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Capitulo 1

Analise da percepcdo dos clientes em relacdo aos
aspectos de desempenho em servicos: Aplicacdo em um
atélie localizado em Arari - MA

Luana Gomes Mesquita
Myllena de Jesus Froz da Silva
Nathyelle da Silva Palhano
Yago Everton Inocente da Silva
Jessica Alves Trindade Lima

Resumo: O servigo é produzido ao mesmo tempo que é consumido e para ser considerado
de qualidade precisa atender perfeitamente de forma confiavel, acessivel, segura e no
tempo certo as necessidades do cliente. O presente material tem como objetivo avaliar os
aspectos de desempenho de operagdes em servicos em um atélie maranhense e ao final
apresentar propostas de acdes para melhorar o desempenho do empreendimento, a fim
de aumentar a qualidade de seus servicos. Para isso, foram realizados entrevistas com 21
clientes e descobriu-se que a limpeza, variabilidade e velocidade obtiveram as piores

avaliagdes, por isso as a¢des foram direcionadas a esses critérios.

Palavras-chave: Gestao de Servicos; Atelié; Aspectos de Desempenho; Pesquisa.
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1.INTRODUCAO

O setor de servigos é o que mais emprega no Brasil e sustentou o crescimento do PIB brasileiro em 2018,
que segundo o IBGE (2019) correspondeu a 75,8%. Segundo Melo (2009) as principais razdes para seu
crescimento estdo relacionadas ao advento da era da internet, a tecnologia da informacio e a customizacio
que elas permitem. Além disso, é o setor com menor indice de automatizagido e consequentemente possui
baixa probabilidade de gerar desemprego em massa.

Tendo em vista esse contexto de crescimento e competicdo, é de suma importancia que as empresas desse
setor avaliem seus servicos constantemente através de indicadores que direcionem as acdes de melhoria
continua dos empreendimentos. Os indicadores de desempenho fornecem medidas, sejam quantitativas ou
qualitativas, relacionados a aspectos de desempenho da empresa, de forma que a mesma, através destes
indicadores, possa realizar melhorias a fim de atender cada vez melhor o seu nicho de mercado.

Segundo Correa e Caon (2012), para empresas de servicos, tém-se 10 principais indicadores de
desempenho, sendo estes: o acesso, a velocidade, a consisténcia, a competéncia, o atendimento, a
flexibilidade, a seguranca, o preco/custo, a integridade, a comunicagao, a limpeza e a qualidade dos bens.
Assim, dar especial aten¢do a estes indicadores pode contribuir significativamente para o sucesso do
negdcio e expansdo deste no mercado atual.

Dessa forma, o presente artigo tem como principal objetivo analisar a percepcdo dos clientes de uma
empresa em relacdo aos indicadores ou aspectos de desempenho em servigos. Para tal estudo, foi escolhido
um atelié localizado na cidade de Arari no estado do Maranhio, onde aplicou-se um questionario para
diagnosticar o contexto atual da empresa. O material estd dividido em 4 se¢des, sendo elas: a primeira
introdutéria; a segunda, uma revisdo da literatura sobre gestdo de servigcos e aspectos de desempenho, a
terceira, apresentando os resultados e, por fim, a quarta com a conclusio da pesquisa.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. GESTAO DE SERVICOS

De acordo com Ramaswamy (1996), “servigos sdo as transacdes de negdcios que acontecem entre um
provedor (prestador de servico) e um receptor (cliente) a fim de produzir um resultado que satisfaca o
cliente”. Assim sendo, pode-se afirmar que os servicos tém como funcdo atender as expectativas de um
cliente.

Fitzsimmons e Fitzsimmons (2007) afirmam que os servicos podem ser caracterizados como: intangiveis,
simultaneos e ndo estocaveis. A intangibilidade de um servigo pode ser constatada em decorréncia que o
mesmo ndo é fisico, e sim uma experiéncia que o cliente vivencia. Para Maldonado et al. (2009), “a
simultaneidade, refere-se ao fato da produgao e do consumo do servigo, em geral, serem simultaneos.” E
como decorréncia das caracteristicas anteriores, os servigos ndo sio estocaveis.

Dessa forma, pode-se definir gestdo de servigos como atividades ou processos que estejam prontos para dar
solugdes ao cliente final a fim de satisfazé-lo. Considerando assim, que para uma boa gestao se faz necessario
acompanhar, controlar e estar ciente de todos os passos de um negdécio, logo a combinagdo desses fatores
permitird que se entregue valor aos clientes.

De acordo com Johnston e Clark (2002), os servicos podem ser divididos em duas partes: uma que tem
contato com o cliente e outra que ndo tem. A que tem contato com o cliente é conhecida como a da linha de
frente, em decorréncia de ocorrer nesta etapa a interacao direta de empresa/consumidor, ja a parte que nao
tem o contato com o cliente é chamada de retaguarda, pois a mesma fica na organizacdo do processo e
muitas vezes nio se tem nenhum contato com o cliente.

Para que as organiza¢des possam alcancar seus objetivos elas devem ter ciéncia dos 4 P’s de servigos que
sdo: perfil, processo, procedimento e pessoas. Las Casas (2007) ja afirmava que o perfil de uma empresa
inclui uma boa comunicagao visual, como o seu layout e a limpeza do local e a organizacao deve pensar em
como ira gerir os processos da mesma, em virtude que como o servigo requer uma interagdo com o cliente
essa cadeia deve ser executada de maneira organizada. Em relagdo ao procedimento e pessoas, pode-se
constatar que os mesmos estio totalmente atrelados, uma vez que os procedimentos tratam do
atendimento, dos treinamentos e ensinamentos que serdo passados aos clientes, enquanto que pessoas
retrata da interacdo dos colaboradores e do quanto os mesmos estdo bem treinados.
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2.2. ASPECTOS DE DESEMPENHO EM SERVICOS

Para manter a qualidade dos servicos é necessario avaliar os aspectos de desempenho, que funcionam como
critérios e/ou indicadores a serem trabalhados pelos fornecedores, para atender os clientes que utilizardo
esses servicos. Segundo Corréa e Corréa (2008), existem algumas caracteristicas que um indicador deve
possuir, como: Ser derivado da estratégia e alinhado com as prioridades competitivas da operagao, simples
de entender e usar, referir-se a metas especificas, prover feedback rapido, ser objetivo e ndo apenas
opinativo.

Para que as empresas atinjam seus objetivos, é importante considerar quais serdo as prioridades de acdo
estratégica para buscar as caracteristicas de desempenho. Ferrarezo, Reis e Machado (2012), trazem o
conceito de todos esses aspectos, que avaliam o desempenho de um empreendimento no ramo de servigos,

conforme apresentado no Quadro 1.

Quadro 1: Aspectos de desempenho

Aspectos de Desempenho Inter - relacdo Medidas de Desempenho

Acesso Facilidade de acesso-fisico (proximidade, | Distdncia clientes - sistema,
conveniéncia). horas de operagdo. Taxa de
Facilidade de acesso remoto (varios meios, | sucesso na tentativa de contato
exemplo: Internet). remoto.

Velocidade Rapidez para iniciar o atendimento (tempo gasto | Minutos, horas, dias, etc., de
pelo cliente antes de o atendimento comegar). espera de processamento.
Rapidez para executar o atendimento/servico (do | Diminuicdo da percep¢do da
inicio até a entrega). espera.

Preco/Custo Custo para o cliente. Custo por servigo prestado,
Inclui preco, mas pode abranger custos adicionais, | utilizagdo e produtividade de
como por exemplo, o custo de ter acesso aos | recurso, prego.
precos do servico.

Integridade Honestidade, sinceridade e justica com que o | Confianca de que prestados
cliente é tratado. honrara a garantia do servico,

caso algo dé errado.

Comunicagdo Habilidade de o prestador de servico comunicar- | Inteligivel com frequéncia,
se com o cliente numa forma desejavel. interacdo e riqueza de

informacdo adequadas.

Limpeza Asseio e arrumacdo das instalagdes de servigo. Organizacdo constante.

Qualidade dos bens Qualidade da especificagdo dos bens materiais que | Nivel das especificagdes.
sdo parte do pacote de valor entregue.

Qualidade de conformidade dos bens materiais.

Qualidade dos bens Imagem de qualidade do fornecedor. Melhorias de percepgdo ao

cliente.

Consisténcia Grau de auséncia de variabilidade entre a | Variabilidade de tempos de
especificacdo e a entrega do servico. espera.

Competéncia Grau de capacitacdo de organizagdo para prestar o | Qualificacdo e competéncia.
servico.

Atendimento Grau de aten¢ido dada pelos funcionarios aos | Cortesia, prestatividade,
clientes. aconchegancia, sofisticagao.
Grau de simpatica, educacdo e cortesia dos
funcionarios de contrato.

Flexibilidade Grau de capacidade para alterar o pacote de | Versalidade, adaptabilidade,
servicos para que melhor se adeque a expectativa | personalizacio.
corrente do cliente.

Seguranca Nivel de seguranca pessoal do cliente (ou do bem | Seguranca e confiabilidade.
pertencente ao cliente) que passa pela prestacdo
do servico.

3. METODOLOGIA

Fonte:

Adaptado FERRAREZO; REIS; MACHADO e HENRIQUE (2012)

3.1. CLASSIFICACAO DA PESQUISA

Gil (2002) afirma que uma pesquisa deve se classificar em cinco quesitos, que sdo: quanto a sua finalidade,

aos objetivos, a abordagem, aos métodos e procedimentos.

o
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A presente pesquisa pode ser caracterizada como aplicada, em virtude que se tem um problema e busca-se
a sua resolucdo (BARROS; LEHFELT, 2000). Segundo Hair et al. (2007), uma pesquisa exploratdria procura
aprimorar a compreensdo do assunto abordado. Diante disso a pesquisa é exploratéria, pois uma situagdo
foi apontada. Em relagdo a sua abordagem pode-se dizer que a pesquisa é quali-quantitativa, pois dados
qualitativos e quantitativos serao analisados.

Em relacdo aos métodos tem-se o método dedutivo, pois uma situacdo real estd sendo analisada para a
determinag¢do das suas caracteritiscas. Quanto ao procedimento, a pesquisa pode ser caracterizada como
estudo de caso, uma vez que uma situacao esta sendo descrita e investigada.

3.2. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

O procedimento métodologico é caracterizada como uma estrutura feita para se chegar ao objetivo final.
Para a pesquisa, o procedimento foi:

e Estudo da gestdo de servigos, aspecto de desempenho e fidelizacdo de clientes;
e Andlise do local da pesquisa;

e Elaboracdo de questionario a ser aplicado com os clientes;

e Aplicagdo do questionario;

e Analise do resultado e descricdo de proposta de melhoria.

O problema apresentado para a resolugdo deste trabalho foi a avaliagao e andlise da influéncia dos aspectos
de desempenho em servigos na percep¢ao dos clientes de um Atelié. Desta forma, buscou-se a realizacado de
entrevistas com os clientes da empresa a fim de pontuar o negécio de acordo com cada um destes aspectos.
Para tal, utilizou-se a ferramenta de formularios do Google, que possibilitou a criagdo de um formulario
personalizado para a avaliacao de desempenho do Atelié. O formulario online foi respondido por 21 clientes
da empresa.

Finalizado o desenvolvimento do questionario, foi elaborada uma pergunta para cada um dos aspectos de
desempenho em servigos, as quais foram respondidas em uma escala verbal de 5 pontos conforme a seguir:
1 - Muito ruim; 2 - Ruim; 3 - Médio; 4 - Bom; 5 - Muito bom. Com isso foi possivel analisar os resultados e
descrever uma proposta de melhoria para o Atelié estudado.

4. ESTUDO DE CASO
4.1. DESCRICAO DO NEGOCIO

O Atelié escolhido estd no mercado ha cerca de 18 anos e consiste em um negdcio de familia. Inicialmente o
foco dos servicos prestados se davam através da fabricacdo de roupas de alfaiataria, que consiste em
modelos elaborados e exclusivos, porém, esse servigo demandava muito tempo de processamento e ndo era
fabril/grande escala. Como consequéncia disso, havia um desequilibrio entre o uso do recurso homem-
maquina e o custo unitario do produto, gerando assim, pouco retorno financeiro a empresa.

Com o passar dos anos, a partir da analise do cenario onde a empresa atua, a mesma optou por trabalhar
com malhas, que caracterizam-se por serem faceis de costurar e cortar. Atualmente o atelié também
trabalha com bordados e tem como foco a fabricacdo de uniformes para escolas e empresas. Em virtude
dessas mudangas, o processo de fabricacdo se tornou mais rapido e padronizado.

Localizada na cidade de Arari - interior do estado do Maranhdo - a empresa é considerada de pequeno porte
e possui apenas 4 funcionarios. Quando a demanda aumenta, contrata-se mais uma pessoa para auxiliar no
servico. Recentemente, como estratégia competitiva, a empresa fechou parceria com outro Atelié para
expandir o seu raio de atuacao.



Gestdo da Produgdo em Foco - Volume 48

Figura 1: Fotografia interna do Atelié

Fonte: Autores (2020)

4.2. RESULTADOS E DISCUSSOES

Para o aspecto acesso, foilevado em consideragado a facilidade de acesso dos clientes em relacdo a localizacao
da empresa. Dos respondentes, 71,4% consideram o acesso muito bom, 14,3% consideram médio, 9,5%
consideram bom e apenas 4,8% consideram ruim o acesso ao atelié. A empresa possui uma localiza¢do
privilegiada uma vez que se encontra no centro da cidade, local de facil acesso e muito frequentado pela
grande maioria dos moradores da regido, o que justifica os resultados obtidos neste quesito aqui
representados pela figura 2.

Figura 2. Pergunta e respostas relacionadas ao acesso

Aspecto : ACESSO / O estabelecimento possui facilidade de acesso para vocé ?0u
seja, a distancia entre a sua casa e o estabelecimento

4,8%
14,3%
ml
m2
3 9,5%
m4
5

Fonte: Autores (2020)

Para o aspecto atendimento, que avalia a atengdo dada aos clientes por parte do corpo de funcionarios da
empresa, 57,1% consideraram o atendimento muito bom, 38,1% consideraram bom e 4,8% consideraram
o atendimento como muito ruim. O resultado satisfatério da pesquisa consolida a politica de bom
atendimento da empresa, ao construir um relacionamento de familiaridade com os seus clientes, bem como
vantagens para quem compra em grandes quantidades. Em consequéncia disso, a empresa possui uma
parcela significativa de clientes frequentes e vem trabalhando para torna-los fiéis convictos. Os resultados
para este aspecto estdo representados na figura 3.

o
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Figura 3. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto atendimento

Aspecto: ATENDIMENTO/ Grau de atengdo dada pelos funcionarios aos
clientes

4,8%

ml

2
38,1%

0,
i 57,1%

m5

Fonte: Autores (2020)

Em relacdo ao aspecto variabilidade, foi considerada a confiabilidade de entrega dos produtos de acordo
com os prazos acordados. Dos respondentes, 38,1% consideraram como muito bom, 33,3% como bom,
23,8% como médio e apenas 4,8% como ruim.

Neste quesito, tem-se que a empresa, em suma, cumpre com as especificacdes relativas aos prazos, o que
gera confiabilidade quanto ao compromisso de entrega entre cliente-empresa. Todavia, nas visitas in loco
percebeu-se que o processo de atendimento e registro de encomendas ainda é muito primitivo, consistindo
apenas em um contrato verbal e anota¢des em livro-caixa, ndo havendo nenhuma tecnologia envolvida, e
isso - principalmente em periodos sazonais - gera transtornos, uma vez que, algumas encomendas podem
ser esquecidas, fazendo com que o cliente precise retornar ao estabelecimento mais vezes que o previsto.
Os niimeros para este quesito encontram-se representados no grafico conforme a figura 4.

Figura 4. Pergunta e respostas relacionadas a variabilidade.

Aspecto: VARIABILIDADE/ O estabelecimento entrega os seus produtos nos
prazos especificados?

4,8%

m]

) 38,1% 23,8%

n4
m5

33,3%

Fonte: Autores (2020)

Para o aspecto velocidade, foi considerado o tempo total entre a solicitagdo do servico e entrega do produto
final. Dessa forma, 42,9% das pessoas entrevistadas consideraram o tempo como bom, 33,3% consideraram
muito bom, 19% como médio e apenas 4,8% consideraram ruim.

Destarte a esse quesito, pode-se constatar que, uma parcela relevante das encomendas sdo entregues em Q—
tempo habil, gerando assim, satisfagdo para o cliente. Todavia, ao analisar os aspectos variabilidade e

velocidade em seus sentidos adotados, testifica-se que os mesmos sdo interdependentes. Em consequéncia

disso, o atraso na entrega gera uma desconformidade na cadeia produtiva, diminuindo assim,
consideravelmente a velocidade da produgao.
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Para diminuir o impacto deste fator, a empresa vem adotando técnicas de padronizacdo e servicos pds-
venda (que consiste em fazer ajustes na peca produzida sem cobrar adicionais, mesmo apés um longo
periodo de tempo). Apesar das lacunas observadas, tem-se que a velocidade percebida pelo cliente, de
acordo com a pesquisa, é satisfatoria. A representagido dos resultados obtidos quanto a este aspecto pode
ser observada no grafico da figura 5.

Figura 5. Pergunta e respostas relacionadas a velocidade

Aspecto: VELOCIDADE/ Como vocé classificaria a velocidade de atendimento
deste estabelecimento? Leve em consideragdo o inicio do atendimento até a
entrega do produto

4,8%

L)

u4
m5

42,9%

Fonte: Autores (2020)

No que tange a comunicagdo entre empresa e cliente, 61,9% dos votantes consideraram tal aspecto como
muito bom, 33,3 % como bom e os demais 4,8% consideraram médio. Por se tratar de um local de facil
acesso, o cliente tem a liberdade de verificar o andamento do processo, o publico atendido por sua vez, tem
como caracteristica a necessidade de estar presente. Todavia, a partir da analise feita, percebe-se que ha um
fluxo de pessoas que poderiam ser melhor atendidas por outras vias de comunica¢ido, em consequéncia
disso, empresa tem adotado o sistema de atendimento por telefone como forma de agilizar o processo. A
avaliagdo dos clientes em relacdo ao aspecto comunicdo pode ser vverificada a partir do grafico
representado pela figura 6.

Figura 6. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto comunicagio

Aspecto: COMUNICACAO / Nivel de comunicacdo entre o prestador de servico e o
cliente

4,8%

33,3%

L
61,9%
5

Fonte: Autores (2020)

Para o aspecto competéncia, 66,7% avaliaram este requisito como muito bom, 28,6% consideraram bom, e
apenas 4,7% consideraram muito ruim (figura 7). Trata-se portanto, do terceiro quesito de melhor avaliacao
perante a amostra obtida.

o
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Figura 7. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto competéncia

Aspecto: COMPETENCIA/ Qual o grau de capacita¢do do estabelecimento para a
realizacdo deste servico?

4,8%

28,6%
L)

u4
m5

Fonte: Autores (2020)

Por se tratar de um negdcio de familia, o processo de treinamento das colaboradoras se deu através da
proprietaria. O fator competéncia percebida pelo cliente é medido, por sua vez, quando o cliente recebe o
produto final. Se o produto estiver em conformidade com os requisitos do cliente e forem entregues
conforme a média dos prazos estipulados, o mesmo tende a considerar o estabelecimento competente para
arealizacgdo do servigo.

Para o aspecto qualidade dos bens, que diz respeito a conformidade do produto entregue de acordo com as
especificacdes, 85,7% dos clientes consideraram o aspecto como muito bom, 9,5% consideraram como bom
e apenas 4,8% dos respondentes avaliaram o aspecto como médio (figura 8).

Figura 8. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto qualidade dos bens

Aspecto: QUALIDADE DOS BENS / Conformidade de acordo com as especificagdes

4,8%

9,5%

L)

=4
m5

85,7%

Fonte: Autores (2020)

Ao ser fabricado, o produto passa por um crivo de qualidade e é avaliado para confirmar se esta de acordo
com os padrdes de tamanho adotados para a fabricagdo de uniformes de empresas: pequeno, médio ou
grande (bem como as suas variagdes) e uniformes escolares: em que é adotado o tamanho segundo os
padrdes de idade brasileiros. Desta forma, ao adotar esta politica, a qualidade percebida pelos clientes,
segundo a amostra obtida se mantém satisfatoria.

Quanto ao aspecto flexibilidade, 52,4% dos respondentes avaliaram o aspecto como muito bom, 28,6%
avaliaram como bom e 19% como médio (figura 9).

o
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Figura 9. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto flexibilidade
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Aspecto: FLEXIBILIDADE/ Grau de capacidade para alterar o pacote de servicos
para que melhor se adeque a expectativa corrente do cliente.

19,0%

52,4%

28,6%

Para a empresa, a flexibilidade se da através da alteragdo do servico prestado, de modo que ao inciar o
atendimento, o cliente é informado de que a empresa trabalha com as seguintes politicas sem custo
adicional: caso o cliente informe os tamanhos errados, adota-se o sistema de troca da peca por outra
(tratando-se de uniforme escolar) ou ajuste (para uniformes de empresas ou escolares). Em termos de
produtividade, para atender esse requisito do cliente, a empresa acaba gerando atrasos na cadeia de

Fonte: Autores (2020)

producdo fazendo com que o desempenho da mesma diminua substancialmente.

Quanto ao requisito integridade, 81% dos respondentes consideraram o aspecto como muito bom, enquanto
14,3% consideraram como bom e os demais 4,7% consideram o aspecto como médio (figura 10). Como
forma de garantir boas avaliagdes neste requisito, a empresa mantém um sistema de comunicacdo

transparente, deixando os clientes cientes acerca do seu funcionamento.

Figura 10. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto integridade

m2

u4
m5

Aspecto: INTEGRIDADE / Confianga de que o prestador honrara a garantia do
servigo, caso algo dé errado.

4,8%

’ 14,3%

81,0%

Para o aspecto seguranga, 33,3% dos respondentes consideraram o aspecto como muito bom, 61,9%
consideraram como bom e apenas 4,8% avaliaram o aspecto seguran¢a como médio (conforme figura 11).

Fonte: Autores (2020)
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Figura 11. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto seguranca

Aspecto: SEGURANCA/ Nivel de segurancga pessoal do cliente (ou do bem
pertencente ao cliente) que passa pela prestagdo do servigo

4,8%

33,3%
u?2

u4

Fonte: Autores (2020)

A partir da perspectiva dos clientes, percebe-se que ha um nivel de seguranca adequado quanto aos
pertences dos mesmos, todavia, na perspectiva interna, esse fator consiste em uma das maiores
preocupacdes da empresa, uma vez que, ndo ha um sistema padronizado para localiza¢do dos produtos, em
consequéncia disso, as colaboradoras acabam desperdicando tempo para localizar os produtos ja
fabricados.

Para o aspecto limpeza, que diz respeito a arrumacgdo e asseio do espaco fisico da empresa, 28,6%
consideraram muito bom, 23,8% consideraram bom, 42,9% consideraram médio e 4,7% consideraram ruim
(figura 12).

Figura 12. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto limpeza.

Aspecto: LIMPEZA / Qual o nivel de asseio e arrumacgédo do estabelecimento?

4,8%

=1 28,6%
n2

42,9%
n 4

=5
23,8%

Fonte: Autores (2020)

Tal aspecto, de acordo com a andlise feita, representa a maior deficiéncia da empresa, em linhas gerais, a
empresa ndo conta com um sistema de armazenagem padronizado e nem local especifico para
armazenagem de seus insumos, gerando assim morosidade para planejamento e execug¢do do processo.

E por fim, para o aspecto pre¢o/custo, que avalia o nivel de custo beneficio do servigo da empresa, 95,2%
dos respondentes afirmaram que o preco do servi¢o condiz com o produto recebido e apenas 4,8% ficaram
em duvida em relacdo a resposta (figura 13).
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Figura 13. Pergunta e respostas relacionadas ao aspecto prego/custo.

Aspecto: PRECO/CUSTO / A nivel de custo beneficio, o preco do servigo condiz
com o produto recebido?

4,8%

= Sim
= Ndo

Talvez

95,2%

Fonte: Autores (2020)

Ao adotar o sistema de padronizacdo e o uso restrito do tipo de matéria-prima utilizado, a empresa
conseguiu diminuir significativamente os pre¢os unitarios de seus servicos, tornando assim, o preco atrativo
para os clientes e gerando satisfagdo quanto ao quesito pesquisado.

5. CONCLUSAO

No geral, ao analisar as respostas do questiondrio, verifica-se que a empresa apresenta uma boa imagem
pela percepcdo dos clientes em relagdo aos aspectos de desempenho do servico. Em sua maioria, os aspectos
obtiveram um maior nimero de respondentes que caracterizaram estes com nota maxima. Sendo assim,
como base para sugestdes de melhorias, serdo utilizados os critérios que obtiveram uma porcentagem
relevante de clientes que avaliaram estes com nota média, sendo os critérios: limpeza (42,9%), variabilidade
(23,8%) e velocidade (19%).

Para a melhoria no aspecto limpeza, se faz necessaria a melhoria do layout do atelié, de forma que a
disposicdo dos funcionarios e maquinas seja realizada de forma mais conveniente ao processo. Além deste,
também recomenda-se uma politica de gestdo de estoques para a malharia, de forma que o estoque seja
organizado tendo como base os 5 sensos do programa japonés 5s, sendo estes: o senso de utiliza¢do (seiri),
de forma a tornar o ambiente de trabalho mais 1itil e menos poluido, o senso de organizacdo (seiton), de
forma a organizar e etiquetar o estoque, o senso de limpeza (seiso), que foca na limpeza e eliminagio de
rotinas de trabalho que geram sujeira ou imperfei¢cdes, senso de padronizacdo (seiktsu), que possui o
objetivo de gerar melhorias constantes para o ambiente de trabalho, e por ultimo, o senso de disciplina
(shitsuke), que consiste em gerar uma rotina para os sensos anteriores.

Visando a melhoria dos aspectos variabilidade e velocidade, sugere-se a aplicagdo de um estudo de tempos
e movimentos bem como o mapeamento dos processos da malharia, de forma a identificar quais os maiores
gargalos do processo com o objetivo de eliminar ou reduzir o impacto destes, definindo um processo enxuto
que entregue o produto em alto padrdo de qualidade e no menor tempo, aumentando assim, a satisfacdo dos
clientes.

Dessa forma, constata-se que o estudo atendeu o objetivo para o qual foi proposto. O gerenciamento efetivo
dos servicos esta inteiramente ligado a percepgdo dos clientes em relagdo aos indicadores de desempenho
dos servicos de um determinado negdcio, e a partir do tratamento adequado destes, uma organizacdo
consegue posicionar-se no mercado frente as for¢as competitivas, uma vez que a mesma possui como
pressuposto a aplicacdo de diversas ferramentas que auxiliam na consolidacdo da relagdo cliente-
consumidor.

REFERENCIAS

[1] BARROS, Aidil J. da Silveira; LEHFELD, Neide A. de Souza. Fundamentos de metodologia cientifica: um guia
para a iniciagio cientifica. Sdo Paulo: Makron Books, 2000.

[2] CLARK, Graham; JOHNSTON, Robert. Administragido de operagdes de servico. Sdo Paulo: Atlas, 2002.

[3] CORREA, Henrique L.; CAON, Mauro (Ed.). Gestdo de servigos: lucratividade por meio de operagdes e de
satisfacdo dos clientes. Sdo Paulo: Atlas, 2012. P. 479.

.



Gestdo da Produgdo em Foco - Volume 48

[4] CORREA, Henrique L.; CORREA, Carlos A. Administragdo da Producio e operacdes. Manufatura e Servigos: Uma
abordagem estratégica. 22 Ed, 32 reimpressao; Sdo Paulo: Atlas, 2008.

[5] FERRAREZZO, Eliane Maria; REIS, Thalita; MACHADO, Pedro; HENRIQUE, Raquel. Gestdo de operagdes e
servigos. Editora e Distribuidora Educacional S.A. Londrina, 2017.

[6] FITZSIMMONS, J.; FITZSIMMONS, M. Service Management: Operations, Strategy, Information Technology. 6.
ed. New York: McGraw Hill/Irwin, 2007.

[7] GIL, Antonio Carlos et al. Como elaborar projetos de pesquisa. Sdo Paulo: Atlas, 2002.

[8] HAIR, Joseph F. et al. Research methods for business. Education+ Training, 2007.

[9] IBGE, BRASIL. Produto Interno Bruto, 2019. Disponivel em:< https://www.ibge.gov.br/explica/pib.php >.

Acesso em 28 de fevereiro de 2020.
[10] LAS CASAS, A. L. L. Marketing de Servigos. 5° Ed. Sdo Paulo: Atlas, 2007.

[11] MALDONADO, Mauricio Uriona et al. Um estudo sobre a evolugdo e as tendéncias da gestdo de servigos. XXIX
Encontro Nacional de Engenharia de Produ¢do (ENEGEP), Salvador, 2009.

[12] MELO NETO, Francisco Paulo de. Gestao de operagoes de servico. V1. Rio de Janeiro: Fundagdo CECIERL, 2009.

[13] RAMASWAMY, R. Design and management of service processes: Keeping customers for life. Reading: Addison-
Wesley, 1996. p.3.



Capitulo 2

Aplicacdo de ferramentas lean manufacturing para
redistribuicdo de colaboradores para aumento de
produtividade

Thiago de Barros Gonsalez Tavares
José Tomadon Junior

Resumo: O maior esforco dentro de uma industria seja ela ja consolidada ou ndo é manter-
se competitiva e por mais que manter pareca ser algo estatico, hd muitos movimentos de
melhoria dentro de uma fabrica para que seja possivel uma posicdo de destaque no
mercado nacional e principalmente internacional. Uma forma de atingir esses objetivos é
enxugar a producdo visando evitar o maximo os desperdicios. Sdo utilizados alguns desses
métodos no trabalho, como a analise por amostragem e a cronoanalise buscando sempre
o balanceamento das linhas produtivas. E importante ressaltar que a filosofia de redugio
de custos deve ser encarada como uma oportunidade de novas frentes de negocio como
resultado da redistribuicao dos colaboradores e ndo como uma ameaca a quem esta

trabalhando na empresa.

Palavras-chave: Amostragem, Cronoanalise, Lean Manufacturing, Aumento de

produtividade.
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1.INTRODUCAO

De acordo com Zhao (2003) Partindo do ponto de vista de producdo enxuta o fluxo de producdo compreende
atividades que agregam valor e aquelas que ndo o fazem. Portanto, o que motiva o trabalho é a necessidade
de redugdo das atividades que ndo agregam valor ao processo, buscando a otimizacdo da mao de obra direta
(MOD).

A empresa alvo do estudo apresenta notério superdimensionamento das células em relacdo ao ntimero
necessario de colaboradores para atender a demanda atual e perspectivas futuras. Entretanto para verificar
se essas constatacdes estdo corretas deve-se fazer um estudo sobre NVAA (Non Value Added Activity) na
fabrica, por setor, célula e colaborador.

Para Zhao (2003) NVAA sio todas as atividades que consomem recursos, tempo ou espago dentro de um
processo produtivo, mas nio agregam valor final ao produto

De acordo com Jurandir (2007) o balanceamento de linha é uma forma de se obter um melhor desempenho
de cada setor de uma empresa. Utiliza-se este método principalmente para aumentar a agilidade e eficiéncia
do trabalho e reflete até mesmo na qualidade do produto entregue. Porém ha diversos métodos para se fazer
um balanceamento de linha. Por meio desses métodos pode-se verificar onde estdo os gargalos da fabrica,
sejam eles devido a falta de treinamento ou até mesmo a utilizacdo de layout inadequado.

A técnica utilizada para verificar e otimizar a producdo foi a analise por amostragem de trabalho com um
complemento de cronoanalise para uma linha. Esses métodos foram escolhidos pois para Jurandir (2007) a
analise por amostragem de trabalho, mostra-se extremamente eficiente para abordar estudos da fabrica
como um todo, em processos diversos e produtos variados. Enquanto a cronoandlise tem por caracteristica
ser muito mais detalhada e conseguir enxugar com mais eficiéncia os processos, porém ao custo de um gasto
de energia muito maior.

De acordo com Ohno (1997) A finalidade do balanceamento é distribuir as atividades produtivas em postos
de trabalho para atender o takt time (TT), assim como determinar o melhor sequenciamento légico das
atividades, estabelecendo um fluxo continuo e eliminando gargalos.

Para o presente trabalho é dado inicio a uma analise por amostragem e conforme surgem algumas restricdes
aplicam-se novos métodos como cronoanalise para mapear os tempos gastos em cada atividade além de
utilizar um fluxograma para ter uma visdo macro da cadeia e grafico de Yamazumi para identificar
visualmente as maiores perdas da produgao.

0 estudo possui objetivo principal de evidenciar os niveis de NVAA da fabrica, visando otimizar a eficiéncia
dos processos. Esse aumento de eficiéncia sera traduzido em realoca¢do dos colaboradores em novas linhas
eliminando futuras contratagdes. Sdo diversos os objetivos que precisam ser atingidos no trabalho como
identificacdo dos niveis de NVAA da fabrica, otimizagdo das células produtivas, realocacdo de mao de obra
e utilizacdo e critério de escolha para andlise por amostragem e cronoanalise.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Segundo Buer (2018) a manufatura enxuta suporta empresas de manufatura em seus esfor¢os para
melhorar em muitas areas, incluindo redugao do custo de produgdo, qualidade, capacidade de resposta ao
reduzir lead times e maior flexibilidade.

Para Jurandir (2007), pode-se dizer que enquanto a andlise por amostragem revela o percentual de
atividade produtiva, a cronoanalise serve para tornar essa atividade produtiva mais eficiente possivel. A
tabela 1 ilustra as vantagens e desvantagens de cada método de estudo.
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Tabela 1 - Vantagens de cada método

Amostragem de trabalho 0No3

Baixo Custo Alto custo

Estudo em sigilo Operador ciente do estudo
Diversos processos Operagdes repetitivas

Alta abrangéncia Analise individual

Estudo superficial Altamente detalhado
Ramo de servigos Ramo industrial

Fonte: Adaptado de Jurandir (2007)

Para Barnes (2012) a cronoandlise tem como objetivo definir o método com o menor custo, padroniza-lo e
definir o tempo necessario de execucdo de um colaborador qualificado para executar uma tarefa especifica.

Rother e Harris (2002) afirmam que analisar os tempos de atividades por postos de trabalho é uma
importante fase para balancear uma linha produtiva. Assim analisando tempos, é possivel identificar
variag¢des nos fluxos de produgdo e, por conseguinte, identificar as varia¢des dos tempos de atividades dos
postos de trabalho.

Ohno (1997) fala que o balanceamento de uma linha de montagem tem por finalidade distribuir as
atividades produtivas em postos de trabalho para atender o takt time (TT), assim como determinar o melhor
sequenciamento légico das atividades, estabelecendo um fluxo continuo e eliminando gargalos produtivos.

Mike Rother (2003) diz que toda agdo (agregando valor ou ndo) necessaria para trazer um produto por
todos os fluxos essenciais a cada produto é um fluxo de valor. Seja ele da concepgao do produto até o
langamento ou da matéria prima até o produto acabado nas maos do consumidor.

Para Campos (2014) o Principio de Pareto é utilizado para estratificar as diversas causas que influenciam
em um efeito, entretanto apenas poucas o afetam de forma vital. Seguindo essa filosofia foi utilizada essa
técnica para ajuste e identificagdo dos maiores gargalos dos processos.

3. METODOLOGIA

O trabalho foi divido em trés etapas. A primeira é uma analise por amostragem onde foram listadas possiveis
atividades desenvolvidas pelos operadores e durante um més foram feitas 8 verificacdes diarias, totalizando
aproximadamente 120 observagdes.

A coleta de dados foi feita em tabela, semelhante ao que é feito nas auditorias. O estudo foi feito de maneira
aberta e transparente assim a fabrica foi avisada antecipadamente.

Todo o trabalho tem como base o balanceamento das linhas produtivas. Portanto foram utilizados alguns
métodos estatisticos como a distribuicdo normal tanto para verificar o tamanho da amostragem de trabalho
quanto para verificar os ciclos analisados durante a cronoanalise.

Os indicadores de atividades dos operadores utilizados foram: agil, normal, lento, transporte, limpando,
diversas, conversando, ausente e sem atividade. Onde os trés primeiros se tratam de indicadores de
atividades produtivas diretas que sdo aquelas que agregam diretamente valor ao produto, os trés seguintes
representam atividades de apoio, ou produtivas indiretas e, por fim a dltima série de trés atividades sido
classificadas como atividades improdutivas.

A seguir é abordada uma secdo da tabela utilizada mostrando como foram preenchidas as lacunas com os
indicadores.
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Tabela 2 - Sec¢do da tabela de amostragem
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Fonte: Autoria prépria (2020)

0 exemplo mostrado foi elaborado a partir de uma planilha no software Microsoft Excel e ilustra um setor
da empresa. A mesma planilha foi preenchida para todos os setores da empresa e a amostragem abrange
mais dias.

Também foi avaliado o critério de tolerdncia a fadiga na pratica através da literatura. Os aspectos avaliados
foram esforcos mentais, visuais, fisicos e ambientais e chegou-se a conclusdo que o caso estudado enquadra-
se como tolerancia a fadiga para o nivel leve. Atualmente, utiliza-se um valor de 15% para a fabrica. No
entanto o valor real obtido para a linha onde sera feita a cronoanalise é de 11%. Portanto, para 100% de
observagdes deve-se considerar no maximo 89% de produtividade.

Além da cronoandlise e do grafico da analise por amostragem, elaborou-se o grafico de Yamazumi. Este
método é utilizado para determinar quais tarefas o operador deve realizar em seu posto de trabalho. As
atividades sdo divididas em um grafico de coluna empilhada e separa as atividades que agregam e NVAA
Gomes (2008). O grafico de Yamazumi é uma ferramenta essencial na determinagdo do nimero de
colaboradores necessarios.

Seu objetivo primario é caracterizar visualmente um mapeamento completo do processo, estratificando
todos os tempos e classificando-os em tempos que agregam valor ao produto e aqueles que nio o fazem.
Mostrando que nao sao apenas atividades improdutivas que ndo agregam valor.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

0 estudo teve inicio com a andlise do processo para identificacdo das atividades que ndo agregavam valor
ao produto ou a cadeia. A figura 1 traz os resultados globais da fabrica que podem ser traduzidos pela tabela
3 onde pode-se identificar o real niumero de colaboradores classificados como méo de obra direta (MOD) e
ser avaliado seus niveis de NVAA para potenciais oportunidades.
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Figura 1 - Visao geral de atividades que agregam valor X NVAA
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Tabela 3 - Resultado global de NVAA em MOD.

SETOR SOPROT | SOPRO 11| TERMO
COYABORADORES | 7 36 9 46 42 12 32
N NTUALDE 46% | 51% | 52% 53% 52% 53% | 52% | Total
e ANvaa | 33 18 4 24 21 6 16

Fonte: Autoria prépria (2020)

Nota-se que apesar de haver uma variagdo entre os setores, esse delta nio é tdo elevado para haver um setor
que se destaque dos demais. Outro ponto extremamente importante para se observar é o fato do nivel de
exceléncia mundial ser 20% de NVAA e o trabalho apresentar uma média global de 51,29% de NVAA. Isso
evidencia o distanciamento da realidade estudada para o objetivo desejado.

Surge também a partir da analise da tabela 3 um questionamento importante que é o fato do setor estudado
com mais baixo indice de NVAA, Sopro I, possuir as mais altas perdas de MOD. Isso revela que ao tragar um
Pareto por exemplo o melhor setor, na verdade, representa 27,5% das perdas da fabrica com MOD.

A seguir também sera apresentada a andlise dos indicadores de contribuicdo do setor, sejam eles de
atividades produtivas diretas, atividades de suporte ou atividades improdutivas. Vale ressaltar que esses
indicadores foram coletados e a partir dos mesmos que se gerou a analise geral evidenciada na figura 1.
Portanto, a figura 2 traz os mesmos resultados apresentados anteriormente, mas agora com um nivel de
detalhamento maior. Dessa forma, sabe-se quais atividades de fato estavam sendo feitas dentro daquelas
que contemplam o percentual de NVAA.
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Figura 2 - Visdo geral de indicadores por setor
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Para o setor da Injecdo I, ha um total de 47% de atividades que agregam valor, o indicador mais frequente
foi “normal” (apenas executando o trabalho necessario). Ao observar a contribuicdo por atividades na
Injecdo II, nota-se uma grande semelhanca entre as duas areas, com pequenas alteragdes, mas nenhuma
ultrapassa um delta de 2%.

Percebe-se quando comparados os setores de Inje¢do I e Sopro [ que ha uma reducio da taxa de “atividades
diversas” (para essa classificacdo sdo admitidas atividades de suporte como setup da maquina, pequenas
atividades de manutencio e preenchimento de fichas de instru¢des operacionais ou listas técnicas). Porém
ha um aumento significativo no indicador de “sem atividade”, ou seja, tem-se agora gargalos diferentes dos
encontrados anteriormente.

O detalhamento das atividades do Sopro II serve para identificar a razdo do resultado global ser tdo
diferente em relacdo ao Sopro I. O indicador “sem atividade” mantém-se elevado o que demonstra ser uma
acdo frequente nesse processo. Entretanto outros dois indicadores chamam atengao. O primeiro é o “agil”
que pela primeira vez chega a marca de 5%. Mas também se observa um aumento de “atividades diversas”
o que é um indicador de atividades de suporte, reduzindo a eficiéncia da area.

Muito semelhante aos outros graficos, a Roto IV traz como destaque apenas o primeiro momento em que a
atividade de “transporte” chega a casa de 4%. Isso se deve ao tamanho de cada reservatdrio produzido.
Comparando os setores de Roto IV e Roto V, nota-se que ha uma diferenca significativa entre os setores. Isso
ocorre devido ao nivel elevado de atividades improdutivas registradas para a Roto IV.

Avaliando o dltimo setor, o que chama atenc¢do é o tempo que o operador gasta conversando. Mas ainda
assim as atividades que mais se destacam sdo as de “operador ausente” e “atividades diversas”, o que tem
sido uma constante dentro da empresa.

Também foi feito um grafico de Pareto para identificar as maiores perdas dentre as atividades improdutivas
e atividades de apoio figuras 3 e 4. O grafico foi utilizado para avaliar se existe uma moda dentre esses
gargalos encontrados na produgao.
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Figura 3 — Pareto NVAA
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Figura 4 — Pareto NVAA
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Nota-se que em 5 dos 7 setores estudados o maior problema foi a auséncia do operador no momento da
amostragem. O mesmo poderia estar fazendo diversas atividades fora do posto de trabalho. No entanto a
repeticdo desse indicador ndo é justificada apenas pelos momentos de auséncia inerentes a qualquer
processo. Para os dois setores restantes que apresentam atividades diversas como o maior gargalo de
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producdo, tem-se como principal contribuinte a atividade de setup das maquinas. Aqui trata-se de dois
problemas de setup muito diferentes.

Para o caso do Sopro II, o problema encontrado foi a duracdo do tempo de Setup das maquinas, a maior
maquina desse setor leva até 30 horas para finalizar seu setup. Ja para o caso da Termoformagem, trata-se
de maquinas onde o tempo de setup € significantemente inferior ao registrado nas grandes sopradoras.
Entretanto hd uma particularidade do setor que é a acdo de pequenos setups na maquina com uma
frequéncia extremamente alta.

Assim, pode-se definir que enquanto um setor faz um setup na semana o outro chega a fazer 20 setups por
dia, ou até mais, podendo chegar a quase um setup por ciclo.

A segunda etapa do trabalho consiste em uma aplicacdo do método de cronoanalise para o balanceamento
de uma célula produtiva. Diferente do que foi apresentado até o momento, para esta etapa deve-se primeiro
escolher a célula e depois o produto a se trabalhar.

O setor escolhido foi o setor da Termoformagem, essa escolhe foi feita de acordo com as seguintes
premissas.

. Principal indicador de NVAA foi “atividades diversas”
. Quadro ja reduzido de funcionarios no setor

. Baixa margem de lucro do processo

. Necessidade de compartilhamento de um rob6

Para iniciar esse estudo foi elaborado um fluxograma da peca em questio. Esse fluxograma é importante
para entender as movimentagdes da peca dentro da cadeia produtiva e ja serve para identificar possiveis
gargalos no macro processo.

Figura 5 - Fluxograma do processo
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Fonte: Autoria prépria (2020)

Nota-se que até por ser a termoformagem um processo mais simples e o cliente final ser apenas outra
divisdo da mesma empresa. O fluxograma torna-se muito simplério, de certa forma até basico. Assim sendo
é necessario avaliar os gargalos que podem estar no proprio processo produtivo. Portanto, foi feita a
cronoandlise do processo da seguinte forma. Foram filmados e registrados 8 ciclos e os dois tempos
extremos foram retirados da analise, restando assim apenas 6 ciclos. Dentro dos ciclos avaliados encontrou-
se uma concentragido de perdas em algumas atividades. A atividade que mais mostrou desperdicio foi a
separacdo manual com 209,49 s, seguida pela rebarbagem manual que consome cerca de 67,08 s, entretanto
essas duas atividades, por enquanto, permanecem inerentes ao processo. Mas Atividades secundarias como
o simples embalar da peca que chega a custar quase 60 s ou o posicionamento do racks com 40 s, essas
atividades sim sdo mais simples de se reduzir a sua duragio.

.
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Para esse caso estudado, confirmou-se o que foi abordado anteriormente que foi o setup a cada ciclo da
maquina. Para esse produto o tempo médio gasto com setup por ciclo foi de 9,34 s. O que pode ser pouco se
avaliado isoladamente, mas quando se pensa que o tempo de ciclo da maquina é de 300 s, tem-se 3,1% do
tempo de ciclo consumido por uma atividade desnecessaria ou até mesmo ao longo de um dia todo, 44
minutos e 50 segundos, com esse dado consegue-se enxergar a dimensado do tempo gasto com o setup nessa
maquina.

Foram identificados trés tipos diferentes de atividades para a manufatura. A primeira é composta por
atividades do processo, como separacdo da pega por exemplo. A segunda foi atribuida para atividades de
transporte como o posicionamento no FIFO e por ultimo a usinagem final em um robd de 6 eixos.

O grafico de Yamazumi € utilizado na figura 6 apenas como uma ferramenta de visualizagdo para
identificarmos onde esta o principal gargalo da producao.

Figura 6 - Grafico de Yamazumi
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Pela observacdo do grafico fica nitido o impacto que a atividade de separacdo das pegas reduz a agilidade
do processo. Para esse caso, porém foi necessario utilizar outra abordagem. Como o custo de implementacido
de um outro dispositivo para separac¢ido das pecas era elevado, preferiu-se reduzir outros movimentos como
o posicionamento do FIFO, o fato do operador ficar fora do posto de trabalho, posicionamento da pec¢a, ajuste
da peca, entre outros fatores.

Como conclusdo do estudo por cronoandlise, implementou-se o novo balanceamento de linha e para isso foi
utilizada a tabela de distribui¢do normal para calcular a quantidade de operadores realmente necessarios
para o processo. Foi considerado um critério de confiabilidade de 95% e o resultado revelou que para o
processo apenas 3 operadores sdo necessarios. Esse valor pode parecer um pouco conservador demais
quando se pensa que a redugio foi de apenas um colaborador em todo o processo. Entretanto quando se
extrapola esse ganho para os trés turnos da fabrica e projeta-se o ganho anual, nota-se a importancia de um
estudo tdo minucioso como a cronoanalise.

5. CONCLUSAO

Ao final de todo o estudo algumas considerac¢des precisam ser feitas. Primeiro, deve-se pensar que ambas
as abordagens utilizadas possuem um mesmo objetivo, redu¢do de NVAA da fabrica.

Apesar dos dois métodos atingirem certo grau do objetivo eles revelaram que suas aplica¢cdes ndo sdo para
o0 mesmo caso. Enquanto o método de amostragem de trabalho mostra-se extremamente eficiente quando
se trata de um nimero grande de processos, maquinas e até mesmo produtos como é o caso estudado. O
método de cronoandlise se mostra muito mais preciso para menos processos, maquinas e até produtos.

. I
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E importante ressaltar que o método da cronoanalise nio é ineficiente para grandes variedades, mas apenas
impraticavel pela quantidade de detalhes que ele aborda. Portanto, caso se tenha uma méao de obra elevada
para tal produto, esse método se torna tdo eficiente quanto o método de amostragem de trabalho.

Contudo, o importante dentro da engenharia é gastar energia com o que realmente é necessario. Isso
significa que para o caso acima e para uma grande variedade de casos esses dois métodos ndo sio
excludentes, pelo contrario, sio complementares. E interessante utilizar-se de uma anélise por amostragem
para verificar o qudo grave é a situacdo da fabrica. Apés essa amostragem pode-se ter resultados como os
que apareceram na tabela 3 para o Sopro I, onde havia 33 pessoas que nao agregavam valor, ou resultados
como os da Termo, onde poucas pessoas ndo agregam valor. Para o primeiro caso é possivel fazer com mais
confianca a realocacdo de colaboradores, mas para o segundo caso o estudo requer um pouco mais de
detalhamento pois um operador representa percentualmente um valor muito maior dentro da cadeia.
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Capitulo 3

Influéncia da realizacdo de auditoria de processos na
qualidade em industrias metal mecdnica

Jonatan Rafael Zimmermann de Moraes
Alexandre Silva de Oliveira

Resumo: O mercado consumidor de acordo com a sua evolu¢ao se torna cada vez mais
exigente. Clientes exigem produtos com qualidade e que executam sua fung¢do com
satisfacdo. Para conseguir atender a essa realidade, as organiza¢des precisam buscar
novas tecnologias, métodos e ferramentas, e criar uma nova visao de gestao de qualidade.
Uma das ferramentas adotadas para atender a essa demanda é a Auditoria de processos.
Esse artigo tem como objetivo apresentar de que forma a auditoria de processos
influencia na qualidade dos processos e produtos em uma organizac¢ao, através do método
de pesquisa de estudo de caso em uma industria metal-mecanica. O estudo analisa
auditorias de processos realizadas e ndo conformidades encontradas, e também se as
acodes corretivas foram realizadas satisfatoriamente. Os resultados obtidos foram
aceitaveis, uma vez que a auditoria de processos identifica ndo conformidades e exige

acdes corretivas eficazes para as mesmas.

Palavras-chave: Auditoria de processos, qualidade, normas de qualidade, VDA 6.3,

Indtstria metal mecanica.
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1.INTRODUCAO

0 mercado consumidor de acordo com a sua evolugdo se torna cada vez mais exigente. Clientes exigem
produtos que executam sua fung¢do com satisfacdo, ao mesmo tempo que entregam confiabilidade,
durabilidade e prego competitivo.

Essa tendéncia gerou um efeito cascata, onde primeiramente as montadoras, que tem uma ligacdo direta
com o mercado consumidor, perceberam essa exigéncia. Por consequéncia, comecaram a exigir dos seus
fornecedores produtos melhores e assim por diante.

Dentro do ambito industrial, essa exigéncia do mercado consumidor foi notada na década de 70, na industria
japonesa. Portanto desde entdo, a tendéncia mundial dentro das indudstrias metal mecanica é a execucdo de
processos e a producido de produtos com qualidade e que atendam satisfatoriamente os seus clientes.

Para conseguir atender a essa realidade, as organiza¢des precisaram buscar novas tecnologias, métodos e
ferramentas, e criar uma nova visdo de gestdo de qualidade. Uma das ferramentas adotadas é a Auditoria de
processos. No qual, o tema da pesquisa desse trabalho é a realizacdo de auditorias de processos em uma
industria metal mecanica e sua influéncia na qualidade.

Conforme Mills (1994), auditoria consiste na realizacdo de uma avaliagdo reconhecida oficialmente e
sistematizada pelos interessados, com a finalidade de assegurar que o sistema, programa, produto, servico
e processo aplicaveis perfagam todas as caracteristicas, critérios e parametros exigidos. Ha varios tipos de
auditoria, cada uma com seus parametros de exigénciaa e interessados especificos. As auditorias de
qualidade sdo aquelas em que principal objetivo € verificar a conformidade de um sistema em relagio ao
que foi determinado, sejam em normas, procedimentos, legislacdes, entre outros.

Para melhor compreender a utilizagdo da auditoria de processos, foi realizado um estudo e analise em uma
industria metal mecanica localizada no noroeste do Estado do Rio Grande do Sul. Organizacgao classificada
como de grande porte de acordo com o nimero de funcionarios e o faturamento anual (Segundo CIRCULAR
N211/2010, BNDES). Responsavel pela fabricacdo de pecas para carros, caminhdes, 6nibus, colheitadeiras
e tratores. Possui certificagdo nas normas ISO 9001; ISO/TS 16949; ISO 14001.

Seu arranjo fisico é do tipo por processo, onde as areas de estamparia, solda, pintura e montagem sio
separadas entre si. Além disso, a area fabril é dividida em linhas de produgio, onde sdo numeradas
sequencialmente, tendo inicio da contagem na area da estamparia, e fim, na area de montagem. Cada linha
de produgido é composta por um agrupamento de maquinas do mesmo tipo, de quantidades variaveis, onde
executam operacdes semelhantes.

As auditorias de processos sdo realizadas separadamente em cada linha de produ¢do, no minimo uma vez
ao ano, de acordo com a programacao.

Portanto, conforme os dados e informagdes coletados e o tema abordado, o problema da pesquisa é como a
realizacdo de auditorias de processos influenciam na qualidade dos processos e produtos em uma industria
metal mecanica. Através de comparagoes dos resultados obtidos com a bibliografia do assunto abordado.

Como a organizagdo em questdo é de grande porte, foi necessario a escolha de uma tnica linha de producio
para a andlise das auditorias realizadas na mesma, no qual a escolha foi a Linha de Producao 36, da 4rea de
Solda. Essa linha possui variadas maquinas de solda e produzem pecas dos segmentos automotivo,
rodovidrio e agricola.

Portanto, o objetivo geral desse trabalho é verificar na pratica a realizagdo das auditorias de processos na
linha 36 e a evidenciagdo de ndo conformidades juntamente com uma analise do plano de agdo das medidas
corretivas, para entdo verificar de que forma essa ferramenta da qualidade influéncia nos processos e
produtos da organizagao.

