que sao as
faltas relacionadas as licengas médicas), descobrindo a relacédo causa e efeito.
Segundo Severino (2007), ocorre um processo de generalizagcao pelo qual o cientista
passa do particular para o universal. De alguns fatos observados (fatos particulares),
ele conclui que a relacao identificada se aplica a todos os fatos da mesma espécie,
mesmo aqueles ndo observados (principio universal).

A pesquisa foi feita buscando informacdes na empresa (busca documental),
junto ao setor responsavel (setor de Recursos Humanos — RH), ordenando e
organizando-as em planilhas e graficos e utilizando métodos matematicos para
compreender tais auséncias em servico. Foi, portanto, uma pesquisa exploratoria,
pois, segundo Severino (2007), a pesquisa exploratéria busca apenas levantar
informacdes sobre um determinado objeto, delimitando assim o campo de trabalho,
mapeando as condi¢cbes de manifestacao desse objeto.

Sobre a modalidade de pesquisa foi:

e De abordagem quantitativa, ja que foi levantado o numero de ocorréncia
de uma determinada situacéo (nesse caso a auséncia do servigo por
Licenca Médica) e também qual seu tipo, verificando assim a causa de

maior incidéncia. Para Gil (1999), o uso dessa abordagem propicia o
aprofundamento da investigacéo das questdes relacionadas ao fenébmeno
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em estudo e das suas relagcdes, mediante a maxima valoriza¢do do contato
direto com a situacdo estudada, buscando-se o que era comum, mas
permanecendo, entretanto, aberta para perceber a individualidade e os
significados multiplos.

e De natureza aplicada, ja que foi realizado estudos com 0 mesmo enfoque,
porém em situagdes analogas as que serao estudadas aqui.

e Teve objetivo descritivo, ja que os dados foram observados e organizados
com técnicas padronizadas. Gil (1999) argumenta que as pesquisas
descritivas tém como finalidade principal a descri¢cao das caracteristicas de
determinada populacdo ou fenbmeno, ou o estabelecimento de relagbes
entre variaveis. Sao inumeros os estudos que podem ser classificados sob
este titulo e uma de suas caracteristicas mais significativas aparece na
utilizagdo de técnicas padronizadas de coleta de dados.

¢ O método de coleta de dados foi a busca pelos documentos (pesquisa de
campo) que apontam as faltas por licenca médica, isto posto, os Atestados
Médicos ou documento da empresa que sdo langados. De acordo com
Fonseca (2002) pesquisa de campo caracteriza-se pelas investigacdes em
que, além da pesquisa bibliografica e/ou documental, se realiza coleta de
dados junto a pessoas, com o recurso de diferentes tipos de pesquisa.

Caracterizacao do estudo

A empresa analisada € do ramo de prestacao de servico (limpeza e portaria),
situada na regido metropolitana de Goiania, Goias. Como o trabalho considera uma
populacédo que trabalhou de janeiro de 2015 a dezembro de 2017, foram selecionados
entre todos os trabalhadores da empresa, apenas aqueles que estavam efetivados
neste periodo de tempo.

O levantamento das informacdes foi feito via ficha dos funcionarios, repassadas
pelo RH.

Foi observada a quantidade de licencas médicas apresentada por cada
trabalhador, seu tipo, tempo de licenca e frequéncia da licenca. Foi separado quanto
ao tipo de afastamento, de acordo com a Classificagdo Internacional de Doencas,
102 revisao (CID-10).

Foi feito uma analise da Frequéncia de Licengca Médica — FLM (numero de
episédios de LM no periodo / total de trabalhadores no periodo), que nada mais é que
a média de numero de episodios por trabalhador; FT — Frequéncia de Trabalhadores
com LM (numero de trabalhadores com LM no periodo / total de trabalhadores no
periodo). Esse indice nos apresenta a porcentagem da populacdo que recebeu a
LM; e, ainda, o indicador proposto por Hensing et al. (1998), IDA — indice de Duracéo
do Absenteismo (numero total de dias de LM / nUmero de episodios de LM), que é a
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média de duragdo do absenteismo (nesse trabalho estamos analisando apenas os
atestados médicos).
Apoés levantamento das informagdes, sera utilizado um programa de planilha

eletronica para geracao de graficos e verificagdo estatistica.

Populacao e amostra

Para desenvolver essa pesquisa foi escolhida uma empresa que atua no
setor de terceirizacdo dos servicos de limpeza e méo de obra localizada na regiao
metropolitana de Goiania-GO. Com mais de 1300 funcionarios, ja esta consolidada
no ramo e conta com mais de 26 anos de experiéncia no ramo.

A realizacdo desta pesquisa teve como publico alvo todos os trabalhadores
que prestam servico de portaria e limpeza. Foram considerados aqui todos que
trabalharam de 01 de janeiro de 2015 até 31 de dezembro de 2017 que tiveram
licencas médicas apresentadas ao setor de RH. As licencas que passaram de 15
dias, ou seja, que passaram a receber o auxilio-doenca custeado pelo INSS, foram
contabilizadas apenas os 15 primeiros dias.

Instrumento de coleta de dados

A coleta de dados foi realizada de forma eletrénica, extraindo os dados de
arquivo de leitura digital (PDF) para planilhas, filtrando as informagdes que séo
necessarias para a pesquisa como quantidade de licengas médicas, dias decorridos
dessa licengca e o0 seu cédigo internacional (de acordo com CID-10). Nao foram
repassados dados como nome, telefone ou qualquer outra forma de identificagcado
do funcionario para salvaguardar sigilo. Todos os funcionarios receberam, para essa
pesquisa, um numero de identificacao especifico que ndo tem nenhuma referéncia a
cbdigos utilizados na empresa, ou seja, serve apenas para diferenciar um funcionario
do outro.

Foram geradas tabelas para determinar qual foi o Grupo CID-10 que teve maior
frequéncia em cada setor aqui analisado (limpeza e portaria). Foi separado por ano
completo, ou seja, de 01 de janeiro a 31 de dezembro de cada ano. No final, foi feito
uma analise do triénio para determinar qual o Grupo do CID-10 foi o responsavel por
uma maior quantidade de frequéncia e dias de absenteismo por Licenca Médica.
Também foi feito uma analise percentual dos dias de absenteismo.

31 RESULTADOS E DISCUSSAO

Foram coletados os dados dos anos de 2015, 2016 e 2017. Durante o ano de
2015, a empresa possuia em seu quadro 523 funcionarios no setor de limpeza e
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575 no setor de portaria. Foram apresentados 1.021 atestados médicos sendo 529
do setor de limpeza e 492 da area de portaria, perfazendo um total de 2.329 dias
de afastamento, sendo 1.180 e 1.149 dias respectivamente da area de limpeza e
portaria.

A tabela a seguir nos apresenta a divisédo das licengcas médicas conforme a
Codificacao Internacional de Doencgas (CID-10) durante o ano de 2015 no setor de
limpeza. Foi verificada uma maior incidéncia de atestados do Grupo Z, que no CID-
10 séo os “Fatores que influenciam o estado de saude e o contato com os servigos de
saude”, posteriormente foi do Grupo A e B, que no CID-10 s&o doencas infecciosas
e parasitarias (grupo A e B, no CID-10, fazem parte do mesmo capitulo — “Algumas
doencas infecciosas e parasitarias”).

A maior quantidade de dias com licengca médica foi apreciada pelo Grupo A e
B, num total de 197 dias e posteriormente pelo grupo Z, contabilizando um total de
142 dias de licenca.

Fazendo umaanalise quanto a Frequéncia de Licenca Médica (FLM), Frequéncia
de Trabalhadores com Licenca Médica (FT) e o indice de Duracdo do Absenteismo

(IDA), teremos os seguintes resultados:

niimero _de _episddios _de _LM 529
total _de trabalhadores 523

FIM = =1011

_ numero _de _trabalhadores _com _ LM a 213

FT = =0.407
total de trabalhadores 523
IDA — numero _total _de dias de IM _ 1180 _ 2931
niimero _de _episodios _de LM 529
Quantidade de  Quantidade de Percefntual
Grupos CID ) Desconsiderando  Percentual Total
Atestados dias Afastados
Grupo 9
A 68 161 15,85% 13,64%
B 4 36 3,54% 3,05%
C 0 0 0,00% 0,00%
D1 0 0,00% 0,00%
D2 0 0 0,00% 0,00%
E 2 0,20% 0,17%
F 6 12 1,18% 1,02%
G 6 25 2,46% 2,12%
H1 10 52 5,12% 4,41%
H2 5 16 1,57% 1,36%
| 18 34 3,35% 2,88%
J 20 51 5,02% 4,32%
K 32 83 8,17% 7,03%
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L 2 3 0,30% 0,25%
M 53 131 12,89% 11,10%
N 15 23 2,26% 1,95%
O 54 5,31% 4,58%
P 0 0,00% 0,00%
Q 0 0 0,00% 0,00%
R 36 51 5,02% 4,32%
S 22 125 12,30% 10,59%
T 5 13 1,28% 1,10%
u 0 0 0,00% 0,00%
\ 1 2 0,20% 0,17%
X 0 0 0,00% 0,00%
Y 0 0 0,00% 0,00%
Z 102 142 13,98% 12,03%
9 114 164 - 13,90%

Tabela 1 — Distribuicdo da quantidade de atestados apresentados e dias de afastamento em
relacédo ao Grupo CID-10 do setor de Limpeza no ano de 2015. Grupo CID 9 refere-se aos
atestados que nédo foram informados a Codificacao(CID).

Fonte: Arquivo do Pesquisador

A tabela 2 traz um panorama dos atestados em relagdo ao servi¢co no setor de
Portaria da empresa durante o ano de 2015.

Percentual
Quantidade de Quantidade de
Grupos CID Desconsiderando Percentual Total
Atestados dias Afastados
Grupo 9

A 90 179 17,81% 15,58%
2 4 0,40% 0,35%

C 1 1 0,10% 0,09%
D1 0 0 0,00% 0,00%
D2 0 0 0,00% 0,00%
E 1 1 0,10% 0,09%
7 49 4,88% 4,26%

G 8 14 1,39% 1,22%
H1 8 28 2,79% 2,44%
H2 7 17 1,69% 1,48%
| 16 50 4,98% 4,35%
J 23 52 5,17% 4,53%
K 30 56 5,57% 4,87%
L 2 6 0,60% 0,52%
M 38 101 10,05% 8,79%
N 13 23 2,29% 2,00%
(0] 4 30 2,99% 2,61%
P 1 2 0,20% 0,17%
Q 0 0 0,00% 0,00%
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R 35 51 5,07% 4,44%
S 23 137 13,63% 11,92%
T 9 42 4,18% 3,66%
u 0 0 0,00% 0,00%
\ 0 0 0,00% 0,00%
X 0 0 0,00% 0,00%
Y 0 0 0,00% 0,00%
z 80 162 16,12% 14,10%
9 94 144 12,53%

Tabela 2 — Distribuicdo da quantidade de atestados apresentados e dias de afastamento em
relagéo ao Grupo CID-10 do setor de Limpeza no ano de 2015. Grupo CID 9 refere-se aos
atestados que nao foram informados a Codificagéo(CID).

Fonte: Arquivo do Pesquisador

Foi verificada, durante o ano de 2015 no setor de portaria, uma maior incidéncia
de atestados do Grupo A e B, que no CID-10 sao doencas infecciosas e parasitarias
(grupo A e B, no CID-10, fazem parte do mesmo capitulo — “Algumas doencas
infecciosas e parasitarias”). Posteriormente foi do Grupo Z, que no CID séo os
“Fatores que influenciam o estado de saude e o contato com os servigcos de saude”.

A maior quantidade de dias com licengca médica foi apreciada pelo Grupo A e B,
num total de 183 dias e posteriormente pelo grupo S e T, que no CID-10 séao lesoes,
envenenamento e algumas outras consequéncias de causas externas (grupo S e T,
no CID-10, fazem parte do mesmo capitulo — “Lesbes, envenenamento e algumas
outras consequéncias de causas externas”), contabilizando um total de 179 dias de

licenca.
FIM - niimero _de _episodios _de LM _ 492 0856
total _de _trabalhadores 575
FT - niimero _de trabalhadores com LM _ 188 —0327
total _de _trabalhadores 575

niimero _total _de _dias _de LM 1149
niimero _de _ episodios _de _ LM 492

IDA =

=2335

Durante o ano de 2016 a empresa possuia em seu quadro 427 funcionarios
no setor de limpeza e 549 no setor de portaria. Foram apresentados 892 atestados
médicos sendo 540 do setor de limpeza e 352 da area de portaria, perfazendo um
total de 1.831 dias de afastamento, sendo 1.129 e 702 dias respectivamente da area
de limpeza e portaria.

O setor de limpeza teve, nesse ano, uma maior incidéncia de atestados do

Grupo Z, que no CID-10 sdo os “Fatores que influenciam o estado de saude e o
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contato com os servicos de saude”, posteriormente foi do Grupo M, que no CID-10
sao doencas do sistema osteomuscular e do tecido conjuntivo.

A maior quantidade de dias com licenca médica foi apreciada pelo Grupo Z,
num total de 192 dias e posteriormente pelo grupo M, contabilizando um total de 190
dias de licenca.

FLM =@=1,265 FT==@=O,443
427 427
1129

IDA = —— =291
540

Quantidade de  Quantidade de Percentual
Grupos CID Percentual Total
Atestados dias Afastados Desconsiderando Grupo 9

A 43 84 8,27% 7,44%
2 2 0,20% 0,18%

0 0 0,00% 0,00%

D1 1 1 0,10% 0,09%
D2 0 0 0,00% 0,00%
E 4 4 0,39% 0,35%
F 7 43 4,23% 3,81%
G 9 20 1,97% 1,77%
H1 5 8 0,79% 0,71%
H2 2 3 0,30% 0,27%
| 6 17 1,67% 1,51%
J 22 43 4,23% 3,81%
K 43 61 6,00% 5,40%
L 7 19 1,87% 1,68%
M 66 190 18,70% 16,83%
N 25 85 8,37% 7,53%
(0] 9 44 4,33% 3,90%
P 0 0 0,00% 0,00%
Q 0 0 0,00% 0,00%
R 39 49 4,82% 4,34%
S 23 117 11,52% 10,36%
T 15 32 3,15% 2,83%
U 0 0 0,00% 0,00%
\Y 1 2 0,20% 0,18%
X 0 0 0,00% 0,00%
Y 0 0 0,00% 0,00%
4 136 192 18,90% 17,01%
9 75 113 - 10,01%

Tabela 3 — Distribuicdo da quantidade de atestados apresentados e dias de afastamento em
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relacédo ao Grupo CID-10 do setor de Limpeza no ano de 2016. Grupo CID 9 refere-se aos
atestados que néo foram informados a Codificacéo (CID).

Fonte: Arquivo do Pesquisador

A tabela 4 mostra a relagcédo de Licenca Médica no servigo de Portaria.

O setor de portaria, no ano de 2016, teve uma maior incidéncia de atestados
do Grupo A e B, que no CID-10 sdo doencas infecciosas e parasitarias (grupo A
e B, no CID-10, fazem parte do mesmo capitulo — “Algumas doencas infecciosas
e parasitarias”). Posteriormente foi do Grupo Z, que no CID sao os “Fatores que

influenciam o estado de saude e o contato com os servi¢cos de saude”.

Quantidade de Quantidade de Percentual
Grupos CID Percentual Total
Atestados dias Afastados Desconsiderando Grupo 9

A 69 146 23,86% 20,80%
2 3 0,49% 0,43%

C 2 4 0,65% 0,57%
D1 0 0 0,00% 0,00%
D2 1 1 0,16% 0,14%
E 2 2 0,33% 0,28%
F 7 31 5,07% 4,42%
G 4 4 0,65% 0,57%
H1 3 7 1,14% 1,00%
H2 4 8 1,31% 1,14%
I 13 49 8,01% 6,98%
J 28 41 6,70% 5,84%
K 34 65 10,62% 9,26%
L 4 19 3,10% 2,71%
M 27 61 9,97% 8,69%
N 9 19 3,10% 2,71%
(0] 1 5 0,82% 0,71%
P 0 0 0,00% 0,00%
Q 0 0 0,00% 0,00%
R 20 24 3,92% 3,42%
S 10 45 7,35% 6,41%
T 4 6 0,98% 0,85%
U 0 0 0,00% 0,00%
\Y 2 2 0,33% 0,28%
X 0 0 0,00% 0,00%
Y 0 0 0,00% 0,00%
z 52 70 11,44% 9,97%
9 54 90 - 12,82%

Tabela 4 — Distribuicdo da quantidade de atestados apresentados e dias de afastamento em
relagao ao Grupo CID-10 do setor de Portaria no ano de 2016. Grupo CID 9 refere-se aos
atestados que nao foram informados a Codificagéo(CID).
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Fonte: Arquivo do Pesquisador

A maior quantidade de dias com licengca médica foi apreciada pelo Grupo A e

B, num total de 149 dias e posteriormente pelo grupo Z, contabilizando um total de

70 dias de licenca.

FLM = 352 =0,641
549

IDA = 702 =199
352

FT = _ 17 =0,311
549

Durante o ano de 2017 a empresa possuia em seu quadro 334 funcionarios no

setor de limpeza e 539 funcionarios no setor de portaria. Foram apresentados 640

atestados médicos sendo 328 do setorde limpeza e 314 da areade portaria, perfazendo

um total de 1.379 dias de afastamento, sendo 680 e 699 dias respectivamente da

area de limpeza e portaria.

Quantidade de  Quantidade de

Grupos CID
Atestados dias Afastados
A 15 35
1 1
C 0 0
D1 1 1
D2 1 2
E 0 0
7 7
G 5 7
H1 7 25
H2 1 1
| 10 20
J 15 32
K 27 60
L 1 1
M 65 199
N 11 17
(0] 5 10
P 0 0
Q 0 0
R 28 38
S 10 50
T 5 22
U 0 0
\Y, 1 3
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Percentual

Desconsiderando Grupo 9

5,84%
0,17%
0,00%
0,17%
0,33%
0,00%
1,17%
1,17%
4,17%
0,17%
3,34%
5,34%
10,02%
0,17%
33,22%
2,84%
1,67%
0,00%
0,00%
6,34%
8,35%
3,67%
0,00%
0,50%

Capitulo 10

Percentual Total

5,15%
0,15%
0,00%
0,15%
0,29%
0,00%
1,03%
1,03%
3,68%
0,15%
2,94%
4,71%
8,82%
0,15%
29,26%
2,50%
1,47%
0,00%
0,00%
5,59%
7,35%
3,24%
0,00%
0,44%




X 0 0 0,00% 0,00%
Y 0 0 0,00% 0,00%
Y4 62 68 11,35% 10,00%
9 50 81 - 11,91%

Tabela 5 — Distribuicdo da quantidade de atestados apresentados e dias de afastamento em
relacdo ao Grupo CID-10 do setor de Limpeza no ano de 2017. Grupo CID 9 refere-se aos
atestados que nao foram informados a Codificagéo (CID).

Fonte: Arquivo do Pesquisador

O setor de limpeza teve uma maior incidéncia de atestados do Grupo M, que no
CID-10 sao doencas do sistema osteomuscular e do tecido conjuntivo, posteriormente
foi do Grupo M, que no CID-10 sdo doencas do sistema osteomuscular e do tecido
conjuntivo.

A maior quantidade de dias com licengca médica foi apreciada pelo Grupo M,
num total de 195 dias e posteriormente pelo grupo Z, contabilizando um total de 68
dias de licenca.

FIM =ﬁ =0,982 FT==12—1=0,362
334 334
680

IDA =——=2073
28

Quantidade de  Quantidade de Percentual
Grupos CID Percentual Total
Atestados dias Afastados Desconsiderando Grupo 9

A 28 43 7,01% 6,15%
2 2 0,33% 0,29%

C 0 0 0,00% 0,00%
D1 0 0 0,00% 0,00%
D2 0 0 0,00% 0,00%
E 2 2 0,33% 0,29%
F 10 57 9,30% 8,15%
G 2 6 0,98% 0,86%
H1 4 24 3,92% 3,43%
H2 5 6 0,98% 0,86%
| 8 38 6,20% 5,44%
J 23 41 6,69% 5,87%
K 33 85 13,87% 12,16%
L 2 22 3,59% 3,15%
M 37 51 8,32% 7,30%
N 8 23 3,75% 3,29%
(0] 0 0 0,00% 0,00%
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P 0 0 0,00% 0,00%
Q 0 0 0,00% 0,00%
R 26 45 7,34% 6,44%
S 12 59 9,62% 8,44%
T 5 15 2,45% 2,15%
U 0 0 0,00% 0,00%
\ 1 1 0,16% 0,14%
X 0 0 0,00% 0,00%
Y 2 2 0,33% 0,29%
z 53 91 14,85% 13,02%
9 51 86 - 12,30%

Tabela 6 — Distribuicdo da quantidade de atestados apresentados e dias de afastamento em
relacéo ao Grupo CID-10 do setor de Portaria no ano de 2017. Grupo CID 9 refere-se aos
atestados que ndo foram informados a Codificacdo (CID).

Fonte: Arquivo do Pesquisador

A tabela 6 nos mostra a relagao de Licenca Médica no servi¢o de Portaria.

FLM :ﬁ =0,582 FT=:15—1=0,280
539 539

IDA = @ =2197
314

O setor de portaria teve uma maior incidéncia de atestados do Grupo Z, que
no CID sédo os “Fatores que influenciam o estado de saude e o contato com os
servicos de saude”. Posteriormente foi do Grupo Z, que no CID sao os “Fatores que
influenciam o estado de saude e o contato com os servigcos de saude”.

A maior quantidade de dias com licenca médica foram apreciadas pelo Grupo Z,
num total de 91 dias e posteriormente pelo grupo K, que no CID-10 sao as doencas
do aparelho digestivo, contabilizando um total de 85 dias de licenca.

Quanto as licencas médicas no setor de limpeza, podemos observar que,
no acumulado deste periodo de 3 anos, as doencas do Grupo M (Doencas do
sistema osteomuscular e do tecido conjuntivo) foram as maiores causadoras de
enfermidades nesse setor. Barcelos (2010) observou, em seus estudos, que o
Grupo M representava 15,92% das ocorréncias de apresentacao de licenca médica
no hospital considerando topos os departamentos de trabalho e que no setor de
apoio, na qual esta inserido o servigo de limpeza esse numero representava 20,63%
dessas ocorréncias. Também foi o Grupo M que desencadeou a maior quantidade
de auxilio doencga (quando o afastamento é maior do que 15 dias seguidos). Ainda
segundo Barcelos (2010) no estudo feito em um Hospital, constatou-se que um dos
setores que tiveram maior numero de licencas médicas foi o setor de higienizagédo

e seguido pelo setor de enfermagem. Essa pesquisa vem de encontro ao que foi
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analisado na empresa prestadora de servigo, onde o servico de limpeza tem uma
maior representatividade nas apresentacdes de licengcas médicas e a quantidade de
dias de afastamento.

No estudo de Silva e outros autores (2010), dentre os funcionarios que trabalham
no setor de higienizagcdo, a maior prevaléncia de lesbes auto-referidas pelos
trabalhadores foi atribuida as doengas musculo-esqueléticas, sendo principalmente
as lombalgias seguidas das lombociatalgias e disturbio emocional.

As licengas médicas no setor de portaria durante esses trés anos pesquisados
revelam que as doencgas do Grupo A e B, que fazem parte do mesmo capitulo do CID
(algumas doencas infecciosas e parasitarias) sdo as maiores responsaveis pelos
afastamentos por licenca médica). Barcelos (2010) também verificou as licenca
médicas dos profissionais de portaria. Constatou em seus estudos que o setor
possuia 25 funcionarios, apresentaram 11 licencas médicas perfazendo um total de
25 dias. Com essas informagdes o a frequéncia de licenga médica ficou igual a 0,440
e o indice de duracéo do absenteismo igual a 5.

Doencas do grupo Z (fatores que influenciam o estado de saude e o contato
com o0s servicos de saude) foram atribuidas a uma quantidade consideravel de
afastamentos.

De acordo com os resultados encontrados na pesquisa, algumas acdes devem
ser adotadas para melhorar o controle da Licen¢ca Médica junto ao Setor de RH. A¢des
como falta de identificacao do Grupo CID-10 (relatado na pesquisa como Grupo 9) e
Grupo Z do CID-10 com explicacdo vaga do mal que o paciente apresentava foram
0s entraves da pesquisa, pois somente esses itens foram responsaveis por 25,22%
dos dias de Licenca Médica. Tal ocorréncia tem problema na sua origem, ou seja,
no momento de confeccdo do atestado por parte do médico e deve ser verificado/
averiguado pelo médico do SESMT da empresa.

Existem ferramentas para mitigar o absenteismo. Essas a¢des tem o objetivo
de motivar o funcionario para que se sinta bem em seu ambiente de trabalho, tanto
fisicamente quanto psicologicamente.

Observando primeiramente as Licencas Médicas o setor de limpeza, o Grupo
M foi o que apresentou mais repeticbes e maior quantidade de dias de auséncia.
Para esse profissional, seria importante realizar, juntamente com um profissional
Ergonomistado Trabalho, a verificacdo da questao postural, aquestao das ferramentas
de trabalho e o peso dos produtos utilizados, juntamente com os deslocamentos que
devem ser realizados pelo trabalhador manuseando todos esses itens no momento
do seu laboro. Outra metodologia aplicavel seria o estimulo a pratica de exercicios
laborais, alongamentos e pratica de exercicios, disponibilizados pela empresa e
supervisionado por profissional habilitado, na tentativa de melhorar a qualidade de
vida, evitando complicagcdes como bursites e tendinites, por exemplo, e ainda ser um
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estimulo a pratica de exercicios como caminhada, corrida em horario de folga.

J& no setor de portaria 0 Grupo A e B (Algumas doencas infecciosas e
parasitarias) foram as responsaveis pela maior quantidade de Licencas Médicas.
Nesta circunstancia, acbes de prevencdo dessas doencgas deverdo ser exploradas
mais vezes nos DSS (Diario Semanal de Segurancga). A verificacdo dos cartdes de
vacina, assim como seu acompanhamento pelo SESMT da empresa e atualizagéo
em campanhas de vacinagao nacional sao importantes para a diminuicdo do alto
indice. Outros itens como higiene pessoal, utilizacdo de vermifugos podem ser
explorados pelo Médico do SESMT juntamente com o Técnico de Seguranca do
Trabalho na empresa.

Em todo o sistema (empresa), fatores humanos também sado relevantes. A
qualidade do clima organizacional no local de trabalho esta intimamente ligada com a
satisfacédo dos funcionarios. A verificacdo, por parte do RH, desse clima e como eles
se sentem no ambiente de trabalho ajuda a encontrar falhas ou pontos que acaba
desmotivando-os. E funcionarios desmotivados s&o mais propicios a se ausentar.
Estimular o trabalhador a dar sugestdes, fazer reclamacgdes ou ajudar apontando
falhas, transforma-o em engrenagem do sistema podendo melhorar o ambiente
de trabalho. Concursos e premiacdes para melhor sugestédo ajuda a melhorar a
qualidade dessas sugestdes. Premiar também o funcionario que nao teve nenhum
tipo de auséncia também o estimula a ser um funcionario assiduo.

A partir de tudo isso, dentro do contexto da empresa, é importante buscar
potenciais candidatos para assumir cargos de lideranga entre os ja sdo funcionarios.
Esse tipo de acao mostra que a empresa tem vagas para uma ascensao profissional
e que a melhoria pode acontecer e que os cargos nao estdo engessados, inertes e

imoéveis.

41 CONCLUSAO

Depois de todo estudo realizado para descrever o perfil de absenteismo por
licenca médica na empresa prestadora de servigo de limpeza e portaria, foi possivel
descrever situacdes que possivelmente passou despercebido aos olhos dos gestores.

Durante o periodo estudado, constatou-se 2.553 afastamentos, sendo 1.397
no setor de limpeza e 1.156 afastamentos por licengca médica no setor de portaria,
contabilizando 5.537 dias de afastamentos totais, sendo 2.989 dias do setor de
limpeza e 2.548 dias no setor de portaria.

A licenca médica por doencas do sistema osteomuscular e do tecido conjuntivo
(Grupo M do CID-10) prevaleceu sobre todos os outros grupos quando falamos em

limpeza, sendo responsavel por 19,76% dos dias de afastamento (desconsiderando
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aqui para os calculos os afastamentos que nao tinham CID-10 indicados. A maior
causadora do absenteismo por licenca médica na area de portaria foram as doencgas
infecciosas e parasitarias (Grupo A e B do CID-10), responsavel por 16,92% dos dias
de afastamento (aqui também desconsiderando os afastamentos que néo possuiam
CID-10 indicados).

Algumas codificagdes do grupo Z (fatores que influenciam o estado de saude e
o contato com os servicos de saude) devem ser observadas com mais cuidado. Se
possivel verificar com médico se tal afastamento ndao poderia ser informado em outra
codificacéo, pois fica vago a identificacdo de métodos para fornecedor ao empregado
melhores condicdes de trabalho.

Sobre a questdao de ndo possuir a sua codificacdao no atestado, vale salientar,
que assim pode ser feito, porém, o médico do trabalho da empresa pode solicitar tal
codificacdo ao profissional que recomendou o afastamento do empregado. Outra
situacao sobre a falta do CID-10 pode gerar é a falta de controle por parte do préprio
SESMT da empresa que nado consegue verificar uma deficiéncia corporativa que
acaba deixando seu funcionario enfermo, sem condi¢des seguras para desempenhar
o seu trabalho. Além do mais, o funcionario, ao perceber que ha um controle rigoroso
sobre os atestados, tendem a ser mais responsavel no momento de solicitar um
atestado médico com o intuito de ausentar-se do trabalho por vontade proépria
injustificavel.

Assim, abre-se espago para pesquisas sobre absenteismo em empresas do
ramo ou de ramos parecidos tendo em vista a dificuldade de encontrar referenciais
tedricos sobre absenteismo. Recomenda-se, para a empresa, um estudo de custos
sobre essas auséncias para verificar a viabilidade de implementar ferramentas que
diminuam o absenteismo.
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ANEXO |

CODIFICAGAO INTERNACIONAL DE DOENGCAS (CID-10)

CATINIC | CATFIM | TITULO DO CAPITULO
A0O B99 Capitulo | - Algumas doencas infecciosas e parasitarias
A00 B99 Capitulo | - Algumas doengas infecciosas e parasitarias
Ccoo D48 Capitulo Il - Neoplasias [tumores]
Co0 D48 Capitulo Il - Neoplasias [tumores]
Capitulo lll - Doengas do sangue e dos érgaos hematopoéticos e alguns
D50 D89 . e
transtornos imunitarios
E0O0 E90 Capitulo IV - Doencgas endocrinas, nutricionais e metabodlicas
FOO F99 Capitulo V - Transtornos mentais e comportamentais
GO00 G99 Capitulo VI - Doencas do sistema nervoso
HOO H59 Capitulo VII - Doencas do olho e anexos
H60 H95 Capitulo VIII - Doengas do ouvido e da apéfise mastoide
100 199 Capitulo IX - Doencas do aparelho circulatorio
J0o J9o9 Capitulo X - Doencas do aparelho respiratorio
Koo K93 Capitulo XI - Doencas do aparelho digestivo
LOO L99 Capitulo XlI - Doencgas da pele e do tecido subcutaneo
MO0 M99 Capitulo XIII - Doencas do sistema osteomuscular e do tecido conjuntivo
NOO N99 Capitulo X1V - Doencgas do aparelho geniturinario
000 099 Capitulo XV - Gravidez, parto e puerpério
POO P96 Capitulo XVI - Algumas afecgdes originadas no periodo perinatal
Qo0 Q99 Capitulo XVII - Malformagdes congénitas, deformidades e anomalias
cromossOmicas
Capitulo XVIII - Sintomas, sinais e achados anormais de exames clinicos
R0OO R99 s "
e de laboratério, nao classificados em outra parte
Capitulo XIX - Lesdes, envenenamento e algumas outras consequliéncias
S00 T98
de causas externas
Capitulo XIX - Lesdes, envenenamento e algumas outras consequiéncias
S00 T98
de causas externas
uo4 u99 Capitulo XXII - Cédigos para propdsitos especiais
V01 Y98 Capitulo XX - Causas externas de morbidade e de mortalidade
Vo1 Y98 Capitulo XX - Causas externas de morbidade e de mortalidade
Capitulo XXI - Fatores que influenciam o estado de saude e o contato
Z00 Z99 : ,
com 0s servicos de saude
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RESUMO: Presente na vida de milhdes de
pessoas em todo o mundo, a internet agora
estende 0 seu controle ao &mbito da educacéo. E
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0 inicio de uma revolucéo tecnolégica chamada
Internet das Coisas ou Internet of Things (loT),
que se refere a objetos conectados entre si,
com a internet fornecendo dados e ativando a
preferéncia do usuario. Nessa perspectiva, o
presente trabalho tem por objetivo a aplicacéo
da Internet das Coisas no ambito educacional,
por meio da automacao de registro de frequéncia
de alunos utilizando microcontrolador Arduino e
etiquetas de radio frequéncia (RFID), aplicada
no Instituto Federal de Educacéo, Ciéncia e
Tecnologia do Piaui (IFPI), Campus Valenca
do Piaui. Pretende-se assim oferecer melhor
gerenciamento dos dados obtidos de forma
eficiente, visando controle de acesso dos alunos
e das informacbes geradas por intermédio da
loT. O presente estudo propde um Sistema de
Gerenciamento de Participacdo baseado em
RFID e no sistema de servico de informacdes
de circuito l6gico programavel, como o Arduino.
Com isso, objetiva-se gerenciar o registro de
frequéncia dos alunos e fornecer informacdes
que sdo armazenadas em banco de dados. Seu
uso na educacédo promete oportunizar maior
proveito das aulas, incluindo a otimizagdo do
processo de chamada. Concluiu-se que a loT
pode ser considerada uma nova abordagem
para administrar um ambiente educacional
com ferramentas acessiveis e de baixo custo,
desenvolvidas tecnologicamente para gerar
maior produtividade e controle as instituicoes.
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Assim a loT permite que escolas melhorem a seguranga interna, rastreando os
principais recursos e aprimorando o acesso a informacao.

PALAVRAS-CHAVE: Internet das coisas. Educacdo. Controle de acesso.
Produtividade.

INTERNET OF THINGS APPLIED TO EDUCATION

ABSTRACT: Present in the lives of millions of people around the world, the internet
now extends its control to the realm of education. It is the beginning of a technological
revolution called the Internet of Things or 10T, which refers to objects connected to
each other, with the internet providing data and activating user preference. From this
perspective, the present work aims at the application of the Internet of Things in the
educational field, through the automation of student frequency recording using Arduino
microcontroller and radio frequency tags (RFID), applied at the Federal Institute of
Education, Science and Technology of Piaui (IFPI), Valenca do Piaui Campus. This is
intended to provide better management of data obtained efficiently, aiming at controlling
student access and information generated through the loT. This study proposes a
Participation Management System based on RFID and programmable logic circuit
information service system, such as Arduino. This aims to manage student attendance
records and provide information thatis stored in a database. lts use in education promises
to make the most of classes, including the optimization of the calling process. It was
concluded that IoT can be considered a new approach to managing an educational
environment with affordable and technologically developed tools to generate greater
productivity and control for institutions. Thus, loT enables schools to improve homeland
security by tracking key resources and improving access to information.
KEYWORDS: Internet of Things. Education. Access control. Productivity.

11 INTRODUCAO

Em seu processo evolutivo, o homem torna-se um buscador de causas
(SANTOS, 2013). Com base nessa assertiva, pode-se deduzir que, dado o0 enorme
desenvolvimento e papel cumulativo da tecnologia em todas as esferas da vida, os
métodos convencionais e classicos de chamadas em sala de aula, assim como o
gerenciamento de diarios, no &mbito educacional, ndo sdo mais atraentes e eficientes
para as escolas do século XXI.

Tendo em vista a crescente popularidade da loT, pequenos aparelhos e
sensores, como o Arduino e as etiquetas de radio frequéncia (RFID), ganham cada
vez mais popularidade.

O expressivo desenvolvimento das Tecnologias da Informacéao (Tl), atrelado
ao surgimento e a popularizacdo dos dispositivos moéveis, bem como as suas
aplicacoes, tém transformado a forma com que os usuarios recebem, utilizam e
salvam as informagdes. Além disso, a expanséo das redes sem fio fornece novas
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oportunidades e infraestruturas para que individuos e instituicbes sejam capazes de
utilizar novos recursos de Tl eficientemente (SARITAS, 2015).

Essa transformacao digital suscita novos caminhos que prometem mudar a
forma como pensamos, aprendemos e implementamos as coisas na vida real e, mais
especificamente, no sistema educacional. Ademais, a IoT pode ser empregada em
sala enquanto melhoria em diferentes secdes, com base no sistema de automacéo.

Gubbi et al. (2013) afirma que, hoje, o paradigma emergente da loT esta sendo
visto como protagonista da atual revolucéo tecnoldgica. Nesse paradigma, os objetos
do cotidiano estao conectados, visando a criacdo de ambientes inteligentes.

Alias, Zhang (2012) destaca, também, que assim como a Internet fez, a loT tem
a capacidade de mudar o modo e os métodos com que as pessoas trabalham, vivem
e aprendem novos conceitos.

Segundo Cornel (2015), hoje existe um novo grande recurso para mudar o
processo educacional, beneficiando as geracdes atuais e futuras. Para Bhatt e Bhatt
(2017), a loT é uma tecnologia emergente e exercera um papel fundamental em
diversos campos, como: saude, transporte, agricultura, seguranca e educacéo.

Os resultados alcangados com 0 seu uso ajudardo os tomadores de decisao
e sugerirdo um modelo de ensino ideal para a execucéo de melhorias em alguma
plataforma especifica, em uma comunidade em particular, com abordagens mais
especializadas. Isso sera feito por meio de uma analise em Big Data, gerada por
dispositivos 10T, onde a variedade de dados continuara a atingir novas areas que
antes ndo estavam disponiveis para analise. Com isso, sera possivel estabelecer
interacdes entre professor / aluno usando plataformas de midia, automacéao de
processos e agregacao de dados provenientes de diferentes fontes que criam a loT.

1.1 Problema de pesquisa

O presente estudo aborda questbes-chave com base referencial loT na
educacao, a partir do uso de instrumentos tecnol6gicos de baixo custo, com aintencao
de acabar com as chamadas em sala de aula, promovendo mais aproveitamento das
disciplinas. Nesse ensejo, a programacéao do Arduino é feita por meio de uma IDE
especifica, baseada nas linguagens de programacgao C, C++ e Java. Nela, sdo escritos
e compilados os blocos de codigo que serdo interpretados pelo microcontrolador
(MCROBERTS, 2011).

Nesse contexto, apresenta-se um sistema que realiza a integragao da tecnologia
com a educacéo, usando RFID e Arduino, gerando uma combinacéo de informacgdes
relacionadas a identificacao do aluno. Na educacéo, essa aplicagao da tecnologiaja é
fortemente utilizada em bibliotecas com vistas a manter a organiza¢ao de prateleiras

e evitar possiveis furtos.
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1.2 Justificativa

A sala de aula € um espaco de constante aprendizagem, onde os professores
buscam otimizar espaco e tempo, tornando as aulas mais produtivas, prazerosas e
eficientes.

Com o uso das tecnologias, pode-se ampliar esse espaco, incluindo novos
conceitos que geram uma interacédo entre professores, alunos e pais, em um novo
processo que leva uma série de vantagens tanto para a instituicdo de ensino quanto
paraos alunos nelainseridos, tais como: facilidade em monitorar e identificar os alunos
qgue mais faltam ou que chegam atrasados, podendo identificar a possivel causa e
por meio de trabalho pedagdgico, sanar o problema, permitindo o melhoramento do
rendimento do aluno; motivacdo para o aluno, que se sentira mais Gtil para com a
instituicdo; o novo modelo de chamada podera gerar, ainda, um grande interesse
tanto de jovens como de adultos que buscam novos conhecimentos cientificos e

obviamente atraira mais jovens aos classificatérios.

1.3 Objetivos
1.3.1 Objetivo geral

Pretende-se desenvolver a aplicacdo objetiva a loT no campo educacional, a
partir de uma proposta de automacéao de registro de frequéncia de alunos por meio
de microcontrolador Arduiino e etiquetas de radio frequéncia (RFID), a ser cumprida
no Instituto Federal de Educacao, Ciéncia e Tecnologia do Piaui (IFPI), Campus

Valenca do Piaui.

1.3.2 Objetivos especificos

+ Perceber a importancia das tecnologias no ambiente escolar;

+ estabelecer a integracdo da tecnologia com a educacédo, usando RFID e
Arduino;

+ descrever a aplicacao e o funcionamento do sistema,;

« apresentar possiveis solu¢des as dificuldades de controle e gerenciamento
quanto a presencga dos alunos.

« apresentar possiveis resultados e agilidade ao processo administrativo.

2 | REFERENCIAL TEORICO

Em uma breve analise de cenario prospectivo de aplicacao da internet das coisas
no ambito educacional brasileiro, tendo a Internet das Coisas (loT) como um resultado
da convergéncia de diversas tecnologias, Araujo (2017, p. 57) indica, em seu artigo,
a miniaturizacdo e popularizagdo de sensores que viabilizam a coleta e transmisséo
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de dados, onde o cenario prospectivo da loT também é contemplado no ambito
educacional, ao apoiar, melhorar e garantir processos educacionais inovadores.

Em estudo de caso realizado em uma escola em Vitéria da Conquista — BA,
a partir de uma abordagem qualitativa, o referido autor concluiu que o projeto de
implantacéo da IoT no a&mbito educacional naquela localidade, mediante a utilizacao
de chip nos uniformes, ndo evoluiu devido as falhas no sistema de operacéo e
durabilidade do chip ap6s a lavagem das roupas, demandando um estudo mais
aprofundando visando a busca de melhorias na efetividade do projeto para depois
reativa-lo (ARAUJO, 2017).

2.1 Internet das Coisas (loT)

O processo de ensino e aprendizagem pela inovacéo e tecnologia tornou-se
uma ferramenta fundamental para qualquer instituicdo de ensino quanto ao uso
de tecnologias em sala de aula e a gestdo educacional, pois cada vez mais estao
sendo criados e aperfeicoados dispositivos e recursos para aproximar a educacao
da realidade hiperconectada dos alunos.

Nessa perspectiva, como carro-chefe, sem duvida, estd a chamada Internet
das Coisas loT, sigla para Internet of Things (loT). Gragas a ascenséo da tecnologia
movel e da loT, as instituicbes conseguem manter-se completamente conectadas,
desde as fung¢des administrativas, a recepcéo, seguranca e gestao académica, por
meio do sistema de automacao.

A loT corresponde a uma nova visao para a internet, em que esta passa a
abarcar nao s6é computadores, como, também, objetos do dia a dia. (FACCIONI
FILHO, 2016b; FLOERKEMEIER; MATTERN, 2010)

N&o se trata, exatamente, de uma nova tecnologia, mas da nova fronteira em
que a internet esta se aprofundando. Isso é resultado do avanco tecnol6gico que
vem se realizando continuamente, especialmente da miniaturizacéo eletrénica e dos
protocolos diversos de comunicacao. (HINER, 2013; FRIESS; VERMESAN, 2014)

A loT tem como objetivo ligar todos os equipamentos eletrénicos e objetos
(coisas) que séo usadas no dia a dia a internet, com a utilizacdo de redes de
sensores, para processar essas informacgoes e retornar beneficios aos seus usuarios.
(BILINSKI, 2014)

Nesse sentido, Teixeira (2014) atesta que a Internet das Coisas (loT — Internet
of Things) € uma infraestrutura de rede dindmica e global com capacidades
de autoconfiguragdo, baseada em protocolos de comunicacdo padronizados e
interoperaveis, onde “coisas” fisicas e virtuais tém identidades, atributos fisicos e
personalidades virtuais”. (TEIXEIRA, 2014, p. 1)

Em se tratando de tecnologia no &mbito, o século XXI é marcado pelo impacto
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do uso intenso de tecnologias, as quais agregaram informagéo e comunicagao aos
processos educacionais a partir do surgimento da Web 2.0, criada por pesquisadores
da area de comunicacao para referir-se a web como um espaco dinamico, interativo,
uma verdadeira revolucdo tecnolégica a favor da educacédo, transformando o
processo ensino - aprendizagem em um espago de grande interatividade.

Sem duvidas, o surgimento das Tecnologias de Informagcdo e Comunicacéo
(TICs), na metade da década de 1970, no contexto da Terceira Revolugao Industrial,
Revolugao Informacional e da Web 2.0, no ano de 2003, representou um grande
avango na area de educacao, imprimindo certa influéncia na forma de ensinar e
aprender. Nesse sentido, tablets, lousas digitais, data show, redes sociais e sites
educativos tornaram-se grandes parceiros dos professores na hora de ensinar.

No Brasil, inicia-se uma fase de exploragcdo de possiveis usos da loT no
contexto educacional. O item a seguir apresenta alguns exemplos de possiveis usos
em escolas na cidade de Valencga do Piaui.

