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RESUMO

O principal objetivo desse documento € aplicar os conhecimentos adquiridos com a disciplina
engenharia de métodos utilizando as normas e teorias propostas pela mesma. Para por em pratica os
conhecimentos adquiridos com a disciplina, foi elaborado um estudo de caso em um restaurante
universitério de uma universidade localizada no interior do Mato Grosso do Sul, onde o mesmo
oferece muitas oportunidades de melhorias devido ao seu curto tempo de instalacdo dentro da
Universidade. Nesse estudo, foram analisados os postos de trabalho envolvidos no processo do prato
feito bem como, a &rea de alimentagcdo do restaurante universitario. O Trabalho foi desenvolvido
visando o baixo custo para 0s responsaveis pela empresa, também foi explanado propostas para
reduzir custos dos processos, aumentar a produtividade, seguranca, ergonomia, qualidade,
organizacdo, melhor uso dos tempos e movimentos, padronizacdo, antropometria e melhorias no
ritmo e no ciclo de trabalho.

PALAVRAS-CHAVES: padronizagdo; ergonomia; seguranga.

INTRODUCAO

Segundo Souto (2002), “A Engenharia de Métodos estuda e analisa o
trabalho de forma sistematica, objetivando desenvolver métodos praticos e eficientes
buscando a padronizagédo do processo”.

A engenharia de métodos possui uma vasta area de seguimentos, para o
presente estudo de caso sera aplicado os conceitos de ergonomia e estudo dos

tempos e movimentos.
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Para a aplicagdo de melhorias em ergonomia foram observados desde o

conforto para o colaborador, como para os clientes incluindo cadeirantes.

‘O estudo de métodos foi desenvolvido pelo casal Gilbreths e procura
observar e desenvolver a maneira a qual o trabalho é executado” (GILBRETHS,
1917). Para uma boa produtividade é necesséario ndo apenas fornecer equipamentos
que atende a ergonomia como o todo, mas € necessario “Obter informagdes reais
sobre um processo modifica a forma de tratar a produtividade e a qualidade.” (ANIS,
2010).

Através das informacdes coletadas no decorrer do funcionamento do
restaurante foi possivel identificar o gargalo do processo bem como pontos de
melhoria para contribuir na maior agilidade do atendimento e construcédo do prato

feito, que € o produto principal da empresa.

2 REFERENCIAL TEORICO

E imprescindivel conhecer a estratégia da producio que sustenta o
planejamento estratégico, que esta literalmente ligado ao atendimento as
necessidades dos clientes.

Conforme Maccarthy e Fernandes (2000), baseado na necessidade do
cliente é necessario estabelecer o ambiente apropriado. Os ambientes de
manufatura sdo: make to stock (producdo para o estoque), assemble to order
(montagem sob encomenda), make to order (fabricacdo sob encomenda) e
engineering to order (projeto sob encomenda). No caso da empresa estudada o tipo
de estratégia da producédo é o assemble to order.

Segundo a Associacdo Brasileira de Ergonomia (ABERGO, 2013),

“‘Em agosto de 2000, a Associacdo Internacional de Ergonomia — IEA
adotou a definicdo oficial de ergonomia, como sendo uma disciplina
cientifica relacionada ao entendimento das interacbes entre os seres
humanos e diferentes elementos ou sistemas, e a aplicagcdo de teorias,
principios, dados e métodos a projetos com o objetivo de aperfeicoar o bem
estar humano e o desempenho global do sistema.”

Para Pinheiro e Franca (2006), “A aplicagdo da ergonomia é realizada nas
etapas iniciais de projeto de uma maquina ou equipamento, passando pelo ambiente

ou local de trabalho, tendo como componente o ser humano, sendo considerado

conjuntamente com as partes mecanicas e ambientais.” Mascia e Sznelw (1996)
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afirmam que: “A ergonomia pode trazer contribuicbes na concepgao de sistemas de
producéo, tais como: sistemas industriais, de servi¢os e de producao agricola, desde
a fase inicial do projeto”.

O estudo de tempos, de acordo com BARNES (1977), é usado na
determinacdo do tempo necessario para uma pessoa qualificada e bem treinada,
trabalhando em ritmo normal, executar uma tarefa especificada. Para Peinado e
Graeml (2007, p.750) “As técnicas fundamentais do estudo de tempos e movimentos
sdo a base fundamental para compreender o gerenciamento das atividades de
producdo em qualquer tipo de organizagédo. De forma que o tempo padréo engloba a
determinacdo da velocidade laboral do trabalhador e aplica fatores de tolerancia

para atendimento as necessidades pessoais, alivio de fadiga e tempo de espera”.

3 METODOLOGIA
3.1 Posto de Trabalho do Caixa

Para o calculo do tempo padréo do posto de trabalho do operador de caixa
foram cronometradas 10 amostras do processo, como é mostrado na tabela 1. Cada

amostra representa um ciclo da atividade realizada.

Tabela 1. Tomada de tempos
do caixa.

Amostras | Tempo (S)
23
18
31
40
70
55
35
28
41
10 90
Fonte: Elaborado pelos autores.