Os objetivos especificos desse trabalho sao:

Conhecer na pratica o método de funcionamento da auditoria de processos e suas
etapas;

1. Verificar a constatacdo de nio conformidades;

2. Compreender a geracgdo do plano de agdes corretivas;

3. Fazer uma analise sobre a efetividade das acoes tomadas;
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4. Constatar limitacdes e deficiéncias da auditoria de processos.

A justificativa da escolha desse assunto é devido ao fato de a auditoria de processos exercer grande papel
na melhoria continua. Conforme o mercado consumidor se torna cada vez mais competitivo, busca-se
sempre aprimorar os processos para produzir produtos que agradam o consumidor. E através das
auditorias e dos planos de a¢des gerados pelas mesmas corrigem-se as nao conformidades e ainda gera um
efeito de fiscalizacao dos processos de fabricacao.

Além disso, as empresas que ndo utilizam essa ferramenta da qualidade, tém dificuldades de se manter no
mercado, devido a sua alta competitividade. Portanto, é uma questdo de sobrevivéncia de uma inddstria a
correta realizagdo de auditorias de processos.

Conforme comentado anteriormente, conclui-se que as hipoteses iniciais sdo de que as auditorias de
processos fiscalizam os processos de producio, identificando as ndo conformidades e entdo é gerando um
plano de acdo de melhorias. E por ultimo é feita a verificagdo da realizagdo da correcdo das ndo
conformidades, atentando-se quanto a efetividade das agoes. Portanto, esse processo foca na localizagio de
problemas e a na correcdo dos mesmos, gerando melhorias.

Por fim, a abordagem do tema delimita-se a compreensao do funcionamento das auditorias e suas etapas,
onde se tem o seu formuldrio baseado em manuais de normas internacionais, como por exemplo, Norma
VDA 6.3. Verifica-se também de qual maneira ela influencia na qualidade. Tendo em vista que essa
ferramenta é requisito de normas de qualidade e normas especificas de clientes, e essas serdo também
exemplificadas nesse artigo.

2. REVISAO BIBLIOGRAFICA

Nessa secdo é mostrado uma revisio bibliografica tedrica sobre os assuntos e conceitos relevantes para esse
trabalho. Também é feito um apanhado geral dos estudos anteriores realizados sobre auditoria de
processos.

2.1 QUALIDADE

Basicamente, a qualidade dos produtos e servicos ndo é definida ou determinada pelas empresas
produtoras. Ela é determinada pelos clientes. A qualidade de um produto ou servigo é a percepgao do cliente
do grau que o produto ou servico atende a suas expectativas (GAITHER, 2001, p. 489)

Portanto, existem diferentes definicdes de qualidade. Segue abaixo algumas definicGes mais importantes
segundo Laugeni (2005):

® Transcendental: nessa definicdo, entende-se qualidade como sendo constituida de padrdes
elevadissimos, universalmente reconhecidos;

® Focada no produto: nessa definicdo, a qualidade é constituida de varidveis e atributos que podem ser
medidos e controlados;

® Focada na fabricagdo: essa definicdo esta baseada no conceito de que a qualidade é a adequagio as
normas e as especificacdes, de acordo com P. Crosby. Essa definicdo nos leva a buscar melhorias nas
técnicas de projeto de produto e de projeto de processos e no estabelecimento de sistemas de normas.
E necessario muito cuidado no estabelecimento dessas normas, pois a empresa podera gerar produto
ndo necessariamente com boa aceitagdo no mercado, mas que apenas atendam as especificacdes fixadas
internamente.

2.1.1 DETERMINANTES DA QUALIDADE

Uma questdo-chave é como obter a qualidade. S3o necessdrias varias atividades ou realiza¢des segundo
GAITHER (2001):

Qualidade do projeto. Depois de identificar quem sio seus clientes, uma empresa tem de determinar o que
seus clientes querem de seus produtos e servigos. Depois seus produtos e servigos sdo elaborados para
exibir os atributos necessdarios para atender as expectativas dos clientes.

Capabilidade dos processos de producao. Os processos de producdo tém de ser elaborados e desenvolvidos
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para ter capacidade de produzir produtos com os atributos desejados pelos clientes.

e Qualidade de conformidade. Os locais de producdo devem entdo ser dirigidos para produzir produtos e
servicos que atendem as especificacdes de projeto e desempenho voltadas para as expectativas de
qualidade dos clientes.

e Qualidade do atendimento ao cliente. Todos os contatos entre os clientes e as empresas tém de ser
administrados de forma que os clientes sintam que foram tratados de forma justa e educada, com suas
necessidades sendo atendidas imediatamente e com interesse.

Cultura de qualidade da empresa. Toda empresa tem de trabalhar com afinco para fazer o que é necessario
para projetar, produzir e dar assisténcia técnica aos produtos e servigos que atendam as especificagdes dos
clientes. Deve-se ativar mecanismos para melhorar constantemente cada uma das facetas da organizagio
com o intuito de criar um grau cada vez maior de satisfagio dos clientes.

2.3 NORMAISO 9000

A série ISO 9000 forma um conjunto de padrdes mundiais que estabelece exigéncias para os sistemas de
administracio de qualidade das empresas. E um sistema elaborado e testado por especialistas de todo o
mundo para gerenciar a empresa com o objetivo de atender as especificacdes e expectativas dos clientes. A
ISO 9000 esta sendo mundialmente usada para fornecer um quadro de referéncia para garantia de
qualidade.

E pouco provavel que uma empresa sobreviva hoje sem clientes, ou com eles insatisfeitos. Para reter os
clientes e manté-los satisfeitos, é necessario atender aos requisitos. Através da defini¢do de procedimentos,
padrdes e caracteristicas do sistema de controle administrativo que governa a operacdo, a ISO 9000 fornece
garantia aos compradores de produtos ou servicos e que estes foram produzidos de maneira a atender a
suas exigéncias. Assim, tal sistema ajudara a assegurar que a qualidade é construida dentro dos processos
de transformacao da operacdo.

A ISO 9000 corresponde a uma familia de normas que da diretrizes de como construir um sistema de
gerenciamento de qualidade efetivo e como auditar para garantir a empresa e ao cliente de que o sistema
esta realmente funcionando. A ISO 9001 baseia-se em oito melhores praticas de gerenciamento da
qualidade, como segue:

e Focono cliente;

e Lideranga;

e Envolvimento dos funcionarios;

e Administracdo por processos;

e Visdo sistematica para o gerenciamento;
e  Melhoria continua

e Tomada de decisdo baseada em fatos;

e Relagio cliente-fornecedor mutuamente benéfica.

2.41S0/TS 16949 E QS 9000

Os trés fabricantes de veiculos Ford, GM e Chrysler decidiram compatibilizar suas praticas com relagdo a
qualidade e criaram o sistema denominado QS 9000. Esse sistema substituiu os sistemas existentes nas
montadoras.

0 sistema QS 9000 é uma tentativa de uniformizacdo de praticas da industria automobilistica americana e
é aplicado a todos os fornecedores na area automobilistica também no Brasil.

Apesar do esforco em padronizar os sistemas das montadoras mundialmente, o sistema QS 9000 nao trouxe
os resultados desejados, principalmente para as montadoras europeias. Criou-se em substituicao a QS 9000,
aISO/TS 16949, que tem os requisitos das montadoras americanas e europeias.

A TS 16949 surgiu da parceria entre as montadoras e o 6rgdo ISO. Espera-se que se torne uma base Unica

o
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para os requisitos do sistema de qualidade do setor automotivo, sendo utilizado em substituicdo aos outros.

2.5 DEFINICAO DE AUDITORIA

De acordo com O’Hanlon (2005) a auditoria é um exame formal de contas por meio de referéncias as
testemunhas e aos comprovantes e que de acordo com a ABNT ISO 9000 (2005) é um processo sistematico,
documentado e independente para obter a evidéncia de auditoria e avalid-la objetivamente para determinar
a extensdo em que os critérios de auditoria sdo atendidos.

As auditorias de qualidade tém por objetivo verificar a conformidade de um sistema em relacdo ao que foi
determinado, sejam em normas, procedimentos, legislacdes, entre outros (FERREIRA et al, 2008). A
auditoria pode ser classificada em trés tipos. Uma delas é a auditoria interna, ou de primeira parte, quando
conduzidas pelos proprios membros da organizagio. A auditoria de segunda parte é quando o cliente audita
um fornecedor em algum ponto na cadeia de suprimento. E por ultimo a auditoria externa ou de terceira
parte, é feita geralmente com a finalidade de certificagdo por representantes de organiza¢des independentes
(O'HANLON, 2005). Em VDA (1998), as auditorias de qualidade sdo divididas em trés tipos:

[a] Auditoria de Produto: avaliacdo das caracteristicas da qualidade, se atende as especificacbes
previamente estabelecidas;

[b] Auditoria do Sistema da Qualidade: esta auditoria é realizada baseando-se em uma norma de
gestdo, como a ISO 9001:2000 ou a QS 9000, por exemplo. Esta auditoria consiste em verificar a aplicacdo
das recomendacdes da norma e a conformidade da execucdo do trabalho com relagdo ao seu procedimento,
visando a certificacdo no atendimento aos requisitos de uma norma de Gestao da Qualidade.

[c] Auditoria de Processo: esse tipo de auditoria procura identificar as falhas no processo, através da
analise de parametros operacionais e do conhecimento técnico dos auditores.

Cada uma destas auditorias da qualidade diferencia-se por suas caracteristicas, abrangéncia e efeitos. As
auditorias de produto tém como objetivo avaliar a conformidade do produto comparado aos requisitos
estabelecidos. As falhas detectadas requerem agdes corretivas, e posteriormente acdes preventivas
abrangentes que impecam a reincidéncia da mesma nido-conformidade; possuem um carater corretivo em
relacdo a qualidade. Ja as auditorias de sistemas sdo tipicamente auditorias de conformidades, buscam
avaliar a aplicagao dos requisitos da norma de referéncia aos processos definidos no escopo da organizacao.

As auditorias de processo por sua vez verificam o cumprimento de instru¢des e procedimentos operacionais
e especificacdes do processo, entre outros aspectos, como organizacdo e limpeza, treinamento, logistica.
Este tipo de auditoria possui carater preventivo, pois tem como principal objetivo a prevencdo das falhas
no produto, através da avaliacdo de falhas no processo (VDA, 1998; FERREIRA et al, 2008).

2.6 NORMA VDA 6.3

A Verband der Automobilindustrie (VDA) - ou Associa¢do da Industria Automobilistica Alema - foi criada
em 1901, na cidade de Eisenach, Alemanha. Tem como filosofia que grande parte dos problemas de
qualidade esta ligada a administracdo, organizagdo e estruturas das organizag¢des. A VDA é dividida em 19
manuais que abrangem todas as questdes relacionadas a qualidade na industria automobilistica. A sua
estrutura geral é demonstrada na figura 1.
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Figura 1: Estrutura geral da norma VDA 6.

PADRAO DA QUALIDADE DA INDUSTRIA AUTOMOBILISTICA ALEMA I
VDA 6 VDA 6 - Parte 1 VDA 6 - Parte 2
Auditoria de Sistema GQ Auditoria de Sistema GQ Servicos
Auditoria de
Qualidade I

Principios Gerais

VDA 6 - Parte 3
Auditoria de Processos

VDA 6 - Parte 5 VDA 6 - Parte 6

Auditoria de Produtos Auditoria de Produtos Servicos

A VDA 6 - Parte 3 é o guia que informa sobre o significado e a drea de aplicacdo da auditoria de processos
de manufatura ou servigcos e esclarece a relagdo entre auditorias de sistemas, processos e produtos. E
utilizada para avaliar e monitorar a implementacdo dos processos e assegurar a sua confiabilidade, e em

caso de discrepancias tomar as medidas apropriadas para as correcdes necessarias.

Esta norma sugere uma estrutura especifica para a auditoria de processo dividindo-a em duas partes, sendo
que a Parte A contempla especificamente os Processo de Desenvolvimento de Produtos e a Parte B refere-

se a Producdo em Série.

Devido ao fato de a industria em questdo ndo executar o projeto de produto, as auditorias sdo realizadas

apenas com foco na Parte B e seus sub-elementos, conforme pode ser visto na Tabela 1:

Tabela 1 - Estrutura para a auditoria de processo sugerida pela VDA 6.3

Parte B: Producio em Série

5 Fornecedores / Matéria-prima

6 Producio

6.1 Pessoal / Qualificacdo

6.2 Meios de Producio / Instalacdes

6.3 Transporte / Manuseio de pecas / Armazenamento / Embalagem
6.4 Andlises das falhas / Acdes corretivas / Melhoria continua

7 Assisténeia ao cliente / satisfacio do cliente

Cada elemento do processo é avaliado através de questdes especificas, onde uma nota é atribuida de acordo
com o grau de atendimento comprovado ao estabelecido pela norma VDA 6.3, conforme ilustrado pela

Tabela 2.
Tabela 2 - Pontuagio do processo

Niimero de pontos Avaliacio do cumprimento de exig@ncias isoladas

0 Nao atendimento ao requisito da norma

4 Atendimento parcial ao requisito, causando riscos a performance do produto

6 Atendimento parcial ao requisito, podendo gerar falhas internas na manufatura e
pequenas falhas no produto

8 Atendimento parcial ao requisito, podendo gerar pequenas falhas no processo de
manufatura, ndo gerando falhas no produto

10 Atendimento pleno ao requisito. Processo esta isento de falhas

Ap6s a determinacgdo das notas de cada item, é gerado uma nota final de conformidade, onde € classificada

de acordo com a Tabela 3:

.
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Tabela 3 - Classificacdo de acordo com a nota

Conformidade Processo Classificacdo

90-100% /Apto para a qualidade A
75-89% Necessita plano de melhoria B
0-74% Requer plano de melhoria imediatamente C

3. METODOLOGIA

Esse trabalho apresenta um estudo de caso. E essa secdo mostra detalhes da pesquisa e a metodologia
utilizada para a mesma, detalhadas em cinco etapas: Questionamentos da pesquisa, delineamento da
pesquisa, forma de coleta de dados, forma de tratamento dos dados e validacéo.

3.1 QUESTIONAMENTOS DA PESQUISA

Mercado consumidor exigente gera a necessidade de melhorar os processos de producdo para obter
produtos melhores que atendam as expectativas dos clientes. Portanto, empresas procuram métodos de
melhorias para atender a essa tendéncia.

A realizacdo da auditoria de processos pode ser uma maneira de se conseguir melhorar os processos de
producio e remover possiveis causas de defeitos nos produtos. E esse é o problema em questio.

Segundo Gil (1999, p. 49), “problema é qualquer questdo ndo solvida e que é objeto de discussdo, em
qualquer dominio do conhecimento”.

Portanto, o objetivo desse trabalho é verificar a contribuicdo das auditorias de processos na melhoria da
qualidade dos processos e produtos. Onde verifica-se de qual maneira essa melhoria ocorre e se essa
ferramenta da qualidade é um método eficiente.

3.2 DELINEAMENTO DA PESQUISA

De acordo com o tema, influéncia das auditorias de processos na qualidade, esse trabalho é um estudo de
caso sobre a realizacido de auditorias de processo realizadas em uma industria metal mecanica situada na
regido noroeste do estado do Rio Grande do Sul.

Devido ao fato dessa organizacao ser de grande porte e haver muitas linhas de produgao, foi necessario a
escolha de uma tnica linha para a analise das auditorias. A linha escolhida foi a de nimero 36. Essa linha de
producdo realiza processos de solda em pecas dos segmentos agricola, rodoviario e automotivo, portanto
deve estar de acordo com as exigéncias dos requisitos desses segmentos e ainda das normas vigentes.

Foram realizadas trés auditorias de processos no periodo de 11/01/2010 a 17/01/2011, onde em cada
auditoria realizada foram verificadas ndo conformidades, depois entdo foram gerados planos de agao,
tomadas as agdes corretivas necessarias e posteriormente foi verificado a eficacia das agdes corretivas, de
acordo com o procedimento.

Ap6és a coleta dessas informacgoes, o passo seguinte é a o tratamento dos dados, onde sdo sintetizados e
analisados para fazer a comparag¢do entre os fundamentos teéricos e também para verificagdo de qual
maneira a realiza¢ido das auditorias de processos melhora a qualidade dos processos e produtos.

3.3 FORMA DE COLETA DE DADOS

O procedimento utilizado para pesquisa é estudo de caso. Esse método de pesquisa utiliza, geralmente,
dados qualitativos, coletados a partir de eventos reais, com o objetivo de explicar, explorar ou descrever
fendmenos atuais inseridos em seu préprio contexto. Caracteriza-se por ser um estudo detalhado e
exaustivo de poucos, ou mesmo de um unico objeto, fornecendo conhecimentos profundos. Além disso, o
estudo de caso é util para investigar novos conceitos, bem como para verificar como sdo aplicados e
utilizados na pratica elementos de uma teoria (Eisenhardt, 1989;Yin,2009).

o
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Portanto, os dados foram coletados diretamente dos documentos de auditorias de processos. Onde cada
auditoria realizada foi documentada e registrada em um documento, que

contém todas as informagdes da realizagdo da auditoria, do plano de ag¢des, da realizacdo das agoes e da
verificacdo das mesmas.

3.4 FORMA DE TRATAMENTO DOS DADOS

Segundo Gongalves (2005), “[..] na andlise dos resultados, o objeto é decomposto em suas partes
constitutivas, tornando-se simples aquilo que era composto e complexo”.

Através dos dados coletados, a analise é feita de uma maneira onde procura-se construir uma apresentagio
de facil compreensio, indo além dos resultados obtidos, procurando respostas para os questionamentos.

A andlise comecga pela deteccdo de ndo conformidades, seguindo pela analise dos planos de a¢des e da
realizacdo das mesmas. Apés, é feito um comparativo entre as auditorias a esses itens citados
anteriormente.

3.5 VALIDACAO

Validagdo é o processo de definir uma exigéncia analitica e confirmar que o método sob investigagdo tem
capacidade de desempenho consistente com o que a aplicacdo requer (ISO/IEC 17025)

Os dados coletados precisam ser confiaveis e interpretaveis. Partindo desse ponto, os dados coletados nesse
artigo sofreram uma analise quanto a sua confiabilidade, tendo como referéncia os conceitos teéricos e a
consulta em sua fonte. E depois, analisados se sdo dados interpretaveis e de facil apresentagao.

4. RESULTADOS E DISCUSSOES

Essa secdo primeiramente apresenta os itens do check-list de auditoria de processos utilizada na empresa
em questdo, baseada na norma VDA 6.3. Sdo apresentados e explanados os itens mais significativos.

Apés o compreendimento das questdes utilizadas na auditoria, é apresentada a andlise das auditorias
realizadas na linha de produgdo 36, durante o periodo especificado. Sdo analisadas e comparadas as notas
obtidas em cada auditoria, como também as nao conformidades verificadas e suas agdes corretivas.

Verifica-se também a eficicia das ag¢des corretivas e a eficacia da prépria realizagdo da auditoria de
processos. E por fim, através da andlise completa dos procedimentos é discutido como a auditoria de
processos pode interferir na qualidade dos processos e produtos.

4.1 ITENS IMPORTANTES DO CHECK-LIST DA AUDITORIA DE PROCESSOS

A auditoria de processos segundo a norma VDA 6.3 aborda toda a empresa, e diz que a qualidade ndo se
restringe apenas a produc¢do, mas sim, a todas as areas que possam de alguma maneira influenciar a
qualidade dos processos e produtos.

O check-list utilizado na industria metal mecanica onde esse estudo foi baseado é fundamentada na norma
VDA 6.3. Os itens do documento sdo adaptados para atender todos os requisitos internos, de clientes e de
normas.

Devido a industria em questido nio realizar o projeto de produtos, as auditorias sdo realizadas com foco
apenas na Parte B, que contempla a Producio em Série, onde é identificada como Item 4 - Manufatura. Essa
parte, é dividia em 4 subdivisdes conforme Tabela 4 abaixo:
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Tabela 4 - Subdivisdes da Parte B (Manufatura/ Produ¢do em série)

Item 4 - Manufatura

4.1 Planejamento

4.2 Execugdo

4.3 Identificacdo/ Produto ndo conforme
4.4 Melhoria continua

Cada subdivisdo possui questdes especificas, totalizando 19 questdes. Durante as auditorias realizadas,
foram encontradas ndo conformidades em 11 itens diferentes.

4.2 ANALISE DOS RESULTADOS

A seguir sdo apresentadas as notas das auditorias e as ndo conformidades encontradas e as a¢des corretivas.

4.2.1 NOTAS DAS AUDITORIAS

Foram analisadas 3 auditorias de processos na linha de produgao 36, realizadas nas datas de 11/01/2010,
22/11/2010 e 17/01/2011. As notas e o nimero de nao conformidades de cada auditoria pode ser visto
abaixo nos Grafico 1 e Grafico 2, respectivamente.’

Grafico 1 - Notas das 3 auditorias realizadas na Linha 36
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Grafico 2 - Nao conformidades encontradas nas 3 auditorias realizadas na Linha 36
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Conforme pode ser visto nos graficos acima, houve um crescimento da nota da primeira para a segunda
auditoria, e da segunda para a terceira auditoria, realizada na linha 36. Na primeira auditoria foram
encontradas 9 nao conformidades, na segunda 7 e na terceira 6. Portanto podemos concluir que nesse
periodo de 11/01/2010a17/01/2011, em geral, houve uma melhora na qualidade da linha.

4.2.2 NAO CONFORMIDADES ENCONTRADAS E ACOES CORRETIVAS

Apoés a realizagdo de cada auditoria, é gerado um plano de agdo, onde o responsavel da linha de produgao
deve definir a¢des para corrigir as ndo conformidades. Para melhor compreensdo, na tabela 4, estdo
dispostas as ndo conformidades e ac¢des corretivas do plano de acdo da auditoria 3, realizada em
17/01/2011.

Durante a realizacdo das auditorias, foram encontrados problemas que poderiam influenciar na qualidade
dos processos e dos produtos. Problemas esses que antes ndo haviam sido constatados pelos colaboradores
da linha 36, e muito possivel seguiriam existindo se nio fosse a constatacdo durante a auditoria.

As acgodes corretivas definidas possuem datas para serem cumpridas, ao chegar essa data, o auditor
responsavel deverd verificar se a acdo foi tomada e se foi suficiente para corrigir o problema.

Tabela 4 - Ndo conformidades e a¢gdes corretivas da auditora 3

PLANO DE MELHORIAS - AUDITORIA DE PROCESSO LINHA 36

ATIVIDADE

DESCRIGCAO DO PROBLEMA/MELHORIA DESCRIGAO DAS ACOES

Instrucdo de trabalho descrevia cddigo de maquina |Sera atualizada a instrugdo de trabalho com o
de solda diferente da utilizada. numero correto

Manutengdo preventiva da maquina de solda ponto [Sera repassado treinamento sobre manutengao
nao foi realizado corretamente. de rotina a todos os colaboradores da linha

Paquimetro com calibragdo vencida Paquimetro sera calibrado

Colaborador néo estava utilizando 6culos de protegio|Colaboradores serdo treinados sobre a correta
utilizagdo dos EPI's

Pecas nao estavam corretamente idenficadas Colaboradores serdo treinados sobre a correta
identificacdo

Produtos nao conformes sem idenficacdo Colaboradores serdo treinados sobre a correta
identificacdo

Porém, mesmo depois da verificacdo da eficicia das a¢des, em uma proxima auditoria podem ser verificadas
reincidéncias de uma ou mais ndo conformidades. Esse problema foi constatado durante a anélise das ndo
conformidades das 3 auditorias, onde houve reincidéncia de trés itens em pelo menos duas auditorias,
conforme pode ser visto na Tabela 5.



Gestdo da Produgdo em Foco - Volume 48

Tabela 5 - Reincidéncias em Nio conformidades

DESCRICAO DO PROBLEMA / MELHORIA QUANTIDADE DE
REINCIDENCIAS
4.1.3 |Evidenciado que colaboradores ndo possuiam treinamento em 1
manutencio de rotina, sendo esse treinamento necessario para a
funcio.
4.1.4 |Evidenciadoqueamanutecdondoestavasendorealizada corretamente 1

nas maquinas de solda.

4.3.2 |Evidenciado pegas sem identificagio 2

Tanto a realiza¢do da auditoria quanto a verificagdo da eficacia das agdes corretivas sdo pontuais. Nao é feito
uma avaliacdo da linha de produc¢do como um todo, é realizado por amostragem, portanto pode ser que
algumas nio conformidades passem despercebidas pelo auditor. Porém, as a¢des corretivas deveriam ser
feitas de maneira abrangente e eficiente.

5. CONCLUSOES

Devido a exigéncia do mercado consumidor quanto a oferta de produtos melhores, as ferramentas da
qualidade foram necessarias serem implantadas nas organizacdes. A auditoria de processo é uma dessas
ferramentas. Além de ser um requisito da norma ISO/TS 16949 e uma exigéncia especifica de muitos
clientes. Isso fez que com o nimero de empresas que adotaram a realizacdo de auditorias de processos
aumentou significativamente nos tltimos anos.

Esse artigo mostra como se da a influéncia na qualidade dos processos e produtos através da utilizagdo das
auditorias de processos. Bem como, conhecer o funcionamento da auditoria e de todas suas etapas e também
a eficiéncia dessa metodologia.

O estudo de caso através de sua pesquisa em uma industria metal-mecanica obteve trés auditorias de
processos realizadas na linha 36, no periodo de 11/01/2010 a 17/01/2011 Essas auditorias foram
analisadas, analisando as notas, ndo conformidades e a¢des corretivas.

Apoés a coleta dos dados e andlise, pode-se constatar que houveram melhorias nas notas das auditorias
realizadas, da primeira auditoria para a terceira, a nota subiu 13%, tendo uma reducio de nio
conformidades de 9 para 6. Nao conformidades essas que possivelmente seguiriam existindo se ndo fosse a
realizacdo das auditorias. Conclui-se entdo que as agdes corretivas de uma maneira geral foram eficientes e
corrigiram os problemas encontrados e a qualidade da linha de produgdo 36 melhorou com a realizagdo das
auditorias de processos.

Porém trés ndo conformidades foram reincidentes, mostrando uma ineficiéncia na realizacdo das a¢des
corretivas pelo responsavel da linha de producio e também pela parte do auditor, que nio fez a verificagio
da eficacia das agoes de maneira satisfatdria.

A auditoria de processos exige de todos os colaboradores da empresa um cuidado diferenciado com os
problemas das linhas de produgdo, incentivando os mesmos para criar uma postura de preocupacao e
combate aos problemas encontrados que vai além do periodo especifico da realizacao da auditoria.

Deve-se também salientar a importancia do envolvimento do auditor na defini¢do das acdes corretivas dos
problemas encontrados durante a auditoria, sua participagao possibilita uma melhor analise dos problemas
e a correcdo dos mesmos.

Portanto, a auditoria de processos é uma ferramenta eficiente na melhoria da qualidade dos processos nos
setores industriais. Se mostra capaz de localizar problemas e auxiliar na corre¢do dos mesmos, reduzindo a
chance de falhas nos produtos.
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Engenharia de Métodos: Estudo de caso em uma
fabrica de trufas de Belém/PA
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Resumo: O trabalho teve por objetivo analisar a capacidade produtiva, a partir do estudo
de tempos e movimentos da producdo, de uma fabrica de trufas sediada em Belém-PA. O
estudo foi realizado mediante a analise técnica do processo produtivo, por intermédio de
cronometragens, visando a padronizagdo, evidenciagcdo de possiveis erros e gargalos do
sistema produtivo, assim como a sugestdo de possiveis melhorias. Com a aplicacao dos
métodos, confirmou-se uma variacdo de 6% entre o tempo real da producdo e o tempo
sintético da producao analisada, valor este que evidencia uma padroniza¢do do processo
produtivo estudado. Estes resultados indicam a baixa variabilidade do processo,

possibilitando a automatizacao do sistema produtivo.

Palavras-chave: engenharia de métodos; estudo de tempos e movimentos; capacidade

produtiva.
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1.INTRODUCAO

No ano de 2018, a industria brasileira de alimentos apresentou-se como detentora de 9,6% do PIB nacional,
demarcado pela receita de R$656 bilhoes, valor este superior em 2,08% o ano anterior, além de ser o setor
da economia que foi responsavel por mais de 13 mil postos de trabalho (ASSOCIACAO BRASILEIRA DA
INDUSTRIA DE ALIMENTOS, 2018). A constante inovacio do setor alimenticio, principalmente na fabricagio
de doces e derivados, representa igualmente uma constante evolu¢do no mercado nacional, demarcado pela
expansdo das redes de docerias e confeitarias em solo brasileiro. Logo, dado o cendrio competitivo no
mercado, empresas pequenas, médias e de grande porte, buscam adotar regimes cada vez mais eficientes
de trabalho a fim de aperfeicoar seus processos produtivos mediante ferramentas técnicas capazes de gerar
ganhos a empresa, como reducdo de custos, qualidade e consequentemente a satisfacdo do cliente.

De acordo com Martins e Laugeni (2005), a eficiéncia e os tempos padrdes de producio sdo influenciados
de acordo com as caracteristicas dos processos adotados na empresa, seja pelo processo escolhido,
tecnologia utilizada e as caracteristicas do processo a ser analisado. Logo, o Estudo de Tempos e
Movimentos é uma ferramenta de suma importancia no setor produtivo de uma empresa, visto que com
este estudo busca-se analisar possiveis deficiéncias no processo ou entdo melhorar seu atual sistema de
producdo, tornando-o mais eficaz. Ja que, apds o mapeamento das atividades realizadas é possivel remover,
ou modificar, os movimentos que geram desperdicio do processo produtivo.

0 artigo consiste em analisar e aplicar os estudos relacionados a engenharia de métodos em uma fabrica de
bombons trufados e outros doces, visando desenvolver métodos praticos e eficientes a partir da
padronizac¢io de processos produtivos, de maneira sistematica, por meio dos Tempos de Cronometragem,
Movimentos e Tempos Sintéticos (MTM). Logo, o presente estudo possui como objetivo analisar as
caracteristicas do processo de fabricagdo de bombons trufados, o qual possui a maior demanda, a fim de
determinar a capacidade produtiva e tempos de producgio, além de identificar possiveis erros presentes no
processo produtivo a partir da andlise realizada, e caso identificado, sugerir mudangas de acordo com os
resultados obtidos.

2. CRONOANALISE
2.1. TEMPO CRONOMETRADO

Segundo Oliveira (2009), a cronoanalise é o método que possibilita a analise do tempo que um operador
necessita para realizar alguma operacgdo no fluxo de produgdo. A fim de realizar precisamente uma analise
acerca do processo produtivo escolhido, é necessario que mais de uma cronometragem de tempo seja
colhida, visto que para a validagdo dos dados considera-se mais confidvel a realizagdo de uma média entre
os valores observados. Logo, “(..) a maneira mais correta para determinar o nimero de cronometragens é
deduzida da expressdo do intervalo de confianga da distribuicao por amostragem da média de uma variavel
distribuida normalmente” (MARTINS; LAUGEN], 2005, p. 86).

Para os Tempos de Cronometragens e calculo do Numero de Cronometragens suficientes (NC), foram
utilizados o valor para Z e D2 da tabela de distribuicao.

NC Z*R 5
_(Er*DZ*X2>

Onde:
Z é o nivel de confianca;
R: Amplitude;
Er: Erro relativo (correspondente a 0,1);
D2: Constante do valor tabelado;

x: Média e NC.
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Tabela 1 - Coeficientes de distribuicdo normal

Probabilidade 90% | 91% 92% 93% 94% | 95%

y/ 1,65 1,70 | 1,75 1,81 1,88 | 1,96

Fonte: Peinado e Graelm (2007)

Tabela 2 - Nimero Preliminar de cronometragem

D2 | 1,128 | 1,693 | 2,059 | 2,326 | 2,534 | 2,704

Fonte: Peinado e Graelm (2007)

2.2. GRAFICOS DE CONTROLE

A determinacdo dos graficos de controle, média e amplitude, é realizada com base nos parametros presentes
em ambas as férmulas, sendo necessarios para a evidenciacdo de um possivel dado fora de controle, por
intermédio de um limite superior de controle (LSC) e um limite inferior de controle (LIC). Para Moreira e
Souza (2008), tais graficos existem dado a necessidade de controles mais rigidos e eficazes, e
consequentemente a atribuicdo de mais confianga no processo. Portanto, caso ocorra a presenca de algum
dado fora de controle, o mesmo é removido, visto que pode comprometer o padrdo presente nos dados
apresentados. Logo, para a amplitude, tem-se:

LSC=D4*R ; LIC=D3*R

Sabendo que os valores de D4 e D3 sdo tabelados de acordo com o valor do NC obtido, e utilizados de acordo
com a quantidade de cronometragens preliminares obrigatorias (5), e R é a amplitude da contagem total
dos elementos em detrimento as cronometragens. Ademais, para a determina¢do dos graficos de média,
tem-se as seguintes formulagoes:

LSC=X+A*R ; LIC=X-A*R

Para os valores de A, utiliza-se os valores tabelados correspondentes de acordo com o nimero de
cronometragens determinado por intermédio do calculo do NC. J4 o X é o valor da média do valor total das
cronometragens realizadas no dia correspondente.

2.3. FATOR DE TOLERANCIA

De acordo com Barnes (1977 apud SOUZA, 2012) as tolerancias, de espera, pessoal e fadiga, ndo sdo
consideradas fatores de ritmo, ou seja, as mesmas devem ser aplicadas separadamente ao tempo padrdo do
processo. Diante disso, o fator de tolerancia (FT) tem como objetivo analisar a distribuicdo do tempo
produtivo em detrimento do tempo permissivo do funcionario em um dia de trabalho normal, logo, quanto
maior o valor, menos favoravel. Para o valor de 1.5 (50%), mais tempo permissivo o funcionario possui, ou
seja, menos tempo de produtividade efetiva. Ja para o valor de 1.1 (10%), mais adequado e favoravel para a
produtividade do funcionario analisado. O fator de tolerancia pode ser determinado a partir da equagio a
seguir:
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Tempo Permissivo

FT=—P =

1-P Tempo total de trabalho
Onde:
Tempo Permissivo: Tempo para necessidades e tolerancias de entrada e/ou saida;

Tempo de Trabalho: Tempo total de trabalho, desconsiderando pausa para almogo e lanche.

2.4. TEMPO PADRAO E CAPACIDADE PRODUTIVA

0 tempo padrao (TP) é definido como o tempo necessario para que um operario em ritmo normal, levando
em considerag¢do parametros como fadiga e possiveis demoras, seja capaz de realizar uma tarefa designada
com qualidade e na quantidade desejada a partir do método estabelecido (ANIS, 2010). Para Cruz (2008), o
método de obtencgdo do tempo padrdo deve executado em condi¢des normais de trabalho, na rotina ja
estabelecida, podendo tomar o mesmo como base para treinamento de novos funcionarios. Tal medida
possui como finalidade fornecer o valor referente a quantidade de tempo necessaria para produzir um lote
de produto, e posteriormente utilizado para a determinacao da capacidade produtiva. Logo, o tempo padrao
é obtido a partir da multiplicacdo do tempo normal (TN) pelo fator de tolerancia (FT). Sendo assim, o Tempo
Normal, variavel da equacdo, é obtido a partir da média das cronometragens realizadas no dia, ou seja, o
Tempo Cronometrado Valido (TCV). Logo,

TP=TN*FT

p Hora/Dia
TP

2.5 CONVERGENCIA/DIVERGENCIA

A fim de analisar os valores obtidos a partir das cronometragens realizadas em detrimento ao valor obtido
pela utilizacdo do tempo sintético (TS), faz-se necessario o calculo visando a convergéncia ou divergéncia
dos mesmos, pardmetro este o qual possibilita a eficiéncia operacional do trabalho realizado. Logo, o
resultado sera obtido a partir da utilizacdo da férmula de variacdo percentual entre os valores de tempos
reais (TR), valor este obtido a partir da média dos tempos cronometrados de cada dia, e o tempo sintético
calculado previamente, denotada por:

TR—-TS

DP =
< TR

>* 100%

3. METODOLOGIA

Para este estudo realizou-se cronometragem em 5 dias diferentes, foi feita a cronometragem e analise do
processo de cobertura de chocolate de todos os bombons, sendo estes padronizados em 20 unidades, até o
seu processo de embalagem realizado pela operadora, considerando o ritmo de produg¢io como 100% de
eficiéncia. Para saber o nimero minimo de cronometragens necessarias, foi calculado um novo Nimero de
Cronometragens Suficientes em cada dia, considerando o nivel de confian¢a de 90%, sendo este valor ja
tabelado igual a 1,64. Apds o calculo do nlimero minimo de cronometragens necessarias, foi feito a analise
grafica da amplitude e da média para verificar a existéncia de dados destoantes.

Ja para os estudos de Movimentos e Tempos Sintéticos (MTM) da operagido de um lote com 20 bombons,
foram realizadas a medi¢des do ambiente da fabrica, para determinar as sequéncias de tarefas e analisado
detalhadamente o seus micromovimentos, porém sé sera usado os valores tabelados dos movimentos
basicos como: Alcancar, Agarrar, Movimentar, Posicionar e Soltar. Os outros valores serao adicionados por
meio de médias obtidas das cronometragens realizadas na empresa. O processo foi subdividido em quatro
atividades: (1) transporte dos bombons da bandeja até a maquina, (2) transporte dos bombons da maquina
até a bandeja, (3) movimentacgdo até a mesa de embalo e (4) embalagem.
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4. RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1. TEMPO CRONOMETRADO

Apbs as 5 cronometragens diarias, foi calculado do Nimero de Cronometragens Suficientes para saber se o
numero de cronometragens realizadas naquele dia é suficiente para gerar dados confiaveis. Vale ressaltar
que todas as unidades de medidas de tempo estdo em segundos. Assim, adotando 5 amostras de
cronometragens servindo como base, obtemos os seguintes dados:

Tabela 3 - Calculo de Cronometragens

Dia 90% Amp e o Relativo D edia dos tempo onometrage

1 1,64 15,8 0,1 2,326 135,11 0,68
2 1,64 14,73 0,1 2,326 127,64 0,662
3 1,64 17,78 0,1 2,326 140,92 0,791
4 1,64 16,86 0,1 2,326 131,98 0,811
5 1,64 16,88 0,1 2,326 130,56 0,831

Fonte: Autores (2020)

Logo, como os valores de todos os NC’s deram menor que 1, seria necessario fazer no minimo 2
cronometragens por dia, porém ja haviam cronometragens a mais do que o necessario, entao ndo houve
necessidade de se coletar mais dados.

4.2. GRAFICOS DE CONTROLE

Para o grafico de controle da amplitude, utilizou-se a média das amplitudes encontradas nos dias de
cronometragens, assim como os valores tabelados (D4 e D3) referentes ao NC de valor igual a 2, a fim de
encontrar os valores correspondentes aos limites, inferior e superior. Dessa maneira, obteve-se:

Tabela 4 - Limites da amplitude

D4 R Limite

Limite Superior | 3,268 16,41 53,63

Limite Inferior 0 16,41 0
Fonte: Autores (2020)

Figura 1 - Amplitude
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Ademais, os graficos de controle referentes a média, utilizou-se os valores da média correspondente a cada
dia, assim como os valores de amplitude e valores tabelados correspondente ao NC previamente obtido,
dessa maneira, obteve-se:

Tabela 6 - Limite superior e inferior diario

Média (X) ‘ A ‘ Amplitude (R) | Lim. Superior Lim. Inferior

Dia 1 135,11 1,88 15,8 1,64,81 105,41
Dia 2 127,64 1,88 14,73 155,33 99,95
Dia 3 140,92 1,88 17,78 174,35 107,49
Dia 4 131,98 1,88 16,86 163,68 100,28
Dia 5 130,56 1,88 16,88 162,29 98,83

Fonte: Autores (2020)

Figura 2 - Limites de controle diario
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Fonte: Autores (2020)

4.3. FATOR DE TOLERANCIA

Na fabrica a qual foi realizado o estudo, o expediente consiste em 10h totais, sendo 1h de almogo e 35 min
para eventuais necessidades. Logo, sdo 9h totais trabalhados, desconsiderando o tempo para o almoco.
Logo, obtemos:

1

FT = ————
1-(35/540)

; FT=1.07
Dessa forma, considerar-se-a para efeito de calculo de capacidade produtiva, o valor minimo permitido
correspondente a 10%, ou seja, fator de tolerancia igual a 1.1.

4.4. TEMPO PADRAO E CAPACIDADE PRODUTIVA

Para obter o valor do tempo normal foi necessario padroniza-lo por meio de uma média, relacionada ao
tempo normal cronometrado em cada dia. Entretanto, a fim de padronizar os valores para que estejam mais
fidedignos a realidade, faz-se necessario adicionar o Tempo de GAP (Tgap) ao valor do Tempo Normal obtido,
visto que o tempo de gap se caracteriza pelos tempos referentes ao processo realizado por maquinas,
tempos de preparacdo e/ou finalizagdo. Sabendo que o Tgap permanece com o mesmo valor em todos os



Gestdo da Produgdo em Foco - Volume 48

dias de cronometragens, sendo apenas adicionado ao final do processo, o mesmo sera adicionado
diretamente ao valor obtido do Tempo Normal. Logo, utilizando 295 segundos de tempo de maquina
somados aos tempos provenientes de preparo e realizacdo obtemos o valor de GAP como 331 segundos do
processo para 1 lote de 20 unidades produzidas. Dessa maneira, os valores encontrados serdo de maior
confianga durante as comparagdes de convergéncia de valores com os dados provenientes da analise dos
tempos tabelados que serdo apresentados adiante no trabalho. Portanto, os célculos tiveram a seguinte
forma:

TN=135.11+127.64+140.92+131.98+130.565=133.24
TN=133.24+331=464.24
TP=464.24-1.1=510.66

A fim de obter a capacidade produtiva diaria do processo, faz-se necessario padronizar o tempo padrio
relacionando-o da hora, utilizando uma propor¢ao simples, obtém-se que:

510.66=0.14h

Logo, utilizando o valor padronizado, a capacidade produtiva obtém a seguinte forma:

CP=9h0.14h=64,2 unidades

Portanto, a capacidade diaria corresponde ao valor de 64,2 unidades, sempre utilizando o critério de
arredondamento para menos, obtém-se 64 unidades correspondente ao nimero de lotes de 20 possiveis de
se produzir em um dia, ou seja, 1280 bombons.

4.5. GRAFICO DO FLUXO DE PROCESSO (PLANTA BAIXA)

Para a determinagdo dos tempos sintéticos, foi necessario estabelecer as dimensdes, distancias e as
trajetorias da funciondaria ao realizar a execu¢do da atividade. Abaixo é possivel retratar a planta baixa do
local, onde é realizada a cobertura e a embalagem das trufas:

Figura 3 - Planta baixa
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4.6. MICROMOVIMENTOS E TEMPOS SINTETICOS

E necessario salientar que os funcionarios da fibrica movimentavam 2 bombons por vez quando iriam
posicionar e retirar da maquina de cobertura. Dessa forma, cada funcionario precisa realizar 10 agarrar e
movimentar e 9 alcangar, para que o processo completo do lote de 20 unidades. Portanto o TMU sera
multiplicado pelo seu respectivo nimero de repeti¢cdes. A Tabela descreve os micromovimentos e atribui-
lhes seus respectivos tempos.

Tabela 7 - Movimentos e Tempos Sintéticos

Movimentos Caso Distancia | Distanciaem  Valor TMU N2 de TMU
em CM polegadas  tabelado Respectivo Repeticoes Final

Alcancar na bandeja 69 27 20 26.9 9 242.1
Agarrar na bandeja 4A - - - 7.3 10 73.0
Movimentar para a maquina C 69 27 20 30 10 300.0
Posicionar na maquina Justo - - - 21.8 10 218.0
Lo Por
Soltar na maquina Contato - - - 0 10 0
833.1
Tempo de GAP Tempo que o bombom passa na maquina 295 seg
Alcancar na maquina B 90 35 20 35.1 9 315.9
Agarrar na maquina 4A = = = 7.3 10 73.0
Movimentar para a bandeja C 90 35 20 39.2 10 392.0
Posicionar na bandeja Justo - - - 21.8 10 218.0
. Por
Soltar na bandeja Contato - - - 0.0 10 0
998.9
Agarrar a bandeja 1A - - - 2 1 2
OO R IEER C 360 142 20 156.9 1 156.9
embalagem
Posicionar na mesa Justo - - - 21.8 1 21.8
Por
Soltar na mesa s - - - 0 1 0
180.7
Alcancar embalagens C 50 20 20 19.8 1 19.8
Agarrar embalagens 4A - - - 7.3 1 7.3
Contagem de 20 embalagens 24 seg
Tempo de GAP Posicionamento de 20 bombons 12 seg
Embalagem Embalagem dos 20 bombons 5 seg
Movimentar para a cesta C 50 20 20 22.1 20 442
Posicionar na cesta Frouxo - - - 11.2 20 224
Soltar na cesta Normal - - - 2 20 40
733.1
| | | SOMATORIO DETMU | 2745.8

Fonte: Autores (2020)

O tempo final, sem levar em conta os tempos ndo tabelados, foi igual a 2745,8 TMU, sendo isso
aproximadamente 100 segundos. Quando adicionamos mais 336 segundos de tempo ndo tabelado do
processo (Tempo de maquina, contagem de embalagens, posicionamento dos bombons e embalagem),
temos que o tempo sintético total gasto para se produzir um lote de trufas com 20 unidades é de 436
segundos (7 minutos e 16 segundos).

5. CONCLUSAO

Obtido a variagdo percentual presente nas etapas do processo analisado, o valor de 6% confirma uma
convergeéncia entre os valores de tempo real (464,24 segundos) e tempo sintético (436 segundos), ou seja,
0 processo produtivo pode ser considerado padronizado, dado a estabilidade presente conforme a
comparacao dos valores reais com os valores de tempo sintéticos. Portanto, os métodos de produgio aos
quais sdo realizados pelos funcionarios, assim como os tempos de maquina (TGAP), condizem com uma
producdo notoriamente eficiente e capaz de produzir 64 lotes de bombons (1280 unidades) diariamente.
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Além disso, ao realizar a andlise do processo em sua totalidade, desde o processo de preparagdo até a
finalizagdo, constatou-se que o método de produ¢do ndo demanda do operador tomadas de decisdo, visto
que as tarefas manuais realizadas nio consistem em movimentos muito complexos. Nessa situagio, visando
uma possivel diminuig¢io de custos, as etapas de producdo analisadas podem ser substituidas por processos
automatizados, em virtude de que o trabalho realizado pelo operador ndo requer cuidados inerentes ao
processo manual. Uma possivel substituicdo da maquina que realiza a cobertura também seria uma forma
de melhoria, uma vez que com as falhas na cobertura de algumas trufas, o tempo de operacdo tende a
aumentar, consequentemente, aumentando gastos de energia e tempos desperdicados na producdo. Além
de uma mudanca no layout ergondémico da fabrica para um melhor aproveitamento do espaco utilizado e
conforto dos trabalhadores. Ademais, compreende-se que a padronizacgido estabelecida do processo é capaz
de gerar um aumento de produtividade, assim como a utilizagdo adequada dos recursos disponiveis.

Como proposta para futuros trabalhos, sugere-se a elaboracdo de uma programacao linear por intermédio
de Pesquisa Operacional, visando uma minimizag¢ao da utilizacdo de insumos e maximizac¢ao do lucro. Dessa
forma, seria capaz de verificar novos meios de otimizacdo, como a criagdo de um plano de compra e a
reproducdo de possiveis cendrios futuros, para um planejamento estratégico bem mais detalhado, a fim de
potencializar o rendimento da empresa.
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Capitulo 5

O contéiner como método construtivo alternativo
sustentavel
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Resumo: As constru¢des modernas estdo passando por uma transformacao tecnolégica
significativa. Este artigo pretende apresentar que as construgdes feitas com Contéineres
sdo uma op¢ado econdmica para as construcdes modernas. As construgdes sustentaveis, do
tipo Contéiner, possuem alta durabilidade quando comparadas as obras tradicionais. Este
artigo teve por metodologia a pesquisa bibliografica sobre o tema e o uso de um Estudo
de Caso a partir de uma casa modelo que teve o orcamento de sua execugdo calculado com
base em planilhas de orgamento para a construgdo civil na regido de Itabuna com duas
hipéteses. A primeira uma construcdo convencional de alvenaria e a segunda a construcao
com utilizacao de Contéiner. As planilhas abordaram cada fase de uma obra de construgado
civil e ao final foi calculado o custo global de cada método construtivo, que comprovou
que a Casa de Contéiner é mais barata que uma casa convencional. Este trabalho apresenta
as diferencas, qualidades econOmicas e sustentaveis, na comparacao entre uma
construcdo convencional e do uso dos Contéineres para a construcao civil de moradias,
concluindo que as Casas que utilizam Contéineres como matéria-prima sdo de fato mais

econdmicas e sustentaveis.

Palavras-chave: Contéiner; Desenvolvimento Sustentavel; Gestdao de Custos; Construcao

Civil; Reciclagem
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1.INTRODUCAO

Construir um imoével é um processo complexo que envolve diferentes etapas, insumos e necessita de
conhecimentos especificos para a sua realizacdo. Os custos com a construcdo vdo desde a miao de obra, os
impostos e taxas existentes, assim como a aquisicio dos materiais para a construcao, e a compra dos
elementos do acabamento como loucgas e metais sanitarios (DIAS, 2011). No Brasil, o calculo do custo total
de uma obra é realizado de maneira simples baseado no produto da drea construida com o valor do custo
por metro quadrado, lembrando que se forem dois ou mais pavimentos (andares) deve-se somar a area do
primeiro pavimento com a do segundo pavimento para se obter a area total construida, e assim
sucessivamente. Também é necessario o conhecimento de onde sera realizada a construgio (enderego) pois,
no Brasil, cada estado tem um valor diferente do custo por metro quadrado, com valores oficiais liberados
pelos sindicatos de construcio civil de cada estado (SINDUSCON-BA, 2019). Neste trabalho serdo utilizados
os dados do Estado da Bahia, em que estd localizada a regido do estudo de caso em questdo, que envolve as
cidades de Itabuna e Ilhéus no sul do Estado e distantes cerca de 400 km da capital, Salvador.

Os Contéineres sdo caixas dimensionadas para resistirem a solicitagdes mecanicas de diferentes formas.
Eles precisam suportar a compressio que é gerada pelo empilhamento além dos impactos de
carga/descarga e transporte. Devido a isso eles sdo capazes de suportar inumeras solicitagies (BONAFE,
2019). Além disso devem suportar as inimeras solicitacdes de transporte, desde o carregamento terrestre,
as intempéries maritimas e o descarregamento no destino.

As primeiras edifica¢des feitas com Contéineres surgiram na década de 60, e eram usados por militares
como abrigos temporarios em exercicios de manobras e incursdes de combate (SMITH; PAINTING, 2006).
Para Saywers (2008), foram fazendeiros estadunidenses os pioneiros no uso de Contéineres como moradia,
modificando assim as fung¢des das caixas concebidas para organizar o transporte de cargas. A partir dos anos
1990 difundiu-se mais rapidamente a ideia de constru¢cdes com Contéineres (OCCHI; ALMEIDA, 2016), como
consequéncia do aumento da importancia das questdes relacionadas a economia, eficiéncia e preservagio
do meio ambiente, também na construcio civil, logo apds a 22 Conferéncia das Na¢des Unidas sobre Meio
Ambiente e Desenvolvimento Humano, realizada em 1992, na cidade do Rio de Janeiro (DU PLESSIS, 2002).

Este artigo pretende demonstrar que existe uma matéria-prima abundante nos Contéineres descartados
apos seu tempo de vida util para o transporte de cargas que pode ser utilizado pela industria da construcao
civil na categoria de imoveis residenciais de baixo custo que venham a atender a determinados usos, tais
como casas de veraneio, projetos/programas de moradias populares e acomodag¢des temporarias de
diferentes necessidades.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. CUSTO DE EXECUGCAO

Construir um imdvel é um processo que envolve diferentes conhecimentos e que sempre significou
despendimento de tempo e recursos financeiros por parte dos proprietarios de imoveis. Estes gastos
envolvem o valor da mao de obra, os impostos e taxas municipais e estaduais, a aquisi¢do dos diferentes
materiais de construgdo e a compra dos materiais de acabamento como lougas e materiais sanitarios (DIAS,
2011).

O célculo do custo total de uma obra existe com base no pre¢o por metro quadrado especificado pelo Custo
Unitario Basico (CUB), que é divulgado pelos sindicatos estaduais da construcdo civil. Este valor é
considerado a partir do que se convencionou ser o padrao normal de acabamento e é fornecido no formato
de uma tabela e auxilia na confec¢do do orcamento de uma obra (SINDUSCON-BA, 2019).

0 custo de cada etapa de uma obra é definido pela NBR12721/2006 (ASSOCIAGCAO BRASILEIRA DE NORMAS
TECNICAS, 2006), que especifica as caracteristicas de cada tipo de constru¢do, conforme o processo de
padronizacdo existente na Norma, sendo que uma constru¢do de alvenaria tipo R1 é uma construgdo
residencial de um pavimento e que no estado da BA (SINDUSCON-BA, 2019) no més de maio do ano 2019
apresentava uma relacdo de percentuais para cada etapa de execugdo conforme apresentado na Tabela 1,
que também mostra as diferencas de custos entre quatro tipos de construcido, sendo R1, a construcido
residencial de um pavimento; PP-4, a constru¢do de um prédio popular de quatro pavimentos; R-8, a
construcdo residencial de 8 pavimentos; e R-16, a construcao residencial de 16 pavimentos.
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Segundo os dados do Sinduscon da Bahia os custos com o material em uma construgio equivalem a 37,1%
do custo total, a mdo de obra equivale a 51,19%, enquanto a despesa administrativa corresponde a 11,62%
e os equipamentos utilizados na obra custam cerca de 0,02%.