2.2 AloT na educacao

O ambiente que nos cerca estd saturado com informacbes (temperatura,
umidade, presenca, codigos de barra, sons etc.) que podem ou nao ser lidas,
interpretadas, utilizadas e armazenadas. A presenca de sensores capazes de ler
tais dados, os protocolos utilizados na intercomunicacdo e o que as informacdes
obtidas podem implicar s&o a area de estudo que compdem a noc¢éo de IoT (Internet
of Things). (ARAUJO; RIBEIRO, 2017)

A loT esta entre os topicos mais discutidos no meio académico de tecnologia
da ultima década, com a proposta de ser uma rede ubiqua, que pode ser acessada
a qualquer hora, em qualquer lugar, por qualquer um e qualquer coisa. (ITU, 2005)

Assim, interconecta dispositivos entre si e estes, tendo como base dados
colhidos por sensores equipados com ldentificacdo de Radio Frequéncia (RFID),
sensores de infravermelho, leitores de codigo de barras etc., cujos dados sao
inteligentemente processados, constituem dispositivos inteligentes capazes de
captar e tomar decisbes sem interferéncia humana, abrindo portas para uma nova
era da computacao. (ARAUJO; RIBEIRO, 2017)

Diversos setores da producdo brasileira € no mundo ja adotam aplicagdes
inteligentes que rastreiam os mais variaveis tipos de produtos de consumo no dia
a dia e comandam equipamentos por meio de sensores e redes de comunicacéo,
elevando ainda mais as alternativas de uso da IoT também no mundo empresarial.

A vista disso, empresas estdo investindo consideravelmente em novas
tecnologias, com o intuito de assegurar a eficiéncia dos processos na cadeia logistica.
Diante desse investimento, ano a ano ganham mais destaques as tecnologias
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emergentes, como a de RFID, aliando o uso de sensores ao de dispositivos méveis,
a exemplo de tablets e smartphones.

Com o desenvolvimento avassalador da tecnologia em todas as esferas da
vida, os métodos convencionais e classicos no ambito educacional ndo sao mais tao
atraentes. Assim, a escola passa a utilizar dispositivos inteligentes para enviar dados
e receber instrugdes, melhorando o acesso a informacéo e projetando um ambiente
seguro.

A 10T pode ser considerada uma nova abordagem para administrar um
ambiente escolar com ferramentas de facil acesso e baixo custo, desenvolvidas
tecnologicamente para gerar maior produtividade e controle as instituicdes. Ademais,
a loT permite que as escolas melhorem a seguranca interna, rastreando os principais
recursos e aprimorando o acesso a informacéo.

2.3 Frequency of Identification (RFID)

Os principios da tecnologia RFID vém desde a Segunda Guerra Mundial,
quando constituia a forma de identificar se o avidao captado pelo radar era amigo
ou inimigo. O avido, ao captar o sinal do radar, deveria refletir o sinal com as suas
caracteristicas (sistema passivo) ou emitir um novo sinal (sistema ativo) e, assim,
permitir ao radar compreender se fazia parte ou ndo de um determinado grupo.
(BIRU; MINERVA; ROTONDI, 2015)

O RFID consiste em dois componentes, que sao o leitor RFID e a etiqueta
RFID. Este artigo destaca as vantagens do uso do sistema RFID nas escolas.

2.3.1. Beneficios do RFID

« Seguranca para a escola e estudantes;

+ acompanhamento dos estudantes;

« alertas via SMS para pais ou responsaveis de seus filhos;
« reduzir auséncia dos alunos em classe;

- atendimento diario.

Esses sao alguns dos principais beneficios do uso da RFID nas escolas, onde
o monitoramento da regularidade dos alunos é de extrema relevancia, entdao esse

sistema de gerenciamento de atendimento torna-se indispensavel.

2.4 Metodologia Arduino

O Arduino Uno é uma adicdo muito valiosa na eletrGnica, que consiste de
interface USB, 14 pinos de E / S digitais, 6 pinos analdgicos e microcontrolador. E
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uma plataforma de desenvolvimento que tem um hardware facil de usar e possui um
ambiente de criacdo de software livre, permitindo ao usuario criar programas que
podem interagir com o ambiente fisico. (MARGOLIS, 2011)

2.4.1 O Arduino Uno

O Arduino Uno, por ser de facil entendimento, é muito util para estudantes
com pouco conhecimento em eletrénica e em linguagens de programacéao, ou que
se encontram em fase de aprendizado na area tecnologica. Além disso, € usado no
mercado em diversas areas e em varios contextos, como sistemas de automacéao e
controle, telemetria ou em sistemas eletrénicos automobilisticos. (MARGOLIS, 2011)

2.5 Sistema Mobieduca.me

O programa Mobieduca.me, utilizado pela Secretaria de Estado da Educagéao
(SEDUC) para o monitoramento da frequéncia escolar, foi 0 campeéo entre os 12
projetos finalistas que concorreram ao prémio nacional e-Gov, iniciativa da Associa¢ao
Brasileira de Entidades Estaduais de Tecnologia da Informagédo e Comunicacéao (Abep)
e do Ministério do Planejamento, Desenvolvimento e Gestéo. Integrando consultoria
tecnolégica e pedagogica de acompanhamento escolar, o sistema Mobieduca.me
traz grandes beneficios para a educacéo no Estado, combatendo a evasao escolar
e o bullying. (SEDUC, 2019)

No Piaui, uma acdo simples esta ajudando o estado a reduzir os indices
de evaséao escolar e de melhorar a nota dos alunos do ensino publico: o controle
informatizado e com relatério aos pais sobre a presenca dos alunos nas escolas.

O Mobieduca.me é uma ferramenta fundamental para a gestéo escolar, tanto
qgue nas escolas que a adotam, houve reducéo de 75% de evasao dos alunos. Outro
ponto de destaque € a integracéo entre escola, familia e comunidade, assim como
a queda na infrequéncia de professores e gestores, entre tantos outros beneficios.

Alguns fatores de sucesso do Mobieduca.me estéo relacionados a fatores
como: baixo custo de manutencao dos equipamentos e servigos; utilizacdo de
infraestrutura existente na escola, sem a necessidade de reformas ou adaptacoes;
utilizacao de recursos humanos existentes na escola, minimizando a necessidade de
treinamento. (SEDUC, 2019)

A identificacdo com co6digo de barras, como se verifica nas Figuras 1 e 2,
faz parte do software Mobieduca.me que, ao constatar a falta do aluno na escola,
comunica automaticamente aos pais, por meio de mensagens enviadas aos seus
telefones celulares, informando que ele ndo esta frequentando as aulas. Além do
mais, o0 programa é utilizado para a comunicacao de reunides e informacdes sobre o
comportamento do aluno dentro da escola.
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Figura 1 — Carteirinha com codigo de
barras

Fonte: arquivo do autor (2019).

Figura 2 — Leitura do cédigo de barras
(identificacao)

Fonte: arquivo do autor (2019).

No caso de auséncia desse estudante, os pais ficam sabendo imediatamente

para que possam tomar providéncias, seja avisando a escola em caso de falta
justificada ou questionando o aluno sobre o porqué da falta. Entdo, com esse sistema,

nao se admitem pais ou responsaveis estarem alheios ao que acontece na escola.

O fato é que o sistema ajuda até mesmo a diminuir a violéncia porque evita que

jovens deixem de frequentar a escola para ficar nas ruas e acessiveis as drogas e a

prostituicao, por exemplo.

O painel do aluno possibilita uma visdo geral ndo s6 apenas dos dados do

estudante, mas também o relatério dos mais faltosos, do total de presenca, daqueles

afastados por atestado, dos que tiveram saida antecipada ou saida sem autorizacéao,

como se ilustra na Figura 3.
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Figura 3 — Painel do aluno

Fonte: arquivo do autor (2019).

2.5.1 Sirene Eletromecanica no IFPI Campus Valenca-Pl

No IFPI Campus Valenca do Piaui, a sirene eletronica ja estd automatizada.
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Sem a necessidade da mao humana, ela toca nos dias e horarios exatos de intervalo
de cada aula, garantindo o controle dos horéarios das aulas, empregando a plataforma
Arduino.

A identificacao por radiofrequéncia, conhecida simplesmente como RFID, foi
desenvolvida para substituir a tecnologia de cédigo de barras, apresentando mais
vantagens em relacdo a esta.

31 METODOLOGIA

O presente capitulo tem por objetivo apresentar a metodologia adotada, a
classificagdo da pesquisa, os procedimentos técnicos e critérios utilizados para
alcancar os objetivos propostos, além de um cronograma especificando as realiza¢des
das etapas metodolégicas. Para tal, subdivide-se nos seguintes tdpicos: classificacao

da pesquisa, procedimentos técnicos, protocolo de pesquisa e cronograma.

3.1 Classificacao da pesquisa

Prodanov e Freitas (2013) advogam que a pesquisa visa a conhecer
cientificamente um ou mais aspectos de determinado assunto, dai porque deve
ser sistematica, metddica e critica. Segundo os autores, as pesquisas podem
ser classificadas de acordo com o enfoque dado, os interesses, os campos, as
metodologias, as situacdes e o0s objetos de estudo.

No que tange a classificacdo quanto a natureza, uma pesquisa pode ser
classificada como basica (ou pesquisa pura) ou aplicada (GANGA, 2012). A pesquisa
basica gera conhecimento a ser utilizado em pesquisas aplicadas ou tecnolégicas,
e ndo implica acéo interventiva ou transformacédo da realidade atual (BARROS;
LEHFELD, 2007). Por sua vez, a pesquisa aplicada utiliza os conhecimentos
gerados pela pesquisa basica e possui finalidades imediatas, dirigidas a solugédo de
problemas especificos. (GANGA, 2012)

O presente trabalho classifica-se como pesquisa basica, pois no decorrer
de seu desenvolvimento, valores serdo extraidos da empresa pesquisada com o
intuito de gerar informacdes para a aplicacdo do AHP e, posteriormente, do OEE,
e os resultados obtidos por esses indicadores serdo interpretados e gerarao de
conhecimentos para futuras aplicacbes praticas, por meio de ferramentas a serem
sugeridas no fim do trabalho.

Quanto aos objetivos (propdsitos), a pesquisa pode ser classificada em
exploratoria, descritiva, explicativa (FREITAS; PRODANOV, 2013) e preditiva.
(GANGA, 2012)

A pesquisa académica em tela classifica-se como exploratéria, pois realizara
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levantamentos bibliograficos e presenciais, por meio de coleta de dados e entrevistas,
que servirdo para formular hipéteses ou sugerir ideias.

Para Silva e Menezes (2005), a pesquisa exploratéria € aquela que busca
proporcionar familiaridade com o problema levantado, com o intuito de formular
hip6teses e pode envolver levantamento bibliografico, entrevistas com pessoas que
tiverem experiéncias praticas com o problema pesquisado e analise de exemplos
que estimulem a compreensao.

A pesquisa ainda pode ser classificada quanto a abordagem em qualitativa,
guantitativa e mista. A pesquisa quantitativa € aquela que mensura dados, desde
que estes sejam interessantes para o resultado final da investigacdo proposta.
Possui carater altamente descritivo, onde se pretende obter sempre o maior grau
de correlacdo possivel entre os valores encontrados. (MEZZAROBA; MONTEIRO,
2009)

A abordagem qualitativa ndo se preocupa com a representatividade numérica
e sim com o aprofundamento da compreensdo de um grupo social ou de uma
organizacao, por exemplo. Tal abordagem possui maior enfoque na interpretacéo do
objeto, maior importancia do contexto do objeto pesquisado, maior aproximagao do
pesquisador com o objeto analisado. (GERHARDT; SILVEIRA, 2009)

Assim, o presente trabalho classifica-se como misto, visto que, na fase inicial,
ele usara de entrevistas e observacgdes feitas de modo qualitativo, investigando as
observacbes e percepgdes das pessoas quanto ao meio produtivo em questao. Na
segunda fase, usara de dados numéricos para quantificar e hierarquizar os critérios
e setores da empresa, além de mensurar dados para aplicagcao.

Por fim, a pesquisa ainda pode ser classificada quanto aos seus procedimentos
técnicos ou métodos de pesquisa. Ganga (2012) os divide em: desenvolvimento
tedrico-conceitual, pesquisa bibliografica, pesquisa experimental, survey, modelagem
e simulagéo, estudo de caso e pesquisa-acgao.

As caracteristicas do presente trabalho convergem para uma pesquisa de
estudo de caso. Esse tipo de pesquisa utiliza-se de uma metodologia indutiva, em
que a teoria € feita a partir de observagdes empiricas com énfase na interagéo entre
os dados e a sua analise. O poder diferenciador do estudo de caso sobre outras
estratégias de pesquisa esta em sua capacidade de lidar com uma ampla variedade
de evidéncias, tais como: documentos, artefatos, entrevistas e observacées. (MELLO;
TURRIONI, 2012)

Segundo Ganga (2012), a construgcdo de um estudo de caso deve seguir a
seguinte ordem: definicdo de uma estrutura tedrico conceitual, projecdo do caso,
execucao de um teste piloto, coleta e analise de dados e geracéao de relatorio.

Ainda segundo o autor, esse tipo de procedimento permite que a pesquisa
alcance critérios especificos de qualidade, como: validade de construto (permite
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a identificacdo correta das medidas operacionais que estdo em estudo); validade
interna (preocupa-se em estabelecer relacbes em que determinados fatores ou
acontecimentos levem a outros fatores ou acontecimentos); validade externa

(generalizacéo dos resultados do estudo para outras situagdes); e confiabilidade.

4 | RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 A importéncia das tecnologias no ambiente escolar

Com a necessidade de manter processos cada vez mais controlados e
monitorados, as instituicdes tém buscado solucbes capazes de conservar as
caracteristicas ideais para o bom desempenho das tarefas e atividades. No ambito
educacional ndo deve ser diferente.

Dessa forma, a loT néo esta apenas desempenhando um papel inescuséavel
em muitos outros setores, como negdcios, comunicacgéo, infraestrutura e setores de
consumo, mas também se mostra crucial para as escolas inteligentes, no sentido de
tornar o sistema educacional igualmente inteligente.

No setor da educacgao a loT esta ajudando drasticamente a tornar o aprendizado
colaborativo, de forma que a tomada de decisbes, além de gerar resultados rapidos
no processo produtivo, torna o processo totalmente seguro quanto aos bancos de
dados gerados. Logo, o futuro da loT no setor educacional parece ainda mais robusto
e estavel, considerando as previsdes de seu crescimento no mundo tecnolégico.

Alguns especialistas previram o crescimento inesperado da loT até 2020,
quando mais de 25 bilhdes de coisas estarao sendo incorporadas. O desenvolvimento
sustentavel no Brasil também atraiu inUmeros usuarios no campo, por meio da

producéo limpa e renovavel.

4.2 Beneficios da loT na gestao escolar

A loT pode ajudar o setor da educacédo de forma eficiente na concluséo das
tarefas regulares. Com isso, a gestéao escolar e os professores podem concentrar-se
no ensino, ja que os métodos manuais levam um tempo consideravel para concluir
essas tarefas, principalmente quando se refere a invasdo escolar, ao controle de
diarios e as chamadas em sala de aula.

Por exemplo, usando os dispositivos da 10T, n&do ha necessidade de fazer a
assisténcia dos alunos manualmente, porque os dispositivos habilitados para loT
podem detectar a presenca de alunos nas escolas sem usar o esforco humano. Por
conseguinte, os professores podem utilizar esse tempo que perdem com chamadas
e controle de diarios nas aplicagdes da disciplina, destinando mais tempo para os
alunos.
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Com a carteira do aluno aliada a RFID habilitada, a loT ajuda funcionarios,
professores e alunos, que podem ser rastreados por meio desses dispositivos, que
sao capazes de identificar o aluno e gerenciar os dados sensiveis e nao sensiveis
de forma eficiente.

Ja os alunos, ao utilizarem o RFID, poderao obter experiéncia de aprendizado
mais rica pelas percepc¢oes reais. Com a ajuda dos cddigos de resposta rapida, os
trabalhos de casa e fontes suplementares de estudo podem ser feitos facilmente.
A loT aumenta o interesse dos alunos em ler os livros, bem como apreender novos
assuntos. A maioria dos alunos ja dispora de um smartphone com leitor de QR, que
tem muitos usos na sala de aula.

A loT facilita, ainda, a tarefa dos professores, pois desempenha um papel vital
na criacdo de planos de aula inteligentes, oportunizando mais seguranca e melhor
aproveitamento quanto ao tempo par as aplicagdes da disciplina. Portanto, a loT é
considerada o estado da arte quanto aos métodos de administrar as salas de aula e
as escolas, em geral.

Além disso, a loT dispbe de uma comunicagdo aprimorada, capacitando o
professor a rastrear as varias atividades dos alunos, podendo, inclusive, acompanhar
o desempenho de cada aluno, usando as varias ferramentas on-line. Por sua vez,
os alunos também podem se comunicar com seus professores a partir do dispositivo
habilitado para loT e, assim, melhorar o seu desempenho.

4.3 Integracao da tecnologia com a educacao usando RFID e Arduino

A frequéncia de estudantes tem sido reputada como um dos elementos ou
questdes cruciais que refletem as realizacbes académicas e 0 desempenho para
qualquer escola de ensino fundamental, médio, técnico, e até mesmo para o nivel
superior. Nessa perspectiva, diversas tecnologias de identificacdo automatica estao
sendo adotadas, a exemplo da RFID.

Por essa razdo, uma extensa pesquisa foi realizada com professores,
coordenadores, pais e alunos sobre a aceitacéo de varias aplicacdes da tecnologia
RFID na gestédo escolar, a fim de que se possa produzir e tirar 0 maximo proveito
dessa tecnologia, trazendo-a para a nossa realidade.

O presente estudo propée um Sistema de Gerenciamento de Participacéo
baseado em RFID e no sistema de servico de informacdes de circuito l6gico
programavel, como o Arduino. O sistema proposto tem como escopo gerenciar o
registro de frequéncia do aluno e fornecer informacdes que sdo armazenadas em
um banco de dados.

Os servigos de informacao de apoio incluem notas, de classificagdo, horario
diario, numeros de presenca e faltas, além de outros dados fornecidos pelo sistema
ao corpo docente. Com base nos resultados, o sistema de atendimento e informacéao
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proposto mostra-se eficaz em termos de tempo e reduz os esfor¢cos de documentacéao,
além de ndo demandar consumo de energia.

Técnicas biométricas também devem ser usadas para verificar a identificacao
por meio de caracteristicas como reconhecimento facial, assinaturas, impressao
digital, reconhecimento de voz, a partir de diversos acessoérios ja disponiveis no
mercado.

O circuito proposto tem como objetivo identificar a presenca do aluno que
fornecer informagdes baseados na loT. Para programar o sistema apresentado, os
componentes de hardware e software s&o necessarios para estabelecer o processo
de implementacéo que foi escolhido com base em trés critérios e métricas, como
custo, disponibilidade e programacéo facil.

Além disso, o sistema proposto fornece servi¢o de informacgdes para os alunos,
exibindo suas informagdes, como faltas, notas de classificacéo, horario diario, tempo
de aula, nUmero da sala de aula e outras instrucdes relacionadas.

Com base na analise das referéncias aqui dispostas, é possivel afirmar que
a loT néo é apenas responsavel por fornecer ambientes inteligentes no ambito
educacional, mas igualmente facilita a vida de professores, maximizando o tempo
das aulas, com maior proveito por parte dos alunos e promovendo maior interacao
entre eles.

Portanto, com o sistema de automacéo, € possivel aumentar a produtividade,
viabilizando os processos produtivos descentralizados e agregando valor, indo
além convencional. Dessa forma, é conveniente e preciso investir em processos
personalizados que elevem a qualidade, eficiéncia e agilidade da gestao educacional.
Outrossim, a ideia € promover, ainda, a seguranca de alunos e funcionarios com o
menor custo.

Com a aplicacao da Internet das Coisas (loT) na educacao, em alguns aspectos
administrativos da escola, é possivel aumentar a produtividade quanto os horarios

das aulas, agregando muito mais valor além do método tradicional.

4.4 Possiveis resultados e agilidade no processo administrativo

A possibilidade de usar o sistema RFID para automatizar e integrar a presenca
de alunos em sala de aula é, sem duvida, um de seus objetivos mais importantes.
Com o novo o método proposto, é possivel aumentar a eficiéncia, reduzindo erros e
melhorando a facilidade de tarefas de entrada de dados, repercutindo nos servicos
nas escolas.

Com efeito, o uso de ferramentas inteligentes € um dos requisitos mais
importantes para um sistema de gerenciamento, no sentido de coletar dados
completos e precisos, e criar informacgdes globais. No gerenciamento, o uso de novas

tecnologias é recomendado para ter sistemas inteligentes e reduzir erros humanos.
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O sistema de verificacdo de frequéncia nas escolas, muitas vezes, é feito
por meio da lista de turmas e observacao da frequéncia dos alunos, demandando
tempo e energia mental, o que leva a um desperdicio desse tempo e da energia dos
professores.

Logo, é essencial usar sistemas eficientes e modernos, pois com o projeto
e a implementacdo do sistema de atendimento RFID e a substituicdo do sistema
tradicional, o desperdicio de tempo e energia pode ser evitado, e o sistema de
atendimento pode ser promovido a um sistema inteligente e integrado. O sistema
projetado inclui um numero de horas de presenca, auséncia e atrasos.

O atual sistema de gerenciamento conta com numerosos problemas, os quais

podem assim sintetizados:

+ perda de energia dos professores;

« perda de tempo util para o ensino;

+ uso indevido de lista para alterar a auséncia de um aluno a frequéncia;

« apossibilidade de perder a lista;

- falha ao notificar os pais sobre a frequéncia de seus filhos em sala de aula;

« muitas vezes, os alunos saem da aula ap0s garantir a presenca na lista de
turmas.

51 CONCLUSAO

A maneira como vivemos tem variado radicalmente, usando a internet, ou seja,
interacbes animadas entre pessoas em um padrdo virtual sob varios contextos,
abrangendo desde a vida profissional até as relagdes sociais. Nessa esfera, a loT
permite a comunicacao entre coisas inteligentes e, por conseguinte, comunicacdes
a qualquer hora, em qualquer lugar e entre quaisquer coisas.

Neste artigo, mostramos que a loT deve ser tratada como parte da internet do
futuro, havendo diferentes beneficios dos aplicativos 0T, os quais dependem dos
requisitos de usuarios em potencial, como cidades inteligentes, smart grid, transporte
e mobilidade inteligentes, smart homes, fabrica e manufatura inteligentes, saude,
educacéo e agricultura.

Apesar das incontaveis utilidades da loT, a presente andlise deteve-se a
discorrer sobre o seu papel especificamente no dominio da educagao, onde ideias
novas e inteligentes visando a buscar a facilidade e melhoria na vida de alunos e
professores foram apresentadas a partir da tecnologia da loT no ambito da educacéo.

Além disso, os desafios enfrentados pela area de educacéo foram tratados
por meio do uso de Tl, como a minimizacdo de custos, melhor gerenciamento e
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grande seguranca. Nesse sentido, tomar as decisdes corretas é significativo e seus
impactos permanecem para sempre.

No futuro, a aplicacao da IOT revela-se indispensavel, propondo novos modelos
de gerenciamento, garantindo produtividade.

Finalmente, é interessante ficar por dentro das maneiras pelas quais a tecnologia
pode ser usada para avaliar os estudantes, otimizando o tempo do educador,
potencializando o diagnostico de dificuldades e, consequentemente, melhorando o
desempenho e a motivacao dos alunos.
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RESUMO: O objetivo deste trabalho é identificar
desperdicios no processo de solicitacdo de
materiais visando propor melhorias através da
abordagem Lean Office. O método da pesquisa
utiizado foi a pesquisa-acdo, o projeto se
desenvolveu no setor de Cabeca de poco de
uma empresa de grande porte do setor de Oleo
e gas da regidao sudeste do Rio de janeiro.
A execucdo do método deu-se através de
coleta de dados com entrevistas, consulta a
documentos, observacéao direta e mapeamento
do fluxo de valor (MFV) no ambiente da
pesquisa com o0 objetivo se obter um maior
entendimento a respeito do processo estudado.
Ao final do trabalho obteve-se, primeiro, uma
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contribuicdo tedrica, pois os conceitos foram
aplicados em uma empresa do setor de Oleo
e gas, ambiente ainda pouco explorado por
aplicagbes da abordagem utilizada. Parte
das propostas sugeridas foram implantadas
resultando na diminuicdo do lead time em
até 24%. Esses resultados sao consequéncia
da melhoria da estrutura e da eliminagcdo de
atividades desnecessarias que ndo agregavam
valor. Conclui-se que é possivel aplicar os
conceitos do Lean Office no setor de Oleo e
gas, considerando as restricdes e adaptacdes
necessarias da organizagao.
PALAVRAS-CHAVE: Lean Office, Producao
Enxuta, Oleo e gés.

LEAN OFFICE: AN APPROACH FOR
IMPROVING THE INTERNAL PROCESSES
OF AN OIL AND GAS COMPANY

ABSTRACT: The objective of this work is to
identify waste in the materials request process
aiming to propose improvements through the
Lean Office approach. The research method
used was action research, the project was
developed in the Wellhead sector of a large oil
and gas company in the southeastern region
of Rio de Janeiro. The method was performed
through data with
document consultation, direct observation and

collection interviews,

value stream mapping (MFV) in the research
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environment in order to obtain a greater understanding of the studied process. At the
end of the work, a theoretical contribution was first obtained, as the concepts were
applied in an oil and gas company, an environment still little explored by applications of
the approach used. Some of the suggested proposals were implemented resulting in a
reduction in lead-time by up to 24%. These results are a consequence of improving the
structure and eliminating unnecessary activities that did not add value. It is concluded
that it is possible to apply the concepts of Lean Office in the oil and gas sector,
considering the necessary restrictions and adaptations of the organization.
KEYWORDS: Lean Office, Lean Production, Oil and Gas.

11 INTRODUGCAO
1.1 Consideracodes Iniciais

Atualmente as industriais buscam cada vez mais a eliminacdo de desperdicios
visando o aumento de sua competitividade e produtividade com o objetivo de
proporcionar valor ao cliente no prazo e ao menor custo possivel. Este ambiente
tem elevado cada vez mais a competitividade entre as empresas, forcando estas
a desenvolverem processos e/ou produtos inovadores de maneira a satisfazer e
fidelizar seus clientes. (MEDEIROS; SANTANA; GUIMARAES, 2017).

Wickramasinghe e Wickramasinghe (2011) ressaltam que no mercado aberto
ou em mercados globais, organizagdes de todo 0 mundo que competem entre si e
0 sucesso e das empresas sobreviventes advém da distingdo entre as capacidades
internas e da vantagem competitiva.

Segundo De Castro et al., (2015), projetos e até mesmo operacdes do setor de
Oleo e gas estao sujeitas a interferéncias de eventos internos e externos, que podem
afetar desde o planejamento de projetos futuros até a execugao de operacodes ja em
andamento. Logo existe uma busca constante das empresas do setor pela integracéao
de seus horizontes de planejamento de curto, médio e longo prazo para buscar obter

um melhor posicionamento diante das incertezas do mercado.

1.2 Formulacao da Situacao Problema

Devido as recentes mudancas no setor de 6leo e gas apresentadas anteriormente
na secéo de contextualizacdo, empresas deste setor como a Petrobras tiveram que
se adaptar e reduziu o valor previsto para os gastos operacionais gerenciaveis em
seu plano de negécios 2017-2021 em 32%, além disso alterou outras estratégias
anteriormente propostas no plano de negécios 2015-2019. PETROBRAS (2016).

Baseando-se nos conceitos apresentados anteriormente, é possivel verificar
que o presente trabalho pode contribuir para que a empresa estudada reduza seus

custos administrativos no setor estudado, contribuindo assim para que a empresa
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alcance os resultados planejados em seu plano de negocios. Destaca-se ainda que
esta pesquisa pode ser um ponto inicial para uma aplicagcao em outros setores da
empresa a longo prazo.

A partir dos argumentos apresentados, chega-se a seguinte problematica: A
utilizacéo da abordagem Lean Office contribui para a eliminagéo dos desperdicios no
processo de solicitacdo de materiais de cabeca de po¢co de uma empresa do setor
de Oleo e gas de Macaé?

1.3 Objetivo

O objetivo deste projeto é realizar uma analise de processo no setor de cabeca
de poco em uma empresa do ramo de exploracéao e producéo de petrdleo e gas, a
fim de identificar desperdicios no processo de solicitacdo de materiais através da
utilizagéo da abordagem Lean Office.

2| REVISAO DA LITERATURA
2.1 Lean Office

O Lean Office € uma abordagem que permite implementar os principios ja
utilizados pela manufatura enxuta, em ambientes administrativos. Hines et al.
(2000), destaca que a ferramenta estd embasada no Sistema Toyota de producéo.
Baseando-se nos 5 principios enxutos apresentados por Womack e Jones (2003), foi
gerado o quadro comparando a visando de cada principio de acordo com as areas
de manufatura e escritorio.

MANUFATURA ESCRITORIO
VALOR Visivel Dificil de enxergar; objetivos
mutantes
FLUXO DE VALOR Itens, materiais, componentes Informacgdes e conhecimento
FLUXO CONTINUO InteracOes séo desperdicios InteragGes plaheljadas deverdo
ser eficientes
PRODUCAO PUXADA Guiado pelo Takt Time Guiado pela necessidade da

empresa

Permite a repeticao de processo

PERFEICAO
sem erros

Permite a melhoria organizacional

Tabela 1 - Comparacao dos principios enxutos entre manufatura e escritorio
Fonte: (MCMANUS, 2005, p.18)

Segundo Mcmanus (2005), na Tabela 1 acima é importante observar que no
escritorio, ao contrario do que & encontrado na manufatura, o fluxo € composto

basicamente por informacdes e com isso existe uma dificuldade maior em se enxergar
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o valor agregado a estas atividades.

2.2 Principios da Mentalidade Enxuta

Segundo Hines et al (2000), a utilizacédo das ferramentas da produgao enxuta,
torna possivel a eliminacdo de desperdicios, e consequentemente a reducao de
custos. Permitindo assim que empresas possam vender seus produtos a um preco
menor, sem necessariamente perder a qualidade. Estas ferramentas sdo regidas
pelos 5 principios do pensamento enxuto:

1. Especificar o que gera e 0 que nao gera valor na perspectiva do cliente;

2. ldentificar todos os passos necessarios para a producéo do produto por
toda a cadeia de valor de forma a ndo ocorrerem desperdicios;

3. Promover acbes para que o valor seja continuo sem interrupcao ou
esperas;

4. Produzir somente o0 que é demandado pelo cliente;

5. Buscar continuamente a perfeicdo removendo desperdicios descobertos.

De acordo com Tapping e Shuker (2003), a utilizagcdo dos 5 principios, forca
as empresas a repensarem sua maneira de aumentar os seus lucros. A diferenca
em relacéo ao pensamento tradicional, onde simplesmente se aumenta o prego de
venda para aumentar o lucro, no pensamento enxuto, busca-se diminuir os custos
para aumentar o lucro. A Figura 2 abaixo ilustra a comparacédo entre a maneira

tradicional e a enxuta.

Prego

Prego Prego ~ Prego
Lucro Lucro
Custo e

Custo+Lucro=Preco Prego-Custo=Lucro

Figura 1: Pensamento tradicional x Pensamento enxuto
Fonte: Adaptado de Tapping e Shuker (2003, p. 44)

Existem diversos estudos a respeito da aplicagcdo do pensamento enxuto, como
Camuffo e Gerli (2018). Também sdo encontradas aplicagcdes nas areas da saude
conforme Barnabeé et al., (2018), Attwood-Charles e Babb (2017), Isack et al., (2018),
no setor publico segundo Fletcher (2018), De Almeida et al., (2017) e na industria
eletrbnica segundo Jeyaraman e Kee Teo (2010).
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2.3 Fluxo de Valor

Segundo Rother e Shook (2003), um fluxo de valor € toda acdo que (agrega
valor ou n&o0) necessaria para criar um produto e vai desde a concepc¢ao, projeto e
transformacao da matéria-prima em produto e até a sua entrega ao consumidor.

Segundo Hines et al., (2000), existem 3 tipos de atividades nas organizacoes:

* Atividades que agregam valor: Estas atividades no ponto de vista do cliente
agregam valor e fazem o produto ou servico mais valioso.

* Atividades que ndo agregam valor: Estas atividades no ponto de vista do
cliente ndo agregam valor e ndo tornam o produto ou servigo mais valioso.

* Atividades necessarias que nédo agregam valor: Estas atividades no ponto
de vista do cliente nao agregam valor e nao tornam o produto ou servigo
mais valioso, mas sado necessarias a nao ser que 0S Processos sejam
radicalmente alterados. Recomenda-se a criagao de um plano de acao de
longo prazo ou mudanca radical em relacéo a estas atividades.

2.4 Mapa de Fluxo de Valor

Segundo Christopher (2011), ultimamente o sucesso ou falha de qualquer
negécio & determinado pelo nivel de valor que é entregue ao consumidor, sendo
“valor” o beneficio percebido pelo consumidor.

Segundo Rother e Shook (2003), a utilizacdo desta ferramenta facilita a
compreensao dos processos, pois mostra a relacao entre o fluxo de informacéo e o
fluxo de material. Outras vantagens da ferramenta séo:

* Ajuda a visualizar os fluxos;
* Ajuda a identificar os desperdicios;

* Ajuda a visualizar a maneira que 0s processos se relacionam.

31 METODO

O estudo foi realizado em uma multinacional brasileira de capital aberto que atua
na industria de 6leo, gas natural e energia nos segmentos de exploragéo e producéao,
refino e comercializagdo, transporte, petroquimica, distribuicdo de derivados, gas
natural, energia elétrica, gas-quimica e biocombustiveis localizada na regidao sudeste
do Brasil. Até 0 momento do estudo, nao haviam sido realizados trabalhos utilizando
a abordagem Lean Office no setor estudado.

Oestudofoirealizado,em 2017, no setor de cabecade poco. O setor contemplado
por este projeto é responsavel por realizar o planejamento do atendimento das
intervencgdes, a movimentacao e a gestao dos materiais de cabeca de poco, ou seja,
tem papel fundamental para a construcao de pogos de petroleo, visto que a cabeca
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do poco é uma area critica que realiza operacdes no inicio, durante e no fim de
pOCOS.

O objeto de estudo é o processo de solicitacdo de materiais. Este processo &
caracterizado por conduzir todo o fluxo de materiais e informacdes necessarias para
que as intervencgdes do setor de cabeca de po¢o em pocos de petréleo off-shore
sejam realizadas na data planejada com o menor risco de down time.

Segundo Silvia e Menezes (2005), a pesquisa pode ser classificada através de
4 aspectos: natureza, forma de abordagem, objetivo e procedimento. A partir disso
a presente pesquisa se caracteriza da seguinte maneira: quanto a estratégia, como
pesquisa-acao, quanto a abordagem, como qualitativa e quantitativa, quanto atécnica
de pesquisa, em analise e coleta de dados através de entrevistas, documentos e
observacéo.

A partir das etapas propostas por Coughlan e Coghlan (2002), Mello et al.,
(2012), propde uma série de etapas para a execu¢ao da pesquisa-a¢cao na Engenharia
de Producéo. O pesquisador se embasou nestas etapas para definir a execug¢do do
método que sera aplicada. Baseando-se no referencial teérico apresentado o autor
utilizou a abordagem Lean Office através dos 8 passos propostos por TAPPING E
SHUKER (2003).

O método adotado é a execucao dos 8 passos propostos por Tapping e Shuker
(2003) em conjunto com a estrutura metodolégica apontada por Coughlan e coghlan
(2002).

Etapa Descricao

Durante a pesquisa, buscou-se definir junto a equipe envolvida
0 proposito do projeto de maneira a garantir que a pesquisa
estivesse adaptada a realidade da empresa.

Definir objeto de estudo e
conscientizacéo da equipe

Durante a pesquisa foram realizadas entrevistas abertas,
Coletar de dados observacéo direta, consulta a documentos e andlise estatistica
de dados referentes a operacgbes off-shore realizadas pelo setor.

Durante a pesquisa buscou-se reunir a equipe envolvida no
Analisar dados processo como forma de garantir que as a¢des planejadas fossem
adaptadas a realidade da empresa

Apos ter sido finalizada a criagao do mapa de fluxo de valor atual,
Definir métricas lean foram definidas as principais métricas leana serem acompanhadas
pela equipe de melhoria envolvida com o projeto de pesquisa.

Durante a implementacdo do plano de ac¢do, buscou-se focar
Implementar o plano de acdao realizacdo das agbes de curto prazo e de baixa dificuldade de
implementacao.

Durante a pesquisa, o0 autor optou por seguir a recomendacéo
Avaliar resultados de Tapping e Shuker (2003) e buscou definir indicadores de facil
coleta e acompanhamento dos resultados alcancados.

Tabela 2-Descricao do método aplicado

Fonte: O autor
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4| RESULTADO

Na fase inicial desta etapa foi comunicado a todos os envolvidos no processo
sobre o0 proposito da pesquisa e todos se dispuseram a participar e colaborar sempre
gue necessario com entrevistas, materiais e 0 saneamento de duvidas. Foi escolhido
todo o grupo de colaboradores responsaveis pelo processo estudado. A este grupo
foram apresentados os conceitos da manufatura enxuta, suas ferramentas e alguns
exemplos de aplicagcbes em ambiente administrativo. A partir de agora este grupo
sera chamado de equipe de melhoria.

ApoOs esta etapa inicial, foi realizado o levantamento dos registros existentes,
consulta a manuais e procedimentos. Durante esta fase buscou-se documentos
que registrassem o processo, porém s6 existiam fluxogramas desatualizados que
mostravam apenas parte das atividades executadas.

Foram realizadas reuniées envolvendo toda a equipe. O grupo foi chamado de
“Equipe de melhoria” e era formado por técnicos e engenheiros com diferentes niveis
de conhecimento a respeito do processo, o que favoreceu para que as propostas
de melhoria fossem adequadas a realidade da empresa, nesta etapa foi definido
também o lider Kaizen que era um membro da empresa, bastante atuante no setor
estudado e com elevado conhecimento técnico.

Foram analisadas 353 operacdes referentes ao periodo de 01/01/2015 a
20/10/2016. A partir desta analise foi realizado uma anélise dos tempos das
operacdes buscando-se um valor médio que representasse o tempo médio e desta
maneira se obter um tempo de ciclo médio para as operacdes realizadas no setor e
com isso permitir que a equipe pudesse se planejar melhor. Através da utilizac&o do

software Minitab foi gerada a anélise abaixo:

Relatério Resumo para Duragio da operagao (Horas)
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Figura 2- Analise de operacdes de cabeca de pogo

Fonte: O autor
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A partir da analise da Figura 2 adotou-se um tempo médio de 150,14 horas por

operacao de cabeca de po¢o. Note também na Figura 3 abaixo, que os tempos de

operacao entre 0s 5 principais tipos de operacao realizadas no setor se assemelham.

Boxplot de Duragao da operagdo (Horas)
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Figura 3- Bloxpot comparativo de duracéo de operacdes por equipamento

Fonte: O autor

A partir desta analise foi criado o mapa do estado atual do processo de

solicitacdo de materiais conforme apresentado na figura 4. O mapa ilustra o processo

quando os materiais ou equipamentos da SM nao necessitam de manutencao. O

autor optou por criar 0 mapa de evitando que ficassem “poluidos” e garantindo que o

entendimento da equipe a respeito do processo ficasse comprometido, prejudicando

assim os resultados esperados da pesquisa.

A partir dos dados coletados foram analisados em que categorias cada uma das

atividades realizadas estava inserida. A partir da analise foram geradas as Tabela 2,

adaptada de Hines e Taylor (2000), onde € possivel verificar como ficam distribuidos

os tempos e quais sé&o as suas respectivas classificagoes:

ATIVIDADE

OPERACAO MOVIMENTAGCAO INSPECAO ESPERA

% do total Mapa A 22%

52% 2% 24%

Tabela 2-Analise de tempo do mapa do estado atual

Fonte: O autor
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Figura 4- Mapa do Estado Atual - A

Fonte: O autor

A partir dos dados obtidos na Tabela 2 foi gerado um grafico de Pareto (Figura
5) evidenciando a predominancia das atividades de movimentagao que representam
52% e de espera que representam 24% de todas as atividades executadas.

Analise de Atividades - Mapa Atual A
60% 100%

]
£ 40%
5 50%
£ T
0% ——— 0%
Movimentacdo Espera Operacdo Inspecdo
Tipo de Atividade

Figura 5- Andlise de Atividades - Mapa Atual - A

Fonte: O autor

A partir desta anélise foi possivel identificar que atividades ocupavam maior
tempo no processo e com isso dar suporte analise que foi realizada pela equipe de
melhoria.

Segundo Tapping e Shuker (2003), a melhor maneira de fazer as pessoas
envolvidas no projeto contribuirem € ajudar elas a enxergarem de maneira simples
o impacto de seus esforcos conforme as acdes vao sendo implementadas. Logo as
métricas Lean séo essenciais para a melhoria continua e eliminagao dos desperdicios.
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ApoOs ter sido finalizada a criagao do mapa de fluxo de valor atual, foram definidas
as principais métricas Lean a serem acompanhadas durante o projeto de pesquisa.
Ficaram definidas as seguintes métricas conforme a Tabela 3 abaixo:

Métrica Descricao Situacéao Atual
Lead time s/ Tempo total decorrido desde o inicio ao final do )
B 28,75 dias
manutencao processo
Tempo de ciclo total

- Tempo total utilizado para realizacéo de atividades 6,75 dias
s/manutencao

Tabela 3- Objetivos e Indicadores

Fonte: O autor

Nesta etapa foram criados os planos Kaizen com o objetivo de garantir que as
acOes propostas sejam implementadas de forma continua. A partir dos desperdicios
identificados no mapa de fluxo de valor do estado atual, foi realizado um brainstorm
onde a equipe de melhoria prop6s diversos planos de agdo para cada um dos
problemas identificados.

Apébs passado o periodo necessario para implementacao das acdes propostas
no plano de agao, foi realizada uma nova coleta de dados e criado o mapa do estado
futuro - A (Figura 6). O mapa ilustra o processo quando os materiais ou equipamentos
da SM nao necessitam de manutencao.
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Figura 6- Mapa do Estado Futuro — A

Fonte: O autor

A partir dos dados coletados foram analisados em que categorias cada uma
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das atividades realizadas estava inserida. A partir da analise foi gerada a Tabela 4,
adaptada de Hines e Taylor (2000), onde € possivel verificar como ficam distribuidos
0s tempos e quais s&o as suas respectivas classificagoes:

ATIVIDADE OPERACAO MOVIMENTAGAO INSPECAO ESPERA
% do total Mapa A 29% 68% 3% 0%
% do total Mapa B 22% 52% 26% 0%

Tabela 4- Anéalise De Tempo Do Mapa Do Estado Futuro

Fonte: O autor

A partir dos dados obtidos na Tabela 4 foi gerado um grafico de Pareto (Figura
7) evidenciando a predominéncia das atividades de movimentacéo que representam
68%. Ja as atividades de operacdo representam 29% de todas as atividades
executadas. Note ainda que o tempo com espera foi completamente eliminado,

tornando o processo mais continuo.

Analise de Atividades - Mapa do estado futuro - A
0% 100%

60%

Frequéncia

40% 50%
0% 0%
Movimentacdo Operacao Inspecdo Espera

Tipo de Atividade

Figura 7- Analise de Atividades - Mapa futuro - A

Fonte: O autor

Através da avaliacdo do mapa de Estado Futuro, € possivel verificar que as
mudancas propostas no plano de acéo, reduziram o lead time total em até 24% no
caso de os materiais ndo necessitarem de manutencgao.

Nota-se também que ainda existem desperdicios de espera e retrabalho na area
de planejamento, porém devido a prépria natureza do processo que sofre alteracdes
constantes demandas pela alta geréncia da empresa para que a mesma possa estar
adaptada a realidade do mercado, tornam o desperdicio de retrabalho muito dificil de
ser eliminado conforme ja explicado por DE CASTRO et al., (2015).

Apéds a implementacédo das melhorias sugeridas pela equipe de melhorias, foi
possivel descrever as melhorias alcangadas na Tabela 5 abaixo:

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 12




ATIVIDADES Tempo de ciclo Lead time

ANTES 6,75 Dias 28,75 Dias
DEPOIS 6,75 Dias 21,75 Dias
% GANHOS 24

Tabela 5-Melhorias alcangcadas no Processo de Solicitacao de Materiais

Fonte: O autor

Considerando o tempo de implementacdo do projeto de melhoria no periodo
de fevereiro a maio de 2017, os resultados obtidos no processo de solicitagcado de
materiais refletiram no aumento do desempenho e também em maior flexibilidade do
setor de cabeca de poco para o atendimento das intervengdes conforme é possivel
ver na Tabela 6 abaixo.

ATIVIDADES MOVIMENTACAO OPERACAO INSPECAO ESPERA
Mapa de estado atual 52% 22% 2% 24%
Mapa de estado future 68% 29% 3% 0%

Variacao +16% +7% +1% -24%

Tabela 6- Comparacéo por tipos de atividades

Fonte: O autor

Note que a maior parte da reducéo do lead time ocorreu em virtude da eliminacéo
da espera no processo, com isso o tempo se redistribuiu e agora a movimentacao,
operacao e inspecao representam maior tempo como esperado. Este aumento do
tempo da ajuda a expor que tipos de atividades compOe a maior parte do processo,
algo que muitas vezes permanece oculto e impede que a equipe enxergue tais
atividades como um desperdicio a ser atacado.

Os resultados qualitativos obtidos sdo mostrados na Tabela 7 abaixo:

Fator analisado Antes Depois
Processos N&o mapeados e sem padronizacao Mapeados e padronizados
Melhorias Sem mecanismo formal para proposi¢cao de melhorias Equipe de melhorias

Tabela 7-Resultados qualitativos

Fonte: O autor

51 CONCLUSAO

Durante a elaboracdo do plano de acéo, optou-se inicialmente por propostas
simples de serem realizadas e que melhoraram o fluxo do processo estudado. Como

consequéncia a empresa obteve mais flexibilidade no processo, pois agora ele
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possui um menor lead time.