=
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Em seguida, realizaram-se o0s seguintes calculos:
e Determinacao da amplitude (R):
R = maior valor — menor valor = 90 — 18 = 72 segundos
e Determinacido da média X:

_ 431
X = T0 = 43,1 segundos
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e Determinacéo do valor de R/X:
R _ 72 — 167
X 431 7

e Determinacdo do numero de leituras:

N (40 VN X = 50Y )2'

XX

Portanto, o nimero de leituras necessarias € de:

N
v (40 J(10(23129 — (431)?) >

431

N’ =392, 15 observacodes

Conclui-se assim que o numero de leituras do estudo de tempos N’ a serem
realizadas com erro relativo de * 5% e nivel de confianca de 95% €& de

aproximadamente 392 para o posto de trabalho do caixa.

3.1.1 Célculo do Tempo Normal
O calculo é feito a partir da utilizacdo do tempo selecionado (TS) e do fator

de ritmo (Fa), como mostrado na equacéo da Tabela 2.

Tabela 2. Calculo do Tempo Normal

TN: Tempo Normal
TN=TS x (1 + Fa) TS: Tempo Selecionado
Fa: Fator de Ritmo

No estudo, o tempo selecionado foi considerado igual & média dada de 43,1
segundos e o fator de ritmo foi estipulado de acordo com o Sistema Westinhouse
para avaliacdo do ritmo, na qual sdo considerados quatro fatores para a estimativa

da eficiéncia do operador, conforme segue a Tabela 3.
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Tabela 3. Sistema Westinhouse para avaliacdo do ritmo

Habilidade Esforgo
+0,15 Al Super=hibil +0,13 Al Excessiv
+0,13 A2 +0,12 A2
+0,11 B1 Excelente +0,10 BI Exceiente
+0,08 B2 +0,08 B2
0,06 1 Bom +0,05 1 Bom
+0,03 2 +0,02 2
0,00 D Nédio 0,00 D Midio
—0,05 1 Regular —0,04 K1 Regular
—-0,10 122 —-0,08 k2
-0,16 ol Fraco -0,12 Fl Fraco
—0,22 12 -0,17 ¥2
Condigdes Consisiencia
40,06 A 1deal +0,04 A Perleita
+0,01 B Excelente 40,03 B Excelente
40,02 C Boa +0,01 C Boa
0,00 D Média 0,00 D Média
—0,03 D Regular —-0,02 1 Regular
-0,07 ¥ Fraca —0,04 T Fraca

Fonte: Extraido de BARNES, 1977.

No posto de trabalho do caixa, os critérios utilizados estdo mostrados na

Tabela 4.
Tabela 4. Critérios Utilizados.
Habilidade boa, C1 + 0,06
Esforgco médio, B1 + 0,00
Condigcdo meédia, D + 0,00
Consisténcia boa, E + 0,01
Total + 0,07

Fonte: Elaborado pelos autores.

As consideracdes feitas para determinar a habilidade do operador no caixa
foram de boa, vendo que este desenvolve um atendimento bom e habilidades para a
realizacdo dos pedidos. O esforco foi considerado médio, pois 0 operador no posto
de trabalho néo realiza muitas movimentacdes, ndo trabalha com peso, o problema
€ em relacao a ficar sentado em uma cadeira desconfortavel e o outro operador fica
em pé, mas como o tempo de atendimento é de somente 3 horas ndo ha tanto
esfor¢co. Quanto a condicdo, observou-se que esta é média, pois o lugar possui uma
temperatura elevada e falta de ventilagdo. Em relac@o a consisténcia atribui-se como
boa, onde o operador consegue realizar os trabalhos com uniformidade.

Tendo o fator de ritmo estimado e o tempo selecionado, tem-se o calculo do

tempo normal:
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TN =TS x (1 + Fa)
TN =43,1 x (1 + 0,07) = 46,1 segundos

3.1.2 Calculo do tempo-padrao
Segundo Peinado e Graeml (2007, p.750):

As técnicas fundamentais do estudo de tempos e movimentos sdo a base
fundamental para compreender o gerenciamento das atividades de
producdo em qualquer tipo de organizacdo. De forma que o tempo padrao
engloba a determinacdo da velocidade laboral do trabalhador e aplica
fatores de tolerancia para atendimento as necessidades pessoais, alivio de
fadiga e tempo de espera.

Para o célculo do tempo-padrdo deve-se levar em consideracdo o tempo
normal e um grau de tolerancia. O tempo-padréo é dado pela equacéo apresentada
na Tabela 5.

Tabela 5. Célculo do tempo-padréao
TP: Tempo Padréo
TP=TNx (1 + Tol) TN: Tempo Normal

Tol: Tolerancia

Fonte: Elaborado pelos autores.

A tolerancia é estipulada pelo analista de forma pessoal e varia de 2-5%. No
estudo do posto de trabalho do caixa a tolerancia considerada foi de 5%, sendo
assim, tem-se que:

TP =TN x (1 + Tol)
TP =46,1 x (1 + 0,05) = 48,4 segundos

Conclui-se que o tempo padrdo da atividade executada pelo operador do

posto de trabalho do caixa é de 48,4 segundos.