Tabelal: Valores em porcentagem do custo total da obra

Projeto Padrao Residencial Normal

[tem R-1 PP-4 R-8 R-16
Material 37,17% | 37,58% | 40,08% | 41,20%
Mao de obra 51,19% | 47,73% | 51,23% | 51,24%
Desp. Administ. 11,62% | 14,69% | 8,11% 6,98%
Equipamento 0,02% 0,00% 0,58% 0,58%
Total 100,00% [100,00% |100,00% | 100,00%

Fonte: SINDUSCON-BA (2019)

A Tabela 2, mostra que a soma do percentual de custos da estrutura das paredes com os custos do telhado
compromete cerca de 36% do orcamento total da obra. Os Contéineres como material construtivo ja vém
com paredes, piso e teto prontos e isso pode gerar uma economia significativa, bem como acelerar outras
etapas da construcdo de um imével. Por ser um material inovador e por contribuir com a preservagio
ambiental sua reutilizacdo se apresenta como uma alternativa sustentavel para a construgdo civil (SOTELO,
2012).

Tabela 2: Percentual de custos a cada etapa da obra

Etapa da Obra Percentual de Custo

Fundagdo e piso grosso 0,1
Estruturas de paredes 20%
Esquadria (portas e janelas) 8%
Instalagdes Elétricas e Hidraulicas 8%
Telhado 16%
/Acabamento 33%
Outros servicos 5%
Total 100%

Fonte - elaborada pelos autores a partir dos dados do SIDUSCON-BA (2019)

Uma das principais vantagens do uso do Contéiner na construcdo civil é a reducdo dos custos totais da obra.
Segundo Sotello (2012) é possivel uma redugdo de até 30% no custo final da constru¢ao em Contéiner
quando comparada a construgdo de alvenaria convencional.

0 or¢camento de uma construgio é balizado pelo Custo Unitario Basico (CUB). E a partir dele que é definido
o custo do metro quadrado de uma construgdo com uma estrutura padrao e engloba tanto os custos de
projeto, mdo de obra, materiais basicos e acabamento padrao. Esta terminologia de estrutura padrio e
acabamento padrao servem para normalizar os calculos da industria da construcdo civil e também como
referéncia para que a tomada de pregos possa ser melhor unificada, mas cada projeto, dependendo dos
materiais envolvidos vai ter um custo unitario por metro quadrado préprio (SINDUSCON-BA, 2019).

As estruturas em Contéiner nao estdo pautadas, ainda, pelo valor do CUB. O fato é que depois de comprados
os Contéineres é que comegam efetivamente os gastos com a obra a ser executada. O fator de maior
influéncia no preco de uma obra com Contéiner é o tipo de acabamento que o cliente deseja. E necessario
muito cuidado com o quanto se tem para investir e saber escolher os acabamentos para ndo correr o risco
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de ultrapassar o orcamento ou até mesmo deixar a obra inacabada (ANDRE, 2010).

Um bom projeto, além de ser um instrumento de decisdo sobre as caracteristicas da construgio, influi nos
resultados econémicos dos empreendimentos e na eficiéncia de seus processos (RESENDE, 2013). A falta
ou adiamento de decisdes técnicas, especialmente nas primeiras etapas de um empreendimento de
construcdo civil, tanto nos aspectos das caracteristicas da obra, quanto as defini¢cées do sistema da cadeia
produtiva, potencializa um aumento de erros e de retrabalho para todos os agentes envolvidos e se
transforma em uma fonte significativa de desperdicio, com reflexos negativos na qualidade final do
empreendimento (RESENDE, 2013) .

0 Contéiner, é uma caixa metalica selada, com apenas um acesso e quando utilizado como estrutura para a
construcdo de uma casa precisara de mais aberturas para atender aos projetos e especificacbes de uma
moradia, tais como janelas e portas. Para que os recortes sejam feitos de maneira adequada os locais de
corte devem ser calculados e planejados com precisao (GUANDALINI, 2007) .

Conforme Brito (1987) as fundagdes, quando bem projetadas sdo responsaveis entre 3% a 10% do custo
total do edificio. Porém, se forem mal projetadas, ou mal executadas, podem influenciar em um aumento de
custo da entre 15% a 30%. Para efetuar o calculo da fundagdo de uma casa, é necessario somar toda a sua
area em metros cubicos, que sera preenchida por concreto. Depois é feito o calculo da quantidade de
Cimento, Areia, Brita, Ferro/Ac¢o e Aditivos Impermeabilizantes.

Segundo a NBR 6122/1996 (ASSOCIACAO BRASILEIRA DE NORMAS TECNICAS, 1996), casas convencionais
sdo construidas sobre fundac¢des superficiais (ou rasas ou diretas). E por meio da fundagio que as cargas da
estrutura sdo transmitidas ao terreno, distribuidas sob a base da fundacdo. Incluem-se neste tipo de
fundacao as sapatas, os blocos, os radiers, as sapatas associadas, as vigas de fundacao e as sapatas corridas.
O radier e a sapata corrida sdo os principais tipos de fundag¢des utilizadas em construgdes residenciais com
no maximo dois pavimentos. Pacheco (2010) afirma que com relagdo ao custo com materiais a op¢io radier
€ mais custa 28% a mais que a opgdo de sapata corrida. Em contrapartida a mdo de obra para a sapata
corrida é 35% mais cara que para o radier.

Ha também como alternativa para fundagido para Contéiner o pilar de concreto, que serve para sustentar
um Contéiner e deve ser de até 400 milimetros de diametro, a broca ndo precisa ser muito profunda, por
que a estrutura de Contéiner nio é tdo pesada quanto a estrutura de uma casa convencional (MUSSNICH,
2015) . Geralmente é escavada uma fundacdo de mais ou menos 3 metros de profundidade, depois inserido
dentro dessa escavacdo um pilar, que é capaz de suportar até 10 toneladas cada, considerando que um
Contéiner seco e inteiro pesa em torno de 4 toneladas cada pilar de 400 mm sera capaz de suportar até
quatro Contéineres.

3. METODOLOGIA

Metodologia de pesquisa é, segundo Marconi e Lakatos (2017) , o processo pelo qual um pesquisador
organiza seu conhecimento com procedimentos técnicos e intelectuais com objetivos especificos diante de
uma duvida, problema ou hipétese. Para as autoras estes procedimentos sdo necessarios para que os
objetivos da pesquisa sejam atingidos e para isso é necessaria a correta ado¢do de um método cientifico
para elaborar os estudos e andlises.

Para o presente trabalho foi utilizada como metodologia a pesquisa bibliografica que é a exploracao de
qualquer literatura sobre o tema em questdo (MARCONI; LAKATOS, 2017). Foram pesquisados os materiais
bibliograficos, como livros, revistas, artigos, teses, dentre outras publicacdes para construcao de referencial
tedrico e metodolodgico. Este tipo de metodologia tem a intengdo de que o pesquisador venha a ter uma
comunicacdo direta com o material registrado a respeito de um determinado assunto ou tépico e que o
auxilie, tanto na avaliacao de suas investigacdes, quanto no manuseio de seus dados.

Este trabalho foi executado considerando a microrregido de [lhéus/Itabuna, no Estado da Bahia como base
para a execuc¢do e implanta¢do de uma residéncia de veraneio, com a tomada de pregos dos materiais e mao
de obra, consultados e pesquisados para esta regido especifica. Esta microrregido, também conhecida como
Regido Cacaueira, esta localizada na parte Sul do Estado. Sua populagio foi estimada em 2007 pelo IBGE em
1.081.347 habitantes e estd dividida em 41 municipios. Esta regido fica cerca de 426 quilometros da capital
do Estado e por estar proxima a costa oferece muitas areas para a implanta¢do de uma casa de veraneio.

A pesquisa também se caracterizou como exploratéria e, conforme Gil (2002), este tipo de pesquisa é
desenvolvida no sentido de fornecer uma visdo geral sobre determinado fato, mas que por ser muito
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especifico, necessita de melhor explicacdo ou exemplificagdo e que por isso o trabalho apresenta um melhor
resultado quando se caracteriza também como um estudo de caso. Este trabalho é categorizado como
Estudo de Caso exploratério (YIN, 2015) pois propoe comparar a viabilidade econémica entre dois modelos
construtivos, mesmo hipotéticos e que por sua comparagdo utilizou também do método dedutivo ao
permitir atingir algumas conclusdes pela dedugido de pressupostos ja aceitos pelo método do raciocinio
l6gico, que é a explicacdo dos dados e sua organizagdo para comprovar determinados fatos. No presente
trabalho a dedugdo procede da comparacao de dois orgamentos para unidades residenciais idénticas, mas
sendo que cada uma utilizard um método construtivo diferente. Cada unidade hipotética terd o
levantamento dos custos de cada etapa de uma construcgio para ao final, com os valores globais, totalizados,
serem comparados para descobrir qual dos métodos é o mais econémico.

4. DISCUSSAO

A principal vantagem apontada para o uso do Contéiner na construgao civil é a redugao dos custos totais da
obra (OCCHI; ALMEIDA; ROMANINI, 2015). A utilizagdo do Contéiner suprime algumas etapas de uma obra
de construgao civil ou acelera outras etapas. Por ja ser uma estrutura autoportante e por ja possuir, tanto, o
piso como o teto e as paredes externas ja estarem montadas no seu assentamento, ha uma redugao dos
custos e de tempo quando comparados ao método de construgido convencional em alvenaria.

Para que um Contéiner seja utilizado na construgdo civil é necessario que aconte¢a uma reforma (quando a
peca for reutilizada), na qual as superficies sdo regularizadas e adaptadas de acordo com o projeto
arquiteténico, como a abertura de vaos para a instalagdo de portas e janelas (MUSSNICH, 2015). O Contéiner,
também, deve passar por um tratamento antiferrugem e por uma pintura para garantir o isolamento do
metal contra a acdo das intempéries (LOPES; LOIOLA; SAMPAIO, 2016).

Os tipos de esquadrias utilizados sdo os mesmos aplicados em sistemas de constru¢do convencionais. E
preciso sempre analisar a questdo estrutural quando forem feitas grandes aberturas, para nio correr o risco
de o Contéiner perder sua rigidez e carater autoportante.

4.1. COMPARACAO ENTRE ORCAMENTOS

Para efeito de exemplificacdo este trabalho, utilizard uma planta baixa modelo (Figura 1) para os dois tipos
de metodologias construtivas. As etapas e custos envolvidos na construcido de residéncias utilizando os dois
métodos construtivos serdo comparados. O primeiro o método é o tradicional em alvenaria e o segundo é
com a utilizacdo do Contéiner para construgao civil. Para tal, a planta baixa engloba as dimensées de um
Contéiner tipo HC de 40 pés com dimensodes de 12,19 metros por 2,44 metros, e representa uma residéncia
unifamiliar com dois quartos, um banheiro e uma sala integrada a cozinha. A area total da casa é de 29,74
metros quadrados, e pode ser utilizada como moradia de veraneio ou casa popular.

Figura 1 - Planta Baixa

Fonte - Elaborada pelos autores (2019)

Um primeiro custo que é igual para a execugdo da obra, tanto com o sistema tradicional de alvenaria, quanto e
com Contéiner envolve a aquisicio do terreno, e a sua terraplanagem. Sendo assim neste modelo

comparativo hipotético sera omitido o calculo com os custos de aquisicao do terreno e sua terraplanagem e

considerado que para os dois sistemas estes custos sdo iguais.

4.1.1. INFRAESTRUTURA/FUNDACAO
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No processo de execucdo da fundagdo para uma casa do tipo Contéiner, Madeira (2013), diz que deve ser
considerado o tamanho e o porte da construcido. Pois as estruturas ja vém de fabrica com arestas que
funcionam muito bem como pontos de apoio. Por exemplo, podem ser feitas sapatas de 80cm x 80cm x 60cm
em cada uma das suas arestas, refor¢cadas por uma broca de 25cm de didmetro e 4 metros de profundidade.

Para Robinson e Swindells (2012), parte da estrutura e da fundacdo do Contéiner é resolvida de forma
simples, por conta de seu formato ctibico. E necessario evitar que o Contéiner tenha contato direto com o
solo, para que a umidade nao penetre na estrutura e cause corrosao. Para esta etapa a Planta Baixa sugerida
necessita de 8 brocas para assentamento da fundagdo para o sistema tradicional com viga baldrame. As
brocas também servirdo de apoio para a estrutura do Contéiner, sustentado em pilares rasos. A viga
baldrame sera utilizada apenas na casa de alvenaria, pois como ja foi explicado o Contéiner ndo necessita
de maior apoio do que o fornecido pelos pilares sobre as brocas.

4.1.2. SUPERESTRUTURA/PILARES E LAJES

Para esta etapa a construgcdo com Contéiner nio utiliza nenhum insumo por sua estrutura autoportante ja
possuir todos os componentes de paredes, pilares, e cobertura de laje, sendo assim os custos envolvidos sdo
apenas para a construcio com alvenaria que necessita de R$ 4.465,55 de investimento.

4.1.3. ALVENARIA/ PAREDES

Nesta etapa também o Contéiner é beneficiado por sua estrutura pré-montada, e nio envolve a necessidade
de levantar paredes. Entretanto, no caso da construgdo com Contéiner deve ser considerado que havera na
parte interna a colocacdo de uma estrutura de Light Stell Framing e Drywall, que influenciam no preco desta
etapa. Os valores sdo mais caros para a modalidade de Contéiner com custo de R$ 7.919,50 contra
R$ 4.521,72 para a constru¢ido em alvenaria. Entretanto é importante lembrar que a execucio do Drywall ja
inclui todos os acabamentos posteriores enquanto a alvenaria ainda necessita de revestimento e
acabamento.

4.1.4. REVESTIMENTO/TETO E PAREDE

Nesta etapa, devemos considerar, no caso do Contéiner a op¢do de deixar a parede externa revestida pela
chapa de ago ondulada original e revestir apenas o interior com paredes de DryWall que ja foram
contabilizadas no item anterior, uma vez que seu preco ja estd calculado com entrega finalizada e com
acabamento de pintura e revestimento ceramico no caso de areas molhadas como Cozinha e Banheiro o
custo recai no revestimento da construgdo em alvenaria com valor de R$ 6.238,01 para o modelo em
questao.

4.1.5. PISOS

Nesta etapa o piso da casa é preparado para receber o acabamento com piso ceramico, contando com o
nivelamento do contrapiso e instalagdo da ceramica. No caso da Casa de Contéiner ha a op¢do de manter o
piso de madeira naval original, que sé deve receber um polimento e sinteco, que é um servigo especializado
e com durabilidade.

4.1.6. COBERTURA/ TELHADO

A cobertura de uma casa é uma das ultimas etapas da sua construgdo e no caso do exemplo proposto, o
proprietario deseja manter o aspecto original da casa de Contéiner e por isso escolheu ndo construir um
telhado, uma vez que a estrutura do Contéiner ja é isolada e impermeavel originalmente. No caso de o
proprietario desejar acrescentar um telhado esse custo deve ser adicionado ao projeto de orcamento. E sera
equivalente ao realizado para o telhado da construgdo de alvenaria, que tera um telhado de uma dgua com
inclinacdo de 30%, que é o recomendado para este tipo de moradia e com custo total de R$ 2.771,45.

4.1.7. PINTURA
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A pintura de uma casa € a fase final de acabamento e apds esta etapa a residéncia ja esta acabada e pronta
parareceber moveis e moradores. Desta maneira em uma casa tradicional de alvenaria a pintura envolve as
partes internas e externas do imovel. Na casa de Contéiner a parte externa é o revestimento de chapa
metalica que ja vem acabada desde a empresa fornecedora portanto nio necessita de nenhum acabamento,
e as partes internas como foram executadas em DryWall com acabamento também ndo precisam de pintura.
Sendo assim, no exemplo para este trabalho a casa de Contéiner nao recebera a pintura de acabamento
porque esse servico ja foi executado em outras etapas. A casa de alvenaria teve orcamento de R$ 3.946,43
para a pintura interna e externa.

4.1.8. ORCAMENTO TOTAL PARA A CONSTRUCAO

Conforme os calculos de orcamento para a constru¢io de uma residéncia padrdo na regido de
[lhéus/Itabuna-BA os custos da obra foram finalizados segundo cada etapa da construcdo e demonstraram
que a opgdo pela Casa de Contéiner é mais econdmica e resulta em uma economia global de 26%, conforme
preconiza a literatura de embasamento teérico (OCCHI; ALMEIDA; ROMANINI, 2015; OCCHI; ALMEIDA,
2016; SOTELO, 2012).

Grafico 1: Custos Totais de Construgdo

TOTAL
PINTURA
ELETRICA
TELHADOD
HIDRAULICA
PISOS
PORTAS/JANELAS
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PAREDES

LAJE
FUNDAGAD

m Valor
(Conté&iner)

W Valor
[Alvenaria)

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

Fonte: Elaborada pelos autores (2019)

5. CONSIDERACOES FINAIS

Quando comparados os dois métodos construtivos, percebe-se que o reaproveitamento do Contéiner se
mostra uma alternativa econémica e sustentavel. As principais etapas, e as responsaveis pelo maior gasto
em uma obra convencional de alvenaria, sdo os materiais e mdo de obra. Na construgdo do tipo Contéiner
estas etapas tém um tempo reduzido quando comparadas com a construgao convencional. Os gastos iniciais,
como estrutura de fundagao e estrutura de paredes e teto, no Contéiner sdo minimizados pelo fato do
Contéiner ja vir preparado para o canteiro de obras. O fator tempo também é reduzido, pois as agdes a serem
realizadas no canteiro sdo poucas, nio havendo a necessidade de manter a for¢a de trabalho alocada por um
tempo significativamente longo.

Talvez o maior desafio com a utilizacdo dos Contéineres na construgio civil ndo seja o econdémico, uma vez
que foi provado que sua op¢do enquanto método construtivo é de fato atraente. O desafio é a resisténcia dos
inimeros agentes no processo de construg¢ao no pais em relacdo a um método construtivo inovador e pouco
conhecido.

Neste trabalho foram apresentados alguns aspectos do método construtivo de casas de Contéiner, e

-
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apresentadas as solugdes usuais do método construtivo de alvenaria. Os ganhos que a utilizagdo de
Contéiner agrega permitem afirmar que sua utilizagdo € uma nova alternativa econdmica e sustentavel de
método construtivo para a construcio civil.
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Resumo: A participacao da industria brasileira na industria mundial caiu praticamente
pela metade nos ultimos 20 anos. Na area cal¢adista, o Brasil foi o terceiro maior produtor
mundial até o ano de 2014, em 2015 perdeu a posicao para o Vietna e passou a ser o quarto
maior produtor com 4,4% da producdo mundial de calgados. Para competir com as
grandes empresas do mercado internacional, as empresas brasileiras precisam usar
tecnologias similares as utilizadas pelas empresas estrangeiras. Por outro lado, verifica-
se a crescente preocupac¢do da sociedade com o meio ambiente, com o uso de recursos
renovaveis, com a reciclagem e a reutilizacao de residuos sélidos, principalmente os
gerados por processos industriais. O objetivo principal desta pesquisa é apresentar
op¢oes para a fabricacdo de cabedais com materiais de baixo impacto ambiental e com
novas tecnologias para a produgdo de cabedais, visando reduzir o descarte de residuos
solidos das industrias de confecgdes e das industrias calgadistas, a emissao de CO:2
(di6xido de carbono), o uso de produtos quimicos e o uso de agua na fabricacdo dos

tecidos.

Palavras-chave: Economia Circular; Cadeia Téxtil e de Confecgdo; Industria Calgadista;

Descarte.
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1.INTRODUCAO

A moda é uma das industrias mais importantes do mundo, é complexa e envolve outras industrias nos seus
processos, dificultando fazer um comparativo completo nos quesitos de poluicio e impactos
socioambientais com outros setores. Entretanto, segundo o relatério Global Fashion Agenda (2018), onde
foram analisados os quesitos emissdo de CO2 (diéxido de carbono), uso de produtos quimicos e uso de agua,
a industria da moda esta entre as mais poluentes do planeta.

No Brasil, os setores téxtil, de vestuario (roupas e acessdrios), couro (artigos de viagem e outros artefatos)
e calcados, sdo os principais responsaveis pelo monitoramento da industria da moda, o parque fabril desses
setores possuem um numero elevado de empresas de pequeno porte e sdo fundamentais para a economia
brasileira.

A crescente preocupacao com aspectos sociais e ambientais tem despertado o interesse do consumidor, que
vem buscando produtos diferenciados, principalmente no que se refere a sustentabilidade. A ado¢io de um
posicionamento ecologicamente e socialmente correto é uma tendéncia mundial e estd sendo amplamente
difundido pelo meio empresarial em nivel mundial.

Segundo Treptow (2013), no setor de confecgdes cerca 30% das matérias-primas utilizadas sdo descartadas
como lixo (aparas de tecidos), e no setor coureiro-calgadista esse nimero é aproximadamente de 20%
(PEREIRA, 2006).

Ainda que seja um crime ambiental, parte desses residuos téxteis é descartada diretamente no meio
ambiente, provocando mudancas climaticas, efeitos adversos sobre a dgua e seus ciclos, poluicdo quimica,
perda da biodiversidade, uso excessivo ou inadequado de recursos ndo renovaveis, geracdo de residuos,
efeitos negativos sobre a saide humana e efeitos sociais nocivos para as comunidades produtoras
(FLETCHER e GROSE, 2011).

Atualmente, algumas ag¢des tém surgido com o intuito de reciclar e/ou reutilizar esses residuos antes que
sejam descartados, resultando em inclusdo social ou fonte de matéria-prima para producdo de novos
produtos.

Neste contexto, o objetivo principal desta pesquisa é apresentar opg¢des para a fabricagdo de cabedais com
materiais de baixo impacto ambiental e com novas tecnologias para a producao de cabedais, visando reduzir
o descarte de residuos so6lidos das industrias de confec¢do e calgcadistas, a emissdo de CO2 (didxido de
carbono), o uso de produtos quimicos e o uso de agua na fabricacdo dos tecidos.

2. CENARIO DA PESQUISA
2.1 ECONOMIA CIRCULAR

De acordo com Pearce e Turner (1990), o conceito de economia circular foi concebido no inicio da década
de 1990, nesse modelo ndo existem descartes de materiais ou de produtos produzidos, sdo definidos o
destino e reciclagem dos refugos, em todas as etapas do processo produtivo, desde a concepg¢do dos
produtos até o descarte no pds-consumo. Leitdo (2015) complementa que o modelo é baseado na propria
natureza, é implantado por meio da inovacdo, do design e de processos que visam reduzir o consumo de
matérias-primas, energia e agua.

0 processo contempla a redugdo, a reutilizagdo, a recuperacao e a reciclagem dos materiais, formando um
ciclo sustentavel desde a producdo até a reinsercdo da matéria-prima para a fabricacdo de um novo produto
(AVILA etal., 2018). A figura 1 ilustra esse modelo.
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Figura 1 - Modelo produtivo circular
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Fonte: Abiquim (2019)

No Brasil, o termo residuo sé6lido é usado para identificar os materiais que serdo descartados como lixo.
Residuo significa sobra de determinada substancia e s6lido é usado para diferenciar dos liquidos e gases. Os
residuos estdo presentes em todos os estagios das atividades humanas, e variam em termos de composi¢ao
e volume (RIBEIRO; MORELLI, 2009).

0 aumento da geracdo de grandes volumes de residuos sdlidos se da com o crescimento das populacgdes
urbanas, a forte industrializacdo, a melhoria no poder aquisitivo dos povos de forma geral (BIDONE;
POVINELLI, 1999).

A Lei n? 12.305/10 institui a Politica Nacional de Residuos So6lidos (PNRS), tem como objetivo o
gerenciamento dos residuos, como: ndo geragio, reducdo, reutilizagio, reciclagem, tratamento de residuos
sélidos e a disposic¢do final ambientalmente adequada dos mesmos. De acordo com a lei, os consumidores,
fabricantes, importadores e todos os envolvidos na cadeia produtiva possuem responsabilidade
compartilhada no descarte pds-consumo, que deve ser feito de forma consciente e sustentavel.

2.2 PROBLEMATICA DO DESCARTE NAS CONFECCOES

A cadeia téxtil e de confecgdo é pautada por sistemas produtivos de orientacao econdémica linear (extrair-
transformar-usar-descartar), composta pelas etapas de obtencdo de matéria-prima, fiagio, tecelagem ou
malharia, beneficiamento e acabamento, confec¢io e venda, regida por um sistema fragmentado, complexo,
intensivo em mao-de-obra e formado por uma estrutura industrial heterogénea. Dentro desta cadeia, as
industrias de vestuario e de confec¢des sdo as principais responsaveis pelo consumo em grande escala, uso
indevido de recursos naturais e descartes de residuos sélidos (CLARK, 2008; FLETCHER, 2014; ROY
CHOUDHURY, 2014).

A industria da confecgdo, penultimo elo da cadeia, é caracterizada por um alto grau de diferenciagdo em
relacdo as matérias-primas utilizadas, processos produtivos, padrdes de concorréncia e estratégias
empresariais. Conglomera a fabricacdo de roupas e acessorios de vestuario em geral; cama, mesa e banho;
artigos para o lar, téxteis técnicos para varias aplicagdes, dentre outras. Segundo a ABIT (2020), o Brasil
possui mais de 25.000 confecgdes formais que produzem 9,04 bilhdes de pecas.

A industria da confec¢do descarta uma grande quantidade de residuos sélidos téxteis e outros insumos
resultantes de sua producdo. Os residuos sélidos téxteis gerados pelas confec¢des sdo caracterizados por
aparas de malhas e/ou tecidos planos, linhas, fios, acessdrios e de acordo com a norma ABNT 10.004/2004
sdo classificados como ndo perigosos e ndo inertes (Classe Il A).

De acordo com Lorenzetti (2018), 170 mil toneladas de residuos téxteis sdo geradas pelas confec¢des por
ano no Brasil, estima-se que pelo menos 40% (aproximadamente 70 mil ton) sdo reprocessados por
empresas recicladoras e 60% (aproximadamente 100 mil ton) sdo descartados nos aterros sanitarios, que
ja estdo com suas capacidades comprometidas pelo excesso de residuos sélidos a eles enviados.
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Atualmente, existe uma grande preocupacio, tanto dos empresarios como dos profissionais dos setores
téxtil e confecgbes, em reciclar esses residuos descartados pelas confecgdes e utiliza-los como matérias-
primas na fabrica¢ido de novos produtos téxteis.

2.3 RECICLAGEM DOS MATERIAIS TEXTEIS

Os tecidos descartados das confec¢des podem sem reciclados através de processos mecanicos (desfibragem
e reciclagem mecanica) ou quimicos.

No processo de desfibragem, as aparas de tecidos e de malha sdo cortadas, visando a uniformizacdo do
material a ser reciclado. A maquina utilizada possui detectores de metais, possui facas giratéria que picotam
os tecidos. O material picotado é processado por uma desfibradeira, para transformar os retalhos de
confec¢do em mantas de fibras recicladas, que serdo enviadas a fiagdo e utilizadas na fabricacdo de um novo
produto (AMARAL, 2016).

0 processo tradicional de reciclagem mecanica, para tecidos fabricados com fibras termoplasticas, é feito
seguindo as seguintes etapas: coleta dos tecidos, selecdo do material a ser reciclado, moagem dos tecidos
e/ou naotecidos, fusdo do material, resfriamento da resina que sera utilizada como matéria-prima para a
fabricacdo de um novo produto (ZANIN e MANCINI, 2004).

No processo de reciclagem quimica os tecidos sdo picotados, dissolvidos e recuperados, em seguida sio
enviados a uma fiagdo quimica para serem transformados em novas fibras (FLETCHER e GROSE, 2011).

Usando esses processos de reciclagem, os tecidos e malhas descartados pelas confec¢des, podem ser usados
como matérias-primas para a fabricacdo de novos produtos.

2.4 CADEIA PRODUTIVA DAS INDUSTRIAS DE CALCADOS

O conceito de cadeia produtiva surgiu na década de 60 e é originada de uma visdo sistémica do processo
produtivo. De acordo com o Ministério da Economia (2017) é o conjunto de atividades que se articulam
progressivamente desde os insumos basicos até o produto final (bem ou servigo), incluindo a distribuicdo e
comercializacdo dos produtos, constituindo-se em segmentos (elos) de uma corrente.

Segundo Colantuono e Sousa (2018 apud Gereffi, 1994), a configuracdo da cadeia produtiva das industrias
téxteis e de confec¢des é similar a cadeia produtiva de calcados. Ambas podem ser divididas em duas
dimensodes: (I) produtores (fios, tecidos e roupas) e (II) segmentos (padronizados e da moda). As
corporagoes transnacionais, fornecedoras de matérias-primas (fios e tecidos), sdo grandes e intensivas em
capital, confecgdes de roupas sdo fragmentadas, pequenas e intensivas em trabalho.

De acordo com a Associacdo Brasileira das Industrias de Calgados (Abicalgados), o Brasil é quarto maior
produtor de calcados do mundo, e principal produtor situado geograficamente fora da regido asiatica,
apresentou 1,1% de expansio produtiva, em 2017, representando 4,4% da produc¢do mundial de calgados
(ABICALCADOS, 2019).

Aindustria brasileira de calgados é constituida quase totalmente por capital nacional e as empresas do setor
calgadista sdo muito heterogéneas quanto ao estagio tecnolégico. Grande parte dos estabelecimentos é de
pequeno porte e de propriedade familiar. Em geral, apresentam reduzidos investimentos em tecnologia e
em canais de comercializacdo. Segundo Gorini e Siqueira (1998), as grandes empresas apresentam maiores
investimentos em tecnologia e marketing, enquanto micro e pequenas empresas utilizam de métodos
artesanais de producio.

2.4.1 FLUXO DE FABRICACAO DOS CABEDAIS PELO PROCESSO CONVENCIONAL

De acordo com Viana e Rocha (2006), a fabricagdo de um cal¢ado é dividida em varias partes, das quais o
cabedal (parte superior) e o solado (parte inferior) sdo as mais importantes. A fun¢do do cabedal é proteger
o peito do pé e os dedos, e a do solado é proporcionar equilibrio ao calgado.

A industria calgadista pode ser dividida, em fung¢do do tipo de calgcado produzido e do material de confec¢do
do cabedal, em quatro grupos principais: injetados, sintéticos, couro e téxtil.

A maioria dos calgados injetados é produzida em fabricas que necessitam de pouca mao de obra, pois saem
das maquinas com cabedal e solado unidos. Os calgados sintéticos, de couro e téxtil, necessitam de maior
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mao de obra para a fabricagao do cabedal e posterior unido deste ao solado (GUIDOLIN et al., 2010). A maior
parte das empresas brasileiras utiliza o processo convencional para fabricacdo dos seus cabedais.

0 processo de fabricacdo de um ténis convencional de tecido apresenta duas etapas principais: na primeira,
obtém-se o tecido plano ou de malha, a fabricacdo e o beneficiamento do tecido, e na segunda, ocorre a
fabricacdo do ténis que envolve desde o corte do tecido até a embalagem do produto acabado (GARCIA;
MADEIRA, 2008).

2.4.1.1 ETAPA DE FABRICACAO DOS TECIDOS

E realizada pela industria téxtil, envolve as etapas de produgio de fibras, fiagdo, tecelagem/malharia e
acabamento. Os processos produtivos sdo diferentes, as maquinas e os equipamentos especificos sdo
selecionados em fun¢ido das matérias-primas a serem processadas, os tecidos fabricados a partir de fibras
curtas sdo produzidos seguindo as seguintes etapas:

1. Fabricagdo do fio: pode ser realizada em uma fiacdo de fibras curtas (sistema algoddo) ou em uma fiagao
quimica (artificial ou sintética).

2. Fabricacgio do tecido plano ou tecido de malha: os tecidos planos sdo fabricados em tecelagens e os de
malha em malharias.

3. Beneficiamento do tecido: o tingimento e acabamento dos tecidos sao realizados em uma tinturaria.

2.4.1.2 ETAPA DE FABRICACAO DO TENIS
A fabricacdo do ténis envolve as seguintes atividades:
1. Modelagem: etapa onde os modelos que serdo produzidos sdo concebidos.

2. Corte: corte das pegas que irdo formar os cabedais, sdo feitos com balancim ou com maquinas de corte).
Para cada cabedal sdo cortadas em média 30 pecas.

3. Risco: nesta etapa as partes cortadas sao riscadas para orientar as(os) costureiras(os) onde devem ser
costuradas para a montagem dos cabedais.

4. Costura (pesponto): consiste na unido das pecas cortadas para formar os cabedais.

Moldagem: processo feito para moldar o cal¢ado, é realizado em duas etapas através da utilizacdo de
trés equipamentos: vaporizador, moldador de contraforte e moldador de bico.

6. Montagem: o processo feito em 8 etapas: montagem do bico, fechamento da lateral, fechamento da
traseira, rebaixamento do material de fundo, preparacdo da lateral (onde sera aplicada a cola através
de lixa), aplicacdo da cola na sola e no cabedal, juncdo da sola ao cabedal e prensa.

7. Acabamento geral

3. PROPOSTA DE REDUCAO DO IMPACTO AMBIENTAL NA FABRICACAO DE CABEDAIS SEM COSTURA
USANDO O MODELO DE ECONOMIA CIRCULAR

A industria calgadista é uma das mais antigas do mundo. No inicio o ser humano confeccionava seu préprio
calcado de forma rudimentar, depois os cal¢ados eram fabricados por artesdos em pequenos
estabelecimentos. A formalizagdo da industria veio com a Revolugio Industrial, ocorrida quase dois séculos
depois (DUARTE et al,, 2020).

O primeiro calgado esportivo do mundo surgiu em 1920, mais leves e confortaveis que os calgados de uso
diario, visando melhorar o desempenho dos atletas nas praticas esportivas, pois até entdo as pessoas
corriam e praticavam outros esportes com seus sapatos de uso diario, pesados e desconfortaveis (CHOKLAT,
2012). Desde entdo houve uma grande evoluc¢do no design, nos processos produtivos e nos materiais usados
para a fabricagdo dos calgados e atualmente pode ser considerado um dos acessdrios mais usados tanto para
a pratica de atividades esportivas como para o lazer.
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Atualmente, as principais caracteristicas que os consumidores buscam em um ténis esportivo sdo:
resisténcia, estética e conforto.

As fibras téxteis possuem propriedades diferentes, que respondem de forma distinta ao ambiente e ao
corpo. Portanto, a selecdo das matérias-primas e a escolha da padronagem dos tecidos serdo fundamentais
para a fabricacdo dos cabedais para a fabricagido de calgcados com a resisténcia e o conforto desejados. As
fibras mais utilizadas pela industria cal¢cadista para a fabricacdo de cabedais téxteis sdo: poliéster, poliamida
e algodao.

O poliéster é a fibra téxtil mais consumida no mundo e o algoddo é a fibra natural de maior consumo
(BERLIM, 2014). O cultivo do algoddo convencional ndo é sustentavel, de acordo com Lee (2009), sdo usados
pesticidas e outros produtos quimicos nocivos ao homem, sendo responsaveis pela morte de milhares de
agricultores, e a0 meio ambiente, por contaminar o solo, a 4gua e o ar.

O poliéster e a poliamida sdo fibras sintéticas, a matéria-prima usada na fabricacdo dessas fibras vem do
petréleo, recurso natural féssil ndo renovavel, com longo tempo para decomposi¢cdo desses materiais no
meio ambiente, provocando aumento dos impactos ambientais (BERLIM, 2014).

Através do modelo de economia circular é possivel a fabricacdo de cabedais utilizando fios reciclados mistos
poliéster/algodado. Na fabricacdo desses fios podem ser usadas como matérias-primas, fibras oriundas das
aparas de tecidos descartadas das confec¢des e fibras de poliéster reciclado a partir de garrafas PET,
contribuindo para a geracdo de novos produtos, com a diminuicdo da extracdo de matérias-primas virgens
da natureza e redugdo dos impactos ambientais.

A fabricacdo dos cabedais é feita em maquinas retilineas, inovagao realizadas através do processo de pe¢as
“fully shaped”, onde os cabedais sdo produzidos no formato final, sem costuras, com a flexdo adequada em
pontos especificos do ténis e sem deixar residuos. O processo de producio de ténis com cabedais de malha
sem costura pode ser dividido em duas partes: na primeira, sdo realizadas as etapas de fabricagdo e
tingimento dos fios e na segunda a ocorre a fabricacdo dos cabedais e montagem dos ténis, como mostram
as seguintes etapas:

1. Fabricagdo do fio: pode ser realizada em uma fiagido de fibras curtas (sistema algoddo) ou uma fiacdo
de fibras quimicas (artificiais ou sintéticas).

Beneficiamento dos fios: é realizado em uma tinturaria.
Confeccdo dos cabedais de malha: é realizado em uma maquina retilinea de malharia.

Costura (pesponto): é realizada uma tnica costura, na regido traseira, para fechar o cabedal.

gt W N

Moldagem: é realizada em uma Unica etapa que é a aplicacdo de resina, com a utilizacdo de um
vaporizador.

6. Montagem: o processo feito em 3 etapas: colocar cabedal na forma, aplicagdo de cola no cabedal e no
solado e juncao do solado ao cabedal.

7. Acabamento geral

Esta tecnologia permite utilizar realizar no mesmo cabedal diversas padronagens, aumentando as
possibilidades no processo criativo (design), conforto e desempenho do produto final.

4. CONSIDERACOES FINAIS

O processo produtivo convencional apresenta baixa complexidade, com uso de tecnologias simples que
pode ser caracterizada como artesanal com o uso massivo de mao de obra, necessita de grande quantidade
de etapas para a producdo do tecido e fabricagdo do ténis e descarte de aparas de tecidos pelas industrias
calgadistas.

A tecnologia das maquinas retilineas reduz as etapas para fabricacdo dos calcados ao confeccionar os e_
cabedais no formato final, com diferentes padronagens e sem gerar residuos. Esta tecnologia permite a
fabricacdo do cabedal sem costura, de modo a produzir um produto final praticamente pronto para a
aplicacdo de apenas o solado, para completar a fabricacdo do ténis, reduzindo as etapas do processo
produtivo com o objetivo de ganhar competitividade, reduzir custos, aumentar a produgao e diminuir erros.
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0 processo produtivo utiliza pouco mao de obra, que precisa ser especializada, com dominio de conceitos
de informatica, eletromecanica e microeletronica.

A utilizacdo de matérias-primas recicladas em substituicdo aos materiais virgens contribuira para a redugdo
taxa de emissdo de CO2 nos processos de extracdo e fabricagio das fibras e no uso de grandes quantidades
de produtos quimicos e de agua, para a fabricacio e tingimento dos fios ou dos tecidos, pois os fios mistos
de poliéster/algodao fabricados a partir de fibras recicladas, através do modelo de economia circular, ndo
necessitam de tingimento.

REFERENCIAS

[1] AMARAL, M. C. Reaproveitamento e Reciclagem Téxtil no Brasil: acdes e prospecto de triagem de residuos para
pequenos geradores. Dissertacdo de Mestrado. Programa de Pés-graduacdo em Téxtil e Moda, USP, 2016.

[2] ASSOCIACAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA QUIMICA - ABIQUIM. 52 edicio do Semindrio Abiquim de
Tecnologia e Inovagdo, 2019. Disponivel em: https://www.sambiental.com.br/noticias/abiquim-debate-economia-
circular. Acesso 01 jul. 2020.

[3] ASSOCIACAO BRASILEIRA DA INDUSTRIA TEXTIL E DE CONFECGAO. Cartilha Indiistria Téxtil e de Confecgio
Brasileira - Cendrios, Desafios, Perspectivas e Demandas. Brasilia/DF: [s.n.]. Disponivel em: <http://abit-
files.abit.org.br/site/publicacoes/cartilha.pdf>. Acesso em: 12 jun. 2020.

[4] ASSOCIACAO BRASILEIRA DAS INDUSTRIAS DE CALCADOS. Relatério Setorial: Indtstria de Calgados do Brasil
2019 Novo Hamburgo/RS: [s.n.]. Disponivel em: https://www.abicalcados.com.br/. Acesso em: 10 jun. 2020.

[5] AVILA, A. P. S; MACIEL, D. M. H,; SILVEIRA, I; RECH, S. R.. Os Residuos Téxteis S6lidos no Contexto de
Abordagens Sustentaveis: Ciclo de Vida, Economia Circular e Upcycling. MIX Sustentavel, [S.l.], v. 4, n. 3, p.17-
24, out-mar. 2018. Disponivel em: <http://www.nexos.ufsc.br/index.php/mixsusten-tavel>. Acesso em:
20/06/2020.

[6] BERLIM, L. Moda e sustentabilidade: uma reflexdo necessaria. Sdo Paulo: Estacdo das Letras e Cores, 2014.

[7] BIDONE, F. R. A.; POVINELL], J.. Conceitos basicos de residuos sélidos. 1. Ed. Sdo Carlos: EESC/USP, 1999.

[8] CLARK, H. SLOW + FASHION—an Oxymoron—or a Promise for the Future ...? Fashion Theory, v. 12, n. 4, p.

427-446, 21 dez. 2008.

[9] COLANTUONO, A. C. S.; SOUSA, N. C. A Industria Calcadista no Ambito das Cadeias Produtivas Globais. ReFAE
- Revista da Faculdade de Administracdo e Economia, v.9, n. 1, p. 15-41, 2018.

[10] CHOKLAT, A. Design de Sapatos. Sdo Paulo: Editora Senac Sdo Paulo, 2012.

[11] DUARTE, A. Y. SATO; LIMA, F. S;; SANCHES, R. A;; SANTIAGO Q. R;; DEDINI, F. G. Evolugdo tecnoldgica na
producdo de artigos esportivos: Da producdo convencional a industria 4.0. In: Vinicius de Carvalho Paes. (Org.).
Coletanea Brasileira de Engenharia de Producio 8. 1ed.Itajuba: Stellata Editora, 2020, v. 8, p. 656-668.

[12] FLETCHER, K. Sustainable Fashion and Textiles. 2nd. ed. London: Routledge, 2014.
[13] FLETCHER, K.; GROSE, L. Moda e sustentabilidade: design para mudancas. Sdo Paulo: SENAC, 2011.

[14] GARCIA, R.; MADEIRA, P. Uma agenda de competitividade para a industria paulista: cadeia couro e calgados.
IPT, Sao Paulo, fev. 2008.

[15]

[16] GLOBAL FASHION AGENDA. Pulse of the Fashion Industry Report. Disponivel em:
https://www2.globalfashionagenda.com/publications/#pulseofthefashionindustry. Acesso em: 30/05/2020

[17] GORINI, A; SIQUEIRA, S. O setor de calgados no Brasil. BNDES Setorial. Rio de Janeiro: BNDES, 1998.

[18] GUIDOLIN, S. M.; COSTA, A. C. R; ROCHA, E. R. P. Indtstria Calcadista e Estratégias de Fortalecimento da
Competitividade. BNDS, 2010. Disponivel em: https://web.bndes.gov.br/bib/jspui/handle/1408/2477. Acesso em:
30/05/2019.

[19] KERR, R. B; PEREIRA, L. C. J.; KIMURA, H. Estratégias de internacionaliza¢do da industria de calgados:
conhecendo o consumidor americano. Simpésio de Administracdo da Producdo, Logistica e Operagdes Internacionais
(SIMPOI), Sdo Paulo, 2009.

[20] LEE, M. Eco chic: o guia de moda ética para a consumidora consciente. Sdo Paulo: Larousse, 2009.

[21] LEITAO, A. Economia circular: Uma nova filosofia de Gestio Para o séc. XXI. Jornal Portugués de Financas,
Gestdo e Contabilidade. v. 1, n. 2, 2015.



Gestdo da Produgdo em Foco - Volume 48

[22] LORENZETT], L. A importancia do reaproveitamento de residuos téxteis em Sdo Paulo. 2018. Disponivel em:
https://www.tratamentodeagua.com.br/artigo/reaproveitamento-residuos-texteis-sp/. Acesso em 18/02/2020.

[23] MINISTERIO DA ECONOMIA (MDIC). Conceituacdo - Produtividade e Comércio Exterior. Disponivel em:
https://www.gov.br/produtividade-e-comercio-exterior/pt-br. Acesso em: 05/07/2020

[24] PEARCE, D. W.; TURNER, R.K. Economics of natural resources and environment. Londres: Harvester
Wheashealf, 1990.

[25] PEREIRA, S. V. Obtengdo de cromato de sédio a partir das cinzas de incineragao de residuos de couro do setor
calgadista visando a produgdo de sulfato basico de cromo. Dissertacdo de mestrado apresentada como requisito parcial
para obtencgao de titulo de Mestre em Engenharia. Porto Alegre, Universidade Federal do Rio Grande do Sul, 2006.

[26] RIBEIRO, D. V.; MORELLI, M. R. Residuos sélidos: problema ou oportunidade? Rio de Janeiro: Interciéncia,
20009.

[27] ROY CHOUDHURY, A. K. Environmental Impacts of the Textile Industry and Its Assessment Through Life Cycle
Assessment. In: MUTHU, S. S. (Ed.). . Roadmap to Sustainable Textiles and Clothing: Environmental and Social Aspects
of Textiles and Clothing Supply Chain. Singapore: Springer, 2014. p. 1-39.

[28] TREPTOW, D. E. Inventando moda: planejamento de cole¢do. 52 ed. Sdo Paulo: Edi¢do da autora, 2013.

[29] VIANA, F. L. E;; ROCHA, R. E. V. A industria de calgados no Nordeste: caracteristicas, desafios e oportunidades.
Fortaleza: Banco do Nordeste, 2006.

[30] ZANIN, M., MANCINI, S.D., 2004. Residuos Plasticos e Reciclagem: Aspectos Gerais e Tecnologia. Editora da
UFSCar, Sio Carlos.



Capitulo 7

Analise das relacoes entre Economia Circular, Industria
4.0 e Avaliacdo do Ciclo de Vida
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Resumo: A escassez de recursos é uma séria ameaca global para todas as industrias e,
como consequéncia de uma sociedade mais ambientalmente consciente, a demanda por
produtos ecologicos tem aumentado. Para se atingir produtos ecolégicos, a producao
industrial pode ser adaptada de duas maneiras: modificando a légica do sistema industrial
linear para o circular e incorporando tecnologias da Industria 4.0. Neste contexto, é
objetivo do presente artigo apresentar as vantagens de Economia Circular, Industria 4.0 e
Avaliacao do Ciclo de Vida (ACV), relatar as ocorréncias da associacdo entre os pares
desses elementos e sugerir a associacao entre os trés conceitos. Para isso, utiliza-se
revisdo da literatura pertinente. Como resultados, nota-se até o momento a relagao entre
apenas dois dos trés elementos, identificando-se os pares “Industria 4.0 e ACV” e
“Industria 4.0 e Economia Circular” e “ACV e Circular”. Dado o contexto industrial, social
e ambiental contemporaneo é necessario que os trés elementos sejam pensados em

conjunto.

Palavras-chave:Avaliacao do Ciclo de Vida; Economia Circular; Industria 4.0.
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1. INTRODUCAO

A escassez de recursos é uma séria ameaca global para todas as indudstrias. Segundo Rios et al. (2019),
atualmente usamos recursos em uma taxa 50% maior do que poderiam ser restaurados. O crescimento da
populacdo levara a aumentos ainda mais drasticos no consumo de recursos e, até 2030, metade do mundo
pode enfrentar a escassez de agua. Em 2050, a populacio global devera crescer dos atuais 7,6 bilhdes para
9 bilhdes. Ao mesmo tempo, espera-se que trés bilhdes de pessoas se juntem a classe média, o que causara
a maior e mais rapida demanda por recursos ja experimentados no mundo (ELLEN MACARTHUR
FOUNDATION, 2013).

Figura 1 - Representacdo da possivel relagio entre Avaliacdo do Ciclo de Vida, Economia Circular e
Industria 4.0

Economia
Circular

Industria

4.0

(Fonte: Autores)

A sociedade de hoje é mais consciente do que nas ultimas décadas sobre os problemas ambientais e de
mudanca climatica. A evidéncia da necessidade de uma mudanga influenciou a mentalidade de nossas
sociedades e, consequentemente, a demanda por produtos ecolégicos tem aumentado (LLORACH-
MASSANA et al,, 2015). A métrica para vantagens ambientais mais difundida até o momento é a Avaliagdo
do Ciclo de Vida (ACV), mas sua baixa capacidade de lidar com dados transientes no tempo tem restringido
sua aplicagdo (MASHHADI; BEHDAD, 2018).

7

Para se atingir produtos ecolégicos, é necessario ainda redefinir o sistema produtivo tradicional. Os
produtos bergo-a-ber¢o implicam em um sistema industrial circular, onde os materiais sdo usados
indefinidamente (MCDONOUGH; BRAUNGART, 2002).

Paralelamente a emergéncia da Economia Circular, estd em estabelecimento o paradigma da Industria 4.0,
com sua caracteristica intensificacdo da coleta, fluxo e processamento de dados em prol de uma produgao
mais eficiente.

Assim, o objetivo deste artigo é apresentar as vantagens de Economia Circular, Indudstria 4.0 e ACV, relatar
as ocorréncias da associacdo entre os pares desses elementos, sugerir a associagio entre os trés conceitos.
Para isso, utiliza-se revisdo da literatura pertinente. A Figura 1 esquematiza este objetivo.

. I
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2. REVISAO BIBLIOGRAFICA
2.1 AVALIAGAO DO CICLO DE VIDA

Produtos da engenharia interagem com o ambiente por meio de energia e fluxos de materiais em todas as
fases do seu ciclo de vida, desde a extragdo de matéria-prima, fabricagio, transporte e distribuicéo, uso e
manutenc¢do, reutilizacdo e reciclagem, e, finalmente, gestdo de residuos e disposicdo. Os impactos
ambientais tornaram-se um aspecto critico no processo de desenvolvimento de um produto e uma parte
intrinseca de qualquer planejamento de negécios e estratégia global (ZIDONIENE; KRUOPIENE, 2015).

Nesse contexto insere-se a Avaliagao do Ciclo de Vida como uma abordagem para avaliar quantitativamente
as vantagens ambientais de produtos. Uma ACV normalmente considera os impactos de um produto desde
o berco (matérias-primas) até a produgdo, distribui¢do, uso pelo consumidor e descarte. Além da
abordagem quantitativa, a ACV auxilia na constru¢ido de uma estrutura qualitativa para rastrear fluxos de
material (PAYNE, 2015).

A ACV é definida de acordo com a ISO 14040:2006, tem uma longa histéria académica e industrial e é
amplamente aceita usada para avaliar os impactos ambientais dos produtos ao longo de seu ciclo de vida. A
estrutura da ACV é iterativa e é dividida em quatro fases: definicdo de objetivos e escopo, andlise de
inventdrio, impacto avaliagdo e interpretacdo. A ACV requer a determinagdo dos limites do sistema e da
unidade funcional do produto (ISO, 2006).

A IS0 14040:2006, detalha as quatro fases da ACV:

. Objetivo e escopo: a abrangéncia e os limites do estudo sdo estabelecidos em trés dimensdes:
extensdo (define inicio e término), largura (define quantos e quais subsistemas serdo incluidos na analise)
e profundidade (define nivel de detalhe do estudo);

. Andlise do inventario: contempla a coleta e quantificacdo das varidveis (matéria-prima, energia,
transporte, emissoes gasosas, efluentes e residuos liquidos) relevantes no ciclo de vida;

. Avaliacdo do impacto: consiste na medicdo ou julgamento da magnitude ou severidade dos
impactos ambientais das variaveis inventariadas;

. Interpretacao: baseada na analise dos resultados das fases anteriores.

Guinée (2002) afirma que a ACV é aplicada para analisar o gerenciamento ambiental ao longo da cadeia
produtiva e evitar a transferéncia de problemas, i.e., evitar que um problema seja solucionado ao transferi-
lo para o préximo elo da cadeia produtiva. Hellweg e I-Canals (2014) sugerem que a aplicagdo da ACV deve
ir além dos portdes de uma empresa e incluir diferentes atores de modo a criar uma rede de colaboracao.

2.2 INDUSTRIA 4.0

A Quarta Revolugdo Industrial, também denominada Industria 4.0, representa uma mudanga profunda na
estrutura organizacional das inddstrias. Pela primeira vez, uma revolucdo industrial é avaliada a priori e
ndo ex-post, 0 que em outras palavras significa uma previsao do que esta para acontecer e ndo uma avaliacdo
do que ja se passou (HERMANN et al., 2015).

O termo Industrie 4.0 (Industria 4.0, em alemio) se tornou publico no ano de 2011 durante a feira de
Hannover, quando representantes da economia, politica e academia promoveram a ideia de refor¢ar a
competitividade do setor industrial alemao. O Governo Federal alemao apoiou a iniciativa e anunciou as
primeiras recomendag¢des para implementacdo da Inddstria 4.0 que posteriormente foram publicadas no
ano de 2013 (HERMANN et al,, 2015).

Esta abordagem fornece diversas oportunidades para empresas e institutos de pesquisa para modelar
possiveis impactos desta revolugdo industrial, uma vez que havera um aumento substancial na eficiéncia
operacional assim como uma mudanca nos modelos de negécios, servigos e produtos.

Para Hermann et al. (2015), Industria 4.0 é um termo coletivo para tecnologias e conceitos da cadeia de
valor de uma fabrica inteligente que monitoram os processos fisicos por meio de Sistemas Ciberfisicos
(Cyber-Physical Systems - CPS), criam cdpias virtuais do mundo fisico e tomam decisdes de forma
descentralizada. Assim, os CPS comunicam e cooperam entre si e com as pessoas em tempo real e tanto
servicos internos como inter-organizacionais sdo oferecidos e utilizados pelos participantes. Os
stakeholders sdo essenciais na produgio, concep¢io, instalagdo e manutengdo de Sistemas Ciberfisicos
complexos e determinam as regras de funcionamento do processo produtivo (SCHUH et al, 2014).

o
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Kagermann et al. (2013) descrevem a visdo da Industria 4.0 como formadora de uma rede global que
incorpora as suas instalacdes existentes novas maquinas, sistemas de armazenagem e de producio na forma
de CPS, que compreendem maquinas inteligentes, sistemas de armazenamento e instalacdes de produgio
capazes de trocar informa¢des autonomamente, desencadeando ag¢des e controlando uns aos outros de
forma independente, processo que facilita os processos industriais envolvidos na fabricacdo, engenharia,
uso de material e cadeia de suprimentos e gestdo do ciclo de vida.