A principal dificuldade encontrada ao longo do projeto foi falta flexibilidade
quanto a realocacao dos trabalhadores da empresa. Tal dificuldade tem a principio 2
causas, a primeira € a complexidade e especializacao exigida para a realizagao das
atividades, qualquer alteracao necessitaria de um treinamento que duraria algumas
semanas. A segunda causa € rigidez e pouca flexibilidade adotada pelos contratos de
funcionarios terceirizados. Esta dificuldade impossibilitou a realocacdo dos membros
envolvidos na pesquisa, 0 que resultou em uma diminui¢cao nao relevante do tempo
de ciclo, afetando assim os resultados alcancados pelo projeto.

Como recomendacao para trabalhos futuros, propde-se a criagdo de um sistema
computacional que integre as areas envolvidas com o processo de solicitagcado de
materiais, evitando assim uma série de desperdicios. Desta maneira 0 processo
teria uma flexibilidade e confiabilidade muito maior, pois o sistema atuaria como um
banco de dados confidvel e também como um quadro A3, expondo 0 andamento do
processo em tempo real. Isto permitiria uma melhor comunicagéo entre os membros
da equipe envolvida no processo estudado.
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RESUMO: A questao que envolve propriedade
€ recorrente no mundo juridico. Assim,
considerando o processo de desenvolvimento
rural, mudancas foram introduzidas na
legislagcdo, em particular com a Constituicdao
de 1988, que aborda o tema propriedade e
sua funcéo social. Nesse contexto, o presente
estudo promove uma analise do ordenamento
juridico que dispbe sobre propriedade e em
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qual situagao podera ocorrer a desapropriacéo
para fins de reforma agraria, analisando os
conflitos de terras gerados no meio rural, em
territorio brasileiro, buscando identificar suas
caracteristicas e motivagcdes. Dessa forma,
0 objetivo do estudo é analisar o direito a
propriedade a luz do ordenamento juridico
e identificar se a legislagdo contribui para o
surgimento dos conflitos face a funcéo social
da propriedade rural. O método utilizado foi a
pesquisa bibliografica comparativa, associado
a analise de casos relacionados aos conflitos
ja estabelecidos. Os resultados indicam que
o conceito de funcdo social da terra e sua
interpretacdo pelos atores sociais envolvidos
contribuem para ampliagcdo dos conflitos
entre 0s movimentos sociais e proprietarios
de terras. As conclusdes apontam para a
necessidade de revisdo da legislagao e de se
estabelecer parametros mais claros para a
reforma agraria que atendam os interesses das
partes envolvidas. O estudo é fruto de Trabalho
de Conclusdao de Curso, em continuidade a
pesquisas desenvolvidas pelo orientador e
demais autores.

PALAVRAS-CHAVE: Conflitos. Fungcao Social.
Propriedade. Reforma Agraria.

THE RIGHT PROPERTY: A LEGAL ANALYSIS
OF LANDS CONFLICTS IN BRAZIL AND THE
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ENVIRONMENTAL ASPECTS INVOLVED

ABSTRACT: The issue of ownership is recurrent in the legal world. Thus, considering
the rural development process, changes were introduced in the legislation, in particular
in the 1988 Federal Constitution, which deals with the issue of property and its social
function. In this context, the present study promotes an analysis of the legal system that
disposes of goods and in what situation expropriation may occur for agrarian reform
purposes, analyzing land conflicts generated in rural areas in the Brazilian territory,
seeking to identify their characteristics and motivations. Thus, the aim of the study was
to analyze the right to property in the light of the legal system and to identify whether
legislation contributes to the emergence of conflicts over the social function of rural
property. The method used was the comparative bibliographical research, associated to
the analysis of cases related to the conflicts already established. The results indicate that
the concept of social function of land and its interpretation by the social actors involved
contribute to the widening of conflicts between social movements and landowners. The
conclusions point to the need to revise the legislation and establish clearer parameters
for land reform that address the interests of the parties involved. The study is the result
of the Course Completion Work, continuing the research conducted by the advisor and
other authors.

KEYWORDS: Conflicts. Social role. Property. Land reform.

11 INTRODUCAO

A propriedade tem sido objeto de significativas discussées no mundo juridico.
O direito de propriedade é um conjunto de atribuicbes que o proprietario tem sobre
determinada coisa, e que no decorrer de décadas foi alvo de modificacées no
entendimento sobre a forma de se dispor dos bens.

Nos primoérdios, o proprietario poderia fazer o que quisesse, da maneira que
melhor Ihe convinha, sem se preocupar com 0s resultados que sua atitude iria
acarretar. A propriedade era considerada um direito absoluto.

Com o passar do tempo, esse conceito baseado no individualismo comecou
a mudar, dando espaco a uma percep¢ado mais inclinada para a coletividade e ao
bem comum, sendo considerada atualmente a funcéo social da propriedade, sendo
considerado como um dos direitos e garantias fundamentais.

Entretanto, encontram-se diversas formas de intervencdo sobre esse direito,
a exemplo, a desapropriacdo. Tal instituto compreende-se como um procedimento
administrativo pelo qual o Estado retira a propriedade do titular, por: interesse social,
necessidade ou utilidade publica, mediante prévia a justa indenizacdo, que devera
ser paga em dinheiro, exceto nos casos em que a propria Constituicao prevé.

Nesse contexto, verifica-se que o direito de propriedade e a func¢do social da
propriedade, rural em particular, sempre estiveram ligados as constantes tensdes
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sociais e econbmicas no campo, provocando, por consequéncia, instabilidade
nas relagdes juridicas e conflitos entre pessoas e entre estas e o Estado, com
repercussdes significativas nas esferas sociais. Desta forma, o Direito procurou
produzir instrumentos e meios para defendé-la e pacifica-la.

Desse modo, verifica-se que o direito do proprietario rural esta cada vez mais
limitado em razdo da fung&o social, mas estando o direito a propriedade garantido
pela CRFB-1988 como um direito fundamental previsto no artigo 5°, XXII.

Caso nao cumpram a fung¢ao social da propriedade, e o dispositivo que prevé
essa desapropriacéo traz inumeros conflitos, gerados pelas disputas de terras por
todo o territorio brasileiro, uma vez que alguns movimentos sociais, que buscam
a reforma agréria, invadem propriedades particulares, sob a alegacdao de que as
mesmas nao cumprem sua func¢éo social. Todavia, apenas a Unido podera promover
a desapropriacao para fins de reforma agraria.

Diante do exposto, e considerando a amplitude do tema proposto, o estudo
toma como base analisar o dispositivo legal que trata do direito de propriedade, sua
funcéo social, os movimentos sociais relacionados a busca pelo direito de terra e os
conflitos gerados no meio rural.

Buscando garantir o alinhamento entre a proposta apresentada e as questdes
apontadas, o estudo se pauta na seguinte hipotese: A propriedade rural ndo esté
atingindo sua fungéo social como previsto, tornando a mesma passivel de invasdes
por integrantes de movimentos sociais.

O estudo se justifica na medida em que busca ampliar o entendimento sobre o
direito de propriedade e os conflitos gerados pela disputa por terras e dos potenciais
impactos decorrentes da degradagao causada por essa disputa.

Dessa forma, o objetivo do estudo foi analisar o direito a propriedade a luz
do ordenamento juridico buscando identificar se a legislacdo vigente, em sua forma,
torna-se contribuinte para o surgimento dos conflitos de terras face a funcéo social
inerente a propriedade rural.

Como método, o estudo se desenvolveu inicialmente a partir de pesquisa
bibliografica de forma a possibilitar definir os conceitos fundamentais do estudo
proposto com base nas legislacdes vigentes e através de livros, artigos, matérias
disponibilizadas na internet e relatérios oficiais publicados.

Na etapa seguinte, € promovida uma analise, com base nos fundamentos do
direito de propriedade e sua fungao social, buscando identificar os conflitos gerados
e as tendéncias das relacbes entre os diversos atores sociais envolvidos e seus
interesses, se encerrando com a identificacdo dos principais aspectos geradores
dos conflitos analisados e apresentacao de proposicoes que buscam minimizar os

conflitos identificados.
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2| O DIREITO DE PROPRIEDADE

Considerando a evolucgao das relagdes sociais, o Direito a propriedade também
se altera com a Constituicao Federal de 1988 que trouxe importantes avancgos sobre
a matéria. No ordenamento juridico brasileiro, € um direito fundamental e trata-se de
um instrumento do direto real, garantido pela CRFB de 1988 em seu artigo 5°, caput:

Artigo 5° Todos séo iguais perante a lei, sem distincdo de qualquer natureza,
garantindo-se aos brasileiros e aos estrangeiros residentes no Pals a inviolabilidade
do direito a vida, a liberdade, a igualdade, a seguranca e a propriedade.

O artigo 5°, no inciso XXIlI, inclui a func&o social da propriedade como direito e
garantia individual, sendo estas, clausulas pétreas, ndo admitindo emenda para sua
alteracéo.

Para que o direito de propriedade seja garantido, é necessario atingir todos
os requisitos do artigo 186 da CF. Caso contrario, o imovel rural ficara sujeito a
desapropriacdo por interesse social, para fins de reforma agraria. A propriedade
considerada improdutiva possibilita a intervencao pelo instituto da desapropriacéao
por interesse social.

2.1 A funcao social e os limites do direito das partes

Destaca-se que no Artigo 5°, inciso XXIIl, da CF é exposto que a propriedade
atendera suafungao social, incluida assim no rol dos direitos e garantias fundamentais.
Celso Bastos (2001, p. 218) sobre esse tema afirma que:

A funcéo social visa coibir as deformidades, o teratolégico, os aleijoes, digamos
assim, da ordem juridica. E o que cumpre examinar agora. Vale dizer, em que
consistem aquelas destinacbes que poderdo levar ao uso degenerado da
propriedade a ponto de colocar o seu titular em conflito com as normas juridicas
que a protegem. A chamada func&o social da propriedade nada mais é do que
o conjunto de normas da Constituicdo que visa, por vezes até com medidas de
grande gravidade juridica, recolocar a propriedade na sua trilha normal.

Ao contrario da percepcao individualista de titularidade que se tem da
propriedade, a funcédo social transcende o individual e protege o interesse social,
buscando assim atingir a coletividade.

Sobre a fungéo social, Nalini (2014, p. 170) entende que:

[...] a funcéo social denota os deveres que a propriedade privada tem para com
0s demais homens e com a sociedade; desses deveres derivam seus limites. A
propriedade nao ¢é direito absoluto e ilimitado, como o concebeu a filosofia liberal,
sendo um direito limitado pelos deveres sociais.

A funcao social se tornou um principio crucial para a propriedade. Além de ser
um direito do individuo, se tornou um compromisso, uma vez que a constituicdo impde
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a contribuicdo de alguma forma ao grupo social pela manutencéo e uso, buscando
garantir que atenda requisitos essenciais, racionalizando o uso da propriedade, a
tutela a utilizacdo adequada de recursos naturais, preservando o meio ambiente.

Art. 186. A funcdo social é cumprida quando a propriedade rural atende,
simultaneamente, segundo critérios e graus de exigéncia estabelecidos em lei, aos
seguintes requisitos:

| — Aproveitamento racional e adequado; Il- utilizacdo adequada dos recursos
naturais disponiveis e preservacao do ambiente; IlI- observancia das disposicoes
que regulam as relacdes de trabalho; V- exploracdo que favoreca o bem-estar dos
proprietérios e dos trabalhadores (BRASIL, CONSTITUICAO FEDERAL, 1988).

Assim, importando a tutela de todos os envolvidos, buscando garantir o pleno
exercicio do direito da propriedade, porém, alguns movimentos sociais tém invadido
propriedades particulares em todo o territdério nacional, gerando inUmeros conflitos e
muitos deles terminando em homicidios, porém nao se tem previséo legal que torna
a pratica de invadir propriedade licita, uma vez que o papel de desapropriar € da
Unido e nao dos movimentos sociais, sendo que, na maioria das vezes, acaba sendo
inerte no que diz respeito a reforma agraria, resultando em invasdes desordenadas
e violentas.

2.2 A reforma agraria e seus objetivos

Reforma Agraria € um conjunto de medidas que visam promover a reorganiza¢ao
da estrutura fundiaria, tendo como objetivo a desconcentracéo, para que a terra
nao permaneca nas maos de determinado grupo. Ou seja, a redistribuicdo das
propriedades rurais, a distribuicdo da terra para realizacdo da funcdo social com
equidade, possibilitando que familias consigam o direito de ter sua propria terra. A
concentracdo fundiaria nas maos de poucas pessoas provoca problemas sociais,
uma maneira de amenizar parte desse problema € promover a reforma agraria.

Arealizacdo deste processo ocorre através da Unido, que compra ou desapropria
areas consideradas improdutivas, onde normalmente a maior parte aproveitavel nao
€ utilizada, sendo esses lotes redistribuidos para os sem terra.

Buscando minimizar os problemas, foi criado o Instituto Nacional de Colonizagao
e Reforma Agréaria (INCRA) em 9 de julho 1970, através do Decreto n° 1.110,
sendo uma Autarquia Federal, que tem como objetivo prioritario a execucédo da
reforma agraria e a realizagdo do ordenamento fundiario nacional. O INCRA seria o
responsavel pela divisao e distribuicdo das terras desapropriadas ou compradas pela
Unido para familias que necessitam, por ter como objetivo principal proporcionar a
reforma agraria de forma justa e coordenada, mantendo e gerindo o cadastro nacional
de imébveis rurais, administrando terras publicas, demarcando terras destinadas a

assentamento e comunidades tradicionais quilombo e indicando terras publicas e
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particulares que devem ser designios de reforma agraria.

Ha a existéncia de interesses opostos sobre o assunto, estando de um lado
0s grupos de ruralistas, que defendem os interesses dos grandes latifundiarios e do
outro os grupos de agricultores, que buscam uma distribuicao de terras justa.

Na tentativa de promover a justa distribuicdo de terras, a Constituicdo Federal
de 1988 em seu artigo 184, determina a aplicacdo da reforma agraria em terras
rurais que estejam improdutivas, que ndo estejam cumprindo fungcéo social, assim
autorizando a desapropriacdo desses imoveis rurais.

No entanto, o artigo ndo expressou especificamente o que caracteriza umimovel
rural sem funcéo social. H4 falta de clareza na informag¢éo quanto ao tipo de imovel
que podera sofrer desapropriacdo gerou duvidas e problemas relacionados a luta
pela terra. Isto leva os movimentos sem-terra a interpretarem o artigo da Constituicéo
Federal “ao pé da letra”, levando ao entendimento de que, quando se identifica uma
propriedade improdutiva, integrantes dos movimentos sociais se veem no direito de

invadi-la. Movimentos estes que vem crescendo com o passar dos anos.

31 OS MOVIMENTOS SOCIAIS NO CAMPO

Os movimentos sociais no campo sao aqueles que envolvem trabalhadores
rurais e visam a democratizacéo da posse de terra e a reparacao de desigualdades
sociais, tendo como objetivo alcancar uma distribuicdo de terras de forma justa, para
que assim possam produzir e ter uma melhor qualidade de vida.

Um dos movimentos mais conhecidos € o Movimento dos Trabalhadores Sem
Terra (MST) que surgiu na década de 1980 — Os trabalhadores rurais decidiram
constituir um movimento social camponés que lutasse pelaterra. Buscavam a reforma
agraria e transformagdes sociais, sendo o movimento constituido por migrantes,
posseiros, meeiros e pequenos agricultores atingidos por barragens e trabalhadores
sem terra.

Os objetivos almejados pelo movimento sdo: lutar pela terra e sua
democratizacao, lutar pela reforma agraria e lutar por uma sociedade mais igualitaria.
Entretanto, verifica-se que a distribuicdo de terras esta intimamente ligada a luta
pela redistribuicao da propriedade privada.

Com o surgimento do movimento, trabalhadores integrados ao movimento
iniciaram protestos e invadiram propriedades em diversos estados do Brasil e em
varias dessas situacdes ocorrem conflitos entre os trabalhadores e os proprietarios
das terras, em virtude da brecha para interpretacao da lei, e assim se estabelecendo
os diversos conflitos e que no decorrer dos anos vem se agravando.

Outro movimento que busca a defesa desses trabalhadores e que acompanha
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o indice de conflitos de terras no Brasil &€ a Comissdo da Pastoral da Terra (CPT),
fundada em 1975 pela Conferéncia Nacional dos Bispos do Brasil (CNBB), tendo
como objetivo dar auxilio a diversos movimentos, como: trabalhadores sem terras,
posseiros boias-frias e trabalhadores assalariados.

A CPT tem exercido um papel importante na sociedade, uma vez que é através
de dados expostos em seu site que a massa social envolvida obtém informacgdes
acerca de conflitos de terras por todo o Brasil, o indice de homicidios.

3.1 Os conflitos de terra no brasil

Sao diversos os conflitos de terras gerados no Brasil pela falta de clareza no
ordenamento juridico que regula essa matéria.

Na maioria das vezes, a exploracdo de madeira é a primeira fase da ocupacao
de terras com atividades produtivas. O possuidor destas retira e vende a madeira
para serrarias, aprontando a area para a atividade de agropecuaria que planeja
praticar.

Dessa forma, os conflitos no campo tém como marca maior a violéncia e a
repressao, que, na maioria das vezes, ocorrem contra 0s posseiros, sem-terra e
contra populagdes indigenas.

Os povos indigenas também estéo envolvidos nos conflitos e foram os primeiros
a passar por esse processo. Suas terras sao parte do territério nacional, e compete a
Unido demarcé-la, para assim serem habitadas e utilizadas pelos indios para exercer
suas atividades produtivas, garantindo assim a preservacao de recursos ambientais
e a reproducéao de seus costumes e tradicoes.

O legislador constituinte de 1988 buscou proteger o direito dos povos indigenas
com garantias inseridas no artigo 231 da CRFB de1988.

Art. 231. S&0 reconhecidos aos indios sua organizag&o social, costumes, linguas,
crencgas e tradi¢coes, e os direitos originarios sobre as terras que tradicionalmente
ocupam, competindo a Unido demarca-las, proteger e fazer respeitar todos o0s seus
bens.

Criada através da Lei 5.371 de 5 de dezembro de 1967, a Fundac&o Nacional
do indio (FUNALI), tem como objetivo primordial proteger e promover os direitos dos
povos indigenas no territério brasileiro. Os territorios indigenas sao utilizados para
atividades produtivas, bem como para a protecéo de recursos naturais indispensaveis
para o bem-estar, preservacéo dos costumes e tradicbes dos mesmos.

A demarcacao de terras colabora para o ordenamento fundiario do Governo
Federal, ajudando a minimizar os possiveis conflitos, além de promover salvaguarda
da diversidade étnica e cultural da comunidade indigena e também garante a
segurancga dos povos indigenas.
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A demora nas demarcacdes de terras tem ocasionado diversos conflitos, sendo
esse processo uma questao histérica e ainda mal resolvida, enfrentando também
a resisténcia de movimentos politicos e grupos econémicos, fazendo com que os
povos indigenas sejam alvo de violentos ataques ruralistas.

A demarcacao dessas terras torna-se de extrema importancia, pois representa
a busca pelos costumes, crencas e tradi¢des dos povos indigenas, objetivando sua
obtencéao de plena autonomia.

3.2 Principais fatores geradores dos conflitos

Os conflitos no Brasil surgiram ha décadas e pode-se dizer que o primeiro
ocorreu envolvendo terras no Brasil, quando os portugueses chegaram e tomaram
as terras dos indios, usufruindo do solo para plantio. Hoje envolvem popula¢des cujo
modo de vida esta diretamente ligado ao campo.

Outro ponto gerador de conflitos € a falta de capacidade na hora de compreender
o ordenamento juridico. Quando o individuo acha que faz jus ao direito de invadir
propriedade alheia baseando-se que a CFRB de 1988 prevé o direito de propriedade
a todos, esta se equivocando, pois, a Carta Magna garante o direito de propriedade,
entretanto ndo autoriza a invaséo.

Ainércia do Estado é ponto crucial para o agravamento do problema envolvendo
fazendeiros e movimentos sociais que buscam o direito de obter sua propria terra.
Por outro lado, os fazendeiros tentam proteger suas terras das invasdes e muitas
vezes acabam usando a violéncia para garantir a seguranca de sua propriedade.

Outra situacdo em que ocorre o conflito € quando o proprietario da terra entra
com a acgao de reintegracdo de posse, geralmente ocorre resisténcia da parte dos
invasores em deixar o local ocupado de maneira irregular, fazendo necessario a

atuacao da forga policial para a retirada dos mesmos.

41 ANALISE DE CASOS EM DESTAQUE

Para fins de analise, o estudo faz uma abordagem mais especifica sobre os
conflitos envolvendo a posse de terras e os conflitos no campo.

Nesse contexto, os conflitos no campo geralmente sdo voltados para o dominio
das terras, sendo essa realidade verificada com base na matéria publicada pelo
portal do movimento dos trabalhadores rurais sem-terra, de 31 e julho de 2015,
indicando que no Brasil a distribuicdo de terras é desigual. Esta situacao tem gerado
diversos conflitos e protestos no campo, muitos trabalhadores rurais ndo possuem
terras para trabalhar e lutam em busca da reforma agraria.

Eles ocorrem quando areas privadas ou publicas sao ocupadas, geralmente

envolvendo indigenas, trabalhadores rurais sem-terra e quilombolas, que acabam
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entrando em discorddncia com os interesses de fazendeiros, madeireiros e do
Estado. Na maioria das situacdes, esses conflitos tém como resultado a expulsdo
desses grupos com emprego de violéncia, sendo agressdes fisicas e em casos
extremos homicidios.

O Para chama atencao pelo grande indice de violéncia, o estado concentra um
total de 541 mortes desde 1985, com 30% do total desses assassinatos por conflitos
por terras no Brasil, sdo as chamadas chacinas.

A figura 1 ilustra os conflitos gerados no ano de 2015, bem como os estados
envolvidos em conflitos no campo.

RAIO-X DO CAMPO EM 2015

47 PESSOAS MORRERAM E 80 MIL FAMILIAS AGUARDAM LOTES

711 conflitos 166 ocupagdes 27 novos acampamentos
no campo no Brasil, 214 deles ou retomadas de areas que ja foram criados em oito estados,
relacionados a grupos de haviam sido ocupadas em anos recebendo mais de 7.500
trabalhadores sem terra anteriores familias
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Figura 1: Raio-X do campo
Fonte: Carvalho (Portal O GLOBO em 16/05/2016)

SO no ano de 2015 foram registrados pela Comissao Pastoral da Terra (CPT),
771 (setecentos e setenta e um) conflitos por terras no Brasil, tendo envolvimento de
movimentos sem-terra em 214 (duzentos e quatorze) dos conflitos, acarretando em
47 (quarenta e sete) mortes. Os estados que liberam o maior indice de violéncia séo
Maranhao, Tocantins e Para.

As areas onde ocorrem 0s mais altos indices de homicidios encontram-se na
Amazoénia Legal, area de grande parte das terras indigenas, sendo 98% dos casos
registrados.

Apenas no ano de 2017, foram constatadas 37 (trinta e sete) mortes em conflitos
por terras entre janeiro e maio no Brasil. De acordo com a CPT, esse € o0 mais alto
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numero de registro de homicidios desde o ano de 2008.

Assassinatos em conflitos por terra
Dados contabilizados entre janeiro e maio no Brasil
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Figura 2: Assassinatos em conflitos por terras
Fonte: Dantas (Portal G1 em 27/05/2017)

Nesses conflitos, em geral os envolvidos sédo posseiros e trabalhadores rurais
sem-terra.

Em matéria publicada pelo portal G1 de 23/08/2017 as 07h32, o estado do
Maranhao € o que tem o maior numero de conflitos no campo. Lidera ha seis anos
a primeira colocacéo na lista de conflitos no campo, tendo sido registrado no ano de
2016, 194 (cento e noventa e quatro) conflitos em 75 (setenta e cinco) cidades, com
um total de 13 (treze) mortes. Um dos casos que aconteceu em 2017 no Maranhé&o,
em Viana, deixou 17 (dezessete) pessoas feridas, sendo 13 (treze) indios e 4 (quatro)
proprietarios de terras, segundo a FUNAL.

Ja os conflitos nas areas de floresta ocorrem devido ao desmatamento e ao
comercio também ilegal de madeira, as queimadas ndo autorizadas para abertura
de pastagens de gados ou areas agricolas e pelos assentamentos humanos devido
ao crescimento populacional na regiao.

Suas consequéncias principais sdo as extincbes de espécies animais e
vegetais, a elevagdo da poluicdo do ar nos casos de queimadas, desequilibrio no
ecossistema local, 0 aumento de casos de erosao do solo e a perda da protecédo que
as vegetagdes nativas trazem ao solo e aos corpos de hidricos.

Nesse contexto, a Amazébnia torna-se também um grande potencial para
conflitos, sendo o maior bioma do Brasil, com territério de 4.196.943 milhdes de
km2 (PORTAL UOL, 217), onde crescem 2.500 espécies de arvores e 30 (trinta)
mil espécies de plantas. A regido atualmente enfrenta um crescente processo de
degradacao pela extracao ilegal de madeira, de forma predatéria e ilicita, sendo
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um grande problema a ser enfrentado em relac&o a conservacéo da floresta, e cuja
consequéncia € a redugao sistematica da cobertura vegetal.

Conflitos por terra na Amazénia

Q77 05850 47

CONFLITOS FAMILIAS AFETADAS ASSASINATOS EM 2017

Estados com mais familias

Estados com mais conflitos afetadas

Maranhdo N 197 Para I 20.498
Ronddnia I 101 Ronddnia I 17.099
Pard I 142 Maranhdo [N 16.252
Tocantins I 155 Mato Grosso I 14.502
Mato Grosso [ o7 Amazonas [ 11.806

Figura 3: Conflito por terra atinge 93 mil familias e matou 47 este ano na Amazoénia.
Fonte: Madeiro (Portal UOL em 02/10/2017).

O territorio da Amazoénia legal tem indice elevado de conflitos de terras, segundo
dados disponiveis no site UOL, a Amazdnia possui 977 (novecentos e setenta de sete)
areas com conflitos de terras, e 93,8 mil familias estdo sendo diretamente afetadas
com essa disputa. Um numero relevante que pode ser considerado preocupante.

Segundo Darlene Braga, coordenadora da CPT da Amazdnia, em entrevista ao
portal UOL em 02/10/2017, explique que:

As comunidades estdo sendo massacradas, violentadas, oprimidas. Os projetos de
crédito de carbono e pagamento de servicos ambientais agora também estdo sendo
expropriando as populacdes tradicionais. As comunidades s8o expropriadas de
seus territérios, proibidas de cacar, de pescar, de construir suas casas e canoas.
Eles pedem a soberania sobre seus territorios.

Os conflitos gerados pela disputa de terra no Brasil acabam atingindo nao
somente a sociedade, mastambémtemimpacto direto no meio ambiente. E necessario
que se promova uma politica que vise atingir a diminuicdo do problema fundiéario e
que proteja o ecossistema das acdes ilegais de exploracao do meio ambiente.

51 RESULTADOS DO ESTUDO

Com base na proposta apresentada e diante dos resultados do estudo, com
as pesquisas desenvolvidas foi possivel verificar que, apesar dos inumeros conflitos

que ainda persistem, houve avanco em matéria juridica no que tange ao direito a
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propriedade e formas de uso, ndo mais condicionando a individualidade das decisbes
dos proprietarios, pautadas ainda no contexto do interesse coletivo e fung¢ao social.

A terra sempre foi fonte de riqueza, poder e ainda é indispensavel para a
garantia a sobrevivéncia do homem e em menor escala, de sua familia. Mesmo tendo
inicialmente surgido como um direito absoluto e individualizado e sido transformado
no decorrer dos anos, buscando assim o ordenamento juridico garantir além dos
interesses individuais, os direitos baseados nas relagcOes propriedade e contexto
social e do bem comum.

O direito de propriedade é garantido pela CRFB-1988, no entanto é vinculado ao
cumprimento de sua funcéo. Dessa forma, a propriedade deixou de ser unicamente
o direito do proprietario para ser a propriedade um direito individual ligado ao bem-
estar social, buscando assim garantir terras mais produtivas e com utilidade plena.

Ocorre que, mesmo havendo previséo legal e constitucional, verifica-se que o
artigo 186 da Carta Magna expbe algumas condicbes que deveram ser cumpridas,
simultaneamente, para que assim a propriedade possa cumprir sua fungcéo social,
mas em determinadas situagdes, um requisito tende a eliminar o outro e assim
tornando uma impossibilidade o cumprimento do conjunto de condicionantes.

Assim, € possivel inferir que essa situacao é talvez a principal causa de conflitos
quando o assunto a produtividade da terra e a protecdo do meio ambiente, uma
vez que, em regra, os dois valores devem ser alcangados para que a propriedade
cumpra o papel social. Todavia, quando existe preservacao referente a determinada
area e essa € de grande relevancia, torna-se inviavel alcancar a produtividade, ao
menos sob a 6tica econdmica.

A propriedade é reconhecida e assegurada por lei, a qual estipula os seus
tipos de aquisicdo, como devera ser usufruida e ainda os limites a que estéa sujeita,
buscando assim atingir sua fun¢éo social e torna-se acessivel a todos os cidadaos.

6 | CONCLUSOES DO ESTUDO

O estudo aprofundou-se acerca da desapropriagcao para fins de reforma agréria,
forma de intervencao do Estado na propriedade privada, que deve ser feita mediante
prévia e justa indenizacdo. Tendo como possibilidade de desapropriacédo o imovel
gue nao esteja cumprindo sua fun¢éo social.

Vale salientar, que o assunto abordado surgiu da percepcéo que a Constituicao
Federal de 1988 néo foi eficaz ao definir ou conceituar de maneira clara e adequada
0 que de fato seria a funcdo social da propriedade, estando o dispositivo esta
predestinado a ineficacia social, tendo como consequéncia, os conflitos de terras
gerados em torno das propriedades rurais devido a falta de clareza do ordenamento

juridico.

187
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O aumento dos conflitos de terras no campo é alarmante e o Estado deve intervir
de forma a obter a diminuicdo dos mesmos através de politicas que impulsionem a
reforma agraria e as demarcacgdes de terras indigenas, coibindo assim as acoes de
invasdes que geram um grande indice de homicidios no Brasil.

Pode-se afirmar que os movimentos sociais que invadem propriedades alheias
nao tém respaldo legal para tal ato, podendo o proprietario intervir para reaver seu
bem, conforme dispde o artigo 1.228 do Cédigo Civil de 2002. Se a propriedade em
guestao nao estiver de fato cumprindo sua funcao social, a competéncia para intervir
€ do Estado, uma vez que o proprietario nao pode ter seu bem invadido, nem ser
prejudicado.

A inércia do Estado no que tange o desenvolvimento da reforma agraria de
forma eficaz e a lentiddo na demarcacdo de terras indigenas acarreta inUmeros
conflitos de terras por todo o Brasil e que terminaram em violentos confrontos, tendo
como consequéncia altos indices de homicidios, entdao € necessaria, para que se
alcance esta diminuicdo, a criacdo de politicas eficazes que visem solucionar os
problemas, como uma medida efetiva que seja responsavel pela desapropriagao ou
a compra de propriedades para redistribuicao as familias cadastradas no programa.

No que diz respeito ao ordenamento juridico que trata do tema propriedade,
€ necessario que seja acrescentado um dispositivo visando determinar com mais
clareza a funcédo social da propriedade, com objetivo de evitar interpretacoes
equivocadas sobre o tema.

Sendo assim, o estudo ndo pretende esgotar as discussdes sobre o tema,
sendo base para fomentar discussbes e andlises pelos atores sociais envolvidos
nos conflitos e ainda sendo base para o desenvolvimento de novas pesquisas e
aprofundamento de analises pelos autores.
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CAPITULO 14

O USO DAS REDES SOCIAIS PELO MINISTERIO DO
TURISMO COMO FORMA DE PROMOCAO

Data de aceite: 22/11/2019

Wania Cavalcanti
Renata Céli Moreira da Silva Paula
Liana Cid Barcia

RESUMO: A divulgacdo de informagbes nas
redes sociais pode ter utilidade para inUmeras
organizagdes. Uma organizagdo que faz o uso
dessas redes € o Ministério do Turismo, que
é responsavel por promover e desenvolver de
maneira sustentavel o turismo nacional. No
Brasil, o turismo € um setor importante por
movimentar a economiado pais, gerarempregos
e visibilidade internacional. Foi observado que
o Ministério do Turismo faz o uso de diferentes
redes sociais, sao elas: Facebook, Twitter,
Instagram, Youtube, Pinterest, Google Plus e
Flickr. O uso dessas redes pode proporcionar
uma imagem positiva ou negativa do pais
para as pessoas que as observam, causando
impactos em diferentes destinos e atrativos
turisticos. A partir dessa reflexao, este trabalho
tem por objetivo identificar como o Ministério
do Turismo tem utilizado as redes sociais. Para
atingir o objetivo da pesquisa, os conteudos
produzidos nas redes sociais por esse Ministério
foram observados durante o periodo de janeiro
a dezembro de 2017. Foi possivel concluir que
0 Ministério do Turismo esta presente em sete
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redes sociais divulgando de maneira positiva
destinos turisticos, eventos, noticias, dentre
outros assuntos. Além disso, ha interagdo com
0s usuarios em algumas dessas redes sociais.
Percebe-se que a maneira pela qual esse
Ministério atua nas redes sociais pode trazer
beneficios para o turismo no Brasil.
PALAVRAS-CHAVE:
Redes Sociais.

Turismo, Marketing,

THE USE OF SOCIAL NETWORK BY THE
MINISTRY OF TOURISM AS A WAY OF
PROMOTION OF NATIONAL TOURISM

ABSTRACT: The dissemination of information
on social networks may have utility for numerous
organizations. An organization that makes use of
these networks is the Ministry of Tourism, which
is responsible for promoting and developing
national tourism in a sustainable way. In Brazil,
tourism is an important sector for moving the
country's economy, generating employment
and international visibility. It was observed that
the Ministry of Tourism makes use of different
social networks, they are: Facebook, Twitter,
Instagram, Youtube, Pinterest, Google Plus
and Flickr. The use of these social networks
can provide a positive or negative image of
the country to the people who observe them,
causing impacts in different destinations and
tourist attractions. From this reflection, this work
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aims to identify how the Ministry of Tourism has used social networks. In order to achieve
the objective of the research, the contents produced in social networks by this Ministry
were observed during the period from January to December 2017. It was possible to
conclude that the Ministry of Tourism is present in seven social networks promoting
positively tourist destinations, events , news, among other subjects. In addition, there is
interaction with users on some of these social networks. It is noted that the performance
of this Ministry in social networks can bring benefits to tourism in Brazil.
KEYWORDS: Tourism, Marketing, Social Networks

11 INTRODUGCAO
1.1 Consideracodes iniciais

Diversos estudos classificam as redes sociais como ferramentas
potencializadoras do turismo. Isso se deve pela importancia que as redes sociais
possuem para os turistas no momento do planejamento de uma viagem e também
no momento da escolha de um destino turistico (AMARO et al., 2015). E possivel
encontrar nas redes sociais um grande volume de informacdes sobre destinos
turisticos que outros viajantes criam on line ao relatarem suas experiéncias (FOTIS
et al., 2012).

Em uma pesquisa denominada Tripbarometer (2016), realizada pelo site
Tripadvisor, um renomado site de avaliagcado de lugares, foi apontado que cerca de
73% dos viajantes globais utilizam as redes sociais para escolha do seu destino e
86% para escolha de hospedagem. Estudos recentes demonstram que os contetdos
gerados por viajantes sobre uma experiéncia satisfatéria de viagem nas redes
sociais, estabelecem em quem acessa o conteudo uma relagcao positiva entre redes
sociais e o0 planejamento da viagem. Ou seja, 0s usuarios acessam as redes sociais
ndo somente em busca de informacéo, mas também porque consideram o conteudo
agradavel (YOO e GRETZEL, 2011; KANG e SCHUETT, 2013).

No Brasil, estudos realizados pelo Ministério do Turismo (MTUR, 2016)
demonstram que nos ultimos anos a rede mundial de computadores vem crescendo
em relacdo a outras fontes de informacdo. O Estudo da Demanda Internacional,
realizado pelo Ministério do Turismo (2016), indica o uso da internet (49,2%) como
principal fonte de informacéo do turista, em seguida amigos e parentes (27,1%),
agéncia de viagens (5,7%) e guias turisticos impressos (2,8%).

O Ministério do Turismo (MTur) € um 6rgao criado em 2003, que tem como
principais objetivos promover e divulgar o turismo nacional, desenvolver o turismo
sustentavel, caracterizado como um estilo de turismo capaz de minimizar impactos
negativos, reduzir custos sociais, econémicos e ambientais, além de envolver mais
a comunidade na atividade turistica (BRASIL, 2018). Para alcancar seus objetivos,
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o MTur precisa tragar estratégias de marketing capazes de estimular a atividade
turistica de brasileiros dentro do Brasil. Uma estratégia de marketing adotada pelo
MTur € o uso de redes sociais como Facebook, Instagram e Twitter.

Alguns autores afirmam que a utilizagao das redes sociais € uma ferramenta de
marketing adequada para o setor de turismo. Com o objetivo de alcancgar a eficiéncia
e se manter no mercado, organizacdes buscam cada vez mais a proximidade com a

demanda.

1.2 Formulacao da situacao problema

Ao utilizar as redes sociais, o Ministério do Turismo influencia a visdo de pessoas
a respeito do Brasil, especialmente do turismo nacional. A partir da compreenséo da
relevancia do Ministério do Turismo e das redes sociais para o setor de turismo, foi
estabelecido o problema de pesquisa: Como o Ministério do Turismo tem utilizado as
redes sociais como ferramenta de marketing?

1.3 Objetivo geral

Este trabalho tem por objetivo identificar como o Ministério do Turismo tem

utilizado as redes sociais.

1.4 Metodologia

Foi realizada uma pesquisa documental nas contas oficiais das redes sociais
do Ministério do Turismo, com base na interacao entre usuarios e o Ministério do
Turismo nas redes sociais. Gil (2002, p.45) ressalta que “o desenvolvimento da
pesquisa documental segue 0s mesmos passos da pesquisa bibliografica” porém,
diferem na constituicdo de suas fontes. A pesquisa bibliografica utiliza material ja
analisado e impresso como fonte, ja a pesquisa documental utiliza fontes de origem
dispersas e diversas, que podem ser consideradas primarias, por ndo terem sido
analisadas. O tratamento dos dados foi feito por meio da analise do contetudo nas
contas oficiais das redes sociais do Ministério do Turismo, através da comparacéao
das diferentes redes tanto em conteudo quanto em numero de seguidores.

A partir da busca por informacdes no site oficial do Ministério do Turismo, foi
possivel verificar que as redes sociais utilizadas sdo: Facebook, Instagram, Twitter,
Pinterest, Flickr, Google Plus e Youtube. Ao analisar as publicacdes feitas pelo Mtur
em cada uma dessas redes no periodo de janeiro a dezembro do ano de 2017,
foi possivel identificar que a ultima postagem feita no Google Plus foi no ano de
2015. Portanto, apesar da relevancia, o Google Plus nao foi analisado por falta de
publicagdes no ano escolhido para delimitar o estudo.

A técnica utilizada para analise dos dados foi baseada na técnica da analise de
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conteudo, caracterizadas por um “conjunto de técnicas de analise das comunica¢des
com o objetivo de descrever o conteudo das mensagens de forma a inferir o
conhecimento relativo as condicdes de producao das mensagens” (BARDIN, 2011,
p. 47).

21 REVISAO DA LITERATURA

2.1 Marketing de servico

O marketing pode ser considerado como um processo social e gerencial para
que as pessoas obtenham aquilo que necessitam ou desejam (KOTLER, 1998).
A American Marketing Association (2013) classifica 0 marketing como atividades
e processos para a criagdo, comunicagdo e entrega de valor para consumidores,
clientes, parceiros e a sociedade em geral.

O conceito de marketing € amplo e abordado por diversos autores que
aperfeicoam esse conceito com as mudangas que ocorrem na sociedade e no mercado.
O marketing passou por diversas mudancas e ja foi centrado apenas no produto, era
o chamado marketing 1.0. Com a chegada das tecnologias da informacéo, passou a
ser voltado para o cliente e ficou conhecido como marketing 2.0, envolvendo o lado
emocional do cliente e preocupado com a diferenciagado do produto. As mudancgas
continuaram e o marketing se desenvolveu ainda mais, criando-se o marketing 3.0,
voltado para os valores. Neste contexto, algumas empresas tém como objetivo
transformar o mundo em um lugar melhor (KOTLER, 2010).

Quanto ao marketing de servigos, pode-se afirmar que suas caracteristicas sao
distintas do marketing voltado para produtos. Algumas de suas caracteristicas séo:
intangibilidade, que aumenta a dificuldade de exibi¢cdo, avaliagcdo dos consumidores
e justificativa dos precos; inseparabilidade, onde os consumidores participam da
realizacéo dos servicos; perecibilidade, que ao contrario dos produtos, 0s servicos
nao podem ser estocados; e heterogeneidade, em que ha dificuldade em padronizar
0 servico e controlar sua qualidade. Entende-se que os beneficios dos servigcos
ocorrem durante sua execugado, como é o caso do turismo (PETROCCHI, 2004).

Um dos autores pioneiros nos estudos do Marketing de Servicos &€ Grénroos
(1984), que comecou a abordar o tema da qualidade em servigos. Posteriormente,
foi criada uma escala chamada SERVQUAL para medir a qualidade em servigos
(PARASURAMAN, ZEITHAML e BERRY, 1994).

Para aperfeicoar a experiéncia e satisfacdo do consumidor, deve-se valorizar o
marketing de relacionamento (GRONROSS, 1994). Segundo McKenna (1992) esse
tipo de marketing € uma forma de integracdo entre cliente e empresa, de forma
que esse relacionamento ndo seja apenas criado, mas também sustentado pela
empresa e pelo cliente. Percebe-se que o marketing tradicional possui uma forte
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preocupagao com 0S processos, ja 0 marketing de relacionamento se volta mais
para a aproximacao e retencao do cliente.

Kotler (2003) afirma que relacionamentos séo os responsaveis pelo valor futuro
do negocio e que o capital do relacionamento se resulta do conhecimento, experiéncia
e confianca obtidos da empresa diante dos stakeholders. Existem diversas teorias
de marketing, uma dessas teorias associadas ao marketing de servico é o marketing

turistico.

2.2 Marketing turistico

O turismo é uma atividade que envolve o movimento e deslocamento de
pessoas a um determinado lugar, desde que a permanéncia seja por um periodo
superior a 24 horas e inferior a um ano (WTTC, 2017). Esta € uma das principais
atividades econémicas envolvidas no comércio internacional e uma valiosa fonte de
renda para diversos paises. De acordo com a ultima pesquisa do Conselho Mundial
de Viagens e Turismo (WTTC), o turismo representa 10,2% do Produto Interno Bruto
(PIB) mundial (WTTC, 2017).

Esse setor foi um dos que mais sofreu alteracdes nas ultimas décadas. Ele
tem crescido de forma rapida e devido ao seu potencial global de expanséao foi o
responsavel pela busca da competitividade e pelo desenvolvimento de alguns locais.
A sociedade mudou radicalmente com os avancgos das tecnologias de informacéo e
comunicacéo, por isso, os turistas estdo cada vez mais conectados (OYE, OKAFOR
e KINJIR, 2013; DEL CHIAPPA e BAGGIO, 2015).

O marketing turistico € um conjunto de atividades direcionadas a satisfazer as
necessidades e desejos dos turistas, além disso, nesse conjunto de atividades séo
disponibilizados os produtos turisticos aos consumidores. O marketing voltado para
destinos turisticos é diferente do marketing de bens tangiveis, pois o turista vivencia
uma experiéncia e ndo adquire um objeto. Um dos fatores capazes de colaborar com
a experiéncia positiva do turista € a qualidade dos servicos em um destino turistico.
Existem cinco dimensdes principais que devem estar presentes segundo a escala
SERVQUAL de Parasuraman, Zeithaml e Berry (1994): confiabilidade, compromisso,
tangibilidade, empatia e responsividade (VAZ, 2001; PETROCCHI, 2004).

A confiabilidade esta relacionada ao que foi prometido e entregue ao turista. O
compromisso refere-se a competéncia e cortesia dos funcionarios das organizacoes.
A tangibilidade esta ligada a infraestruturas, limpeza, apresentacdo do pessoal,
entre outros aspectos. Empatia é o cuidado e a atencao dada aos turistas. Por fim, a
responsividade € a disposi¢cdo em ajudar os turistas (PETROCCHI, 2004).

Ressalta-se que essas caracteristicas ndo sao as Unicas. Mondo e Fiates (2017)
apresentaram um modelo nomeado Tourqual para avaliar a qualidade em atrativos

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 14




turisticos. No Tourqual, elementos como acesso para pessoas com deficiéncia,
percepcao de seguranca publica e capacidade de carga também sao incluidos.
Os atrativos turisticos fazem parte da oferta turistica, assim como os servigcos/
equipamentos e infraestrutura de apoio turistico. Essa oferta é caracterizada por
oferecer produtos turisticos que promovem vivéncias e experiéncias aos turistas
(LOHMANN e NETTO, 2012).

O Brasil possui diversos destinos turisticos significativos para o setor. Esses
destinos devem contar com estratégias sustentaveis para serem promovidos. Para
isso, podem contar com a comunica¢é&o de marketing, imprescindivel e responsavel
por transmitir as caracteristicas do produto e servigo turistico e mostrar seus
beneficios para despertar o interesse dos consumidores (OLIVEIRA e HARB, 2012;
WICHELS, 2014).