3.2 Posto de Trabalho de Montagem do Prato Feito
Para o calculo do tempo padrdo do posto de trabalho do operador de
montagem do prato feito foram cronometradas 10 amostras do processo, como

mostra a Tabela 6. Cada amostra representa um ciclo da atividade realizada.
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Tabela 6. Tomada de tempos do buffet.
Amostras Tempo em (S)
70
95
74
85
100
65
83
78
102

10 112
Fonte: Elaborado pelos autores.

[
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e Determinagao da amplitude (R):

R = maior valor — menor valor = 112 — 65 = 47 segundos

e Determinacido da média X:

_ 864
X = 0 = 86,4 segundos

e Determinacéo do valor de R/X:

R 47 054
X 864

A determinagédo do numero de leituras segue a Tabela 7.

Tabela 7. Niameros de leituras do estudo de tempos N’ requerido para erro relativo
de * 5% e nivel de confianga de 95%”

Dados da Dados da Dados da
R amostra de R amostra de R amostra de

X s 10 X 5 10 X s 10
0,10 3 2 042 52 30 0,74 162 93
0,12 4 2 0,44 57 33 0.76 171 98
0,14 6 3 0,46 63 36 0,78 180 103
0,16 8 4 0.48 68 39 0,80 190 108
0,18 10 6 0,50 74 42 0,82 199 113
0,20 12 7 0,52 B8O 46 0,84 209 119
0,22 14 8 0,54 86 49 0,86 218 125
0,24 17 10 0,56 93 53 0,88 229 131
0,26 20 11 0,58 100 57 0,90 239 138
0,28 23 13 0,60 107 61 0,92 250 143
0,30 27 15 0,62 114 65 0,94 261 149
0,32 30 17 0,64 121 69 0,96 273 156
0,34 34 20 0,66 129 74 0,98 284 162
0,36 38 22 0,68 137 78 1,00 296 169
0,38 43 24 0,70 145 83
0,40 47 27 0,72 153 88

Fonte: Extraido de BARNES, 1977.
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Para se estimar o numero de leituras, utilizaram-se os dados da tabela 20
onde o valor encontrado para 0,54 é 49. Assim que se devem realizar 49 leituras
para o posto de trabalho da montagem do prato feito.

Outra maneira de calcular o niamero de leituras é:

v = (40 JINZ — (507 )

xX

O numero de leituras necessarias é de:

,
N = <40 J(10(76772) — (864)7) )

846

N’ = 45,6 observacdes

Fazendo uma comparacdo entre os valores encontrados, a diferenca é
pouca quando se utilizam os dois métodos de calculo, sendo o valor encontrado pelo
método do numero de leituras do estudo de tempos N’ requerido para erro relativo
de + 5% e nivel de confianca de 95% de 49 leituras e método dado pela férmula
anterior de aproximadamente 46 observacdoes, ou seja, diferenca de trés

observagoes.

3.2.1 Calculo do Tempo Normal
O célculo é feito a partir da utilizacdo do tempo selecionado (TS) e do fator de

ritmo (Fa), como mostrado na equacao da Tabela 8.

Tabela 8. Célculo do Tempo Normal
TN=TSx (1 + Fa) TN: Tempo Normal
TS: Tempo Selecionado

Fa: Fator de Ritmo

Fonte: Elaborado pelos autores.

No estudo, o tempo selecionado foi considerado igual a média dada, de 86,4
segundos e o fator de ritmo foi estipulado de acordo com o Sistema Westinhouse
para avaliacdo do ritmo, na qual séo considerados quatro fatores para a estimativa

da eficiéncia do operador, conforme € dado pela Tabela 9.
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Tabela 9. Resultado Obtido.

Habilidade boa, C2 + 0,03
Esfor¢co bom, C2 + 0,02
Condicdo média, D + 0,00

onsisténcia boa, E + 0,01
Total + 0,06

Fonte: Elaborado pelos autores.

Em relacdo aos quatro elementos que mede a eficiéncia dos operadores, foi
possivel avaliar que os operadores tem uma boa habilidade na montagem do prato
feito e no manuseio dos utensilios caseiros utilizados. O esfor¢co foi considerado
bom, pois ndo precisam pegar cargas pesadas para realizar o trabalho. A condicao
de trabalho foi considerada média, pelo fato de que no buffet o temperatura é
elevada, pois esta em contato com os alimentos quentes e ndo possuir ventilagcdo no
local. A consisténcia é considerada boa, devido a sequéncia de a montagem ser
uniforme.

Com o fator de ritmo estimado e o tempo selecionado, tem-se o céalculo do
tempo normal:

TN=TSx (1 + Fa)
TN =86,4 x (1 + 0,06) =91, 6 segundos

3.2.2 Calculo do tempo-padrao
Para o calculo do tempo-padréo deve-se levar em consideragdo o tempo
normal e um grau de tolerancia. A equacédo da Tabela 10 mostra este calculo.

Tabela 10 Célculo do tempo-padréao

TP: Tempo Padréo
TP=TNx (1 +Tol)  TN: Tempo Normal

Tol: Tolerancia

Fonte: Elaborado pelos autores.