Os CPSs sdo baseados na integracdo de duas tecnologias ja existentes: sistemas embarcados e Internet das
Coisas (Internet of Things - 10T). Os sistemas embarcados sdo dispositivos microcontrolados responsaveis
pela execucdo das funcionalidades de maquinas e produtos, enquanto a [oT é a interligacdo dos objetos
fisicos por meio de redes de dados globais ou locais. Com a unido de sistemas embarcados e [0oT, os objetos
podem ser identificados individualmente e interagir uns com os outros, a fim de alcangar objetivos comuns
de forma auténoma. Para Sabo (2015), a Internet das Coisas é quando elementos fisicos tém identidades e
personalidades virtuais e operam em espacos por meio de interfaces inteligentes para se conectar e
comunicar dentro de contextos sociais e ambientais.

A ideia de ubiquidade esta presente na IoT. Segundo Santaella et al. (2013), a ubiquidade se refere a nogao
de algo que esta presente em todos os lugares e em todos os momentos, persistente, sempre disponivel e
atuante.

A Internet dos Servigos (Internet of Services - [0S) permite que os fornecedores oferecam servigos por meio
da Internet e consiste em participantes, infraestrutura de servicos e modelos de negocio. Além disso, os
servigos sdo oferecidos e combinados com outros fornecedores para agregar valor ao produto final e
permitem que os consumidores entrem em contato por diferentes canais de comunicagcdo (HERMANN et al.,
2015).

2.3 ECONOMIA CIRCULAR

A légica de produgdo “berco ao tumulo” (Cradle-to-Grave - C2G) é o paradigma predominante no setor
industrial atualmente. O C2G assume uma produgao linear, desde a extracdo do material usado na fabricagao
(berg¢o) até o final de sua vida ttil, quando sdo considerados descartes (timulo) (CONTRERAS-LISPERGUER
etal, 2017).

Apenas uma pequena fracdo dos materiais € normalmente recuperada durante a "fase de reciclagem" e
colocada em um novo ciclo de vida. Nesta fase, em diversas areas, parte do material reciclado é
intrinsecamente degradado em qualidade e usabilidade. Neste aspecto, o processo pode ser considerado
como "downcycling" (CONTRERAS-LISPERGUER et al,, 2017).

Para minimizar o desperdicio e a polui¢do da fabricagdo de C2G, o Conselho Empresarial Mundial para o
Desenvolvimento Sustentavel (WBCSD) introduziu o conceito de “ecoeficiéncia” durante a Rio 92, definido
como o valor dos bens ou servigos fornecidos ou produzidos para satisfazer uma necessidade humana,
dividido pela carga ou impacto ambiental. Esses principios se assemelham ao que hoje é comumente
chamado de "produg¢do mais limpa". Embora valiosos como um passo inicial, eles fornecem apenas uma
solucdo temporaria em vez de definitiva a longo prazo. No entanto, ele ndo atende a necessidade de um
redesenho fundamental dos fluxos de material e apenas aborda a toxicidade nos produtos atuais
(CONTRERAS-LISPERGUER et al., 2017).

Apesar da ampla aceitagio global, a ecoeficiéncia nao reduziu a polui¢do, ndo diminuiu o esgotamento de
recursos nio abiodticos e ndo atenuou efetivamente as mudancas climaticas. Além disso, ndo ha evidéncias
claras, historicas ou teodricas, de que as melhorias de eficiéncia diminuirdo a quantidade de recursos
utilizados. Consequentemente, a ecoeficiéncia ndo é suficiente (CONTRERAS-LISPERGUER et al,, 2017). A
reciclagem de produtos nao é suficiente para evitar a escassez de recursos e deve ser feita apenas quando a
reutilizacdo ou remanufatura nio for possivel (RIOS et al.,, 2019). No entanto, pode-se prever uma ponte do
modelo C2G para um novo paradigma de fabricagao.

Os produtos ber¢o-a-berg¢o (Cradle-to-Cradle - C2C) sdo projetados para evitar a poluicdo do meio ambiente,
ndo apenas durante sua fabricacdo, mas ao longo de toda a vida ttil. A produgao de C2C implica um sistema
industrial circular, onde todos os materiais sdo usados indefinidamente. Nesse fluxo constante e circular de
materiais, 0 C2C requer dois ciclos paralelos ou metabolismos: o ciclo técnico, no qual os materiais utilizados
na fabricacdo de um produto sdo reutilizados como matéria-prima para outro novo produto; e o ciclo
bioldgico, pelo qual os materiais sdo absorvidos pela biosfera como nutrientes bioldgicos. Assim, todos os
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materiais, se selecionados adequadamente, podem ser reutilizados no final como insumos industriais de
alto valor via ciclo técnico (MCDONOUGH; BRAUNGART, 2002).

Um dos ativos desta logica produtiva é o poder de circular por mais tempo (ELLEN MACARTHUR
FOUNDATION, 2013), ou seja, maximizando a durabilidade do produto para que possa ser reutilizado em
varios ciclos consecutivos. Juntamente com outras estratégias, como aumentar a participacdo de energia
renovavel, a reutilizacdo de produtos para reduzir drasticamente as emissdes de gases de efeito estufa, o
C2C propde uma solugdo que, em teoria, pode eliminar os impactos ambientais causados pelos residuos e
aumentar o uso eficiente dos recursos (RIOS et al.,, 2019).

0 C2C esta focado em trés principios qualitativos. Para atingir zero uso de recursos, o primeiro principio,
baseia-se na ideia de que “residuo é igual a comida ". Esse conceito consiste em um projeto de sistema onde
oresiduo é considerado um nutriente para a natureza (metabolismo bioldgico de nutrientes) ou para outros
processos industriais (metabolismo técnico). Os materiais que sdo classificados como nutrientes
tecnoldgicos ou bioldgicos sdo definidos como materiais de reciclagem. Eles sdo projetados para fechar
ciclos e manter seu status como fonte (MCDONOUGH; BRAUNGART, 2002).

Por outro lado, os residuos que ndo sao reutilizados biologicamente ou industrialmente sdo definidos como
downcycling e revelam um projeto deficiente de um ciclo de vida e fluxos de materiais relacionados. O C2C
visa evitar o downcycling de materiais e promover upcycling para atingir ciclos fechados (LLORACH-
MASSANA et al,, 2015).

0 segundo principio é o uso de energia solar. Consequentemente, o uso de energia renovavel faz com que o
consumo de energia perca drasticamente relevancia como um impacto ambiental para o C2C. Finalmente, o
terceiro principio é celebrar a diversidade, entendida como uma questao cultural, econdmica e ambiental,
existindo uma forte relacao entre eles. Consequentemente, os sistemas projetados devem ser respeitosos
com todos esses aspectos. Entdo, se ndo houver crescimento econdmico e a industria for ecoeficiente em vez
de ecologicamente eficaz, a estabilidade e a sobrevivéncia das sociedades e culturas poderio ser afetadas
negativamente (MCDONOUGH; BRAUNGART, 2002; LLORACH-MASSANA et al,, 2015).

A Unica ferramenta disponivel hoje sob essa estrutura é a C2C Certification. Essa ferramenta pode ser usada
pelos fabricantes para avaliar seus produtos sob essa estrutura. A certificacdo possui cinco categorias:
Basico, Bronze, Prata, Ouro ou Platina, representando os diferentes niveis de éxito no esquema de
certificagio (CONTRERAS-LISPERGUER et al., 2017).

Muitas partes interessadas no processo precisam ser engajadas para garantir um processo eficaz. Essas
partes interessadas incluem fornecedores, fabricantes, consumidores, governos e organizacées nao-
governamentais. Todos sdo necessdrios para criar um ambiente em que o C2C seja eficiente e
economicamente vidvel (PAYNE, 2015).

4. ASSOCIACAO ENTRE INDUSTRIA 4.0, ACV E ECONOMIA CIRCULAR

E possivel afirmar que a Industria 4.0 é uma facilitadora da Economia Circular. As tecnologias digitais
atreladas a Industria 4.0 podem melhorar seu desempenho circular entre fornecedores e consumidores,
além de facilitar maneiras inovadoras de monitorar a exploracdo de recursos naturais e os estagios de ciclo
de vida do produto. A andlise do Big Data contribui para a prospec¢do de potenciais fluxos de materiais
secunddrios e simbiose entre partes interessadas. Os CPSs permitem um melhor gerenciamento do ciclo de
vida do produto, o desenvolvimento de novos servicos e a rastreamento de praticas circulares (ROSA et al.,
2020). De maneira geral, as tecnologias que compdem a Industria 4.0 propiciam oportunidades para a
composicdo de novos ciclos produtivos e a maxima extracao de valor dos recursos (DANTAS et al,, 2018).

Ha na literatura relatos de aplica¢des reais entre a Economia Circular e a Industria 4.0. Sharpe et al. (2018)
descrevem o funcionamento de um CPS para o reuso, recondicionamento e reciclagem de equipamentos
eletroeletronicos usados (UEEEs), composto de 5 elementos: (1) identificagdo do UEEE, associando-o a uma
identificacdo por radiofrequéncia (RFID), o que permite a comunicagdo do CPS como o UEEE em analise; (2)
interface grafica de usuario (GUI) que o operador que estd processando o UEEE utiliza para acrescentar
informacdes sobre ambos UEEE; (3) GUI para gerenciamento e vendas acessarem remotamente relatdrios
sobre a planta de processamento, pedidos, lotes e UEEE individuais; e (4) banco de dados local para
informacgdes e relatérios sobre os UEEEs. Completando o CPS, foram utilizadas esta¢des de trabalho com
leitores de RFID, computadores e monitores. O CPS permitiu um aumento na eficiéncia do processamento
dos UEEEs, assim como a capacidade da planta a atender clientes e fornecedores, gracas a potencializacdo
do fluxo de informagoes.
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Garcia-Muifia at al. 2018 relatam que o processo de digitalizagdo da producdo em um distrito industrial
ceramista italiano. A coleta de dados dos sensores por IoT seguida de disponibilizacdo em Big Data dessas
informagdes internamente e externamente a cada planta industrial fez com que os modelos de negocios
circulares se proliferassem no distrito. Como resultado, pdde-se observar a melhoria dos indicadores
ambientais locais.

Silva (2020) indica utilizagdo da ACV para quantificar, ambientalmente, as vantagens da migracao de uma
planta tradicional para os paradigmas da Industria 4.0, demonstrando essa aplica¢do sobre a fabricacao de
proétese ortopédica.

Mashhadi e Behdad (2018) descreveram a Analise de Ciclo de Vida Ubiqua (ACV-U) a ser implementada em
tempo real sustentada por elementos da Industria 4.0. Primeiramente, tem-se o self-awareness
(monitoramento, analise e previsdo da saide de um equipamento em tempo real) que passaria a incluir
calculos de impactos ambientais. Assim, o self-awareness agregaria rotinas de calculo similares aos
empregados em uma ACV tradicional, entretanto forneceria resultados no dominio do tempo, em fun¢do das
grandezas fisicas de entrada e de saida do equipamento. Isso faz com que seja superada uma limitagao tipica
da ACV tradicional, restrita ao processamento de dados em regime permanente e com baixa variabilidade.

Ainda segundo Mashhadi e Behdad (2018), o que confere o carater ubiquo a ACV-U é a interconectividade
intensiva propiciada pela Internet das Coisas, que permite que se identifique, monitore e rastreie entradas
e saidas de diversos equipamentos, realizando analises de impactos individuais e globais. Isso permite que
uma planta seja capaz de arbitrar sobre os niveis de impacto ambiental e proativamente se reconfigurar
para minimiza-los. Gracas a rastreabilidade, a ACV-U pode quantificar o impacto gerado para execucdo de
cada produto. Por sua vez, cada produto que carrega esta informac¢ao para o consumidor por meio do self-
awareness.

Com relagdo a integracdo entre ACV e C2C, Rios et al. (2019) usaram esses conceitos para comparar uma
parede com estrutura de madeira de uso Unico e uma parede com estrutura de acgo reutilizavel em uma
pequena casa nos EUA. Um dos principais objetivos do estudo foi entender os beneficios de reutilizar um
material com alta energia incorporada quando comparado a uma alternativa de uso tinico. Como resultado,
os beneficios dependiam de taxas de reutilizacdo maiores que 70% e varios reusos de aco eram necessarios
para compensar os impactos ambientais incorporados durante a producio de ago.

Resnitzky et al. (2020) investigaram o uso das tecnologias da Industria 4.0 para fomentar a economia
circular na cadeia de embalagens. Verificou-se que ha a potencializacdo dos processos de coleta e
reintroducdo dos recursos em toda a cadeia de valor dos bens de consumo, além da criacdo de novos
negocios circulares.

O trabalho de Hermann et al, 2015 corrobora com a possivel simbiose entre Indudstria 4.0, ACV-U e
Economia Circular: uma mudanca advinda da Industria 4.0 é o produto inteligente que contém informagdes
sobre seu processo produtivo, comunica-se com a cadeia produtiva e decide quais os passos a serem dados.
Os impactos ambientais podem ser disponibilizados por meio da [oT para apoiar a tomada de decisdo no
momento da compra. Esses produtos podem ser rastreados durante toda a etapa de produgio e descrever
a sua proépria historia, status atual e rotas alternativas para alcangar seu préximo destino.
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Figura 2 - Oportunidade de estudo das relagdes entre Avaliagdo do Ciclo de Vida, Economia Circular e
Industria 4.0
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(Fonte: Autores)

As pesquisas até o momento descrevem a relagdo entre apenas dois dos trés elementos Industria 4.0, ACV e
Economia Circular, identificando-se os pares “Industria 4.0 e ACV” e “Industria 4.0 e Economia Circular” e
“ACV e Circular”. Dado o contexto industrial, social e ambiental, é necessario que os trés elementos sejam
pensados em conjunto. Assim, é detectado uma oportunidade de estudo ainda nio satisfeita pela literatura,
como esquematizado na Figura 2.

5. CONCLUSOES

Neste trabalho, relatam-se relacdées simbidticas em que a Industria 4.0 surge como uma facilitadora da
Economia Circular. Nessa relacdo, a Indudstria 4.0 demonstrou potencializar a capacidade de unidade de
processamento de descartes com foco em reuso, recondicionamento e reciclagem. Além disso, o fluxo de
informacdes propiciou implementacgdes de relagdes circulares regionais.

Foi possivel identificar uma maneira de associar a ACV a Industria 4.0, gerando uma quantificagdo de
vantagens ambientais ubiqua e em tempo real. Como resultado, sugere-se que a ACV calculada em tempo
real aparece como um parametro para tomadas de decisdo em negécios de Economia Circular. Também se
verificou o uso de ACV para quantificar as vantagens ecolégicas da Economia Circular.

Portanto, percebe-se o potencial de associa¢do entre Industria 4.0, ACV e Economia Circular, ndo somente
para obter vantagens econ6micas e produtivas, como também ambientais e sociais.
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Capitulo 8

Metodologia para ganho de maturidade organizacional
em Gerenciamento de Projetos

Messias Reis da Silva
Sandrerley Ramos Pires
Dulcinéia Gongalves Ferreira Pires

Resumo: A andlise e o diagnoéstico da maturidade de uma organizacdo na gestdo de
projetos é uma ac¢do importante. O diagnostico obtido é ponto de partida para um
processo de melhoria da maturidade nesta organizacdo. Com ele, é possivel aplicar agdes
de melhoria, as quais precisam ser pensadas e priorizadas para que o processo de ganho
de maturidade seja o mais rapido e produtivo possivel. Este trabalho apresenta uma
metodologia que visa o ganho da maturidade na gestao de projetos. O processo explicado
neste trabalho tem trés passos. O primeiro passo é um diagndstico. O segundo passo é a
andlise das causas que levaram a organizacdo a ter o referido grau de maturidade. O
terceiro passo, finalmente, é a enumeracdo de agdes com o objetivo de mitigar as causas
identificadas. E esperado que a empresa ganhe maturidade na gestdo de projetos, com
essa metodologia. Além da metodologia proposta, o trabalho realiza um estudo de caso
com o objetivo de mostrar a eficacia do processo proposto. Os resultados obtidos no
estudo de caso mostram que a metodologia proposta contribui decisivamente para o

ganho de maturidade na gestdo de projetos.

Palavras-chave: Gerenciamento de projeto; maturidade em gestdao de projeto; Diagrama

de Ishikawa.
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1.INTRODUCAO

Uma meta sempre desejada em uma organizacado € a de atingir o estagio de maturidade em gerenciamento
de projetos. Esse estagio garante que os passos estratégicos da organizacdo possuem muito mais chances
de serem dados de forma correta e eficiente. Contudo, nem sempre € tao simples de se atingir essa desejada
maturidade, visto que multiplos fatores e com multiplas origens podem impactar no processo de alcanc¢a-la.

De uma forma geral, a busca da maturidade em gerenciamento de projeto se da a partir de um processo de
diagndstico da organizagao, seguido da andlise e determinagdo dos fatores que impactaram negativamente
no diagnoéstico realizado. De posse dos fatores, deve-se enumerar, priorizar e executar agdes para que os
problemas encontrados sejam mitigados. Assim, observe uma situagdo paradoxal, o ganho de maturidade
em projeto é obtido pela realizacdo de projetos para esse fim. Essa situagio sugere que projetos de ganho

de maturidade tenham seus passos muito bem definidos em um documento, isto é, uma metodologia
especifica para esse fim.

Este trabalho objetiva estabelecer um processo para o ganho de maturidade em gerenciamento de projetos.
Para tanto, ele apresenta uma metodologia para apoiar uma organizacdo que deseja obter esse ganho de
experiéncia. No processo descreve-se como conhecer suas habilidades na gestdo de projeto, obtendo um
conjunto de a¢des de melhoria a serem realizadas, de forma ciclica, até que a maturidade desejada seja
atingida pela organizacao.

O processo metodoldgico proposto se estrutura no uso de técnicas conhecidas e difundidas. Para a
realizacdo do diagnéstico de maturidade, a metodologia proposta utiliza o método de Prado (2010). Para a
andlise de causas que impedem o amadurecimento, utiliza-se o diagrama Ishikawa (Ishikawa, 1990). Para a
determinagdo de agdes que potencialmente podem mitigar as causas encontradas, o método utiliza a técnica
de Raciocinio Baseado em Casos (RBC) (WANGENHEIM et. al, 2013).

0 artigo se estrutura em uma se¢do 2 que mostra um embasamento tedrico das técnicas utilizadas, na secio
3 mostra a proposta metodolégica propriamente dita. Na secdo 4 um estudo de caso apresentando os
resultados obtidos com o processo metodolégico proposto neste trabalho. Finalmente, as conclusdes deste
trabalho sdo apresentadas.

2. REFERENCIAL TEORICO

Visando facilitar o processo de leitura deste artigo, esta secdo apresenta um pequeno referencial tedrico
para contextualizar as técnicas envolvidas na metodologia proposta. A secdo discorre sobre maturidade em
projeto e sobre o diagrama de Ishikawa.

2.1. CONCEITO DE MATURIDADE EM GERENCIAMENTO DE PROJETOS

O conceito de maturidade esta ligado a diversos fatores humanos, mas em suma, no contexto profissional,
ele indica o qudo experiente um determinado individuo é, ou estd, para realizar determinado trabalho ou
atividade (SUPER, 1983).

No caso de gerenciamento de projetos, a maturidade é ligada ao qudo capaz uma organizacdo esta de
gerenciar e executar os seus projetos (PRADO, 2010). Observa-se que gerenciar varios projetos por um
longo periodo ndo garante, necessariamente, um aumento de maturidade. Se este gerenciamento nao estiver
sendo realizado em conformidade com os anseios organizacionais e dentro de uma padronizagao,
dificilmente havera ganho de maturidade. Prado (2010) afirma ainda que um modelo de maturidade é&,
entdo, um mecanismo capaz de quantificar numericamente a capacidade que uma organiza¢do tem para
gerenciar projetos com sucesso.

Para (KERZNER, 2006) a maturidade em gestdo de projetos é o desenvolvimento de sistemas e processos
que sdo por natureza repetitivos e garantem uma alta probabilidade de que cada um deles seja um sucesso.

2.2. MODELO DE MATURIDADE EM GERENCIAMENTO DE PROJETOS (MMGP)

Este modelo foi proposto por PRADO (2010) e tem como objetivo quantificar uma nota que indica a
maturidade da organizacdo em relacdo a atividade de gerenciamento de projetos (GP). O modelo é
composto por sete dimensdes a saber:
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1. Competéncia em gestdo de projetos e programas: identifica a capacidade dos envolvidos em GP em
atuar de acordo com uma metodologia;

2. Competéncia técnica e contextual: os envolvidos com GP devem ser competentes em aspectos
técnicos relacionados com o produto criado;

3. Competéncia comportamental: os envolvidos com GP devem ser competentes em aspectos
comportamentais como liderancga, organizacdo, motivagao e negociacdo;

Alinhamento estratégico: avalia se os projetos executados no setor estdo em total alinhamento com as
estratégias da organizagio;

4. Metodologia: existéncia de uma metodologia adequada ao gerenciamento de projetos e que envolve
todo o ciclo que necessita ser acompanhado;

5. Informatizagdo: verifica aspectos relevantes da metodologia que devem ser informatizados;

6. Estrutura organizacional: averigua a estrutura organizacional que deve estar em uso, tanto para o

caso de negdcio como para a etapa de Implementacgao.

As dimensdes do modelo metodoldgico podem ser observadas na Figura 1. A disposi¢do das dimensdes na
figura mostra como elas se relacionam, sendo algumas delas base para as demais e no todo elas suportam a
estrutura organizacional e alavancam a gestao de projetos na organizacgao.

FIGURA 1 - (a) Dimensdes do modelo metodolégico. (b) Niveis de Maturidade.
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Fonte: (PRADO 2010).

0 modelo uma vez estruturado permite que se meca a capacidade de gerenciamento de projetos
simultaneamente em cinco niveis que sio:

1. Nivel 1 - Inicial: a empresa ndo possui uma percep¢do correta do que sejam projetos e
gerenciamento de projetos (GP);

2. Nivel 2 - Conhecido: representa o despertar para o assunto gerenciamento de projetos;

3. Nivel 3 - Padronizado: representa a situagdo em que foi implementada uma plataforma de GP;

4. Nivel 4 - Gerenciado: representa a situacdo em que a plataforma de GP realmente funciona e da
resultados;

5. Nivel 5 - Otimizado: representa a situacdo em que a plataforma de GP ndo somente funciona

e da resultados, como também foi otimizada pela pratica da melhoria continua e inovagao tecnolégica e de
processos.

o
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Os niveis de maturidade sdo representados na Figura 1 (b). Observe que a figura relaciona o nivel de
maturidade com o de sucesso atingido na execugio do projeto. O nivel 5, o otimizado, deve ser o objetivo de
toda empresa que busca se aprimorar na gestdo de projeto. O resultado do nivel de maturidade é obtido
através da aplicacdo de um questionario composto de quarenta questdes que analisa as dimensdes,
apontando em qual nivel de maturidade. As avalia¢des levam a uma nota que varia de 1,0 até 5,0.

2.3. 0 DIAGRAMA DE ISHIKAWA

E um diagrama criado na década de 60 por Kaoru Ishikawa (ISHIKAWA, 1989) que tem por objetivo mapear
as relagdes causa-efeito. E uma ferramenta da area de qualidade que permite analisar os fatores que
envolvem a execucgido do processo, visto que ele permite mapear os aspectos que podem ter levado a
ocorréncia de um problema em um processo. A Figura 2 mostra um exemplo de um diagrama de Ishikawa
onde pode-se perceber o mapeamento das causas possiveis que levam a um defeito de fabricacdo de um
produto. Observe na figura que o diagrama permite uma classificagdo estrutural dos tipos de causas que
podem influenciar no resultado final. Essa classificacdo ajuda no processo de andlise do problema, bem
como permite priorizar quais causas serdo primeiramente atacadas.

FIGURA 2 - (a) Diagrama de Ishikawa.
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2.4. RACIOCINIO BASEADO EM CASOS

Para a solucdo de um novo problema é 1til buscar conhecimentos ja adquiridos que solucionaram
problemas semelhantes. Para tanto, é necessdrio que esse conhecimento tenha sido aprendido e
armazenado em uma base de conhecimento (BC), o que pode ser realizado através do Raciocinio Baseado
em Casos (RBC) (WANGENHEIM et. al, 2013).

Como cada novo problema pode nido ter exatamente a mesma solugdo que os problemas semelhantes
anteriores, pode-se entdo usar parcialmente o conhecimento guardado, promovendo ajustes para adequar
ao novo problema. O RBC tem seu principio em observag¢des do conhecimento humano, das recordagées dos
aprendizados que elas passaram, e entdo quando confrontam com um novo problema buscam resolvé-lo de
acordo com a experiéncia, ou seja, as ligdes aprendidas.

Quando um novo problema é identificado, faz-se uma pesquisa na BC a procura da solugdo similar
armazenada que possa resolver o problema atual. Pode-se busca uma solu¢io que seja similar ao caso atual.
0 modelo para o processo RBC mais aceito é o proposto por (Aamondt e Plaza, 1994), que possui quatro
tarefas:

1. Recuperar: efetua a recuperacgdo de casos similares armazenados na base de dados.

2. Reutilizar: adequa os casos armazenados na BC para resolver novos problemas.

.
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3. Revisar: revisdo da solugdo proposta e ajustada para identificar se é a melhor a adotar.

4. Reter: retencdo da experiéncia adquirida para ser utilizada em problemas futuros.

3. METODOLOGIA PARA CRESCIMENTO DE MATURIDADE EM GERENCIAMENTO DE PROJETO

Em total alinhamento com o objetivo proposto neste trabalho, considera-se que ter maturidade em
gerenciamento de projetos inclui, além de identificar a eficiéncia gerencial em projetos, a capacidade de
tracar planos de melhorias para que as organiza¢des busquem o constante aprimoramento de conduta para
a obtencdo de sucesso no gerenciamento de projetos e, consequentemente, nos resultados destes.

A inexisténcia ou baixa maturidade em gerenciamento de projetos pode estar ligada a varios fatores, o que
aponta para uma necessidade de identificar tais pontos que podem dificultar. As ideias discutidas na se¢do
anterior nos levam a reflexdo de que ter maturidade em gerenciamento de projetos é de ter padrdes claros
de condugdo de projeto e possuir um mecanismo processual capaz de quantificar o quao eficiente a empresa
é em gerenciar projetos dentro de critérios de sucessos pré-definidos. Além disso, esse mecanismo deve
indicar formas de atuacdo no sentido do continuo aumento da maturidade.

Assim, propde-se um processo metodolégico que usa, primeiramente, o conceito metodolégico denominado
Modelo de Maturidade em Gerenciamento de Projetos (MMGP) (PRADO, 2010) para a obten¢do de um
diagnostico amplo da organizagio, em seus cinco niveis, que permite nortear os demais passos do processo
metodolégico. O segundo passo da metodologia consiste em fazer uma analise das razdes que levaram a
organizacdo a obter as notas da avalia¢do. Os diversos fatores causadores sdo mapeados e estruturados
dentro de um diagrama de Ishikawa. Finalmente, a¢des sdo definidas para que em um préximo ciclo de
diagnéstico a organiza¢do tenha uma melhor avaliacdo em sua maturidade em gerenciamento de projetos.
O processo de definicdo das a¢des a serem tomadas utiliza de uma base de conhecimento que deve ser
estruturada ao longo do tempo, permitindo que experiéncias passadas possam ser tteis no futuro.

0 MMGP visa a identificacdo das condi¢des atuais da organizacdo, identificando o nivel de maturidade atual.
O diagrama de Ishikawa auxilia na determinagao de causas do estagio atual e na delimitacao dos horizontes
a serem pensados apés a andlise e o desenvolvimento de um plano de crescimento que permita alcangar
maior maturidade partindo dos niveis ora descobertos.

O processo metodolégico criado estabelece alguns passos basicos para a realizacdo do trabalho de
desenvolvimento da maturidade em gerenciamento de projetos, que sao:

1. Levantamento da maturidade atual, via MMGP, envolvendo a coleta de informacdo nas diversas
areas da empresa que estdo envolvidas de alguma forma com as atividades de gerenciamento de projeto;

2. Definicdo de metas para horizontes futuros, com base nas descobertas realizadas na primeira
medicio;

3. A construgdo do diagrama de Ishikawa, visando agrupar as causas da possivel baixa de maturidade;
4, Anadlise do resultado e estabelecimento de metas a serem atingidas nos préximos horizontes.

Verifica-se na base de dados de casos passados a fim de aproveitar a¢des sucedidas ja utilizadas no passado;

5. Armazenamento das a¢des adotadas, bem como registro dos resultados obtidos. Este conhecimento
poded vir a ser utilizados em problemas similares no futuro.

6. Realizacdo de novas medi¢cdes em periodos pré-determinados.

Apoés essa sequéncia de passos descrita para o processo metodoldgico proposto, a organizacdo passa a
executar as ag¢des planejadas. Espera-se que tal procedimento possa incrementar a maturidade da
organizac¢do conforme o evoluir do ambiente e das pessoas que nele trabalham. Os seis passos sao repetidos
até atingir o nivel de maturidade planejado.
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0 armazenamento das a¢des de mitigacdo de causas alimenta uma base de casos que, no futuro, poderao ser
importantes fontes de experiéncia para a solucdo de novos casos. Embora cada empresa tenha suas
especificidades, é provavel que haja muita semelhanca com as outras. A aplicacdo de RBC (WANGENHEIM
et.al, 2013) tende a tornar a metodologia mais aplicavel com o tempo.

4. APLICACAO DO METODO

A fim de verificar a efetividade do processo metodoldgico aqui proposto, um estudo de caso foi realizado
em uma empresa goiana da area de laticinios. Os dados da organizacdo serdo preservados por questdes de
ética, confidencialidade e seguranga da informacao.

Ao realizar o levantamento o resultado obtido para o nivel de maturidade da area analisada foi o de 1,5 em
uma escala que vai de 1,0 a 5,0. O levantamento foi feito através da aplicacdo de um questionario com
quarenta questoes e cinco alternativas de resposta, sendo A “A” melhor situacdo e “E” a pior. Essas questdes
foram retiradas do trabalho de Prado (2010). A nota global obtida é uma média das diversas dimensdes que
representam o modelo, ndo tendo em si um significado amplo, apenas indica qual a gravidade do problema
a ser tratado.

A nota 1,5 obtida demonstra que o nivel de maturidade em Gerenciamento de Projetos na drea analisada se
encontra em patamares significativamente baixos. O grafico mostrado na Figura 3 demonstra a quantidade
de respostas por letra, dentro das possibilidades (“A”, “B”, “C”, “D” e “E”). Observa-se no grafico mostrado
na Figura 3 que a maior parte das respostas tenderam ao conceito “D” que é o segundo pior da escala.

FIGURA 3 - Quantidade de respostas por letra

Quantidade de Resposta por Letra
A

Essa presenca substancial de respostas com letra D, sendo o objetivo a ser alcangcado sempre sendo A,
demonstra claramente o nivel baixo de maturidade. Neste aspecto, cada resposta necessita de uma andlise
para definir se o objetivo a curto prazo sera obter a letra “C”, “B” e quando se chegaria ao “A”.

De acordo com o proposto no trabalho, uma nova medicao foi agendada, mas antes disso serao realizadas
analises do cenario identificado, selecdo de acbes corretivas, priorizacdo destas a¢des e a execugio efetiva
das agdes.

FIGURA 4 - Questionario com respostas e objetivos para as préximas avaliagdo
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A tabela mostrada na Figura 4 demonstra que, para cada resultado obtido, uma meta é tracada para os
proximos horizontes. A questdo N.2 01 em andlise faz o seguinte questionamento: “Em relacdo aos
treinamentos internos e externos ocorridos nos ultimos 12 meses, relacionados com aspectos basicos de
gerenciamento de projetos, assinale a op¢do mais adequada”. As opgdes de resposta para a questdo sao:

1. Letra A: diversos elementos do setor participaram de treinamentos nos ultimos 12 meses. Os
treinamentos abordaram aspectos ligados a areas de conhecimentos e processos (tais como os padroes
disponiveis, PMBOK, IPMA, PrinceZ2, etc.).

2 Letra B: a situacdo existente é levemente inferior ao apresentado no item A.

3 Letra C: a situacdo existente é significativamente inferior ao apresentado no item A.
4. Letra D: Esforgos foram iniciados neste sentido.

5 Letra E: Nenhum esforco foi iniciado neste sentido.

Por se tratar de uma questdo que para responder requer uma analise subjetiva, uma adequac¢ido ao modelo
foi realizada para numerar quando se 1é “diversos”, representado na coluna “Alvo”. Neste caso entende-se
que apenas quando 80% dos envolvidos com Gerenciamento de Projetos tiverem treinamento podera ser
considerado que a maturidade na citada questdo estard em A.

Na primeira medi¢do na questdo 01 foi marcada letra “C”, que equivale a 4 pontos, em uma escala de segue
os valores 0, 2, 4, 7 e 10, respectivamente se marcadas as opg¢oes “E”, “D”, “C”, “B” e “A”. Pode ser notar que

para a segunda medicdo a meta é “B”, mantendo na terceira. Somente a partir da quarta medicdo se busca
chegar em “A”, com foco em manter na quinta avaliagao.

Este procedimento ilustrado neste trabalho para a questdo N.2 01 foi realizado para todas as quarenta
questdes previstas no processo diagndstico descrito por Prado (2010).

Para facilitar a andlise dos resultados e descobrir as causas que levam a avaliacdo de 1,5 em maturidade,
foram identificados os pontos onde as agdes deverao ser focadas para obtencdo de crescimento da
maturidade. O diagrama de Ishikawa mostrado na Figura 5 apresenta essa relacdo causa-efeito na
organizacdo estudada.

FIGURA 5 - Gréfico de Ishikawa aplicado
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A utilizacdo do diagrama de Ishikawa possibilitou identificar o problema, aqui direcionado para a baixa
maturidade em Gerenciamento de Projetos e através do questionario elaborado e vincular as respostas as
causas do problema.
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Foram identificadas (25) vinte e cinco causas que em conjunto estao impedindo o aumento na maturidade
em se gerenciar projetos. Para definir uma priorizacdo no momento de resolver o problema, o grafico
mostrado na Figura 6 traz a classificacdo das causas identificadas, da mais numerosa para a menor.

Como pode ser visto no grafico, que se deve priorizar a criagdo da cultura em gerenciamento de projetos na
empresa para que se tenha um ambiente onde todos estejam envolvidos e comprometidos.

Além do Ambiente, é importante tratar questdes ligadas a necessidade de criacdo de indicadores para medir
a geréncia de projetos, a necessidade de capacitacdo de pessoas e, no mesmo nivel de pessoas, tem-se a
necessidade de criagdo de métodos e procedimentos para suportar todo o gerenciamento de projetos. Por
fim, estdo os materiais, que neste caso vem representado por ferramentas computacionais para apoiar no
gerenciamento de projetos.

FIGURA 6 - Ordenacdo das Causas
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100%
0%
B0%
70%
B0%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

AMEIENTE MEDIDA PESS0AS METODOS MATERIAIS MAQUINA

4.1. ANALISE DOS RESULTADOS

Os resultados obtidos permitiram a identificacdo de uma série de fatores que indicam deficiéncias na
organizacdo e que devem ser tratados para que o nivel de maturidade seja incrementado. De posse dessas
deficiéncias é possivel enumerar a¢des de crescimento e prioriza-las de modo a se obter um plano de ac¢do
para a empresa.

O diagrama Ishikawa montado a partir do levantamento de informacdes foi suficiente para identificar as
principais a¢des que fardo com que esse crescimento se realize nos periodos vindouros. Ele mostrou vinte
e cinco problemas classificado pelos seis aspectos que compde a estrutura do diagrama. A cren¢a depositada
no processo metodolégico é a de que, quando se elimina todas ou boa parte dos problemas, havera um
substancial crescimento na maturidade.

A andlise dos problemas no diagrama permitiu que se estabelecesse algumas sugestdes iniciais, as quais
para serem implementadas subsidiaram o processo de planejamento de agdes. Essas sugestdes foram
obtidas de uma base de conhecimento inicial baseado em casos passados desenvolvidos pelo autor. Sdo elas:

4. 1.1 MATERIAIS

a) Criar um sistema que possibilite o gerenciamento de projetos, programas e portfdlio, além de possibilitar
a comunicac¢ao de status e indicadores dos projetos e da aderéncia a metodologia.

b) Padronizar o uso de uma ferramenta de cronograma que possa ser de linguagem comum entre os
usudrios e partes envolvidas.

. I
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4.1.2 PESSOAS

a)
b)
c)
d)

Treinamento a equipe em Gerenciamento de Projetos.
Desenvolvimento nas habilidades nio técnicas nos Gerentes de Projetos.
Desenvolver sistema de meritocracia para Gerentes de Projetos e membros de equipes.

Certificar em gestdo de projetos os Gerentes de Projetos e os membros de equipe.

4.1.3 METODOS

a)
b)

c)
d)

Criar uma metodologia para Gerenciamento de Projetos e usa-la.

Alinhar os projetos aos objetivos estratégicos da organizagao, tanto para os em andamento quanto
para os que devem ou ndo entrar no portfélio.

Mapear os processos de gerenciamento de projetos.

Definir governanga para os projetos. Documentagao e procedimentos.

4.1.4 AMBIENTE

a)
b)

c)

d)

Criar uma cultura de gerenciamento de projetos e dissemina-la para os envolvidos.

Definir papéis para Gerentes de Projetos, membros de equipes, patrocinadores e partes
envolvidas. Podera ser através de uma norma ou procedimento operacional.

Criar comité de Gerenciamento de Projetos, que pode ou ndo ser um Escritério de Gerenciamento
de Projetos.

Envolver a alta administragao nas rotinas dos projetos através de reunides periédicas.

4.1.5 MAQUINAS

a) Até o momento do levantamento ndo houve problema relacionado as maquinas.

4.1.6 MEDIDA

a) Criar indicadores para medir projetos, programas, portfélio e a aderéncia a metodologia.

b) Criar controle de mudangas.

c) Criar critérios de sucesso em projetos e definir projetos pilotos para testar.

d) Criar procedimento de melhoria continua com base na maturidade levantada.

e) Criar procedimento para coletas e recuperacdo de licdes aprendidas nos projetos para se ter a

gestdo do conhecimento.

f)

Criar procedimento de acompanhamento dos projetos de acordo com a complexidade e duragao.

Ao se tracar as metas para os proximos ciclos de avaliagdo, se espera um amadurecimento, uma vez
diminuindo ou eliminando os efeitos negativos indesejados, como mostra o grafico na Figura 7.
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FIGURA 7 - Gréfico de resultado de duas avaliagcdes realizadas e de metas futuras
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No grafico pode ser notado que a cada avaliagdo se espera um crescimento no amadurecimento, que
somente sera comprovado com a aplicacdo dos devidos ajustes.

5. CONSIDERAGOES FINAIS

Pode-se perceber ao analisar os resultados obtidos que o processo metodoldgico proposto é capaz de gerar
um conjunto de diretivas basicas para que se busque um efetivo ganho de maturidade em varios aspectos
da area analisada. A metodologia proposta propicia uma visdo global da maturidade, um detalhamento dos
problemas que levam a maturidade diagnosticada e um conjunto de diretivas para a solu¢do dos problemas
encontrados.

Embora nio seja o elemento que levard ao crescimento da maturidade, visto que para isso é necessario
muito esforco de treinamento e de organizacio, a metodologia consegue sistematizar o problema de modo
a ele se tornar tratavel por a¢des gerenciais.

A realizacio do estudo de caso em dois ciclos gerou um conjunto de a¢des que estio avaliadas e registradas
em uma base de conhecimento para que no futuro possa ser avaliada a sua utilizacdo quando da aplica¢do
da metodologia em outras organizacdes.
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Capitulo 9

A Comissdo de Revisdo de Obitos como ferramenta
estratégica da efetividade clinica e desenvolvimento
organizacional: Um estudo quali-quantitativo de 5
anos

Rafael Guedes Ferreira

Resumo: No Brasil, a Comissdo de Revisio de Obito (CRO) é uma Comisséo obrigatéria que
tem como intuito avaliar os dbitos institucionais ocorridos e emitir relatérios para a alta
direcao tomar medidas corretivas acerca do perfil etario e nosolégico. O presente artigo
demonstra os resultados da atuacdao da CRO em um hospital privado de porte médio do
interior de Sao Paulo paralelamente com a implantacao de um Sistema de Gestao de
Qualidade (SGQ) em 5 anos de atuagdo. Espera-se encontrar uma correlacao quantitativa
entre os desfechos dos ultimos 5 anos e sustentar a hipdtese qualitativa entre a

efetividade observada no periodo e a atuagao da CRO e do SGQ.

Palavras-chave: Comissio de Revisio de Obito, Efetividade Clinica, Qualidade Assistencial,

Acreditacao Hospitalar, Perfil de Atendimento
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1.INTRODUCAO

A Resolucdo do Conselho Federal de Medicina (CFM) N2 2.171, de 30 de outubro de 2017 Regulamenta e
normatiza as Comissoes de Revisdo de Obito (CROs) tornando-as obrigatérias em instituicées hospitalares
e de Unidades de Pronto Atendimento (UPAs). A Comissio é constituida minimamente por um médico, um
enfermeiro e um outro profissional da area da saide e compete a ela a avalia¢do e analise de todos os 6bitos
ocorridos na unidade. Cabe também a CRO, a elaboracdo e emissdo de relatérios anuais sobre o perfil
epidemioldgico dos dbitos institucionais ao diretor técnico da instituicdo que, por sua parte, deve tomar as
devidas medidas corretivas e comunicar ao respectivo Conselho Regional de Medicina (CRM).

O presente trabalho quali-quantitativo exploratério tem como intuito analisar e avaliar os resultados do
fortalecimento da cultura de seguranca do paciente no escopo institucional de um hospital geral de média
complexidade do interior de Sdo Paulo entre janeiro de 2015 a dezembro de 2019, com base nas analises
estatisticas dos relatérios anuais da CRO. Espera-se encontrar uma correlacio tanto entre o
desenvolvimento da cultura organizacional baseado no cuidado centrado no paciente, quanto entre a
implantacdo de um Sistema de Gestdo de Qualidade (SGQ) e os resultados de efetividade clinica.

0 hospital estudado iniciou formalmente sua CRO em maio de 2014 com ato de nomeagao e indicadores em
paralelo com a implantacdo de um SGQ nos moldes da certificagdo ISO 9001:2008 (posteriormente
passando para ISO 9001:2015), paralelamente a acreditagdo hospitalar da Organizacdo Nacional de
Acreditacao (ONA 2014).

Durante esse periodo, foi criado a estrutura metodoldgica para analise de dbitos usada pela CRO e as
metodologias de andlise e investiga¢cdo de eventos adversos previstos na Norma Orientadora N2 21 da ONA
por meio do Nucleo de Seguranca do Paciente (NSP). Também foram implantados protocolos clinicos onde
aretroalimentacdo ocorre com base nas estatisticas, analises e pareceres dessas comissoes. Foram obtidos
resultados assistenciais favoraveis ao longo do tempo, comprovados por meio de relatérios de auditorias
de 32 parte (auditorias externas independentes) mantendo as certificacdes e aumentando o nivel da
acreditacdo ONA de 1 para 3 (acreditado com exceléncia).

2. METODOLOGIA

Obtiveram-se dados dos ultimos 5 anos no periodo de 01/01/2015 a 31/12/2019 totalizando 1042
internagdes. Os dados foram retirados do banco de dados do sistema informatizado institucional, exportado
por meio de relatérios para planilhas no software Microsoft Excel 2013 e posteriormente analisados
quantitativamente por meio de modelos matematicos padronizados nalinguagem de programacao R. Foram
considerados ébitos institucionais aqueles que ocorreram minimamente ap6s 24 horas do atendimento
inicial conforme portaria n? 2.224/GM de 2002.

Com base nessas informacgdes, foram feitas estatisticas descritivas de todo o periodo e dos 5 anos
separadamente, apds a etapa de preparacio dos dados, foram realizados comparagdes por meio de testes
de hipéteses (ANOVA e Hipdtese Nula), correlagio (Pearson) e confiabilidade 95%. Depois das etapas
quantitativas, foram propostos relagdes qualitativas entre as praticas e os resultados classificando entio a
pesquisa como quali-quantitativa exploratéria.

O intuito exploratério tem por natureza o compartilhamento de resultados e/ou observagdes acerca de um
fendmeno. Indo de encontro a esse intuito, espera-se que seja demonstrado a efetividade das boas praticas
de gestao por meio dos resultados deste artigo e posteriormente divulgado tendo em vista o modelo de
gestdo do conhecimento:
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Figura 1 - Modelo SECI proposto por Nonaka e Takeuchi
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Por meio do modelo apresentado na imagem 1 e nos conceitos metodoldgicos de NONAKA e TAKEUCH],
pode-se concluir que:

1. Cuidado Centrado no Paciente proporciona Desenvolvimento da Cultura Organizacional, considerado
conhecimento tacito

2. Sistema de Gestdo de Qualidade proporciona Efetividade Clinica e medicina baseada em evidéncia,
considerado conhecimento explicito.

3. OBITOS POR IDADE

Gréafico 1 - Pareto dos Obitos por Idade
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Tabela 1 - Tabela de Obitos por Idade

5 Anos 2015 2016 2017 2018 2019
Obitos 223 203 203 215 198
Obitos >= 81 Anos | 414 95 67 69 88 95
% 39,73% | 42,60% | 33,00% |33,99% | 40,93% | 47,98%

Fonte: Elaborado pelo autor

Conforme explicitado pelo grafico 1 e tabela 1, cerca de 80% dos dbitos (79,27% correspondendo a 826
6bitos) declarados entre 2015 e 2019 sdo constituidos por individuos com idade igual ou superior a 61 anos
e cerca de 40% (39,73%) de todos os 6bitos desse periodo devem-se a individuos com idade igual ou
superior a 81 anos. Baseado no grafico 1, é possivel afirmar que o incidéncia de o6bitos apresenta
similaridade com a distribuicdo de Pareto conforme descrito por NEWMAN. Visando melhor estratificacao,
o intervalo das idades dentro do escopo >= 81 anos foram mensurados em: 81 a 90 anos (292 4bitos), 91 a
100 anos (117) e 101 a 110 anos (5 6bitos) ndo ocorrendo dbitos > 110 anos no periodo.

Colocando em perspectiva as faixas etarias de maior incidéncia correspondentes a 80% de todos 6bitos,
obtém-se:

Gréafico 2 - Grafico de pizza Obitos de 61 a 110 anos
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3.1. OBITOS POR IDADE POR ANO

Com o intuito de compreender a natureza da distribuicdo entre os dados de idade, foi feito uma analise pelo
grafico de caixa (box-plot) explicitando a média e o desvio padrao (o) além do intervalo de confianca de 95%
da mediana representados respectivamente pelos tridngulos com linha tracejada e pelo entalhe na borda na
marca da mediana. Para comparacdo, também foi inserido um grafico de dispersao X, Y (Scatter Plot) onde
cada ponto representa um 6bito. Nesse estudo, os resultado que obtiverem resultados superiores a coluna
de “5 Anos” serdo considerados favoraveis (em verde na Tabela 1), neutros quando forem iguais (em
amarelo) e negativos quando menores (vermelho). Para esse estudo em questao, foram desconsiderados os
6bitos menores que 1 ano de idade por terem um modus operandi basal drasticamente distinto dos demais.

Grafico 4 - Box-plots por idade 2015 - 2019
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Tabela 2 - Tabela Estatistica de Obitos

5 Anos 2015 2016 2017 2018 2019
Max 109 101 97 109 104 103
Q3 86 86 84 84 87 87,5
Mediana 78 79 76 75,5 78 80
Média + o 89,649 91,52 89,691 89,285 91,828 92,821
Média 75,898 74,633 72,215 72,954 74,076 76,703
Média - o 62,147 57,745 54,738 56,623 56,325 60,585
Q1 66 67,25 65 64 65 71
Limite Inferior 36 43 39 36 33 47
Minimo 1 2 2 7 2 1

Fonte: Elaborado pelo autor

Os resultados obtidos comprovam que em 2019, todos os aspectos da andlise foram avaliados como
favoraveis. Ndo apenas a média e mediana foram os mais altos, como a variacdo (o) e desvio interquartilico
(IQR) foram os menores entre os 5 anos analisados. Com base nos resultados obtidos, conclui-se que o ano
com faixa etaria de 6bitos institucionais mais confiavel foi 2019.

Ap6s os resultados, foi efetuado um teste de varidncia entre grupos (ANOVA) com a = 0,05 onde o p-valor
obtido foi de 0,09206. Como p > a, os resultados sdo confiaveis pois rejeita-se a hipotese nula (HO).

3.2. PERFIL ETARIO NACIONAL E DE ATENDIMENTO

Segundo o Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE), a piramide etdria brasileira tem
apresentado aumento nas faixas etarias médias e superiores (maiores de 35 anos) enquanto as faixas
inferiores, apresentaram diminui¢do (menores de 35 anos). Tais dados obtidos demonstram também uma
tendéncia de natureza constante, base utilizada para a previsio da piramide etaria de 2020.

Tal morfologia da pirdmide etaria apresenta grande similaridade com os modelos morfolégicos de paises
em desenvolvimento onde, ao logo do tempo, a taxa de natalidade diminui e o percentual de pessoas idosas
aumenta. O fato é de grande relevancia para institui¢oes de saude nacionais e mundiais publicas e privadas
pois implica em mudangas tanto do ponto de vista da sustentabilidade institucional como ao préprio modelo
assistencial como um todo.

Grafico 5 - Piramide Etaria Brasileira 2012 - 2018

Piramide etaria (Brasil - 2012 e 2018)
80 anos ou mais
75 a 79 anos
70 a 74 anos
65 a 69 anos
60 a 64 anos
55 a 59 anos
50 a 54 anos
45 a 49 anos
40 a 44 anos
35 a 39 anos
30 a 34 anos
25 a 29 anos ]
20 a 24 anos - |
15 a 19 anos |
10 a 14 anos [ |
5 a 9 anos |
0 a 4 anos B
5% 4% 2% 1% 1% 2% 3% 4% 5%
mm Homens 2018 mm Mulheres 2018
-® Homens 2012 -@- Mulheres 2012

Fonte: IBGE, Pesquisa Nacional por Amostragem de

Domicilios Continua (PNDA Continua)
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Grafico 6 - Populacdo Residente por Idade por Macroregiao 2018

Populacao residente, por grupos de idade,
segundo as Grandes Regides (96)

Brasil 12,9 15,1 14,9 15,9 13,8 12,0 15,4
MNorte 15,9 18,2 16,4 15,8 12,9 2.4 10,7
Nordeste - . 13,2 10,8 14,1
Sudeste 11.8 13,7 14,6 16,0 14,1 12,8 171
Sul 15,2 B2 13,6 16,9
Centro-
Oeste

B 0a9 anos B 10 a 19 anos Il 20 a 29 anos B 30 a 39 anos
I 40ad49 anos | 50 a 59 anos | 60 anos ou mais

Fonte: IBGE, Diretoria de Pesquisas, Coordenacdo de Trabalho e Rendimento, Pesquisa Nacional por
Amostra de Domicilios Continua 2018.

Tendo em vista esses dados nacionais divulgados pelo IBGE, foi mensurado o perfil etario de internagdes de
um hospital privado do estado de S3ao Paulo que possui um Sistema de Gestdo de Qualidade (SGQ)
certificado. Os dados coletados representam os anos completos de 2015 a 2019.

Grafico 7 - Box-plot de Atendimentos por Idade

5 Anos Ano 2015 Ano 2016 Ano 2017 Ano 2018 Anc 2019
#Min Outlier *Max Outlier = Meédia

Fonte: Elaborado pelo autor

Percebe-se uma predominancia maior do uso dos do servigo hospitalar por parte da populagido idosa com
leve tendéncia de aumento na faixa etaria geral de internagdes, entretanto, existe em paralelo um grande
numero de internag¢des pediatricas devendo ser avaliada separadamente em estudos futuros.
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Apoés os resultados, foi efetuado um teste de varidncia entre grupos (ANOVA) com a = 0,05 onde o p-valor
obtido foi de 0,03532. Como p < a, os atendimento ndo apresentam relacdo entre grupos nos anos avaliados,
sendo aceita a hipétese nula (HO).

4. CONSIDERACOES FINAIS

Ao comparar os resultados estatisticos obtidos nos 5 anos de analise com o perfil etario da instituicdo e a
piramide etaria nacional, comprova-se que a instituigdo avaliada apresenta perfil de 6bito majoritariamente
idoso >= 81 de proporc¢ao crescente em relacdo as demais faixas etarias dentre 2015 e final de 2019 com
base na comparacao e analise dos graficos 1a4e?7.

Nota-se também que ao comparar do p-valor obtido entre os graficos de dispersdo box-plot 4 e 7 de um
perfil de atendimento etario nio correlacionado no grafico 8 (aceita HO), apresenta correlagido entre grupos
no grafico 4 (refutando HO) o que aceita hipdtese alternativa (H1). Qualitativamente, atribui-se H1 ao
desenvolvimento da cultura de seguranca e efetividade clinica proporcionada pelo amadurecimento dos
protocolos clinicos, da medicina baseada em evidencia e do SGQ de forma geral, conforme evidenciado pela
obtencao de certificacdes nacionais e internacionais.

Tais resultados e tendéncias também podem ser comparados por meio da publicacdo anual da Associacdo
Nacional de Hospitais Privados (ANAHP) de 2019 constituido majoritariamente por hospitais e centros
hospitalares de exceléncia responsaveis por 77,50% das acreditagdes internacionais em territdrio nacional.
Nessa publicacio, a taxa de dbitos institucional de instituices com perfil semelhante ao estudado apresenta
valor de 2,14% com o = 1,22% e tendéncia decrescente em 2018 enquanto o hospital estudado apresenta
taxa de mortalidade institucional de 2,14% com o = 0,37% e tendéncia decrescente no mesmo periodo.