O Sebrae (2015), afirma que a criacdo de catalogos digitais sobre um destino
turistico € uma boa estratégia de marketing. Esses catadlogos devem envolver a
histéria do local, locais para visitacdo, destaques, dicas aos visitantes e informacgdes
de utilidade publica. Além disso, a comunicagdo entre a organizagao e o cliente é
fundamental para conhecer melhor o turista, saber quais sdo suas expectativas,
suas necessidades e desejos (GOMES e MONDO, 2016).

O turista que decide viajar para um destino turistico acredita que sua experiéncia
sera positiva, por isso, a busca por informacdes faz parte do processo de tomada
de decisdo (PETROCCHI, 2004). Uma maneira conhecida, util e agil de disseminar
informacdes e utilizar a comunicacdo de marketing é por meio das redes sociais.
As empresas podem utilizar as redes para divulgar fotos, videos, identificar o perfil
de seus clientes, criar uma maior interagcédo e atrai-los (GOMES e MONDO, 2016).
A utilizacdo das redes sociais ndo é restrita as empresas. O MTur € um exemplo
de organizacé&o que faz uso de redes sociais diariamente para promover o turismo

nacional.

2.3 Redes sociais

O setor do turismo sofreu grandes impactos com a evolugcéo tecnoldgica,
em especial a evolucdo nos meios de comunicacdo com a criagdo da internet.
Atualmente, o consumidor ganhou mais poder, pois pode acessar rapidamente
diversas informacdes sobre destinos turisticos para tomar suas decisdes (BUHALIS
e LAW, 2008). O consumidor passou a acessar a internet via telefone celular, os
chamados smartphones, e se tornou constantemente “conectado”. E possivel
comprar passagens de trem, avido, énibus, reservar hospedagens e diversos outros
servicos relacionados a uma viagem via internet (COUSSEMENT e TEAGUE, 2013).

Os smartphones estao impactando inclusive a experiéncia durante a viagem, ja que
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o consumidor pode acessa-los a qualquer momento (WANG, PARK e FESENMAIER,
2012).

Neste contexto, as organizacbes que atuam no setor de turismo passaram a
usar a internet para suas estratégias de marketing, principalmente no que se refere a
comunicac¢ao com seu publico-alvo (BUHALIS e LAW, 2008). De acordo com Cohen,
Prayag e Moital (2014) uma ferramenta muito utilizada pelos consumidores séo as
redes sociais. Nelas, € possivel compartilhar informacdes, davidas, opinides, videos
e até insatisfagcdes. Segundo Xiang e Gretzel (2010), atualmente as midias sociais
s&0 0s meios de comunicag¢do que mais podem influenciar os consumidores no setor
de turismo.

As redes sociais tém como caracteristica um conjunto de pessoas, também
chamadas de membros ou usuarios, que podem expor seus perfis, fotos, informacgoes,
além de interagir com outras pessoas. Elas sdo consideradas a esséncia das midias
sociais e caracterizadas pela modernidade, podendo ser classificadas em redes de
relacionamento, profissionais, politicas, entre outras (TELLES, 2011; RODRIGUES,
SIMONETTO e BROSSARD, 2014).

Quando as redes sociais sao bem utilizadas pelas organizacdes, sdo capazes
de captar clientes, pois possibilitam uma melhor interacdo com o consumidor. O
conteudo presente nas redes sociais deve estar de acordo com os objetivos da
organizacao, além de ser atrativo para o cliente. Para que isso ocorra, recomenda-
se que a geracao de conteudo online seja feita por uma pessoa qualificada, afinal é
a imagem da organizacéo e o que ela tem intengcdo de promover que esta em risco
(GOMES e MONDO, 2016).

De acordo com dados levantados pelo Mtur (2017), houve um aumento no numero
de conexdes nas principais redes sociais em que atua no periodo compreendido
entre maio de 2016 a maio de 2017, conforme apresentado na Tabela 1:

Facebook (Crescimento de 33%) |537.084 em 2016 716.182 em 2017
Twitter (Crescimento de 103%) 217.579 em 2016 442.217 em 2017
Instagram (Crescimento de 50%) |73.742 em 2016 110.346 em 2017

Tabela 1: Crescimento em nimero de seguidores nas redes sociais no periodo compreendido
entre maio de 2016 a maio de 2017.

Fonte: Brasil, Ministério do Turismo, 2017 (adaptado pelas autoras).

O emprego da tecnologia da informacédo tem desempenhado um importante
papel na transformacao e desenvolvimento da industria do turismo. Utilizada como
ferramenta de marketing, a internet modificou as relagcbes de negocios, gerando
novas oportunidades para consumidores e prestadores de servico deste setor
(WANG et al., 2012, COLLINS et al., 2013, AMARO e DUARTE, 2015).
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A informacé&o pode ser considerada como ferramenta estratégica no processo
de tomada de decisbes das organizacdes de carater publico, privado e misto, com
integracao a gestao de pessoas e das tecnologias da informacéo e da comunicacgao.
No mercado turistico, a informacao é a principal fonte para o desenvolvimento em
funcao de sua caracteristica intangivel, o que possibilita o consumidor planejar o que
adquiriu ou ainda ira adquirir (BlZ, TODESCO e RADOS, 2013).

31 ANALISE E RESULTADOS

Para a analise e tratamento dos dados, as autoras néo interagiram nas redes
sociais. Elaborou-se um quadro contendo trés colunas com o objetivo de: (1)
identificar as redes sociais e 0 numero de membros (seguidores ou inscritos), (2)
descrever brevemente o que € cada uma dessas redes, e por fim, (3) apresentar
como as publicagdes do Mtur nessas redes sociais foram analisadas (observacéao de
videos e fotos, leitura de postagens e comentarios). Conforme informado na secao
anterior, criou-se um quadro (Quadro 1: Informagdes e conteudos sobre as Redes
Sociais usadas pelo Ministério do Turismo) contendo as redes sociais analisadas,
um breve resumo a partir da observacéo e leitura de cada uma delas, e a maneira
pela qual o conteudo foi analisado.

Redes sociais e . . ..
o Descricao Conteudo das redes sociais
n° de membros
Rede Social que reune i . . .
) 'q . Conteldo educacional, eventos, destinos/atrativos,
diversas funcionalidades, A . . .
Facebook . experiéncias gastronbmicas e noticias diversas
pois pode ser usada . ] : L
por meio de fotos, videos e leitura de comentarios.
tanto para conhecer D s .
755.656 ) Participacdo do usuéario através de enquetes
. pessoas e compartilhar . . .
seguidores A promovidas pelo Mtur que utiliza linguagem
experiéncias, quanto o , .
L moderna para atingir um nimero maior de pessoas.
para gerar negocios.
Conteudo referente a eventos, destinos/atrativos
turisticos, estimulo a praticas sustentaveis e
experiéncias gastrondmicas por meio de fotos,
Instagram . - C -
. videos e comentarios. Participagdo do usuario
Rede Social de i .
. através de enquetes promovidas pelo Mtur. Os
128.000 compartilhamento de .. o ) )
. . usuarios podem contribuir para album colaborativo
seguidores fotos e videos .
de fotos utilizando a hashtag Mtur. Segundo
Recuero (2014), a hashtag € um identificador de
contexto e facilitador da busca pelo tema procurado.
Geralmente representado pelo simbolo “#”
Twitter Rede Social onde | Divulgacao de noticias e debates sobre eventos
usuarios debatem e | relacionadosao setordeturismo através de contetdo
530.731 comentam as principais | educacional, experiéncias gastronémicas e dicas
seguidores noticias sobre destinos/ atrativos turisticos. Participacdo do
usuario através de enquetes promovidas pelo MTur.
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Pinterest

1.853 seguidores

Rede Social de fotos que
traz o conceito de “mural
de referéncias”

Dicas de viagem, comentarios através de fotos
de destinos/atrativos turisticos e experiéncias
gastronémicas.

Flickr

242 seguidores

Site que permite
compartilhar e organizar
fotos

O wusuario é estimulado a publicar fotos e
compartilhar suas experiéncias através das fotos
publicadas.

Youtube

6.296 inscritos

Principal rede social
de videos online da
atualidade

Videos sobre destinos/ atrativos turisticos,
experiéncias gastronbémicas e conteudos
educacionais. Leitura dos comentarios sem uma

interacédo direta dos usuarios.

Quadro 1: Informacgdes e contetidos sobre as Redes Sociais usadas pelo Ministério do Turismo

Fonte: Elaborado pelas autoras, 2018.

No Quadro 1, verifica-se que as redes sociais com maior nUmero de usuarios
sdo Facebook (755.656 seguidores) e Twitter (530.182 seguidores). Nessas redes
sociais, 0 conteudo pode ser apresentado em forma de fotos, videos ou publicacdes
escritas.

Quanto aos assuntos abordados, foi possivel perceber que o Mtur
expde conteudos relacionados a eventos, conteudo educacional, experiéncias
gastronémicas, noticias diversas e principalmente sobre destinos e atrativos turisticos,
informando sobre a historia, curiosidades e localizagc&o. Verificou-se a existéncia de
forte interacé@o entre a organizagdo e os usuarios em trés redes sociais: Facebook,
Twitter e Instagram.

De todas as redes sociais utilizadas pelo Mtur, notou-se que o Facebook se
destaca. O Mtur (BRASIL, 2017) registrou um consideravel crescimento de seguidores
em 2017, pois no dia 1° de janeiro de 2017 haviam 649.842 seguidores, ja no dia 20
de novembro do mesmo ano: 749.678. Nesse periodo foi identificada a existéncia de
124.000 comentarios e 147.500 compartilhamentos.

Essa rede social foi criada por Mark Zuckerberg, inicialmente com objetivo de
atender aos alunos da Universidade Harvard e se disseminando ao longo do tempo
pelo mundo (KIRKPATRICK, 2011).

No Facebook do MTur foram divulgadas mais informagdes se comparada com
as outras redes sociais. Percebeu-se que sao feitas publicagdes diariamente e houve
uma forte interacdo com o publico. Notou-se que essa interacao € estimulada pelo
Ministério. Para exemplificar essa informacéao, no dia 15 de outubro o Ministério
homenageou os professores com a publicacdo: “Que tal marcar aqui os seus
professores favoritos e dizer que lugar do Brasil eles te inspiraram a visitar’. Outro
exemplo esta na frase: “Hoje sdo vocés que vao dar a #DicaDeDestino. Que lugar do
Brasil com a letra "S" vocés indicariam para quem esta planejando viajar?’

Destacou-se a presenca de conteudos educacionais e de qualificacdo
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profissional. Em janeiro de 2017 houve uma divulgacéo do curso Bracos Abertos e
alguns usuérios procuraram tirar suas davidas com o MTur no Facebook por meio
de comentarios. Foi possivel perceber que as duvidas eram respondidas conforme
o exemplo “Oi, Adriana! Se vocé ainda estiver com problemas no acesso, mande um
relato do que esta acontecendo para pea@turismo.gov.br que irdo te ajudar.”. Quanto
ao Instagram, o MTur fezmais de 6.000 publica¢des e recebeu aproximadamente, mais
de 13,9 mil comentarios, segundo o proprio Mtur (BRASIL, 2017). Os questionamentos
dos membros tiveram menor frequéncia quando comparados ao Facebook, porém, o
MTur procurou fortalecer o relacionamento por meio da interagdo com os membros.
A divulgacao de destinos turisticos no Instagram aconteceu todos os dias. Nas fotos
divulgadas foram colocadas legendas variadas. Elas relataram pouco da histéria do
destino, uma curiosidade ou informagdes culturais e de localizacdo. Em novembro
de 2017, foi colocada uma foto que tinha como legenda a informacéo “O Parque
de Jalapao é um tesouro no estado do Tocantins. La vocé encontra praias fluviais,
dunas e muito ecoturismo. Essa € a Cachoeira da Velha’. A foto da cachoeira foi
compartilhada de uma seguidora, pois os seguidores podem ter suas fotos postadas
pelo MTur se utilizarem “#MTur” na legenda da foto. Essa € mais uma forma de
interagcdo que acontece nessa rede social.

No Instagram, as informacdes se destacaram pela atualidade e rapidez.
Em eventos como o Rock in Rio, fotos e informacdes eram postadas durante o
evento. Outra caracteristica notada no Instagram do MTur foi o incentivo a praticas
sustentaveis e de apoio a arte e cultura, isso pode ser demonstrado no exemplo
“Valorize o artesanato, o Brasil é repleto de artistas e vocé promove o turismo
comprando deles. Em Recife (PE)’.

Ja o Youtube é um site de compartilhamento de video, onde se observa um
namero cada vez maior de usuarios (GODOES e JUNIOR, 2016). Na pagina do
Youtube do MTur mais de 6.000 pessoas estado inscritas e mais de 1.150 videos
postados. Foram divulgados eventos como o Oktoberfest, videos de combate
a exploracdo sexual, dicas de destinos, cursos de qualificacdo, campanhas de
marketing de regides, entre outros videos.

Diferente do Facebook e do Instagram, a interagao entre os usuarios e o MTur
no Youtube foi minima. Apesar de alguns videos terem mais de 1.000 visualizac¢oes,
poucas pessoas comentam. Em um video postado em abril de 2017 que divulga
um programa de qualificacdo profissional, algumas pessoas fizeram perguntas nos
comentarios para tirar davidas, porém as perguntas ndo foram respondidas. Além
disso, ndo sao postados videos com frequéncia.

O Flickr é um servico de armazenamento de imagens e comunidade online. No
Flickr também se encontram servigos semelhantes aos disponiveis em redes sociais
(TECMUNDO, 2008). O Flickr do MTur possui mais de 7.000 fotos organizadas em
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albuns. As fotos estdo em albuns organizados por data e nome dos eventos, como:
28/06/2017 Festival das Cataratas - Foz do Iguagcu. No ano de 2017 foram criados
mais de 100 albuns.

O Flickr do MTur estd em funcionamento desde junho de 2011 e apresenta a
seguinte informacao no perfil da rede social: “Perfil oficial do Ministério do Turismo.
Desenvolver o turismo como uma atividade econ6mica sustentavel, com papel
relevante na geracao de empregos e divisas, proporcionando a inclusao social”. Nessa
rede, destinos turisticos foram divulgados com menor frequéncia, pois diferente das
outras redes sociais, 0 Flickrdo MTur direciona suas divulgacdes para 0s seminarios,
palestras, feiras, reunides com politicos, audiéncias, entre outros eventos em que o
atual secretario do turismo, Marx Beltrao, esta participando. As postagens dependem
da quantidade de eventos ocorridos, e apesar de frequentes, as postagens ndo séao
diarias. Algumas fotos, como a do Museu de Arte Contemporénea (MAC), localizado
em Niterdi-RJ, postada em marco de 2017, possui mais de 700 visualizacdes, mas
nenhum comentario.

Pinterest € uma rede social que permite o compartilhamento de fotos e videos
em diferentes murais. O nome pin+interest remete a ideia de “penduramos o que
interessa” (MARKETING TECNOLOGICO, 2012). O Pinterest do MTur possui 1.852
seguidores e diversas pastas, algumas separadas por estados, outras por eventos,
como “Carnaval” e algumas por assuntos variados, como “Delicias do Brasil” e
“Noticias”.

Nao foi possivel identificar quando a foto foi publicada, pois ndo ha data.
Percebe-se que ha interacao, porém, fraca. Uma das razdes é que o Pinterest nao é
tao utilizado quanto redes sociais como Facebook, Youtube e Twitter.

Notou-se uma tentativa de interatividade, mas faltou participacédo dos usuarios.
Isso pdde ser percebido ao ler legendas de fotos solicitando a opinido dos membros,
porém, sem manifestacdo dos mesmos. Um exemplo: “A cuca de banana, uma
deliciosa sobremesa tipica do Rio Grande do Sul, foi introduzida na dieta dos gatichos
pelos colonizadores alemées. Ja experimentou?”

Por fim, arede social Twitterque foi criada em marco 2006 pela empresa Obvious
e voltada para as pessoas saberem o que esta acontecendo no mundo (TECMUNDO,
2010). O Twitter do MTur possui mais de 500.000 seguidores, portanto ha relevante
visibilidade nas suas postagens, ou tweets. O Mtur aponta que ha uma média de 300
postagens por més e houve um aumento de mais de 220.000 seguidores em 2017,
com mais de 80.000 interacbes e 7.000 mengdes no periodo (BRASIL, 2017) Foi
verificado que além dos compartilhamentos dos principais assuntos (como atrativos
turisticos, eventos e gastronomia), o MTur utilizou o Twitter para fazer campanhas.
Em novembro de 2017, foi divulgada uma campanha de doac&o de sangue, que foi
compartilhada por mais de 20 seguidores e outra informando que guias e empresas

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 14




de turismo sem cadastro devem ser denunciados.

Foi possivel observar um carater mais informal e divertido em algumas postagens
no Twitter que em outras redes sociais, como no seguinte dialogo entre a conta @
MTurismo do perfil oficial do Ministério do Turismo, a conta @ AviacaoGovBr do perfil
oficial da Secretaria de Aviagao Civil e a conta @passagensaereas do site melhores.
destinos.combr: @ MTurismo : “#MeuCrushTemQueSaber organizar aquelas viagens
maravilhosas! Se ndo, nem quero!” @ AviacaoGovBr: “Opa, entdo da match aqui que
eu fago vocé ficar nas nuvens! #MeuCrushTemQueSaber’ @passagensaereas: “Se
VOCés precisarem de passagens em promogdo ja sabem que podem contar com o
padrinho aqui, né?”

Também foi possivel observar no Twitter uma interacdo ndo s6 com turistas,
mas também com outras organizacbes, como no dialogo descrito no paragrafo
anterior entre a contas @MTurismo, @AviacaoGovBr e @passagensaereas. Apesar
da interacdo com empresas, nédo ha divulgacao de seus nomes. O nome da empresa
que comercializa o artesanato ou comidas tipicas ndo sdo divulgados, mas sim a
regido do pais onde esses produtos podem ser encontrados.

ApoOs analisar cada rede social individualmente, notou-se que atrativos e
destinos turisticos de todas as regides do Brasil foram divulgados. A predominancia do
conteudo envolveu fotos das belezas naturais, como praias e montanhas, e belezas
arquiteténicas, como igrejas. Foi possivel concluir que o MTur busca instigar de
forma positiva o turismo nacional, estimular praticas sustentaveis e fornecer noticias

relevantes.

41 CONSIDERACOES FINAIS

O objetivo dessa pesquisa foi identificar como as redes sociais sao utilizadas
pelo MTur. Foi possivel verificar (com excec¢ao do Google Plus) que o MTur utiliza as
redes sociais com frequéncia, especialmente o Facebook, Instagram e Twitter. Fotos
e videos mostram elementos tangiveis e intangiveis do Brasil. As belezas naturais e
arquiteténicas do pais séo apresentadas diversas vezes. Notou-se uma preocupacao
em divulgar artesanatos, praticas e dicas de sustentabilidade nos destinos turisticos,
porém, ndo sao tao frequentes quanto a divulgacdo de atrativos. Além de fotos e
videos de destinos, outros assuntos também séo apresentados, como postagens de
noticias, comidas tipicas, inscricdo para cursos e divulgacao de eventos.

Verificou-se que o MTur utiliza as redes sociais como ferramentas de marketing
através do aumento da visibilidade do turismo e participacédo de seus profissionais
em feiras e eventos. Sendo assim, a imagem promovida pelo MTur a respeito do

Brasil pode ser considerada positiva.
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A relevancia deste estudo foi mostrar que o MTur se preocupa em apresentar
diferentes destinos, atrativos, eventos, informacgdes histéricas, culturais, dicas de
sustentabilidade, dentre outras caracteristicas positivas para divulgar e promover
o turismo nacional em redes sociais. Levando em consideracdo a quantidade
significante de pessoas que utiliza redes sociais, mostrar os aspectos positivos do
pais pode trazer beneficios para o turismo nacional, e consequentemente para a
economia e cultura do Brasil.

Como limitacdo do estudo, destaca-se a realizacdao da pesquisa apenas no ano
de 2017 e poucas pesquisas documentais sobre o tema redes sociais. Além disso, a
analise baseada na leitura e observacao do conteudo buscou explora-lo e descrevé-
lo, e ndo o quantificar. Isso impossibilitou uma comparagcdo mais objetiva entre as
redes sociais.

Sugere-se para futuras pesquisas, fazer investigacbes mais aprofundadas
sobre o conteudo gerado nas redes sociais utilizadas pelo MTur, verificar o tipo de
conteudo que prevaleceu em cada més e o reflexo no turismo do local divulgado.
Além disso, sugere-se investigar o reflexo das replicabilidades das informagdes por
seus seguidores e a partir desses dados, criar um planejamento de comunicacao
que potencialize a atividade turistica com base em um desenvolvimento regional.
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RESUMO: A engrenagem é um elemento de
maquina muito estudado devido a sua grande
variedade de aplicagdes. A quebra € um modo
de falha possivel no dente da engrenagem, no
entanto as falhas na raiz do dente podem ser
minimizadas. Equilibrar a desigualdade na raiz
do dente resulta em um aumento na capacidade
de carga da engrenagem. Este artigo tem como
objetivo encontrar a combinag¢ao de parametros
para o0 pinh&o e engrenagem que apresente a
menor diferenca nos niveis de tenséo de flexao
no pé do dente. Para avaliar a influéncia da
geometria dos dentes de uma engrenagem nos
valores de tensao de flex&o, foram realizados
célculos pelo método analitico, utilizando
planilhas de excel, no qual se analisou diferentes
combinacdes de parametros geométricos. Pode
ser observado que o menor nivel de tensao de
flexao no pinh&o né&o significa necessariamente
a melhor condicdo para um engrenamento,
mas sim a condicao onde ha a menor diferenca
entre as tensdes no pinhdo e engrenagem.
Assim a metodologia proposta para reduzir a
desigualdade na tenséo de flexdo no pinhéo e
engrenagem, utilizando combina¢des de angulo
de pressao, numero de dentes, modulo e fator
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de correcao de perfil mostrou-se satisfatoria.
PALAVRAS-CHAVE: Engrenagens cilindricas; Fator de correcao de perfil; Tensdo de
flex&o.

LOAD CAPACITY OPTIMIZATION IN A GEAR SYSTEM

ABSTRACT: The gear is a highly studied machine element due to its numerous
problems arising from the wide variety of applications. Breakage is a possible failure
mode in the gear tooth, however the flaws in the root of the tooth can be minimized.
Balancing inequality at the root of the tooth results in an increase in the load capacity
of the gear. This article presents a study that aims to minimize this inequality using
parameters that influence the proportion and geometric shape of the tooth profile. In
order to evaluate the influence of the gear geometry on the bending stress values,
calculations were performed by the analytical method, using excel sheets, in which
different combinations of geometric parameters were analyzed. It can be observed
that the lower level of bending stress in the pinion does not necessarily mean the best
condition for a gear, but rather the condition where there is the smallest difference
between the in the pinion and gear. Thus, the proposed methodology to reduce the
bending stress in the pinion and gear, using combinations of pressure angle, number
of teeth, modulus and profile correction factor was satisfactory.

KEYWORDS: Bending stress; Cylindrical gears; Profile correction factor.

11 INTRODUCAO

O principal propésito de um mecanismo de engrenagem € transmitir velocidade
angular e torque entre eixos. A engrenagem € um elemento de maquina estudado
por muitos engenheiros devido a grande variedade de aplicacbes. A busca pelo
aumento na capacidade de carga e reducao de massa aliada ao aumento efetivo da
resisténcia motiva os estudos relacionados a analise de tensdes de flexdo na base
dente de uma engrenagem.

A quebra € um modo de falha possivel no dente da engrenagem que se inicia
no raio na base do dente e se propaga para o anel interno devido a tensdo maxima
desenvolvida na regido da raiz do dente. A quebra do dente de uma engrenagem
€ sinbnimo de parada imediata de um sistema de transmissao, e em muitos casos,
componentes adjacentes sdo danificados em virtude dessa falha. Normalmente, a
tensdo maxima na raiz do dente do pinh&o e na engrenagem sao diferentes em
relacbes de transmissao. Essa diferenca é chamada de desigualdade da tensao
maxima no raio do dente. Equilibrar a desigualdade na raiz do dente resulta em um
aumento na capacidade de carga da engrenagem. Este artigo tem como objetivo
encontrar a combinacao de parametros para o pinhdo e engrenagem que apresente

a menor diferenca nos niveis de tenséo de flexdo no pé do dente.
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2 | REFERENCIAL TEORICO

Como o foco do trabalho sédo engrenagens cilindricas de dentes retos, pretende-
se dar uma breve explicagao acerca desse tipo de engrenagem.

2.1 Engrenagem cilindrica de dentes retos

Engrenagens sdo elementos rigidos utilizados na transmisséo de movimentos
rotativos entre eixos. Entre os tipos de engrenagens Melconian (2009) destaca
as engrenagens cilindricas de dentes retos, helicoidais, cbnicas, de corrente e
parafuso coroa sem fim. De acordo com Norton (2013) quando duas engrenagens
séo colocadas em contato é formado um par de engrenagens, referindo-se a menor
das duas engrenagens como pinhao e a outra como engrenagem. Engrenagens séao
comumente aplicadas em situacdes onde se exija a troca de torque por velocidade
ou velocidade por torque. Grandezas como o diametro primitivo e nUmero de dentes
estdo relacionadas ao modulo, tais grandezas podem ser observadas na Figura 1.

__Passo circular de
Largura | / referéncia pe
| devéo |‘ / V2 Topo

>( /”?{ = Largura de fase

‘ B e /l'/ _— Face

adendo \_—T/ / oy ‘j __— Flanco
//'_',,... 'I‘I, \ h |\ ey P

-

- Espessurar‘_/ )
|de dente /IllA

Circunferéncia de

0 |
24 L —m—
Dedendo — ‘/-'_j-’(\-'r' il ! »
//'/ /" \ ! \
J,( \1 I| Di&metro primitivo
£ \ |
Circunferénciade__/  / \ | g
dedendo L Folga \ \___ Circunferéncia

de base

—— Passo circular
de base p»

Figura 1 — Nomenclatura
Fonte: Norton, 2013.

Norton (2013) sugere que a utilizagcdo de um numero minimo de dentes abaixo
do recomendado é uma das causas da interferéncia, o que faz com que a cabeca
de uma engrenagem interfira no fundo do dente da outra engrenagem conjugada,
provocando o adelgagamento. A Figura 2 demonstra o fen6meno da interferéncia e
0 adelgacamento decorrente.
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Figura 2 — Fendmeno da interferéncia.
Fonte: Norton, 2013.

O adelgacamento ocorre na base do dente, mais precisamente na trocoide,
a curva que liga a evolvente ao raio do pé, e diminui a resisténcia do dente em
sua base. Isto pode ser evitado, na maioria dos casos, com aplicacéo de técnicas de
correcao de perfil (SILVA, 2015).

Os angulos de presséao padronizados sao de 14,30°, 20° e 25°, sendo que o
de 14:30° esta praticamente obsoleto (SOUZA, 2003). Dessa forma é possivel obter
menores valores de tensdo e consequentemente incrementar o coeficiente de seguranga
da engrenagem.

2.2 Modos de falha

A engrenagem assim como qualquer elemento de maquina, esta sujeita as
condicdes previstas em projeto e eventualmente a condi¢ées nao previstas, o que
resulta em avarias.

De acordo com Melconian (2009), um par de engrenagens em funcionamento
pode apresentar os seguintes defeitos: desgaste, fadiga de superficie, deformacao
e fratura do dente, sendo que o desgaste esta relacionado as condicbes de
funcionamento, lubrificac&o e ao proprio contato entre os dentes. A fratura do dente
pode ser considerado o tipo de falha mais grave por interromper a transmisséo,
exigindo substituicdo imediata da engrenagem, e por liberar particulas que podem
danificar outros componentes do conjunto.

A acao repetitiva de tensao superior ou proxima ao limite de resisténcia a fadiga
do material resulta em uma fratura por fadiga de flexao. As tensdes ciclicas provocam

0 aparecimento de uma trinca em regides concentradoras de tensao, que se propaga




até que a secao do dente nao suporte mais a carga (MAZZO, 2013). Assim devem
ser levantadas no projeto as condicbes que podem resultar em carregamentos que
imponham tais tensdes a engrenagem de modo que nao acarrete em uma quebra
prematura da engrenagem.

2.3 Influéncia do médulo e numero de dentes no perfil do dente da engrenagem

O mébdulo e numero de dentes sdo grandezas que relacionam as varias
grandezas das engrenagens. De acordo com Niemann (2002), o modulo nao influencia
diretamente no perfil do dente, mas na sua propor¢éo. O numero de dentes por sua
vez pode aumentar ou dimunuir o adelgacamento no pé do dente e influenciar nas
tensdes atuantes, quanto maior no numero de dentes, menor sera o adelgacamento
(SILVA, 2015).

Assim é possivel verificar que o0 aumento do mddulo e numero de dentes eleva
a resisténcia a flexdo na base do dente.

2.4 Técnica de correcao do perfil

Engrenagens padronizadas podem néo atender as exigéncias impostas pela
condicao de funcionamento. A técnica de correcéo do perfil consiste basicamente em
utilizar no perfil do dente, a parte da curva evolvente de circulo mais apropriada de
acordo com o caso, conseguindo assim um melhor desempenho do engrenamento
(SILVA, 2015).

A Figura 3 demonstra o conceito da técnica de correcao de perfil.

1) Geragéo do perfil evolvente 2) Corregdo positiva do perfil
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4) Corregdes positiva e negativa atuando

conjutamente

— Corregdes (xm): coroa
reta ; circunferéncia

- pinhiio () S
l\\ ‘r(%\l A 4 : i ! ) I‘:I1'|'1mrlnra o::foa 0 ? R 7\ ( Pl‘imiﬂr::. 2
I:n::-)/, \E f U b{ mh | ' ¥ il
circur‘i}réncia | ] ¢ = rnta
— primitiva ; W

o ¥ o e
Coroa

pinhdo circunferéncia
primitiva 1

Figura 3 — Conceito da técnica de correcéo do perfil.
Fonte: Adaptado de GEMAQUE, 2004.
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De acordo com Gemaque (2004) a correcéo positiva proporciona um aumento
na largura da base do dente, elevando a resisténcia a flexdo do dente, em contraponto
reduz o grau de recobrimento a valores muito proximos da unidade, resultando em
choques no engrenamento.

E possivel provar que se pode fazer um engrenamento com duas engrenagens
que tenham sido fabricadas pela mesma ferramenta, ou seja, que possuam o0 mesmo
modulo e angulo de presséo, resultando, no entanto, em um engrenamento com um
outro modulo e angulo de pressao para ambas as engrenagens (DUDLEY, 1962).
Sendo assim possivel a utilizacdo de fatores de correcdo de perfil distintos para o
mesmo par de engrenagens.

2.5 Ponto mais alto de contato de um unico dente

Aposicdao em que uma forca atua no dente de uma engrenagem esta relacionada
a intensidade das tensdes na base do dente. Betim (2015) afirma que nas partes
inicial e final do contato, mais de um par de dentes estdo em contato, distribuindo
assim os esforgos sofridos. Em determinado ponto do percurso apenas um par de
dentes recebe o carregamento e esse ponto é chamado de HPSTC (Highest Point of
Single Tooth Contact), que significa ponto mais alto de contato de um unico dente.
Esse ponto impde os maiores esforcos em um dente de engrenagem, justamente por

se tratar de apenas um dente em contato.

2.6 Calculo das forcas e tensdes atuantes

Para que possa calcular as tensdes atuantes em um dente de engrenagem
€ imprescindivel a compreenséo das forcas atuantes em um par de engrenagens.
Budynas e Nisbett (2011) destacam que o dente de uma engrenagem deve ser
tratado como uma viga em balango e a tensdo maxima ocorre na raiz do dente a
medida em que o ponto de aplicacao da forca W se aproxima da ponta do dente. A
Figura 4 indica as for¢as atuantes nas engrenagens cilindricas retas.

Enarenagem

/ EH'. B
/
wL \

; Linha de 7]
| l acho !

Linha de
agéo

'+ Ponto dg
/ refaréncia

Figura 4 — Forcas atuantes nas engrenagens.
Fonte: Norton, 2013.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 15




O torque atuante no pinhao, o angulo de presséo, o mddulo e o numero de dentes
estao relacionados com as forgas transmitidas em um par de engrenagens em contato.
Castro (2005) reafirma que a dire¢cao da forca coincide com a linha de acéao e é
perpendicular a tangente do perfil evolvente no ponto de referéncia ou contato.

Essa forca pode ser decomposta em uma componente radial e uma tangencial.
Norton (2013) define as forgcas tangencial e radial, conforme equacbes 1 e 2,
respectivamente.

Logo abaixo, o Quadro 1 relaciona os simbolos as suas respectivas

nomenclaturas e unidades.

_ 2T W, = W
t T mz 5 r tan ¢ 2
1 (equacéo 1) (equacéo 2)
Simbolo Nomenclatura
W, forca tangencial no didmetro primitivo [N]

: forca radial no didametro primitivo [N]

T, momento no eixo da engrenagem [Nm]
m médulo [mm]

7, numero de dentes do pinhdo [mm]

) angulo de pressao []

Quadro 1 — Simbolo e nomenclatura para equagéao 1 e equagéo 2
Fonte: Norton, 2013

A tenséo de flexdo € um indicador de resisténcia do dente de uma engrenagem.
A equacdo 3 descreve a obtencdo da tenséo de flexdo atuante na raiz do dente e o
Quadro 2 apresenta as nomenclaturas e unidades dos simbolos utilizados.

Wy KgK
Op = _t.M.KS.KB. KI
FmJ K, (equagao 3)

Simbolo | Nomenclatura Simbolo | Nomenclatura
o tensdo de flexdo atuante na raiz do K fator de distribuicdo de carga

dente [N/mm?] m [adimensional]
W, forca tangencial [N] K, fator de tamanho [adimensional]
] geométrico de resisténcia de flexao K fator de espessura de borda

[adimensional] B [adimensional]
m mébdulo da engrenagem [mm] K fator de tamanho [adimensional]
fator de ciclo de carga

K
F largura da engrenagem [mm] I [adimensional]
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K, fator de aplicagédo [adimensional] Kq fator de tamanho [adimensional]

Quadro 2 — Simbolo e nomenclatura para equagéo 3
Fonte: Norton, 2013

Para o projeto de engrenagens cilindricas de dentes retos é adotado o método de
calculo recomendado pela Associacdo Americana dos Fabricantes de Engrenagens
AGMA (American Gear Manufacturers Association), o qual se considera varios fatores
relacionados a condi¢des de utilizacao, testes empiricos e geometria da engrenagem,
de forma que n&o apresentam os reais valores de tensdo proveniente do carregamento
ao qual a engrenagem esté sujeito.

Norton (2013) relaciona o numero de dentes a um valor de &ngulo de pressao e
tipo de carregamento, obtendo assim o fator geométrico de resisténcia de flexao.

Valor que quando inserido na formula proposta por Lewis, ajusta a tensao
sofrida por um dente de engrenagem para uma condicao muito préxima de uma
condicao real.

31 METODOLOGIA

Para avaliar a influéncia da geometria dos dentes de uma engrenagem nos
valores de tensao de flexao foram realizados calculos pelo método analitico. O
primeiro passo foi definir um engrenamento que possua dados de geometria e
condicao de funcionamento suficiente para que seja feito o dimensionamento de
engrenagens.

3.1 Dados de entrada

Os dados de entrada sdo o moédulo, o numero de dentes, o angulo de pressao,
o fator de correcéo do perfil e largura da engrenagem. Considerou-se os dados
conforme quadro 03 para todos 0s casos.

Parametros da engrenagem Simbolo Especificacao
Espessura da engrenagem em metros J 0.010
Diametro externo maximo em metros Dg 0.116

Torque no pinhdo em Newton-metro Tp 100
Tipo de carga - continua
Fonte de poténcia - uniforme

Quadro 3 — Especificagdes consideradas no estudo comparativo
Fonte: Autor, 2018
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Lembrando que aequacéo utilizada depende apenas de parametros geométricos,
desta forma néo foi utilizado material especifico para a analise.

A partir dos dados foram obtidas as dimensdes gerais das engrenagem,
tais como didametro primitivo e didmetro externo. Para poder comparar de forma
quantitativa o desempenho de diferentes engrenagens, foi imposto uma limitagao no
diametro exteno do pinh&o.

Tal limitagdo pode ser observada no processo de melhorias de maquinas ja
existentes, na reducao de custos de fabricagdo resultante de uma condicao imposta
em fase conceitual de projeto ou em casos de funcionamento severo, onde se busca

o desempenho maximo em todos os componentes.

3.2 Critério de configuracao das analises

Considerou-se neste estudo os seguintes fatores de correcéo de perfil: -0.5,
-0,25, 0, +0,25 e +0.5; e angulos de pressao de 20° e 25°, valores sugeridos pela
AGMA. Conforme proposto por Silva (2015), foi considerado a utilizagao de fator de
correcao de perfil positivo para o pinh&o, e o negativo para engrenagem. A Figura 5
demonstra o equema utilizado para determinar as configuracdes para analise, sendo
exemplificado o processo para um angulo de presséo de 20° até o ponto onde é
incrementado o valor de 0,25 no fator de correcéo de perfil.

-
Possibilidade de
reduzir nimero
21 Dentes dentes
J

\ A vy
Determinar Determinar Determinar
maior modulo maior modulo maior modulo

@ =20
%1 =025
x2=-025
21 Dentes
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01,25 no fator de
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minima de
dentes
Parax=0

¢ =20°
x1=x2=0

para atender
limitagao De =
118 mm

p——

Calculo da
Tenséo de
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para atender
limitagao De =
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Tenséo de
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~

para atender
limitagao De =
1B mm

P s—

Calculo da
Tensao de

Flexao
~
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Figura 5 — Esquema para determinar configura¢des para analise.
Fonte: Autor, 2018

Para tal, foi elaborado um quadro com valor de relagcédo de transmissao de 1:1,
este foi dividido em dois grupos com angulos de presséao de 20° e 25°. Para cada
valor de angulo de presséo dado, buscou-se combinag¢des entre numero de dentes,
mddulo e fator de correcao de perfil, de modo que o diametro externo do pinhao nao
excedesse 116 milimetros, totalizando 28 configuragbes para analise. Os dados de
fator geométrico de resisténcia a tensao de flexdao foram extraidas da norma AGMA
908-B89 conforme anexo B, no qual se partiu da condicdo de correcédo de fator de
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perfil x1=x2=0, utilizando o numero minimo de dentes possivel e consequentemente
o maior médulo para a combinacéo.

Dessa forma foi possivel comparar os valores de tensdo na base do dente
em cada uma das configuragdes, respeitando uma restricao de espacgo imposta por
limitacdes externas. O Quadro 4 demonstra cada configuracao utilizada no primeiro
estudo, cuja a relagdo de transmisséao é de 1:1.

Angulo de Numero Fator cie , Fator Geométrico | Diametro
Andlise | pressdo | Componente de c;c;rrs;;:itl) xcz;jnur:]o) de Resisténcia de | Externo
®(°) Dentes Z X1 x2 Flexdo J De (mm)
Pinhdo 21 0 5 0,33 115
1 Engrenagem 21 0 5 0,33 115
Pinhéo 21 0,25 4,75 0,39 111,625
2 Engrenagem 21 -0,25 4,75 0,27 106,875
Pinhdo 17 0,25 5,75 0,36 112,125
® Engrenagem 17 -0,25 5,75 0,24 106,375
20 Pinhdo 21 0,5 4,75 0,44 114
4 Engrenagem 21 -0,5 4,75 0,21 104,5
Pinhdo 17 0,5 5,75 0,42 115
° Engrenagem 17 -0,5 5,75 0,18 103,5
Pinhao 14 0,5 6,75 0,4 114,75
° Engrenagem 14 -0,5 6,75 0,14 101,25
Pinhdo 21 0 5 0,39 115
! Engrenagem 21 0 5 0,39 115
Pinhdo 17 0 6 0,36 114
° Engrenagem 17 0 6 0,36 114
Pinhdo 14 0 7,25 0,33 116
° Engrenagem 14 0 7,25 0,33 116
Pinhao 21 0,25 4,75 0,46 111,625
10 Engrenagem 21 -0,25 4,75 0,33 106,875
2 Pinhao 17 0,25 5,75 0,43 112,125
B Engrenagem 17 -0,25 5,75 0,29 106,375
Pinhdo 14 0,25 7 0,4 115,5
2 Engrenagem 14 -0,25 7 0,25 108,5
Pinhdo 12 0,25 8 0,38 116
1 Engrenagem 12 -0,25 8 0,22 108
Pinhao 21 0,5 4,75 0,52 114
b Engrenagem 21 -0,5 4,75 0,27 104,5

Quadro 4 — Relagao de transmissao 1:1
Fonte: Autor, 2018
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A anadlise desse fenbmeno sera representada por um carregamento estatico
no HPSTC, ponto onde o carregamento impde o maior valor de tensédo de flexao
na raiz do dente da engrenagem. O anexo A apresenta um quadro com relagéao de

transmissao de 2:1, onde foi empregado o mesmo critério para construgao.

3.2 Planilha de calculo

E de suma importancia ressaltar que esse estudo tem como objetivo avaliar a
variacado na intensidade das tensdes de flexdo na raiz do dente e ndo dimensionar
uma engrenagem considerando a resisténcia a fadiga de flexao, portanto, os fatores
de distribuicdo de carga, de tamanho, de espessura de borda e de ciclo de carga,
referentes a equacgao 3, foram considerados unitarios.

A Figura 6 se refere a planilha elaborada com auxilio do programa Excel, e tem
finalidade de auxiliar nos calculos de tensao de flex&o.

Andlise Angu[o de Componente MNamero de |Fator de corregcao | Modulo Fatpr Eaet?métricn dﬂe Terlsén de
pressao (°) Dentes de perfil (mm) Resisténcia de Flexao | Flexdao (MPa)
1 Pinhao 21 0 5 0,33 60,61
Engrenagem 21 0 5 0.33 80,61
5 Pinhao 21 0,25 4,75 0,39 53,98
Engrenagem 21 -0.25 4,75 0,27 77,97
3 Pinhao 17 0,25 575 0,36 48,31
20 Engrenagem 17 -0.25 5,75 0,24 72,46
4 Pinhao 21 0,5 4,75 0,44 47,85
Engrenagem 21 -0,5 4,75 0,21 100,25
5 Pinhao 17 0,5 575 0,42 41,41
Engrenagem 17 -0,5 5,75 0,18 98,62
6 Pinhao 14 0,5 6,75 0,4 37,04
Engrenagem 14 -0.5 6,75 0,14 105,82
7 Pinhao 21 0 5 0,39 51,28
Engrenagem 21 0 5 0,39 51,28
8 Pinhao 17 0 6 0,36 46,30
Engrenagem 17 1] 6 0,36 46,30
9 Pinhao 14 0 7,25 0,33 41,80
Engrenagem 14 ] 7.25 0,33 41,80
10 Pinhao 21 0,25 4,75 0,46 45,77
Engrenagem 21 -0.25 4,75 0,33 63,80
11 Pinhao 17 0,25 575 0,43 40,44
Engrenagem 17 -0.25 575 0.29 59,97
12 Pinhao 14 0,25 7 0,4 35,71
Engrenagem 14 -0.25 7 0,25 57,14
13 Pinhao 12 0,25 8 0,38 32,89
Engrenagem 12 -0.25 8 0,22 56,82
M Pinhao 21 - 4,75 0,52 40,49
Engrenagem 21 4,75 0,27 77,97
Figura 6 — Planilha para calculo de tensbes de flexao para relagdo de transmissédo 1:1.
Fonte: Autor, 2018
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A planilha de célculos utiliza os dados de entrada requeridos pela equacéo 3, e
apresenta o valor de tensao de flexao para as analises consideradas no quadro 4 e
anexo A. A partir dos valores de tensao de flexdo obtidos foram gerados os graficos

com intuito de auxiliar na apresentacao e comparacao dos dados obtidos.

4 | RESULTADOS E DISCUSSAO

Com base nos resultados obtidos, foi possivel observar peculiaridades de
comportamento e realizar uma analise comparativa entre as diferentes configuragdes
analisadas. Pode ser avaliada também a influéncia do fator de correcao de perfil na
resisténcia de flexao.

4.1 Influéncia do fator de correcao de perfil no fator geométrico de resisténcia
de flexao

O fator de correcao de perfil reduz os niveis de tensado na base do dente. Ao
analisar os itens 1, 2 e 4 do quadro 4, verifica-se que para um mesmo angulo de
pressao e numero de dentes, a medida que é adicionado um incremento de 0,25 no
fator de correcao de perfil ha uma elevagcéo e uma diminuicdo nos valores do fator
geométrico de resisténcia de flexdo no pinhdo e na engrenagem, respectivamente.

O mesmo comportamento pode ser observado nas analises 7, 10 e 14 do
quadro 4.

4.2 Anadlise da variacao das tensoes de flexao para relacao de transmissao 1:1
Para o calculo das tensdes atuantes na base do dente foi utilizado a equacéao
3 onde foi considerado o fator geométrico de resisténcia de flexdo apropriado para a
combinacao entre angulo de presséo e numero de dentes, de acordo com a norma
AGMA 908-B89.
O gréfico 1 apresenta os niveis de tensédo de flexdo no pinhdo e na engrenagem.
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Grafico 1 — Tensdes atuantes na base do dente para relagéo de transmissao 1:1
Fonte: Autor, 2018

A medida que é incrementado o fator de correcao de perfil, aliado a reducéao
do numero de dentes e aumento do modulo, nota-se uma reducao nos valores de
tensao de flexdo no pinhdo. Esse comportamento pode ser observado nas analises
1 a 6 do quadro 4, que possuem angulo de presséo de 20°. O comportamento nas
analises 7 a 9 é similar, a analise 10 ndo segue essa tendéncia e demonstra uma
ascendéncia nos valores de tenséo. A partir deste o valor de tensédo de flexao volta a
diminuir até atingir o ponto minimo na analise numero 13, 32,9 MPa. Na analise 14 é
possivel visualizar um novo aumento na tenséo de flexao na base do dente.