A tolerancia é estipulada pelo analista de forma pessoal e varia de 2-5% No
estudo do posto de trabalho do caixa, a tolerancia considerada foi de 5%, sendo
assim tem-se:

TP=TNx (1 + Tol)
TP =91,6 x (1 + 0,05) = 96,18 segundos
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Conclui-se que o tempo padrdo da atividade executada pelo operador do
posto de trabalho da montagem do prato feito € de aproximadamente 96,2

segundos.

4 O ESTUDO DE CASO
4.1 Caracterizacdo da Empresa

A empresa estudada neste trabalho atua no setor alimenticio no estado do
Mato Grosso do Sul e foi construida para atender os stakeholders da universidade e
também moradores e trabalhadores locais. O restaurante universitario esta ha 1 ano
no mercado e seu funcionamento acontece de segunda a sabado. A empresa possui
16 funcionarios, segundo o SEBRAE, empresas no ramo de comércio e servicos
apresentam a classificacdo de 10 a 49 funcionérios sdo classificadas como

empresas de pequeno porte.

4.2 Processo de Producéo

Sistemas de producdo sdo acdes inter-relacionadas de maneira dinamica,
sendo orientadas para a transformacdo de um determinado produto final. Existem
diversos tipos de sistemas de produgcdo, o que mais se enquadra neste trabalho,
considerando o produto final “prato feito”, é o sistema de produ¢cdo em massa.

Segundo Tubino (2009), os sistemas de producdo em massa se
assemelham a sistemas continuos, que sdo agueles empregados na producdo em
grande escala de produtos altamente padronizados. O produto “prato feito” ndo se
encaixa na caracteristica “altamente padronizada, mas mesmo assim & considerado
“Producdo em Massa” por apresentar caracteristicas como, alto volume e baixa

variedade”.

4.3 Modelo Basico de Organizacao da Producéao

Segundo Masculo (2011, p.212) a organizacao do trabalho é definida como
“‘um conjunto de regras e normas que determinam a maneira de realizar a produgao
na empresa’.

A organizacao esté relacionada a maneira como as maquinas, equipamentos
ferramentas e produtos finalizados estao dispostos dentro da empresa. Neste caso,
observa-se que todos o0s equipamentos envolvidos na montagem do produto estédo

agrupados em sequéncia, possibilitando que os “materiais” que entram na produgao
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sigam a mesma linha. Por isso conclui-se que a organizacdo para a montagem do
produto final “Prato Feito” € o chamado layout por processo. Outras caracteristicas
também podem ser observadas como, producdo em série, demanda estavel,
produtos padronizados, repetitividade de movimentos, transporte e movimentacao

continuos.

4.4 Postos de Trabalho Observados

Para Masculo (2011, p.212) o local de trabalho é o conjunto das condicfes e
acOes que servem para realizar um produto. O estudo foi realizado em dois postos
de trabalho, caixa e buffet. A escolha desses postos ocorreu devido a alta deficiéncia
de operacdo que eles apresentam. NoO caixa, esses problemas védo desde
equipamentos utilizados por seus operadores, deixando-os em posicdo
desconfortavel, até posicdo de equipamentos de uso geral. J4 o buffet apresenta
problemas relacionados a utilizacdo de equipamentos que poderiam ser melhorados,
em relacdo a tamanho e manuseio, que acabam gerando excesso de movimentos

de seus operadores.

4.5 Diagrama Homem-Maqguina

O diagrama homem-maquina € uma representacao grafica de uma série de
elementos que compdem as operacdes que relacionam a integracdo do homem com
a maguina. O mesmo permite conhecer o tempo utilizado pelos operadores e pelas
magquinas. Neste trabalho, estdo sendo analisados dois postos de trabalho, o de
caixa e o de buffet, porém o Unico posto que tem relevancia quanto ao uso da

maquina (neste caso, sistema), é o de caixa (Tabela 11).

Tabela 11. Diagrama Homem-Maquina

HOMEM MAQUINA
Fregués Tempo (s) | Vendedor Tempo (s) |Sistema de Tempo (S)
Identificacéo
Espera 3 Abordagem 3 Parado 3
Insercéo de 11 Espera 11 Processa as 11
login e senha informacodes
Espera 5 Verificar a conclusao 5 Aprovar ou ndo 5
do processo 0 usuario
Aguardar 3 Entregar a ficha 3 Parado 3
Pegar a ficha 2 Parado 2 Parado 2
54,16 % 25% 20,83%

Fonte: Elaborado pelos autores.
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4.6 Layout do Centro de Producéo

Segundo Slack et al. (1999, pg.160), “O arranjo fisico de uma operagéo
produtiva preocupa-se com a localizacéo fisica dos recursos de transformacdo”. O
arranjo fisico ou layout decide onde se devem colocar as instalagbes, méaquinas,
equipamentos e pessoal envolvidos na producgéo, determinando com isso a forma e
aparéncia de uma operacdo produtiva. O layout também determina a maneira pelas
quais os recursos transformados, como materiais, informacdes e clientes fluem
através da operacdo. A Figura 1 mostra a planta baixa do restaurante universitario
para ilustrar o layout do centro de producao do tipo prato feito. Em destaque, o buffet

por ser o centro produtivo do processo.

Figura 1. Planta baixa do restaurante universitario.