Outra evidéncia tanto para a hipotese de efetividade clinica e desempenho da CRO no hospital pode ser
observado ao comparar os resultados de FRANCA et al onde, de um universo de 1136947 6bitos declarados
ao Sistema de Informacdes de Marketing (SIM) de 2010 com causal mal definidas (CMD), apenas 79622
(7,00%) permaneceram como CMD apds investiga¢des. Em contrapartida, em 5 anos e 1042 ébitos do
hospital pesquisado no presente artigo, nenhum permanece como CMD, comprovando a hipétese
alternativa proposta.
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Capitulo 10

Avaliacdo da Qualidade de Vida no Trabalho em um
grupo de empresas familiares localizadas em Campina
Grande - PB

Nathéalia Costa Maia
Ivanildo Fernandes Araujo

Resumo: Atualmente, as organizac¢oes, principalmente aquelas consideradas de grande
porte, vém dando consideravel importancia a formulagdo e implementacao de estratégias,
como forma de obter exceléncia em sua gestdo e manter sua propria sobrevivéncia no
mercado competitivo e globalizado. As empresas de pequeno porte podem buscar
alternativas de transformar o ambiente de trabalho para favorecer a Qualidade de Vida no
Trabalho (QVT) como fator imprescindivel para o sucesso e expansao de seus negacios,
por meio de a¢des importantes que envolvam dimensdes fisica, intelectual, emocional,
profissional e social. Através da analise de um grupo de trés empresas familiares do setor
atacadista de materiais médico, cirurgico, hospitalar e de laboratérios tomando como
base a metodologia de Fernandes (1996). Dessa forma, foi possivel identificar através das
principais dimensoes que evidenciam a QVT no grupo de empresa em estudo, e através da
identificacdo, andlise e ponderacdo desses fatores, foram apresentadas sugestdes para

auxiliar as empresas do grupo em estudo.

Palavras-chave: Qualidade de Vida no Trabalho, Satisfacdo, Motivacao.



Gestdo da Produgdo em Foco - Volume 48

1.INTRODUCAO

Em um contexto que tem sido apresentado extremamente competitivo e oscilante, é natural que as
empresas estejam cada vez mais empenhadas em praticar e promover estratégias que lhes confiram certa
vantagem competitiva dentre as demais no mercado. Porém, conforme Limongi-Franga (2003), ndo adianta
a organizacdo ter independéncia econdémica se ndo se importar com a qualidade de vida de seus
colaboradores uma vez que o desenvolvimento da organizacdo depende invariavelmente das pessoas que
nela atuam.

Diante deste cenario, processos de mudancas relacionadas a importancia do colaborador para a organiza¢do
sdo cada vez mais aceitos em empresas que procuram consolidacdo e buscam a qualidade, a produtividade
e a competitividade para fazer frente as concorrentes, considerando a QVT um atributo nos seus produtos
ou servicos, de modo que seja obtido uma melhor interacdo interna na empresa, o que exige maior
participacdo dos colaboradores nos processos organizacionais. Nao se trata mais, apenas, levar os
problemas de casa para o trabalho, afetando o andamento na execu¢do das atividades, mas de levar para
casa os problemas, as tensdes, os receios e as angustias que sdo adquiridos e acumulados no ambiente de
trabalho. Deste modo, novas posturas administrativas comecam a surgir a medida que ha a necessidade de
pessoas motivadas, saudaveis e preparadas para enfrentar constantes desafios apresentados pelo trabalho.

Nesse contexto, a Qualidade de Vida no Trabalho (QVT) vem se tornando parte integrante da cultura
organizacional das empresas como caminho competitivo. Segundo Dejours (1992), qualidade de vida é uma
expressdo de dificil conceituacdo, tendo em vista o seu carater subjetivo, complexo e multidimensional. A
obtencdo da qualidade de vida pode ser atribuida a dependéncia de fatores gerais que influenciam
diretamente na satisfacdo do trabalhador em relagdo ao seu trabalho, interpretada individualmente por
cada colaborador, de acordo com seu modo de vida.

Segundo Fernandes (1996), “mensurar os niveis de satisfacio dos empregados sobre suas condi¢des de
trabalho é também uma questdo-chave para o sucesso empresarial”. Diante disso, é importante dimensionar
e analisar o nivel de satisfacdo dos funcionarios em rela¢do aos varios fatores que interferem na qualidade
de vida no trabalho para que a empresa consiga conhecer e saber aproveitar melhor sua forca de trabalho,
da mesma forma corrigir suas falhas e assim, tanto a organizacdo como os colaboradores
conquistem melhores interagdes e obtenham melhores resultados.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. QUALIDADE NAS ORGANIZACOES

Com um mercado cada vez mais acirrado, as organiza¢cdes deparam-se com um ambiente competitivo de
alta pressao, exigindo das mesmas produtos ou servicos com padrdes cada vez melhores, e muitas vezes,
para manter uma posicao de reconhecimento, sdo exigidas a serem flexiveis e inovadoras. Miranda (1994)
diz que as organizacdes precisam gerar produtos e servicos em condi¢des de satisfazer as demandas dos
consumidores finais, sob qualquer situa¢do. O consumidor esta cada vez mais exigente e detalhista. Com as
vastas opg¢odes que o mercado oferece, o seu critério de decisdo mais importante é a qualidade do produto
ou servigo prestado.

7

A maioria das pessoas concorda que qualidade é aquilo que
produz satisfacdo, que esta relacionada a um precgo justo, a um
produto que funciona corretamente e a um servico prestado de
forma a superar as expectativas de quem dela faz uso.
(VERGUEIRO, 2002. 52p.).

Compreende-se que, de acordo com a afirmativa do autor, o propésito de que certo produto ou servico tenha
qualidade, é fundamental saber a quem ele se destina e qual a sua expectativa. Portanto, a qualidade pode
ser vista na organizacao através de um contexto interno ou externo. Quando visto internamente, auxilia na
redugdo de custos, aumento de produtividade e diminuicao de defeitos. Quando visto externamente, facilita
a confiabilidade e a fidelidade de clientes.
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2.2. QUALIDADE DE VIDA NO TRABALHO E SUA IMPORTANCIA

O interesse sobre o ser humano no ambiente de trabalho foi iniciado ap6s o trabalho desenvolvido por
Frederick Taylor nos Estados Unidos no comego do Século XX, o criador da Administragido Cientifica,
segundo o pensamento de Robbins (2001), centralizou o conhecimento na medicao e a estrutura do préprio
trabalho e tem como objetivo criar a forma mais eficaz de realizar tarefas. Taylor criou técnicas para
administracdo com o intuito de melhorar o desempenho da industria, focando na segregacido do trabalho e
no desenvolvimento da produc¢ao individual.

Rodrigues (1994) também diz que o intuito dos principios de Taylor era racionalizar a produgao,
aumentando assim a produtividade e a motivacdo do colaborador com a valorizacdo do seu trabalho e
proporcionando ao trabalhador condi¢Ges de receber o seu salario de acordo com a sua producio.

0 trabalho faz parte da vida das pessoas desde sua existéncia, seja como fonte de sua prépria subsisténcia
ou de seu grupo social, seja como realizagdo pessoal, ja as mudangas fazem parte de um processo de
desenvolvimento da sociedade na qual estamos inseridos. O profissional satisfeito em seu local de trabalho,
reflete num melhor resultado na execugdo do trabalho através de um bom rendimento e maior qualidade
nos servicos prestados. De acordo Fernandes (1996) ndo se pode falar em qualidade de produtos e servigos
se aqueles que vao produzi-los ndo tém qualidade de vida no trabalho. Dessa forma, ndo adianta a
organizacdo querer oferecer o melhor produto ou servigo sabendo que nio oferece condigdes favoraveis de
trabalho aos seus colaboradores.

A Qualidade de Vida no Trabalho é um conjunto complexo no qual
envolve uma constelagdo de fatores, sendo estes: Satisfacdo com
o trabalho que esta sendo executado, possibilidades de futuro na
organizagdo, reconhecimento por resultados alcangados,
melhoria no salario, melhores beneficios adquiridos como
relacionamento humano dentro da equipe e da organizacdo, no
ambiente psicolégico e fisico de trabalho, maior liberdade de
atuar e responsabilidade de tomar decisdes e consequente maior
possibilidade de estar engajado e de participagdo ativamente na
organizagdo (CHIAVENATO, 2010).

Diante disso, observa-se que é dificil definir um padrao de qualidade de vida que seja adequado para todos,
pois cada ser humano tém peculiaridades e necessidades distintas. Por isso, é imprescindivel que a empresa
esteja preocupada com as questdes relacionadas a qualidade de vida, com o intuito de melhor gerenciar as
necessidades dos colaboradores e, assim, tornar o ambiente empresarial mais produtivo.

2.3. SATISFACAO NO TRABALHO

Como diz Pietersen (2005), promover a satisfagdo no trabalho é valioso para as empresas visto que o
trabalhador satisfeito tende a auxiliar, através do seu trabalho, a organizacgado oferecer produtos e servigos
para seus clientes com qualidade diferenciada, o que aumenta os niveis de absor¢do dos produtos e a
divulgacdo dos servigos de boa qualidade.

Mudangas no nivel de satisfacdo de um individuo em relagdo a outro é comum, pois cada pessoa tem suas
necessidades individuais préprias, mesmo exercendo atividades idénticas ao longo de uma jornada de
trabalho. Diante disso, é de extrema importancia que os gestores estejam atentos as mudangas no
comportamento dos individuos e equipes de trabalho através de percep¢des no que se refere ao
entendimento da motivagdo dos colaboradores. Bergamini (2008) mostra que o modelo de Maslow propde
a nogdo de necessidade como fonte de energia das motivagdes existentes no interior das pessoas. A teoria
da hierarquia de necessidades, de acordo com Matsuoka e Silva (2013) foi proposta pelo psicélogo norte
americano Abraham Maslow, com o intuito de demonstrar a relacdo existente entre o comportamento
motivacional e as diferentes necessidades humanas. A teoria propde que os fatores de satisfagdo do ser
humano dividem-se em cinco niveis organizados em forma de piramide, sendo a base da piramide
compreendida como as necessidades de nivel basico e fundamental, como as necessidades fisiologicas e de
seguranca; o topo da piramide é formado pelas necessidades de nivel elevado, ou de reconhecimento,
sendo as necessidades sociais, de estima e de autorrealizagio. A medida que um nivel de necessidade é
atendido, o proximo torna-se dominante. Robbins (2002) define cada um dos niveis de necessidade
conforme observado na Figura 1:
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Figura 1 - Teoria das necessidades de Maslow

Necessidades de
Realizagdo Pessoal

Necessidades / Estima \
Psicolégicas
/ Sociais \
Necessidades / Seguranca \
Basicas ou
fundamentais, .
Fisiologicas

Fonte: Dados da pesquisa

De acordo com a teoria, um individuo sé ira ser motivado por um nivel mais superior de necessidades
quando os niveis anteriores ja estiverem satisfatoriamente preenchidos para ele. A transparéncia nas
relacdes entre empresa e o entendimento dos fatores intrinsecos de motivagdo na percep¢do dos
colaboradores podem impulsionar a satisfacdo no trabalho, pois, como diz Paula (et al, 2011), a
inseguranca, ou duvida, com as politicas organizacionais, produz incerteza no individuo em relagio as
tratativas que a organizac¢do podera adotar, podendo ser um gerador de insatisfagcdo no trabalho. Sendo,
portanto, necessario e simples diagnosticar e gerenciar pontos positivos e negativos dessa relagdo para
impactar positivamente entre os colaboradores.

3. METODOLOGIA
3.1. CARACTERIZAGAO DAS EMPRESAS EM ESTUDO

As trés empresas familiares estudadas sio classificadas segundo o SEBRAE (2018), segundo o faturamento
anual e nimero de empregados, como de Pequeno Porte (EPP), atuando sob Classificagio Nacional de
Atividades Econdmicas - CNAE, 4645-1, no comércio atacadista de instrumentos e materiais para uso
médico, cirdrgico, hospitalar e de laboratérios, no mercado desde 1998, tendo como seus maiores clientes
6rgao publicos. Os donos sdo formados pelo pai, com a empresa denominada A e seus filhos, com as
empresas B e C.

3.2. CLASSIFICACAO DA PESQUISA

A pesquisa classifica-se, segundo o método, como descritiva qualitativa, conforme Rodrigues (1994), o
método descritivo qualitativo consiste de uma “observacdo por meio de perguntas diretas ou indiretas, de
problemas de unidades relativamente numerosas, colocadas em situa¢des naturais, destinada a obter
respostas para serem submetidas a andlise quantitativa”. Procurou-se analisar a Qualidade de Vida no
Trabalho segundo a percep¢ao dos colaboradores em um grupo de empresas familiares do ramo médico
hospitalar localizadas na cidade de Campina Grande - PB.

3.3. POPULACAO E AMOSTRA

A populacgio desta pesquisa constitui-se dos trabalhadores das empresas analisadas neste estudo de caso,
que totalizam trinta (30) funcionarios efetivos, sendo quatorze (14) da A, doze (12) da B e quatro (04) da
empresa C. Devido ao pequeno nimero de funcionarios, uma vez que trata-se de pequenas empresas, os
sujeitos pesquisados foram todos, de cada uma das trés empresas, ou seja, a totalidade da populacao.
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3.4. ETAPAS DA PESQUISA

Esta pesquisa foi desenvolvida, inicialmente, pela revisdo da literatura e posterior preparacdo do
instrumento de coleta de dados, por meio de um questionario estruturado, baseando-se no trabalho de
Fernandes (1996) para avaliar dez fatores relacionados a QVT. O questionario, com perguntas abertas e
fechadas e, dividido em 10 (dez) blocos, estruturados conforme detalha o Quadro 1, contendo variaveis das
quais o entrevistado deve avaliar seu nivel de satisfacdo dentro da escala proposta.

Quadro 1 - Blocos relacionados a QVT no questionario adaptado de Fernandes (1996)

SUBORDINADO

/"'_H_._._.—‘_‘_‘_H“N\
Bloco 10

ORGANIZACAO

DO TRABALHO

orientagdo técnica para execugdo e
atividades.

Analisa-se as formas de trabalho e sua
organizagdo, relacionando com inovagdo
dos métodos e processos, como também
ritmo de trabalho.

@ Posicionamento do Funcionario em
QVT GLOBAL |:> relagdo a QVT em seu trabalho de forma
DAS EMPRESAS geral
~— Bloco2 Explora-se a satisfagao do funcionario de
— = acordo com as condigdes fisicas que
CONDICOES DE |:> executam seu trabalho, analisando
TRABALHO variaveis como limpeza, arrumagao e
~_ nocividade do ambiente
T o o T,
~_ Bloco3 Analisa-se a satisfacdo dos empregados
. |:> em relacdo as agBes da empresa o que se
SAUDE refere a saude.
\,_‘_‘_‘_‘___4___'_,_,/
@ Analisa-se o nivel de satisfacdo quanto a
identidade com a fungdo exercida,
sAUDE I::> ralagdes interpessoais, reconhecimento
- do trabalho e orientacdo para pessoas
< Bloco5 O Analisa-se a satisfacdo do funcionario
—> quanto a politica de remuneragdo da
X I >| empresa, em relagdo aos saldrios fixos e
22bAPEEAE A variaveis (comissdes, participagdo nos
— lucros)
e . Ty Procura-se constatar a percepcdo do
(_ Bloco6 3 funcionario em termos de aceitagdo e
I:> engajamento em agdes para ele
PARTICIPACAO solicitadas, no sentido de gerar sua
participagdo afetiva atraves da
—_— criatividade e expressdo pessoal.
@ Analisa-se a opinido dos colaboradores
- quanto a eficiéncia no fluxo de
COMUNICAGCAO |:> informacg&es repassadas e o conhecimento
de metas na empresa em que trabalha.
\_.______________,_/
Analisa-se a percepg¢do dos funcionarios
IMAGEM DA I:> quanto a imagem interna e externa.
EMPRESA
/"'"_'_._-—-_-_'_'_""‘-\ . . - . ‘.
‘\—H_._._B_IE?_Q._._ﬁ—/ Analisa-se a satisfacdo do funcionario de
do com a igualdade o tratamento e
RELACAO CHEFIA- | > | 2%

Fonte: Adaptado de Fernandes (1996)

Os blocos 1 avalia a percepgdo dos entrevistados quanto o nivel global de QVT e as condi¢des de trabalho da
empresa, sendo uma pergunta aberta, sem a necessidade de utilizacao de escala grafica. Além dos dez blocos,
foram solicitados ao funcionario alguns dados de identificacdo, como Setor ou Departamento, fungao, idade,
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género, nivel de instrugido e tempo de empresa e um espago para observacoes, no qual o funciondrio teve a
liberdade de registrar depoimentos marcantes de sua percep¢ao, que auxiliam no andamento da pesquisa.

Utilizou-se uma escala grafica para a apurac¢do dos resultados, conforme a Figura 2, atribuindo-se valores
de 1 a 5 para as respostas, onde 1 ¢é insatisfacdo total, 3 permanece neutro e 5, satisfacdo total. Para a
interpretacdo dos resultados, foi estabelecido o limite de 3 (indiferente) para as variaveis, assim sendo, as
variaveis que obtiveram indices inferiores a 3, sdo consideradas deficientes.

Figura 2 - Escala grafica para o Nivel de Satisfagdo

BASTANTE INDIFERENTE ~ sATIsFEmro ~ DASTANTE
IT
INSATISFEITO  NSATISFEITO SATISFEITO
1 2 3 4 5
HA ISTO VAl
ISTO VAl &
i COISAS ESTA BEM. BEM.
\'IUEI;$:UML. gls]-lr: BOASE ESTOU ESTOU
DESCOMTENTE MAS. NAD CONTENTE, MUITO
SE| DIZER COMTENTE

Fonte: Adaptado de Fernandes (1996)

Assegurou-se o anonimato dos entrevistados, visto que nao é necessario sua identificacdo. Posteriormente,
os depoimentos coletados através dos questionarios foram tratados estatisticamente, quantificando-os de
acordo com a escala de satisfagdo proposta na Figura 2. Por fim, a partir da analise e interpretacdo dos
resultados, foram identificados os aspectos com menor desempenho, dentre os diversos indicadores de
QVT, para a partir destes direcionar a¢des de melhoria a serem adotadas, pretendendo-se auxiliar as
empresas na aplicacdo de melhorias adequadas a mobilizacio e satisfagdo do pessoal.

4. ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS
4.1. ANALISE GLOBAL DOS FATORES DA QVT

Para um melhor direcionamento das ag¢des, os resultados obtidos pelos fatores sdo apresentados de uma
forma global no Quadro 2 abaixo.

Quadro 2 - Média geral dos Blocos da QVT

BLOCO MEDIA

4,05
3- SAUDE 3,06
4- MORAL 4,02
5- COMPENSACAOQ 3,47
6 - PARTICIPAGAOQ 4,12
7- COMUNICACAO 4,0
8- IMAGEM DA EMPRESA 4,09
9- RELACAO CHEFIA-SUBORDINADO 4,02
10- ORGANIZAGAO DO TRABALHO 3,53
MEDIA GERAL 3,88

Fonte: Dados da pesquisa
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Os itens relativos a Organizacdo no trabalho (3,53), Compensac¢do (média: 3,47) e Saude (3,6) sdo os que
apresentaram menor indice de satisfagdo na opinido dos funcionarios, merecendo cuidados mais efetivos
por parte da gestdo. O Quadro 2 ilustra a proporg¢do de escolhas entre a escala estabelecida nesses itens.

Quadro 3 - Média das variaveis do Bloco 5

BLOCO 5 - COMPENSAGAOQ

VARIAVEL MEDIA DO NIVEL DE SATISFAGAQ
SALARIO FIXO 3,59
SALARIO FIXO 3,34
MEDIA GERAL DO BLOCO 3,46

Fonte: Dados da pesquisa

Relaciona-se o nivel de satisfacdo no bloco Compensagio, como observado no Quadro 3, por serem estas
empresas de pequena porte, e ndo dispdem de recursos suficientes para oferecerem a seus funciondrios
saldrios e vantagens financeiras mais atrativos, acima do mercado. Assim, essa dimensao da QVT nao é vista
como uma vantagem competitiva para a empresa, ja que na percep¢io dos trabalhadores a satisfacdo quanto
a compensagdo salarial, ndo é um diferencial motivador, sendo necessario que a empresa avalie a viabilidade
de melhorar a compensacdo variavel para melhor percep¢io e consequente melhoria desse indicador.

Em relagdo a média obtida de 3,53 pontos no Bloco 10, que avalia a Organizacdo do Trabalho, descrito no
Quadro 4, é justificado frente as observagdes nos relatos dos funcionarios, por ser o método de trabalho
monotono e ndo oferecer diversificacdo, entdo avaliaram esse indicador entre indiferentes e satisfeitos. O
nivel 3 (indiferente) também é escolhido pelos funcionarios com frequéncia, e, em algumas observagdes na
visdo dos funcionarios, é citado que o método de trabalho e como as tarefas estdo sendo executadas, nio é
bom. Sendo, portanto, necessdrio que esse grupo de empresas invista para melhoria, otimizacdo,
treinamento e padronizacdo dos processos internos, o que vai melhorar a percepc¢ao de QVT.

Quadro 4 - Média das variaveis do Bloco 10

BLOCO 10 - ORGANIZAGAO DO TRABALHO

VARIAVEL MEDIA DO NIVEL DE SATISFAGAO ‘

INOVACAO DE METODOS E PROCESSOS 3,69
VARIEDADE NA EXECUGCAO DE TAREFAS 3,69
RITMO DE TRABALHO 3,21
MEDIA DO BLOCO 3,53

Fonte: Dados da pesquisa

Os funcionarios também nao estio suficientemente satisfeitos quanto a assisténcia a Saide dos funcionarios
e seus familias, cuja avaliagio obteve média 3,6, como observa-se no Quadro 5. E possivel que essa
pontuacdo média ndo tenha sido melhor, frente ao que ocorre, conforme relatado, devido ao aciimulo de
trabalho, quando o trabalhador estd indisposto ao adoentado e necessitam de repouso, ndo conseguem
parar. Esse fato ndo ocorre por exigéncia da empresa de forma direta, mas o colaboradores se acham no
compromisso e que é necessario continuar trabalhando, em alguns casos, mesmo debilitados para evitar
atrasos nas entregas e mais problemas futuros. Para melhorar esse indicador de QVT a empresa poderia
adotar alguns beneficios aos funcionarios e seus familiares, como criar um banco de receita médica, onde o
trabalhador pudesse adquirir medicamentos e pagar a preco diferenciado frente aos custo e com desconto
em carteira.

o
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Quadro 5 - Média das variaveis do Bloco 3

BLOCO 3 - SAUDE

VARIAVEL MEDIA DO NIVEL DE SATISFACAO
ASSISTENCIA AO FUNCIONARIO

ASSISTENCIA A FAMILIA DO FUNCIONARIO 3,48
MEDIA GERAL DO BLOCO 3,6

Fonte: Dados da pesquisa

As variaveis, como ritmo de trabalho (3,21), assisténcia a familia do funcionario (3,34) pertencente do bloco
saude, salario fixo (3,48) e salario variavel (3,59), apesar de superiores ao nivel 3, ambas do bloco
compensacio, indicam que os funcionarios ainda nio estio satisfeitos, mas ja estdo a percep¢do um pouco
além de indiferentes a estes indicadores de QVT. Embora superiores ao nivel 3 (indiferente), percebe-
se uma leve tendéncia as valores ja préoximos a 4 (satisfeito) o que indica uma boa oportunidade do grupo
estudado buscar investir em resolu¢des aos problemas citados e usar estratégias que alavanquem um
melhor desempenho da institui¢do em relagcdo a QVT, melhorando a percepc¢ao da satisfacdo desses quesitos,
por parte do colaborador, o que implicard melhorias em outros indicadores de desempenho do grupo
empresarial. Os demais Blocos de indicadores da QVT, sendo eles Condi¢ées de Trabalho (4,05), Moral
(4,02), Participagdo (4,12), Comunicac¢do (4,0), Imagem da Empresa (4,09) e Relacdo Chefia-Subordinado
(4,02), todos com médias superiores a 4 (satisfeitos), mesmo sendo considerados pelos colaboradores
pontos positivos influenciadores na Qualidade de Vida no Trabalho, merecem atenc¢ido da gestdo para que o
bom reconhecimento como observado nos questionarios seja mantido e usado como fator estratégico para
alavancar o desempenho do grupo de empresas.

Em relacdo a dimensdo Condi¢des do Trabalho, a busca por tentar promover um ambiente propicio e
saudavel é necessario e determinante para a satisfacdo do colaborador, identificando pontos nos quais os
funcionarios ainda ndo possuam a devida clareza em relacao as suas atividades. Como observado no Bloco
Moral, a fim de descomplicar a sua rotina de trabalho e também procurar entender, individualmente, cada
colaborador, quais sdo os conflitos internos que estdo impactando na insatisfacdo no trabalho e, assim,
oferecer mecanismos de auxilio que promovam a solugdo do problema.

Nas variaveis do Bloco Participacdo, apesar da avaliacdo indicar alta satisfagao, necessitam nao somente de
boa lideranga, para integrar cada vez mais funcionario com a filosofia da empresa, como também manter a
participacdo ativa dos colaboradores, uma vez que, quanto mais engajado o colaborador sentir-se com a
empresa na qual trabalha, mais propenso ele estara para denominar-se como parte importante da
organizacdo, influenciando diretamente no seu rendimento. No Bloco Comunica¢do observou-se que os
funcionarios consideram que as informagdes passadas pela administragdo para desenvolver atividades de
trabalho é uma qualidade que contribui para a satisfagdo no trabalho e precisa melhorar. E importante que,
para uma empresa obter resultados consideraveis, é preciso mudar o cenario do que se considera um chefe
e um lider.

No bloco Relagdo Chefia-Subordinado, a varidvel que trata da igualdade no tratamento, analisada
separadamente, obteve nivel de satisfacdo menos significativo, pois, como também foi relatado nas
observagdes, algumas situa¢des pontuais descritas pelos entrevistados os fizeram dar uma nota menor. A
empresa precisa se conscientizar que a relagdo chefe-subordinado deve ser visto, hoje, como uma
convivéncia lider-colaborador. Como também, conscientizar-se de que uma comunicagao transparente é
ferramenta essencial para essa relacao, pois, para muitos dos entrevistados, a maior dificuldade é superar
a barreira que, por vezes, existe com o empregador, ou seja com o dono da empresa.

A partir da pesquisa, constatou-se que o nivel de satisfacdo geral em relacdo a Qualidade de Vida no
Trabalho, no grupo de empresas em questdo, apresenta-se significativamente tendendo a satisfatério (3,88),
o que demonstra que a pesquisa contribui, com alguns pontos a serem ajustados, para melhorar o nivel de
motivacdo e satisfagido de seus funcionarios. Dessa forma, é necessario mudancas que consigam alavancar a
avaliacdo da QVT global no nivel encontrado, que apesar de estar em um patamar aceitavel, a gestdo da
empresa pode adotar medidas que acarretem em mudangas positivas, favorecendo todos os envolvidos e o
desempenho geral da empresa.
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4.2. PROPOSTAS DE MELHORIAS POR BLOCOS DE QVT

No conjunto dos dados coletados, percebe-se que dentre as variaveis de cada blocos, nenhuma obteve média
inferior ao nivel 3 (indiferente), constatando que a empresa, mesmo sendo de pequeno porte, fornece
seguranca e satisfacdo em diversos pontos analisados neste trabalho. Isto significa que ha efetividade das
acoes gerenciais referentes a aspectos psicossociais que se refletem na motivagido e moral dos profissionais,
porém, é necessario uma certa atencdo individual para pontos importantes, no sentido de reunir esforgos
para adogao de agdes, objetivando ainda mais a melhoria da satisfagdo do funcionarios.

Através dessas evidéncias identificadas nos dados obtidos no questionario e nas observacoes de cada um
dos blocos, pode-se, por parte da geréncia, definir melhor a divisdo das tarefas, através de um
gerenciamento de rotina, propondo atividades didrias, semanais, quinzenais e mensais, de forma
organizada, a fim de evitar o acimulo de atividades. Uma opg¢do é o oferecimento de palestras para os
colaboradores com temas sobre planejamento financeiro e, também, a criagdo de um plano para uma melhor
participacdo nos lucros.

Esses direcionamentos poderiam mudar a percep¢do do colaborador sobre a compensa¢do de forma
satisfatoria, influenciando também em uma melhor Qualidade de Vida no Trabalho. Facilitar e propor
otimiza¢bes que aplicam em melhorias no layout das empresas, por exemplo, principalmente no setor de
processamento dos pedidos, facilitando o fluxo das mercadoria e melhoria nos processos.

Uma outra ag¢do seria a otimizac¢do no sistema de software, diminuindo o tempo de digitacao dos pedidos
com implantacdo de cddigos de barra no setor de vendas e no almoxarifado. Assim como, melhorar o
planejamento logistico para otimizar as entregas, e consequente melhoria dos processos internos,
facilitando a clareza e entendimento das atividades a serem executadas, reduzindo e distribuindo melhor as
atividades entre os colaboradores, impactando a carga de trabalho para os niveis adequados facilitando que
o colaborador nao sinta-se sobrecarregado nas épocas que necessitam grande demanda de trabalho. Para
isso, é imprescindivel aplicar novos métodos de trabalho e o planejamento das atividades o que
influenciarao diretamente na QVT dos colaboradores.

5. CONSIDERACOES FINAIS

A pesquisa realizada demonstra que os funcionarios, das empresas em estudo, sdo satisfeitos em alguns
aspectos, no entanto, ha pontos identificados que as empresas precisam investir sua atencdo para melhor a
Qualidade de Vida no Trabalho e consequente, satisfacdo dos colaboradores. A pesquisa aponta que a
empresa tem disposicdo em investir na melhoria do ambiente de trabalho de maneira a aumentar do nivel
de satisfacdo e melhorar a produtividade dos funcionarios.

Embora um programa de QVT exija certos investimentos, sempre existe algo que se possa fazer e que esteja
ao alcance de qualquer organizacdo, com pouco ou nenhum investimento financeiro, independentemente
do seu porte, para que o trabalhador perceba mudancas e melhorias, seja nos processos internos, seja uma
atitude de respeito e humanidade, o que refletird ndo somente em sua qualidade de vida no trabalho e no
desempenho melhor de sua fun¢ido, como também na produtividade da organizacao.

Conclui-se, portanto, que a Qualidade de Vida no Trabalho ndo esta relacionada apenas as melhorias nas
condigdes fisicas e de instalagdes, atendimento a melhorias salariais, reducdo da carga de trabalho e outras
medidas do género que estio diretamente associados a custos para as empresas. E importante considerar,
também, outros elementos que podem ser trabalhados e que nio significam expressamente desembolso
financeiro e, contribuem para a melhoria das relagdes entre o individuo, sua rotina de trabalho e a prépria
empresa onde atua. Na verdade, sdo as reformulagdes do trabalho em si que constituem o objetivo principal
das ag¢des implicadas na Qualidade de Vida no Trabalho, visando garantir maior eficacia e produtividade e,
ao mesmo tempo, o atendimento das necessidades basicas dos trabalhadores.

E importante ressaltar que a pesquisa sobre QVT deva ser realizada periodicamente, monitorando os
resultados obtidos, detectando outros aspectos que necessitam de solugdo. Conclui-se, ainda, que a
qualidade de vida no trabalho busca humanizar as condi¢des de trabalho a que as pessoas estdo expostas
no seu dia-a-dia, no sentido de alinhar os objetivos dos trabalhadores e da organizacdo. Priorizar o viver
com qualidade e ter consciéncia da rapidez com que a vida passa, sdo atitudes que nos estimulam a buscar,
a cada dia, mecanismos para a melhor convivéncia no trabalho.
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Resumo: O presente trabalho tem o objetivo de analisar o comprometimento
organizacional dos servidores publicos em uma escola estadual localizada no municipio
de Urucara/AM. O estudo caracteriza-se como uma pesquisa qualitativa, exploratoéria e na
forma de estudo de caso. Foi aplicado um questionario relacionado ao comprometimento
organizacional em servidores da area da educagdo (n=42), utilizando estatistica descritiva
na andlise dos resultados. Entre os principais dados da pesquisa estao que a maioria dos
funciondrios se interessam realmente com o melhor desempenho da instituigdo; maioria
alega que a instituicdo merece sua lealdade e seu comprometimento organizacional. A
relevancia da pesquisa consiste em demonstrar os niveis de comprometimento
predominante na instituicao pesquisada, este estudo podera ser o alicerce para pesquisas
posteriores, que visam o conhecimento do comprometimento organizacional e
respectivas dimensdes, visando assim aumentar o comprometimento dos servidores para

com a organizacao.
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1.INTRODUCAO

A gestdo de pessoas no setor publico vivenciou profundas mudancas, mais especificamente apds a década
de 1990, quando toma uma perspectiva estratégica orientada para resultados. Estudos associam o lado
positivo das a¢des de gestao de pessoas a ampliacdo do comprometimento organizacional (GUEST, 1987).

No que tange o comportamento organizacional, o mesmo, particularmente, representa a importancia do
elemento humano e sua relagio com a organizacdo publica moldada por especificidade cujo
desconhecimento pode implicar em grandes prejuizos a gestdo publica (GUEST, 1987).

Partindo desse pressuposto, as organiza¢des desempenham uma fung¢io no cotidiano do ser humano, por
modelarem o comportamento dos referentes componentes, podendo influenciar as necessidades e motivos
dos individuos em distintas organizagdes, incentivando a produtividade, bem como respostas rapidas as
diversas estratégias administrativas (BERGAMINI, 1982).

Dentre os diversos entendimentos de comprometimento, Medeiros e Enders (1998) afirmam que
comprometimento esta ligado a uma forte crenca e aceitagao dos valores e objetivos da organizacao, ou seja,
o individuo, de certo modo, estar preparado a desempenhar um esfor¢o consideravel em prol a organizacdo
e um intenso bel-prazer de se manter como colaborador. De certo modo, Mowday, Porter e Steers (1982)
asseguram que o comprometimento consiste na existéncia de um comportamento naturalmente obstinado
em que o individuo toma suas proprias acdes e, em consequéncia, esse envolvimento natural alimenta o seu
envolvimento com a organizacao.

Nesse contexto, o presente trabalho tem o objetivo de analisar o comprometimento organizacional dos
servidores publicos em uma escola estadual localizada no municipio de Urucara/AM. O trabalho esta
estruturado da seguinte forma: (1) revisdo da literatura tratando do comprometimento organizacional; (2)
metodologia; (3) resultados, discussdo, conclusdo e referéncia.

2. REVISAO DA LITERATURA - COMPROMETIMENTO ORGANIZACIONAL

Dentre os diversos entendimentos de comprometimento, Medeiros & Enders (1998), afirmam que
comprometimento esta ligado a uma forte crenca e aceitacdo dos valores e objetivos da organizagio, ou seja,
o individuo, de certo modo, estar preparado a desempenhar um esfor¢o consideravel em prol a organizacido
e um intenso bel-prazer de se manter como colaborador.

De certo modo, Mowday; Porter & Steers (1982), asseguram que o comprometimento consiste na existéncia
de um comportamento naturalmente obstinado em que o individuo toma suas préprias acdes e, em
consequéncia, esse envolvimento natural alimenta o seu envolvimento com a organizacao.

Dentro desse contexto, Flauzino & Borges-Andrade (2008), asseguram que o Comprometimento com a
Organizagdo dispoe de alguma ac¢do do individuo no sentido de identificar-se com ela e desejar manter-se
como parte do todo, com intuito de realizar seus interesses e desejar o alcance das missdes Organizacionais.
Nesse contorno, o comprometimento, por intimeras vezes, foi abordado como um construto
multidimensional com o designio de compreender, de maneira mais aprofundada, os vinculos da
organizacdo e de seus individuos (CARDOSO et al. 2017).

E consenso hoje na literatura por Medeiros et al. (2003), que o comprometimento possui multiplos focos,
como organizacgdo e carreira, e bases, como afetiva, normativa e instrumental, ja na visdo de Nascimento et
al. (2008), o constructo multidimensional aborda de melhor maneira a relagdo do comportamento
individual em determinado contexto organizacional.

Outra questdo relevante levantada por Borges-Andrade (1994) é a andlise e o aprofundamento do
comprometimento organizacional no setor publico, na qual, é hoje em dia indispensavel, pois ele é mentor
de desempenho e de outras caracteristicas importantes no trabalho. Em recente estudo Pinho et al. (2015),
analisa as concepg¢des gerenciais sobre os vinculos de Entrincheiramento, Consentimento e
Comprometimento, bem como evidenciar as formas de gerenciamento, as praticas e politicas de Recursos
Humanos relacionadas aos trés vinculos. Em trabalho, Pinho; Bastos & Rowe (2015), investigaram o
Comprometimento Organizacional nas bases afetiva, normativa e instrumental, de acordo com o modelo de
Meyer & Allen (1991), e mais dois vinculos Entrincheiramento e Consentimento Organizacionais. Entre os
principais destaques estd o comprometimento referente a aspectos positivos, as nogdes de envolvimento e
motivagdo. O entrincheiramento foi relacionado ao medo de mudar de organizacdo para ndo arriscar a
estabilidade ja adquirida. O consentimento, por sua vez, indica uma condi¢do de subserviéncia para o
trabalhador, condigdo que o submete a uma avaliagdo negativa enquanto pessoa e profissional.
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Partindo desse pressuposto, Medeiros et al. (2003), asseguram que uma nova abordagem em multiplos
componentes esteja surgindo, uma vez que a pesquisa do comprometimento esteve focada, quase
exclusivamente, em modelos de uma e de trés dimensades.

Para Roman et al. (2012), existe um consenso entre os diversos pesquisadores, em conformidade com o qual
o comprometimento organizacional tem enfoque multidimensional, e ganha relevancia no ambito
académico esse tipo de estudo, devido ao nimero de pesquisas investigativas a esse respeito no Brasil e
outros paises.

Em um exemplo multidimensional mais vastamente utilizado nos estudos sobre comprometimento, Meyer
& Allen (1991), identificam trés bases ou dimensdes do comprometimento: afetiva, instrumental e
normativa. Para Cardoso et al. (2017), os autores apresentaram o comprometimento organizacional de uma
maneira mais integrada, atrelando estado psicolégico com natureza atitudinal, considerando reflexdes e
emocdes das pessoas em torno de sua relagdo com alguma organizacgao.

3. METODOLOGIA

No que tange a caracteriza¢do do estudo, a metodologia utilizada, quanto a natureza da pesquisa parte de
uma abordagem quantitativa, quando mensura as opinides na coleta e tratamentos dos dados, utilizando-se
de recursos estatisticos, que do ponto de vista de Silva & Menezes (2005). Devido a natureza do estudo a
metodologia adotada quanto aos seus fins foi de natureza exploratéria. A pesquisa exploratéria, visa
proporcionar maior familiaridade com o problema, com vista a torna-lo explicito, ou ainda, a construir
hipéteses, Silva & Menezes (2005). Quanto aos meios de investigacdo foi utilizado o estudo de caso, que se
caracteriza pelo circunscrito a uma ou poucas unidades, entendidas como pessoa, familia, produto, empresa,
6rgdo publico, comunidade ou mesmo um pais (GIL, 2002).

A pesquisa ocorreu em uma escola publica do ensino médio localizada no municipio de Urucara/AM.
Participaram da pesquisa 42 respondentes (n=42).

No que tange a abordagem utilizada na pesquisa, foi utilizado um questionario, baseado em Meyer & Allen
(1990, 1991, 1993) e Meyer, Allen & Smith (1993), dividido em duas partes, onde a parte I - perfil dos
respondentes, foram obtidos dados referente a (1) sexo; (2) estado civil; (3) grau de escolaridade; (4) faixa
etaria de idade; (5) cargo na instituicdo e tempo de servigo. Com relacio a parte II - Comprometimento
organizacional, teve o objetivo de analisar em até que ponto os respondentes concordam ou discordam com
as trinta afirmacdées disponiveis no questionario.

Utilizou-se uma escala Likert composta pelos seguintes elementos: (1) discordo totalmente;
(2) discordo; (3) nao sei; (4) concordo ou (5) concordo totalmente ao lado de cada afirmacao.

As respostas de grau de concordancia entre um e dois representam comprometimento baixo, a resposta de
concordancia trés representa grau de comprometimento moderado e as respostas de concordancia entre
quatro e cinco representa elevado grau de comprometimento.

Para uma melhor compreensio das Tabelas das dimensdes afetiva, normativa e instrumental foi elaborado
um quadro fazendo referéncias aos niveis de concordancia do comprometimento organizacional (Quadro
1).

Quadro 1: Niveis de concordancia e grau de comprometimento organizacional

Niveis de concordancia Grau de comprometimento

1 a 2 respostas de concordancia Baixo
3 respostas de concordancia Moderado
4 e 5 respostas de concordancia Elevado

Fonte: Autores.
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4. RESULTADOS
4.1. PERFIL DEMOGRAFICO DOS RESPONDENTES

Os 42 questiondrios respondidos pelos funcionarios da escola, entre os quais participaram da pesquisa
pedagogos, professores, secretario, assistentes técnicos, vigias, auxiliares de servigos gerais e merendeiras,
obtiveram os seguintes valores para as estatisticas descritivas das variaveis de identificacdo dos
respondentes, na qual, constatou-se que 57% das pessoas sdo do sexo feminino, onde 28% possuem grau
de escolaridade de P6s-Graduagio, 4% nivel superior completo, 24% segundo grau completo e 2% segundo
grau incompleto.

Dos servidores do sexo feminino entrevistados, 3% possui uma faixa etaria de idade de 26 a 35 anos, 29%
com idade de 36 a 45 anos, 23% de 46 a 55 anos e 2% acima de 55 anos de idade. Tendo em vista que 2%
possuem menos de um ano de tempo de servico, 13% de um a cinco anos e 42% acima de cinco anos de
tempo de servico.

Outros 43% sio servidores publicos estaduais do sexo masculino, onde 18% possuem escolaridade de Pos-
graduacao, 4% nivel superior completo, 20% possuem segundo grau completo e 1% possui primeiro grau.
No que se refere a faixa etdria de idade, 8% possui uma faixa etaria de 26 a 35 anos, 23% com idade de 36 a
45 anos, 9% de 46 a 55 anos e 3% acima de 55 anos de idade. Visto que, 6% possuem menos de um ano de
tempo de servico, 16% de um a cinco anos e 21% acima de cinco anos de tempo de servigo.

4.2. COMPROMETIMENTO ORGANIZACIONAL

As dimensdes do comprometimento organizacional sdo provenientes do modelo de conceitualiza¢do dos
trés componentes de Meyer & Allen (1990, 1991, 1993) e Meyer, Allen & Smith (1993) conforme Quadro 2.

Quadro 2: Variaveis analiticas versus dimensdes do comprometimento organizacional.

Variaveis Analiticas Dimensdes do comprometimento organizacional

)Afetivo: é percebido como um apego, como um envolvimento, onde ocorre
identificacdo com a organizacio.

\Afetiva

Normativa: estd relacionado a um alto nivel de comprometimento por parte do
funcionario em relagio a organizacio.

Instrumental Instrumental: é percebido como os custos associados ao deixar a organizacio.
Fonte: Autores.

Normativa

4.2.1. DIMENSAO AFETIVA

Com relacdo a dimensao afetiva, a questdo 1 “Eu realmente sinto os problemas da organiza¢do como se
fossem meus” indica que 52,4% dos respondentes possuem um grau de comprometimento elevado, 11,9%
demonstram nivel de comprometimento moderado e 35,71% demonstram grau de comprometimento
baixo. Na questdo 2 “Esta instituigdo tem um imenso significado pessoal para mim” indica que 88,05% dos
respondentes possuem um grau de comprometimento elevado, 7,14% demonstram nivel de
comprometimento moderado e 4,76% demonstram grau de comprometimento baixo.

Nas respostas a questdo 3 “Eu seria muito feliz em dedicar o resto da minha carreira nesta institui¢cao”
apontam que 50% dos respondentes demonstram um nivel de comprometimento elevado, 7,14% possuem
um grau de comprometimento moderado e 16,66% demonstram grau de comprometimento baixo. Ja em se
tratando da questdo 4 “Eu estou disposto a dedicar uma grande quantidade de esforgos, além de esperada
normalmente, para ajudar esta instituicdo a ser bem-sucedida” mostram que 78,62% dos respondentes
detém um grau de comprometimento alto, 11,90% manifestam ter nivel de comprometimento moderado e
9,52% demonstram grau de comprometimento baixo.

No que concerne a questdo 5 “Conversando com amigos, eu sempre me refiro a esta instituicio como uma
grande instituicdo para qual é 6timo trabalhar”, na qual apontam que 78,6% dos respondentes apresentam
ter um grau de comprometimento elevado, 7,14% demonstram nivel de comprometimento moderado e
14,28% possuem grau de comprometimento baixo. Em relagdo a questdo 6 “Eu julgo que meus valores sdo
muito similares aos valores defendidos por esta instituicdo” apontam que 64,32% dos respondentes
apresentam um grau de comprometimento elevado, 23,81% revelam ter um grau de comprometimento
moderado e 11,87% demonstram nivel de comprometimento baixo.



Gestdo da Produgdo em Foco - Volume 48

De acordo com a questdo 7 “Eu me sinto orgulhoso dizendo as outras pessoas que sou parte desta
instituicdo” revelam que 83,32% dos respondentes indicam ter um grau de comprometimento elevado,
4,76% demonstram nivel de comprometimento moderado e 11,9% apontam grau de comprometimento
baixo. No que se refere a questdo 8 “Esta instituicdo realmente inspira o melhor em mim para meu progresso
no desempenho do trabalho” indica que 78,57% dos respondentes apresentam ter um nivel de
comprometimento elevado, 11,90% mostram grau de comprometimento moderado e 9,52% demonstram
nivel de comprometimento baixo.

Ao ponderar sobre a questdo 9 “Eu estou extremamente contente por ter escolhido esta instituicdo para
trabalhar, comparando com outras instituicdes que considerei na época da contratacdo” demonstram que
69% dos respondentes possuem um grau de comprometimento elevado, 9,52% apresentam nivel de
comprometimento moderado e 21,43% mostram grau de comprometimento baixo.

No que tange a questdo 10 “Eu realmente me interesso pelo destino desta organiza¢do”, na qual apontam
que 85,75% dos respondentes possuem um nivel de comprometimento elevado, 9,52% demonstram grau
de comprometimento moderado e 4,76% apresentam um nivel de comprometimento baixo. Contudo,
considerando a questdo 11 “Para mim, esta instituicdo é a melhor de todas as possiveis instituicdes para se
trabalhar” indica que 54,8% dos respondentes mostram ter um grau de comprometimento elevado, 21,43%
demonstram nivel de comprometimento moderado e 23,81% apontam grau de comprometimento baixo. A
tabela 1 apresenta os resultados da Dimensdo Afetiva.

Tabela 1: Resultados da dimensao afetiva.

Questio 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
Concordo 2 8 5 13 7 2 10 5 8 7 2
Totalmente 4,80% |19,00% |11,90% | 31,00% | 16,70% | 4,80% |23,80% | 11,90% | 19,00% | 16,70% | 4,80%

20 29 16 20 26 25 25 28 21 29 21
Concordo
47,62% |69,05% | 38,10% | 47,62% | 61,90% | 59,52% | 59,52% | 66,67% | 50,00% | 69,05% | 50,00%
5 3 7 5 3 10 2 5 4 4 9
Nao sei

11,90% | 7,14% |16,67% | 11,90% | 7,14% | 23,81% | 4,76% |11,90% | 9,52% | 9,52% | 21,43%

12 2 9 4 5 4 4 3 7 2 9
Discordo
28,57% | 4,76% |21,43% | 9,52% [11,90% | 9,52% | 9,52% | 7,14% | 16,67% | 4,76% |21,43%
Discordo 3 0 5 0 1 1 1 1 2 0 1
Totalmente 7,14% 0,00% |11,90% | 0,00% | 2,38% | 2,38% | 2,38% | 2,38% | 4,76% | 0,00% | 2,38%
42 42 42 42 42 42 42 42 42 42 42
Total

100% 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100% | 100%

Fonte: Autores.

4.2.2. DIMENSAO NORMATIVA

No que se refere a dimensao Normativa, a questdo 12 “Eu ndo deixaria minha instituicdo agora, porque eu
tenho uma obrigacdo moral com as pessoas daqui” indica que 73,76% dos respondentes tém um nivel de
comprometimento elevado, 7,14% demonstram nivel de comprometimento moderado e 19,05% mostram
ter grau de comprometimento baixo.

Quanto a questdo 13 “Eu me sentiria culpado se deixasse minha instituicdo agora”, na qual indica que
52,38% dos respondentes possuem um grau de comprometimento elevado, 19,05% apresentam ter nivel
de comprometimento moderado e 28,57% demonstram grau de comprometimento baixo. Ja a questdo 14
“Esta instituicdo merece minha lealdade” que 92,84% dos respondentes demonstram possuir um nivel de
comprometimento elevado, 7,14% mostram ter grau de comprometimento moderado e 0,00% possuem
nivel de comprometimento baixo.

Como bem assinalam, na questao 15 “Mesmo se fosse vantagem para mim, eu sinto que nio seria certo
deixar minha instituicdo agora” apontam que 49,96% dos respondentes possuem um nivel de
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comprometimento elevado, 21,43% demonstram grau de comprometimento moderado e outros 28,57%
mostram possuir um nivel baixo de comprometimento. Dando continuidade, na questdo 16 “Se eu nio
tivesse dado tanto de mim nesta instituicdo, eu poderia conseguir trabalhar em outro lugar” indica que
52,36% dos respondentes apresentam ter um nivel elevado de comprometimento, 28,57% demonstram
ter grau moderado de comprometimento e 19,05% possuem nivel baixo de comprometimento.

Sendo que, na questdo 17 “Eu devo muito a minha instituicdo” apontam que 61,9% dos respondentes
possuem um grau elevado de comprometimento, 16,67% demonstram nivel moderado de
comprometimento e outros 21,43% possuem nivel de comprometimento baixo. A tabela 2 apresenta os
resultados da Dimensdo Normativa.

Tabela 2: Resultados da dimensdo normativa

Questao 12 13 14 15 16 17
8 5 15 3 4 5
Concordo totalmente
19,00% 11,90% 35,70% 7,10% 9,50% 11,90%
23 17 24 18 18 21
Concordo
54,76% 40,48% 57,14% 42,86% 42,86% 50,00%
3 8 3 9 12 7
Nao sei
7,14% 19,05% 7,14% 21,43% 28,57% 16,67%
8 11 0 10 8 9
Discordo
19,05% 26,19% 0,00% 23,81% 19,05% 21,43%
0 1 0 2 0 0
Discordo totalmente
0,00% 2,38% 0,00% 4,76% 0,00% 0,00%
42 42 42 42 42 42
Total
100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00%

Fonte: Autores.

4.2.3. DIMENSAO INSTRUMENTAL

No que tange a dimensdo Instrumental a questdo 18 “Se eu decidisse deixar minha instituicdo o agora, minha
vida ficaria bastante desestruturada” aponta que 42,85% dos respondentes possuem um grau elevado de
comprometimento, 16,76% demonstram nivel moderado de comprometimento e 40,47% mostram ter grau
baixo de comprometimento.

Partindo-se da escrita de que a questdo 19 “Eu acho que teria poucas alternativas se deixasse esta
instituicdo” indica que 28,53% dos respondentes demonstram possuir um grau de comprometimento
elevado, 9,52% possuem um grau moderado de comprometimento e 61,9% demonstram nivel de
comprometimento baixo. A questdo 20 “Na situacdo atual, ficar com minha instituicdo é na realidade uma
necessidade tanto quanto um desejo” mostra que 54,74% dos respondentes possuem um grau elevado de
comprometimento, 11,90% demonstram ter um grau de comprometimento moderado e outros 33,33%
apresentam um nivel baixo de comprometimento.

Nas respostas da questdo 21 “Uma das poucas consequéncias negativas de deixar esta instituicdo o seria a
escassez de alternativas imediatas”, 30,99% dos respondentes indicam possuir um nivel de
comprometimento elevado, 14,29% demonstram grau moderado de comprometimento e 54,76% indicam
ter um grau baixo de comprometimento. Identificou-se que na questdo 22 “Se vocé sabe o que quer, vocé
pode achar o emprego certo”, 66,66% dos respondentes possuem um grau elevado de comprometimento,
21,43% demonstram nivel de comprometimento moderado e 11,9% mostram ter grau de
comprometimento baixo.

Diferentemente, a questdo 23 “Eu ndo sinto nenhuma obrigacdo de permanecer na minha instituicdo” indica
que 23,83% dos respondentes possuem um grau de comprometimento elevado, 7,14% tém um nivel de
comprometimento moderado e 69,05% demonstram grau baixo de comprometimento. Todavia que a
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questao 24 “Eu sinto muito pouca lealdade para com esta instituicdo” aponta que 16,69% dos respondentes
demonstram possuir um nivel de comprometimento elevado, 9,52% demonstram grau de
comprometimento moderado e 73,81% mostram ter um nivel de comprometimento baixo. A tabela 3
apresenta os resultados da Dimensio Instrumental (parte 1).

Tabela 3: Resultados da Dimensao Instrumental (parte 1)

Questao 18 19 20 Al 22 23 24
5 3 4 2 5 1 1
Concordo totalmente
11,90% 7,10% 9,50% 4,80% 11,90% 2,40% 2,40%
13 9 19 11 23 9 6
Concordo
30,95% 21,43% 45,24% 26,19% 54,76% 21,43% 14,29%
7 4 5 6 9 3 4
Nao sei
16,67% 9,52% 11,90% 14,29% 21,43% 7,14% 9,52%
14 21 13 20 4 21 23
Discordo
33,33% 50,00% 30,95% 47,62% 9,52% 50,00% 54,76%
3 5 1 3 1 8 8
Discordo totalmente
7,14% 11,90% 2,38% 7,14% 2,38% 19,05% 19,05%
42 42 42 42 42 42 42
Total
100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00%

Fonte: Autores.

Considerando a Dimensdo instrumental, na qual a questao 25 “Eu aceitaria quase qualquer tipo de tarefa,
para me manter trabalhando para esta institui¢do” indica que 26,21% dos respondentes possuem um nivel
de comprometimento elevado, 9,52% demonstram ter grau de comprometimento moderado e 64,29%
apresentam possuir um nivel baixo de comprometimento.