Os niveis de tensdo na engrenagem por sua vez, apresentam uma maior
sensibilidade ao fator de correcdo de perfil uma vez que este é negativo, ou seja,
reduz a resisténcia a flexao. Tal comportamento € melhor visualizado quando sao
comparandas as configuragdes com o mesmo numero de dentes e diferentes valores
de fator de correcéo de perfil. A andlise 9 apresenta o menor valor de tenséo de
flexdo 41,8 Mpa.

O menor nivel de tensao de flexdo do pinhdo né&o significa necessariamente a
melhor opcado para um engrenamento, mas sim a op¢ao onde ha menor diferenca
entre as tensdes de flexdo no pinh&o e na engrenagem. O melhor desempenho foi
obtido pela analise 9, onde a tenséao de flexao obtida foi de 41,8 MPa para pinhéo e
engrenagem. Tal analise apresenta valores de angulo de presséo de 25°, 14 dentes,
modulo de 7,25 milimetros e fator de correcéo de perfil x1=x2=0.

4.3 Analise da variacao das tensoes de flexao para relacao de transmissao 2:1

Para a relac&o de transmissdo de 2:1 foi necessario interpolar os valores de
fator geométrico de resisténcia de flexao devido a tabela ndo apresentar o nUmero
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de dentes utilizado nas analises. O gréafico 2 demostra as tensGes atuantes na base
do dente para uma relacao de transmissao de 2:1.
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Gréfico 2 — TensOes de flexao para relagéo de transmisséao 2:1
Fonte: Autor, 2018

Novamente é possivel perceber a reducédo nos valores de tensdo de flexao,
quando incrementado o fator de correcao de perfil, aliado a reducdao do namero
de dentes e aumento do modulo. O comportamento nas analises 7 a 9 apresenta
reducdo da tenséo de flexdo a medida que que se reduz o numero de dentes e
aumenta-se 0 modulo.

Os niveis de tensdo na engrenagem por sua vez, apresentam menor diferenca
nos valores de tensao de flexdo, quando comparadas aos respectivos pinhdes. Essa
reducao esta relacionada ao fator geométrico de resisténcia de flexdo, que aumenta
de acordo com o numero de dentes.

O melhor desempenho foi obtido pela analise 13, onde a tensao de flexao
obtida foi de 32,38 Mpa e 36,98 MPa para pinhdo e engrenagem, respectivamente.
Tal anélise apresenta valores de angulo de pressao de 25°, 12 dentes, médulo de 8
milimetros e fator de correcéo de perfil x1=0,25 e x2=-0,25.

4.4 Analise comparativa da variacao das tensdes de flexdo para relacées de
transmissao 1:1 e 2:1

Para um melhor entendimento foram comparados as tensdes de flexao no pinh&o
e engrenagem nas relagdes de 1:1 e 2:1 separadamente. O grafico 3 demostra uma
comparagao entre as tensdes de flexdo para uma relagdo de transmisséo de 1:1 e
2:1.
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Gréfico 3 — Tensdes de flexao para relagdo de transmisséo 1:1 e 2:1
Fonte: Autor, 2018

Observando atentamente cada analise de forma individual & possivel concluir
que o comportamento das analises da relacdo de transmisséo de 2:1 segue a
mesma tendéncia do comportamento apresentado na relacdo de 1:1, com niveis
substancialmente inferiores de tensdo de flexdo na engrenagem. As tensdes de
flexdo no pinhdo seguem a mesma linha de variagédo, porém ligeiramente menores
na relacdo de transmisséo 2:1. E possivel afirmar que & medida que se eleva a
relacéo de transmisséo, as tensdes de flexdo na engrenagem tendem a se aproximar
as tensodes de flexdo sofridas pelo pinhao.

51 CONCLUSAO

O fator de correcao de perfil influéncia na quantidade minima de dentes de uma
engrenagem. Pode ser observado também que o fator de correcdo de perfil positivo
eleva o valor de fator geométrico de resisténcia de flexdo, de modo que a corregcéo
de perfil negativa reduz tal valor.

Ao se analisar as tensdes de flexdo em ambas relagbes de transmissao de 1:1
e 2:1, foi possivel constatar que o melhor desempenho foi obtido com a configuracéao
que apresentava o maior mddulo. Desse modo, pode se afirmar que o méddulo influi
fortemente na resisténcia a flexdo em um dente de engrenagem.

Observa-se que o melhor desempenho obtido para relagdo de transmissao de
1:1 e 2:1 sdo de analises diferentes, de modo que é possivel afirmar que cada caso

deve ser estudado isoladamente, com o intuito de encontrar a configuragdo que
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apresente os menores niveis de tenséo de flexao.

Verificou-se que 0 menor nivel de tensao de flexdo no pinhdo pode nao ser a
melhor op¢cao para um engrenamento, mas sim a condigcdo onde ha um equilibrio de
tensdes entre pinh&o e engrenagem.

Pode-se afirmar que a metodologia proposta para reduzir a desigualdade
na tensao de flexdo no pinhdo e engrenagem, utilizando combinagdes de angulo
de pressao, numero de dentes, moédulo e fator de correcédo de perfil mostrou-se
satisfatéria, atendendo assim o objetivo do estudo. Podendo assim ser utilizada
como ferramenta orientativa no processo de selecéo dos parametros de um par de

engrenagens.

REFERENCIAS
AMERICAN GEAR MANUFACTURER SOCIETY. AGMA-908-B89. Virginia, 1989.

BETIM, V. T. Analise da relacao entre tensoes e variacoes geométricas em engrenagens
cilindricas de dentes retos utilizando o método analitico e numérico. Monografia (Graduagdo em
Engenharia Mecénica), Universidade Tecnoldgica Federal do Parana (UTFPR), Curitiba, 2015.

BUDYNAS, R. G., NISBETT, J. K. Elementos de maquinas de shigley: projeto de engenharia
Mecénica. 8 ed., Porto Alegre, Bookman, 2011.

CASTRO, R. M. Critério de projeto para engrenagens helicoidais aplicadas em transmissoes
mecénicas veiculares. Dissertagéo (Mestrado em Engenharia Mecéanica), Escola Politécnica da
Universidade de S&o Paulo (USP), Sao Paulo, 2005.

DUDLEY, D. W. Gear handbook: the design, manufactured and aplication of aplications. 1 ed.,
Nova lorque, McGraw-Hill, 1962.

GEMAQUE, M. J. A. Abordagem para solucdo de um problema metrolégico na industria
- medicdo de engrenagens. Dissertacdo (Mestrado em Engenharia Mecénica), Universidade
Federal de Santa Catarina (UFSC), Florianépolis, 2004.

MAZZO, N. Engrenagens cilindricas: da concepcéo a fabricacao. 1 ed., Sdo Paulo, Blucher, 2013.
MELCONIAN, S. Elementos de maquinas. 10ed., S0 Paulo, Erica, 2009.

NIEMANN, G. Elementos de maquinas. Sao Paulo, Edgard Blucher, v. 2, 2002.

NORTON, R. L. Projeto de maquinas. 10 ed., Porto Alegre, Bookman, 2013.

SILVA, P. S. D. Metodologia para otimizacao do projeto de transmissoes por engrenagens
cilindricas com correcéao de perfil. Dissertacdo (P6s Grauduagado em Engenharia Mecénica),
Universidade Federal de Minas Gerais (UFMG), Belo Horizonte, 2015.

SOUZA, G. R. Influéncia do angulo de pressao em projetos de engrenagens. Dissertagéo
(Mestrado em Engenharia Mecéanica), Universidade Estadual de Campinas (UNICAMP), Campinas,
2003.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 15




ANEXO A - QUADRO 2 - RELACAO DE TRANSMISSAO 2:1

Angulo de Namero Fatotde , Fator C?eonmé.trico Diametro
Analise pressdo | Componente de corregap de | Médulo de ReS|steinC|a de Externo
b () Dentes perfil m (mm) Flexédo De (mm)
4 x1e x2 J
Pinhdo 21 0 5 0,34 115
1 Engrenagem 42 0 5 0,38 220
Pinhéo 21 0,25 4,75 0,4 111,625
2 Engrenagem 42 -0,25 4,75 0,334 206,625
Pinh&o 17 0,25 5,75 0,37 112,125
° Engrenagem 34 -0,25 5,75 0,32 204,125
20 Pinh&o 21 0,5 4,75 0,45 114
4 Engrenagem 42 -0,5 4,75 0,284 204,25
Pinhdo 17 0,5 5,75 0,43 115
> Engrenagem 34 -0,5 5,75 0,27 201,25
Pinhdo 14 0,5 6,75 0,412 114,75
° Engrenagem 28 -0,5 6,75 0,237 195,75
Pinhdo 21 0 5 0,403 115
! Engrenagem 42 0 5 0,464 220
Pinh&o 17 0 6 0,37 114
° Engrenagem 34 0 6 0,477 216
Pinhdo 14 0 7,25 0,332 116
° Engrenagem 28 0 7,25 0,417 217,5
Pinhdo 21 0,25 4,75 0,47 111,625
10 Engrenagem 42 -0,25 4,75 0,414 206,625
2 Pinh&ao 17 0,25 5,75 0,44 112,125
B Engrenagem 34 -0,25 5,75 0,387 204,125
Pinhdo 14 0,25 7 0,41 115,5
12 Engrenagem 28 -0,25 7 0,359 206,5
Pinhdo 12 0,25 8 0,386 116
h Engrenagem 24 -0,25 8 0,338 204
Pinhdo 21 0,5 4,75 0,52 114
1 Engrenagem 42 -0,5 4,75 0,367 204,25
Fonte: Autor
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ANEXO B — TABELA DE FATOR GEOMETRICO DE RESISTENCIA DE FLEXAO

1 AND J FACTORS FOR:1

20.0 DEG. PRESSURE ANGLE 2.250 WHOLE DEPTH FACTOR
0.0 DEG. HELIX ANGLE 0.024 TOOTH THINNING FOR BACKIASH
0.250 TOOL EDGE RADIUS LOADED AT HIGHEST POINT OF SINGLE TOOTH CONTACT

EQUALADDENDUM (¥} =¥, =0)

PINION TEETH
GEAR 12 14 17 21 26 35 55 135
TEETH P G B G I G P G B G P = P G B G
12 1
J U u
14 I
J U U U U
17 I
¥ U U u U U u
21 1 0.078
J U u U L) U u 0.33 033
26 1 0.084 0.079
J U L U L u u 0.33 035 0.35 0.35
I I 0.091 0.083 0.080
J U U U U U U 0.34 037 0.36 0.38 0.39 0.39
2 1 0.102 0.101 0.095 0.080
J U U U U u U 0.34 0.40 0.37 0.41 0.40 042 043 0.43
135 I 0.118 0.121 0.120 0.112 0.080
J U U U U U U 0.35 043 0.38 044 0.41 0.45 045 0.47 0.49 0.49
% The letter “U™ indicates a gear tooth combination which produces an undercut tooth form in one or both components and should be avoided. See Section 7 and Fig
=1
Fonte: AGMA 908-B89
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RESUMO: Este trabalho envolve educacao,
e faz parte da pesquisa de pds-doutorado
realizado de 2012 a 2015, na Alliance
Manchester Business School,
de Manchester, Inglaterra. A pesquisa teve por

Universidade

objetivo, dentre outros, explorar a¢des voltadas
a Gestdo da Informacdo e do Conhecimento
na Universidade de Manchester a fim de
estudar a avaliacdo de mensagens em foruns
educacionais e outras possibilidades de uso de
novas tecnologias em educacédo. Em adicdo,
foi considerado
conhecimento de alguns temas explorados no
Brasil e buscar possibilidades de cooperacéo
em pesquisa com pesquisadores do Brasil e da

importante disseminar o
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Inglaterra, considerando a aplicagéo de modelos
nebulosos em Servigcos, mais precisamente em
Gestéo, Tecnologia da Informacgéo, Educacao e
Saude.

PALAVRAS-CHAVE: Fuzzy Logic, Educacao,
Gestaodalnformacao, Gestaodo Conhecimento

ABSTRACT: This work involves education,
and it is part of the post-doctoral research
carried out from 2012 to 2015, at the Alliance
Manchester Business School,
Manchester, United Kingdom. The research

University of

aimed to explore actions related to Information
and Knowledge Management at the University
of Manchester in order to study the messages
assessment in educational forums, considering
new technologies in Education. In addition, it
was considered important to disseminate the
knowledge of some explored issues in Brazil and
to search for cooperation between researchers
from Brazil and United Kingdom, considering
the application of fuzzy models in services,
more precisely in management, information
technology, education and health areas.

KEYWORDS: Fuzzy Logic, Education,
Information Management, Knowledge
Management.
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11 INTRODUCAO

O conceito de Industria 4.0 “empurra” as organizagbes para a busca por
inovacoes e sustentabilidade, envolvendo Tecnologia, Processos e Pessoas. Assim,
a inovacao em tecnologia compreende, entre outras mudancgas, o aumento da
mecanizacao e automacao, a digitalizac&o e o uso de redes; 0s processos consideram
a sustentabilidade: passam a ser desenvolvidos em periodos mais curtos, séao
voltados a inovacéo, a flexibilizagdo, a individualizagdo, a orientacéo-por-demanda
e, também a eficiéncia de recursos (LASI et al., 2014). Na Industria 4.0 pessoas
modificam processos para que, por meio da tecnologia, criem e desenvolvam o
conhecimento. Neste trabalho consideramos no contexto da Industria 4.0 a Gestéao
do Conhecimento (GC), definida como o processo de aplicar uma abordagem
sistematica para a captura, estrutura, gestdo e disseminacdo do conhecimento,
promovendo a sustentabilidade organizacional por meio da reutilizacdo de melhores
praticas e reduzindo o retrabalho. (NONAKA E TAKEUCHI, 1995; PASTERNACK E
VISCIO, 1998; PFEIFFER E SUTTON, 1999; RUGGLES E HOLTSHOUSE, 1999
apud DALKIR, 2005).

A percepcao da necessidade de se utilizar a Gestdao do Conhecimento na
Industria 4.0 pode ser bem intensa. Por exemplo, na area de Pesquisa e Inovacao,
grupos de trabalho ja valorizam a Inovacao Aberta e a Governan¢a do Conhecimento
(CHAMOVITZ e BEZERRA, 2017). Essa necessidade de inovar envolve aspectos
intangiveis e necessita de um modelo capaz de lidar com subjetividade, ambiguidade
e incerteza, aspectos presentes nas relacdes interpessoais, intergrupos e entre
organizacoes.

Uma proposta para lidar com esse tipo de cenario, é o uso de modelos
nebulosos, também conhecidos como modelos fuzzy. Estes modelos consideram
nao apenas uma escolha excludente, ou seja, ndo envolve apenas a logica classica,
do verdadeiro ou falso, a l6gica do sim ou do n&o, do zero ou do um, do preto ou
do branco. A logica fuzzy atribui um grau de pertinéncia a conjuntos. Assim, um
estudante que consegue um 7.0 na prova, assim como outro que recebe 6,9 pontos
na mesma prova podem pertencer ao conjunto de estudantes que conhecem a
matéria estudada (neste caso, “conhecimento” seria uma variavel linguistica fuzzy, e
poderia assumir valores linguisticos, como aceitavel, bom, baixo, etc.). Assim como
0 estudante que conseguiu 6,9, o estudante que obteve 7 tem conhecimento “bom”,
porém com um grau de pertinéncia ao conjunto “estudantes com bom conhecimento”
maior do que outro estudante, pois foi “um pouco melhor” na prova. Seres humanos
nao avaliam o conhecimento de alguém dizendo “Fulano tem conhecimento 9.74 sobre
esta matéria”. Na realidade, o que se diz € que “Fulano tem um bom conhecimento”.

Outro exemplo: Em geral, um artigo cientifico é considerado “publicavel” apos a
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avaliacdo de uma comisséao cientifica, que segue alguns critérios. As pontuacdes
quantificaveis, quando existem, tentam representar qualificacées, percepgdes, por
meio de uma representacdo numérica. Porém, muitas vezes sdo considerados
valores agregados, adicionais, oferecidos pelo artigo, bem subjetivos, nem sempre
quantificaveis. Tanto que o mesmo artigo que nao foi aceito em uma revista pode ser
mais aderente a outro evento ou revista cientifica. O emprego da légica fuzzy busca
aproximar as avaliagbes que envolvem o comportamento humano.

Apesar de existirem algumas criticas e detratores, a aplicacao da légica fuzzy
continua sendo estudada e disseminada com sucesso no Brasil e no exterior. De
2015 a 2019 é possivel relacionar, a cada ano, pelo menos 20 eventos nessa area.
Em agosto de 2019 ja haviam sido cadastrados 24 eventos (figura 1) sendo que, em
2016 e 2017 a quantidade de eventos ultrapassou 50. A figura 2, apresenta alguns
dentre 53 eventos realizados em 2017, envolvendo modelos nebulosos e o uso da
l6gica fuzzy. A lista foi obtida na pagina do professor Cristian Servin (2019) que
relaciona eventos entre 2015 a 2019.

GIN O BN ELE oM hristianservin.com/fuzzy/fuzzyinfo.html % ) (U] e

* Apps @ Primeiros passos 0| Outlook Web App Importado do Firefox T Curso: Matematica...

Forthcoming Conferences and Workshops or

Fuzzy-Related Topics

Home
e The International Scientific Symposium ‘Intelligent Solutions® About
IntSel-2019). Uzkhe : cv
« Reliable Engineering C (ISMVL 2019), Media and Others

s The 49th IEEFE International Symposium on Multiple-Valued Logic

(ISMVL 2019). Fredericton. New Brunswick. Canada, May 21-23.

2019,

o The 18th International Conference on Arstificial Intelligence and

Soft Computing ICAISC 2019 . Zakopane. Poland. June 16-20,. 2019

« 2019 International Fuzzy Systems Association World Congress and

the 2019 North American Fuzzy Information Processing Society.

Lafayette. Louisiana. June 18-22. 2019

FIGURA 1: Eventos programados para 2019, incluidos até agosto de 2019.
Fonte: Servin (2019)
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LS B & & WA O N christianservin.com/fuzzy/past/2017/archive2017 html 1%

2017 Fuzzy Conferences Archive

B, 2017. Deadline: November 10, 2016
i \ & Patte ecognition (icIVPR), Dhaka,

FIGURA 2: Eventos sobre Logica Fuzzy, programados para 2017.
Fonte: Servin (2019)

A educacéo corporativa e o treinamento fazem parte do processo de mudancas
necessarias para a Industria 4.0. Este trabalho envolve educacao, e faz parte da
pesquisade pds-doutoradorealizadode 2012a2015, naAlliance Manchester Business
School, Universidade de Manchester, Inglaterra. A pesquisa teve por objetivo, dentre
outros, explorar agcdes voltadas a Gestdo da Informacdo e do Conhecimento na
Universidade de Manchester a fim de estudar a avaliagdo de mensagens em foruns
educacionais e outras possibilidades de uso de novas tecnologias em educacéo.
Em adicdo, foi considerado importante disseminar o conhecimento de alguns
temas explorados no Brasil e buscar possibilidades de cooperacdo em pesquisa
com pesquisadores do Brasil e da Inglaterra, considerando a aplicacdo de modelos
nebulosos em Servicos, mais precisamente em Gestédo, Tecnologia da Informacgao,
Educacao e Saude.

Uma vez que o pesquisador se encontra lotado em um 6rgéao federal que néo é
especificamente de educacao e pesquisa, o apoio do governo brasileiro foi relevante
pois o Ministério da Saude concedeu a permissdo necessaria para a realizacao
da pesquisa no exterior. A fim de registrar as atividades e marcos importantes
de acompanhamento, insights, publicacbes e outros registros da pesquisa, foi
desenvolvido um sitio especifico para a pesquisa, que pode ser acessado em http://
api.adm.br/acesso.

227
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2| OBJETIVOS

A pesquisa original, realizada no Reino Unido, trata do estudo e exploracéo
de modelos, técnicas e tecnologias que tratam a informac&o e o conhecimento. Ha
décadas o modelo fuzzy COPPE-Cosenza vem sendo utilizado para analise e estudo
da alocacéo de recursos. Considerando a informag¢ao como um recurso existente nas
areas de Negocios, Saude e Educacéo, a disseminacao do potencial de aplicacéao
deste modelo mereceu destaque na pesquisa.

Especificamente neste trabalho, sdo apresentados dois eventos que marcaram
a pesquisa realizada no exterior e que estdo diretamente associados com o0s
estudos do Labfuzzy, Laboratério de Logica Fuzzy da COPPE, UFRJ: O primeiro
apresenta um dos quatro estudos de casos (CHAMOVITZ, ELIA & COSENZA, 2015),
realizados em uma pesquisa de doutorado, com a aplicagcdo do Modelo de Hierarquia
Coppe-Cosenza em Educacdo, mais especificamente na avalicdo de mensagens
de participantes em féruns educacionais, a distancia (CHAMOVITZ, 2010); O
segundo evento apresenta, de forma bem resumida, os principais insights sobre o
Seminario “Decision Making and Fuzzy Logic in Brazil: Desire, Pricing, Evaluation
and Perception’, realizado nos dias 23 e 24 de abril de 2015 na Universidade de
Manchester, Reino Unido. A ideia principal € que, no futuro, o modelo possa ser
utilizado com processos cada vez mais automatizados e em rede, conforme as
necessidades da Industria 4.0.

31 O MODELO COPPE-COSENZA

O modelo COPPE-Cosenza foi criado inicialmente para estudos de localizagao.
Em 1971 foi criado o modelo de localizacdo MASTERLI - Modelo diAssetto Territoriale
e di Localizzazione Industriale, que considera aspectos qualitativos e confronta
demanda e oferta de fatores pelas atividades econ6micas nas unidades territoriais
de cada regiao (ATTANASIO & MASTERLI, 1974). A partir do modelo MASTERLI,
o Modelo COPPE-Cosenza de Localizagcao Industrial (COSENZA, 1981) incorporou
alguns aspectos a mais que o modelo original: considerou aspectos globais, tanto de
localizac&o quanto de producao, levando em consideragao dimensoes, dinamismo e
tecnologia, flexibilidade e consisténcia.

O Modelo de Hierarquia Fuzzy COPPE-Cosenza foi descrito por Toledo (2004)
como sendo, de um modo geral, um modelo de alocacéo de recursos, considerando
diferentes graus de importancia aos fatores gerais e especificos para a tomada de
deciséo.

Féruns de discussdao vém sendo utilizados por educadores dentro e fora da
sala de aula. O modelo descrito neste trabalho foi proposto por Chamovitz (2010),
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aplicando o modelo COPPE-Cosenza para avaliar mensagens trocadas por grupos
de estudantes em féruns de discussao (denominados, no estudo, como ARENAS),
considerando quatro das sete categorias propostas por Pichon-Riviere (2005) para
Grupos Operativos - centrados na tarefa:

1) Pertenca — Esta categoria sugere uma maior integragcdo ao grupo e

permite aos membros planejarem, ou seja, elaborarem uma estratégia,
uma tatica, uma técnica e uma logistica.

2) Cooperacéo - Consiste na contribuicdo, ainda que silenciosa, para a
tarefa grupal. Estabelece-se sobre a base de papéis diferenciados.

3) Pertinéncia — Leva em consideragdo o centrar-se do grupo na tarefa
prescrita e no seu esclarecimento. A pertinéncia € avaliada a partir da pré-
tarefa, da criatividade e da produtividade do grupo e suas aberturas a um
projeto.

4) Aprendizagem - O valor para esta categoria € obtido pelo somatério de
informacao dos integrantes do grupo. Segundo Pichén-Riviére, cumpre-se
a lei da dialética de transformacéao de quantidade em qualidade. Produz-se
mudanca qualitativa no grupo, que se traduz em termos de resolucao de
ansiedades, adaptacao ativa a realidade, criatividade, projetos.

A partir do estabelecimento dessas categorias — utilizadas como critérios para
a avaliacao de estudantes, as mensagens trocadas em féruns educacionais foram
avaliadas por dois tipos de avaliadores, estudantes e especialistas, conforme ilustra

a figura 3:
Avaliadores- PERFIL DE
Estudantes OFERTA
Categorias para Analise
Qualificacio Matematica
BT PERFIL DE
Avaliadores-
especialistas DEMANDA Desempenho nos
foruns

FIGURA 3: Aplicacao proposta para o Modelo COPPE-Cosenza em educagéo.
Fonte: CHAMOVITZ (2010)

Em um primeiro momento, as mensagens no forum sao consideradas como
oferta de informacdo; os avaliadores sdo os estudantes de poOs-graduacao, que
avaliam as mensagens em relagdo a 4 categorias. Em outro momento, especialistas
também avaliam as mensagens, utilizando um outro referencial: 0 da demanda de

informacéao, ou seja, qual aimportancia das mensagens em relagao a sua expectativa.
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Estabelecidos os perfis de oferta e de demanda, o modelo proposto utiliza a
l6gica nebulosa para estabelecer uma relacéo hierarquica que determinara o grau de
desempenho do grupo e o grau de desempenho dos participantes.

3.1 A matriz de demanda (expectativa do professor ou especialista)

Considerando-se F={fi | 1,...,n} como um conjunto finito de atributos/fatores
denotado genericamente como f. Entdo o conjunto fuzzy A em f & um conjunto de
pares ordenados A ={(fa#4 (f) | f € F)} onde A é a representacédo fuzzy da
Matriz de Solicitacao A=(,ui].)hxm e /JA(f) é a funcéo de pertinéncia representando o
grau de importancia dos fatores utilizados como critérios na avaliacéo (Cooperacéo,
Pertenca, Pertinéncia e Aprendizagem), e que podem assumir os valores:

« Critico — o critério/fator é imprescindivel para o bom desempenho durante
a participagcao em um férum de discusséo virtual educacional.

+ Condicionante — o fator é importante para avaliar a participagao no férum,
mas nao é essencial.

+ Pouco condicionante - a existéncia do fator agrega pouco valor aos
objetivos do forum.

« Irrelevante - a consideracdo do fator acrescenta muito pouco ou quase
nenhum valor ao forum.

A Matriz de Expectativa de Fatores por Mensagem pode ser representada
conforme a tabela 1:

Fatores Condicionantes de demanda

Desempenho "
Cooperacao Pertenca | Pertinéncia | Aprendizagem

Transformacgé&o Qualitativa
Na Estrutura Mental
(APRENDIZAGEM)

Tabela 1. Matriz de demanda de caracteristicas

A matriz de caracteristicas de fatores/critérios (f) para os atributos (A) das
mensagens, na tabela 2:

f f, f... f
w, w, W... w
A1 a11 a12 A1i a1n
A2 a21 a22 A2i a2n
AI a|1 ai2 a'ii aln
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A a a a_ mn

m m1 m2 mj

Tabela 2. Matriz de demanda de caracteristicas

Séo Fij caracteristicas/fatores por mensagens, onde:
A, A, ..., A_, €0 conjunto de atributos das mensagens
f,f, .., f &o conjunto de fatores/critérios

w,, W, ..., W , &€ 0 grau de importancia para os fatores nas mensagens
a, € o coeficiente fuzzy do atributo i, com relagao ao fator j.

3.2 Matriz de oferta (participacao no férum)

~

De forma anéloga, seja §={(f,f£,§ (/) feF)} onde B éarepresentacéo fuzzy
da Matriz de Disponibilidade B, e y B (f) € uma funcéo de pertinéncia representando
0s niveis dos fatores das mensagens enviadas, representadas pelas alternativas:

+ Excelente — o fator aparece na mensagem com todas as caracteristicas
desejaveis

+ Bom — o fator aparece na mensagem com quase todas as caracteristicas
desejaveis

* Regular — o fator aparece com poucas caracteristicas esperadas

+ Insuficiente - as caracteristicas apresentadas, para o fator, sdo minimas e
agregam valor insuficiente em relacéo as expectativas.

O conjunto A ndo possui os elementos, apenas explicita os fi's desejados,
pertencentes apenas a B , definindo os seus contornos: esc’alas, niveis de qualidade,
etc., sob o ponto de vista da Léogica Fuzzy.

A matriz B que contém os fi’s atende A por aproximacéo. O f. do conjunto A

ndo necessariamente é igual ao f, disponivel em B e é apresentada na tabela 3:

ARENA X
Informacéao Fatores Condicionantes de demanda
Ofertada Cooperacao | Pertenca | Pertinéncia | Aprendizagem
Mensagem 1
Mensagem 2
Mensagem ...
Mensagem N

Tabela 3. Matriz de oferta de mensagens
A Matriz de Expectativa de Fatores por Mensagem esta representada a seguir,

na tabela 4:
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B, B, Bk f

F1 W, b11 b12 b1k 1n

2 W2 21 22 2k 2n

fi Wi bn bi2 bjk bin

fm Wn bn1 bn2 bnk bmn
Tabela 4. Matriz de Expectativa de Fatores por Mensagem

Sao Fij caracteristicas/fatores por mensagens onde:

B1, B2, ..., Bm, é o conjunto de mensagens

f1, 2, ..., fn &€ o conjunto de fatores/critérios

w1, w2, ..., wn, & o grau de importancia para os fatores nas mensagens

aij = coeficiente fuzzy da mensagem k, com relacao ao fator j.

3.3 Cotejo

A partir dos valores preenchidos na matriz de demanda, € necessario verificar a

qualidade da informacgao ofertada, por meio das mensagens avaliadas. A matriz de

cotejo pode ser aplicada para dois tipos de situacgao:

Primeiro, no caso de a avaliagcao ser Criterial (tabela 5) — na qual existe a

necessidade do estudante atingir totalmente a expectativa do professor segundo

cada critério, qualquer desempenho abaixo do esperado resulta em 6nus, em

eliminacéo, ou seja, vale 0. O desempenho acima do esperado recebe um bénus.

MATRIZ OFERTA (B)
Excelente | Adequada | Regular | Insuficiente
MATRIZ DEMANDA ( A) A=4 B=3 C=2 D=1
Crucial A=4 1 0 0 0
Condicionante(Relevante) B=3 1+ 1/n 1 0 0
CP)?):Z?cionante(Reduzida) C=2 1+2/n T+1/m 1 0
Irrelevante(Inexpressiva) D=1 1+3/n 1+2/n 1+ 1/n 1

Tabela 5. Matriz de Cotejo para Avaliagdo Criterial

Segundo, no caso da avaliagdao ser Formativa (tabela 6) — onde existe a

necessidade do estudante desenvolver parte dos critérios pré-determinados, sem

a necessidade de preencher totalmente a expectativa do professor, o desempenho

abaixo do esperado resulta em Onus porém nao necessariamente vale O.

desempenho acima do esperado, assim como o caso anterior, recebe um bdnus.
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MATRIZ OFERTA (B)

Excelente | Adequada | Regular | Insuficiente
A=4 B=3 C=2 D=1
Crucial A=4 1 1-1/n 1-2/n 1-3/n
Condicionante(Relevante) B=3 1+1/n 1 1-1/n 1-2/n
Pouco Condicionante(Reduzida) C=2 1+2/n 1+1/n 1 1-1/n
Irrelevante(Inexpressiva) D=1 1+ 3/n 1+2/n 1+ 1/n 1

Tabela 6. Matriz de Cotejo para Avaliagcdo Formativa

41 AVALIACAO DE MENSAGENS EM FORUNS EDUCACIONAIS

Na proposta apresentada por Chamovitz, Elia e Cosenza (2015), o objetivo
foi divulgar a aplicagcdo do modelo COPPE-Cosenza na area de Educacéo, mais
precisamente em Educacéo a Distéancia, por meio da avaliagcdo de mensagens em
féruns educacionais.

Para a avaliacéo, as mensagens ficam ordenadas de forma sequencial, ou seja,
o avaliador n&o precisa saber quem é o autor da mensagem. Apds a avaliacdo, ha
a necessidade de se obter um valor de avaliagdo unico para as mensagens emitidas
por cada autor, que € feito utilizando-se a média ponderada dos valores de cada
avaliacao de cada autor e do grupo, ou seja, levando em consideracao a quantidade
de mensagens daquele autor e do grupo.

A planilha-resumo apresentada na figura 4 contém, por autor, o resultado do
teste formativo TEFO1 (coluna E) e mais 3 tabelas: uma com as avaliagdes médias
dos avaliadores-estudantes, uma com a avaliacdo do professor e outra com a

avaliacédo do pesquisador.

1 + + + + + +
2

A g < C J o P Q v A4 Y} AC AH AM AN AD

4 3 3 .EI 4 Esratiztica (Todo! Fuzzyitedos J.-.-EI_E:::EE- E'.s:\z:l:z:-l Fuzzylavalizoar Profassor Estatistic  FuzmylAvalizdor Feasguizador)

2| N NMsg TEFO1 Média Média Max-min = Méd-max Média Média Maw-min | Méd-max | Média Média  Max-min| Méd-max
3 1 3 g 222 0,81 0,60 1,05 2,92 058 0,82 1,17 2,42 0,88 0,50 1,17
4 | 2 2,07 8,77 ¢.56 0,25 2,13 0,78 8,83 2,50 2,81 0,35 0,67
& E| &6 0,67 0,50 0,88 .30 S 0,90 15 3 0,55 0,95
] 5 .| 192 0,73 0,56 0,94 1,95 o7s 0,85 0,50 2,85 0,96 0,55 1,20
7 5 g 181 0.70 0,54 0,80 2,10 0,65 0,85 2,20 B 0,50 1,00
8 7 g 213 78 082 0,98 254 8 068 1,00 2,75 = 0,52 121
3 32 0,20 0,05 0,74 0,64 0,55 0.06 083 0,35 2,53 0,67 114
10 5 13 1,90 .58 073 1,23 2,75 08s 0,80 1.10 2,65 0,91 0,60 1,13
11 5 13 59 0,92 C,73 14] 3,00 1,00 0,81 1,13 s 28 ,55 20
12 5 14 06 2| 10 03 5 20 2,96 .99 ,E3
i3 el 58 38 8= 75 0,95 0,56
14 | g .14 g5 17| 1z L85 083
15 | = 15 39 1 3 72 0,68 7 0,57 0,50
16 1 88 5 9 & 0,66 0,38 0,81 0,63 B
17 P 1 52 1 132 3,38 o] 0,28 1,25 3,25 1,08 063 138
18| Z 5 25 1,Z5] 3,00 100 0,88 1,13 3,00 1,00 0,5C 1,38
19 | 11 13 2358 1,00 0,85 1,31 2,73 0,53 0,82 1,05 2,75 0,34 0,51 1,18
20 & - 1 9 15| 0,08 B - 5 & 1

FIGURA 4: Planilha comparativa com testes usando estatistica e l6gica fuzzy.

Fonte: Chamovitz, Elia e Consenza (2015)

Capitulo 16

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2



Note-se que apos a coluna com resultados, TEF01, cada uma das trés tabelas a
direita da coluna é composta por 4 colunas: na primeira estdo os valores calculados
pelo modelo classico estatistico, que utiliza a média aritmética; na segunda coluna,
o valor é calculado segundo o modelo COPPE-Cosenza e € considerada a média
aritmética dos valores para cada um dos quesitos; na terceira coluna o valor
representativo das mensagens € calculado pelo minimo valor resultante em a cada
quesito; na quarta, o célculo é feito pelo valor maximo.

A apresentacao no Science and Information Conference 2015, realizada em
Londres, foi considerada um marco importante da pesquisa, uma vez que o0 evento
€ apoiado pelo IEEE, Instituto de Engenheiros Elétricos e Eletrénicos, bastante
considerado na comunidade académica.

51 SEMINARIO “DECISION MAKING AND FUZZY LOGIC IN BRAZIL

Estando alinhado a estratégia de pesquisa da Universidade de Manchester que
consiste em parcerias com instituicdes do BRIC (Brasil, Russia, india e China) e
internacionalizacéo, o Seminario “Decison Making And Fuzzy Logic In Brazil: Desire,
Pricing, Evaluation and Perception” foi organizado com apresentacdes de 5 trabalhos
de pesquisa, com a exposi¢cao de pelo menos um dos autores de cada trabalho:

+ Raymundo et al. (2014) apresentam um modelo nebuloso para a avaliagéo
de transporte de carga aérea, nos aeroportos.

+ Krykhtine et al. (2012) sugerem a industria téxtil uma forma de selecionar,
dentre um mix de produtos, o mais indicado para a producéo, sob a ética
do desejo do consumidor.

+ Morim et al. (2012) exploram o potencial de aplicagao da logica fuzzy, por
meio do Modelo COPPE-Cosenza, na gestdo de pregos para o segmento
de bebidas, em Marketing.

+ Krykhtine et al. (2014), apresentam o uso da Légica Fuzzy na Avaliacéo
de Impacto de Projetos Socioeducacionais na vida de egressos, com
a percepcao de egressos e educadores do Projeto Travessia, que foi
detalhado por S& Fortes (2015).

+ Reis Filho e da Rocha e Silva (2009) propéem uma abordagem cognitiva
da estratégia para a tomada de decisdo em problemas provenientes da
intervencéao urbana.

Os trabalhos, assim como parte de cada apresentagdo em video, no endereco
preparado para a divulgacao do seminario, conforme ilustra a figura 5.
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FIGURA 5: Pagina sobre o Seminario, realizado em Manchester.
Fonte: http://api.adm.br/fuzzy

6 | QUESTIONAMENTOS NO SEMINARIO E IMPACTO

Os questionamentos realizados por pesquisadores da Alliance Manchester
Business School e por estudantes presentes abordaram a coleta de dados e
interpretacéo das variaveis linguisticas nos grupos utilizados em questionarios ou
entrevistas.

Além dessas, surgiu a davida sobre a possibilidade de os modelos apresentados
serem aplicados ao segmento de Servicos. Também houve duvidas de pesquisadores
sobre estudos de correlacdo entre as questdes utilizadas nas entrevistas, no caso
do Projeto Travessia, e a concluséo foi que o processo pode ser melhorado. E, por
fim, houve o questionamento sobre como foram determinados o conjunto fuzzy e os
intervalos para cada variavel linguistica.

ApOs os questionamentos e debate, o coordenador do grupo de pesquisa de
Tomada de Decisdo da escola de negb6cios de Manchester apresentou projetos
desenvolvidos pelo grupo da universidade e a disposi¢cao para parcerias futuras.

Os principais resultados do Seminario foram a aproximacéao entre pesquisadores
para futuro desenvolvimento e colaboracdo entre MBS e LabFuzzy, visando a
producdo cientifica de alta qualidade; a abertura entre as duas instituicbes para o
Intercambio para estudantes e académicos — para futuros seminarios e recebimento
de pesquisadores visitantes; a disseminacéo da aplica¢ao da l6gica fuzzy em Tomada

de Decisao em Servicos.
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7 | CONSIDERACOES FINAIS E TRABALHOS FUTUROS

Neste trabalho foram apresentadas duas acdes que fizeram parte da pesquisa
de poés-doutorado realizada em Manchester, na area de Gestdo da Informacéo e
do Conhecimento. A aplicacdo da Logica Fuzzy em negdcios e em educacgéao pode
auxiliar no desenvolvimento de competéncias exigidas nas organizacdes associadas
ao conceito de Industria 4.0, uma vez que inovam em processo e tecnologia.

A pesquisa realizada no Reino Unido permitiu a divulgagcao de trabalhos
que utilizaram a légica fuzzy para a tomada de decisao, no Brasil, e possibilitou a
interacdo com outros pesquisadores, com possibilidades de parcerias futuras entre
académicos do Brasil e de outros paises.

Para o futuro, as equipes das duas universidades se colocaram disponiveis
para desenvolver, em conjunto, discussdes sobre Tomada de Deciséo, incluindo o
uso de Légica Fuzzy. Além disso, foi aberta, também, a possibilidade de estudantes
do Labfuzzy, da COPPE/UFRJ, visitarem a escola de Manchester e vice-versa, para

desenvolvimento de pesquisa e publicacdo conjunta.
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CAPITULO 17
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RESUMO: Este estudo apresenta como tema,
Processos produtivos discretos e continuos:
procedimentos, métodos e sequéncias na
PERBRAS. Esta empresa atua no mercado
de apoio a extracdo de gas e petrdleo ha
mais de 50 anos, contudo executava algumas
atividades de maneira empirica. Devido
a empresa nao dispor de procedimentos
operacionais pertinentes as atividades em que
as embarcacbes ANCHOVA e BONSUCESSO
sao empregadas, foi que surgiu a questao
problematizadora: Como suprir a auséncia
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PERBRAS

de procedimentos operacionais dentro das
atividades realizadas no Terminal Aquaviario
de Aracaju? A principal finalidade desse estudo
foi efetivar a elaboracdo de procedimentos
operacionais  pertinentes as  atividades
desenvolvidas nos Servicos de Operacoes
das Embarcacbes do Terminal Aquaviario
de Aracaju. Em atendimento aos objetivos
especificos deu-se inicio ao mapeamento
das atividades nas quais as embarcacdes
sdo empregas. AplOs a identificacdo dessas
atividades os procedimentos pertinentes a cada
uma delas foram efetivamente elaborados.
Logo apés a elaboragédo dos procedimentos,
toda a tripulacdo das embarcac¢des recebeu
treinamento referente a cada procedimento.
Por fim, foi realizado a Verificagdo de
Conformidade de Procedimento (VCP) com o
intuito de acompanhar se toda forgca de trabalho
estd atendendo aquilo que foi estabelecido
nos procedimentos operacionais elaborados
e conforme treinamento recebido, sendo
constatado que toda a tripulagao esta atendendo
os procedimentos operacionais. O obijetivo
geral foi atingido através da implementacéo
das propostas, onde a manutencdo dessas
propostas se faz necessario para que o
problema encontrado seja tratado de maneira
efetiva e para manter o processo de melhoria
continua. O conceito referente acadaferramenta
aplicada nesse estudo foi devidamente tratado
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na fundamentacéo teorica que serviu como base para a aplicacdo e obten¢do dos
resultados.
PALAVRAS-CHAVE: Mapeamento. Procedimento operacional. Treinamento.
Verificagao.

DISCRETE AND CONTINUING PRODUCT PROCESSES: PROCEDURES,
METHODS AND SEQUENCES IN PERBRAS

ABSTRACT: This study presents as a theme, discrete and continuous productive
processes: procedures, methods and sequences in the PERBRAS. This company has
been operating in the oil and gas extraction support market for more than 50 years,
but it has performed some activities in an empirical way. Because the company does
not have operational procedures pertinent to the activities in which the ANCHOVA
and BONSUCESSO vessels are employed, the problematic question arose: How to
overcome the lack of operational procedures within the activities carried out at the
Aracaju Waterway Terminal? The main purpose of this study was to carry out the
elaboration of operational procedures pertinent to the activities developed in the
Services of Operations of the Vessels of the Aracaju Waterway Terminal. In order to
meet the specific objectives, the mapping of the activities in which the vessels are
employed began. After identifying these activities, the procedures pertinent to each of
them were effectively elaborated. Soon after the elaboration of the procedures, all the
crew of the vessels received training regarding each procedure. Finally, the Procedure
Conformity Verification (VCP) was carried out with the purpose of monitoring whether
all workforce is complying with what was established in the operational procedures
elaborated and according to the training received, being verified that yes, all the crew
is attending the operational procedures. The overall objective was achieved through
the implementation of the proposals, where the maintenance of these proposals is
necessary so that the problem encountered is dealt with effectively and to maintain the
process of continuous improvement. The concept of each tool applied in this study was
duly addressed in the theoretical basis that served as the basis for the application and
obtaining of the results.

KEYWORDS: Mapping. Operational routine. Training. Verification.

11 INTRODUCAO

O petréleo possui um valor significativo e é visto mundialmente como o ouro
negro. H4 uma enorme disputa mundial no que diz respeito a sua extracédo. Essa
competicdo ja gerou divergéncias entre varios paises. Com o passar dos anos,
o mercado de extracdo do petréleo vem se tornando cada vez mais competitivo,
podendo influenciar nas rela¢des diplomatas entre paises, criando um impacto direto
em suas economias, até mesmo, os colocando diante de crises politicas internas.

O ramo do petroleo exige grande investimento de recursos e desenvolvimento
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tecnologico em toda a cadeia de bens e servigcos necessarios para seu suporte.

Segundo a Agéncia Internacional de Energia (AIE), os Estados Unidos ocupam
o lugar de maior produtor mundial de petréleo e que juntamente com o Brasil, Canada
e Noruega, mantera suprido o mercado global até 2020.

No Brasil, a exploracdo e producédo de petréleo é fundamental para o setor
socioecondmico, pois ele proporciona um enorme efeito multiplicador da economia
alimentando a formacao de recursos humanos e desenvolvimento de pesquisas.
Em Sergipe, ndo poderia ser diferente, segundo o Instituto Brasileiro de Geografia e
Estatistica (IBGE), em 2017 a extracdo de minerais contribuiu em média com 13%
no PIB da industria sergipana e nos ultimos anos vem tendo queda significativa,
como consequéncia dos desinvestimentos de um dos principais exploradores que é
a PETROLEO BRASILEIRO S.A. (PETROBRAS).