Fonte: Elaborado pelos autores.

O arranjo fisico do restaurante observado é layout por produto. Implica em
localizar os recursos de transformacdo de acordo com a conveniéncia do recursos
que esta sendo transformado. Alguns exemplos de arranjo fisico por produto:
montagem de automoveis e restaurantes self-service (SLACK et al., 1999).

Figura 1. Layout do centro de producéo do prato feito.

Mesa de Buffet

Fonte: Elaborado pelos autores.
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As linhas em amarelo representam os clientes que, necessariamente,

precisam ser identificados pelo sistema, estes recebem bolsa integral ou parcial, ja
as linhas em verde representam os clientes que pagam integralmente. As linhas em
azul representam o caminho que todos percorrem para montar o prato feito, assim
como as em roxo séo as opcgodes de escolha de lugares para se sentar, as vermelhas
sao as que mostram o fluxo de armazenamento de bandejas, as cinzas sao opc¢des
de saidas do estabelecimento.

Como se pode observar o cruzamento de filas e pessoas ocorre com muita
frequéncia devido a concentracdo do fluxo de pessoas estarem concentrados no

lado direito do Restaurante universitario.

4.7 Rendimento de Produtividade

Para identificar o rendimento de produtividade e seu respectivo indice de
utilizacdo de equipamentos foi necessario observar o ndmero de pratos feitos
vendidos em uma semana e dividir pelo numero de pratos feitos que o gerente

projetasse vender, como esta ilustrado na Tabela 12.

Tabela 12 Producéo diaria
Producéo Diaria

Dia Almoco Jantar Subtotal
Total Parcial Integral Total Parcial Integral
10/11/2014 258 147 111 182 115 67 440
11/11/2014 319 184 135 160 110 50 479
12/11/2014 328 190 138 160 95 65 488
13/11/2014 321 188 133 153 92 61 474
14/11/2014 247 136 111 110 61 49 357
Total 1473 845 628 765 473 292 2238

Fonte: Elaborado pelos autores.

No processo de producdo do produto ndo € possivel identificar a
produtividade por cada funcionario, pois os trés operadores de montagem elaboram
0 mesmo prato. Também néo € possivel medir a produtividade por hora, visto que no
almoco, a producdo de montagem opera apenas trés horas e existe uma grande
flutuacéo da demanda. Como o tempo de reposta a demanda do buffet é classificado
em assemble-to-order (ATO), ndo se aplica a medida de produtividade por hora.

Porém, pela equacéao abaixo, pode-se concluir que a eficiéncia da producéo foi de
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88%. Para chegar a esse valor € necessario utilizar a meta proposta de 500 pratos

feitos por dia, no item previsao de pratos feitos do dia.

v - RQuentidade de pratos vendidos no die 14 240
Eficiéncia da producio = — - - =—= (0,88 = 880
Praviszao dede pratos feitosdo dia 14 500

4.8 Qualidade

No gerenciamento da qualidade dos processos, é necessaria a padronizacao
dos servicos garantindo a satisfacdo dos clientes externos. Para isso, foi elaborada
uma tabela com as caracteristicas de grandezas mensuraveis, 0s quais Ssao
denominados itens de controle e os itens de verificagao.

Os itens de controle medem a qualidade intrinseca, o custo, a entrega e a
seguranca do produto que sera fornecido ao cliente. Em contrapartida, existem os
itens de verificagbes que afetam os itens de controles, esses podem ser medidos e
controlados (Tabela 13).

Tabela 13. Itens de controle da qualidade.

ITENS DE CONTROLE ITENS DE VERIFICACAO
Numero de reclamacdes Tempo médio de atendimento no caixa e
buffet
Numero de falhas de montagem do | Temperatura do alimento
prato
Numeros de entregas atrasadas Temperatura da bebida
Numero de acidentes Espaco de circulagéo por pessoa

Fonte: Elaborado pelos autores.

4.9 Tempo Padrao da Atividade Principal Analisada

“Frederick W. Taylor, o pai do estudo de tempos, escreveu no fim do século
passado que, para estabelecer um tempo padrdo normal era necessario
subdividir a operacdo em elementos de trabalho, descrevé-los, medi-los
com um crondmetro e adicionar certas permissdes que levem em conta
esperas inevitaveis e fadiga (MAYNARD, 1970).”

Calculou-se o tempo padréo do processo de montagem do buffet, visto que
nao existia necessidades de melhorias no tempo de atendimento no caixa pois esse
teve uma média de 46,1 segundos. Também foi realizado o tempo padrédo que o
cliente tem para pedir e receber o prato feito completamente montado que € de 91,6

segundos.
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5 ESFORCOS REALIZADOS E AREAS DE TRABALHO
5.1 Estudo dos Movimentos

N&do h& grandes esforcos no posto de trabalho buffet, porém pode se
observar que séo utilizados na montagem dos pratos, utensilios caseiros que sao
eficazes, porém néo eficientes, pois um dos operadores de montagem do produto
prato feito precisam de repetir a operagdo de colocar arroz no prato duas vezes
devido ao tamanho da ferramenta ser pequena, possuindo capacidade de 30g muito
simular a uma escumadeira caseira se desprendendo de tempo pois tem que
realizar as operagbes duas vezes como também faz duas vezes o mesmo
movimento ocasionando mais esfor¢os na montagem.