Os dados da questdo 26 “Eu poderia perfeitamente estar trabalhando para uma instituicdo diferente, desde
que o tipo de trabalho fosse semelhante” indica que 47,6% dos respondentes possuem um nivel elevado de
comprometimento, demonstrando 11,90% de grau moderado de comprometimento e 40,95% demonstram
nivel de comprometimento baixo. Embora a questao 27 “Nas circunstancias atuais, qualquer mudanga, por
menor que fosse, me levaria a sair desta instituicdo” indique que 11,94% dos respondentes demonstrem ter
um grau de comprometimento elevado, 21,43% apresentam ter um nivel de comprometimento moderado
e outros 66,67% demonstram ter um grau baixo de comprometimento.

Dando continuidade, a questdo 28 “Ndo h4d muito a ganhar com a permanéncia nesta instituicdo
indefinidamente” apontam que 9,54% dos respondentes possuem um grau de comprometimento elevado,
14,29% demonstram um nivel moderado de comprometimento e 76,19% mostram ter baixo grau de
comprometimento. Contudo, a questdo 29 “Frequentemente, eu discordo das politicas desta instituicdo, em
assuntos importantes relacionados com seus servidores” indica que 33,37% dos respondentes apresentam
ter um nivel elevado de comprometimento, 14,29% demonstram ter grau moderados de comprometimento
e 52,38% mostram ter um grau de comprometimento baixo.

Em estudo corrente, a questdo 30 “Decidir trabalhar nesta instituicao foi um erro absoluto de minha parte”
indica que 2,4% dos respondentes demonstram possuir um grau elevado de comprometimento, 4,76%
demonstrando ter um nivel moderado de comprometimento moderado e 92,85% demonstram ter baixo
grau de comprometimento. A tabela 4 apresenta os resultados da Dimensao Instrumental (parte 2).

o
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Tabela 4: Resultados da Dimensao Instrumental (parte 2)

Questao
Concordo totalmente
2,4% 9,5% 4,8% 2,4% 4,8% 2,4%
10 16 3 3 12 0
Concordo
23,81% 38,10% 7,14% 7,14% 28,57% 0,00%
4 5 9 6 6 2
Nao sei
9,52% 11,90% 21,43% 14,29% 14,29% 4,76%
21 13 21 23 15 24
Discordo
50,00% 30,95% 50,00% 54,76% 35,71% 57,14%
6 4 7 9 7 15
Discordo totalmente
14,29% 9,52% 16,67% 21,43% 16,67% 35,71%
42 42 42 42 42 42
Total
100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00% | 100,00%

Fonte: Autores.

5. DISCUSSAO

Os resultados apontam que 85,71% dos funcionarios se interessam realmente com o melhor desempenho
da instituicdo, 92,86% alegam que a instituicdo merece sua lealdade e 92,86% dos servidores discordam
totalmente de ter sido um erro absoluto trabalhar na instituicao.

Portanto, identificou-se por meio dos resultados apresentados no presente trabalho, maior grau de
comprometimento dos funciondrios em questdes que tratam a instituicio como um imenso significado
pessoal, com uma porcentagem de 88,10%, também 83,33% se sentem orgulhosos de se fazerem parte da
instituicdo e 85,71% se interessam pelo futuro da organizagio, vale ressaltar que as questoes citadas acima
apresentaram um grau de comprometimento menos em relacdo as outras. Isso indica segundo Meyer, Allen
& Smith (1993), que os servidores sdo afetivamente comprometidos, ou seja, existe um apego, um
envolvimento, uma identificagdo com a organizacdo. A tabela 5 apresenta os resultados da Dimensdo
Afetiva.

Portanto, compreende-se que a maioria dos servidores Estaduais que se propuseram a fazer parte do
presente trabalho sio comprometidos, seja no enfoque afetivo, normativo ou instrumental. Sendo assim,
torna-se de grande valia a discussdo dos resultados, pois evidencia o vinculo dos individuos com a
Organizagdo em que atuam.

6. CONCLUSAO

Este estudo buscou analisar os niveis de comprometimento organizacional na dimensionalidade do
comprometimento. A pesquisa teve um carater exploratério dos componentes que compdem o constructo
das dimensdes efetivas, normativas e instrumental agregados na conceitualizagdo dos trés componentes de
Meyer, Allen & Smith (1993). E importante que novos estudos sejam conduzidos numa perspectiva mais
abrangente, tentando validar os componentes do comprometimento aqui encontrados, ou ainda, tentando
encontrar outros componentes.

Entre os principais dados da pesquisa estdo (1) 85,71% dos funcionarios que se interessam realmente com
o melhor desempenho da instituicao; (2) 92,86% dos respondentes alegam que a instituicio merece sua
lealdade; (3) 92,86% dos servidores discordam totalmente de ter sido um erro absoluto trabalhar na
instituicao.

A analise desses niveis possibilitou que alguns componentes latentes do comprometimento organizacional
florescessem. Vale ressaltar que, os componentes aqui propostos devem entrar em modelos mais
complexos, onde se tente explicar quais antecedentes e consequentes possam estar ligados a cada um deles.
Isso possibilitard que as intervengdes organizacionais possam diagnosticar com maior precisdo os
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problemas encontrados nas organizagdes.

A presente pesquisa se limitou em analisar o comprometimento organizacional dos funcionarios de uma
escola publica estadual do municipio de Urucara, vale ainda ressaltar que é de fundamental importancia que
trabalhos como esse sejam realizados posteriormente, visando uma maior abrangéncia de escolas no
Municipio, possibilitando que novos componentes relativos a dimensionalidade comportamentais aqui
analisados floresgam. Além disso, estudos posteriores devem ampliar o conhecimento a respeito do
construto comprometimento organizacional e seu impacto sobre os individuos e as organizagdes.

A relevancia da pesquisa consiste em demonstrar os niveis de comprometimento predominante na
instituicdo pesquisada, este estudo podera ser o alicerce para pesquisas posteriores, que visam o
conhecimento do comprometimento organizacional e respectivas dimensoes, visando assim aumentar o
comprometimento dos servidores para com a organizagao.
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Capitulo 12

Andlise dos aspectos ergondomicos na colheita da
pimenta-do-reino (Piper nigrum), em uma propriedade
na Vila do Guarumd no municipio de Acara - PA

Glinda Sédmia da Silva Foro
Agnes de Souza Costa

Resumo: Os problemas ergondomicos desenvolvidos pela atividade agricola em geral
apresentam caracteristicas semelhantes pois quase sempre estdo associados ao processo
de plantio e colheita. O presente trabalho tem como objetivo avaliar os aspectos
ergondmicos, identificar riscos e descrever como as atividades sdo desenvolvidas na
colheita da pimenta-do-reino. Para isso, foi realizada uma pesquisa bibliografica,
aplicacao de questionarios com os trabalhadores para identificar seus perfis e os aspectos
relacionados ao trabalho e com os gestores a fim de compreender o processo de produgado
da pimenta. Logo, percebe-se que mesmo proporcionando renda, essa atividade causas
sérios riscos ergondmicos a essas pessoas, podendo desencadear dores na coluna,

propiciando o desenvolvimento de patologias.

Palavras-chave: Pimenta-do-reino, Ergonomia, Andlise Ergonémica, Agricultura.
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1.INTRODUCAO

O Brasil é evidenciado como uma grande poténcia por ter uma vasta agricultura, sendo representado como
uma grande fonte de exportacdo. Logo apds a expansido do mercado brasileiro, durante a década de 90, o
agronego6cio sofreu um acentuado crescimento, com possibilidades de gerar competitividade neste setor
quando comparado aos demais que estavam relacionados a economia doméstica (MARANHAO e VIEIRA
FILHO, 2016).

Marquéz (1986), Silva e Furlani (1999) e Massoco (2008) relatam que cerca de 4% do Produto Interno Bruto
(PIB) mundial sdo afetados pelos acidentes de trabalhos ocorridos com pequenos agricultores.

Um setor que merece mais atencdo para as suas condi¢des ergondmicas é o da Agricultura Familiar, pois
mesmo em aspectos de mecanizagao as atividades sao consideradas pesadas, visto que as tecnologias ainda
ndo possuem um direcionamento adequado aos pequenos agricultores, possuindo a visao voltada para os
de grande escala (KROMER e GRANDJEAN, 2005).

A propriedade foco do presente artigo é uma grande produtora da pimenta-do-reino localizada na vila do
Guaruma na cidade de Acar, estado do Para. A producdo é oriunda da agricultura familiar e carece de
melhores condi¢cdes quanto a ergonomia no campo e que de certa forma, expde as pessoas que trabalham
nessa atividade a situagdes de risco.

A expressdo “acidente de trabalho no meio rural” esta conceituada no artigo 19 da Lei 8.213 de 24 de julho
de 1991, que dispde sobre os planos de beneficios da previdéncia social e da outras providéncias, como

“0 que ocorre pelo exercicio do trabalho a servico de empresa ou
de empregador doméstico ou pelo exercicio do trabalho dos
segurados referidos no inciso VI do art. 11 desta Lei, provocando
lesdo corporal ou perturbagio funcional que cause a morte ou a
perda oureducio, permanente ou temporaria, da capacidade para
o trabalho”.

A NR 17 - ERGONOMIA enfatiza que a andlise ergondémica do trabalho é um processo construtivo e
participativo para a resolucdo de um problema complexo que exige o conhecimento das tarefas, da atividade
desenvolvida para realiza-las e das dificuldades enfrentadas para se atingirem o desempenho e a
produtividade exigidos.

Tendo observado o crescimento da produgdo da pimenta-do-reino na regido, percebeu-se a importancia de
demonstrar como as atividades de colheita sdo desenvolvidas, analisar os aspectos ergondomicos dos
trabalhadores e identificar os niveis de riscos enfrentados.

Diante da importancia que a ergonomia tem no meio rural, verificou-se que a propriedade, objeto do
presente estudo, apresenta deficiéncias quanto aos aspectos ergonémicos do trabalho em sua plantagdo de
pimenta-do-reino. Dessa forma, é possivel levantar a seguinte questdo: quais sdo essas deficiéncias e quais
riscos elas podem apresentar as pessoas que trabalham nessa atividade?

O presente estudo tem como principal objetivo avaliar os aspectos ergondmicos na produ¢do da pimenta-
do-reino, identificar os niveis de riscos em que as pessoas estdo expostas no desenvolvimento de suas
atividades laborais, através de uma analise dos perfis dos trabalhadores e da forma como as atividades sdo
desenvolvidas nesses ambientes.

2. FUNDAMENTAGAO TEORICA

Os topicos a seguir apresentam os pontos importantes para o estudo em questao. No primeiro tdpico sera
apresentado um breve historico da pimenta-do-reino na cidade Acara, o segundo tépico nos mostra a
relacdo da agricultura com a ergonomia e o terceiro topico nos fala sobre as normas de seguranca.

2.1. PIMENTA-DO-REINO NO PARA

A pimenta-do-reino, também conhecida como pimenta-da-india, € uma trepadeira com um alto potencial de
produtividade e que proporciona lucros a seus produtores, mesmo em condi¢des de pequena escala.

Dois estados brasileiros vém se destacando na producdo de pimenta-do-reino: em primeiro lugar o Parj,
com 79% e em segundo o Espirito Santo, com 13% da produgdo nacional (IBGE, 2014). Em 2002, o Para
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contribuiu com 85% do total produzido no pafs. O restante da produgdo veio do Espirito Santo (8,5%) e da
Bahia (5,5%) (IBGE, 2014).

No estado do Para, em meados da década de 30, a cultura da pimenta-do-reino (Piper nigrum, L.) foi
introduzida pelos imigrantes japoneses, desenvolvendo um sistema intenso de produgao chegando a ser de
grande escala, proporcionando ao pais, em 1982, o titulo de maior produtor e exportador do mundo. Em
1990 e 1991, apesar da crise enfrentada na década, a producdo de pimenta-do-reino atingiu grande
patamar, idéntico ao verificado em 1982 (HOMMA, 2008).

O periodo que vai de 1992 a 1999 se caracterizou pela crise no setor decorrente dos baixos precos
internacionais, quando os grandes produtores passaram a abandonar os pimentais e abrir espago para
pequenos produtores, que apresentam maior capacidade de sobrevivéncia, pelo baixo uso de insumos
modernos e uso da mio de obra familiar (DESER, 2008).

Esta cultura tem um papel de suma importancia para o agronegdcio paraense e regional, visto que uma
quantidade significativa da pimenta brasileira produzida é oriunda do estado do Pard. Também possui
destaque na geracdo de empregos consequente da mao de obra gerada pela producdo no meio rural (LEMOS
et.al 2014). A pimenta-do-reino é amplamente utilizada na agroindustria, na industria alimenticia e quimica
(ASSIS et al., 2015).

Segundo o Instituto Brasileiro de Geografia e Estatistica (IBGE), em 2018 a cidade Acara produziu 1.700
toneladas de pimenta-do-reino enquanto o estado do Para produziu 33.657 toneladas. A produgio de Acara
estd entre as 10 maiores do estado.

Durante anos a principal fonte de renda da populagdo guarumaense sustentou-se na agricultura, tendo como
primeira base de cultivo a mandioca, utilizada para a producdo de farinha, o que se perpetuou por anos,
mantendo, até os dias atuais, uma forte influéncia econémica, caracterizando o municipio como um dos
grandes produtores de mandioca.

Devido a grande influéncia de imigrantes japoneses com a planta¢do da pimenta-do-reino, a populagao
percebeu uma oportunidade de inovar a agricultura local com grandes perspectivas, e isso levou muitos
agricultores a investir. Tendo respostas promissoras, esse novo cultivo trouxe muitos beneficios
econdmicos aos filhos locais, tanto para os investidores, quanto para a populacdo que necessita desta
producdo para subsidio familiar através da geracdo de empregos.

2.2. 0 TRABALHO NA AGRICULTURA E A ERGONOMIA

Durante a criacdo da Ergonomic Research Society, considerada a primeira sociedade com interesse no
estudo das problematicas de adaptagdo do homem com o trabalho, surgiu o termo ergonomia, criado pelo
inglés Murrel, no ano de 1949 (LAVILLE, 1977).

Sendo assim, Marcon (2013) menciona que a ergonomia tem como intuito identificar os fatores de sinistros
que causam riscos a saude do trabalhador, desenvolvendo métodos que proporcione um ambiente seguro
diminuindo os riscos aos individuos. Pheasant (1988) enfatiza que a ergonomia adapta o trabalho ao
trabalhador e o produto ao usuério, tendo como foco principal o homem e os elementos que o envolve.

Menegat e Fontana (2010, p. 55), relata que os acidentes que mais ocorrem na atividade rural sdo:

[..] quedas e agressdes por animais de grande porte, como cavalos
evacas; amputacio de dedo ao manusear maquina de moer carne;
fratura de membros inferiores ao tocar, por descuido, em correia
do motor de maquina ligada, cortes com ferramentas manuais e
amputacado de dedo ao cortar lenha.

Ao analisar os riscos relatados pelos autores é possivel detectar que os principais maleficios dentro da
atividade laboral na agricultura sdo oriundos da prépria atividade, ou seja, da rotina de trabalho
desenvolvida através do acimulo de cansaco, que atrapalha o estado psicolégico do trabalhador.

Para Abrahio e Pinho (1999), a finalidade de uma andlise ergondmica é melhorar as condi¢des de trabalho
de forma continua, levando em consideracdo a produgdo, ou seja, respeitando seus limites. Nessa
perspectiva, é proposta uma definicdo da intervencdo ergondémica com objetivo de propiciar melhorias. Por
tras desta no¢do de melhoria da relacdo homem - trabalho, existe o agente da acdo (o ergonomista), o sujeito
da ac¢do (o trabalhador) e a prépria acdo (o trabalho). Assim, o trabalho seria o mediador da construcdo da

-
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saude, de forma que a melhor relacdo homem - trabalho ndo é a exclusdo do trabalho, mas sim uma relagiao
harmonica entre os dois - trabalho/saude.

Segundo os autores Anaruma e Casarotto (1996) os aspectos biomecanicos e fisioldgicos da postura em pé
e sentada, a permanéncia por periodos prolongados de tempo numa postura fixa, os limites de tolerancia
para levantamento de peso, o tipo de mobiliario adequado, etc., sdo estudados de forma bastante intensa
pelos ergonomistas.

Ao desenvolverem suas tarefas sdo exigidos dos trabalhadores rurais consideraveis esforgos fisicos,
posturas incdmodas sob condi¢des ambientais desfavoraveis, levando em conta que no ambiente de
trabalho agricola parece existir uma grande diversidade de classes de risco concilidvel com a verificacdo do
alto grau de variedades dessas tarefas nessas atividades. A contribuicdo da ergonomia se da justamente pelo
seu carater multidisciplinar, integrando conceitos das ciéncias sociais com os avancos tecnolégicos, tendo
como resultado o aumento da capacidade produtiva individual, redu¢do de acidentes de trabalho e a
melhoria das condi¢des de satide da populagéo trabalhadora (ABRAHAO, 2006).

2.3. NORMAS REGULAMENTADORAS

Apesar das vantagens econdmicas, o cultivo da pimenta-do-reino trouxe diversos problemas ergonomicos
para os trabalhadores. Dentre os trabalhos que demandam uma enorme quantidade de esforgo fisico esta o
trabalho agricola, tendo um alto consumo de energia do agricultor. Segundo a literatura, esta atividade é um
dos ramos produtivos que geram altos riscos ergondmicos podendo desenvolver distirbios musculares e
incapacidade nos trabalhadores (DAVIS; KOTOWSK, 2007; DRISCCOL et al.,, 2014).

Para seguranca e melhor qualidade de vida no trabalho dos empregados algumas normas regulamentadoras
foram implementadas, entre elas estd a NR 17 - ERGONOMIA, que tem como intuito estabelecer parametros
que permitam a adaptagdo das condicdes de trabalho, as caracteristicas psicofisioldgicas dos trabalhadores,
proporcionando conforto, seguranca e um melhor desempenho.

Como forma de agregar também foi implementada a NR 31 - Seguranca e Saide no Trabalho e na
Agricultura, Pecudria, Silvicultura e Exploracdo Florestal e na Aquicultura, que visa o desenvolvimento das
atividades relacionadas, estabelecendo melhorias na organizacio e no ambiente de trabalho. Segundo essas
normas os EPI's (Equipamentos de Prote¢do Individual) adequados para executar uma atividade de campo
sdo: bota com bico de ferro, perneira, chapéu arabe ou chapéu de palha, luva, calga, 6culos de protegdo e
camisas com mangas compridas.

3. METODOLOGIA

A pesquisa caracteriza-se como exploratéria, que segundo Gil (2002, p.41) “estas pesquisas tém como
objetivo proporcionar maior familiaridade com o problema, com vistas a torna-lo mais explicito ou a
constituir hipdteses”.

Para Selltiz et al (1967, p. 63 apud GIL, 2002, p. 41), “ essas pesquisas envolvem: (a) levantamento
bibliografico; (b) entrevistas com pessoas que tiveram experiéncias praticas com o problema pesquisado; e
(c) analise de exemplos que "estimulem a compreensao”.

Dessa forma, foi realizado um levantamento bibliografico acerca dos assuntos relacionados a ergonomia,
histérico da pimenta-do-reino no estado do Para e a ergonomia na agricultura. Para Fonseca (2002), a
analise de riscos ergondmicos pode estar associada a diversos fatores, o que demonstra a necessidade de
uma maior compreensio. Com isso, se faz necessario que a academia reconheca os riscos que envolvem este
processo, a fim de buscar alternativas que atuem como um interventor na pratica.

Para Boccato (2006, p. 266) “a pesquisa bibliografica busca a resolugao de um problema (hip6tese) por meio
de referenciais teéricos publicados, analisando e discutindo as varias contribui¢des cientificas”.

No més de outubro de 2019, foi desenvolvida uma entrevista com 27 colaboradores que trabalham na
producdo de pimenta-do-reino da regido guarumdense e dois gestores da propriedade. As questdes
abordadas com os trabalhadores foram relacionadas a forma que eles trabalham e o perfil de cada um
quanto a idade, sexo, escolaridade, acidentes de trabalho, dores, entre outras perguntas. A entrevista com

os gestores teve o objetivo de abordar aspectos relacionados a produgdo e a visdo sobre os aspectos
ergonomicos do trabalho.
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A andlise dos dados foi quali-quantitativa. A andlise qualitativa, de acordo com COSTA (2018), tem por
objetivo compreender diferentes aspectos de um fendmeno, de forma que é possivel aprofundar e
intensificar o intuito de expressar a real dimensdo do objeto a ser pesquisado. A andlise quantitativa,
segundo Gil (2002, p.134), “as categorias sdo frequentemente estabelecidas apriori, o que simplifica
sobremaneira o trabalho analitico”. Dessa forma, foi possivel a elaboragio de graficos com os resultados da
entrevista.

4. RESULTADOS
4.1. DESCRICAO DO AMBIENTE DE TRABALHO

O presente estudo foi desenvolvido em uma propriedade na Vila do Guaruma, localizada na PA 252,a 18 km
da Cidade de Acara. Este nome é dado devido a grande quantidade da palmeira guaruma nas margens dos
igarapés existentes na entrada da localidade, advindo da familia das marantaceas do género Ischinosiphon
Koern, facilmente encontradas nas margens dos rios, em solo alagado (varzea) (VALENTE E ALMEIDA,
2001).

A propriedade estudada apresenta uma area de 170 metros de frente e 1000 metros de fundos, tendo como
cultivo alternativo o cacau, cupuacu, coco e acai em média escala e como foco a pimenta-do-reino, com oito
mil pés e um rendimento por pé entre 2 kg e 2,5 kg, com uma producio de vinte toneladas de pimenta
(verde), em periodo de safra.

A producdo da pimenta-do-reino pelos colaboradores vai desde o preparo do solo para o plantio até a
colheita, identificando-se em todas as etapas riscos ergonémicos, mas com maior exposicio durante a
colheita, que acontece uma vez ao ano, no periodo de safra que se inicia no més de agosto e termina em
setembro, contudo, podendo se perpetuar até inicio de dezembro.

4.2. ANALISE DOS RESULTADOS

Os graficos a seguir demonstram o resultado das entrevistas com os trabalhadores.

Grafico 1 - Sexo

m FEMININO
B MASCULINO

Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

O grafico 1 representa o percentual de homens e mulheres que trabalham na produgio da pimenta-do-reino,
o resultado mostra uma maior representacdo dos homens nessa atividade com 70,37% e com 29,63% de
mulheres.

o
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Gréfico 2 - Escolaridade

7.41%
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= MEDIO COMPLETO

MEDIO INCOMPLETO

Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

O grafico 2 mostra o grau de escolaridade dos colaboradores, o resultado demonstra que 55,56% dos
entrevistados possuem ensino fundamental incompleto, 22,22% possuem ensino médio completo, 14,81%
possuem ensino médio incompleto e 7,41% possuem ensino fundamental completo.

Gréafico 3 - Faixa etaria

3.70%
m 18- 20 anos
W !1-25anos
W 26- 30 anos
31- 35anos
m 36 - 40 anos
m 41-45anos
® 46 - 50 anos
H 51 - 60anos

B Acima de 61 anos

Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

O grafico 3 representa a faixa etaria dos trabalhadores. O resultado nos mostra que a faixa etaria de 51 a 60
anos possui 18,52% das ocorréncias, 26 a 30 anos possui 14,81%, igualando-se as faixas etarias de 31 a 35
anos e 36 a 40 anos. As menores ocorréncias estdo na faixa de 18 a 20 anos e 46 a 50 anos com 3,70%.
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Grafico 4 - Tempo de Execugdo da Atividade
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Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

O grafico 4 representa o tempo em que essas pessoas executam a atividade da produ¢do da pimenta-do-
reino. Observa-se que o maior indice ocorre durante o periodo de safra com 64,29%. O periodo de 2 a 3
anos representa 14,29% das respostas, o0 mesmo resultado se da pelas respostas dos trabalhadores que
disseram que trabalham nessa atividade por toda a vida. 3,57% se caracteriza pelo periodo de menos de 1
ano de trabalho.

Grafico 5 - O entrevistado é o Unico que executa a atividade na familia?

" NAD
| E1 Y]

Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

O grafico 5 mostra com 81,48% que o entrevistado ndo é o Unico da familia que executa a atividade.
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Grafico 6 - Motivo da escolha pela atividade

B GOSTAR
B RENDA EXTRA
B ONICA OPCED

Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

0 grafico 6 mostra o motivo da escolha pela atividade. Observa-se que 51,85% das respostas sdo de que a
atividade em questdo é a inica op¢do que o entrevistado tem de trabalho. A renda extra é caracterizada por
40,74% das respostas e apenas 7,41% porque gostam da atividade.

Grafico7 - Utilizacdo adequada de EPI

m NAD

|5

Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

O grafico 7 mostra se os colaboradores utilizam ou ndo EPI adequado e os resultados mostram que 55,56%
ndo utilizam e 44,44% utilizam.
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Grafico 8 - Treinamento X Utilizacdo de EPI
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Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

O grafico 8 mostra a relacdo treinamento e utilizacdo de EPI. O resultado mostra que dos 55% dos
entrevistados que nao utilizam EPI adequado, 66,66% foram treinados e 33,33% ndo foram treinados.

Grafico 9 - Numero de Acidentados

B HAD

m 5P

Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

O gréafico 9 demonstra que 11,11% dos entrevistados sofreram acidentes e os que ndo sofreram
representam 88,89% das respostas.

Quando perguntados se percebem ou ndo a presenca de dores, 22,22% responderam nao e 77,78%
responderam que sentem dores oriundas da atividade.
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Grafico 10 - Classificacdo das Dores
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Fonte: Resultados da Pesquisa (2020)

0 grafico 10 representa a classificacdo das dores, ou seja, onde as pessoas mais percebem a presenca. O
local do corpo onde os entrevistados mais sentem dor é nas costas, representando 52,38%, seguido pela
lombar com 38,10%, lombar e joelho com 4,76% e no corpo em geral com 4,76%.

Ao analisar o grafico 10, é possivel associar os resultados a postura dos trabalhadores nas diversas etapas
que compdem as atividades em geral do cultivo da pimenta. Para comprovar esses resultados, durante a
visita a propriedade para a realizacdo das entrevistas, foi possivel identificar as causas dessas dores. A figura
1 nos mostra como essa atividade ocorre em termos ergondmicos na etapa da colheita.

Figura 1: Postura dos trabalhadores na colheita da pimenta-do-reino.

Fonte: Resultados da Pesquisa (2020) .

As fotos demonstram que para realizar a colheita da pimenta o colaborador necessita utilizar um saco que
fica apoiado no ombro (bisaco), que conforme aumenta a quantidade colhida, mais pesado ele fica. O
trabalhador necessita abaixar-se varias vezes para fazer a colheita da pimenta. Na figura pode-se observar
que o trabalhador nio se abaixa de forma adequada e a repeti¢do desse movimento é o principal causador
das dores na lombar e nas costas. A escada (trepadeira) utilizada parar alcangar as partes mais altas do pé
de pimenta também favorece para o aparecimento de dores nas costas e na lombar, principalmente por ter
que se contorcer para chegar na posicdo adequada para realizar a colheita. A trepadeira também é a causa
de muitos acidentes, principalmente se o terreno for irregular ou ndo estiver limpo.
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5. CONCLUSAO

Ao analisar os resultados da pesquisa percebe-se que o objetivo foi atingido. Foi possivel identificar o perfil
dos trabalhadores e analisar os aspectos ergonémicos do trabalho na safra da pimenta-do-reino. Identifica-
se também os riscos que esses trabalhadores estio submetidos durante o trabalho.

A produgio da pimenta-do-reino é uma das atividades de suma importancia para as familias da Vila do
Guaruma, proporcionando emprego, sendo esta muita das vezes a unica fonte de renda e em determinadas
situagdes para toda a familia. A maioria dos entrevistados (51,85%) disse que é a iinica opg¢do de trabalho,
que pode ser justificada pela baixa escolaridade ja que 55,56 % dos entrevistados disseram ter o ensino
fundamental incompleto.

Diante das informac¢des obtidas no desenvolvimento do presente trabalho as etapas de produgio da
pimenta-do-reino, assim como sua colheita, proporcionam diversos riscos para os colaboradores, entre eles
problemas ergondmicos como: dores nas costas, na lombar e no joelho. As dores nas costas associadas as
dores na lombar somam 95,24% das dores que eles sentem ao executar as atividades e que foram
comprovadas quanto a postura representada na figura 1.

Quanto aos riscos de acidente, entre as principais causas o uso da trepadeira que pode causar a queda do
trabalhador, além da ma postura. Devido aos riscos enfrentados nesta atividade, é possivel que futuramente
surjam complicacdes relacionadas a saide dos trabalhadores com problemas que afete toda a coluna,
causados pela ma postura desde a regido cervical (pescoc¢o) até a regido lombar (parte proxima ao quadril),
além de desenvolver patologias como: escoliose, lordose e cifose, situacbes que podem ocasionar o
afastamento do funcionario.

O uso de EPI's se da por conta proépria do trabalhador, visto que aqueles que receberam treinamento
disseram que o mesmo ocorreu em algum momento de sua vida e que na propriedade onde a pesquisa foi
realizada ndo ha disponibilizacdo dos equipamentos e de treinamentos necessarios.

Um fator que também contribuiu para esses resultados é a falta de conhecimento dos gestores sobre normas
de seguranga, proporcionando aos funcionarios condi¢des inadequadas de trabalho. Como forma de tentar
diminuir esses indices demonstrados, os dados da pesquisa serdo disponibilizados aos gestores e serdo
oferecidas propostas para que eles possam proporcionar melhorias de condi¢des de trabalho aos seus
colaboradores.
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Capitulo 13

Clusters industriais e internacionalizacdo de empresas:
Uma reflexdo teorica

Gustavo Barbieri Lima

Resumo: O objetivo central deste estudo é realizar um ensaio tedrico e promover a
reflexao acerca dos temas clusters industriais e internacionalizacdo de empresas, com o
intuito de contribuir para o enriquecimento do conhecimento neste campo de estudo de
redes de cooperacao inter-organizacional. Em alguns casos, os ‘lagos” entre empresas
integrantes de clusters ou APLs nao sao explorados na sua totalidade para se obter uma
performance exportadora desejavel. Assim sendo, urge que os segmentos governamentais
e empresariais, assim como entidades de classe déem ainda mais atengdo a essas redes de
cooperacdo inter-organizacional, visando-se promover as exportacdes brasileiras. Tal
lacuna, tem sido veementemente aperfeicoada pela Agéncia de Promocao de Exportacdes
e Investimentos (APEX-Brasil) via Projetos Setoriais Integrados (PSIs) de varios setores
ou segmentos produtivos. E notério que o tema clusters ou arranjos produtivos locais ndo
é um assunto novo tanto no ambito empresarial, governamental ou académico. Todavia, é
um campo do conhecimento que ainda necessita ser explorado de forma mais assertiva
para que se possam obter as vantagens competitivas que tais aglomeracdes de empresas
oferecem, dentre elas a internacionalizacdo de empresas, o incremento das exportacoes,

ampliar a pauta de produtos exportados e a promog¢ao comercial das exportagoes.

Palavras-Chave: Clusters Industriais; Arranjos Produtivos Locais (APLs); Rede de
Cooperacdo Inter-organizacional; Internacionalizacdo de Empresas; Micro, Pequenas e

Médias Empresas (MPME's).
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1.INTRODUCAO

Uma reestruturacdo capitalista ocorrida a partir de meados dos anos 70 deu inicio ao surgimento das
organizac¢des em rede, caracterizadas por um conjunto de novos contextos organizacionais, dentre eles: 1)
a transicdo do modelo de produgio em massa para a producdo enxuta e a producio flexivel; 2) as
dificuldades encontradas pelas grandes corporag¢des de serem mais adaptaveis e flexiveis as demandas do
seu ambiente; 3) o aumento da produtividade e qualidade dos produtos japoneses e sua conseqiiente
penetracdo em novos nichos de mercado, como decorréncia da utilizagdo de um modelo de gestao baseado
na cooperagao gerente - trabalhadores, mao-de-obra multifuncional e estratégias baseadas numa busca
permanente de reducdo de incertezas; 4) a formacdo de aliancas estratégicas inter-organizacionais,
geralmente ocorrida entre empresas de grande porte e; 5) surgimento de duas formas de flexibilidade
organizacional envolvendo pequenas e médias empresas (PME’s): o primeiro é o modelo das redes multi-
direcionais e o segundo as redes de licenciamento ou sub-contratagdo (CASTELLS, 1999).

Para Gerolamo et al. (2008), os temas clusters e redes de cooperacio de empresas tém sido tema de atengdo
constante de pesquisadores e governos em varios paises - desenvolvidos e em desenvolvimento. Desde os
resultados bem sucedidos retratados pela Italia com os distritos industriais (clusters) a partir da década de
80 e dos conceitos apresentados por Michael Porter na década de 90, a comunidade académica e os governos
tém procurado definir métodos e politicas para desenvolvimento de clusters regionais. O que, de fato, chama
a atengdo em tais estudos e politicas é o foco em micro, pequenas e médias empresas (MPME’s), pois elas
desempenham um importante papel para a economia.

0 desenvolvimento de aglomeracgdes de produtores sdo temas que vém ganhando interesse crescente entre
os estudiosos de areas como administracdo, economia industrial, economia regional e geografia econémica.
Especialmente partindo da experiéncia dos distritos industriais italianos, varios autores passaram a
observar com mais atencdo a grande importancia dessas regides, cuja caracteristica marcante é a
concentragio e proximidade geografica e setorial (produtores do mesmo segmento e/ ou complementares)
(GARCIA, 2001).

Ainda segundo Garcia (2001, p.1):

“Além das diversas experiéncias bem sucedidas de arranjos produtivos locais,
outro fator que contribuiu para a intensificacdo do debate acerca das vantagens
competitivas das aglomeracgdes foi o fato de que esses arranjos passaram a ser
crescentemente objeto de politicas publicas voltadas a promog¢do do
desenvolvimento industrial e regional e ao incremento da competitividade.
Diversos paises, com destaque aos paises centrais, passaram a voltar seus
esforgos de politicas industriais a sistemas produtivos localizados. Nesse sentido,
foi verificada uma necessidade de melhor compreensado dos fendmenos que estdo
associados a competitividade dessa forma de organiza¢ao produtiva.”

De acordo com Halinen e Tomroos (2005), as redes de empresas conectadas estdo rapidamente
substituindo mercados tradicionais e empresas verticalmente integradas. Redes de empresas tém sido
consideradas melhores adaptadas a ambientes ricos de informacao devido a sua superior capacidade de
processamento de informacdo se comparado com mecanismos tradicionais de governanga.

Diversos autores como Porter (1990; 1998a), Krugman (1991), Schimitz (1992; 1997a), Edquist (1997)

Scott (1998), Belussi e Arcangeli (1998), Lastres et al (1999) apud Garcia (2001), entre outros, tém

apontado que a formacdo e o desenvolvimento de arranjos produtivos locais ou clusters industriais sdo

fendmenos importantes no processo de geracdo de vantagens competitivas entre as empresas, o que tem

merecido importante atencdo tanto em termos de trabalhos tedrico-conceituais, quanto estudos empiricos.
Embora a maior parte dos estudos sobre arranjos produtivos sejam relativos as
experiéncias de paises desenvolvidos, eles tém inspirado trabalhos nos paises em
desenvolvimento. A literatura sobre este tema argumenta que: (a) os arranjos
produtivos locais de PME’s sdo importantes para os paises em desenvolvimento
como estratégia para preservar as estruturas locais de produgio dotando-as da
capacidade de competicdo e de inovacdo necessaria para sua inser¢do nos
mercados globalizados; (b) a organizacdo em arranjos produtivos locais tem
auxiliado pequenas e médias empresas a ultrapassar conhecidas barreiras ao
crescimento das firmas, a produzir eficientemente e a comercializar produtos em
mercados distantes - quer sejam nacionais ou internacionais (QUIRICI, 2006; p.
25).
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Clusters regionais deveriam formar um importante grupo-alvo de politicas industriais e de inovagao, pois
podem ser uma eficiente maneira de se criar trabalho e riqueza em regides. Mais do que isso, eles podem
servir como alavanca para o desenvolvimento sustentavel, ou seja, nio apenas para o desenvolvimento
econdmico, mas também social e ambiental (EUROPEAN COMMISSION, 2002c) apud (GEROLAMO et al.,
2008).

1.1. JUSTIFICATIVA DA PESQUISA

As empresas, especialmente as micro, pequenas e médias (MPME’s), tém procurado estabelecer vinculos de
cooperacdo, por meio de redes de empresas, para se manterem competitivas nos mercados em que atuam.
Varios sdo os esforcos dos segmentos governamentais brasileiros e dos setores privados para
estabelecerem politicas que visem a cria¢do, manutencio e incentivos aos clusters regionais ou arranjos
produtivos locais. Outro grande esfor¢o do governo tem sido o incentivo a internacionalizagdo de empresas
com o intuito de estas expandirem os mercados em que atuam e diversificar a pauta de produtos exportados.

Quanto aos clusters no Brasil, Puga (2003) apud Gerolamo et al. (2008; p.67)
identificou 193 aglomeragdes industriais no Brasil compostas por
aproximadamente 77 mil empresas responsaveis por cerca de 680 mil empregos,
o que corresponde a mais do que 3% dos empregos no pais, e por exportacdes no
valor de US$ 3,8 bilhdes, que corresponde a cerca de 6% do total de exportacdes.
Entretanto, de acordo com o Ministério Brasileiro do Desenvolvimento, Industria
e Comércio Exterior (2006) apud Gerolamo et al. (2008;p.67), existem quase mil
clusters de PME'’s no Brasil considerando os setores de indtstria, agronegocios,
comércio e turismo.

Considerando-se que as PME’s podem ter um papel ativo na estrutura produtiva, sendo co-responsaveis
pelo dinamismo dessa estrutura ou ao menos pela complementaridade que tal dinamismo requer, e
compreendendo que a inser¢ao em aglomeragdes setoriais é uma forma de amplificar a contribuicao das
PME’s nesse dinamismo, justifica-se uma investigacdo mais aprofundada sobre o tema “aglomeracgdes
setoriais ou arranjos produtivos locais de PME’s. A importincia e atualidade do tema decorrem
principalmente da constatacdo de que aglomeracdes de empresas que conseguem evoluir para estruturas
de arranjos produtivos locais ganham competitividade e capacidade de inser¢do no mercado internacional,
reduzem as fragilidades e vulnerabilidades da economia local contribuindo para atenuar os problemas
econdmicos e sociais atuais (QUIRICI, 2006).

Assim sendo, a presente pesquisa visa focar dois aspectos estratégicos e relevantes para a economia do
Brasil e para o desenvolvimento regional: os clusters regionais ou arranjos produtivos locais como fonte de
vantagem competitiva (em decorréncia da eficiéncia coletiva) para empresas, assim como o processo de
internacionalizacdo de empresas participantes destas aglomeragdes, visando incrementar suas exportagoes
e participacdo em mercados internacionais.

2. OBJETIVO DO ESTUDO

O objetivo central deste estudo é realizar um ensaio teérico e promover a reflexdo acerca dos temas: clusters
industriais e internacionalizacdo de empresas, com o intuito de contribuir para o enriquecimento do
conhecimento neste campo de estudo de redes de cooperagdo inter-organizacional.

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

Realizar-se-do levantamento e pesquisa bibliografica acerca dos temas: Clusters industriais ou Arranjos
Produtivos Locais (APLs) e Internacionalizacdo de Empresas. Segundo Yin (2001), a revisdo de literatura é,
portanto, um meio para se atingir uma finalidade, e ndo - como pensam muitos estudantes - uma finalidade
em si. Os pesquisadores iniciantes acreditam que o propdsito de uma revisao de literatura seja determinar
as respostas sobre o que se sabe a respeito de um topico; ndo obstante, os pesquisadores experientes
analisam pesquisas anteriores para desenvolver questdes mais objetivas e perspicazes sobre o mesmo
topico.

4. REFERENCIAL TEORICO
4.1. CLUSTERS INDUSTRIAIS OU ARRAN]JOS PRODUTIVOS LOCAIS (APLS)
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“Clusters sdo concentragées geogrdficas de empresas interconectadas e instituicdes
em um campo especifico. Clusters envolvem um conjunto de industrias ligadas e
outras entidades importantes para competir. Eles incluem, por exemplo,
fornecedores de inputs especializados como: componentes, maquinaria e servigos e
provedores de infra-estrutura especializada (PORTER, 1998, p. 78).”

Michael Porter é certamente o autor de maior influéncia na composicdo estrutural do conceito de cluster,
guardando intima relagdo com o esquema do “diamante” apresentado no seu livro “Vantagem Competitiva
das Nagoes” (PORTER, 1990). O “diamante” de Porter representa na verdade uma solugcdo esquematica na
forma de um diamante lapidado que une pontos ou fatores responsaveis pela criagio de vantagens
competitivas para uma industria/ na¢do/ regido. Adaptando o conceito apenas para uma regido, o foco de
Porter ¢é a importancia de economias externas geograficamente restritas (concentracdes de habilidades e
conhecimentos altamente especializados, instituicdes, rivais, atividades correlatas e consumidores
sofisticados) na competicdo internacional (AMARAL FILHO, 1999 apud SAMPAIO, 2002).

Ocorre o que Porter chama de “paradoxo dalocalizacdo geografica”, isto é, muitas das vantagens duradouras
num mundo globalizado dependem de fatores locais, sendo que o agrupamento ou aglomeracdo de
empresas, industrias ou setores rivais sobre uma determinada regido gera condi¢Ges propicias para a
criacdo e multiplicacdo de fatores especializados ou adiantados, além daqueles tradicionais (PORTER, 1990;
1998).

Um conceito bastante conhecido no meio empresarial e nos 6rgios de pesquisa, treinamento e
financiamento publicos e privados no Brasil, é o Arranjo Produtivo Local (APL). Cassiolato e Lastres (2003)
apud Cardoza Galdamez (2007), definem os APLs como aglomeragdes industriais de agentes econémicos
(industrias), politicos e sociais que apresentam algum tipo de relacdo, mesmo que incipientes. Para o Banco
Nacional de Desenvolvimento (BNDES) apud Cardoza Galdamez (2007), os APLs s3o:

“[..] definidos como um fendmeno vinculado as economias de aglomeracao,
associadas a proximidade fisica das empresas fortemente ligadas entre si por
fluxos de bens e servicos. A concentracdo geografica permite ganhos mutuos e
operagdes mais produtivas. Entre os aspectos que devem ser observados,
destaca-se o papel de autoridades ou institui¢des locais para a organizacio e a
coordenagdo das empresas, pois apenas um grupamento de empresas ndo é
suficiente para ganhos coletivos (SANTOS; GUARNERI, 2000, p. 197).”

Para o Ministério do Desenvolvimento, Industria, Comércio Exterior e Servicos
(2018; p.01), arranjos produtivos locais (APLs) sdo aglomeragdes de empresas e
empreendimentos, localizados em um mesmo territério, que apresentam
especializacdo produtiva, algum tipo de governanca e mantém vinculos de
articulacao, interacdo, cooperacao e aprendizagem entre si e com outros atores
locais, tais como: governo, associagdes empresariais, instituicdes de crédito,
ensino e pesquisa.

Os Arranjos Produtivo Locais (APLs), podem ser entendidos como aglomerados ou clusters de empresas do
mesmo segmento produtivo e/ ou complementares cuja proximidade geografica é evidente para a obtengdo
de vantagens competitivas. As empresas que compde um cluster, além da proximidade fisica e da forte
relacdo com os agentes da localidade, tém em comum uma mesma dindmica economica. Contudo, tal
dindmica pode ser determinada por razdes bastante diversas. Assim, por exemplo, a dindmica de um cluster
de empresas pode ser determinada pelo fato dessas empresas realizarem atividades semelhantes e/ ou
utilizarem mao-de-obra especializada (ex. producdo de software), ou utilizarem as mesmas matérias-
primas (ex. industria petroquimica), ou necessitarem das mesmas condi¢des climaticas ou de solo para sua
producdo (ex. produgdo de vinhos, chocolates, frutas, etc), por fornecerem para um mesmo cliente que exige
proximidade (ex. fornecedores de autopecas localizados préximos as montadoras), etc (SEBRAE, 2004).

Uma das caracteristicas sociais mais importantes dos distritos industriais
(clusters ou APLs) é a existéncia de uma comunidade local, com um sistema de
valores relativamente homogéneos, que se traduz na existéncia de uma ética
presente em diversos aspectos da vida dos distritos. Para Becattini (1990; p. 43),
este sistema de valores representa um requisito importante para o
desenvolvimento de um distrito, sendo essencial para sua reproducdo. O autor
afirma que, para a fixagdo desse sistema de valores e sua transmissio entre as
geracgdes, é necessaria a construgdo de um sistema de instituicdes e de regras a
serem seguidas pelos membros da comunidade. Entre as institui¢des referidas
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estdo os mercados, as escolas, os partidos politicos, os sindicatos e as igrejas.
Porém, a existéncia desses sistemas nio garante a prevenc¢io de ocorréncia de
conflitos, é ressaltado que esta favorece o surgimento da percepg¢io pela maioria
dos individuos de um interesse maior da comunidade, contribuindo para o
desempenho econdmico de todo o distrito.

A dotagdo de conhecimento sistémico em clusters ou distritos Industriais, desenvolvida localmente por
meio da combinacdo de know-how especializado de empresas, mao de obra e interacdes densas entre atores
préximos geograficamente e culturalmente, é de extrema relevancia para a vantagem competitiva das
empresas de tais aglomeracgdes. Isso se deve ao fato de que tais empresas se beneficiam de uma maior
disponibilidade de habilidades e competéncias especializadas difundidas por todo o sistema local, o que
sustenta sua capacidade de introduzir inova¢ées (VECCIOLINI, 2018).

A figura 1 ilustra as vertentes de desenvolvimento do APL.

Figura 1 - Vertentes do processo de desenvolvimento do APL.
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Fonte: Adaptado de Galindo, Camara e Lopes Junior (2011) apud Querino (2018).Lopes Janior
(2011) apud Querino (2018).

No esquema apresentado na figura 2, o sistema técnico é o atrator principal na sustentagdo da rede, sem
uma estrutura formal o APL ndo consegue se consolidar. Assim, é a partir dos atratores secundarios que é
formada e mantida a estrutura na qual as dindmicas acontecem. Conforme a figura 2, quem sustenta o APL
€ o sistema técnico (sendo este sustentado pelas liderancas e pelo sistema social). O governo e as parcerias
colaboram para que as dindmicas acontecam, mas com menos impacto e atuagdo (QUERINO, 2018).
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Figura 2 - Sustentacdo dos APLs.
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Segundo Becattini (1990), ao analisar o conjunto de firmas presentes em um distrito industrial, destaca as
singularidades dessas organizacdes. Primeiramente, é preciso notar que com freqiiéncia a localizacdo das
firmas em um distrito ndo é o resultado da atracdo de determinados processos produtivos por forca da
disponibilidade de recursos. Ao contrario, as firmas sdo decorréncias de desenvolvimentos histéricos
especificos, possuindo relacdes bastante sélidas com a regido. Como resultado, a “populacdo” de firmas
presentes em cada distrito apresenta caracteristicas bastante particulares, refletindo seus respectivos
processos de formacao.

0 modelo de cluster ou distrito industrial descreve um tipo especifico de industria localizada, caracterizada
por um alto grau de especializacdo e divisdo estendida do trabalho entre a multiplicidade de micro,
pequenas e médias empresas dentro da principal industria de especializacdo (segmento ou setor
produtivo). Como claramente expresso por sua definicio como “no¢do socioecondmica”, o modelo cluster
ou distrito industrial enfatiza a interacao entre a dimensao produtiva, referida como configuracido industrial
do sistema, e a dimensdo social, representada pela comunidade local de pessoas que trabalham e vivem no
lugar. Portanto, a organizacdo da producdo nio € algo separado da comunidade (VECCIOLINI, 2018).

O conceito de distrito (ou cluster) industrial é superior ao uso de critérios relacionados aos aspectos
tecnoldgicos tradicionais. Os critérios tecnoldgicos sdo considerados “pontos cegos”, porque negligenciam
a importancia dos lugares onde a produc¢do realmente ocorre. Como forma de interpretar a mudanca
econdmica, o conceito do distrito industrial postula que as mudancgas econémicas se formam “entre lugares”,
e assim é um processo sdcio-econémico baseado em lugar. Assim, um distrito industrial pode ser visto como
uma forma de “desenvolvimento local” (SFORZI; BOIX, 2015).

Conforme Suzigan (2004a; 2004b), esse tipo de rede de cooperagdo inter-organizacional tem como
caracteristica principal a geracdo de economias externas, que decorrem (1) de fatores intrinsecos ao APL,
como a existéncia de mao-de-obra e profissionais especializados, a presenca de fornecedores préximos,
empresas prestadoras de servigos e industrias correlatas, e a rdpida disseminag¢ao de novos conhecimentos,
ou (2) de acdes conjuntas de empresas e institui¢cdes locais para, de forma cooperada, organizar centrais de
compras de matérias primas, promover cursos de capacitacdo técnica, gerencial e profissional, participar de
eventos, criar consorcios de exportacgdo, contratar servigos especializados, estabelecer centros tecnolégicos
de uso coletivo, criar cooperativas de crédito.

Gorayeb (2002) enfatiza que caso as MPME's inseridas em aglomerac¢des industriais setoriais
consigam reunir especializacdo produtiva, coordenar divisdo de tarefas e trabalho e realizar agdes
conjuntas, elas serdo capazes de minimizar (ou superar) as deficiéncias que sdo peculiares ao pequeno porte
(especialmente, restricdo ao crédito, pequena escala e acesso a determinados mercados, como os externos/
internacionais) e adquirir competitividade suficiente para concorrer com empresas de médio e grande
portes ou para obter melhores condi¢des nas negociagdes com grandes compradoras ou fornecedoras.

Além de usufruirem das vantagens e beneficios da “simples aglutinacdo’, as empresas ainda podem
estruturar agcdes em conjunto a fim de minimizar as deficiéncias inerentes e estruturais a uma empresa de
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pequeno porte que atua isoladamente. Identificando e valorizando as complementaridades existentes entre
seus processos de producgdo, o grupo de empresas pode compartilhar tecnologia, informacdo, contratar
pesquisas de mercado, formar consdrcio para exportagdo ou para compra de matéria-prima, desenvolver
novos processos e produtos, coordenar a divisdo das atividades entre empresas mantendo a especializacao
produtiva entre as unidades, divulgar em conjunto os produtos da regido, formar centros de design, busca
conjunta de canais de comercializacdo, participacdo em feiras para promog¢ao comercial, entre outras acdes
conjuntas responsaveis por manter um ambiente competitivo e cooperativo (amplificacdo dos beneficios a
partir da unido dos esforgos). A cooperacdo que pode haver entre as empresas, tanto horizontal quanto
vertical, que se observa no interior do arranjo produtivo local é um fator fundamental na busca de
assimetrias competitivas das firmas residentes no arranjo local (SCHIMTZ, 1997).

0 quadro 1 descreve as caracteristicas inerentes a um arranjo produtivo local (APL).

Caracteristicas d L

» Dimensio territorial

Quadro 1 - Caracteristicas do APL.

é o espaco onde processos produtivos, inovadores e cooperativos tém lugar, tais
como: municipios, microrregides, entre outros.

Diversidade de atividades e
atores econOmicos, politicos e
sociais

os arranjos envolvem a participacdo e interacdo de empresas (produtoras de bens e
servicos finais, fornecedoras de insumos e equipamentos, prestadoras de servicos,
comercializadoras, cliente etc.), 6rgdos de classe, institui¢ées privadas e publicas de
ensino, pesquisa, consultoria, bem como instituicdes politicas e de promogdo e
financiamento e a comunidade organizada em geral.

Conhecimento tacito

nos arranjos verificam-se processos de geracdo, compartilhamento e socializacdo de
conhecimento, por parte de empresas, instituicdes e individuos. Sdo importantes os
conhecimentos tacitos, ou seja, aqueles que nio estido codificados, mas que estdo
implicitos e incorporados em individuos. Sdo elementos de vantagem competitiva de
quem os detém. Nos APL mais desenvolvidos, esse conhecimento pode chegar a ser
explicito em fungdo de processos de padronizacdo e normatizacdo. O conhecimento
tacito reside em crengas, valores, saberes e habilidades do individuo ou organizacio.
Encerram, por sua vez: 1) saberes sobre o processo produtivos ndo disponiveis em
manuais; 2) saberes gerais e comportamentais; 3) capacidade para resolucdo de
problemas nao codificados; e 4) capacidade para estabelecer vinculos entre situagdes
e interagir com outros recursos humanos.

Inovacdo e aprendizado
interativos

o aprendizado interativo é a fonte fundamental para a transmissio de conhecimentos
e a ampliacdo da capacidade produtiva e inovadora das firmas e institui¢des;

= Governanga

sdo os diferentes modos de coordenacio entre os agentes e atividades, que envolvem
da produgdo a distribuicdo de bens e servicos, assim como o processo de geragdo,
disseminacgdo e uso de conhecimento e das inovagdes.

Fonte: Adaptado a partir de Cardoso (2014; p. 19).

Observacdo: Neste estudo, o autor considera cluster industrial, arranjo produtivo local e distrito industrial
como a mesma forma de organizagdo de empresas em rede de cooperacdo, assim como defendido por outros
autores na literatura académica pertinente.
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4.2. INTERNACIONALIZAGAO DE EMPRESAS
4.2.1. 0 MODELO DE UPPSALA

O processo de internacionalizacdo de empresas foi analisado por pesquisadores da Universidade de Uppsala
(Escola Noérdica de Negocios) que desenvolveram um modelo conhecido como U-Model (Uppsala Model). O
Modelo de Uppsala é, inicialmente, associado a pesquisa realizada por Johanson e Vahlne (1977) e Johanson
e Wiedersheim-Paul (1975) com quatro industrias suecas: Sandvik, Atlas Copto, Facit e Volvo, as quais
apresentavam algumas caracteristicas e procedimentos comuns no processo de expansio para mercados
internacionais. Os autores supracitados observaram que as empresas se desenvolveram em determinado
mercado internacional investindo recursos sequencialmente, ou seja, os investimentos foram sendo
realizados seguindo etapas. Além disso, perceberam que o valor investido dependia do grau de
conhecimento da empresa a respeito desse mercado. Em outras palavras: quanto maior o grau de
conhecimento da empresa sobre o mercado, maior a tendéncia em investir recursos e capital no mesmo.
Uma segunda caracteristica que despertou a atencgio de Johanson e Wiedersheim-Paul (1975) é a “distancia
psiquica”, ou seja, as diferencas percebidas entre cultura, valores, praticas gerenciais e educag¢io de dois
paises. Em processos de expansdo internacional, estas caracteristicas sdo consideradas importantes pelos
autores, pois podem restringir a disposicdo das empresas em investir em paises considerados culturalmente
distintos, dando-se preferéncia, a principio, a investimentos em paises cuja cultura fosse similar. Apontam-
se evidéncias de que a empresa comeca o seu processo de internacionalizacdo em paises considerados
culturalmente préximos. Kuazaqui (1999) e Minervini (2005) também abordam a proximidade cultural
como fator relevante para o inicio das atividades de uma empresa no mercado internacional (GUIMARAES,
2007).