Por se tratar de um mercado rentavel e bastante competitivo, as empresas
que atuam nesse setor, tendo a PETROLEO BRASILEIRO S.A. (PETROBRAS) e a
PETROBRAS TRANSPORTE S.A. (TRANSPETRO) como seus principais clientes,
precisam aperfeicoar seus métodos de trabalho e prestacéo de servicos com precos
competitivos e ainda atender requisitos de seguranca no trabalho e preservacao do
meio ambiente.

2| FUNDAMENTAGCAO TEORICA

2.1 Conceito e Objetivo do Procedimento Operacional

O procedimento operacional, para Lima (2005, p. 1) trata-se de um documento
que aempresa deve elaborar de acordo com cada atividade a ser executada, expondo
todo o planejamento e a sequéncia descrita da atividade de maneira detalhada. O
procedimento deve contemplar ainda, quais recursos materiais e humanos que serao
empregados, metas a serem alcancadas, criticidade da atividade, periodicidade de
inspecdes e métodos de controle.

Segundo Cury (2017, p. 287), um método ou processo pode ser definido como
uma sequéncia de atividades que tenham como resultado um produto com um valor
agregado, este pode ser fisico ou um servigo.

Para Colenghi (1997) apud Souza et al. (2012, p. 3), o procedimento operacional
tem por finalidade descrever toda a atividade de maneira detalhada e clara para
aquele que ird executa-la, seguindo um roteiro padrdo, a fim de que os resultados
obtidos ao final da execucao sejam satisfatérios.

Pineze; Consoni; Marques (2013) afirmam que os procedimentos operacionais
devem contemplar todas as etapas do processo estabelecendo requisitos minimos
e boas praticas essenciais para toda a cadeia de execucgao, inclusive a fase de
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planejamento, de modo que toda a operacéo seja programada.

De acordo com Martins (2013, p. 1), os procedimentos operacionais tém
0 objetivo de manter a padronizacdo e o funcionamento do processo, para que a
qualidade na prestagdo do servigo ou na fabricacéo do produto seja garantida.

Lima (2005, p. 1) afirma que a empregabilidade dos procedimentos operacionais
tem como objetivo tornar o processo produtivo invariavel e uniforme, para que nao
haja oscilagdes na qualidade do produto ou servico a ser executado por qualquer
pessoa.

2.2 Elaboracao e Aplicacao de Procedimentos

Segundo Duarte (2007, p. 2), a competitividade que existe no mercado atual,
faz com que as empresas priorizem a qualidade nos produtos e servigos para que

seus clientes sejam atendidos de maneira satisfatoria.

[...] como hoje, num mercado extremamente competitivo, satisfacdo e qualidade
andam juntas ndo ha mais espaco para produtos padronizados sem a satisfacao
de seus clientes. Com isso, temos hoje uma padronizacdo de produtos e servicos
com foco no cliente, seus interesses e desejos de satisfacdo tém carater prioritario.
N&o devemos engessar uma organizacao para dentro de forma a podarmos sua
capacidade de interagir com seus clientes e captar suas necessidades e desejos
(DUARTE, 2007, p. 2).

Neste contexto, Castelli (2003, p. 94) afirma que quando o procedimento é bem
elaborado e aqueles que estardo envolvidos nos processos sao bem treinados, a
exceléncia e a confiabilidade do servigco tendem a ser maiores.

Para Martins (2013, p. 1), o procedimento operacional deve ser um documento
simples, objetivo, de facil entendimento para quem for executar a atividade e ter
uma relacdo direta com a rotina do trabalhador. Martins (2013, p. 1) ainda afirma
que o procedimento operacional tem que assegurar aos colaboradores informacgdes
minimas para execucao da tarefa e que venha a ser utilizado para consulta quando
houver duvidas.

Segundo Ferreira (2011, p. 2), a elaboragcdo de um procedimento operacional
deve considerar o atendimento a legislacéo pertinente e suas atualizagbes. Assim
como, seu objetivo, descricdo da atividade, monitoramento em todas as fases do
processo, acdes aplicadas, seja corretiva ou preventiva, documentacéo a ser gerada
e monitoramento. Ao final, o procedimento devera ser aprovado e assinado pelo

responsavel da organizacao.

2.3 Mapeamento de Processos e Operacoes

Segundo Paladini (2009) apud Correia et al. (2002, p. 5), a base da confianca
para aquisicao de um servico ou produto € a confianga no processo em que este foi
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criado. Ele ainda afirma que, o consumidor ou cliente, ao conhecer o processo e sua
confiabilidade, aumenta as possibilidades de aquisicao.

Correia (2002, p. 3) afirma que a visualizacdo do processo produtivo pode
otimizar as perdas, que é proporcionado pelo mapeamento deste. Pois, uma vez
que o mapeamento for realizado, sua estrutura se torna mais sélida e eficaz, isso,
consequentemente, ira melhorar o desempenho do processo de modo geral.

Para Oliveira (2013, p. 7), o redimensionamento na cadeia do processo produtivo
pode levar a eliminacdo de atividades desnecessarias e clarear mecanismos
otimizadores.

De acordo com Soliman (1998, p. 2), uma das maneiras mais eficazes de
identificar os problemas num processo produtivo, seja manufatura ou servico, €
mapeando o processo. Com base nesse mapeamento, as atividades serao detalhadas

levando a visualizacdo do comportamento da cadeia produtiva.

2.4 Melhoria Continua

Segundo Carpinetti (2012, p. 67), o sistema de melhoria continua € aplicado as
organizacoOes, para que estas acompanhem as constantes mudancas elevando seus
resultados e sua eficacia.

Carpinetti (2012, p. 52) ainda diz que, a melhoria continua esta voltada para
a atualizacao e aprimoramento de documentos internos e pessoas. Afirmando que:

[...]aimplementacé&o, manutencdo e melhoria de um sistema de gestao da qualidade
dependem de recursos humanos e materiais e, para que isso efetivamente ocorra,
€ preciso comprometimento da alta direcdo para prover 0S recursos necessarios
(CARPINETTI, 2012, p. 52).

Para Cotec (1999, p.135-141), a pratica de melhoria continua esta diretamente
ligada a obtencdao dos melhores resultados na prestacdo de servigo, contribuindo
para que a organizacao otimize seus custos e qualidade na prestacéo do servico,
ainda podendo ser aplicada em qualquer fase e dimenséo do negdcio.

Cotec (1999, p. 135-141) ainda afirma que deve haver um escalonamento das
atividades projetadas, para que o nivel seja elevado alcan¢cando a inovacéao e todos
que participam desse escalonamento devem estar inseridos no processo.

Segundo Robbins (2002, p. 441), quando se trata de melhoria continua, o
projeto é linear havendo comeco, mas ndo havendo um fim, criando uma abordagem
historica sobre o assunto.

De acordo com Drucker (2000, p. 45), a melhoria continua pode oferecer
inovagédo econdémica e social para os valores da organizacéo, dando-lhe oportunidade
de criar algo novo e diferente de forma sistémica e organizada.
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2.5 Ferramentas da Qualidade

Para Maiczuk; Junior (2013, p. 3), as ferramentas de qualidade tém por
finalidade tornar o trabalho claro e criar uma influéncia direta na tomada de decisées
tendo como base dados reais e fatos significativos.

Segundo Seleme; Stadler (2012, p. 19), a implementacdo do sistema de
qualidade teve inicio no século XX se estendendo aos dias atuais, levando as
empresas a produzirem e desenvolverem melhores produtos e servigos atendendo
as necessidades do consumidor, para se manterem concorrentes no mercado. A
qualidade pode ser alcanga através da utilizacao das ferramentas tradicionais da
qualidade, que tem por finalidade elevar a producao de bens e servi¢os, diminuindo
perdas e danos, incluindo os riscos no ambiente de trabalho.

Para Oliveira (2013, p. 15), as organizagdes estdao se deparando com um
mercado onde a competitividade cresce a cada dia, isso esta fazendo com que as
organizagdes desenvolvam uma politica de gestdo da qualidade sdélida e segura,
qgue seja implantada o mais cedo possivel na organizagdo, para que esta faca o
diferencial no mercado.

Segundo Carpinetti (2010, p. 78), as ferramentas da qualidade tém o objetivo
de desenvolver, adotar e implementar acées que busquem a melhoria continua de
todos os processos.

Em se tratando de sistema de qualidade, algumas ferramentas podem ser
utilizadas, como: 5W2H, Ciclo PDCA, Diagrama de Ishikawa e Brainstorming que
seréo detalhadas a seguir.

2.5.1 Fluxograma

Segundo Wildauer (2015, p. 71), o fluxograma é uma ferramenta muito utilizada
pelos administradores para mapear as atividades de uma empresa, tendo em vista
que este facilita um melhor entendimento e melhora a visao do processo.

Para Barros; Bonafini (2015, p. 56), o fluxograma propicia, sem sombra de
duvidas uma, visdo ampla de toda cadeia produtiva. Assim como suas delimitacdes
dentro de cada etapa.

Segundo Seleme; Stadler (2012, p. 44), trata-se de uma ferramenta que foi
desenvolvida, para ser lida através de formas. Sua representatividade visual tem por
finalidade permitir a identificacdo dos pontos criticos que podem haver ocorréncia de
problemas.

Ainda de acordo com Wildauer (2015, p. 72), uma vez que O processo € as
atividades sao descritos de forma detalhada, é possivel analisar as tarefas com
propriedade permitindo uma tomada de decisao mais segura.

De acordo com Wildauer (2015, p. 72), um dos principais objetivos do fluxograma
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€ descrever graficamente o sistema e todo seu processo. Uma vez que o processo
€ detalhado, todas as atividades inseridas neste processo, também sao descritas e
detalhadas.

2.5.2 5W2H

O 5W2H é uma ferramenta usada na gestédo de qualquer atividade para dar
tratamento a problemas identificados atribuindo responsabilidades, direcionando
como deve ser dado o tratamento para resolugcao do problema e estabelecendo
prazos.

Para Peinado; Graeml (2007, p. 559), 5W2H é uma metodologia na qual um
checklist é aplicado com a finalidade de garantir que a operacéo seja realizada de
forma segura por aqueles envolvidos de maneira que nao haja davidas.

Segundo Rocha et al. (2006, p. 585), trata-se de uma técnica gerencial na qual
perguntas sao utilizadas para seguir a padronizagao do processo, levando a criacao
de um plano de acdo que ira determinar indicadores e praticas que viabilizem o
melhor entendimento para os envolvidos.

E relatado por Seleme; Stadler (2012, p.44), que aquele que utiliza essa
ferramenta deve conhecer todas as etapas do processo com propriedade, caso
contrario, essa ferramenta pode ser ineficaz para a resolugéo do problema e/ou na
criacdo de um plano de acéo.

2.5.3 Ciclo PDCA

Outra ferramenta muito utilizada nos dias atuais € o Ciclo PDCA, que para
Peinado; Graeml (2007, p. 557), essa ferramenta consiste em buscar a eficiéncia,
confiabilidade e economia nos processos produtivos da organizagcdo baseada na
qualidade total e na melhoria continua.

Segundo Seleme; Stadler (2012, p. 27), trata-se da ferramenta que & mais
implementada junto a gestdo da qualidade das empresas, tendo como foco a
qualidade total e a melhoria continua, base desta ferramenta.

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 558), independentemente do método de
execucao, da atividade ou do seguimento, todo processo pode ser otimizado. Apos
a analise de todo o processo para identificacdo do problema e suas causas, seréao
estabelecidas as metas, sejam qualitativas ou quantitativas, os padroes a serem
seguidos e em seguida o plano de acao.

Segundo Seleme; Stadler (2012, p. 28), € na fase do planejamento onde sao
tracadas as atividades que levaréao ao alcance dos objetivos que forem estabelecidos
pela empresa em seus processos de producéo.

Segundo Peinado; Graeml (2007, p. 558), a fase de verificagcdo analisa os
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resultados daquilo que foi estabelecido no plano de acéo, caso os resultados sejam
negativos, o ideal € que o plano inicial seja reformulado retornando a fase inicial.
Caso haja resultados positivos, aquilo que foi planejado deve prosseguir para
proxima fase.

Para Seleme; Stadler (2012, p. 28), a fase de educacéao e treinamento também
possui uma importancia significativa. E nessa fase que, os envolvidos deverdo ser
sensibilizados quanto o alcance das metas, como também desenvolverdo habilidades
para uma melhor execucéao do trabalho.

Para Seleme; Stadler (2012, p. 29), a fase de agao, tem a finalidade de corrigir
tudo que ficou fora do padrdo, ou seja, os desvios identificados. E nessa fase que
deve haver a eliminacdo de todos os problemas e se necessario até estabelecer
novos padrdes.

O ciclo PDCA é bastante util para toda organizagéo que tem em seus principios
basicos o planejamento, a execuc¢ao, a verificacao e a acao. Essa ferramenta usada
na administracdo de processos de producédo, sem duvida, leva a melhoria continua.

2.5.4 Diagrama de Ishikawa

Essa ferramenta também pode ser conhecida como diagrama de causa e efeito
e espinha de peixe, segundo Martins (2013, p. 508), ela identifica como os fatores
que a compde podem impactar no processo apés um problema gerado.

Para Holanda; Pinto (2009, p. 4), o diagrama de Ishikawa nos mostra as
relacbes que existem no resultado do processo baseada em suas causas e como
elas afetaram o resultado.

Barros; Bonafini (2015, p. 41) enfatizam que um ponto bastante positivo no
diagrama é que, as causas do problema sao ramificadas e desdobradas de modo
qgue chegue ao problema e sua origem efetiva.

E importante salientar que, mesmo ndo havendo a necessidade de verificar
todos os aspectos do processo, é importante que isso seja realizado para uma
melhor analise da situacao problema.

Slack; Chambers; Johnston (2009, p. 585), afirmam que o diagrama de Ishikawa
direciona a efetividade das pesquisas diretamente as causas raizes das ocorréncias
adicionando questdes como: onde, o que, como e por qué exigindo respostas claras
e precisas, ou seja, essa ferramenta permite que o problema seja exibido com todas
as suas causas de forma detalhada, ao final, levando a causa raiz do problema.

2.5.5 Brainstorming

A aplicacao da ferramenta brainstorming é realizada em reunides e encontros
profissionais, segundo Seleme; Stadler (2012, p. 56), os participantes expdem suas
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ideias sem restricoes e independente da relevancia todas elas s&o avaliadas.

Para Rocha et al. (2006, p.98), no brainstorming ou tempestade de ideias, as
ideias sao expostas de maneira livre e longe de criticas em tempo reduzido pelos
individuos.

De acordo com Seleme; Stadler (2012, p. 57), a empregabilidade do
brainstorming pelas organiza¢des tem a finalidade de induzir seus colaboradores a
criarem ideias inovadoras para otimizar servigos e processos.

Esta ferramenta estimula a criacao de novas ideias referente a alguma
necessidade ou assunto sem omissbes num determinado espag¢o de tempo por
aqueles que estao envolvidos no processo, segundo Gerlach; Pache (2011).

Segundo Rocha et al. (2006, p.98), essa abordagem do assunto ou problema
deve ser feita de maneira clara e objetiva devendo haver geragcdo de documentos
qgue evidenciem as ideias formadas seguidas da andlise e selecéo.

Ainda segundo Seleme; Stadler (2012, p. 56), a utilizacdo da ferramenta
brainstorming é composta por trés etapas. Na primeira etapa as ideias sao criadas e
expostas, na segunda etapa as ideias sdo esclarecidas de acordo com o problema
ou a relacdo com o processo € na terceira etapa as ideias sdo avaliadas e escolhidas.

Para Stuani (2014, p. 1), essa técnica possui como desvantagem o
desenvolvimento de ideias imaginarias e limitadas devido a metodologia de aplicacéo
ter como base a informalidade e a descontracdo. Mas apesar disso, possui ainda
uma analise estrutural baseada na resolucéo de problemas.

31 METODOLOGIA

Baseado nos conceitos anteriores, este estudo é classificado como descritivo,
pois 0 pesquisador procura descrever todas as circunstancias da situacao estudada,
e explicativo, buscando explicar toda a anélise do cenario, desde a identificagcao do
problema, as razbes de sua ocorréncia, a relacéo de causa e efeito, até a obtencao
de resultados.

Foi utilizado para este estudo a pesquisa de campo, desenvolvidas no local
em que os dados coletados e as informacdes obtidas esta associado ao problema
identificado. As definicbes foram efetivadas através da observacao direta no ambiente,
onde o pesquisador desenvolveu o estudo, na Empresa Brasileira de Perfuragdes
LTDA (PERBRAS).

No presente estudo, foram aplicados métodos qualitativos, devido a
aplicabilidade de pesquisas baseadas em opinides e dados que direcionaram a
interpretacao e analise de resultados, proporcionando uma visao ampla do contexto
para a resolucéo dos problemas.
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Além disso, no desenvolvimento desse estudo, foram utilizados a observacao
pessoal e entrevista informal com aqueles que executam as atividades operacionais.
Os dados foram coletados in loco, visando uma analise apurada das informacdes
que foram obtidas.

41 ANALISE DE RESULTADOS
4.1 5W2H

A ferramenta 5W2H foi aplicada com o objetivo de criar um plano de acéao
para estabelecer metas e indicadores que viabilizassem a execu¢ao daquilo que foi
aplicado no Ciclo PDCA e estabelecer também obrigacdes e responsabilidades aos
envolvidos, como demonstrado através do plano de acéo a seguir na figura 1.

HOW
WHAT WHERE WHY WHO WHEN HOW MUCH
(O que?) (Onde?) (Por qué?) (Quem?) | (Quando?) {Como?) (Quanto
custa?)
Identificar
Costa Preposto
Mapear . POPs a 02/05 Observando Custo
. maritima de do ..
operacdes serem a 04/0518 atividades zero
Aracaju contrato
elaborados
. L Suprir Preposto Descricdo
Elaboracao Escritorio . 07/05 . Custo
auséncia de do técnica das
de POPs PERBRAS a 11/05/18 - zero
POPs contrato operacoes
Estabelecer
parametros .
Sala de o Aplicar
) . minimos Preposto :
Aplicar treinamento A 14/05 metodologia Custo
ara o
treinamento e P a 18/05/M18 | tradicional de Zero
. execucao contrato )
embarcacao ensino
das
operacoes
Verificar
atendimento | Preposto Preenchendo
. Nas 01/08 . Custo
Aplicar VCP . do POP do formularic de
operagoes a 31/08M18 zero
pela contrato VvCP
tripulacdo

Figura 1 — Plano de agdo 5W2H
Fonte: Préprio Autor (2018)

O mapeamento das operagdes foi realizado num prazo abaixo do que foi
estabelecido, onde foram mapeadas trés atividades que serao descritas no proximo
item. A elaboracdo dos procedimentos pertinentes a cada atividade mapeada foi
realizada dentro do prazo de acordo com o plano de agao, assim como a aplicagéo
dos treinamentos a tripulacdo das embarcacdes em conjunto com a aplicagcao do
formulario de Verificacdo de Conformidade de Procedimento (VCP). O atendimento

ao plano de acgao proposto foi realizado conforme os prazos estabelecidos sem
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qualquer objecao por parte da PERBRAS.

4.2 Mapeamento das atividades onde as embarcacdes sao empregadas

A PERBRAS realiza suas atividades operacionais nas embarcacées ANCHOVA
e BONSUCESSO, que ficam a disposicao da TRANSPETRO no Terminal Aquaviario
de Aracaju.

O mapeamento das atividades nas quais as embarcacdes sdo empregadas se
deu através de analise junto ao contrato firmado entre contratante (TRANSPETRO)
e contratada (PERBRAS) e também entrevista informal com a tripulagcéo, para um
melhor entendimento sobre a empregabilidade das embarcacgdes. Baseado nisso, as
atividades nas quais as embarcacgdes sdo empregadas estao listadas no quadro 1.

Amarragao de navio no quadro de boias de

Atividade 1 Aracaju;

Prestacao de servico de apoio homem ao

Atividade 2 mar junto as plataformas maritimas;

Logistica de transporte de equipamentos
e ferramentas entre as plataformas

Atividade 3 maritimas.

Quadro 1 — Atividades das embarcagbes
Fonte: Préprio Autor (2018)

Na atividade de amarracao do navio, as embarcacbes deslocam-se para
0 quadro de boias de Aracaju e ficam a disposicdo do Capitdo de Manobras
(TRANSPETRO), responsavel pela andlise das variaveis climaticas durante a
operacdo, que ira determinar a sequéncia das amarras nas boias. ApOs isso,
as amarras sao arremessadas do navio para o convés das embarcacdes. Estas
embarcacgdes levam as amarras individualmente para cada boia, de modo que estas
sejam amarradas uma a uma até que o navio esteja completamente amarrado, como
ilustrado pela figura 2.

A atividade de prestacéo de servigco de apoio homem ao mar tem a finalidade de
acompanhar servicos de manutencdes realizados nas extremidades das plataformas
maritimas, para que possam ser empregadas em possiveis casos de resgate
conforme a figura 3.
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Recebimento
Quadro de — ' : i — Boia
s boias i — Boia’l amarrada?
programagdo

Boia 3 _ navio ,m:'}:d,? _ Boia 2 navio
SIM
NAO
; " Boi "
am:; = navio — Boia 4 — P e 8 - navio
S :
I NAO

Boie
amarrada?

r am:ﬁ:j 2 _ Boia 6 _ navio ﬁ
(5]

Aguardar - Fim da
instruches G&f@j{)

Figura 2 —Fluxograma da atividade 1

Fonte: Préprio Autor (2018)

: [ NAO -
Recebcllmenta . Apoio — Apoio

a N de-gnaio - homem ao - de regate homem ao 1
programacao mar mar

Aguardar
instrugties
Resgate do
individuo l
l Terminal
Primeiros maritimo

50COrros

Plataforma Fim da
de apoio — Bt

Figura 3 —Fluxograma da atividade 2

Fonte: Préprio Autor (2018)

Ja na atividade de logistica de transporte, as embarcacdes séo responsaveis
apenas por transportar os equipamentos e ferramentas entre as plataformas de
acordo com o que é solicitado pelo cliente, conforme ilustracdo na figura 4. Apés a
logistica, a embarcacao é liberada e fica a disposicao para qualquer outra atividade.

Asprogramacdes das atividades sdorealizadas e solicitadas pela TRANSPETRO
e transmitidas aos comandantes das embarcacgcdes de maneira prévia para que toda
a tripulacédo possa preparar o material que serd empregado na operagcao, como:
maquinas, equipamentos de seguranca, acessorios e ferramentas, equipamentos de
comunicagéo, entre outros.
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Recebimento

da

Busca de
equipamento
em

Entrega
equipamento
em

Busca de
equipamento
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no terminal
maritimo

programacgo plataforma plataforma
maritima maritima
Entrega
equipamento
Aguardar em plataforma
instrugBes maritima
Terminal Aguardar
maritimo instrugtes

! !

Fim da _ Terminal
operagio maritimo

Figura 4 —Fluxograma da atividade 3
Fonte: Préprio Autor (2018)

4.3 Elaboracao de Procedimento Operacional para cada atividade mapeada e
aplicacao de treinamento para a tripulacao das embarcacoes

A elaboracdo dos procedimentos operacionais se desencadeou através
do emprego da ferramenta brainstorming ou tempestade de ideias, como alguns
costumam intitular, e do acompanhamento de cada uma das atividades realizadas
pelas embarcacbes, de acordo com o mapeamento destas, como mostrado
anteriormente no Quadro 4 que lista quais atividades as embarcacgdes realizam. Foi
através da aplicacao desta ferramenta que houve um melhor entendimento de como
sé@o realizadas as operacdes efetivamente e os envolvidos puderam expor suas
ideias fazendo com que os procedimentos fossem elaborados com propriedade.

Os procedimentos operacionais foram efetivamente elaborados logo apés a
analise das operacgdes juntamente com a tripulagdo das embarcacdes. Observando
e respeitando 0s aspectos operacionais e 0os aspectos de seguranca.

A aplicacado do treinamento pertinente para cada procedimento foi realizado
com toda a tripulacdo para que todos tenham ciéncia de suas responsabilidades,

obrigacdes e como proceder em cada operagao de maneira técnica e segura.

4.3.1 Ciclo PDCA

O Ciclo PDCA foi implementado com a finalidade de tornar a elaboracéo dos
procedimentos e a aplicacdo do treinamento junto a tripulacdo seguro e confiavel,
garantindo ainda, sua implementacao e efetividade. Por se tratar de uma ferramenta
gue proporciona a organizacdao um planejamento baseado na melhoria continua.

Inicialmente, o planejamento teve como base a variavel inicial que trata do
mapeamento das operagdes, para que com isso seus procedimentos fossem

elaborados.
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Logo apos, na fase de fazer, a elaboracdo desses procedimentos foi

efetivada e, em seguida, os treinamentos foram aplicados, buscando a qualificacao

dos envolvidos no processo, ou seja, toda a tripulacdo foi treinada junto a cada

procedimento elaborado. Para a elaboragéo dos procedimentos, foi seguido o escopo

de documento padrdo da PERBRAS, conforme a figura 5.

SISTEMA DE GESTAO INTEGRADA
MANUAL OPERACIONAL

2 APLICACAO E ABRANGENCIA

1 DEFINICOES

4 REFERENCIAS

5§ PAPEIS, AUTORIDADE E RESPONSABILIDADES

6 DESCRICAD DO PROCEDIMENTO

6.1 PROCEDIMENTO APLICADO...

6.1.1 EPLs necessarios durante 3 execugio:

6.1.2 Condigies de Saude ¢ Seguranca e Meio Ambiente:

7  CONTROLE £ MONITORAMENTO

7.1 CONTROLES DE SAUDE E SEGURANCA E MEIO AMBIENTE

8 REGISTROS

9 HISTORICO DE REVISOES

Revisdo

Descrigio da mudanga

Revisado em

Figura 5 — Escopo do procedimento operacional

Fonte: Empresa Brasileira de Perfura¢des LTDA (2018)

Para a fase de verificacdo, foi realizado a Verificagdo de Conformidade

de Procedimento (VCP) com a finalidade de observar e garantir que todos os

colaboradores que foram treinados estdo seguindo o procedimento operacional,
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para que sejam garantidos os aspectos operacionais e 0s aspectos de seguranca.

O Ciclo PDCA foi finalizado na fase de acao; é nessa fase que os pontos criticos
e desvios identificados devem ser corrigidos. Porém, nao foram identificados desvios
por parte dos envolvidos nas operagdes. Com isso, as partes interessadas tiveram
suas necessidades atendidas, ndo havendo a necessidade de realizar um novo
planejamento em nenhuma fase do ciclo. A aplicacédo da ferramenta esté ilustrada a
seguir na figura 6 que trata da efetivacdo da elaboracéo do ciclo PDCA aplicado e
aquilo que foi realizado em cada fase.

Fazer

- Efetivar a elaboracdo dos
procedimentos operacionais
e treinar toda a tnipulacéo
observando os aspectos
operacionais e 0s aspectos,
de seguranca.

Figura 6 — Elaboragéo do Ciclo PDCA
Fonte: Préprio Autor (2018)

4.4 Realizacao da Verificacao de Conformidade de Procedimento (VCP)

Em atendimento ao que foi estabelecido no Ciclo PDCA, na fase de verificagao
a aplicagao do Formuléario de Verificacao de Conformidade de Procedimento (VCP)
foi realizada ap0s a tripulacao ter recebido treinamento pertinente aos procedimentos
elaborados com a finalidade de verificar se a tripulagdo estd seguindo o que foi
estabelecido, respeitando os aspectos operacionais e de seguranca.

O Diagrama de Ishikawa ou diagrama de causa e efeito foi uma das ferramentas
usadas para tratamento da variavel VCP com a finalidade de verificar se os resultados
alcancados foram positivos ou negativos, ou seja, se as operagdes estao sendo
realizadas de acordo com os procedimentos elaborados atendendo as necessidades
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da PERBRAS. O Diagrama esta ilustrado na figura 7.

Maguina Materiais Métodos
Usode Farmulsrio Eresnchimanio
— impressora impresso do formulrio

VCP
Operacles
realizadas
> conforme

procedimentos

elaborados

Mar 2m Treinamento Acompanhamenta

condicbes para tripulagdo das operagdes in

favordveis looo
Meio Ambiente Méo de obra Medidas

Figura 7 — Diagrama de Ishikawa aplicado
Fonte: Préprio Autor (2018)

O modelo de VCP empregado pela PERBRAS trata-se de um formulario padréo
interno que o avaliador pode pontuar de maneira efetiva como a atividade esta sendo
realizada e ainda propor recomendacdes pertinentes.

O formuléario de Verificacdo de Conformidade de Procedimento aplicado pela
empresa pode ser utilizado na avaliagao e verificacdo de toda e qualquer atividade
operacional desde que haja um procedimento formal desta atividade, como ilustrado
na figura 8.

Na realizacdo da atividade de operacdo homem ao mar, foi solicitado pelo
cliente que a tripulacdo da embarcacéo realizasse um simulado de resgate de
homem ao mar onde a tripulagdo atendeu de modo satisfatério dentro dos requisitos
estabelecidos em treinamento ofertado pela Marinha do Brasil. Esta avaliagdo foi
realizada pelo cliente, tendo em vista que n&o fazia parte do escopo desse estudo.

Ao final de cada operacédo as tripulagbes foram orientadas a continuarem
executando as atividades de acordo com o estabelecido no procedimento operacional
e em caso de qualquer adversidade a operacao deve ser interrompida imediatamente.

Por fim, n&o foi julgado necessario implementar nenhuma proposta de melhoria
junto as atividades operacionais desenvolvidas pelas embarcacbes ANCHOVA E
BONSUCESSO, ndo havendo também necessidade de revisdo dos procedimentos
estabelecidos, bem como a necessidade de intervencéo das instalacoes.

Todos os documentos pertinentes ao tratamento do problema identificado
encontram-se a disposicdo na PERBRAS como forma de evidéncia diante de
possiveis auditorias por parte do cliente ou da justica do trabalho.




! A ' FORMULARSD DE VERIFICAGAD DE CONFORMIDADE DE PROCEDIMENTD [VCP) NAO CONFORMIDADES IDENTIFICADAS RELACIONADAS A GESTAD

INSTALAGAG: | DATA
SUPERVISORES:

EXECUTANTE | MATRICULA:

CODIGO | TITULO DO PADRAC EM VERIACAGAD;

1, AVALIAGAD FORA DO LOCAL DE TRABALHO
PONTOS FORTES £ FRACOS IDENTHICADOS NAS AUDITORIAS DE CAMPO

-0 padio foi atualizado tende em vists ieorporachies de sovos peojelos, mudancas & novas [ Em nko
tocnologias nas athvdades/laretas? ' )
12 . Os execetantes foram trenados na UBens S0l s pasde o (var A [ s m INAD

13-De acordo com o padria, s tarefa & executada em conformidade com a legislagio, normas e padiées ( jm

Viganias? i
14 - Atareta pode sev botaimente executada conforme descrito no padrc? [ 5™ INAD
|15 - O registros citados no padric s3o gerados 8 arquivaden? [ )M [ ko
| 14 - A= consideredes de SMS descritas no padedo sdo de conhacimanto do execstante? i s (i ko
RECOMENDAGOES
| 17 « 0 esecutants em conheciments das sspecos ¢ inpactos de SMS de sua tareta? [ ¥ || NAD
18 On aspectos ¢ impacios redackonackos § taeets sob vorificacio estio identificados? | - Ao
L AVALIAGAO MO LOCAL DE TRABALHO
11 - Atarefa ¢ axecutada cororme descrito no padrso? { s || wAD
21 - A consideractes e SMS descritas no parrdo sio atendidas? { . || WAD
23 - Htens de SMS wtilzados para 3 execiio do trabalo extio identificados no padriio? { )M || A0
24 - s EPI slo adequados? Estio de poondo com o padro? { 15 |{ wdo
! o il RESULTADO DAVCP
25 - D aquipamentos, ferramentas @ softwavos wiliados pars execucho da tirefa sdo adequados ese || 1o e
encontram em boas condipies de uso? v L Froposta de meihoria (emscugho mais sgura, el ou il ou secesaidadi @ tevisho no padrio? [ )8M | |NAO
26 - Foram ocbeenvados stos, priticas ou condicdes inseguras desante s avalischo de campo™ { 15 |{ b0 Existe necessidade de imtervencio na ristaiaghe? { )8 || I8RO
27 - O executante tem & visho macro do. - teman @ og Eatho inch
8N A e i i e mchidos || yam || Ao Avaliacio do sxecutmbe: | | Retreinamento | ) Trelnamento tedrico no padedo | | TLT( ) Aple

retle & &% Inbeetaces & inberagtes dele com cutros processos da instalcio)?

Figura 12 — Formulério de Verificagdo de Conformidade de Procedimento (VCP)
Fonte: Empresa Brasileira de Perfuragdes LTDA (2018)

51 CONCLUSAO

A partir do estudo realizado junto ao contrato OS PORTO SE na Empresa
Brasileira de Perfuracbes LTDA (PERBRAS) prestadora de servico da TRANSPETRO,
foi possivel observar que as operagcbes cujas embarcacbes s&o empregadas
eram realizadas baseadas em praticas empiricas e ndo seguiam procedimentos
operacionais. Isso tornava as operagdes vulneraveis, colocando em duvida a
qualidade do servico prestado pela empresa, assim como seus colaboradores
estavam expostos a riscos pontuais.

Pode-se concluir que o objetivo geral, levantado nesse estudo, foi
satisfatoriamente alcancado, tendo em vista que as pesquisas realizadas e as
ferramentas da qualidade aplicadas direcionaram a organizacdo de maneira clara,
precisa e objetiva, fazendo com que houvesse uma administragéo efetiva do problema
identificado.

Durante o desenvolvimento do estudo n&o foi identificada nenhuma resisténcia
por parte da PERBRAS no que diz respeito ao fornecimento de dados, assim como
por parte dos colaboradores no tocante as informacdes operacionais relevantes
transmitidas in loco. Todos os envolvidos estiveram sempre a disposi¢ao e dispostos
a contribuir independente dos recursos necessarios para que o problema identificado

fosse solucionado.
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RESUMO: A qualidade e a produtividade séo
aspectos fundamentais para elevar o nivel de
competitividade de uma empresa e aumentar
sua participacéo no mercado. Em uma empresa
do segmento de solucbes em identificacao
existem dificuldades relacionadas ao /layout
inadequado e o sistema de refrigeracao de
maquinas, 0 que impacta diretamente sobre
a produtividade do setor e a qualidade dos
produtos fabricados. Isso porque o layout
inadequado gera perda de produtividade
devido ao desperdicio de deslocamento e
a deficiéncia no sistema de refrigeracdo de
maquinas gera desvios de qualidade devido a
queima do material em processamento. Diante
do exposto, este artigo tem como objetivo geral
otimizar o layout e o sistema de resfriamento
de maquinas. Para isso, foi realizada uma
pesquisa de carater bibliografico, na qual foram
pesquisadas fontes como livros e artigos,
buscando o embasamento tedrico sobre o tema.
Em seguida foi realizado um estudo de caso
em uma empresa do segmento de solucdes em
identificac&o da cidade de Joinville onde foi feito
o dimensionamento do sistema de refrigeracao
e foi realizado o diagrama de espaguete para
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analise da movimentagdo dos colaboradores. Por meio das informagdes coletadas
foi feito o dimensionamento de um novo sistema de refrigeracdo tendo como base
a utilizacédo de serpentinas, gerando uma reducéo de 90% nos indices de refugos.
Com relacao ao layout foi elaborado um novo layout no qual havera uma reducéo de
deslocamento no ordem de 50% para a realizagdo de todas as operagdes necessarias
para a fabricacdo do produto.

PALAVRAS-CHAVE: Layout. Refrigeracdo. Produtividade. Qualidade.

PROPOSAL FOR OPTIMIZATION OF MACHINES REFRIGERATION SYSTEM OF A
IDENTIFICATION SOLUTIONS COMPANY

ABSTRACT: Quality and productivity are key aspects to raising the level of
competitiveness of a business and increase your market share. In a company
identification solutions there are difficulties related to inappropriate layout and the
machinery cooling system, which directly impacts on the productivity of the sector and
the quality of the products manufactured. That’s because the improper layout generates
productivity loss due to waste and offset the deficiency in the engine cooling system
raises quality deviations due to burning of the material being processed. On the above,
this article aims to optimize the layout and General cooling system of machines. For
this, a search for bibliographical character, in which were researched sources such
as books and articles, seeking the theoretical basis on the topic. Then we conducted
a case study on a company in the segment of solutions in Joinville city ID where the
cooling system sizing and the spaghetti diagram was held to analyze the movement
of the collaborators. Through the information gathered was made the design of a new
cooling system based on the use of streamers, generating a 90% reduction in waste.
With respect to the layout a new layout in which there will be a reduction of 50% offset
in order to carry out all the operations necessary for the manufacture of the product.
KEYWORDS: Layout. Refrigeration. Productivity. Quality.

11 INTRODUCAO

Para manterem-se competitivas em um mercado cada vez mais concorrido,
as empresas precisam estar sempre investindo em inovacdes e aprimoramento de
seus processos produtivos. Em uma empresa que atua no segmento de solugoes
em identificacdo, foram identificados desperdicios relacionados a movimentagéo
excessiva dos colaboradores durante a realizacdo das atividades produtivas, o que
resulta em desperdicio de tempo e perda de produtividade dos processos produtivos.

Isso porque o layout do setor produtivo é inadequado, ou seja, carece de um
fluxo continuo de operacdes, 0 que obriga aos colaboradores a realizarem um fluxo
irregular durante o processo, muitas vezes efetuando movimentos desnecessarios,
acarretando em maior tempo de ciclo para conclusao de todas as operacoes

necessarias para a producéo de crachas de identificacdo, que é o principal produto
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da empresa.

Outro problema existente no setor produtivo da empresa esta relacionado
ao sistema de resfriamento de maquinas, o qual é insuficiente para garantir a
temperatura de trabalho ideal das maquinas, gerando o superaquecimento das
maquinas laminadoras, 0 que acarreta na geracao de refugos e desvios de qualidade
nos produtos.

Como a estrutura fisica da empresa impossibilita a instalacdo de uma torre de
resfriamento, utilizam-se métodos paliativos para a realizagdo da troca de calor da
agua utilizada no circuito de refrigerac&o. No entanto, os métodos utilizados mostram-
se ineficientes para suprir as necessidades de resfriamento das maquinas, exigindo
a implantacéo de uma solug¢ao sistémica para o problema. Diante do exposto, este
artigo tem como objetivo geral otimizar o layout e o sistema de resfriamento de
maquinas. Para isso, tém-se como objetivos especificos: realizar o levantamento do
deslocamento atual dos colaboradores e do tempo desperdicado na operacao, por
meio de diagrama de espaguete; elaborar uma proposta de layout para criacdo de um
fluxo continuo de operacdes; levantar informagcdes sobre o sistema de refrigeracao
atual das maquinas; projetar um sistema de resfriamento por meio de serpentinas e
mensurar os resultados obtidos por meio da implantacdo das melhorias propostas.

A realizacdo desta proposto de melhoria tem como principais justificativas a
criacdo de um fluxo continuo na setor produtivo, evitando deslocamentos excessivos
que geram desperdicio de tempo e perda de produtividade. Ja a melhoria no
sistema de refrigeracdo de maquinas tem como finalidade a melhoria dos indices de
qualidade, visando a reducéao de refugos e desvios de qualidade gerados devido ao

superaquecimento das maquinas.

2 | REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo apresenta um estudo bibliografico sobre os temas diretamente
relacionados a pesquisa, incluindo assuntos como: layout, tipos de layout, diagrama
de espaguete, refrigeracao, chiller e calculos de troca de calor.

2.1 Layout e sua importancia

Segundo Dias (1993, p.137) “o layout é a integracdo do fluxo tipico de
materiais, da operacdo dos equipamentos de movimentacdo, combinados com as
caracteristicas que conferem maior produtividade ao elemento humano; isto para
gue a armazenagem de determinado produto se processe dentro do padrdo maximo
de economia e rendimento”.

Segundo Viana (2002, p.311) “o layout influi desde a sele¢do ou adequacgao do
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local, assim como no projeto de construcdo, modificacdo ou ampliacdo, conforme
0 caso, bem como na distribuicao e localizacdo dos componentes e estacdes de
trabalho, assim como na movimentacdo de materiais, maquinas e operarios”. O
desenvolvimento do /ayout na area da logistica precisa de um bom planejamento,
pois sempre ira resultar em mudancga fabril, como: expandir um departamento
quando aumentar a produg¢ao de um produto, e também a diminuicdo de venda de
um produto exigira a mudanga no processo e reducdo da area de armazenamento.
Para a criacdo de um novo layout, devera ser estudado o modelo mais adequado
para a reducdo maxima da movimentacao interna, o custo minimo da estocagem e a
estocagem maxima independente do custo, para atender aos regimes anormais de
venda (RODRIGUES, 2008).

2.1.1 Os tipos de layout

Conforme Gurgel (2000) para dimensionar um armazém, deve-se maximizar
a ocupacgao volumétrica e garantir o armazenamento 100% dos itens, armazenar e
identificar a matéria-prima em local adequado e de facil acesso para a movimentagao
com mais agilidade e eficiéncia dentro do armazém. O layout da organizacéao é
a disposicéao fisica, incluindo os espag¢os necessarios para a movimentacdo de
material, armazenamento, mao-de-obra indireta e todas as outras atividades e
servicos dependentes.

Conforme Gurgel (2000, p.225) existem trés tipos basicos de layout, muitas
variacbes e combinagdes destes trés tipos podem ser feitas, de acordo com as
necessidades.

a) Layout por processo: o material ou 0os componentes principais se
deslocam para determinados setores, a fim de receber diferentes etapas
de modificagbes no processo produtivo. E usado quando estiverem sendo

feitas poucas unidades de certo tipo, e a movimentacdo do material ou
produto for de baixo custo;

b) Layout por grupo: agrupam-se todas as operacdes de um mesmo tipo de
processo. E usado quando as maquinas forem de dificil movimentacéo e
tiver grandes variedades de produtos;

c) Layout por produto: o material é que se move, sendo que 0s equipamentos
sdo dispostos de acordo com a seqiiéncia de operacdes. E usado quando
tiver grandes quantidades de pecas; o produto for mais ou menos
padronizado; a demanda for estavel, sendo assim mantendo a continuidade
do fluxo de material e operac¢des balanceadas.
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2.2 Diagrama de Espaguete

Segundo Campos (2004), o diagrama de espaguete € um diagrama no qual
€ tracado um caminho por onde um determinado produto ou operario percorre, de
modo a visualizar sua movimentacao ao longo de um fluxo. Esse nome se da pelo
fato de que, na producéo em massa, a rota dos produtos se assemelha a um prato de
espaguete. Peinado e Graeml (2007) afirmam que o diagrama de espaguete busca
a visualizacdo de como o produto ou operador se comportou durante o processo,
avaliando o tempo gasto para a fabricagcdo e separando esse tempo dentro de um
padréo, buscando mensurar o tempo que agrega valor ao produto, ou seja, atividade
que realmente é necessaria para confeccao de determinado produto. Além disso,
pode ser utilizado para avaliar o tempo que néo agrega valor, porém, imprescindivel
para a atividade como o deslocamento a preparacao de uma superficie para receber
uma camada de tinta, por exemplo, e para avaliar o de tempo desperdi¢gado durante a
atividade, tempo esse consumido com atividades que nao agregam valor ao produto,
e assim detectar e eliminar o desperdicio.

2.3 Refrigeracao

Segundo Costa (1994), a utilizacdo dos sistemas de refrigeracédo ja é
conhecimento dos humanos mesmo nas épocas das mais remotas da civilizagéo. Por
varios séculos antes de Cristo as popula¢des utilizavam o gelo natural, coletado nas
superficies dos rios e lagos congelados, tendo como objetivo conservar e preparar
bebidas e alimentos gelados.

De acordo com Stoecker (2002), apenas no século XVIII ocorreu um grande
aumento da industria do gelo, especialmente apds a descoberta que a propagacao
dos microbios poderia ser controlada pela utilizacdo do frio. Assim, foi aberta a
possibilidade de conservagao dos alimentos frescos, mantendo suas qualidades,
durante maiores periodos de tempo. No entanto, a utilizacdo do gelo natural
apresentava inconvenientes, uma vez que se dependia diretamente da natureza para
se obter a matéria-prima. O uso do gelo natural proporcionou a criagao, no inicio do
século XIX, das primeiras geladeiras, que eram formadas por um recipiente, que era
isolado através de placas de cortica, no qual eram colocadas as pedras de gelo e
os alimentos que deveriam ser conservados. No inicio do século XX, obteve-se uma
grande conquista: a eletricidade; a qual levou os técnicos a buscarem métodos para
gerar frio em pequena escala.

O que pode ser chamado como o primeiro equipamento de ar condicionado teve
sua criacéo e patente no ano de 1887 por Josef Mc Creaty (Estados Unidos). Esse
sistema foi chamado de lavador de ar, o qual utilizava um sistema de resfriamento
com base no borrifamento de agua. O Dr. Willis Haviland Carrier (Estados Unidos) foi
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considerado o primeiro que conseguiu controlar a temperatura e a umidade, quando
instalou com sucesso em 1906, um equipamento de ar condicionado em uma oficina
grafica (WANDENKOLK, 2002).

Conforme Martinelli Junior (2002), o precursor dos refrigeradores domésticos
surgiu no ano de 1913, tendo uma aceitacdo minima, uma vez que era formado por
um sistema de operag¢do manual, o que exigia grande atencéo, além de muito esfor¢o
e um baixo rendimento. Apenas no ano de 1918 surgiu o primeiro refrigerador que
trabalhava de forma automatica, movido a eletricidade, o qual foi criado pela empresa
Kelvinator Company, dos Estados Unidos. A figura 1 descreve exatamente o que foi
citado acima, no caso um ambiente doméstico e um aparelho de ar condicionado
fazendo a troca de calor no ambiente interno.