Através de analise de observacdo o tipo de movimento realizado pelo

operador de montagem foi classificado sendo:

Figura 2. Tipo de movimento e tipo de rotacéo.
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O movimento que o operador de montagem realiza duas vezes pode parecer
insignificante analisado individualmente, porém quando se olha no ambito da
demanda total pode-se constatar que este movimento realmente acaba se tornando
um problema, pois se de dois movimentos consegue-se reduzir para um pode
acarretar mudancas positivas em relacao a linha de montagem como também para a

saude fisica da funcionaria como pode ser visualizado na Tabela 14.

Tabela 14. Resultado dos movimentos.
2 movimentos 96s 60,8 min 760 movimentos

1 movimento 6,8s 43,06 min 380 movimentos
Fonte: Elaborado pelos autores.

5.2 Espaco Fisico
5.2.1 Buffet
Observou-se também o curto espaco para a passagem dos clientes no

buffet. Devido a isto, ja ocorreu alguns acidentes onde os proprios consumidores
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derrubaram a bandeja com o prato feito. A distancia entre o buffet e a faixa de

seguranca é de 0,6 m e a largura padrdo de uma cadeira de rodas € de 0,80 m
(Figuras 4 e 5), logo um cadeirante ndo consegue passar na fila do buffet. Outro
problema a ser citado ainda neste setor é de ndo possuir espaco para deslizar a
bandeja na montagem dos pratos, o que também evitaria os acidentes que ja
ocorreram e podem ocorrer (derrubar as bandejas), pois estas ja estariam no apoio

de seguranca.

Figura 4. Largura Padrao de cadeira de rodas.

_0.80 min_‘_‘

0,40 méx.

Figura 5. Espac¢o do buffet comparado com o espaco padrdo
da cadeirante.

Fonte: Elaborado pelos autores.

5.2.2 Caixa

No posto de trabalho do caixa foram encontrados o0s seguintes esforgcos
desnecessarios: altura elevada do balcéo (1,34 m), cadeira irregular e auséncia de 2
caixas.

A altura elevada do primeiro balcdo impede a possibilidade de o funcionario
sentar, levando-o a fadiga. Pode-se observar na Figura 6, o gerente/operador de
caixa encostado na parede.

Outro problema relacionado a esfor¢cos fisicos é que o sistema de

identificacdo dos clientes fica disponibilizado sobre este balcdo, um cadeirante
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atinge um alcance maximo padréo de 1,35 m, ou seja, isso 0 impossibilita digitar seu

CPF e sua propria senha no sistema de identificacéo.

Figura 6. Altura do balcao do caixa
comparada ao alcance maximo padrédo de
um cadeirante.

Fonte: Elaborado pelos autores.

5.2.3 Erros e Acidentes

Durante a analise dos processos de atendimento e a montagem do prato
feito observaram-se erros em relacdo a montagem, onde as operadoras fazem
retrabalho no momento de colocar o arroz por ndo se ter uma ferramenta eficiente.
Outro erro visivel é quanto a falta de padronizacdo, apesar de o Restaurante
Universitario possuir um prato com modelo padrdo para a montagem dos pratos
feitos, as operadoras de montagem nao realizam os pratos seguindo o modelo
padrao, ja teve caso de reclamacdes devido ao fato de a operadora colocar a mais a
uma pessoa e negar 0 mesmo tanto a outra.
O tipo de acidente observado que ocorre é quando o cliente esbarra na corrente de
seguranca do buffet e o cliente acaba derrubando a bandeja.

6 PROPOSTAS DE MELHORIAS
6.1 Melhoria do layout

O principal objetivo de melhoria aconteceu na mudanca do layout do
processo/fluxo, visto que este era o um dos maiores problemas encontrados no
Restaurante Universitario. O layout melhorado pode ser observado na Figura 7 e a

melhoria de seu fluxo pode ser visualizada na Figura 8.
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Figura 7. Layout do processo.

Mesa de Buffet

Fonte: Elaborado pelos autores.

Figura 8. Fluxo do Processo.

=

Fonte: Elaborado pelos autores.

Na Figura 8, cada cor representa a possibilidade dos clientes sentarem em
mesas diferentes. Todos os clientes entram pela porta esquerda, com dois caixas
disponiveis, seguem direto para a fila de montagem do prato feito, com a mesa de
utensilios acoplada a mesa de buffet. Os clientes escolhem os possiveis lugares
para se sentarem, e em seguida vao direto para o armazenamento de materiais, 0
anico lugar de saida agora € pela lateral. Com essa nova estrutura de layout, pode-
se obter tais melhorias, com acréscimo de 16 lugares, sem a necessidade de
comprar nenhuma mesa e reducdo de fila de espera no caixa. Anteriormente, a
espera era de 40 minutos, com dois caixas diminuiu para 15 minutos, além da
reducao na fila do buffet.