Conforme Guimaraes (2007), o modelo de Uppsala é baseado em trés pressupostos:

. A falta de conhecimento é o maior obstaculo em processos de internacionalizagdo;

. 0 conhecimento necessario a internacionalizacdo é principalmente adquirido por meio das
observagdes atuais da empresa em determinado mercado;

. A empresa internacionaliza suas operagdes investindo recursos de maneira gradual.

Faz-se importante ressaltar que a insercdo de empresas no mercado internacional é um processo no qual as
empresas se preparam para atuar e pode ser estudada sob varias Oticas, que dependem do nivel de
envolvimento no processo exportador. Palacios e Souza (2004) ilustram essa abordagem no processo de
internacionalizacdo com um modelo em que a medida que a empresa adquire experiéncia em operacgoes
internacionais, maior sera a complexidade, o grau de investimento e o controle das mesmas (Figura 3).

Figura 3 - Etapas da Inser¢ao Internacional

(Maior numero de v [l])ol'l.’ltﬁo indireta
empresas) . : ) . .
Muitas empresas utilizam este tipo, dado o pequeno risco e

| | investimento exigido

\ indireta |

1 [ ¥ Exportacio direta
'.‘ | Empresas motivadas interna ou externamente vendem em mercados
\ direta |

exteriores de forma continua ou por vezes esporadicamente

¥ Licenciamento

0 envolvimento das empresas é maior e o processo de

; 1 internacionalizacio tende a durar mais tempo

2\ Joimt |/ ¥ Joint Venture

o || Venture |/ Grande envolvimento empresarial sem perda de identidade, muito
2 | { adaptado a empresas inovadoras que busquem parcerias em

a | | mercados exteriores

g | | ¥ Investimento Direto no Estrangeiro (IDE)

u:J3[e|;_)‘ nimero de Nio ¢ comum em empresas de pequena dimensio, podendo tomar

empresas) neste caso a forma de filial

<

Fonte: Palacios e Souza (2004) apud Guimaraes (2007).

De acordo com o modelo ilustrado na figura 3, o primeiro estagio da insercdo é a exportacao, seja direta
(realizada pela prépria empresa, por meio de seu departamento de comércio exterior ou exportacao) ou
indireta (por meio de intermedidrios: empresa comercial exportadora ou Trading Companies). Na
sequéncia, destacam-se o licenciamento, o joint venture e o investimento direto no estrangeiro (IDE). O
licenciamento refere-se a uma estratégia de custo relativamente baixo caracterizada pelo uso de acordos de
licenca para: fabricagio de bens, utilizagdo de marca, distribuicdo e comercializacio, patentes e segredos
comerciais, tecnologia, processos produtivos, servigos, entre outros que podem servir a conquista de novos
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mercados externos. A joint-venture refere-se ao estabelecimento de parcerias entre duas empresas, em geral
uma estrangeira e outra nacional, nas quais concordam em estabelecer a divisdo de papéis e recursos com
vistas a estabelecer uma nova empresa (pessoa juridica) no mercado-alvo. Por fim, o investimento direto
no estrangeiro (IDE) refere-se a aquisicdo de ativos e envio de capital ao exterior, bem como envolve
também fatores de transferéncia de tecnologia, gerenciamento de recursos humanos, de processos, do
relacionamento com o cliente e comunidade local (GUIMARAES, 2007).

5. CONSIDERACOES FINAIS E IMPLICACOES GERENCIAIS

Resgatando-se o objetivo central deste estudo tem-se: realizar um ensaio tedrico e promover a reflexdo
acerca dos temas: clusters industriais e internacionalizacdo de empresas, com o intuito de contribuir para
o enriquecimento do conhecimento neste campo de estudo de redes de cooperagao inter-organizacional.

Apbs o ensaio tedrico apresentado, vale destacar a grande importancia dos clusters industriais como arranjo
estratégico em rede para micro, pequenas e médias empresas, no que tange a internacionalizacdo de
empresas.

Em alguns casos, os ‘lagos” entre empresas integrantes de clusters ou APLs ndo sdo explorados na sua
totalidade para se obter uma performance exportadora desejavel. Assim sendo, urge que os segmentos
governamentais e empresariais, assim como entidades de classe déem ainda mais atengio a essas redes de
cooperacgdo inter-organizacional, visando-se promover as exportacdes brasileiras. Tal lacuna, tem sido
veementemente aperfeicoada pela Agéncia de Promocio de Exportacdes e Investimentos (APEX-Brasil) via
Projetos Setoriais Integrados (PSIs) de varios setores ou segmentos produtivos.

E notério que o tema clusters ou arranjos produtivos locais nido é um assunto novo tanto no ambito
empresarial, governamental ou académico. Todavia, é um campo do conhecimento que ainda necessita ser
explorado de forma mais assertiva para que se possa obter as vantagens competitivas que tais aglomeragdes
de empresas oferecem, dentre elas a internacionalizacdo de empresas, o incremento das exportacgoes,
ampliar a pauta de produtos exportados e a promog¢ao comercial das exportagdes.
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Analise do processo estratégico em uma microempresa
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Resumo: O respectivo estudo visa analisar de maneira eficaz o processo de
comercializacdo de uma microempresa localizada no municipio de Itacoatiara-AM, com
intuito de avaliar os meios utilizados para enfrentar o ambiente competitivo do ramo
empresarial. Para isso, foi utilizada uma metodologia de analise para organizar os dados
coletados no campo de pesquisa, por meio das ferramentas de analise estratégica (matriz
SWOT; Cinco forcas de Porter; Missao, Visdo e Valores; Competéncias Essenciais;
Estratégia Competitiva Genérica e Balanced Scorecard), no qual foram realizadas
entrevistas com significativa relevancia na coleta de dados da pesquisa, tendo como
objetivo identificar os pontos fortes, pontos fracos, oportunidades, ameacgas e as cinco
forcas de Porter, de modo que caracteriza uma pesquisa qualitativa. Apds a analise dados,
pode-se observar que a empresa de informdtica apresentou resultados positivos no
ambiente competitivo, onde enfrenta seus concorrentes de maneira eficiente e sempre
com intuito de melhorar a qualidade dos produtos oferecidos e atendendo as
necessidades dos clientes. A relevancia da pesquisa consiste em apresentar o conjunto de
ferramentas estratégicas, os quais, geralmente, sdo aplicados de forma individual.
Adicionalmente, o estudo se torna importante pela necessidade que as micro e pequenas

empresas (MPEs) em conhecerem seu ambiente competitivo.

Palavras-chave: Estratégia; Competitividade; Ferramentas; Amazonas.
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1.INTRODUCAO

Com o mundo cada vez mais globalizado e evoluido tecnologicamente, as empresas tém como desafio
sobreviver na disputa competitiva e imprevisivel do mercado, contando para isso com a estratégia e suas
ferramentas que racionalizam a tomada de decisdo num contexto incerto (NOBRE, 2016).

A estratégia pode ser definida como uma alternativa viavel e econdmica para que empresa otimize o seu
tempo de produgio do seu produto, diminua os desperdicios, elimine o maximo de despesas, podendo esta
a frente no cenario competitivo e pronta para os problemas que podem surgir ao longo do seu processo
estratégico (OLIVEIRA, 2001). O termo “processo estratégico” trata da atividade de formular, desenvolver e
implantar um plano elaborado, com finalidade de atingir uma meta no projeto pré-elaborado (BETHELEM,
2009).

O processo de elaboracdo de estratégias empresariais deve levar em consideragio fatores internos e
externos, decorrentes das continuas transformagdes sociais que exercem pressdo nas organizagdes para
que se mantenham competitivas no mercado, tornando este processo de suma importancia para o
desenvolvimento a curto, médio e longo prazo (WERLANG; LAVARDA; LORENZATTO, 2019).

As estratégias acarretardo em mudancgas comerciais, no qual, a lideran¢a executara para atingirem os
melhores resultados da empresa, provendo a satisfagdo do cliente, conclusdo dos objetivos estipulados
durante o planejamento estratégico, garantindo posicdo principal no mercado (THOMPSON JR. &
STRICKLAND, 2000).

0 artigo teve como objetivo analisar e aplicar o processo estratégico em uma microempresa do segmento
de informatica do municipio de Itacoatiara/Amazonas, propondo mudangas que agregardo maior
produtividade para empresa através das ferramentas estratégicas, bem como eliminar desperdicios de
materiais, garantir a visibilidade no mercado, diminuir os pontos fracos e aumentar a lucratividade da
empresa. Este artigo esta estruturado da seguinte forma: (1) revisdo da literatura sobre estratégia; cinco
forcas de Porter; missdo, visao e valores; competéncias essenciais; estratégia competitiva genérica; e
Balanced Scorecard; (2) metodologia; e (3) resultados, conclusio e referéncias.

2. REVISAO DA LITERATURA
2.1. ANALISE SWOT

A andlise SWOT ¢ de grande importancia na gestdo das empresas, pois permite uma analise dos pontos
fortes e fracos, internos a empresa, e as oportunidades e ameacas as quais a empresa esta sujeita, sendo de
utilizagdo bastante simples (RIBEIRO, 2015).

A matriz ou analise SWOT ¢ a sigla na lingua inglesa, que traduzida para o portugués significa: Strengths -
Forgas; Weaknesses - Fraquezas; Opportunities - Oportunidades e por fim Threats - Ameacas. Esta técnica
objetiva o aprimoramento do planejamento estratégico empresarial (FEIL; HEINRICHS, 2012).

A aplicagdo da matriz SWOT consiste em analisar os pontos fortes e fracos da empresa e as oportunidades
e ameagas as quais ela esta sujeita. Nesse caso, realiza-se a analise do ambiente interno e externo da empresa
para entender tais caracteristicas. As observagodes sdo colocadas em um quadro, como na figura 1 abaixo:
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Figura 1 - Matriz SWOT

FORCAS FRAQUEZAS
Forcal Fraqueza 1
Ambiente Forga 2 Fragueza 2
Interno . .
Forga N Fragueza N
OPORTUNIDADES AMEACAS
Oportunidade 1 Ameaga 1
Ambiente Cportunidade 2 Ameaga 2
Externo . 5
Dpuﬁu.liid ade M _-\.me;-;a M

Fonte: Os autores (2019)

2.2. CINCO FORCAS DE PORTER

As forgas estratégicas tém uma grande funcdo de melhoria para o ambiente empresarial, que favorece um
ponto positivo desde a parte social a econdmica, definindo entdo seu diferencial entre as demais empresas,
sendo justamente essa a defini¢do das cincos forcas competitivas basicas, os fatores determinantes para o
um bom posicionamento da empresa dentro do mercado, de modo a garantir o sucesso do negdécio ou
industria (PORTER, 2004). Para o autor, estas forgas estdo assim definidas:

a) Rivalidade entre os concorrentes: define que ha um grau de competicdo entre os comércios,
causando entdo as rivalidades entre a concorréncia e grandes competicdes cujo objetivo é obter um fluxo
maior de clientes para oferecer seus produtos.

b) Poder de negociacio dos fornecedores: essa estratégia define quais fornecedores tem seu
estabelecimento nas mios, ou seja, se esses fornecedores podem se tornar uma ameaca para a empresa, em
que podem oferecer produtos e servigos com qualidade inferior a que o mercado exige, diminuindo os lucros
e o0 posicionamento entre as empresas.

c) Poder de negociagdo dos clientes: é a estratégia que estabelece que ha todo um fluxo de clientes
com poder de compra em alta e muitos deles podem estabelecer pardmetros que podem definir os mais
variados tipos de negociacao entres vendedores de produtos ou servicos e consumidores, no qual procuram
por precos mais acessiveis, produtos e servigos de qualidades, que favorecem os consumidores.

d) Ameaca de novos concorrentes: for¢a no qual é definido o surgimento de novos entrantes de mesmo
ramo no mercado, pois é considerado facil o surgimento das novas institui¢des a cada dia pelo fato de ndo
haver toda uma estrutura para atender as necessidades de seus clientes, onde passam a oferecer produtos
e servicos do mesmo ramo, com mais eficicia e qualidade, no qual atendem as necessidades dos seus
clientes.

e) Ameacga de novos produtos ou servigos: ocorre quando ha uma mudan¢a no mercado que pode
influenciar no custo de uma empresa, para isso é de suma importancia que todo o negocio esteja atento aos
importantes critérios, se ha possibilidade de surgir produtos de mesma ou melhor qualidade que possam o
substituir os produtos ou servigos e como poderiam trabalhar para aprimorar as fungdes existentes do
estabelecimento.

2.3. MISSAO, VISAO E VALORES

A missdo é um ponto essencial para quaisquer empresas, pois estarem sempre por dentro das grandes
mudanc¢as ao seu redor é de suma importincia, de forma que entre os aspectos mais importantes
relacionados a empresa, ressalta-se a missio, por ser tdo essencial, passa toda a identificacdo da empresa
(PAGNONCELLI E VASCONCELLOS FILHO, 2003). Desta forma, deve estar bem definida, pois sera de grande
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utilidade para orientacdo dos colaboradores nas possiveis tomadas de decisdes importantes que
diferenciam sua empresa entre as demais (MACHLINE E DIAS, 2010).

A visdo, tem como fungio dentro do meio organizacional, obter meios e metas, para conseguir aquilo que se
almeja. Além disso, nesta etapa identificam-se quais sdo as expectativas da alta administracdo, tendo em
vista que estas explicitagdes proporcionam o grande delineamento do planejamento estratégico a ser
desenvolvido e implantado (OLIVEIRA, 2012).

Valores, de forma geral é algo que pode ser identificado e realizado através das normas e costumes culturais,
sejam eles identificados individualmente ou em grupos (SANTOS, 2013). Os valores podem se tornar visiveis
quando a empresa passa a valorizar o quadro de funcionarios, neste caso a cultura da empresa, no qual estdo
envolvidos os aspectos relacionados a ética, responsabilidade, honestidade, entre outros aspectos
importantes que definem os valores culturais de um ramo empresarial, (MACHLINE E DIAS, 2010).

2.4. COMPETENCIAS ESSENCIAIS

De acordo com o artigo “The core competence of the corporation” publicado por Prahalad e Hamel, em 1997,
no qual as competéncias essenciais ganharam grande visibilidade, destacam-se os pontos principais das
competéncias, como: a dificuldade de imitagdo dos concorrentes (1); os mercados e clientes sdo importantes
para as empresas desenvolverem produtos/servigos diferenciados (2); o processo de mudanca e evolugdo
sdo fundamentais para fortalecer a flexibilidade e expandir diferentes mercados empresariais (3). As
competéncias essenciais estdo relacionadas em todo dmbito administrativo, e ndo apenas baseado em
tecnologias. Embora, seja necessario um processo sistematico de aprendizagem e inovag¢do organizacional
para que possam ser desenvolvidas competéncias essenciais de longo prazo (Prahalad & Hamel, 1997).

De acordo com o estudo “Industrial Organisation: theory and practice”, da autora Woodward (1965),
considera-se que toda empresa utiliza em diferentes ambientes, competéncias baseadas em trés respectivas
funcgdes: operagdes, desenvolvimento de produtos e comercializagdo. Levando em conta o tipo de produto
ou servico, uma delas terd mais importancia e poder sobre as outras, relativamente por exercer uma posicdo
de coordenagio geral entre elas.

2.5. ESTRATEGIA COMPETITIVA GENERICA

Destacaremos um conceito definido por Porter (2004), no qual abrange trés estratégias genéricas, a
lideranca de custo, a diferenciacdo e o enfoque, criadas para melhorar os planos estratégicos de uma
empresa podendo lhes proporcionar bens lucrativos e um bom funcionamento.

2.5.1. LIDERANCA NO CUSTO TOTAL

A definicdo de lideranca no custo total é dada por um trabalho excessivo que requer eficiéncia absoluta,
exigindo uma rigorosa reduc¢do de custos devido a experiéncia, no qual se obtém um controle rigido tanto
nos custos, quanto nas despesas de modo geral. O indice baixo dos custos proporciona maior vantagem para
empresas para protegé-las das cinco forgas competitivas, pelo fato de existir uma negociagdo que sé pode
ser realizada se o lucro do concorrente mais eficiente for deletado totalmente e também porque os
concorrentes menos eficazes irdo sofrer antecipadamente as pressdes competitivas. No entanto, a estratégia
de baixo custo quando colocada em pratica é necessario um grande investimento de capital com
equipamentos atualizados, pregos fixos e uma consolidacao de mercado. (PORTER, 2004).

2.5.2. DIFERENCIACAO

Como o proprio nome diz, essa estratégia genérica tem como objetivo diferenciar um produto ou
determinado servigo por dada empresa, sua missdo € criar algo exclusivo jamais visto no meio industrial.
Essa estratégia genérica torna-se um método vidvel para obter resultados positivos acima da média de uma
industria por criar uma posicdo favoravel ao enfrentar as cinco forcas competitivas, embora seja diferente
da lideranga de custos (PORTER, 2004). Essa diferenciacdo dispde um isolamento relacionado a rivalidade
competitiva, por adquirir consumidores leais as suas marcas e consequentemente um pre¢o mais acessivel.
Quando essa diferenciacdo é consideravelmente atingida, torna-se impossivel a utilizagdo de uma alta
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parcela no mercado. Embora, ela seja em outros casos incompativel com baixos precos quando comparados
aos da concorréncia.

2.5.3. ENFOQUE

Sendo a ultima estratégia genérica, destaca-se por levar em conta seu desenvolvimento com cada politica
funcional e atender seu alvo primario da melhor maneira possivel, diferente das anteriores que tem como
objetivo atingir todo o ambiente industrial. Essa estratégia tem a capacidade de atender seu plano
estratégico de forma mais eficiente, quanto aos demais concorrentes (PORTER, 2004).

Quando o processo de enfoque é desenvolvido com sucesso dentro de determinada industria,
consequentemente sdo obtidos retornos acima da média para a mesma, significando uma posi¢ao de menor
custo com seu foco estratégico, alta diferenciagdo, ou ambas. Também com o objetivo de defesa contra as
forcas competitivas (PORTER, 2004).

2.6. BALANCED SCORECARD

A ferramenta estratégica Balanced Scorecard visa expor as metas de curto e longo prazo que uma empresa
possui, enfatizando indices financeiros, indicadores de melhorias e redugdes, estudo das perspectivas na
visdo do cliente interno, externo e de seus colaboradores, além de ressaltar os resultados ao longo da
implementacdo do BSC. Este mecanismo é vital para que os gerentes e liderancas entendam os niveis
estratégicos, garantindo um diferencial para sua empresa (LOBATO, 2003).

A caracterizacdo das perspectivas do BSC é fundamental para organizacgdo ter o controle das acdes a serem
implementadas, observando quais serdo aplicaveis de acordo com as necessidades do ambiente interno ou
externo da empresa. Kaplan e Norton (1997) destacam que essas perspectivas podem ser classificadas em
quatro visdes que se tornarao objetivos a serem cumpridos em longo e médio prazo:

a) A perspectiva financeira avalia o indice de produtividade da empresa, a necessidade de redugio de
custos, quais investimentos a serem usados, estipular em quantos anos o objetivo devera ser alcangado e
como se posicionar perante os investidores ou colaboradores.

b) A perspectiva dos clientes mensura as propostas do mercado, ou seja, o valor e caracteristicas de
demanda dos clientes, buscando alcangar qualidade maior dos produtos e servigos ja oferecidos, adotando
estratégias de marketing, inovagdo e acompanhamento da satisfacdo dos consumidores.

c) A perspectiva dos processos internos consiste na avaliacdo do indice de inovagdo e tecnologia,
qualidade no produto final, operac¢des e servicos na venda do produto e o nivel eficiéncia da gestdo da
empresa.

d) A perspectiva aprendizado e crescimento analisa como melhorar as operacdes e servicos,
observando a capacidade que a empresa possui, apresentando sugestdes a serem implementadas para
novos resultados no seu capital financeiro.

3. METODOLOGIA

Quanto a abordagem tem-se uma pesquisa qualitativa que nao se preocupa com representatividade
numérica, mas, sim, com o aprofundamento da compreensao de um grupo social, de uma organizag¢io, como
aspectos da realidade que nao podem ser quantificados, centrando-se na compreensao e explicacdo da
dindmica das relagdes sociais (GERHARDT; SILVEIRA, 2009).

Esta pesquisa se caracteriza quanto aos fins como exploratoria, estabelecendo critérios, métodos, e técnicas
para a elaboragdo de uma pesquisa e visa oferecer informagdes sobre o objeto desta e orientar a formulagdo
de hipoteses (CERVO; SILVA, 2007). Para melhores informagdes a respeito do assunto envolvido, foram
realizadas pesquisas por meio de levantamentos bibliograficos em dissertacoes, teses, artigos, livros entre
outros.

Na pesquisa de campo, diferente de outras pesquisas, ndo se limita somente a dados bibliograficos e/ ou
documentais se efetivando com a coleta de dados junto as pessoas, com os recursos de diferentes tipos de
pesquisa (CERVO, 2007). Deve-se recorrer a entrevista a para obter dados de valor incerto ou para obter
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informacgdes precisas, cuja validade dependeria de pesquisas ou de observagdes controladas, e etc. (CERVO,
BERVIN e DA SIVA, 2007).

A empresa analisada foi uma escola de cursos profissionalizantes, com predominidncia em curso de
informatica e de gestdo empresarial. Localizada no municipio de Itacoatiara, atua no mercado ha 25 anos, e
possui dois funcionarios permanentes, que exercem as fungdes de ministrar aula e secretariado.

4. RESULTADOS
4.1. ANALISE SWOT

Realizou-se a aplica¢do da ferramenta na empresa e pode-se destacar dentre os pontos fortes:

a) 0 preco acessivel dos cursos e as promog¢des realizadas pela empresa;
b) Localizagdo geografica da empresa em uma das ruas de maior fluxo de pessoas e de comércios no
municipio.

Essas caracteristicas fazem com que a empresa seja mais acessivel geograficamente, conquiste os clientes e
os mantenha fidelizados.

Com relagio as fraquezas, os pontos que merecem maior destaque sdo:

c) Os funciondrios ndo serem permanentes, uma vez que estes sé trabalham na empresa na condicao
de estagiarios remunerados e pela duragdo de seus cursos;

d) E o quantitativo de funcionarios, sendo que atualmente na empresa, s6 trabalham dois funcionarios
e um trabalha como estagiario.

Quanto as oportunidades identificadas, uma possivel parceria com os supermercados e postos de gasolina
pararealizacdo dos estagios dos cursos de Atendente de Caixa e Frentista, seriam benéficas para a qualidade
da formacdo dos cursos oferecidos pela empresa.

Das ameacas identificadas, destaca-se a possibilidade de a concorréncia oferecer aos clientes cursos a
distancia e de curta duragdo, uma vez que a empresa analisada oferece cursos totalmente presencias e de
média duragdo.

Figura 2 -Andlise SWOT da empresa

Forgas Fraquezas
Fidelizagdo dos Clientes Climatizagdo do ambiente
Funciondrios qualificados Aluguel do im6vel onde a empresa estd situada
Prego acessivel Funcionérios ndo permanentes

Ambiente Interno GRS s
Localizagdo geografica da empresa LW
Poucos funciondrios

Cursos presenciais

Oportunidades Ameacas
Novos concorrentes na cidade

Ambiente Externo : G s Economia estagnada
Parcerias para realizagdo de estagios

Concorréncia oferecendo cursos a distdncia e
duragdo breve
Fonte: Os autores (2019)

4.2. CINCO FORCAS DE PORTER

A figura 3 mostra as observagdes feitas durante a entrevista com o proprietario quanto as cinco forgas de
Porter.
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Figura 3 -Anadlise das cinco forc¢as de Porter
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Fonte: Os autores (2019)

Conforme os resultados, identificamos que a empresa corre grandes riscos com a possibilidade de novos
entrantes do mesmo ramo profissional no mercado, que oferecam cursos profissionalizantes com qualidade
e precos mais acessiveis, pois ja existem cursos online gratuitos e de menor duragio, sendo necessario
adotar novas estratégias para atrair seus novos clientes e manter os mais antigos, garantindo um diferencial
competitivo entre as demais empresas.

4.3. MISSAO, VISAO E VALORES

Missdo: capacitar nossos alunos para o mercado de trabalho, garantindo um diferencial ao exercerem as
atividades relacionadas as dreas de computagao e gestdo empresarial.

Visdo: ser referéncia em qualidade de ensino de Informatica e cursos de gestdo empresarial, além de
garantir parcerias com comércios e empresas do municipio de Itacoatiara.

Valores: ética, transparéncia, qualidade de ensino profissionalizante, confianca, valoriza¢io e respeito com
seus colaboradores.

4.4. COMPETENCIAS ESSENCIAIS

De acordo com as pesquisas realizadas, podemos observar que as competéncias essenciais sdo de extrema
importancia para o surgimento e manutencao de uma empresa, no qual sua funcao é de imediato trazer
resultados para a mesma. Observou-se que, ao ser escolhida uma competéncia onde a empresa necessita ter
mais exceléncia que seus concorrentes, consequentemente as demais a sustentam para exercer seu
processo empresarial de maneira eficaz como mostrado na figura 4.
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Figura 4 - Competéncias essenciais
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Fonte: Os autores (2019)

Como nos mostra os dados em que, uma fun¢io de competéncia corresponde as demais, é possivel notar
que todas as competéncias caminham para um Unico objetivo que se baseia em avancar seus concorrentes
com qualificacdes eficazes que os fortalece mediante o &mbito empresarial.

Embora uma das competéncias seja mais relevante, ndo significa que as demais sejam menos importantes,
queremos ressaltar que niao é em toda empresa que seja relevante trabalhar em todas as competéncias, mas
sim em um especificamente que corresponde ao desempenho empresarial, tornando as outras duas apenas
funcgdées de apoio.

4.5. ESTRATEGIA COMPETITIVA GENERICA

As trés estratégias genéricas sdo métodos criados para enfrentar as forgcas competitivas. Nesta pesquisa,
analisamos de modo geral a empresa estudada e concluimos que a estratégia que melhor a representa é a
lideranca no custo total, por ser a alternativa que visa investir no capital sustentado e contendo acesso ao
mesmo; produtos/servicos projetados para facilitar a fabricacdo; sistema de distribuicdo com baixo custo;
um rigido controle nos custos; e responsabilidade com a empresa.

Sao topicos que tem grande impacto na parte interna de uma empresa, sendo a estratégia que mais se
identifica com a empresa de pequeno porte escolhida, por ter como meio principal fornecer produtos de
qualidade e com precos acessiveis para seus clientes. Nesta estratégia, observamos uma alta defesa contra
as forgas competitivas trazendo maior flexibilidade para a empresa e também a colocando em uma posiciao
favorecida para melhor visualizac¢do de seus produtos.

4.6. BALANCED SCORECARD

Com base nas entrevistas realizadas, procedeu-se a andlise da ferramenta Balanced Scorecard, com enfoque
nas perspectivas financeiras, do cliente, interna e de aprendizado, sendo informado os objetivos da
empresa, suas metas, os indicadores e como sera sua iniciativa para obtencdo do resultado desejado. Na
figura 5 a seguir, encontram-se de forma resumida as informagdes obtidas.
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Figura 5 - Andlise da ferramenta Balanced Scorecard
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Partindo da perspectiva financeira analisamos que a empresa busca aumentar sua lucratividade através de
novas promogdes, garantindo parcerias e conquistando novos clientes através de cursos inovadores.
Entretanto, observamos que a mesma muda constantemente o valor dos pacotes de cursos, uma maneira de
atrair todos os meses novos clientes, por vezes o valor sendo muito baixo ndo consegue estar acima das
despesas, nido tendo um resultado esperado. Na perspectiva do cliente é importante que empresa tente
alcancar as necessidades dos seus clientes, ndo somente 0s novos, mas também os antigos. Na entrevista o
proprietario relatou que este ponto é mais visado pela empresa, visto que, para que a empresa possua bons
resultados no final é preciso sempre atender seus alunos da melhor maneira e oferecer um servigo de
qualidade para que possam continuar estudando até o final do curso.

0 planejamento dos processos internos é a area a qual esta voltada para que todos os processos e atividades
dentro da empresa tenham o objetivo de garantir qualidade ao produto ou servico oferecido. No caso da
escola de informadtica, seus alvos sdo gerar um ambiente de trabalho de qualidade, que atenda as
necessidades de seus funciondrios, buscar constantemente o uso de tecnologia, principalmente no controle
de mensalidade dos alunos, inscricdo de novos clientes e um software capaz de armazenar todas as notas
dos alunos.

Na perspectiva de aprendizado e crescimento observamos que a empresa busca promover a satisfacao dos
seus funcionarios e oferecem uma oportunidade para que seus préprios alunos trabalhem na escola ou em
uma empresa parceira. Ao compararmos com outras empresas de ensino profissionalizantes, ndo possuem
atividades praticas ou o estdgio para seus alunos, garantindo a empresa entrevistada um diferencial
competitivo no mercado.

5. CONCLUSAO

Diante das analises realizadas na empresa conclui-se que o objetivo estipulado foi alcan¢ado, sendo possivel
observar o processo estratégico da microempresa, métodos a serem adotados para garantir crescimento
financeiro, destaque em meio aos concorrentes, diminuicdo de pontos fracos que ndo permitiam a entrada
de novos clientes e nova visdo de negdcios para atingir o melhor espago no mercado.

Observou-se que a empresa analisada possui muitos pontos fortes, pois ja se encontra estabelecida na
cidade e com uma clientela fidelizada, decorrente do fato de apostar em uma estratégia genérica de
lideranga no custo total focada na qualidade e precos acessiveis dos servicos, se destacando de seus
concorrentes ao oferecer oportunidade de estagio para seus clientes.

No entanto, a empresa apresenta dificuldades no que diz respeito ao gerenciamento financeiro, pois ao focar
em atrair mais clientes acaba por diminuir consideravelmente os precos de seus servicos, acarretando em
perdas no fluxo de caixa. Outro ponto a ser melhorado é o processo de informatizagdo, ja que a empresa
utiliza um programa de planilhas para gerenciar tarefas do dia a dia.

Quanto as limitagdes deste estudo, destaca-se que por tratar-se de um estudo exploratério com auxilio de
entrevista, esta depende da interpretagdo dos pesquisadores que podem influenciar os entrevistados. Como
sugestdo de estudos futuros, aconselha-se que seja realizado com outras empresas do mesmo ramo na
cidade de forma a realizar um paralelo dos resultados entre elas. Ressalta-se que uma empresa pode se
destacar caso ela possua um bom conhecimento do mercado e de sua posi¢ao dentro dele, além do que um
planejamento estratégico, objetivos e metas bem definidos podem garantir a empresa vantagem
competitiva sobre as demais. A relevancia da pesquisa consiste em apresentar o conjunto de ferramentas
estratégicas, os quais, geralmente, sido aplicados de forma individual. Adicionalmente, o estudo se torna
importante pela necessidade que as micro e pequenas empresas (MPEs) possuem de conhecerem seu
ambiente competitivo.
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Capitulo 15

Estudo da viabilidade econdomico-financeira para a
instalagdo de uma microcervejaria artesanal na cidade
de Toledo-PR
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Resumo: Este estudo teve por objetivo analisar a viabilidade econémico-financeira da
proposta de implantacdo de uma microcervejaria artesanal na cidade de Toledo-PR.
Inicialmente fez-se uma andlise do mercado consumidor da cidade e a partir de uma
pesquisa de marketing, modelou-se a industria visando atingir as preferéncias dos
clientes potenciais, insatisfeitos com o segmento do mercado no municipio. Em seguida,
foi feita a analise de viabilidade econémico-financeira do projeto. Ap6s levantamento do
investimento inicial, formacdo dos custos e despesas, elaboracao do preco de venda e da
previsao de vendas durante trés anos, verificou-se por meio dos principais indicadores de
avaliacao de investimento: Valor Presente Liquido (VPL), Taxa Interna de Retorno (TIR)
e Payback Descontado que o projeto é economicamente vidvel em trés possiveis cenarios

simulados: realista, otimista e pessimista.

Palavras-chave: Viabilidade Economico-Financeira, Microcervejaria, VPL, TIR, Payback

Descontado.
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1.INTRODUCAO

Considerada uma das bebidas mais antigas do mundo, a cerveja estd em constante crescimento de consumo
em todo o Brasil. Apreciada por grande parte da populacio, desde as classes mais baixas até pessoas com
grandes atribui¢des econdmicas, é considerada a bebida alcéolica mais saudavel por conter altas taxas de
silicio, magnésio, antioxidantes e vitaminas do complexo B. Por esses motivos, o numero de
microcervejarias sendo instaladas no Brasil vem crescendo continuamente. De acordo com pesquisas da
instituicdo Kirin Holdings Company (2019), em 2018 o Brasil era o terceiro maior produtor de cerveja do
mundo, produzindo mais de 14 bilhdes de litros de cerveja por ano, resultando em um consumo médio de
60 litros por habitante anualmente. Ainda segundo a instituicdo, em 2017 a producdo cresceu em 5% em
relacdo ao ano anterior. De 2017 para 2018, esse crescimento foi de 1%.

A producio de cerveja no Brasil apresenta uma tendéncia crescente nos tltimos 30 anos e coloca o pais em
terceiro lugar no ranking mundial, atras apenas da lider China (460 mi hl) e dos EUA (221 mi hl) e a frente
da Alemanha (95 mi hl) e da Ruassia (78 mi hl) (MAPA, 2017).

Ainda segundo o Ministério da Agricultura, Pecuaria e Abastecimento (MAPA), em 2019 foram registradas
320 novas cervejarias no Brasil, fazendo com que o pais chegasse a marca de 1209 cervejarias.

0 MAPA evidencia também que quanto ao numero de cervejarias por estado, Sdo Paulo lidera o ranking
nacional com 241 fabricas seguido de perto pelo Rio Grande do Sul com 236 fabricas.

0 Parana, quinto colocado no ranking, possui 131 cervejarias registradas.

Levando em consideracdo os dados apresentados pela Associagdo das Microcervejarias do Parana -
Procerva (2018) em estudo realizado com o Sebrae e Faculdade Guairaca, existem 65 microcervejarias
associadas no estado, sendo que 26 estdo localizadas na regido leste do estado, sendo Curitiba a cidade polo
e 5 localizadas na regido oeste, sendo Cascavel a cidade Polo.

Ja o site “Brejas” mostra que existem 104 microcervejarias no estado do Parand, sendo que 40 estdo
localizadas em Curitiba e apenas 3 na cidade de Toledo.

Segundo dados do MAPA (2019), as cervejarias brasileiras possuem cerca de 9950 produtos (cervejas e
chopes) registrados. Entretanto, esse numero nio engloba os produtos das cervejarias ciganas, que sdo
empresas legalmente constituidas, mas que ndo possuem uma estrutura produtiva prépria e realizam suas
producdes em cervejarias terceirizadas registradas.

Isto posto, o objetivo deste artigo é analisar a viabilidade econémico-financeira da implantacdo de uma
microcervejaria artesanal na cidade de Toledo-PR.

Este artigo estd estruturado da seguinte maneira: além desta introdugao, a se¢do 2 apresenta o referencial
tedrico utilizado como embasamento para o trabalho. A secao 3 traz os aspectos metodoldgicos adotados.
Na sec¢do 4 tem-se os resultados e discussoes e por fim, na secdo 5, tem-se as consideragdes finais.

2. REFERENCIAL TEORICO
2.1. PESQUISA DE MARKETING

De acordo com Izidoro (2015, p. 02), a pesquisa de marketing engloba a “identificagdo, coleta, analise e
disseminagdo sistematica e objetiva de informagdes”. O autor acrescenta ainda que se trata de um conjunto
de agdes realizado para aprimorar as tomadas de decisdo relacionadas a identificacdo e a solucao de
problemas ou ao aproveitamento de oportunidades em marketing.

2.2. ANALISE DE VIABILIDADE ECONOMICO-FINANCEIRA

A andlise de viabilidade econdmico-financeira pode ser realizada por meio dos indicadores Valor Presente
Liquido (VPL), Taxa Interna de Retorno (TIR) e Payback Descontado.

Todos esses indicadores dependem de uma taxa minima de atratividade (TMA), também conhecida como
taxa de expectativa ou taxa de equivaléncia. De acordo com Blank e Tarquin (2008, p. 28), “para que
qualquer investimento seja lucrativo, o investidor espera receber mais dinheiro do que o capital investido.
Em outras palavras, uma justa taxa de retorno, ou retorno do investimento, deve ser realizavel”. Os autores
informam ainda que as alternativas a um investimento “sdo avaliadas em fun¢io do prognoéstico de que uma
taxa de retorno (TR) razoavel pode ser esperada”. Essa taxa razoavel é a TMA. Ela é composta pelo custo de
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oportunidade (retorno minimo que se poderia ter investindo em um mercado financeiro sem risco), risco
de negdcio (percentual de risco agregado a TMA de acordo com o segmento analisado) e prémio pela
liquidez (perda da disponibilidade dos recursos financeiros investidos). A TMA é uma taxa pessoal e
intransferivel, pois a propensio ao risco varia de individuo para individuo e, ainda, pode-se considerar que
ela varie ao longo do tempo.

0 Valor Presente Liquido (VPL) é obtido da subtra¢ido do investimento inicial do projeto pelo valor presente
das entradas de caixa, descontadas as taxas do custo de oportunidade utilizado no préprio projeto. Tanto as
entradas como as saidas de caixa sdo traduzidas para valores monetarios atuais. De acordo com Samanez
(2009, p. 37), o VPL “mede o valor presente dos fluxos de caixa gerados pelo projeto ao longo de sua vida
util” e, pode ser calculado por meio da equacgdo 1, onde I representa o investimento inicial, FC; representa
o fluxo de caixa no t-ésimo periodo e K representa o custo de capital (a TMA).

n
VPL = —1I + Z m (Equacdo 1)
t=1

Os resultados encontrados por meio do calculo do VPL informam que: se o VPL for maior que 0, o projeto é
economicamente viavel; se o VPL for igual a 0, o projeto é indiferente e; se o VPL for menor que 0, o projeto
ndo é economicamente viavel.

A taxa interna de retorno (TIR), ainda segundo Samanez (2009, p. 37), “objetiva encontrar uma taxa
intrinseca de rendimento”, ou seja, a taxa de retorno do investimento. Matematicamente, a TIR é uma taxa
hipotética que anula o VPL, de modo a satisfazer a equagio 2. O critério de decisio relacionado a TIR é: Se a
TIR for maior que a TMA, o projeto é economicamente viavel.

VPL = 1+§n: Fee _y Equagio 2
= 2 A+ TIRY (Equacéo 2)

Por fim, Brigham et. al, (2001, p. 425), relata que “o periodo de payback descontado é definido como o
numero de anos necessario para recuperar o investimento dos fluxos liquidos de caixa descontados.” Em
outras palavras, o payback descontado é o tempo de recuperacdo de um investimento. Ele pode ser calculado
por meio da equacao 3.

o FC, )
I = Z m (Equacao 3)
t=1

3. PROCEDIMENTOS METODOLOGICOS

0 procedimento metodoldgico empregado neste trabalho pode ser descrito como composto pelas seguintes
etapas: (1) levantamento bibliografico como base para fundamentacgao do trabalho; (2) criagdo, distribuicdo
e andlise dos resultados de uma pesquisa de marketing para compreensao do mercado consumidor; (3)
modelagem do negdcio e; (4) analise de indicadores de viabilidade econdmico-financeira.

A pesquisa de marketing, recomendada para maiores de 18 anos residentes na cidade de Toledo-PR,
consistiu em um questionario com 16 perguntas de multipla escolha, que foi distribuida virtualmente por
redes sociais.

A modelagem do negécio fundamentou-se nas preferéncias dos clientes potenciais pesquisados.

A andlise de viabilidade econdmico-financeira foi precedida pelo levantamento do investimento inicial para
abertura da industria, formacgao de custos e despesas, elaboragdo do preco de venda e previsdo de vendas
considerando-se sempre 3 possiveis cendarios: realista, otimista e pessimista.

.
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4. RESULTADOS E DISCUSSAO
4.1. PESQUISA DE MARKETING

A pesquisa de marketing foi realizada com 38 mulheres (54,3%) e 32 homens (45,7%) na cidade de Toledo-
PR, estando disponivel para respostas desde o dia 05 de novembro até o dia 19 de novembro de 2017.

A faixa etaria do publico pesquisado foi de 37,1% entre 18 a 25 anos, de 24,3% entre 26 a 33 anos, de 20%
entre 34 a 41 anos, de 11% entre 42 e 49 anos e de 7,1% acima de 65 anos.

A renda mensal aproximada também foi investigada, averiguando que a maior parcela dos entrevistados
(51,4%), apresenta renda de 1 a 3 saldrios minimos. Em segundo lugar, 27,1% dos entrevistados
apresentam renda de 3 a 6 salarios minimos. Para isso considerou-se o salario minimo no valor de R$:
937,00, vigente no ano de 2017.

De modo a finalizar as questdes referentes ao perfil dos participantes da pesquisa, verificou-se o nivel de
escolaridade deles, exibido na Figura 1.

Figura 3 - Grafico da distribui¢do do percentual de pesquisados por nivel de escolaridade
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Fonte: Os autores, 2017

Em seguida, passou-se a analisar os entrevistados com perguntas referentes ao consumo de cerveja,
conhecimentos prévios, satisfagdo com a produgio da cidade, formas e momentos de consumo e diferenciais
valorizados.

Sob esse aspecto, inicialmente questionou-se com que frequéncia os entrevistados consomem cerveja na
semana. As respostas obtidas sdo exibidas na Figura 2.

Figura 4 - Frequéncia de consumo por semana
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Fonte: Os autores, 2017
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Verificou-se que 57 entrevistados consomem cerveja em 1 ou 2 dias durante a semana, o que corresponde
a 81,4% do total.

A segunda questio buscou identificar a quantidade de cerveja que os entrevistados bebem, frequentemente,
durante a semana, conforme apresentado na Figura 3.

Figura 5 - Numero de entrevistados versus volume de cerveja consumido por semana
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Fonte: Os autores, 2017

Em primeiro lugar, aparece um consumo semanal de 300 a 600 ml representando 21,4% dos entrevistados.
Na sequéncia, 13 pessoas (18,6%) responderam que consomem semanalmente de 600 ml a 1 1 de cerveja.
Associando essas informagdes aos dados da figura 2, pode-se especular, nesse primeiro momento, que os
entrevistados prezam pela qualidade daquilo que bebem, visto que o consumo ocorre poucas vezes durante
a semana e em quantidades relativamente pequenas.

Na terceira questdo verificou-se que 37,1% dos entrevistados consomem cerveja na companhia de amigos,
seguido de 35,7% na companhia da familia e 17,1% na companhia do (a) namorado (a). Esse
questionamento forneceu informagdes que permitem moldar/preparar os ambientes de consumo que a
empresa pretende ofertar.

A quarta questdo procurou evidenciar os tipos de embalagens preferidos dos consumidores. Verificou-se
uma preferéncia de 42,9% dos pesquisados para embalagens em lata e 38,6% para embalagens long neck.
Em terceiro lugar, aparecem as garrafas de 600 ml, representando a preferéncia de 12,9% dos entrevistados.

De acordo com a quinta questdo, os consumidores relataram que costumam beber cerveja, principalmente,
em casa (42,9%), em festas e confraternizacées (21,4%) e em bares e afins (21,4%). Visto que a maior parte
busca o consumo em domicilio, a empresa em potencial deve comercializar sua producdo tanto para o
consumo no ambiente quanto para o consumo posterior em domicilio.

Dos 70 entrevistados, 70% (49 pessoas) responderam na sexta questao que ja beberam, ao menos uma vez,
cerveja artesanal. Os outros 30% restantes (21 pessoas) nunca haviam experimentado.

Na sétima questdo, 68,6% (48 pessoas) responderam que estariam dispostos a comprar cerveja artesanal,
22,9% (16 pessoas) responderam que talvez comprariam e somente 8,6% (6 pessoas) disseram que nido
comprariam.

Além disso, na oitava questdo, 47,1% (33 pessoas) dos entrevistados responderam que comprariam cerveja
artesanal para suas festas, 37,1% (26 pessoas) responderam que talvez comprariam e somente 15,7% (11
pessoas) disseram que ndo comprariam. Essas trés questdes demonstram que existe uma demanda
potencial a ser atendida.

Em relacdo aos estilos preferidos pelos consumidores que ja experimentaram cerveja artesanal,
destacaram-se, conforme a questdo nove, os estilos India Pale Ale (IPA), Pilsner, Weissbier/Weizenbier,
American Pale Ale (APA), Witbier, Altbier, Amber Lager, Vienna Lager, Dunkel e Saison. Os percentuais
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restantes referem-se aos consumidores que nunca experimentaram, aos que nao conhecem o nome dos
estilos que tomaram e aos que ndo possuem um unico estilo preferido.

A décima questdo perguntou qual tipo de servigo ou ambiente relacionado a cervejaria agregaria valor para
os consumidores. As principais respostas foram: cozinha de harmonizagao (37,5%), hamburgueria (23,4% )
e BrewPub ou bar na fabrica (21,9%).

Nas duas udltimas questdes, comegou-se a pesquisar sobre os concorrentes. Conforme mostra a Figura 4
(questao 11), 65,7% dos entrevistados relatam que sequer conhecem cervejas artesanais produzidas em
Toledo-PR. Na décima segunda questdo, quando questionados quanto a cervejaria preferida da cidade,
66,7% dos entrevistados informam que niao possuem conhecimento sobre cervejarias instaladas em Toledo.

Figura 6 - Satisfacdo dos consumidores para com a producdo de cervejas artesanais na cidade de Toledo-
PR

Fonte: Os autores, 2017

4.2. DESCRICAO DA EMPRESA E DO NEGOCIO

A microcervejaria serd fundada por trés sdcios, com uma participacdo societaria igualmente distribuida,
com um capital social no valor de R$: 268.000,00. A equipe de trabalho serd composta somente pelos sdcios,
reduzindo os custos com mao de obra.

A empresa em questdo iniciard seu negdcio visando a produgdo de 5.000 litros de cerveja por més (porém,
possuindo uma capacidade produtiva superior), distribuidos, inicialmente, em 4 estilos: Pilsen, American
Pale Ale (APA), Weissbier/Weizenbier e India Pale Ale (IPA). Os estilos Pilsen e Weissbier foram escolhidos
por serem produtos mais comuns e atenderem facilmente ao gosto de qualquer individuo que busque por
uma cerveja. Ja a APA e a IPA, que sdo cervejas mais encorpadas e complexas, foram escolhidas pensando
em um publico que ja aprecia esses estilos a mais tempo.

As bebidas serdo vendidas num ambiente agregado a fabrica semelhante a um Beer Store, isto é, uma espécie
de armazém com prateleiras. Juntamente as bebidas produzidas na fabrica serdo comercializadas cervejas
de outras empresas ja consolidadas, amplamente conhecidas e de outras regides, aumentando a
possibilidade de escolha do consumidor por estilos ndo fabricados. Além disso, os consumidores poderido
também degustar as cervejas na prépria fabrica. No mesmo ambiente da loja, sera criado um espago para
consumagdo com mesas e cadeiras. A principio, nenhum servico de cozinha sera ofertado, mas serio
disponibilizados petiscos para acompanhamento. As bebidas também serdo distribuidas para
comercializacdo em bares, pubs, supermercados, restaurantes, adegas, distribuidoras de bebidas e lojas de
cerveja. As cervejas serdo comercializadas, incialmente, em embalagens de 600 ml e barris.

A microcervejaria estara situada na Rua Barao do Rio Branco, Vila Industrial. O terreno alugado possui uma
area total de 853,16 m? e conta com um barracdo cercado com area construida de 540,56 m?, propicio a
atividade industrial. A localizagdo foi escolhida levando em consideragido o plano diretor da cidade e as
necessidades especificas da produgio.
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4.3 ANALISE FINANCEIRA
4.3.1. INVESTIMENTO INICIAL

O investimento inicial demonstrado pelo Quadro 1 engloba a compra de todos os equipamentos necessarios
para o inicio da produgio, a adequacdo fisica da instalacdo onde a producido sera realizada, os cursos e
treinamentos iniciais necessarios aos sécios para aperfeicoar os conhecimentos sobre fabricagio de cerveja
artesanal e os gastos com a abertura da empresa.

Quadro 1 - Investimento inicial necessario

Investimento Inicial
Moinho de Malte RS: 2.000,00
Sala de Cozimento Bi-Bloco RS: 56.000,00
Caldeira/Sistema de Aquecimento RS: 16.500,00
Resfriador de Mosto/Trocador de calor RS: 5.700,00
Aerador RS: 1.000,00
Chaminé RS: 800,00
Sistema de Frio RS: 8.700,00
Tanques Fermentadores (5 unidades) RS: 81.000,00
Enchedora de Garrafas RS: 4.200,00
Arrolhador RS: 1.000,00
Barris/Garrafas RS: 12.000,00
Bomba Cip RS: 2.100,00
Instrumentos de Medicdo e Controle RS: 1.000,00
Chopeiras (8 unidades) RS: 6.000,00
Méveis RS: 15.000,00
Adequacdo Fisica da Fabrica RS: 5.000,00
Exigéncias Legais/Registros/Alvaras RS: 10.000,00
Pasteurizador RS: 15.000,00
Computadores/Tablets RS: 5.000,00
Total RS: 248.000,00

Fonte: Os autores (com base em sites de fabricantes), 2017

4.3.2. FORMACAO DE CUSTOS

Entende-se por custo todo gasto decorrente da utilizacao dos fatores de producdo para a fabricacdo de um
produto. O preco de venda considera o custo do produto. Sendo assim, o Quadro 2 exibe os custos mensais
estimados para a produgdo das cervejas. O principal custo desses produtos é a compra dos insumos. Deve-
se considerar que dos 5.000 litros produzidos por més, 1.500 litros serdo do estilo Pilsen, 1.500 serdo
Weissbier, 1.000 serdo APA e os outros 1.000 restantes serdo IPA.
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Quadro 2 - Custos de produg¢ao mensais estimados

Insumao [Malte) Prego por kg Quantidade Necessaria (kg) Prego Total
Malte Pilsen Agréria RS: 5,35 890 RS: 4.761,50
Malte Maltear Caramelo 120 R5: 10,30 25 RS: 257,50
Malte Maltear Caramelo 30 RS$: 9,70 4 RS5: 38,80
Malte Chateau Cara Ruby R5: 10,40 15 RS: 156,00
Malte Chateau Wheat Blanc [Trigo) R$: 7,50 150 R$: 1.125,00
Malte Maltear Munich RS: 7,00 38 RS: 265,00
Insumo (Lipulo) Precoacadasog | Ouantidade Necessria(Pacotes | .0 popy
com 50 g)
Lupulo Barth Haas Citra R5: 19,50 100 R5: 1.950,00
Lupulo Barth Haas Hallertau Hershrucker RS: 8,75 75 RS: 656,25
Lipulo Barth Haas Mosaic R5: 16,60 100 R5: 1.660,00
Lupulo Barth Haas Hallertau Spalter Select R5: 8,75 150 RS:1.312,50
Insumo (Fermento) P'E';D{';:rsugdﬂde Quantidade Necessaria (Unidades) Prego Total
L)
Fermento Fermentis US-05 RS: 14,00 50 RS: 700,00
Fermento Mangrove Jacks M20 R5: 14,50 75 RS: 1.087,50
Fermento Fermentis 5-04 R5:11,64 125 R5: 1.455,00
Insumo [Agua) Preco por Litro Quantidade Necessaria (Litros) Preco Total
Brassagem RS: 3,00 2805 RS: 8.415,00
Lavagem R5: 3,00 4207,5 RS:12.622,50
Custo Total dos Produtos Vendidos [CPV) RS: 36.463,55

4.3.3. DESPESAS COM VENDAS

Fonte: Os autores, 2017

A distribuicdo do produto final serd realizada com os veiculos particulares dos sdcios, totalizando uma
despesa mensal de R$: 1.500,00 com combustivel. A divulgacdo sera feita por meio de redes sociais e
internet, ndo gerando custos significativos.

4.3.4. DESPESAS OPERACIONAIS E ADMINISTRATIVAS

Despesas operacionais e administrativas referem-se aos valores mensais estimados para a manutencio das
instalacdes onde ocorrem as atividades produtivas. Esses valores sdo apresentados no Quadro 3.

Quadro 3 - Despesas operacionais e administrativas mensais

Despesa Valor Mensal

Alugudis RS: 6.500,00

Utilidades [Luz, Telefone, Agua, Internet) RS: 7.000,00
Manutengio R5: 500,00

Higlenizacio R%: 1.500,00

Pré-Labore R&: 8.000,00

Materiais Auxiliares RS: 1.000,00

Taotal RS: 24.500,00

Fonte: Os autores, 2017
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4.3.5. PRECO DE VENDA

Estimou-se o pre¢o de venda das cervejas comercializadas em embalagens de 600 ml. Sendo assim, o Quadro
4 exibe os custos unitarios para a producdo de cada estilo de cerveja.

Quadro 4 - Custo unitario por produto

Quantidade Produzida Quantidade Produzida
Produto Custo Total Custo Unitdrio
(Garrafas 600 ml) (Litros)
Cerveja Pilsen R5: 8.795,18 2500 1500 R5: 3,52
Cerveja Weissbier R5:9.196,63 2500 1500 R5: 3,68
Cerveja APA RS: 9,392 88 1667 1000 RS 5,63
Cerveja IPA RS: 9.078,88 1667 1000 RS: 5,45

Fonte: Os autores, 2017

Para a formacgao do prego de venda deve-se considerar ainda as despesas de vendas e administrativas, as
tributacoes e o lucro desejado.