Unidade Condensadora

|

l Unid. Evap.
Ambiente climatizado

L ]
»»»»»».,“

Calor

ﬁ**
****ﬁﬁ “f

Figura 1: Troca de calor
Fonte: Martinelli (2002)

2.4 Chiller

Este sistema de refrigeracdo consiste no resfriamento da agua, tornando
ideal para resfriar o ar, produtos ou equipamentos. Ao ser usado junto com alguns
equipamentos de ar condicionado, o Chiller permite a climatizagdo dos ambientes e 0
controle da temperatura e da umidade relativa do ar. A figura 2 mostra o condensador
do Chiller a 4gua.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 18




Figura 2: Chiller de condensacao a agua
Fonte: Martinelli (2002)

Costa (1994) comenta que por meio de um sistema de refrigeracdo, o Chiller
retira o calor da agua baixando a temperatura do mesmo, através de um refrigerante
aquecido e vaporizado do trocador de calor, e compacta e esfria antes de envia-lo.
Ao comprimir o refrigerante o sistema precisa ser resfriado por outro dispositivo, o
evaporador.

Segundo Mendes (2004), esse sistema pode ser usado em situagdes que
requerem a climatizacdo de espacos e a refrigeracéo de equipamentos, destacando-
se locais com grande circulacao de pessoas. A dgua sai do condensador resfriado em
uma temperatura de aproximadamente trinta e quatro graus Celsius, pois recebeu o

calor contido no fluido refrigerante que estava dentro do condensador.

2.5 Calculos de dimensionamento de sistemas de refrigeracao

2.5.1 Calor Trocado no Condensador

Segundo Yamane e Saito (1986, p. 146) “se a capacidade de refrigeracao for
dada Kcal/h e a poténcia necessaria de compressao, em kW, o calor rejeitado no

condensador, por unidade de tempo sera:

Calor rejeitado no condensador Kcal/h = Capacidade de refrigeracdao Kcal’/h + Poténcia de
compressao kW x 860

O calor rejeitado no condensador, por unidade de tempo é cerca de 1,2 a 1,3
vezes a capacidade de refrigeracéo.
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2.5.2 Vazdo de Agua

Conforme Yamane e Saito (1986, p. 146) "Avazao de agua ou de ar resfriamento
necessaria para condensar o vapor refrigerante pode ser determinada pela seguinte

expressao:

s |

L3
Vfluiclo resfriamento —

Cp(ts - Ie)

Ea. (1)

Fonte: Yamane e Saito

Onde V é avazao do fluido de resfriamento; Qc é o calor rejeitado no condensador
(Kcal/h); cp € o calor especifico do fluido de resfriamento (Kcal/Kg. °C); ts e te sédo
as temperaturas de saida e entrada do fluido de resfriamento (°C); e v é 0 volume
especifico do fluido resfriamento.

No caso de uso de agua de resfriamento, como cp = 1,0 Kcal/Kg . °C e v =1 Kg/

litro.
. Qc -
Viguarest. = th
s ret (s — te) th)
Eq. (2)

Fonte: Yamane e Saito

2.5.3 Transmissao de Calor no Condensador

Segundo Yamane e Saito (1986, p. 146) “A area necessaria de troca de calor

para condensar o vapor refrigerante pode ser obtida pela seguinte expresséo”:

Eq. (3)
Fonte: Yamane e Saito

Onde A é a area de resfriamento do condensador (m?2); Qc é o calor rejeitado no
condensador, por unidade de tempo (Kcal/h); K é o coeficiente global de transmissao
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de calor (kcal/m?. h. °C); e Atm é a diferenca média logaritmica de temperatura(°C).

s S — At,
PR A= BVTTL Kl )
¢ At, - At
nA—r: glOAIZ
Ea. (4)

Fonte: Yamane e Saito

Onde At1 é a diferenca de temperatura entre a temperatura de saturacéo do
fluido refrigerante e a de saida de agua de resfriamento e At2 € a diferenca de
temperatura entre a temperatura de saturacéo do fluido refrigerante e a de entrada
de agua de resfriamento. O coeficiente global de transmissdo de calor pode ser
determinado pala expressao:

1
K = kcal/m? «h » °C
TEE W :
—_—t =t — 4+ — 4 —
& Ag i o,
Eq. (5)

Fonte: Yamane e Saito

Onde ar e aw sao os coeficientes de transmissao de calor por convecgao no
lado do fluido refrigerante no lado da agua , respectivamente; L, Lo e Li s&o as
espessuras da parede do tubo, do 0leo; e A, Ao e Ai s&o as condutibilidades térmicas
do material do tubo, do 6leo e da incrustagcéo. De acordo com Yamane e Saito (1986,
p. 149) A condutibilidade do Oleo é aproximadamente:

Ao =0,1a0,13 Kcal/m.h.°C
A condutibilidade da incrustagao € aproximadamente:
Ai=0,3a1,0Kcal/m.h.°C
Por meio dos calculos apresentados é possivel realizar o dimensionamento
de um sistema de resfriamento de agua, visando a troca térmica necesséria para

manutencao da qualidade no processo produtivo.

31 METODOLOGIA

Este capitulo descrever as etapas realizadas para a coleta de dados referente
ao sistema de resfriamento atual, bem como, sobre a movimentacéo para a realizacéao
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das operacdes e o layout atual.

3.1 Estudo do processo de resfriamento atual

O método de resfriamento atual das maquinas é através de agua. A maquina
possui duas mangueiras sendo uma de saidas e outra de entrada de agua.

A agua utilizada sai da torneira com temperatura ambiente e € depositada em
um galdo com capacidade de 200 litros. A figura 3 ilustra o sistema de resfriamento
de agua atual.

Figura 3: Sistema de resfriamento de agua atual
Fonte: Primaria (2019)

Quando a laminadora comeca seu processo de resfriamento a agua sai do
galdo e flui através da mangueira de entrada para iniciar a refrigeracéo. Logo que o
processo de resfriamento é concluido, a 4gua retorna pro galdo com uma temperatura
que varia de 100°C a 120°C.

A adgua quente é direcionada para uma tubulagdo de cano de pvc e passa por um
radiador e um ventilador para abaixar a temperatura. Esse processo (a partir do cano
de PVC) se repete varias vezes, para que assim que a maquina precisar de um novo
resfriamento a mesma agua possa ser utilizada. O processo atual de refrigeracdo da
agua, demora de 15 a 20 minutos para ser finalizado. O estudo realizado tem como
finalidade diminuir o tempo de resfriamento dessa agua e aumentar a produtividade.

A figura 4 ilustra maquina e as mangueiras de entrada e saida de agua.
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Figura 4: Entrada e saida de agua
Fonte: Lian Card (2018)

E ideal que todo o processo ocorra em um ambiente climatizado, livre de contato
externo e com baixa umidade. Em um ambiente sem esse devido cuidado, podera
ocorrer variagdo nas cores dos cartdes, bem como alguns problemas na selagem
das folhas e refugos, acontecendo muito desperdicio de material, com esse novo
sistema de refrigeracdo das maquinas, ira diminuir muito as perdas.

A proposta consiste em trocar os canos de PVC simples por um sistema
com serpentinas de resfriamento, que possui maior capacidade de troca de calor
e reducdo da temperatura da agua com rapidez e com um custo menor, com
facilidade de instalac&o, reduzindo o tempo de resfriamento e ajudando a aumentar
a produtividade de laminacéao de crachas, trazendo bastante beneficios a empresa
e seus colaboradores.

3.1.1 Coleta de dados

A coleta de dados do sistema de resfriamento atual & de grande importancia
para compreensao das causas geradoras do problema de superaquecimento das
maquinas e queima de material. A Tabela 1 apresenta a coleta de dados do sistema
de resfriamento atual.
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ITEM VALOR/unidade
Quantidade de maquinas 5
Temperatura maxima da maquina utilizada 120 °C
Temperatura da agua normal 20 °C
Temperatura da agua depois que sai da maquina 100 a 120 °C
Temperatura fora ambiente Variavel
Temperatura da sala 17°C
Tempo de resfriamento 15 minutos
Tempo do processo para laminar 25 minutos
Quantidade de pessoas que trabalha 5
Quantidade de cartdes que fabrica 7 mil por dia casa maquina
Quantidade de cartdes que cabe na maquina (10 folhas) 100 cartdes por maquina
Quantidade de ar condionado &
Quantos BTUS cada ar tem 12
Galao com agua 1-200L
Ventilador no final do cano 1
Cano 1 de saida e 1 de entrada
Medidas da primeira até a Gltima maquina 5m

Tabela 1: Dados do sistema de resfriamento atual
Fonte: Primaria (2019)

3.1.2 Implantacao de um sistema de refrigeracao com serpentina

Existem varias formas construtivas de condensador a agua. Dentre os tipos
de condensadores existentes, o condensador de tubos duplos apresenta melhores
caracteristicas para este projeto, pois possui pequeno porte, simples construcao,
pouco peso e boa eficiéncia Para fabricacdo do condensador a agua sera utilizado
um um tubo de cobre de 1/2” e um tubo de cobre de 34", onde o tubo de menor
diametro passa pela parte interna do tubo de maior diametro, conforme ilsutra a
figura 5.
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Figura 5: Fabricacdo do condensador de tubos duplos
Fonte: Primaria (2019)

O principio de funcionamento do condensador de tubos duplos € bastante
simples, a aguatroca calor em contra corrente com o gas refrigerante. O condensador
de tubo duplo utiliza em sua construcdo um tubo dentro de outro, onde a agua passa
no tubo interno e o0 gas passa entre o tubo interno e o tubo externo, ou seja, o gas
passa pelo tubo de 3/4” e a agua pelo tubo de 1/2”, sem que haja contato entre eles,
conforme ilustra a figura 6.

Refrigerante

Figura 6: Didametro dos tubos
Fonte: Primaria (2019)

3.1.3 Dimensionamento do sistema de refrigeracao

Considerando que o condicionador de ar utilizado para instalagdo do protétipo
do condensador a agua possui capacidade de 18000 Btu’s e 0 mesmo utiliza um
compressor de 1 HP, a poténcia de compressao utilizada para os calculos foi

transformada em kW como pede a férmula para calcular o Qc (calor rejeitado no
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condensador).

Dados:

Poténcia do compressor = 1 HP

1HP=1,04e1cv=0,735 KW

a) Poténcia de compresséo = 1,014 x 0735 = 0.7457 kw

b) Capacidade do condicionador = 1 kcal = 3,97 Btu’s = 18000 + 3,97 = 4534
Kcal/h

c) Calor Rejeitado no condensador (Qc)

Calor rejeitado (kcal/h) = Capacidade de refrigeracdo (kcal/h) + poténcia de
compresséo kW x 860

Calor rejeitado = 4535 + 07457 x 860

Calor rejeitado = 5177 Kcal/h

Onde: ar e a w = coeficientes global de transmissao de calor por convecgéao do
lado do fluido refrigerante e do lado da agua

Coeficiente global de transmissao de calor (K)

1
K_

1 + 00002 + 00008+ 000001 + 1 —>
3000 0.8 332 0.9 2140

E

Sendo:

At1 a diferenca entre a temperatura de saturacédo do fluido refrigerante e a
temperatura de saida da agua de resfriamento.

At2 a diferenca entre a temperatura de saturagdo do fluido refrigerante e a
temperatura de entrada da agua de resfriamento.

T saturacéao = 40,5

T entrada da agua = 100

T saida da agua = 20

d) Atm = (40,5 —-100) — (40,5 —-20) = -39 =-36,79
Ln (40,5 —-100) Ln 2,9
(40,5 - 20)
e) Area de troca
A= 5177
941 x 36,79
A=0,149 m2

Sabendo que o tubo utilizado para confecgédo do condensador possui didametro
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de 1/2” € necessario calcular o perimetro que neste caso é de 0,039 m, pois:
P=xn.douP=mx.12.7 = 39,898 + 1000, entao P = 0,039 m
Dividindo a area do condensador pelo perimetro do tubo foi encontrado o
comprimento do tubo que é de:=A=P.L e A+P=L= 0,149 +0,039=3,83 m
Conforme os calculos realizados, foi estabelecido que o condensador de tubos
duplos com capacidade para 18.000 Btu’s utilizando tubo interno de 1/2” e tubo
externo de 3” deve ser construido com comprimento de 3,83 metros para garantir
melhor eficiéncia do projeto e vida util do compressor.

3.2 Estudo do Layout atual

No /ayout atual do setor da laminacao, onde hoje trabalham 6 pessoas, que
se dividem em duas pessoas para fazer a montagem dos crachas e abastecimento
das maquinas, desligamento e ligamento, duas pessoas para corte dos crachas,
uma pessoa para a montagem das comandas e uma pessoa para a conferéncia dos
materiais e distribuir nos setores da expedicdo e almoxarifado. A modificacdo do
resfriamento das maquinas laminadoras para melhorar o fluxo de material e aumento
da produtividade, assim diminuindo desperdicios de material, tempo e de agua
(devido ao uso no resfriamento das maquinas em excesso). Junto a essa modificagcao
também utiliza-se a mudanca do layout que atualmente conforme mostra a figura 7,
exige grande movimentacao do material e dos funcionarios.

¢ 4 t | A&
I 6 5 4 3 1
11 \A 13 |
| |
5 . 10
12 FY )Q 2 &l LI
W N i
Figura 7: Layout Atual
Fonte: Lian Card (2018)
Legenda:

1 - Montagem das folhas e colagem e; 3 - Montagem das folhas no bercgo
4 - Maquina 1 (laminadora) e; 5 - Maquina 2 (laminadora)

6 - Maquina 3 (laminadora) e; 7- Maquina 4 (laminadora)

8 - Maquina 5 (laminadora) e; 8 - Desmontagem dos bergos

9 - Faz furo guia nas folhas e; 10 - Corte dos cachéas

11 - Separacéao e conferéncia e; 12 - Mesa para colar comanda

13 - Mesa de corte de comanda
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3.2.1 Estudo de movimentacéao dos operadores

Para realizar o estudo de movimentacdo dos colaboradores foi utilizado o
diagrama de espaguete, com o qual foi feita a verificacéo de todas as movimentacoes
de um colaborador para realizar todas as operacdes necessarias para a conclusao

do processo de fabricacédo de cartdes de identificagdo, conforme exposto na figura 8.

H -|| BOE]

Figura 8: Diagrama de espaguete
Fonte: Lian Card (2018)

Ao realizar o diagrama de espaguete, constatou-se uma movimentacao total
de 53,50 metros por operador para a realizacao do ciclo completo de fabricacao de
crachas que é o produto principal da empresa. Ao observar o fluxo de movimentacao
dos operadores constata-se que o fluxo sofre varias quebras devido ao layout
inadequado, fazendo com que haja muita movimentacdo das laminadoras até
a montagem do berco exijam grande movimentagao dos colaboradores. Existem
também postos de trabalho muito deslocados que fazem com que haja muita
movimentac&o desnecessaria até se realizar a conclusdo do processo produtivo de
crachas.

4 | RESULTADOS E DISCUSSAO

Este capitulo descreve os resultados esperados com a realizagao da melhoria
no layout do setor produtivo, visando a redu¢cdo da movimentacdo dos operadores
e por meio da implantacéo do sistema de refrigeracdo por serpentinas, visando a
reducao do indice de refugos devido a queima de material nas maquinas laminadoras.

4.1 Proposta de melhoria do /ayout

A proposta na modificagdo do /layout & colocar os processos em sequéncia,
fazendo com que o material continue na linha de processos e néo seja movimentado
por varias partes do setor, comisso, os funcionarios também vao ter sua movimentacao
reduzida. A figura 9 mostra o layout proposto, juntamente com o diagrama de
espaguete expondo a movimentacédo dos coleboradores até o término do ciclo de
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operacOes para fabricacéo de crachas.
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Figura 9: Layout proposto
Fonte: Primaria (2018)

Ao observar o fluxo de operacgdes exposto na figura 9, constata-se que o numero
de deslocamentos dos colaboradores para realizacdo das operagdes contidas no
processo de fabricacdo de crachas foi reduzido, tornando o fluxo continuo, com a
aproximacao das operacgoes, evitando deslocamentos excessivos e desnecessarios,
conforme ocorria no layout anterior. Por meio do diagrama de espaguete constatou-
se uma movimentacéo total de 32,50 metros para a realizacdo de todas as operagdes
contidas no ciclo de fabricagao.

Ao comparar com a movimentacao total necessaria no layout anterior,
constata-se uma reducdo de 21 metros, o que representa uma reducéo de 39,75%
da movimentacgao total para realizagao de todas as operagdes contidas no ciclo de
fabricacacéao de crachas.

4.2 Proposta de implantacao do sistema de refrigeracao

A melhoria no sistema de refrigeracao tera impacto diretamente sobre a redugéo
dos indices de refugo que ocorrem devido a queima de material nas maquinas
laminadoras. Essa queima ocorre devido a deficiéncia no sistema de refrigeracao,
uma vez que a agua utilizada no circuito fica superaquecida e nao refrigera o sistema
adequadamente.

Por meio do novo sistema de refrigeracao a ser implantado, pretende-se reduzir
o refugo por queima de material em 100%, aumentando a eficiéncia do sistema de
refrigeracdo das maquinas laminadoras.

A tabela 1 apresenta os dados de produtividade e refugo devido a queima de

material nas maquinas laminadoras.
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ITEM VALOR
7.000
35.000
100
500
1.500
50
8,00
4,00
400,00
6.000,00

Tabela 1: Dados de produgéo e refugo por queima
Fonte: Primaria (2018)

Conforme observado na tabela 1, as perdas diarias causadas pela queima de
material nas maquinas laminadoras chegam a um total de R$ 6.400,00 devido aos
refugos gerados, 0 que eleva o consumo de material e a necessidade de retrabalho.
Isso representa uma média de 50 cartdes por dia e 1.500 crachas. A causa geradora
dos refugos relacionados a queima é exclusiva devido ao refrigeracéo deficiente, uma
vez que no sistema de refrigeracéo utilizado ndo ocorre a troca térmica necessaria
e a agua volta ao circuito em alta temperatura, impactando diretamente no processo
produtivo.

Por meio da implantacéo do sistema de refrigeracdo sugerido, a agua voltara
ao circuito sempre na temperatura ideal para realizar a refrigeragcdo adequada das
maquinas laminadoras, eliminando assim, os refugos decorrentes da queima do
material.

51 CONCLUSAO

A qualidade e a produtividade sao aspectos de vital importancia para as
empresas no mercado atual, pois somente com produtos de alta qualidade e precos
competitivos € possivel obter vantagens competitivas frente a concorréncia.

Conforme exposto neste artigo, a empresa do segmento de solugcbes de
identificacdo apresentou problemas relacionados ao /ayout dos equipamentos, o
que impactava diretamente sobre o excesso de movimentagdo dos funcionarios
e consequentemente sobre a produtividade. Outro problema identificado estava
relacionado ao alto indice de refugo gerado devido a queima de material no processo
de laminagao.
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Diante dos problemas identificados, elaborou-se uma nova configuragcéo para
o layout do setor produtivo, no qual o fluxo das atividades é continuo, sem grandes
deslocamentos, evitando movimentos desnecessarios, proporcionando uma reducao
de movimentacao na ordem de 39,75%, 0 que representa 21 metros.

Com relacéo ao indice de refugos devido a queima de material, constatou-se
que a causa geradora deste problema esté relacionado a deficiéncia no processo de
refrigeracdo atual. Portanto, com a implantagcdo de um sistema de refrigeracéo eficaz,
pretende-se reduzir em 100% os refugos gerados devido a queima de material, o
que representa uma economia diaria de R$ 6.400,00 devido a refugos, chegando a
um valor de R$ 140.800,00 no periodo de um més (22 dias).

Por fim, pode-se afirmar que os objetivos propostos pelo artigo foram
atingidos, por meio da elaboragdo de um novo /ayout que possibilitou a reducao dos
deslocamentos dos colaboradores e com o dimensionamento de um novo sistema
de refrigeracao, capaz de suprir as necessidades do processo produtivo.
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RESUMO: Com o objetivo de promover
melhorias nos grupos de pesquisa e a reducéao
de falhas nos projetos, este artigo apresenta um
roadmap que integra o ambiente organizacional
ao processo de projetos de pesquisa. O
roadmap é composto por 4 fases e 22 atividades,
sendo uma delas uma agdo constante de
monitoramento, e enfoca 0 gerenciamento
de projetos e suas praticas abordando
habilidades, ferramentas e
técnicas necessarias para a elaboracdo de

conhecimentos,

projetos de pesquisa. A estrutura, que desenha
graficamente as a¢bes do projeto, visa orientar,
principalmente, pesquisadores durante a
elaboracdo de seus trabalhos académicos,
favorecendo sua interagdo com o grupo de
pesquisa e ativos organizacionais, bem como

demais partes envolvidas no projeto.
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PALAVRAS-CHAVE:
projetos, grupos de pesquisa, projetos de
pesquisa, roadmap de projetos.

gerenciamento de

INTEGRATED MANAGEMENT
ROADMAP FOR RESEARCH PROJECTS
DEVELOPMENT

ABSTRACT: In order to promote research
groups improvements and reduce project
failures, this paper presents a roadmap that
integrates the organizational environment into
the research project process. The roadmap
consists of 4 phases and 22 activities, one
of which
and focuses on project management and
its practices by approaching the knowledge,
skills, tools and techniques necessary for the

is a constant monitoring action,

elaboration of research projects. The structure,
which graphically delineate the project's actions,
aims to guide chiefly researchers during the
elaboration of their academic projects, favoring
their interaction with the research group and
organizational assets, as well as the others
involved in the project.

KEYWORDS: project management, research
groups, research projects, project roadmaps.
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pesquisa é uma atividade frequentemente realizada por pesquisadores que, por meio
destes, sistematizam os procedimentos e métodos cientificos a serem executados
em seus estudos. (ANDRADE, 2001; GIL, 2012). Considera-se que professores,
estudantes e pesquisadores sao os principais agentes investigadores e é por meio
destes projetos que sdo elaboradas as monografias, dissertacoes e teses que resultam
também em artigos cientificos, protétipos e registros de propriedade intelectual,
entre outras produ¢des académicas (WANGENHEIM et al., 2001; LICHTNOW, 2001;
FREITAS JUNIOR, 2003).

Organizados, predominantemente, em grupos de pesquisa, os pesquisadores
possuem um papel fundamental na criacdo e difusdo do conhecimento do pais,
impulsionando avang¢os educacionais, cientificos e tecnolégicos. De acordo com o
censo de 2016 realizado pelo Diretério de Grupos de Pesquisa (DGP) existem mais
de 37 mil grupos de pesquisa e 199 mil pesquisadores no Brasil (CNPQ, 2018), e,
frente a sua vital importancia no cenario de producéo cientifica, diversos estudiosos
exploram ferramentas para melhoria do desempenho destas organizagdes
(LICHTNOW, 2001; FREITAS JUNIOR, 2003; AGRASSO NETO, 2005; LEITE, 2006;
ONO, 2012).

A producdo do conhecimento e os projetos de pesquisa percorrem um longo
processo com inumeros estagios até que se chegue aos resultados finais. No
contexto dos grupos de pesquisa, 0 processo de desenvolvimento dos projetos
é diagnosticado com recorrentes falhas de registros dos conhecimentos gerados
nas organizac¢des (LIMA; AMARAL, 2008), falta de padronizagdo de documentos e
procedimentos, bem como perda da memoria dos projetos (CARVALHO et al., 2001),
e também pela sua informalidade comunicacional (WANGENHEIM et al., 2001).

Embora existam falhas predominantes, ha diversos fatores influenciadores dos
resultados dos projetos — caracteristicas ambientais, a estrutura da organizacao, a
conduta da alta administracao, a motivacao dos envolvidos, a cultura organizacional
(KERZNER, 2006) — e que precisam ser reconhecidos e gerenciados pelos grupos
de pesquisa. De acordo com o PMI (2013), cada organizacao deve determinar quais
Sa0 0s processos apropriados para os projetos executados, visto que nao existe uma
estrutura de gerenciamento de projetos Unica.

Uma alternativa para a visualizacao dos processos de projetos de pesquisa
nessas organizagoes, e que pode facilitar no seu gerenciamento, se da por meio
de roadmaps. Um roadmap €& uma metodologia visual e descritiva que aponta
como sera obtido o resultado de um projeto especifico, em cada periodo de seu
desenvolvimento. E uma ferramenta estratégica que permite a comunicacéo sobre as
tarefas e atribuicbes do projeto para que os objetivos sejam alcancados (PROJECT
MANAGER, 2019; ENDEAVOR, 2019).

Neste sentido, como ferramenta para impulsionar as instituicdes académicas e
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favorecer a sua produtividade e desempenho, considerando os fatores ambientais e
os ativos organizacionais de cada grupo de pesquisa, apresenta-se neste trabalho o
roadmap de gestéo integrada do desenvolvimento de projetos de pesquisa que inclui
fases e atividades requeridas para a elaboracéo de trabalhos académicas, enfocando
o gerenciamento de projetos como uma boa pratica de aplicacdo de conhecimentos,
habilidades, ferramentas e técnicas altamente convenientes na redugao de falhas e
obtencéao dos resultados esperados nos projetos.

2| MODELO INTEGRADO DE GERENCIAMENTO DE PROCESSO DE
DESENVOLVIMENTO DE PROJETOS DE PESQUISA

O desenvolvimento de projetos de pesquisa engloba normas estruturais e
metodologias cientificas que devem ser escolhidas pelo pesquisador e podem
variar de acordo com o tipo de investigacdo. Essa estrutura, formada por elementos
obrigatérios e opcionais, pode ser encontrada na literatura (GIL, 2012; SANTOS et
al., 2015; BRITO, 2009; SORDI, 2013; FARIAS FILHO; ARRUDA FILHO, 2015, NBR
14724 (ABNT, 2011) e muitas vezes € também disponibilizada pelas instituicées
académicas, geralmente nomeadas de Manuais de Teses e Dissertacbes (MDT),
como € o caso da Universidade Federal de Santa Maria (UFSM, 2015), permitindo
ao investigador guiar-se ao longo do desenvolvimento da pesquisa, especialmente
no que se refere a forma de redacao académica-cientifica.

O modelo integrado abordado neste trabalho, por sua vez, expande a visao do
projeto de pesquisa para além dos documentos gerados, considerando o conjunto
de atividades que ordenadas cronologicamente apresentam as relagcdes entre as
pessoas, ambiente, recursos, informacdes e tarefas que devem ser executadas
ao longo do processo de projeto. O modelo, elaborado por Dutra (2017) e que
inicialmente partiu de uma experiéncia particular em um grupo de pesquisa, pode
servir como base, sobretudo, para o pesquisador, como também para o orientador/
coordenador do projeto e demais partes interessadas, podendo ser adaptado aos
diferentes grupos de pesquisa e tipos de projetos.

Neste contexto, a gestao integrada do desenvolvimento de projetos de pesquisa
abrange os processos de Iniciacdo, Planejamento, Execuc¢do, Monitoramento e
Controle e Encerramento abordados pelo PMI (2013) e sua interagdo com o ambiente,
conforme ilustrado na figura 1. Compreende-se que a sistematica de projetos
correlaciona o ambiente organizacional (fatores ambientais, cultura organizacional,
ativos organizacionais e comunicagdo) com os processos de projetos, considerando
que cada etapa deve fornecer as entradas necessarias para assim gerar as saidas
desejadas.
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Entradas Projetos de Pesquisa Saidas
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Figura 1: Gestao integrada do desenvolvimento de projetos de pesquisa.
Fonte: adaptado de Dutra (2017).

As fases e atividades do modelo de gestao integrada do desenvolvimento de
projetos de pesquisa contemplam logicamente o processo de projeto adotado pelas
principais modalidades de aperfeicoamento — graduacéo, mestrado e doutorado.
Sendo assim, as principais caracteristicas do Modelo Integrado para Desenvolvimento
de Projetos de Pesquisas séo:

a) engloba conhecimentos acerca da producao cientifica, metodologia da
pesquisa e gerenciamento de projetos que se associam a elaboracéo de
projetos de pesquisa.

b) integra o ambiente organizacional com o processo de pesquisa;

c) aplicavel aos Grupos de Pesquisa;

d) permite adaptacées conforme a realidade dos grupos de pesquisa e
peculiaridades de seus projetos.

e) apresenta o processo de projeto de forma gréfica, légica e descritiva;
f)explicita as fases e atividades necessarias para a elaboracao de projetos
de pesquisas, incluindo informacdes para a realizacdo das mesmas;

g) delimita as agdes a serem realizadas e as partes envolvidas do projeto;

O roadmap do processo de desenvolvimento de projetos de pesquisa
apresentado é composto de 4 fases (planejamento, qualificacdo, execucao e
encerramento) e 22 atividades, sendo uma delas uma acéo de monitoramento que
acompanha todo o processo. Em sua representacéo grafica, o fluxo do processo
destaca atividades que incluem a avaliagao do orientador/coordenador do projeto e
identifica as principais entregas decorrentes das atividades.

E importante salientar que o processo apresentado configura as fases e
atividades de maneira sequencial e légica. Entretanto, compreende-se que no
exercicio das tarefas ha uma prevaléncia de atividades que ocorrem simultaneamente
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e possuem relacéo de interdependéncia. Além disso, assume-se que, no decorrer
do processo, algumas atividades precisardo ser retomadas ou, até mesmo, refeitas
devido ao carater dinédmico e iterativo dos projetos de pesquisa. A representacao
grafica do modelo e suas fases e atividades pode ser visualizada na figura 2.

MODELO PARA DESENVOLVIMENTO DE PROJETOS DE PESQUISA
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Figura 2: Roadmap de gestéo integrada do desenvolvimento de projetos de pesquisa.
Fonte: Adaptado de Dutra (2017).
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2.1 Fase de planejamento

A fase de Planejamento corresponde a organizacdo do trabalho que sera
elaborado no projeto. Caracteriza-se pelo estagio preliminar de iniciagao da trajetéria
do pesquisador incluindo sua adequacéao ao ambiente de trabalho, exploragcdo do
tema a ser estudado e a delimitacdo das especificacdes do projeto. Essa primeira
fase pode ser considerada de grande importancia no modelo integrado, pois a
qualidade de sua execucao ira influenciar na efetivacéo de todas as demais fases do
projeto, sendo constituida de 9 atividades apresentadas na figura 3.
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Figura 3: Atividades da Fase de Planejamento do Projeto.
Fonte: Adaptado de Dutra (2017).

A primeira atividade consiste na familiarizacao com o ambiente de trabalho,
onde o pesquisador realizard o reconhecimento da infraestrutura e instalagdes
disponiveis, assim como das competéncias e habitos requeridos a um pesquisador
(fatores ambientais e ativos organizacionais). Nesta atividade sao iniciadas as
relacbes de trabalho e cooperacdo entre os membros participantes, que sao
especialmente importantes para bom desempenho do projeto.

O inicio do projeto propriamente dito € marcado pela discussao e ajustes
do tema, contexto e foco do projeto, quando o pesquisador e demais membros
(geralmente o professor orientador) delimitam a abordagem e o tipo de projeto a ser
realizado. ApOs a definicdo da ideia inicial do tema, parte-se entédo para a redacao
do primeiro relatério de pesquisa que consiste em um documento correspondente
ao termo de abertura do projeto prescrito no PMI (2013), reunindo as informacées do
projeto e formalizando o compromisso entre seus participantes para a sua execucgao.
Esta atividade corresponde a pesquisa preparatoria do tema definido previamente,
onde deve-se levantar a bibliografia e periddicos cientificos pertinentes, pesquisa
bibliométrica e relevancia do assunto que se pretende investigar. As informacdes
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coletadas nesta atividade permitem aos envolvidos analisar se o tema, contexto e
foco delimitados sé&o relevantes ou se devem ser redefinidos.

A etapa seguinte na fase de Planejamento € a Fundamentacao tedérica da
pesquisa que constitui no aprofundamento maximo do estudante pesquisador
acerca dos assuntos que serdo abordados no projeto. O estudo bibliogréafico, na
pratica, decorre durante todas as fases do processo de desenvolvimento do projeto e
refere-se a leitura, interpretacdo, analise e discusséo da revisao de literatura, sendo
aperfeicoada a cada atividade do projeto.

As leituras e referéncias coletadas nesta tarefa também permitirdo ao
pesquisador delinear as metodologias e procedimentos que serao adotados na
pesquisa. A partir disso, parte-se para a definicao do escopo do projeto onde séo
estabelecidas as atividades, tarefas e entregas que devem ser realizadas. O escopo
do projeto € comumente ilustrado por meio da Estrutura Analitica do Projeto (EAP). A
EAP, documento indicado para a pratica de gerenciamento de projetos, permite aos
envolvidos a visualizacao de todas as entregas do projeto, facilitando a definicdo das
acOes metodologicas, atividades e procedimentos a serem adotados.

O desenvolvimento da EAP permite a passagem para a atividade de definicao
tempo — duracédo de cada atividade de modo a enquadrar o escopo do projeto —,
recursos — viabilidade econémica e infraestrutura disponivel —, riscos — ameacas
ao projeto — e qualidade do projeto — dedicacdo, metas e credibilidade das fontes
de informacgdes utilizadas. O principal resultado desta atividade & o cronograma de
projeto, onde séo explicitados claramente as ag¢oes do projeto e estimados os prazos
para realizacdo das mesmas.

Nasequéncia, a atividade de redacao da minuta do projeto é bastante particular
pois ndo é uma exigéncia de todas as instituicdes de pesquisa. Corresponde a breve
apresentacdo do projeto a ser desenvolvido para registro nos sistemas de gestéao
de projetos da organizagao. Deve abordar elementos de introdugcao — problema da
pesquisa, hipbteses, objetivos, delimitacdo e justificativa —, revisdo de literatura,
cronograma e recursos. Esta minuta, por sua vez, pode estar interligada a atividade
de publicacao de artigo em congresso ou periédico para divulgacédo inicial de
informacgdes e dados da pesquisa bibliométrica, revisao sistematica ou anélise critica
do tema de estudo.

Por fim, a redacao do plano do projeto, resultado principal da fase de
Planejamento, € a elaboracdo do documento que vai ser avaliado na fase de
Qualificagdo. Este documento deve reunir todas as informacdes geradas na fase de
planejamento, dando énfase ao referencial bibliografico e informagdes da pesquisa,
alinhados aos objetivos, metodologia da pesquisa e resultados que se pretende
alcancar com a execucédo do projeto. Esta atividade, assim como as demais que
envolvem a redacédo de relatérios e artigos, sdo supervisionadas pelas autoridades
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orientadoras e/ou coordenadoras do projeto, auxiliando o aluno pesquisador nos
ajustes do projeto e preparacao para a proxima fase do processo.
2.2 Fase de qualificacao

Durante a fase de qualificacédo as informacdes do plano do projeto redigido
pelo pesquisador sdo postas em evidéncia de forma a serem submetidas a anélise
e avaliacdo de professores especializados na tematica do estudo. Esta fase é
recorrente em projetos de mestrado e doutorado, como também em projetos de
graduacao divididos em duas etapas curriculares. Trés atividades s&o contempladas
nesta fase conforme apresenta a figura 4.

Publicacéo de artigo Prepcrc_qs‘:o para Qualificagéo do
em congresso a qualificagdo plano do projeto
ou periddico do plano do projeto Monogrofia/Dissertogo/Tese)

AVALIACAO k AVALIACAO . .
& 10 ORERADOR 2 £ AVALIACAO DA BANCA
2 M 00 ORENTADOR M|  EXAMINADORA
% P i | APRESENTAGAO PARA
QUALIFICACAC

Figura 4: Atividades da Fase de Qualificacao do Projeto.
Fonte: Adaptado de Dutra (2017).

Assim como na primeira, a fase de qualificacdo contempla uma atividade de
publicacao de artigo em congresso ou revista direcionada, principalmente, para
0s pesquisadores que ja possuem resultados parciais da pesquisa. Nesta fase deve
ser iniciada a preparacao para a qualificacao do plano do projeto — quando o
pesquisador devera preparar-se para a apresentacao oral e argumentativa sobre
o objeto de estudo — e por seguinte a qualificacao do projeto — submissao e
apresentacao do trabalho para a banca examinadora.

A fase de qualificacao tem uma significativa relevancia para o projeto e para o
pesquisador, pois permite aos envolvidos receber contribuicées e criticas valiosas
de pesquisadores externos. Essa fase argumentativa proporciona a ampliacdo do
campo de visédo dos envolvidos como também o amadurecimento da pesquisa.

2.3 Fase de execucao

Na fase de execucéao do projeto os pesquisadores de fato aplicam a metodologia
definida para coleta, analise e divulgacdo dos dados da pesquisa que levarao aos
objetivos pré-determinados. Essa é uma etapa crucial para o projeto tendo em vista
que as metodologias cientificas das pesquisas sé&o altamente referenciadas em

estudos académicos. As trés atividades estdo expostas na figura 5.
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Figura 5: Atividades da Fase de Execucéo do Projeto.
Fonte: Adaptado de Dutra (2017).

A primeira atividade desta fase relaciona-se ao ajuste do plano do projeto,
quando sao realizadas as mudancas de escopo e as melhorias necessérias
(comumente sugeridas pela banca avaliadora). Em geral, para os projetos que néo
séo submetidos ao exame de qualificacdo, as modificagcbes ocorrem como uma
nova andlise da minuta elaborada visando alinhar os objetivos com a metodologia
adotada, buscando também atender as expectativas do estudante e demais partes
envolvidas.

A execucao do projeto é o momento em que o0 pesquisador coloca em pratica
todas as agOes necessarias a realizagdo das entregas descritas na Estrutura Analitica
do Projeto, explorando os diversos métodos de coleta de dados — formulérios,
entrevistas, amostragens, questionarios, testes, experimentos, observacgdes, etc.
— em conformidade com os prazos, recursos, custos e qualidade previamente
determinados (plano do projeto).

ApOs a coleta, andlise e a validacédo dos dados parte-se para a redacao do
documento onde devem estar descritas todas as etapas realizadas no projeto
de maneira clara e objetiva, contextualizando com assuntos que envolvem a
pesquisa e resgatando o referencial teérico reunido ao longo de todo o processo.
Esse documento — que em geral sdo monografias, dissertacées ou teses — deve
contemplar uma discusséao critica dos resultados obtidos, enfatizando também os
aspectos metodologicos associados aos objetivos do projeto e suas conclusoes.
Este documento final sera o elemento principal de avaliacdo do projeto desenvolvido
pelo pesquisador.

2.4 Fase de encerramento

A quarta e ultima fase do roadmap apresentado compreende o Encerramento do
projeto. E o estagio conclusivo da pesquisa que contempla a defesa e a divulgacéo
dos resultados, assim como o registro das licbes aprendidas ao longo de todas as
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fases anteriores do processo. A figura 6
etapa.

mostra as atividades que compbe essa
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Figura 6: Atividades da Fase de Encerramento do Projeto.
Fonte: Adaptado de Dutra (2017).

Para dar abertura ao processo de finalizacdo do projeto, novamente traz-se a
atividade de publicacao de artigo em periédicos e/ou registros de propriedade
intelectual (PI), uma vez que a principal forma de divulgacédo dos estudos sao as
producdes oriundas das pesquisas. Neste sentido, incluir essa atividade no processo
de projeto favorece a organizacédo e o compromisso do pesquisador em executar
essa tarefa e orienta para os tipos de publicacbes que podem ser realizadas em
cada estagio do projeto. O artigo final deve reunir os dados relevantes da pesquisa,
dando destaque para as contribuicdes geradas para a comunidade cientifica.

Juntamente nesta fase o pesquisador precisainiciar a preparacao para a defesa
do projeto, etapa semelhante a preparacéo para a qualificagao e, por conseguinte,
realizar a defesa do projeto que consiste na explicitacdo e na argumentacdo do
assunto estudado para a banca examinadora. Em seguida, considerando que o
trabalho de conclusdo (monografia de graduacéo, dissertacdo de mestrado e/ou
tese de doutorado) seja aprovado pelos avaliadores, parte-se para os ajustes finais
do projeto onde sao realizadas as acbes de corre¢cées e melhorias do trabalho,
necessarias a entrega da versao final do documento, que marca estagio de
finalizacao formal do projeto.

Como ultima atividade do processo de desenvolvimento dos projetos, tem-se
o registro das licoes aprendidas, uma atividade relevante, principalmente, para o

grupo de pesquisa, que podera coletar as informagdes do aluno sobre o processo
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de projeto e pesquisa realizado, permitindo a organizacéo o armazenamento destas
informagdes e melhorias futuras, alimentando, desta forma, os ativos organizacionais

do grupo de pesquisa.

2.5 Atividade constante de monitoramento

O monitoramento do projeto é uma atividade realizada tanto pelo pesquisador,
quanto pelo orientador/coordenador e demais partes envolvidas no projeto. Essa
atividade deve ser constante e eficaz de modo a assegurar que todas as variaveis
do projeto sejam controladas a fim de garantir que, essencialmente, os requisitos de
qualidade e tempo previamente estabelecidos sejam cumpridos.

Assume-se que a maior responsabilidade por essa acao recai sobre o
pesquisador que, além de ser o autor do planejamento, € o principal agente de
desenvolvimento do projeto. As agbes de monitoramento do orientador/coordenador
e demais, em geral, ocorrem por meio das chamadas orientacdes de projeto, ou seja,
conversas e reunides para acompanhamento das fases e atividades desenvolvidas.
Essas orientacOes de projeto permitem ao estudante maior seguranga na tomada de
decisbdes, posto que estado supervisionadas pela autoridade intelectual do projeto.

3 | BENEFICIOS DA APLICACAO DO ROADMAP EM GRUPOS DE PESQUISA

O Roadmap de Gestao Integrada para Desenvolvimento de Projetos de Pesquisa
pode ser considerado como um ativo de melhores praticas dentro grupo de pesquisa,
de modo a auxiliar no processo de mudanca organizacional e implementacdo de
acOes de gerenciamento de projetos. Na abordagem de Kerzner (2006), as melhores
praticas vao decorrer das experiéncias e falhas particulares da organizacéo e,
portanto, entende-se que cada grupo deve adotar as fases e atividades que se
adequam a realidade dos projetos desenvolvidos.

Em se tratando de gestdo de projetos, como referéncia de implantacdo e
utilizacdo do roadmap, faz-se uma associacédo ao Escritorio de Gerenciamento de
Projetos (EGP). O EGP, que possui uma significativa funcdo na coordenacgao das
competéncias e crescimento da maturidade em gerenciamento de projetos dentro das
organizagcdes (AUBRY; HOBBS, 2007; AUBRY et al., 2009; DESOUZA; EVARISTO,
2006; JUNQUEIRA et al., 2015; VIMERCARTI; PATAH, 2016), é responséavel pela
padronizacéo de processos e atividades aliados a metodologia para desenvolvimento
e gerenciamento dos projetos. O roadmap, por sua vez, assume papel semelhante,
pois auxilia as partes envolvidas no desenvolvimento e monitoramento de suas
acOes e, quando associado ao conjunto de normas e regras estabelecidos dentro
do grupo de pesquisa, pode se tornar uma importante ferramenta de melhoria da
qualidade dos projetos executados. Neste contexto, destaca-se que a aplicacao do
roadmap e sua utilizagcao para o desenvolvimento de projetos de pesquisa atinge
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completa efetividade quando hé inter-relacéo entre ambiente, projetos e pessoas. O
grupo de pesquisa deve fornecer um ambiente e ativos organizacionais favoraveis
a cultura e elaboracao de projetos, os projetos devem ser apoiados nas estruturas
e metodologias de pesquisas adequadas ao seu contexto e, por fim, as pessoas
envolvidas precisam conduzir suas pesquisas utilizando o modelo de roadmap de

forma a garantir resultados satisfatorios.

41 CONSIDERACOES FINAIS

Diante do numero de grupos de pesquisa atuantes e do grau de relevancia
dessas organizacdes para a criacdo e difusdo do conhecimento, acredita-se que
a busca por estratégias de melhorias nestes grupos e no desenvolvimento de
seus projetos € fator determinante para o crescimento do desempenho intelectual
cientifico e tecnoldgico do pais. Dessa forma, o roadmap assume um papel de
agente modificador e gerenciador das praticas de projeto que, através de uma viséo
detalhada dos processos de projeto, serve de apoio para pesquisadores e demais
envolvidos nas praticas que permitem alcancar os objetivos e 0 sucesso dos projetos
de pesquisa.

REFERENCIAS

AGRASSO NETO, M. Servico de referéncia e informacéao para portais de conhecimento de
grupos de pesquisa: proposta de um modelo conceitual. Floriandpolis, 2005. 214p. Tese
(Doutorado em Engenharia de Producao) — Universidade Federal de Santa Catarina, Floriandpolis,
2005.

ANDRADE, M. M. Introducéo a metodologia do trabalho cientifico: elaboracdo de trabalhos na
graduacéo. 5. ed. Sao Paulo: Atlas, 2001.

ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS. NBR 14724: informagéo e documentagao:
trabalhos académicos: apresentacado. Rio de Janeiro, 2011.

AUBRY, M.; HOBBS, B. A multi-phase research program investigating project management offices
(PMOs): the results of phase 1. Project Management Journal, v. 38, n. 1, p. 74-86, 2007.

AUBRY, M.; HOBBS, B.; THUILLIER, D. The contribution of the project management office to
organizational performance. International Journal of Managing Projects in Business, v.2, n.1, p.
141-148, 2009.

BRITO, A. E. Fundamentos Teéricos-Metodoldgico da Pesquisa. UFPI/UAPI, 2009.