Com a melhoria no fluxo do processo, obteve-se uma grande melhoria como
fluxo continuo, sem cruzamento de fluxo e diminuicdo das distancias percorridas no
fluxo do processo. A quantidade total em metros melhorada pode ser visualizada na
Tabela 15; a variacdo méaxima e minima percorrida ocorre devido as opg¢bes de

lugares para se sentar podendo ser no ponto maximo ou minimo.
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Tabela 3 Comparacao distancias percorridas no layout atual x antigo.

Quantidade em metros percorrida no fluxo do processo
Méaxima Minimo
Fluxo Atual 62,59 34,20
Fluxo Antigo 73,95 51,95
Diferenca f_quo atual e 10,92 17,75
fluxo anterior

Fonte: Elaborado pelos autores.

Nenhuma dessas melhorias realizadas no layout poderia ocorrer sem a
aguisicao de um buffet ideal que garanta que os alimentos sejam mantidos acima de
60 °C segundo a normalizacdo da ANVISA, pois ho mesmo sdo colocado todos os

utensilos, além da maquina de suco. A Figura 9 mostra um modelo adequado.

Figura 9. Modelo adequado de buffet.

6.2 Melhorias no Ritmo e no Ciclo de Trabalho

O ciclo do trabalho poderia ser dinamizado a partir de pequenas alteracées.
A primeira delas é tornar o suco parte “independente” da montagem do prato feito,
deixando de ser servido por um operador de buffet e passando a ser self-service; os
clientes levariam os proprios utensilios. Essa € uma mudanca simples que gera
inUmeros beneficios aos clientes e ao Restaurante Universitario, tais como,
diminuicdo do tempo de espera na saida do buffet, o processo de montagem do
prato feito passa a ser realizado por apenas dois operadores de buffet, maior
satisfacdo dos clientes, economia diaria em copos descartaveis. Somente no almoco
e no jantar séo utilizados 500 copos por dia, em um més totaliza 13.000 copos, e em
um ano 156.000. Portanto, seria uma economia bastante significativa para a
empresa e ao meio ambiente.

A segunda é a separacao dos utensilios e residuos ap0s 0 seu uso. Ao invés

de os clientes deixarem suas bandejas totalmente montadas para o operador
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separar o lixo organico do inorganico, os préximos clientes podem fazer isso, se

forem colocados equipamentos de descarte adequados ao alcance. Para esta
mudanca, deve-se realizar aquisicdo de duas lixeiras com pedal e tampa, conforme
a especificacao da ANVISA.

A terceira melhoria € como se descartam as bandejas, pratos e talheres.
Para tal, na parede do local adequado, implantam-se tubos circulares especificos
para facas, garfos e colheres de modo que os mesmos deslizem e caiam em
recipientes apropriados contendo agua e sabao. Assim o proprio cliente pode fazer o
descarte, e isto € uma oportunidade de melhoria que beneficia muito o trabalho da
equipe que realiza a higienizacao dos itens para a proxima utilizacdo. No local, onde
atualmente se realiza o descarte das bandejas, poderia colocar-se uma pedra de
marmore sobre o balcdo para o descarte separados das bandejas e dos pratos
(Figura 10).

6.3 Diminuicdo e Adequacéao dos Esforgos
6.3.1 Diminuicéo e Adequacéao dos Esfor¢cos no Buffet

A principal mudanca quanto a adequacao dos esfor¢cos vem da diminuicdo
dos movimentos realizados pelos operadores, como foi mostrado em relacdo ao
Buffet o Unico operador que pode se aperfeicoar dos movimentos € a primeiro
operador da linha de montagem do produto prato feito. Por analises e medic¢des,
concluiu-se que pode se reduzir metade de seus movimentos e também reduzir
significativamente o tempo (Tabela 15). Para que isso ocorra é necessario que se
faca uma simples mudanca, fazer aquisicAo de um equipamento mais eficiente,
substituir a escumadeira caseira por uma escumadeira industrial, a diferenca de
ambos os tipos podem ser visualizadas na Figura 11 e também suas dimensoes.

De modo a corrigir os esfor¢os fisicos realizados de pessoas com deficiéncia

fisica (cadeirantes) faz-se necessario correcdo no espacamento entre o buffet e a
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faixa de seguranca. Para que esse espaco seja eficaz é necessario ser no minimo

uma distancia de 0,9 m levando em consideracdo que uma cadeira de rodas tem
uma largura padrao de 0,8 m. A melhoria pode ser visualizada na Figura 11, onde no
lugar da corrente de seguranca seria colocada uma sinalizacdo para mostrar o

espaco destinado aos clientes que se servem no buffet.

Tabela 16. Dimensfes escumadeira caseira X
escumadeira industrial.

Espumadeira | Espumadeira
Caseira Industrial
Largura 115 mm 162mm
Altura 46 mm 75 mm
Comprimento 440 mm 560 mm

Fonte: Elaborado pelos autores.

Figura 11. Melhoria para o movimento de cadeirantes.

Fonte: Elaborado pelos autores.

6.3.2 Diminuicdo e Adequacéo dos Esforcos no Caixa

O movimento excessivo executado no posto de trabalho do caixa esta
diretamente relacionado ao fato de o segundo caixa ser totalmente dependente da
gaveta do primeiro caixa. Com tal dependéncia toda vez que a auxiliar de caixa tiver
a necessidade de pegar algum troco, ela tem que realizar movimentos de rotacao.
Para evita-los, € necessaria a autonomia do segundo caixa, de modo que os dois
sejam totalmente independentes um do outro.