CARVALHO, H. A.; RENAUX, D. P. B.; CARVALHO. H. G. Metodologia para implantagédo da gestao
da qualidade de centros de pesquisa e desenvolvimento de instituicdes de ensino. In: CONGRESSO
BRASILEIRO DE ENSINO EM ENGENHARIA, 2001. Anais... Porto Alegre: 2001.

CNPq. Diretério dos Grupos de Pesquisa. 2019. Disponivel em: <http://lattes.cnpq.br/web/dgp/
censo-atual/> Acesso em 10 set. 2019.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 19




DESOUZA, K. C.; EVARISTO, R. Project management offices: A case of knowledge-based archetypes.
International Journal of Information Management, v. 26, n.5, p. 414-423, 2006.

DUTRA, M. C. Z. Modelo de gestao integrada para desenvolvimento de projetos em um grupo
de pesquisa. Santa Maria, 2017. 256p. Dissertacao (Mestrado em Engenharia de Producao) —
Universidade Federal de Santa Maria, Santa Maria, 2017.

FARIAS FILHO, M. C.; ARRUDA FILHO, E. J. M. Planejamento da Pesquisa Cientifica. Sao Paulo:
Atlas, 2015.

ENDEAVOR. Roadmap: a bussola para desenvolver seu produto ou projeto. 2019. Disponivel
em: <https://endeavor.org.br/estrategia-e-gestao/roadmap/> Acesso em 17 set. 2019.

FREITAS JUNIOR, O. G. Um modelo de sistema de gestdao do conhecimento para grupos
de pesquisa e desenvolvimento. Floriandpolis, 2003. 292p. Tese (Doutorado em Engenharia de
Producgao) Universidade Federal de Santa Catarina, Florian6polis, 2003.

GIL, A. C. Como elaborar projetos de pesquisa. 5. ed. Sao Paulo: Atlas, 2012.

JUNQUEIRA, M. A. D. R.; BEZERRA, R. C. R.; PASSADOR, C. S. Escritério de gestao de projetos de
pesquisa como uma inovagao organizacional nas universidades. Revista GEINTEC, v.5, n. 1, p. 1835-
1849, 2015.

KERZNER, H. Gestao de projetos — As melhores praticas. 2. ed. Porto Alegre: Bookman, 2006.

LEITE, F. C. L. Gestao do conhecimento cientifico no contexto académico: proposta de um
modelo conceitual. Brasilia, 2006. 240p. Dissertacao (Mestrado em Ciéncia da Informagéo) —
Universidade de Brasilia, Brasilia, 2006.

LICHTNOW, D. Desenvolvimento e implementacao de um protétipo de ferramenta para gestao
do conhecimento em grupos de pesquisa. Florianopolis, 2001. 164p. Dissertacdo (Mestrado em
Ciéncia da Computacao) — Universidade Federal de Santa Catarina, Florian6polis, 2001.

LIMA. K. K.; AMARAL, D. C. Praticas de gestao do conhecimento em grupos de pesquisa da rede
Instituto Fabrica do Milénio. Gestao e Producao, Séo Carlos, v. 15, n. 2, p. 291-305, 2008.

ONO, R. N. Competéncias de trabalho em equipes de participantes de grupos de pesquisa:
avaliando interareas de conhecimento e caracteristicas intragrupo. Brasilia, 2012. 106p.
Dissertacao (Mestrado em Administracdo em Estudos Organizacionais e Gestdo de Pessoas) —
Universidade de Brasilia, Brasilia, 2012.

PROJECT MANAGEMENT INSTITUTE. Um guia do conhecimento em gerenciamento de projetos
(Guia PMBOK). 5. ed. Newtown Square: Project Management Institute Inc., 2013. 595p.

PROJECTMANAGER. Tips & Tools for Project Roadmaps. 2019. Disponivel em: <https://www.
projectmanager.com/blog/tips-for-project-roadmap> Acesso em 18 set. 2019.

SANTOS, P.; KIENEN, N.; CASTINEIRA, M. I. Metodologia da Pesquisa Social: da proposicao de
um problema a redacéo e apresentagéo do relatério. Sdo Paulo: Atlas, 2015.

SORDI, J. O. Elaboracéao de pesquisa cientifica. Sdo Paulo: Saraiva, 2013.

UNIVERSIDADE FEDERAL DE SANTA MARIA. Estrutura e apresentacéao de monografias,
dissertacoes e teses: MDT. 8. ed. Santa Maria: Ed. da UFSM, 2015.

VIMERCAT], E.; PATAH, L.A. Implantacéo de escritorio de projetos em instituicdo de ensino superior:
estudo de caso em uma universidade privada. Revista de Gestao e Secretariado, v. 7, n. 1, p. 85-
111, 2016.

WANGENHEIM, C. G.; LICHTNOW, D.; WANGENHEIM A., COMUNELLO, E. Supporting Knowledge
Management in University Software R&D Groups. Proceedings of the 3rd Workshop on Learning
Software Organizations — LSO, Germany 2001. Preliminary Version.

Engenharia de Producéo: Vetor de Transformacéo do Brasil 2 Capitulo 19




CAPITULO 20

AQTOI\/IATIZAQAO E CONTROLE NO USO E NA
CALIBRACAO DE MEDIDORES DE VAZAO DE LIQUIDOS

Data de aceite: 22/11/2019

Idrissa Deme
Universidade do Estado do Rio de Janeiro,
Instituto de Fisica Armando Dia Tavares — Uer|

Rio de Janeiro — Rio de janeiro

RESUMO: O presente trabalho de pesquisa
buscou analisar e avaliar o nivel de impacto
da automatizagédo no uso e na calibragdo de
medidores de vaz&o. A automatizacdo como
se percebeu trouxe melhorias na aquisicéo dos
dados, na aceleracao do processo de calibracéo
e outros. Apresentou-se um exemplo de
processo de automatizagdo de um sistema que
pode monitorar e controlar automaticamente
0s equipamentos da bancada de calibracao de
vazdo. Esta aplicacao pratica foi desenvolvida
e validada na bancada de calibragdo de
medidores de vazdo de liquidos do Instituto
Nacional de Metrologia Qualidade e Tecnologia
(INMETRO). Como concluséao da pesquisa,
pode ser observada uma reducéo efetiva da
mao de obra, o controle e a automatizagcéo
no funcionamento de alguns elementos da
bancada, e a automatizacdo da aquisi¢do dos
dados de medicéo.

PALAVRAS-CHAVE: Calibracao. Medidores de
Vazao. Automatizagao
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AUTOMATION AND CONTROL FOR THE USE
AND CALIBRACAO OF LIQUID FLOMETERS

ABSTRACT: The present work aimed to
analyze and evaluate the level of impact of
automation, in the use and calibration of flow
meters. As perceived, the automation has
brought
acceleration of the calibration process and

improvements in data acquisition,
others aspects of the calibration system. An
example of a system automation process that
can automatically monitor and control flow
calibration bench equipment is presented.
This practical application was developed and
validated in the calibration system of liquid flow
meters of the National Institute of Metrology
Quality and Technology (INMETRO). As a
conclusion of this research, it can be observed
an effective reduction the number of operators,
the control and automation in the operation of
some elements of the system, and automation
of the measurement data acquisition.
KEYWORDS: Calibration.
Automation.

Flowmeters.

11 INTRODUCAO

Adinadmica dos fluidos é o campo da fisica
que trata do movimento dos liquidos e gases
e dos efeitos causados por este movimento
ou a ele associados (Ryhming, 2004), e se
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encontra em variadas aplicagdes, tais como no campo da aeronautica, da energia
eoblica e hidraulica, dos oleodutos e gasodutos, dos sistemas de ar-condicionado, dos
servicos meteorolégicos, farmacéuticos, dentre muitas outras. E centro de atencdes
desde a antiguidade, especialmente, a vazéo de liquidos. A vazdo de liquido é o
objeto da presente pesquisa.

Para Cengel e Cimbala (2007), vazao é definida como a quantidade de liquido
que atravessa uma secao por unidade de tempo. Vale ressaltar que foi a partir do
século XX, que a necessidade de se medir a vazado dos fluidos, em geral adquiriu
proporcéo e sofisticacdo realmente elevadas (DELME,2003).

De fato, para Cassiolato e Alves (2008) ficou muito comum em procedimentos
industriais a necessidade de medicdo e de controle da quantidade de liquidos e
gases em decorréncia do uso de processos continuos. A vazao se tornou assim
uma das grandezas mais medidas nos processos industriais, juntamente com as
grandezas temperatura e pressao (Frenzel et al., 2011).

As aplicagdes s&o muitas, indo desde as mais simples, tal como a medicao de
vazéo de agua em estagdes de tratamento e residéncias, até medi¢cao em aplicacoes
médicas, gases industriais e combustiveis (Cassiolato e Alves,2008). Suas multiplas
aplicacées exigem que os valores medidos sejam confiaveis. Sendo assim, as
normas nacionais e internacionais, como a serie 1ISO-5167 (Associag¢ao Brasileira
de Normas Técnicas, 2003), baseadas em requisitos técnicos metrolégicos cada
vez mais especificos e exigentes foram estabelecidas para regular a qualidade da
producéo, como também para fins contabeis e fiscais, ja que a questao tem tomado
propor¢oes importantes no comércio internacional (Delmé,2003). Entre as normas
relacionadas a vazdo de fluidos, a 1SO-4185 (Associacdo Brasileira de Normas
Técnicas,1980) aponta a necessidade da calibracéo dos diversos tipos de medidores,
que vem surgindo devido as necessidades do mercado e a evolugao tecnolodgica,
para assegurar a confiabilidade e a qualidade das medi¢des. Para isso foi necessario
a introducao de elementos de controle e automatizacéo para acelerar e melhorar a
qualidade dos processos. Este trabalho de pesquisa, se justifica especificamente
no uso de processos de automatizagcdo nos medidores de vazéo de liquidos e na
calibracdo desses medidores.

A calibracdo de medidores de vazédo de liquidos permite assegurar a
confiabilidade desses instrumentos de medicao, por meio da comparag¢ao do valor
medido com um padréo rastreado ao Sistema Internacional de Unidades (SI)
(BERGMAN, 2011). A calibracdo € uma etapa essencial em qualquer operacdo de
medicao e controle, pois um instrumento n&o calibrado é um dispositivo no qual nédo
se pode confiar. Deste modo, o resultado de uma calibragdo € a garantia de que
um instrumento responde as exigéncias de precisao e faixa de operacao para ser
utilizado no propédsito pretendido. Os instrumentos calibrados permitem também ao
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fabricante ou o processador produzir mercadorias de qualidade, ja que as medicdes
sao confiaveis e os limites de incertezas e erros sdo conhecidos. (SOISSON,2002).

Existem basicamente dois procedimentos de medicdo para a calibracdo de
medidores de vazéao de liquidos: o volumétrico e o gravimétrico.

Diante deste contexto, apresenta-se o seguinte problema: Como avaliar o nivel
de impacto da automacéo no uso de medidores de vazao?

Com o propédsito de responder a questdao da pesquisa, tém-se como objetivo
geral: analisar o impacto da automatizacdo e do controle no uso e na calibracéao
de medidores de vazdo. E também apresentado um exemplo do processo de
automatizagcao de um sistema que permita monitorar e controlar automaticamente
0s equipamentos pertencentes a uma bancada de calibracédo de vazao. Para cumprir
este objetivo, foi estabelecido os seguintes passos:

- apresentar o historico e a evolugdo da medicéao de vazao;

- mostrar como é feito 0 uso de processos de controle e automatizacdo em
medidores de vazao;

- analisar o cenario do uso da automatizagao na calibragcdo dos medidores de
vazéo de liquidos;

- apresentar um exemplo pratico de um processo de controle e automatizagao
de um sistema de calibracdo de medidores de vazao de liquidos.

2 | MEDICAO DE VAZAO: EVOLUGCAO HISTORICA

As estruturas hidraulicas existiam antes da historia registrada. Os sistemas de
irrigacdo na Mesopotamia, represas de verificagdo e desvio na Peninsula Arabica
foram identificados por arquedlogos cerca de 5800 a. C. (RUFF,2008).

Em torno de 5000 a. C, a medicao de vazdo comecgou a ser usada para controlar
a distribuicdo de agua, através dos antigos aquedutos das primeiras civilizacoes
sumeérias dos rios: Tigre e Eufrates (CRABTREE,2009).

Ruff (2008) dizia que tais sistemas eram muito brutos, com base no volume por
tempo: e desviando o fluxo em uma dire¢cao na primeira parte do dia, e a desviando
o em outra direcéo na parte da tarde. As primeiras medi¢coes baseadas no nivel de
agua foram registradas em varios locais do rio entre Nubia e o delta do Nilo, cerca de
3050 a.C. e o primeiro inventor a descrever a correta relagcdo da vazao com o tempo
foi Grego Hero.

Os romanos séo citados como pioneiros em estabelecer um método de célculo
para a agua fornecida as areas residenciais, com base na superficie de uma sec¢ao
transversal da tubulacao. Isso era feito para tarifar a agua usada pelos cidadaos,

mas ndo levava em conta se o liquido era realmente descarregado no local e nem o
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nivel de enchimento da tubulacdo (DARRIGOI,2005).

Comenta Darrigol (2005), que o primeiro grande marco no campo da tecnologia
de medicao de vazao pode ser situado em 1738, quando o fisico Daniel Bernoulli,
publicou seus trabalhos sobre a hidrodindmica, onde delineia os principios da
conservagao da energia para o fluxo. Ele produziu uma equagcdo, mostrando que
um aumento na velocidade de um fluido que escoa, aumenta sua energia cinética,
enquanto diminui sua energia estatica. Desta maneira, uma restricao de fluxo, provoca
um aumento na velocidade de fluxo e uma queda na pressao estatica. Isso sera a
base da medicdo de vazédo de pressédo diferencial. Os dois primeiros medidores
concebidos nestes conceitos basicos foram o Pitot (1732) e o Venturi (1797). O bocal
de vazao foi usado no final de 1800, e o orificio apareceu em uso comercial no inicio
de 1900 (LANASA,2002).

Em seguida, a ideia de usar um rotor giratério ou turbina para medir a vazao,
ocorreu em torno de 1790 quando um engenheiro alemao, Reinhard Woltman, usou
um medidor de turbina do tipo de palheta, para medir velocidades de agua em rios e
canais. Outros tipos de medidores tipo turbina seguiram. No final de 1800, aparece
a primeira roda de agua, que gira sob efeito de jatos de agua, os quais colidem com
baldes presos ao redor da parte externa da roda. E em 1916 Forrest Nagler projetou
a primeira turbina de hélice fixa (DARRIGOL, 2005).

Um passo importante foi dado em 1832, quando Michael Faraday tentou
experimentar com suas leis de inducéo eletromagnética, a medir a vazao de agua do
rio Tamisa. Sua tentativa ndo teve grande éxito, provavelmente devido a interferéncia
eletroquimica e a polarizacdo dos eletrodos que usou, mas a ideia seguiu. Em
1941, o monge suico Padre Bonaventura Thurlemann, lancou as bases dessa
tecnologia, com trabalhos que além de explicar as dificuldades encontradas por
Faraday, descreveram como seria o funcionamento de um medidor baseado neste
principio. Infelizmente, a tecnologia da época era insuficiente para desenvolver um
sistema pratico. Foi nos meados da década de 1950, que se realizaram progressos
suficientes em eletronica, para permitir a implementacéo pratica desta técnica de
medic&o. Apesar das muitas vantagens desta tecnologia, o conservadorismo inicial
retardou sua aceitagao para uso em aplicagdes industriais. (BEVIR ,1970).

A aceitacdo geral e o desenvolvimento de pesquisas relevante, aconteceu
quando J. A. Shercliff publicou um livro texto decisivo: “The Theory of Electromagnetic
Flow-Measurement”, no qual estabeleceu uma base tedrica firme sobre os principios
dos medidores de vazao eletromagnéticos. (SHERCLIFF,1962)

Outro fato marcante aconteceu apenas trés anos depois que Faraday, conduziu
seu experimento original, quando em 1835, Gaspar Gustav de Coriolis, fez a
descoberta do que agora é chamado de efeito Coriolis, que levou quase um século
e meio até o desenvolvimento do medidor de vazéo de efeito Coriolis. Um medidor
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direto de massa de alta precisdo (RUFF,2008).

O século XX foi o periodo em que muita atencéo e énfase foram colocadas nas
medi¢cbes em condutos fechados. Kolin (1939) fez a primeira tentativa para medir
escoamentos em tubulag¢des, sendo que o foco do seu estudo era a medicédo de
vazéao de sangue em sistemas circulatérios, a patente do equipamento para este fim
foi requerida neste mesmo ano conforme constatam no estudo de Furio et al., (2003).
Medidores mais modernos e confiaveis, baseados em principios de funcionamento
diversos, foram surgindo na esteira dessas novas condicbes. Também foram
elaborados novas técnicas e padrbes de medicado e as questdes de estimativas
de erro e incerteza para canais abertos ou fechados se tornaram grandes centros
de interesse com o desenvolvimento de diversas normas para 0 uso correto dos
diversos tipos de medidores. (MOLINA,2008)

Amedicao de vazéo confidvel exige engenharia adequada, que deve contemplar
a selecao do instrumento de medicao, a sua instalacao, operacéo e manutencao, e,
por fim, a interpretacdo correta dos resultados obtidos. A variedade dos medidores
gue existem no mercado exigiu trabalhos de classificacdo dos mesmos para facilitar
a escolha e o uso correto.

31 AUTOMATIZACAO E SUA IMPORTANCIA NA CLASSIFICACAO DOS
MEDIDORES

Com as evolugdes tecnoldgicas e a introdu¢ao de elementos automatizados,
muitas tentativas foram feitas para categorizar os instrumentos de medic&o de vazao.
A categorizacdo dos medidores n&o possui unanimidade, por isso a escolha para o
estudo de um ou outro depende das necessidades e realidades do dito estudo. Vale
notar que Spink, (1949) foi um dos primeiros a tentarem uma categorizacao, fazendo
a mesma em dois grupos: medidores de vazao com perda de carga e medidores
sem perda de carga para Crabtree (2009) e Spink (1949). Esta classificacao, apesar
de bastante simples, néo leva em conta os avancgos tecnoldgicos e no campo da
fisica. Por isso, outras abordagens foram propostas. Uma outra abordagem, foi de
classificar em termos de tecnologias em:

- novos medidores de vaz&o, que usam tecnologias consideradas novas;

- medidores de vazéo tradicionais de tecnologias considerada mais antigas em
relacdo aos avancos cientificos (YODER, 2007), mas esta categorizacdo também
nao permite identificar com clareza o que poderia ser considerada tecnologia antiga
ou nova.

Delmée (2003) faz uma divisdo dos medidores em quatro grandes categorias
de acordo com o elemento primario utilizado, sendo:
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-Os medidores deprimogénios ou geradores de pressao diferencial que
permitem definir a vazao criando uma diferenca de pressao entre duas secdes da
tubulacao. Este principio de medicao apesar de ser o mais antigo ainda é o mais
usado (DELME, 2003). Em 2010 representavam 40% dos medidores usados na
industria, segundo Lanasa (2002).

- Os medidores lineares

-Os medidores volumétricos ou de deslocamento positivo

- Os medidores em canais abertos sdao usados em tubulagdes ou canais que
possuem uma area livre ao longo do escoamento. Este tipo de medidor é usado
geralmente em estagcbes de tratamento de agua e efluente, por serem mais
simples e baratos, apesar ndo apresentarem uma boa precisao (em torno de 5%)
(TRIELLI,2010).

Cassiolato e Alves (2008), e . Lanasa (2002) por outro lado fazem uma divisao
em trés grupos, em funcao do elemento primario .As classificacées de Alves (2002)
e Frenzel, F. et al., (2011) sdo semelhentes entre si

Webster (1999) e Crabtree (2009) afirmam suas classificagcdes em funcéo da lei
da fisica, na qual est4 baseada a tecnologia.

Crabtree (2009) faz uma relacéo dos diferentes medidores com suas aplicacoes,

Destacando que a norma ABNT, NBR10396 (1988) distingue dois grandes grupos
de medidores, a saber: os medidores volumétricos e os medidores de vazao instantanea.
Na norma ABNT NBR 10396, os medidores volumétricos sao definidos como: “medidor
no qual o volume do fluido é determinado pelo enchimento e esvaziamento alternados
de camaras de capacidade determinada” e o medidor de vazao instantanea é tido
com: o “medidor no qual o fluido passa através do elemento primario em escoamento
continuo, fornecendo uma indicagdo instantanea proporcional a variacéo da vazo”.
(POPE et al, 2015). A classificacao feita por esta norma encontra-se no diagrama da
figura da norma ABNT/ NBR 10936.

HEDIDOR DE VAZRO
|

. 90909090000 1
VOLUMETRICO VAZRD INSTANTANEA
r T — 4 T
vORTICE l TERMICO CANAL AREA T ULTRA=
ABERTO VAR IBVEL SONICO
ELETRO- o VELOC | DADE
e FORGA PRESSAD _
HAGNET|CO OIFERENCIAL _l CORIOLIS
i e T T 1
ROTOR PISTAD 0 AFRAGMA I DISCO DE TURB | NA HELICE ANEMDMETRO
SEMI- ROTATIVD NULTI- NUTAGAD | s - S §
SUE‘HER"”PIS.TM PALHETA ROTOR RESISTENC A CENTRIFUGO TUBO DE TUBO
REC TPROCO LINEAR | VENTUR | NULT IFURDS
- S TUBO DE PLACA DE BOCAL
LOBULO ENGRENAGEM rrTOT ORIFICIO
Figura 1-Diagrama de classificagdo de medidores de vazéao
Fonte: ABNT/ NBR 10936/1988.
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Os avancgos em eletrbnica nas ultimas décadas permitiram a introducao de
novos elementos nos instrumentos de medicdo, esses elementos conduziram a
automatizacao de varios aspectos no uso desses medidores.

41 AUTOMATIZACAO EM MEDIDORES DE VAZAO

A automatizacdo foi fundamental no desenvolvimento dos medidores mais
recentes e na melhoria dos mais antigos, principalmente nos elementos secundarios
e terciarios. Os elementos secundarios sao parte de qualquer instalacdo de medicao
para o transporte dos sinais dos elementos primarios. Esses elementos podem ser:
mecanicos, pneumaticos e eletrénicos. O uso dos elementos eletrénicos é o que
mais cresce alavancado pela facilidade que oferece em termo de automatizacéo e
controle (LANASA, 2002).

Assim, varios sensores capazes de detectar e transmitir os sinais de forma
automatica sdo acoplados aos medidores para recolher diversas informagdes, indo
de informacgdes diretamente relacionadas a vazdo até informagdes secundarias
de relativa importancia, como por exemplo a temperatura para um medidor
eletromagnético ou a pressao para um medidor térmico (DELME,2003).

Os tipos de transmissores, segundo Delmé (2003), geralmente usados para os
medidores de vazdo como elementos secundarios sao: transmissores de presséo
diferencial; transmissores de pressao, de tensédo ou corrente elétrica; transmissores
de temperatura, de nivel, de densidade.

Na década de 1990 surgiram os transmissores multivariaveis, usados
principalmente com os medidores classicos como o de placa de orificio (DELME,
2003). Transmissores de pressao diferencial: sdo os mais presentes no mercado por
serem os transmissores ideais para os medidores deprimogéneos, 0os mais classicos
e mais usados dos medidores de vazao (LANASA,2002). Alguns desses tipos de
transmissores usam sensores de quartzo levando a exatidao a ordem de 0,01%
(DELME,2003). Transmissores multivariaveis: sdo basicamente transmissores de
pressao diferencial ao qual é associado um sensor de pressao estatica, e em alguns
casos um termo resistor, para a temperatura. (LANASA,2002). Delmé (2003) afirma
que tem um computador acoplado, que faz os calculos de acordo com as normas
vigentes, AGA3 e ISO 5167. O valor calculado é comunicado por meio analégico ou
digital, com preferéncia para o digital, em casos onde é preciso enviar valores de
outras variaveis (presséao estatica e temperatura, por exemplo)

Os elementos terciarios também serdo automatizados com o uso dos
computadores e processadores. Com isso, recorrem-se mais a processadores
e computadores como elemento terciario, para calcular ou totalizar a vazao do
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medidor. S&o usados também como centros operacionais para medi¢do, controle e
comunicac¢des em sistemas complexos (LANASA,2002).

Varios trabalhos se focaram, nos Gltimos anos, em avaliar e tentar melhorar o
desempenho de elementos que contribuem para a automatizagéo e no funcionamento
dos medidores de vazao.

- Cabe citar que Baker et al., (2013) discutiram a possibilidade de
desenvolvimento e melhoria de hardwares e softwares para instalagdes
destinadas a calibracdo de medidores de vazao mais modernos. Em
particular, analisaram detalhes de problemas geralmente encontrados
que afetam a confiabilidade destas bancadas, propuseram solugdes e as
aplicaram em uma plataforma que foi testada, e obtiveram desempenho
satisfatorio.

- Um sistema digital inteligente para medi¢ao de vazéo de fluido foi testado
por Cao et. al., (2009), envolvendo a medi¢ao de vazéo por temperatura.
O sistema emprega um chip PIC18F452, para fazer a interface de um
sistema de medi¢do de vazao térmico. Um algoritmo de predicéo de sinal
€ introduzido para acelerar a medi¢cdo. Provou-se que o desempenho
do sistema digital inteligente de medicdo de vaz&o foi aumentado em
comparag¢ao com o sistema de medicao convencional baseado no sensor
térmico convencional.

- Pezard, et al.,(2009) relatam que montaram uma sonda multiparamétrica
de grande precisédo, para as medicées de potenciais espontdneos em
perfuracées de solo, chamada MuSet. Com base em uma ferramenta
pré-existente, que mede simultaneamente certo nimero de parametros
fisico-quimicos do fluido de perfuracéo (P, T, Q, pH, Eh), os testes iniciais
mostraram a possibilidade de identificacao de diferentes fontes de correntes
elétricas, desde componentes difusivos, a potenciais eletros-cinéticos, a
partir de um gradiente de presséo do fluido. Sendo assim, se levada em
conta, essa capacidade da sonda, MuSet pode ser usado como um sensor
elétrico, para indicar a vazao de fluido, tanto nos escoamentos horizontais,
como nos verticais. Isso pode ser muito util em pogos verticais na industria
do petréleo.

- Os avancos apresentados aqui sobre os medidores de vazao sé poderéo
ser comprovados através de calibracbes a altura, para avaliar o real
desempenho desses medidores. Para isso, os sistemas de calibracao
também precisam ser de um nivel tecnoloégico suficiente, que permita
garantir a realidade das conclusdes obtidas através desses trabalhos.

51 AUTOMATIZACAO NOS SISTEMAS DE CALIBRACAO PARA MEDIDORES DE
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VAZAO DE LiQUIDOS

Um dos caminhos de melhoria dos sistemas de calibracdo de medidores de
vaz&ao é a automacéo e o controle de todo ou varios aspectos desses sistemas. Para
tal propésito, os sistemas de calibracdo primarios, particularmente os sistemas de
calibracdo gravimétricos, sdo os melhores para tais estudos. A preocupacao pela
questao da automatizacédo dos sistemas de calibracédo dos medidores de vaz&o de
liquidos é perceptivel nos trabalhos de vérios Institutos Nacionais de Metrologia.

Enfatizam Rainer E. et al., (2012), que o Physikalisch-TechnischeBundesanstalt
(PTB) no seu projeto de concepcéo e elaboragao do sistema de pesagem de alta
precisdo, por gravimetria, e referéncia na padroniza¢do nacional da vazao de agua,
incluiu a automatizacédo de varios aspectos do processo de calibragcdo com o0 uso
deste sistema. S&o estes: a aquisicdo dos dados (balancas e condi¢gdes ambientais),
0 acionamento de algumas partes do sistema (bombas e algumas valvulas) e até
o controle da temperatura da a4gua e o acompanhamento do efeito das vibracdes
causadas no ambiente pelas bombas.

O destaque para o uso de sistema de medicdo gravimétrico automatizado é
também perceptivel na comparacgéao interlaboratorial feita entre o PTB e o Bureau
National de Metrologie-LaboratoireNational d’Essais (BNM-LNE). Nesta comparacéao,
usaram sistemas de calibragao gravimétricas com acionamento, controle de valvulas
e aquisicao de dados automatizadas. Porém, neste caso, se tratava de sistemas
de calibracdo de medidores de vazao de gases. Complementa ainda que no Brasil,
existe uma planta de calibracédo de medidores de vazao de liquido automatizado no
centro tecnoldgico da Universidade UNIVATES, mas é de calibracdo secundaria, com
o uso de um medidor de pressao diferencial como padrdo de referéncia. (KNOPF,
2001)

O National Institute of Standards and Technology (NIST) desenvolveu um
sistema de calibracdo gravimétrico dindmico, totalmente automatizado (Pope et al.,
2015) Este sistema € similar ao do PTB, e também é munido de um reservatério de
liquido mantido com nivel constante. O programa Labview foi usado para aquisicao
de dados e o controle foi realizado por um controlador tipo PID (Proporcional,
Integral, Derivativo). No sistema é instalado um medidor de vazao, que serve tanto
para prover a variavel de processo para o controle PID do sistema, como em alguns
casos, servir para calibracédo secundaria. O sistema do NIST é interessante, compara
um sistema automatizado com um sistema classico, mas, trata somente de sistemas
de calibragdo dindmica por gravimetria, o que difere um pouco do exemplo pratico
do INMETRO apresentado neste estudo. No sistema pratico deste estudo, o objetivo
foi fazer a comparacao entre sistemas estaticos. O NIST possui também um sistema
automatizado de calibragdo volumétrico com provadores (POPE, et al., 2015)
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O sistema de Calibragcdo de medidores de vazdo do National Physical
Laboratory india (NPLI) foi estabelecido em colaboracdo com o PTB, da Alemanha,
para calibracédo de diferentes tipos de medidores de vazao de 4gua utilizando método
gravimétrico estatico, baseado na norma ISO 4185. Depois de um periodo parada, a
instalacao foi revitalizada nos anos 2008 e 2009. Por ter parado de funcionar durante
muitos anos, o sistema tornou-se obsoleto diante dos avangos tecnolégicos. Por
iISSO iniciou-se um processo de automatizacao, usando instrumentacao e controle de
ultima geracéo, compativeis com nivel internacional, para manter o status de NMI
na area de vazao. Os circuitos de teste da antiga bancada foram automatizados
no software LabVIEW da NI, para controles e aquisi¢des de dados usando um PC
e hardware associado. Todas as valvulas sdao pneumaticas, exceto as valvulas de
desvio e drenagem, que séo todas operadas manualmente, fazendo desses, 0 Unico
compartimento ndo-automatizado na revitalizacao do sistema conforme os estudos
de Jaiswall S. et al., (2012). O processo de revitalizacdo do sistema de calibracao
gravimétrica do NPLI, difere do o processo do presente trabalho, por ndo oferecer
a possibilidade de comparacao direta entre o sistema automatizado e o manual,
que por ter parado de funcionar por muito tempo, tornou-se obsoleto. No caso da
bancada do INMETRO o processo de automatizacéo é feito sobre um sistema em
funcionamento, com uma intervencao feita nos aspectos que mais necessitam e
cujo material encontra-se disponivel para tal propésito. Além disso, podera ser feito
uma comparacao direta do desempenho entre o sistema automatizado e o sistema
manual. (JAISWALL.S. et al, 2012)

O Centro de Metrologia (MIKES) da Finlandia possui um sistema de calibracao
gravimétrico para calibracées de vazdo de agua. O desenvolvimento do sistema,
buscou acompanhar o estado da arte na area, sendo assim a automatizacao, ja
foi incluida desde o inicio do projeto. Desse modo, aspectos como a aquisi¢ao
de dados das condicbes ambientais (umidade, temperatura, pressao do ar) e do
fluido de calibracdo (temperatura e densidade, pressao) foram automatizados. A
automatizacado levou também em conta, o medidor sob calibracédo, cujos dados séo
também adquiridos de forma automatica, por meio de mddulos eletrénicos adaptados
para este fim. O sistema possui duas balancas de 6000 kg e 800 kg, mas até onde
foi possivel pesquisar, ndo foi possivel identificar se a aquisicdo dos dados dessas
balancas é feita de forma automatizada. O acionamento das bombas € manual, mas
um acompanhamento da frequéncia e da voltagem é feita de forma automatizada.
O reservatério é colocado a uma altura bastante elevada (20m) para simular um
reservatorio de nivel constante que responda as exigéncias da norma 1SO-4185.
O diversor nao é controlado de forma automatica, mas passou por um processo de
simulacéo numérica antes de ser instalado no sistema. O software usado também € o
Labview da NI (Huovinen (2016). O projeto do MIKES, que seus autores apresentam
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como um sistema de ultima geragdo se assemelha aos outros e ao presente estudo
pela preocupacdo em automatizar multiplos aspectos do funcionamento, porém
difere do caso do INMETRO em dois pontos importantes, como:
- ndo-existéncia de um sistema anterior, pois o projeto é relativamente novo
e a comparacgao do sistema é feita com o sistema do PTB.

- automatizacdo que esta relativamente limitada em relacdo ao processo
de automatizacado do INMETRO que vai além da aquisicédo de dados, e
busca também, o controle de elementos da bancada, como as bombas,
por exemplo.

Como se pOde observar, a calibragcdo gravimétrica, por ser melhor que a
volumétrica em termo de exatidao (Aibe V.Y.et al.,2008) é centro de interesse
de diversos Institutos Nacionais de Metrologia (INM’s). Os avangos na area séo
analisados em funcéo do nivel de automatizacao do sistema, como ressalta Huovinen
(2016).

6 | EXEMPLO DE UM PROCESSO DE AUTOMATIZACAO DE UMA BANCADA DE
CALIBRACAO DE MEDIDORES DE VAZAO

O exemplo pratico deste estudo € o processo de automatizacdo de uma bancada
de calibracdo de medidores de vazao de liquidos que se encontra no Inmetro, no
Departamento de Dinédmica de Fluidos (Dinam).

O sistema era operado 100% manualmente, desde o acionamento, o controle
dos equipamentos até a aquisicdo dos dados. O programa Labview na National
instrument , os equipamentos de controle e aquisicdo de dados da National instrument
e equipamentos auxiliares como relés, conectores RS de outros fabricantes foram
usados no processo. Em funcdo dos recursos e equipamentos disponiveis foram
realizadas as seguintes alteragdes no processo de controle e automatizacao da
bancada de calibracdo do INMETRO:

- O processo de aquisicao, registro e transferéncia em planilha dos valores
de temperatura foi automatizado e ampliado para até oito (8) pontos;

- O processo de aquisicao de dados das balancas das duas balangas do
sistema foi também automatizado;

- O controle da reinicializacao das balancgas a partir do computadore também
foi realizado;

- A aquisicao de dados dos medidores: como o medidor sob-calibracao
normalmente é do cliente, e com a variedade de medidores que existem no
mercado optou-se em ler os dados dos medidores com camera. Isso além
de facilitar a leitura, fard com que qualquer medidor possa ter seus dados
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lidos durante o processo de calibracdo. Um codigo no Labview permite
ao usuario ver esses dados no mesmo ambiente que os doutro dados.
Como os dados do medidor sdo necessarios s6 no inicio e no final do
processo de calibracdo, uma opc¢éo para usuario digitar o valor no display
foi acrescentada durante a integracéo dos diversos programas.

- O controle das bombas: a bancada do INMETRO possui duas bombas
hidraulicas. Uma bomba 1 que realiza a vazao na tubulacdo. Esta bomba
possui um inversor que foi controlado usando equipamentos de conexao
da National instruments e um programa no Labview. Isso permite controlar
a vazao desejada na tubulacéo durante a calibracdo. A bomba 2 que serve
para enviar o liquido para o reservatoério foi contralada através de dois relés
conectores associados a um modulo de controle da National Instruments.

- Foram desenvolvidos outros programas para outros aspectos do processo
de automatizacdo como a leitura dos dados da estacdo meteorologica,
que foi por camera como para o medidor, e a transferéncia dos dados
em planilhas pré-prontas para calcular os parametros importantes da
calibracao (como a incerteza).

Apobs essas montagens e o desenvolvimento dos programas no labview para
0 controle ou o acionamento dos diferentes componentes da bancada, esses
programas foram integrados em um unico programa no labview com uma interface
que permita o manuseio facil da bancada.

6.1 Integracao dos programas e transferéncia dos dados em planilha

A integracao dos diversos programas no labview consistiu em organizar esses
em uma unica VI cujo painel frontal vai servir de interface de usuario. Na VI foi
acrescentado uma subVI que permite a transferéncia dos dados em uma planilha
Excel. Como existem diferentes tipos de dados, foi deixada a opcéo para o usuario
salvar os dados que precisa em uma medicado. O painel frontal do programa possui
no total, oito abas permitindo ao usuario se mover entre eles em fungcao da acao que
deseja realizar. Essas abas foram organizadas de forma a corresponder as etapas
da calibracdo manual a fim de facilitar o entendimento para o usuéario. Mas como os
dados sao transferidos diretamente para a planilha, a primeira aba foi dedicada a
isso. As diferentes partes do programa sao apresentadas aqui, a partir da interface
de usuério.

- A primeira aba do programa, oferece ao usuario a possibilidade de escolher
se deseja salvar os dados da medicao em uma planilha. Esta planilha é salva por

padrdo na pasta do programa, mas o usuario se preferir pode escolher outro local.
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Aba de criacéo de Planilha Excel

- A segunda aba é uma aba de controle. Ela permite acionar as bombas 1
e 2, dando ao usuario a escolha entre o acionamento manual e digital. Contem
botdes de acionamento correspondentes a opgcédo desejada pelo usuario. O seletor
permite selecionar entre o acionamento manual e o digital da bomba2 e bombal e
bomba?2 correspondem ao acionamento das respectivas bombas. A opcéo € deixada
ao operador escolher o canal Daq para o acionamento das bombas. Com isso, se
trocar os mddulos de lugar no chassi, basta trocar o endere¢o e o programa roda
sem problema.
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Figura 2- Aba de controle do acionamento das bombas
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- O controle da frequéncia da bomba 1 e por consequéncia, sua contribuicao no
aumento na vazao do fluido na tubulagao esta localizada na terceira aba sob o titulo
de vazdo bomba 1. Tem um controlador com as mesmas divisdes em percentagem
igual ao do controle manual para que o usuario se sinta familiarizado.

i — B e

Figura 3- Aba de controle da frequéncia da bomba 1

- Para adquirir a massa medida pelas balancas, duas abas permitem ao usuério
acessar a esta informacéo. Uma aba para a balanca de 300kg e outra para a balanca
de 35kg. Isso permite ao operador usar as duas balancas durante a calibragdo ou
usar somente um deles. Dentro das abas tem as opgdes de registro da massa medida
na planilha. Pode-se definir o nUmero da amostra e da planilha assim como a linha
e a coluna, aonde quer salvar o valor medido. Assim o operador organiza a planilha
de seu jeito. Tem também um indicador mostrando a massa medida.
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Figura 4-Aba de registro da massa da balanca de 300 kg

- O sistema de medicao de temperatura pode medir simultaneamente até oito
temperaturas diferentes. Para isto, basta colocar os termémetros nos locais onde
se deseja fazer a medicao e rodar o programa. Assim como foi feito com os outros
instrumentos de medicao € deixada a possibilidade para o usuério alterar o endereco
do médulo de temperatura ou mesmo do termOmetro caso precisar. Além disso,
como o operador ndo necessariamente precisa usar todos os oitos medidores de
temperatura ao mesmo tempo, o programa oferece a possibilidade de escolher os
termémetros a serem usados. Pode aqui também se definir o numero da amostra.

A aquisicdo dos dados pode ser feita de duas formas: a critério do usuario ou
automaticamente com um intervalo de tempo predefinido pelo usuario.
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Aba de medicdo das temperaturas

- Leitura e registro dos dados dos medidores e da estacdo meteorologica
dentro das abas correspondente existem caixas permitindo digitar e registrar o valor
mostrado no display da cadmera. Tem uma aba para o registro do volume ou do
numero de pulsos, dependendo do caso, do medidor e outra que permite ao usuario
digitar e registrar tanto a umidade do ar indicado pela estacdo como a temperatura
medida pela estacdo meteoroldgica.
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Visualizacao e registro de n° de pulsos de um medidor de vazéo
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Figura 5 -Visualizacao e registro da umidade e da temperatura de uma estagdo meteoroldgica

Alguns aspectos dos resultados do processo de automatizacdo merecem ser
discutidas e algumas das principais vantagens relatadas com mais especificidade. O
préximo item se consagra esta tarefa.

71 DISCUSSAO E VANTAGENS TRAZIDAS PELA AUTOMATIZACAO

Um aspecto importante do funcionamento da bancada que nao se pbde
mexer durante este processo de automatizacdo é o funcionamento das valvulas.
A realizacdo de tal propoésito exigiria a troca das valvulas por valvulas pneumaticas
mais adaptadas para o controle e a automatizagcdo. Nao tendo outras valvulas no
laboratorio, optou-se em ndo mexer nesta parte, no curso deste processo.

O registro automatico da temperatura, permitiia também avaliar o quéo
relevante é o efeito da temperatura ambiente sobre a variacdo de temperatura do
fluido, acompanhando a evolugao dos dois no tempo. A mesma coisa pode ser feita
com a temperatura do fluido no tanque da balanca. E pode também ser feita entre a
temperatura no tanque e no medidor. Isso participa do processo de refinamento dos
dados.

A automatizacdo do sistema possibilitou a reducdo efetiva do numero de
operadores necessarios para os procedimentos de calibragédo. E possivel realizar
0 processo com um operador, enquanto anteriormente precisava-se de dois a trés
operadores.

A aquisicdo de dados fundamentais para a calibracdo como os das balancas e

da temperatura por serem realizados de forma automaticos ndo correm mais riscos
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de sofrer erros sistematicos devidos a mas anotacdes do operador agregando assim
mais confiabilidade aos dados adquiridos.

O processo de aquisicao de dados como um todo ficou mais agil. Com as
temperaturas e as balancas os valores s&o diretamente registrados na planilha. Para
a vazao do medidor e os dados do higrémetro, o operador ndo precisa se movimentar
para ter acesso a eles, pois ja os tem na tela do computador através das cameras.
Basta digitar na aba correspondente da interface de usuario e salvar diretamente na
planilha. O que constitui um ganho importante em tempo para o usuario, sendo que
nao & mais preciso anotar e depois digitar nenhum dado na planilha. O operador sai
com seus dados registrados da forma e ordem que deseja.

O monitoramento continuo da evolugao das condi¢cbes do fluido de trabalho e
ambiental (temperatura, umidade), permite o refinamento dos resultados das medi¢des
e na determinacéo da influéncia desses fatores na qualidade dos resultados. Ja com
a temperatura do fluido, a automatizagcéo possibilitou a medicéo simultanea na linha
de escoamento e nas balancas. A temperatura no medidor é assim melhor avaliada.

O acionamento das bombas a partir da mesa de controle evita que o operador
tenha que se deslocar diversas vezes ou que seja preciso outro operador na busca
da sincronizacéo do acionamento de bomba com o inicio ou o final efetivo das
medicbes. Com o sistema automatizado, um s6 operador pode fazer isso acionando
as bombas e iniciando as medicOes que quer somente trocando de aba.

Com a integracdo dos programas, destacando as diferentes etapas da
calibragcdo, em um programa, fica mais facil compreender o processo de calibragéo
pela bancada. Isso facilitara a integracdo de operadores novos, que passaram a
precisar de menos tempos de treinamento para realizar o procedimento de calibracéo
com mais eficiéncia.

A automatizacao do sistema permite também realizar mais medi¢des durante a
calibracdo. Ja que os dados sao registrados em muito menos tempo que no registro
manual, € possivel realizar algumas medicbes a mais para ter resultados mais
refinados.

Outro aspecto interessante é que a automatizacdo além de melhorar o
funcionamento do sistema n&o suprimiu os equipamentos de atuacdo manual.
Assim, a bancada pode continuar funcionando com uma ou outra das opg¢oes,
permitindo comparacoes diretas entre aspectos especificos dos dois procedimentos.
Permite também que a bancada continue sendo operacional, mesmo que um ou
outro elemento pare de funcionar. Uma disfuncao na chave de acionamento manual
da bomba1, por exemplo, ndo podera mais ser motivo por ndo haver calibracdes.
Da mesma forma se algum elemento da automatizacdo parar de funcionar, a parte
manual pode ser acionada.

O sistema automatizado foi validado a traves de um processo interno e
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apresentou resultados numéricos mais consistentes que o manual.

81 CONCLUSAO

Com o propoésito de responder a questao da pesquisa, de como avaliar o nivel
de impacto da automacdo no uso de medidores de vazdo, compreendeu-se que
através da andlise e pesquisa com apresentacdo de um exemplo do processo de
automatizagdo de um sistema, que permitiu monitorar e controlar automaticamente
0S equipamentos pertencentes a uma bancada de calibragao de vazao, pode trazer
como consequéncia uma reducédo efetiva da méao de obra, do controle de alguns
elementos da bancada, e da automatizacdo da aquisicado dos dados de medicéo.

Acrescentando a conclusédo da pesquisa, que foi constatado também, que a
automatizacao trouxe melhorias, na aceleragao do processo de calibracao, facilitou
0 processo de tratamento dos dados.

Sendo assim, a automatizacdo de um medidor de vazao ou de um sistema de
calibracdo de medidores, abre o caminho para varias possibilidades de estudos,
podendo alguns aspectos mais especificos dos processos de calibracdo ou mesmo

do funcionamento dos medidores.
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