Pelo fato de altura do balcdo ser muito alto, faz com que o gerente/operador
de caixa trabalhe em pé, além de ser desconfortavel aos clientes, especialmente
agueles que tém necessidades especiais. A altura impossibilita os cadeirantes a
digitar sua senha no sistema de identificacdo. Para sanar esses problemas,
necessita-se de aquisicdes de material adequado, como mostrados nas Figuras 12 e
13.
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Figura 12. Cadeira especifica
para o caixa.

ol

Checkouts mais baixos
indicado para checkouts mais baixos
com altura de esteirade 54 a70cm

Figura 4. Caixa com dimensfes adequadas.

7 ATENDIMENTO A NORMALIZACAO

7.1 Seguranca

Segundo Dul e Weerdmeester (2004, p.137):

Em projetos de trabalho e em situacdes cotidianas, a ergonomia enfoca o
homem, na busca da adaptacdo de suas capacidades e limita¢des fisicas e
psicolégicas em relacdo a eliminacdo das condigbes de inseguranca,
desconforto, ineficiéncia e insalubridade. A ergonomia estuda varios
aspectos, tais como:

» Postura e movimentos corporais, os quais podem ser assim relacionados —
sentados, em pé, puxando e levantando cargas, empurrando.

+ Fatores ambientais — evidenciados através de ruidos, vibragdes,
iluminacéo, clima e agentes quimicos.

* Informagéo, captadas por meio da audigao, visao e demais sentidos.

No ambiente fisico do Restaurante Universitario, pode-se destacar a falta da

normalizagdo NR 23 (protecdo contra incéndios prevista no art. 200 da CLT). De

acordo com a NR 23, todos os locais de trabalho devem possuir (i) protecdo contra

incéndio; (ii) saidas suficientes para a rapida retirada do pessoal em servigco, em

caso de incéndio; (iii) equipamento suficiente para combater o fogo em seu inicio e
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(iv) pessoas adestradas no uso correto desses equipamentos. Ao observar o
Restaurante Universitario, é perceptivel que 0 mesmo possui somente as saidas
rapidas para a retirada de pessoal em servico assim como também os clientes,
porém os demais itens ndo possuem, sendo assim ndo estdo preparados e nem

capacitados para agir de maneira correta quando necessario.

7.1.1 Posicéao das luminarias

Segundo a norma regulamentadora NR-17, a iluminacdo geral ou suplementar
deve ser projetada e instalada de forma a evitar ofuscamento, reflexos incomodos,
sombras e contrastes excessivos.

As luminarias também interferem no posto de trabalho do caixa, pois todas
estdo dispostas de modo horizontal em relacdo ao caixa, ocasionando ofuscamentos
provocados pelos brilhos diretos e reflexos no campo visual (Figura 15A). Para
corrigir este problema, as luminarias devem ser dispostas de modo vertical como
mostra a Figura 15B. Esta melhoria pode influenciar diretamente na qualidade do

servico do caixa como também até mesmo no rendimento.

Figura 15. Posicionamento das luminarias. (A) Disposi¢do horizontal — causa ofuscamento. (B)
Disposicao vertical — modo correto de instalacéo.
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8 CONCLUSAO

O principal problema encontrado no produto pratos feito foi a falta de
padronizacao, pois o Restaurante Universitario tem um modelo de prato padronizado
mas as funcionarias ndo seguem as quantidades estabelecidas, com a nova
escumadeira industrial o movimento de colocar arroz no prato sé sera realizado uma
vez, com a quantidade ideal. Portanto com a ferramenta correta ndo tera como errar

a quantidade a ser colocada no prato, padronizando assim realmente o produto.
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Através do estudo de caso do restaurante universitario foi possivel identificar
problemas que interferem na produtividade e saude dos colaboradores como
temperatura elevada, equipamentos ineficientes e ergonomia. Também foi
observado auséncia de equipamentos de sinalizacdo, extintores e acesso a
cadeirantes.

A proposta de mudanca de layout dentro do restaurante universitario, nao
envolveu desprendimento de recursos financeiros, mesmo assim a mudanca foi
perceptivel, pois o cliente caminhava cerca de 51,95-73,52 m, com o novo layout ele
caminhara apenas 34,20-62,59 m, que resulta em um menor fluxo e encontros entre
a area de alimentacao e evitam acidentes.

As aquisicOes estabelecidas sdo de baixo custo, a Unica que envolve maior
investimento é a compra de um novo buffet, porém ¢é valido ressaltar que a mesma
aquisicdo além de facilitar o processo de montagem, evita acidentes com a badeja e
permite 0 acesso igualitario para cadeirantes.

O presente trabalho conseguiu atingir seus objetivos de aplicar os
conhecimentos tedricos da disciplina projeto do trabalho, identificando problemas,
propondo métodos de melhorias para o mesmo e contribuindo para a melhor

satisfacdo e seguranca dos funcionarios e clientes do restaurante universitario.
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