Fazendo-se um rateio das despesas operacionais e administrativas mensais que totalizam R$: 24.500,00
pela quantidade de garrafas produzidas (R$: 24.500,00/8334 garrafas), tém-se a necessidade de
acrescentar ao preco de venda de cada cerveja a quantia de R$: 2,94, desconsiderando os respectivos
volumes de produgio, visto que estes custos sao fixos.

Definiu-se uma margem lucro de 20% sobre os custos. Sendo assim, deve-se acrescentar ao preco de venda
da Pilsen a quantia de R$: 0,70, da Weissbier a quantia de R$: 0,74, da APA a quantia de R$: 1,13 edaIPAa
quantia de R$: 1,09. Além disso, deve-se considerar o acréscimo de R$: 0,18 referente as despesas com
distribuigdo (R$: 1.500,00/8334 garrafas).

Com isso, os pregos de venda, sem considerar os impostos (que incidem sobre o preco de venda e ndo sobre
custos), seriam R$: 7,34 para a Pilsen, R$: 7,54 para a Weissbier, R$: 9,88 para APA e R$: 9,66 para IPA.

Considerando que os impostos totalizem 45,15% do preco de venda, distribuidos em PIS - Programa de
Integracdo Social (3,5%), COFINS - Contribuicdo para o Financiamento da Seguridade Social (16,65%) e
ICMS (25%), para manter a margem de lucro e a distribuicdo de despesas feitos anteriormente, acrescenta-
se ao preco de venda de cada cerveja 45,15% do preco anteriormente levantando. Com isso, tem-se que os
precos de venda finais sdo:

. Pilsen: PV = R$:10,57

. Weissbier: PV = R$:10,86

. American Pale Ale: PV = R$: 14,26
. India Pale Ale: PV = R$:13,94

4.3.6. PREVISAO DE VENDAS

A previsdo de vendas foi elaborada com base na pesquisa de marketing realizada e na experiéncia e
expectativa dos sécios da empresa. Pela estrutura e capacidade produtiva que a empresa apresenta, as
previsdes de vendas serdo apresentadas para os trés primeiros anos em trés cenarios diferentes: realista,
otimista e pessimista.

No cenario realista, espera-se para o primeiro ano uma previsio estavel, mantendo-se o volume inicial de
5.000 litros por més. Para os anos 2 e 3 espera-se um crescimento médio de 20% a.a no volume de vendas
dos quatro estilos. Os Quadros 5, 6 e 7 apresentam o detalhamento dessa previsao.



Gestdo da Produgdo em Foco - Volume 48

Quadro 5 - Previsao de vendas para o ano 1 do cendrio realista

Prego Unitario Quantidade Mensal de Quantidade Anual de
Produto Receita Total Anual
(garrafa 600 ml) Garrafas Garrafas
Cerveja Pilsen R%: 10,57 2500 30000 RS: 317.100,00
Cerveja Weisshier RS: 10,86 2500 30000 RS: 325.800,00
Cerveja APA R3: 14,26 1667 20004 RS: 285.257,04
Cerveja IPA R%: 13,94 1667 20004 RS: 278.855,76
Total - B334 100008 R5: 1.207.012,80

Fonte: Os autores, 2017

Quadro 6 - Previsdo de vendas para o ano 2 do cenario realista

Preco Unitario Quantidade Quantidade Anual de
Produto Receita Total Anual
(garrafa 600 ml) Mensal de Garrafas Garrafas
Cerveja Pilsen RS: 10,57 3000 36000 R5: 380.520,00
Cerveja Weissbier R5: 10,86 3000 35000 RS: 390.960,00
Cerveja APA RS: 14,26 20004 240048 RS: 342.308,45
Cerveja IPA RS: 13,94 2000,4 24004,8 R%: 334.626,91
Total - 10000,8 120009,6 RS: 1.448.415,36

Fonte: Os autores, 2017

Quadro 7 - Previsdo de vendas para o ano 2 do cenario realista

Prego-Unitario- Quantidade-
Quantidade-Mensal-de-
ProdutoH (garrafa-600- Anual-de- Receita-Total-Anuald
Garrafasi
miljx Garrafasi
Cerveja-Pilsent R$:-10,57H 36001 422008 RS:456.624,000
CervejaWeisshierl  RS:10,86H 600 43200% RS:-469.152,00%
Cerveja-APAH R$:-14, 26H 2400,48n 28805, 760 RS$:»410.770, 14
Cerveja-IPAH R$:-13,94K 2400,48n 28805, 76k RS:-401.552,294
Totaln -H 1200:0,964 144011,521 R5:-1.738.098,435

Fonte: Os autores, 2017

No cendrio otimista, espera-se ja para o primeiro ano um aumento de 10% da producao planejada de 8334
garrafas. Nesse cendrio, para o segundo ano espera-se um crescimento médio de 20% no volume de vendas
dos quatro estilos. Ja no terceiro ano, projeta-se um aumento de 35% no volume de vendas. Os Quadros 8,
9 e10 apresentam o detalhamento dessa previsao.
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Quadro 8 - Previsao de vendas para o ano 1 do cendrio otimista

Quantidade
Prego Unitario Quantidade Anual
Produto Mensal de Receita Total Anual
(garrafa 600 ml) de Garrafas
Garrafas

Cerveja Pilsen RS: 10,57 2750 33000 R%: 348.810,00
Cerveja Weissbier RS: 10,86 2750 33000 RS: 358.380,00
Cerveja APA RS: 14,26 1833,7 220044 RS: 313.782,74
Cerveja IPA RS: 13,94 1833,7 22004,4 RS: 306.741,34
Total = 91674 1100088 RS: 1.327.714,08

Fonte: Os autores, 2017

Quadro 9 - Previsdo de vendas para o ano 2 do cenario otimista

Quantidade
Prego Unitdria Quantidade Anual
Produto Mensal de Receita Total Anual
(garrafa 600 ml) de Garrafas
Garrafas
Carvaja Pilsen R&: 10,57 3300 39600 RS: 418.572,00
Cerveja Weisshier R5: 10,86 3300 39600 R5: 430.056,00
Cerveja APA RS: 14,26 220044 26405,28 RS: 376.539,29
Cerveja IPA RS: 13,94 2200,44 26405,28 RS: 368.089,60
Total - 1100088 132010,56 RS: 1.593.256,90

Fonte: Os autores, 2017

Quadro 10 - Previsdo de vendas para o ano 3 do cenario otimista

Prego Unitdrio Quantidade Mensal de | Quantidade Anual de
Produto Receita Total Anual
|garrafa 600 ml) Garrafas Garrafas

Cerveja Pilzen RS: 10,57 4455 53460 RS: 565.072,20
Carveja Waissbier R5: 10,86 4455 53460 R5: 580.575,60
Cerveja APA RS: 14,26 2970,59 15647,08 RS: 508.327,36
Cerveja IPA R5: 13,94 2970,59 3564708 RS: 496.920,30
Total = 14851,18 17821416 RS: 2.150.895,46

Fonte: Os autores, 2017

Para o primeiro ano do cenario pessimista, projeta-se uma oscilacdo negativa de aproximadamente 30% no
volume de vendas dos quatro estilos de cerveja. Ou seja, os 5.000 litros inicialmente planejados ja ndo terdo
demanda. Para os anos 2 e 3, considera-se um aumento de somente 5% nas vendas. Os Quadros 11,12 e 13
apresentam os dados para o cenario pessimista.
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Quadro 11 - Previsao de vendas para o ano 1 do cendrio pessimista

Prego Unitario Quantidade Mensal de | Quantidade Anual de
Produto Receita Total Anual
(garrafa 600 ml) Garrafas Garrafas
Cerveja Pilsen RS: 10,57 1750 21000 RS: 221.970,00
Cerveja Welssbier RS: 10,86 1750 21000 RS: 228.060,00
Cerveja APA RS: 14,26 1166,9 14002,8 RS: 199.679,93
Cerveja IPA RS: 12,94 1166,9 14002,8 RS: 195.199,03
Total - 5833,8 70005,6 RS: 844,908,96
Fonte: Os autores, 2017
Quadro 12 - Previsdo de vendas para o ano 2 do cendrio pessimista
Prego Unitirio Quantidade Mensal de Quantidade Anual de
Produto Receita Total Anual
(garrafa 600 ml) Garrafas Garrafas
Cerveja Pilsen R%: 10,57 18375 22050 RS: 233.068,50
Cerveja Weissbler RS: 10,86 18375 22050 RS: 239.463,00
Cerveja APA RS: 1426 1225 75 14703 RS: 209.664,78
Cerveja IPA RS: 13,94 1225,25 14703 RS: 204.959,82
Total - 61255 73506 R%: 887.156,10
Fonte: Os autores, 2017
Quadro 13 - Previsdo de vendas para o ano 3 do cenario pessimista
Preco Unitario (garrafa Quantidade Mensal de | Quantidade Anual de
Produto Receita Total Anual
600 mil) Garrafas Garrafas
Cerveja Pilsen RS: 10,57 1929,38 23152,56 RS: 244,722,56
Cerveja Weissbler RS: 10,86 192938 2315256 R5: 251.436,80
Cerveja APA RS: 14,26 1286,51 15438,12 RS: 220.147,59
Cerveja IPA RS: 13,94 1286,51 15438,12 RS: 215.207,39
Total - 643178 77181,36 RS: 931.514,34

Fonte: Os autores, 2017
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4.3.7. ESTIMATIVA DE FLUXO DE CAIXA E ANALISES DE VIABILIDADE

Para o cendrio realista, tem-se a seguinte estimativa de fluxo de caixa apresentada no Quadro 14.

Quadro 14 - Estimativa de fluxo de caixa para o cendrio realista

Anig (1] 1 F 3
Invastimantos {268, 000,00}
Miquinas e equipamentos (213.000,00)
Mdveis e utensilios (15000, 00)
Capital de giro (40.000,00)
Fontes da Financiamanto 268.000,00
Capital préprio Z26:8.000,00
Entrada de caixa (40.000,00) 1.207.012,80 1.448.415,36 1.738.098 43
endas & vista - 1.207.012,80 1.448.415,36 1.738.098,43
Valor residual do capital de giro (01,00, 00} = =
Saidas de Caixa [731.562,60) [8109.075,12) [924.000,14)
Alugiséis (78,000,001 (78.000,00) (78.000,00)
Matéria-prima [437.562,60) [525.075,12] (6300000, 14)
Materiais auxiliares {12.000.00) {12.000,00) {12.000,00)
Materlals de higlene & limpeza ({18.000,00] (18.000,00) (18.000,00)

Com os saldos de caixa encontrados no Quadro 14, passou-se para a analise de viabilidade de investimentos.
A partir dos célculos de saldo, fluxo descontado e payback descontado apresentados no Quadro 15, calculou-
se a Taxa Interna de Retorno (TIR), o Valor Presente Liquido (VPL) e o Payback Descontado para o cenario

realista, conforme segue no Quadro 16.

Fonte: Os autores, 2017

Quadro 15 - Calculo do saldo, fluxo descontado e payback descontado

Ano Fluxo de Caixa Saldo Fluxo descontado Payback descontado
0 - RS: 268.000,00 - R$: 268.000,00 -R$ 268.000,00 -268.000,00
1 RS: 475.450,20 RS: 207.450,20 RS 404.638,47 RS 136.638,47
2 RS: 629.340,24 RS: 836.790,44 RS 455.837,20 RS 592.475,67
3 RS: 814.008,29 RS: 1.650.798,73 RS 501.782,17 RS 1.094.257,85
TMA 17,5%

Para o cendrio otimista, fez-se uma estimativa de fluxo de caixa analoga a apresentada no cenario realista,
mas considerando as entradas de caixa conforme a previsdo de vendas para esse cenario. Os resultados

Fonte: Os autores, 2017

Quadro 16 - Anélise de viabilidade (VPL, TIR e payback descontado)

VPL RS 1.094.257,85
TIR 192,96%
Descontado 0,662319629

finais sdo apresentados no Quadro 17.

Fonte: Os autores, 2017
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Quadro 17: Estimativa de fluxo de caixa para o cendrio otimista
Ano 0 1 F 3

Saldo de calxa (268.000,00) 552.395,22 T21.674,27 1.077.158,91

Fonte: Os autores, 2017

Com os saldos de caixa encontrados no Quadro 17, passou-se para a analise de viabilidade de investimentos.
A partir dos calculos de saldo, fluxo descontado e payback descontado apresentados no Quadro 18, calculou-
se a Taxa Interna de Retorno (TIR), o Valor Presente Liquido (VPL) e o Payback Descontado para o cenario
realista, conforme segue no Quadro 19.

Quadro 18 - Calculo do saldo, fluxo descontado e payback descontado

Ano Fluxo de Caixa Saldo Fluxo descontado Payback descontado
0 - RS$: 268.000,00 -RS: 268.000,00 -R$ 268.000,00 -268.000,00
1 RS: 552.395,22 RS: 284.395,22 RS 470.123,59 RS 202.123,59
2 RS: 721.674,27 RS: 1.006.069,49 RS 522.715,63 RS 724.839,22
3 RS: 1.077.158,91 RS: 2.083.228,40 RS 663.997,09 RS 1.388.836,32
TMA 17,5%

Fonte: Os autores, 2017

Quadro 19 - Anélise de viabilidade (VPL, TIR e payback descontado)

VPL RS 1.388.836,32
TIR 226,36%
Descontado 0,570062862

Fonte: Os autores, 2017

Da mesma forma, repetiu-se o processo para o cenario pessimista. Os resultados finais sdo apresentados no
Quadro 20.

Quadro 20: Estimativa de fluxo de caixa para o cenario pessimista
Ano o 1 2 3

Saldo de caixa (268.000,00) 244.615,14 271.547,59 300.825,40

Fonte: Os autores, 2017

Com os calculos de saldo, fluxo descontado e payback descontado apresentados no Quadro 21, calculou-se
a Taxa Interna de Retorno (TIR), o Valor Presente Liquido (VPL) e o Payback Descontado para o cenario
realista, conforme segue no Quadro 22.

Quadro 21: Calculo do saldo, fluxo descontado e payback descontado

Ano Fluxo de Caixa Saldo Fluxo descontado Payback descontado
1] - R$: 268.000,00 - RS: 268.000,00 -R$ 268.000,00 -268.000,00
1 RS: 244.615,14 -RS: 23.384,86 RS 208.183,10 -RS$ 59.816,90
2 RS: 271.547,59 RS: 248.162,73 RS 196.684,54 RS 136.867,64
3 RS: 300.825,40 RS: 548.988,13 RS 185.438,93 RS 322.306,56
TMA 17,5%

Fonte: Os autores, 2017
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Quadro 22: Anélise de viabilidade (VPL, TIR e payback descontado)

VPL RS 322.306,56
TIR B1,31%
Descontado 1,287328331

Fonte: Os autores, 2017

5. CONSIDERACOES FINAIS

A andlise de mercado revela a existéncia de uma demanda potencial a ser explorada na cidade de Toledo-
PR.

Com a andlise financeira, obteve-se para os 3 cenarios indicativos de que o projeto é economicamente viavel.

Para o cendrio realista encontrou-se um VPL de R$: 1.094.257,85, isto é, um valor amplamente maior que 0.
Neste cenario, a TIR também apresenta um valor excepcional de 192,92%, muito superior aos 17,5% da
TMA. Sendo assim, encontrou-se um payback descontado, ou seja, um tempo de retorno do investimento de
0,66 anos, o que corresponde a 7 meses e 28 dias.

Ja no cendério otimista, os valores encontrados sdo ainda maiores. O VPL calculado exibe a quantia de R$:
1.388.836,32. Assim, VPL>0, tem-se um indicio de viabilidade. A TIR apresenta exuberantes 226,36%. Logo,
TIR = 226,36% > TMA = 17,5%, confirma a viabilidade para este cenario. O payback descontado é de 0,57
anos, o que significa que o tempo de retorno do investimento se daria no prazo de 6 meses e 25 dias.

O cenario pessimista, por sua vez, apresenta um VPL= R$: 322.306,56 e uma TIR= 81,31%. Nessas
circunstancias, o tempo de retorno do investimento é de, aproximadamente, 1,29 anos, ou seja, 15 meses e
14 dias. Apesar de apresentar valores bastante divergentes dos demais cendrios, ainda se ressalta a
viabilidade do projeto com um VPL consideravel e uma TIR muito maior que a TMA.

Portanto, com a andlise dos trés cenarios, ndo restam davidas que impossibilitem afirmar que o projeto é
economicamente e financeiramente viavel.
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Capitulo 16

Proposicdo de abordagem para identificacdo e andlise
de fronteiras de um sistema BOP
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Resumo: O Blowout Preventer (BOP) é um equipamento de seguranca de pogos de
petroleo considerado um sistema complexo, e como tal, seus sistemas podem ser
responsaveis por executar uma ou mais funcdes. Sendo assim, é fundamental identificar
as fronteiras do equipamento a fim de gerenciar e analisar as interacdes entre os sistemas
para auxiliar na anadlise de interfaces para que seja possivel alcangar um nivel de
confiabilidade adequado ao sistema. Desta maneira, este artigo teve como objetivo propor
uma abordagem de identificacdo e analise de fronteiras para auxiliar no entendimento das
relacdes entre as funcgoes e interfaces em um sistema BOP. Foi realizada uma Revisao
Sistematica da Literatura (RSL) que por fim resultou em trés principais abordagens, e
aplicadas na Blind Shear Ram Preventer (BSRP), visto que ela é considerada a ultima
barreira preventiva do BOP. Estas abordagens resultaram na utilizacdo de diferentes
ferramentas, entre elas o diagrama de fronteira, principal ferramenta para se identificar e
definir as fronteiras de um sistema e de suas interfaces. Ao final do trabalho, concluiu-se
através das andlises das sequéncias de falhas relativas as interfaces presentes no FMMEA,
que ‘erro operacional’ e ‘erro de manuteng¢ao’ sao as duas causas mais recorrentes, sendo
a primeira presente em sete das nove interfaces identificadas.

Palavras-chave: BOP, Confiabilidade, Andlise de interfaces, diagrama de fronteira,

FMMEA.
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1.INTRODUCAO

As operagdes na perfuracdo de pogos de petréleo em ambientes marinhos envolvem riscos de acidentes que
podem ocasionar perdas humanas, ambientais e econdmicas (VAN ASTEN, 2013). O ambiente offshore, que
apresenta caracteristicas particulares, torna desafiador o planejamento de projetos e processos (DRAEGB®,

2014), e nesses cendrios tdo complexos, a seguran¢a das opera¢des é um fator fundamental a ser
considerado.

Um dos maiores riscos nos processos operacionais de perfuracdo de pogos é a ocorréncia de influxo
descontrolado de fluidos para a superficie, conhecido como blowout (MARTINS et al., 2018). Nesse caso, 0
equipamento Blowout Preventer (BOP) é utilizado e tem a funcdo de assegurar, por meio do controle de
pressdo, as operacdes de perfuracdo dos pogos de petrdleo e gas (MUTLU et al., 2017). Em virtude da
complexidade do sistema BOP existem dificuldades na identificagido de falhas que devem ser prevenidas, de
forma a alcancar a alta disponibilidade e confiabilidade desejada (DRAEGB@, 2014).

Em equipamentos complexos, como o BOP, a delimitagdo de um componente pode ndo ser uma
determinagdo segura pela equipe de manutenc¢do ou operadores, ja que os componentes se interligam com
diversos outros e suas fungdes sdo transversais ao sistema (LI e MOBIN, 2015). Assim, uma defini¢do clara
das fronteiras é fundamental para que se possa coletar e analisar dados de confiabilidade e operagao,
auxiliando entdo a equipe de manutengio a uma correta interpretacdo das condi¢coes do sistema em analise
(ISO 14.224, 2016).

Para auxiliar essa representacdo das fronteiras estdo disponiveis diferentes abordagens, que a partir dos
recortes corretos dos sistemas, devem representar adequadamente os principais itens a serem
considerados em futuras analises (LI e MOBIN, 2015). Porém, é preciso definir as abordagens mais
adequadas de identificacdo e andlises das fronteiras no sistema BOP, para que estas possam auxiliar as
ferramentas de analises de falhas que serdo utilizadas em esforcos de manutencio a serem adotados.

Dessa forma, a principal questao desta pesquisa é explicitada: qual abordagem é adequada na analise das
fronteiras de um sistema BOP para diagndstico de falhas?

2. OBJETO DE ESTUDO

Segundo a API (2012, p. 11), o BOP é um “equipamento instalado nos conjuntos presentes na cabec¢a do pogo
com o objetivo de conter fluidos através de um espago presente no anular entre sua carcaga e seus tubulares,
ou por um espago aberto durante as operacdes de perfuragdo, completacdo ou testes”. Os BOPs possuem
diversos componentes essenciais para que suas fung¢des sejam realizadas com eficiéncia. Em uma
configuragdo geral, os BOPs apresentam os preventores (annular/ram), valvulas e linhas (choke/kill) que
representam o primeiro subsistema definido pela ISO 14.224 (2016). A norma também define outros quatro
subsistemas principais do BOP: conectores hidraulicos (wellhead connector/LMRP connector); Flexible Joint;
conjunto do controle primario e controle de emergéncia (back-up).

De acordo com Wu et al. (2018), o Blowout ocorrido em Macondo foi causado pelas sequéncias de falha do
sistema BOP em vedar o pog¢o, em particular a Blind Shear Ram Preventer (BSRP), que pertence ao primeiro
subsistema definido da ISO 14.224 (2016), e é um preventor do tipo ram. A BSRP é a ultima barreira de
defesa em um sistema BOP no caso em que a pressao dentro do sistema de drilling se tornar incontrolavel.
Se a BSRP estiver disponivel neste contexto, um Blowout ndo ocorrera. Porém esta componente falha em
cerca de 50% dos casos em que se tentam cisalhar a drill pipe durante as operac¢des reais (WU et al., 2018).

Desta forma, a BSRP é um dos componentes criticos do Sistema BOP e seus estudos e planos de manutenc¢éo
devem considerar o conhecimento de suas interfaces. Assim, este artigo busca apresentar uma discussao
sobre trés abordagens de descricdo de froteiras de sistemas ou subsistemas, bem como realizar sua
aplicacdo no componente critico BSRP.

3. DESENVOLVIMENTO METODOLOGICO

A metodologia empregada consiste no desenvolvimento em duas etapas contemplando a Revisdo
Sistematica da Literatura (RSL), cujo objetivo é identificar e aprofundar em abordagens de representacio
de froteiras, seguida de aplicagdo destas abordagens no componente BSRP de um sistema BOP especifico.

o
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3.1. REVISAO SISTEMATICA DA LITERATURA (RSL)

Para a identificacdo e aprofundamento da abordagem de representacido de froteiras foi adotada a RSL, com
o0 objetivo de identificar os principais documentos com potenciais abordagens utilizadas para identificar e
analisar as fronteiras de um equipamento ou sistema. A RSL, segundo Biolchini et al. (2005), segue um
processo de passos definidos, além de uma sequéncia metodolégica rigorosa. Para esta sequéncia, adotou-
se oito passos propostos por Lacerda (2009):

. Selecdo das fontes de informacao: Utilizada a base de dados Scopus (Elsevier);

. Definicdo das palavras-chave de busca: As palavras-chave utilizadas na busca definidas a partir
de trés termos em inglés: ‘interface analysis’, ‘interaction failure’ e ‘reliability’;

. Definicdo dos indices de busca: Titulos, abstracts e palavras-chave dos documentos pesquisados;
. Definicdo da amplitude temporal (anos): Nao foi adotada;

. Execucdo das buscas nas fontes de informacio: Utiliza as expressdes ‘interaction failure’ e

‘interface analysis’, o operador légico ‘OR’ entre as palavras-chave. Esta combinacao foi conectada a palavra-
chave ‘reliability’ utilizando o operador l6gico ‘AND’. Resultado: 57 documentos;

. Analise dos titulos: N3o foi adotada exclusdes envolvendo titulo dos documentos;

. Analise dos abstracts e resumos: Nio foi adotada exclusées envolvendo abstracts e resumos dos
documentos;

. Analise das publicacées: Adotado dois critérios de sele¢io e um procedimento de revisido de
pesquisa.

12 Critério de Selecdo: Documentos excluidos foram os que ndo pertencem a area da engenharia, ou sem
Digital Object Identifier (DOI) ou que ndo eram do tipo “artigo” ou “artigo de conferéncia”. Resultado: 26
documentos para analise.

22 (Critério de Selecdo: Documentos excluidos foram os que ndo apresentassem abordagens ou
ferramentas de identificacdo e andlise de fronteiras de um sistema. Resultado: 1 documento.

Como apenas um documento ¢ insuficiente para realizar uma sintese satisfatéria, houve a necessidade de
incluir outros documentos. Com isso uma nova pesquisa foi realizada buscando a inclusdo de novos artigos,
nos quais os critérios adotados foram os mesmos que os adotados na fase de exclusdo. Além disso, foi
incluido o primeiro artigo do Quadro 1, que obedeceu a todos os critérios de inclusdo, porém nao foi
identificado utilizando as palavras-chave adotadas. Os documentos identificados sdo detalhados no Quadro
1.

Quadro 1 - Documentos selecionados pela RSL

TiTULO AUTORES ANO
Sustem reliability assessment
incorporating interface and function Li, Z.5.; Mobin, M.S. 2015
failure

’ e . Campean, LF.; Henshall,
A Struetured Approach for Function E.. Brunson. D..

2 ‘ - : N 1
Analysis af Complex Automotive (_): McLellan, R - Hartley, 2011
Svstems T -

; b to th [ S
A Svstems Approach to the Development Henshall, E.: Campean.

and Use _of FME‘_{ zrs_Comp!e:c LF.: Rutter. B. 2014
Automotive Applications

Implementing jfailure mode aveidance Henshall, E ; Campean_ F. 2009
Svstems Engineering Excellence

Through Design: An Integrated Campean. 1. F.; Henshall. 2013
Approach Based on Failure Mode E.: Rutter. B.

Aveidanice

Design Verification as a Key

Deliverable of Function Failure Henshall, E ; Campean_ F. 2010
Avoidance

Fonte: Autor (2019)
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3.2. IDENTIFICACAO DOS METODOS E SINTESE DAS ABORDAGENS

Ap6s a identificagcdo dos documentos, trés diferentes abordagens foram identificadas para aplicagido neste
estudo. Nas trés abordagens, os autores construiram o diagrama de fronteira com o objetivo de conhecer as
interfaces do sistema em seu contexto fisico. Em uma das abordagens os autores realizaram um diagrama
de fronteira considerando todas as possibilidades de interagdes/interfaces que ocorrem no sistema em
analise, ja considerando suas naturezas e suas interacdes com os sistemas externos. Nas outras duas
abordagens, os autores optaram por construir o diagrama de fronteira ap6s a constru¢do da ferramenta
System State Flow Diagram (SFFD). No Quadro 2 sdo demonstradas as etapas das trés abordagens de forma
sintética contemplado as descri¢des e principais caracteristicas.

Quadro 2 - Sintese das abordagens

ETAPAS DESCRICAO ABORGAGEM 1 | ABORDAGEM 2 | ABORDAGEM 3
ETAPA o . As trés abordagens propdem descrever o sistema como um
Descrigdo dos sistemas N
1 primeiro passo
Apresenta as E adotado o Diagrama de Blocoe o
ETAPA | Identificagdo das fungbes do | fungbes, porém | SSFD com o objetivo de identificar as
2 sistema ndo adota funcoes. Posteriormente & construida a
nenhum métode | Arvore de Fungéies
Diagrama de
Identificacdo das interfaces/ Fronteira +
ETAPA o ¢ - Estrutura Diagrama de Fronteira + Matriz de
Relag8o com as funcdes e o
3 . ) Analitica de Interface
partes fisicas do sistema o
Fungdo e
Interface
Utiliza Tabela de
informagdes do Interface no
ETAPA | Identificagdo das causas de ¢ intuito de
FMEA para X . -
4 falha . o identificar as
identificar as
causas de falha
causas de falha )
das interfaces
. & de Falh
ETAPA | Artefato final de Andlise das | o' 0 "803% | rapola de
o Baseada em FMEA
5 Interfaces e Fungbes w Interface
Fungoes

Fonte: Autor (2019)

A diferenga das abordagens explica-se ao fato de que em Li e Mobin (2015) optam por primeiro identificar
as interfaces do sistema para depois incorporar as partes fisicas e relacionar as fung¢des primarias e
secundarias do sistema em analise.

Ja em Campean et al. (2011) e em Henshall e Campean e Rutter (2014), os autores fazem o caminho inverso,
ou seja, identificam a fun¢do primaria do sistema que se deseja analisar, e posteriormente utiliza o diagrama
de fronteiras para identificar as interfaces que sdo presentes na execugao da funcdo. As analises efetudas
por Campean et al. (2011) tém por objetivo distinguir as interfaces que contribuem positivamente para a
execucao da fungdo selecionada, e quais sdo aquelas que, por sua vez, comprometem a entrega da fungao.

4. APLICACAO NA BLIND SHEAR RAM PREVENTER

A andlise das falhas do sistema foi efetuada no componente BSRP por meio das informag¢des documentadas
da avaliacdo técnica realizada pelos especialistas de engenharia oriundos de trés empresas de perfuragio
offshore com experiéncia no controle de pogo. O documento base enviado as empresas possibilitou que os
especialistas pudessem selecionar os mecanismos e causas de falhas para cada componente adotado no
projeto. Cada empresa disponibilizou dois especialistas para a selecdo dos trens de falha dos componentes,
totalizando assim seis especialistas para esta atividade do projeto.
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Este documento base foi elaborado contemplando as listas de mecanismos e causas de falhas padrées dos
BOPs submarinos retirados da ISO 14.224 (2016). Essa lista foi entdo associada aos principais modos de
falhas do JIP-RAPID S53, que contempla 14 empresas prestadoras de servico e 12 empresas operadoras
offshore. Cada composicdo de modo x mecanismo x causa de falha foi denominado neste trabalho como
“sequéncia de falha”.

As sequéncias de falha registradas pelos especialistas, além de conter os modos, mecanismos e causas de
falhas também continham observagoes a fim de justificar cada escolha realizada. Estas sequéncias foram
entdo usadas para subsidiar o método Failure modes, mechanisms and effects analysis (FMMEA).

4.1. DESCRICAO DO SISTEMA DA BLIND SHEAR RAM PREVENTER (ETAPA 1)

A Blind Shear Ram Preventer (BSRP) é um componente de fechamento e vedagdo em um sistema BOP que
primeiramente cisalha tubulares (drill pipe) e logo em seguida fornece condi¢des de selar o espaco do poco
(API, 2012). Em casos em que a drill pipe ndo estiver presente no po¢o, a BSRP age como uma Blind Ram,
tendo como Unica fung¢do vedar o espaco do pogo. O modelo da BSRP e suas principais partes fisicas é
demonstrada na Figura 1.

Figura 1 - Exemplo de uma Blind Shear Ram Preventer

INLET PORT SHUTTLE INLET PORT DRILL
FE

v

SHUTTLE
VALVE

LINE FROM BLUE
CONTROL POD

HYDRAULIC FLUID

PISTON RAM RUBSBER SEAL

Fonte: Extraido de Wu etal. (2017)

4.1.1. ESTRUTURA FiSICA DA BSRP, COMPONENTES VIZINHOS E FATORES EXTERNOS

A norma ISO 14.224 (2016) foi utilizada como referéncia na defini¢ao das principais partes fisicas da BSRP
contendo a hierarquia do Blowout Preventer. Assim, o componente (nivel 8) e suas partes (nivel 9) com as
respectivas fun¢des foram elencadas para andlise, a partir da norma API 53 (2012) e do estudo de
Klingsheim (2015):

. Body: Estrutura externa da BSRP. Tem como principal fungdo proteger os mecanismos internos do
preventor;
. Locking Device: Mecanismo que tem como principal fung¢ao fornecer condi¢des de travamento a

Ram Block, através de contato fisico entre os componentes;

. Piston/Operator: Componente responsavel por aplicar forca nos Ram Blocks, movendo-os em
direcdo ao centro do furo do pogo (wellbore);
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. Flanges: Partes da Blind Shear Ram Preventer que sdo responsaveis por conectd-la a outros
preventores no sistema Stack do BOP;

. Ram Blocks: Blocos que se movimentam um em direcdo ao outro através do espago do poco;

. Shear Blade: Componente instalado nos Ram Blocks com o objetivo de aumentar a capacidade de
cisalhamento. Atualmente as Shear Blades sio em formatos de ‘V’;

. Ram Seals: Sdo colocados ao redor e entre os Ram Blocks, de modo a permitir completa vedacdo do
poco;

. Seals: Compreende todos os selos presentes na BSRP, exceto os Ram Seals.

Além da valvula Shuttle, a drill pipe também foi avaliada como vizinha da Blind Shear Ram, ja que em
operacdes reais a BSRP opera com o tubo no interior do seu sistema. Deste modo, além desses dois
componentes, os fatores externos também precisam ser considerados na andlise (ex: pressdo do poco),
sendo estes fatores pertencentes ao ambiente.

4.2. IDENTIFICACAO DAS FUNCOES (ETAPA 2)

A principal funcionalidade da BSRP é a capacidade de cisalhar o tubo de perfuracgao (drill pipe) e também de
selar o po¢o. Com isso, para conhecer as entradas e saidas do sistema, foi realizado um Diagrama de Bloco
da BSRP (Figura 2).

Figura 2 - Diagrama de Bloco da BSRP

|___SAIDA 1—P[ Pressdo de cisalhamentﬂ]

Fluldo de Utilidade —ENTRADA—® BLIND SHEAR RAM PREVENTER

— -
SAIDA 2—'{ Pressdo de sclamento]

Fonte: Autor (2019)

Na Figura 2 é mostrado a principal entrada da BSRP que é o fluido de utilidade. A Shuttle Valve envia fluido
de utilidade para a Blind Shear Ram para que possa acionar o piston para que entao fechar a Ram Block. Logo,
o fluido de utilidade foi considerado a principal entrada do sistema. A saida “pressado de cisalhamento” é a
que gera a capacidade da Drill Pipe ser cisalhada, assim como a segunda saida (pressdo de selamento) é
responsavel pela fun¢io de fornecer a capacidade de selar o pocgo.

E preciso que seja aplicado o SSFD para que se conhega o fluxo que leva o fluido de utilidade a gerar pressio
de cisalhamento e selamento. Paralelamente, a partir do SSFD pode-se identificar as fun¢des secundérias e
as partes fisicas da BSRP que executam as mudangas de estado (Figura 3).
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Figura 3 - SSFD da fun¢do de cisalhamento da BSRP

S5FD FUN!;EIES SECUMDARIAS PARTES

|| Fluido de utilidade "

Fungdo 1: Permitir a entrada de
. B BODY
fluido no sistema
|| Pressdo hidraulica ||
Fungéo 2: Fornecer capacidade de
] PISTON
fechamento do sistema
|| Pressdo de cisalhamento ||
Fungéo 3: Fornecer pressao RAM BLOCK
necessaria para cisalhar a Drill Pipe SHEAR BLADE

|| Drill pipe cisalhada "

Fonte: Autor (2019)

De forma analoga, também foi preciso realizar o SSFD da func¢io primaria “fornecer capacidade de selar o
po¢o” para também identificar as fun¢des secunddrias e as partes fisicas que as suportam (Figura 4).

Figura 4 - SSFD da fungdo de selamento da BSRP

S5FD FUN(;EJES SECUNDARIAS PARTES

|| Fluido de utilidade ||

Fungdo 1: Permitir a entrada de
) ) BODY
fluido no sistema
|| Pressdo hidraulica ||
Fungdo 2: Fornecer capacidade de
i PISTON
fechamento do sistema
|| Pressdo de travamento ||
Fungio 3: Fornecer pressio LOCKIMG DEVICE
necessaria para travar a BSRP RANM BLOCK

|| Pogo vedado ||

Fonte: Autor (2019)

As configuracgdes de estado do preventor do tipo Ram na posigdo “aberta”, “fechada” e “fechada e travada”
sdo demonstradas para ilustrar o funcionamento da BSRP na Figura 5.
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Figura 5 - Ram Preventer nas posi¢des ‘fechada’, ‘aberta’ e ‘fechada e travada’

Fechado

Fechado e Travado

Precisa-se conhecer as relagdes entre as fung¢des secunddrias e primadrias, ja4 que em alguns casos
particulares, pode ser complexo conhecer quais partes fisicas contribuem para a execucdo de uma
determinada funcdo primaria, ja que a funcdo encontra-se em um nivel mais agregado que a parte fisica. A
Figura 6 e a Figura 7 mostram as relagdes entre as fun¢des da BSRP, sendo a primeira relacionando as
fung¢des secundarias com a fungdo de cisalhamento da drill pipe, e a segunda relacionando com a fungdo de

selamento do pogo.

Fonte: NOV (2009)

Figura 6 - Relagdo das fung¢des secundarias com a fungdo de cisalhamento

FORMECER CAPACIDADE DE CISALHAR A
DRILL FIFE

PERMITIR A ENTRADA DE FLUIDO NO
SISTEMA

FORMNECER CAPACIDADE DE
FECHAMENTO DO SISTEMA

FORNECER PRESSAD NECESSARIA PARA
CISALHAR A DRILL PIPE

Fonte: Autor (2019)
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Figura 7 - Relacdo das fung¢des secundarias com a fungao de selamento

FORMECER CAPACIDADE DE SELAR O
FOCO

PERMITIR A ENTRADA DE FLUIDO NO FORMECER CAPACIDADE DE FORMECER PRESSAO NECESSARIA PARA
SISTEMA FECHAMENTO DO SISTEMA TRAVAR A BSRP

Fonte: Autor (2019)

Na Figura 6 a fun¢do “fornecer capacidade de fechamento” contribui para que a atribuicdo “fornecer
capacidade de cisalhar a drill pipe” seja alcancada. Isto foi proposto devido ao fato de que para cisalhar a
coluna de perfuragido, é preciso que as partes responsaveis por permitir o fechamento da Ram, assim como
suas interfaces, sejam executadas e operem com sucesso, e as partes possam permitir o fechamento total da
BSRP. Ao concluir a fun¢do de fechamento da BSRP, ou seja, quando uma metade do Ram Block entrar em
contato totalmente com a outra metade (visto que os Ram Blocks possuem duas principais partes), significa
que a drill pipe foi entao cisalhada.

Na Figura 7 é possivel notar que a segunda fun¢do primaria “fornecer capacidade de selar o po¢o” é
suportada por duas fung¢des secundarias. Isto foi proposto ja que, para selar o poco, além de precisar fechar
a BSRP, é preciso garantir que os Ram Blocks permanecam na posicdo fechada (close position). Os
mecanismos de travamento, nomeados pela ISO 14.224 (2016) de ‘Locking Device’ fornecem condicido de
travar os Ram Blocks da BSRP, fazendo com que eles, mesmo com pressdes provindas do pogo, ndo se
retraiam e voltem para a posi¢ao aberta (open position) permitindo a passagem do fluido proveniente do

poco.

4.3. IDENTIFICAGAO DAS INTERFACES; RELACAO COM AS FUNCOES E PARTES FiSICAS (ETAPA 3)

A partir do estudo e da revisdo da leitura de manuais da fabricante do equipamento National Oilwell Varco
(NOV) foram identificadas nove principais interfaces entre os componentes para construcdo do Diagrama
de Fronteira da BSRP classificada em trés tipos de interface: Material (M), Fisica (P) e a Energia (E) (Figura
8). Vale ressaltar que a Drill Pipe, o ambiente e a Shuttle Valve foram considerados sistemas vizinhos a BSRP.
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Figura 8 - Diagrama de fronteira da BSRP
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Interface Fisica
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Fonte: Autor (2019)

Apo6s contrugdo do diagrama de fronteira, a abordagem 1 propde que as fun¢des primarias e secundarias do
sistema sejam relacionadas com as interfaces e suas partes fisicas. Na Figura 9 é apresentada a estrutura
analitica de interfaces e fungdes, com as fungdes, interfaces e partes da BSRP para a fungdo principal de
cisalhamento e na Figura 10 as rela¢des das partes fisicas e interfaces que sao responsaveis por executar a
funcdo principal “fornecer capacidade de selar o pogo.

Figura 9 - Estrutura analitica de interfaces e fung¢des (fun¢io de cisalhamento)

Permitir 3 entrada de fluido
no sistema

Farnecer capacidade de
fechamento do sistama

BSRP | Fornenecer capacidade de cisalhar a Drill Pipe Tnterface 1 \

Interface 2

Interface

Interface

ll

Interface 5

Permitir contato com a Drill Pipe

Fonte: Autor (2019)
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Figura 10 - Estrutura analitica de interfaces e fun¢des (fun¢do de selamento)

Permitir a entrada de fluido
no sistema

BSRP Fornenecer capacidade de selar o pogo

v
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Interface 6

Interface 7
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Fonte: Autor (2019)

No caso da fungao primaria de selamento, as partes fisicas: “Body”, “Piston”, “Ram Block” e “Locking Device”
apresentam inter-relacdo a fim de cumprir a fungdo principal. A interface 1, interface 2 e interface 3 também
aparecem neste caso, pois é a partir delas que se torna possivel fechar a BSRP. A interface 6 e a interface 7
aparecem apenas para a fun¢do de selamento, pois sdo elas que sdo responsaveis por acionar
hidraulicamente o piston e fazer com que o Locking Device trave os Ram Blocks, respectivamente.

4.4. CONSTRUCAO DA TABELA DE INTERFACES E IDENTIFICACAO DAS FUNCOES REQUERIDAS
(ETAPA 4)

A tabela de interfaces apresenta as Fung¢des Requeridas (FR’s) que servem como forma de gerenciamento
das interfaces. Cada interface é relacionada a uma ou mais FR’s, que sdo fun¢des necessarias para que uma
interface tenha seu desempenho maximizado (em caso de possuir efeito positivo), ou seu desempenho
minimizado (em caso de possuir efeito negativo).

A partir das descri¢des relacionadas as sequéncias de falhas realizadas pelos especialistas da engenharia do
equipamento do BOP, e das suas rela¢des com cada interface (Quadro 3), foi estabelecidas as FR’s.
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Quadro 3 - Fungdes requeridas a partir das descri¢gdes dos especialistas

Interface Bod Desgaste (vazamento) do selo por FR2: manter o fluido dentro dos niveis adequados
1 . contaminagio de Fluido de pureza
Interface| Piston / |Corrosio devido uiilizacio de dgua do mar nos |FR3: utilizar fluido dentro das especificagdes
2 Operator | operadores quimicas e fisicas adequadas
Interface| Piston / |Dano na haste devido a fechamento em fubo  |FR4: manter as segdes cisalhaveis da Dnll pipe
3 Operator |nio cisalhavel alinhadas com a shear blade
Interface] Ram |Dano no bloco devido a fechamento em tubo  |FR4: manter as secfes cisalhaveis da Drill pipe
4 Block |nio cisalhavel ahnhadas com a shear blade
Interface| Shear |Danos alimina ao fechar em elemento nio FR4: manter as segdes cisalhaveis da Diill pipe
5 Blade |desejavel ahnhadas com a shear blade
Interface| Locking ‘i;azamcm_to nietno cau?ado L C{}ﬂfﬂﬂ]ﬂlﬂ.l;ﬂ_ﬁ. FR2: manter o fluido dentro dos niveis adequados
6 Device Causa raiz: erro operactonal (operar com fluido e oieza
fora das especificacies de NAS_ PHe P
W to inf d folgas. Ca
Interface| Locking _a:_:amen 0111 emc_:- el s . vsa FR7: manter o locking device dentro do range de
.= |raiz: mateniais fabricados com deformacdes
7 Device - travamento
(ovalizagoes)
Interface| Piston / FR5: utilizar materiais dentro da ificagd
erface| Piston / P e e 6 ey u_ ! materiais 0 das especificacies
g Operator operacionais
W to ext d do. Ca
Interface| Ram mm 0 &% e-ﬂ_l{) SIS [l L R FR3: utilizar fluido dentro das especificacies
0 Block raiz: falha operacional, erro do controle das . fisi da
o propriedades do fluido em ambientes com h2s IeEs © Sler SLamEs

Fonte: Autor (2019)

0 Quadro 4 apresenta a tabela de interfaces da BSRP como proposto na abordagem 2 e na abordagem 3
contendo sete Fun¢des Requeridas (FR), duas Fungdes de Primarias (FP) e as trés naturezas das interfarces
(M, P e E), sendo:

FR1:
FR2:
FR3:
FR4:
FR5:
FR6:
FR7:
FP1:
FP2:

Fornecer capacidade de cisalhar a drill pipe;

Fornecer capacidade de selar o poco;

M: Natureza Material;

P: Natureza Fisica;

E: Natureza Energética.

transmitir fluido dentro das escalas adequadas de pressao;

manter o fluido dentro dos niveis adequados de pureza;

utilizar fluido dentro das especificagdes fisicas e quimicas adequadas;
manter as se¢des cisalhaveis da drill pipe alinhadas com a shear blade;
utilizar materiais dentro das especificagcdes operacionais;

prevenir acimulos de detritos entre o ram block e o piston;

manter o locking device dentro do range de travamento;
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Quadro 4 - Tabela de interfaces da BSRP

. . Fungoes Fungio
Interface Tipo Efeito i .
Requeridas Primadria
Body /Shuttle Valve
_w’ il 2 FR1/FR2 FP1/FP2
(interface 1)
Piston fAmbiente
) M/E -1 FR5 FP1/FP2
{interface 8)
Ram Block {bmbiente ) )
) M/E -1 FR5/FRE FPL/FP2
({interface 9)
Body [Piston
) vi Wl 2 FR1/FR2/FR3 FP1/FP2
(interface 2)
Shear Blade [ Drill Pipe )
) P 2 FR4/FR5 FP1
{interface 5)
Ram Block fShear Blade
P 2 FR4/FRS FP1
(Interface 4)
Ram Block {Piston )
P 2 FR4 FP1/FP2
(Interface 3)
Locking Device {Ram Block
il 2 FR7 FP2
{Interface 7)
Locking Device [Shuttle Valve
il 2 FRZ/FR3 FP2
{Interface 6)

Fonte: Autor (2019)

0 Quadro 4 apresenta a coluna dos efeitos, sendo atribuidos pesos positivos para as interfaces que
contribuissem positivamente para a execucdo da funcdo, e peso negativo para as interfaces que
comprometessem a execucdo da fungdo primaria na escala de -2 a 2. Os valores dos pesos sdo estimativas
qualitativas quanto aos graus de importancia das interfaces, porém simbolizam a relacdo entre elas e as
fungdes do sistema.

4.5. ANALISE FINAL DAS INTERFACES E DAS FUNCOES DA BSRP (ETAPA 5)

A partir das informacdes dos especialistas envolvidos na analise, foram coletadas as principais sequéncias
de falhas, ou seja, modos, mecanismos e causas de falhas. Assim, foram determinadas as fun¢ées primarias
e os modos de falha para cada sequéncia de falhas considerando as nove interfaces da BSRP por meio da
técnica de Failure modes, mechanisms and effects analysis (FMMEA) (Quadro 5).
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Quadro 5 - FMMEA funcional das interfaces e fun¢des da BSRP

- Fomecer capacidade de cisalhara Drill Pipe | Falha ao abrir Vazamento Falha relacionada a operagdo / FRI: transmitirfluido dentro da
- Fomecer capacidade de selamento do pogo | sob demanda manutencio (Erro Operacional) escala adequada de pressdo
- Fomecer capacidade de cisathara Drill Pipe |  Vazamento Vazemento Falha relacionada a operacdo / FR2: manter o fluide dentro dos
- Fomecer capacidade de selamento do poco intermo manutencio (Erro de Manutencio) |niveis adequados de pureza
- Fomecer capacidade de cisatharaDrill Pipe | Fathaao Desgaste Falha relacionada a operacdo / FR4: manter as secdes cisalhaveis da
- Fomecer capacidade de selamento do pogo | fecharsob manutencao (Erro Operacional) Dl pipe alinhadas com a shear blade|
-Fomecer capacidade de cisatharaDrill Pipe | Fathaao | Alinhamento/Fo|Cansas relactionadas ae projeto FR3: uttlizar mateniais dentro das
fechar sob lza (Capacidade Inadequada) especificacdes operacionais
. . . Defeito . |Fatharelacionada a operacdo / FR4: manter as segdes cisalhaveis da
R I DE RGP estrutural D manutencao (Erro Operacional) Dl pipe alinhadas com a shear blade|
FR2: manter o flido dentro dos
; a - niveis adequados de pureza
- Fornecer capacidade de selar o poco Yazamento Contaminagio peL] relacimnada P ! FR3: Uﬁ]iigrﬂu.{do deiﬁn das
intemo manutengdo (Erro Operacional) . .. )
especificagfes quimicas e fisicas
adequadas
. Vazamento . |Causas relacionadas a fabricagdo / |FR7: manter o locking device dentro
R A L O D intermo D instalacdo (Falha de Fabricaciio)  |do range de travamento
- Fomnecer capacidade de cisatharaDrill Pipe | Defeito Comosio Causas relacionadas ao projeto FR3: utilizar materiais dentro das
- Fomecer capacidade de selamento do pogo|  estrutural (Material Improprio) especificacies operacionais
- Fomnecer capacidade de cisathara Drill Pipe | Fathaao Obstrgio Falha relacionada a operacéo / FRé: prevenir acimulos de detnitos
- Fomecer capacidade de selamento do pogo | fecharsob manutencio (Deszaste Esperado) | entre o ram blok e o piston

Fonte: Autor (2019)

0 FMMEA completo contou com 60 sequéncias que foram relacionadas as nove interfaces e assim como na
Figura 11, sdo apresentadas as rela¢des das interfaces com os diferentes modos de falhas diagnosticados.

Figura 11 - Relagao dos modos de falhas com as interfaces da BSRP
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0 modo ‘falha ao abrir sob demanda’ estd presente em todas as nove interfaces da BSRP. Além disso, este
mesmo modo de falha participa significativamente da interface 2 (maior ocorréncia), juntamente com o
modo ‘vazamento interno’.

Nao existe uma categoria de mecanismo que estd presente em todas as interfaces. Porém a categoria
‘desgaste’ representa o mecanismo que mais atua nas interfaces da BSRP (total de seis interfaces) (Figura
12).

Figura 12 - Relagdo dos mecanismos de falhas com as interfaces da BSRP

Contagem de Mecanismo de Falha
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Fonte: Autor (2019)

Embora o desgaste esteja presente em seis das nove interfaces, a categoria ‘deformacado’ é a mais recorrente,
totalizando cerca de 21,7%. As causas de falhas com as interfaces sdo descritas no grafico (Figura 13).

A causa de falha ‘erro operacional’ ndo sé esta presente em todas as interfaces, como também possui a maior
ocorréncia dentre as sequéncias de falhas (aproximadamente 42,6% do total). Possui maior indice, tanto
relativo quanto absoluto entre as interfaces, na interface 4; onde é considerada causa de 80% das sequéncias
relacionadas a interface.

Outra causa protagonista nas sequéncias de falha relativas as interfaces é ‘erro de manutenc¢ao’, pois embora
esteja presente em apenas 2 interfaces (interface 1 e interface 2), é a segunda com maior ocorréncia; sendo
a causa de aproximadamente 44,4% das sequéncias de falhas relativas a interface 2. A categoria ‘material
improéprio’ também apresenta significativa importancia nas interfaces 8 e 9, sendo a causa das unicas duas
sequéncias relacionadas a interface 8 e responsavel por 42,86% na interface 9.
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Figura 13 - Relacdo das Causas de Falha com as interfaces da BSRP
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Fonte: Autor (2019)

6. CONCLUSAO

A aplicagdo sobre a analise de falhas da BSRP do sistema BOP confirmou a utilidade da aplicacdo das etapas
e conceitos das trés abordagens identificadas, permitindo a proposicao de uma nova abordagem sintetizada.

Através das trés abordagens identificadas pode-se integrar os conceitos e ferramentas utilizados em cada
uma. A abordagem proposta por Li e Mobin (abordagem 1) foi ttil principalmente nos conceitos das fun¢des
e interfaces com as partes fisicas do equipamento analisado, o que se mostrou fundamental para que
servisse de apoio para o diagrama de fronteiras. Ja a segunda e terceira abordagem identificada (Campean
e Henshall) se mostrou util no entendimento das fung¢des (primarias e secundarias), e como estas se
relacionavam.

Este entendimento das relagdes funcionais (abordagem 2 e 3) integrado com o conceito de interfaces
(abordagem 1) permitiram que fosse entdo consolidado o artefato intitulado “tabela de interfaces”. Todos
estes conceitos culminaram num artefato final que foi o FMMEA funcional, que se mostrou ser a ferramenta
que poderia integrar estes conceitos e direciona-los a uma andlise de falhas envolvendo as fungdes e
interfaces do equipamento.
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Capitulo 17

Prevencdo e resposta ao derramamento de petréleo na
exploracdo e producdo offshore: Uma andlise
comparativa entre as estruturas do Brasil, EUA e
Noruega

Felipe Carvalho de Lemos

Resumo: O mercado offshore possui beneficios e riscos em sua existéncia, dentre eles o de
derramamento de 6leo no mar. Considerando a disponibilidade de Planos de Contingéncia
em poténcias do ramo, a comparacdo entre os recursos disponiveis entre poténcias

mundiais do 6leo e gas traz uma discussao atual e interessante.

Palavras-chave: Contingéncia Seguranga, Gestdo Ambiental, Resposta.
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1.INTRODUCAO

A industria do petroéleo e gas é de extrema importancia no contexto socioecondmico mundial. Na busca da
independéncia de importacio de petrdleo, o Brasil, com as ultimas descobertas da camada do Pré-Sal nas
Bacias de Santos e Campos, teve que criar novas metodologias e tecnologias para explorar esse tipo de
campo de petroleo. As plataformas offshore sdo as que sio utilizadas para retirada de petrdleo no mar e
podem ser de diversos tipos. O Brasil possui 13,4 bilhoes de barris de petréleo em reservas provadas
(AGENCIA NACIONAL DE PETROLEO, 2019).

Ainda com todo conhecimento desenvolvido, os riscos de acidentes com impactos ambientais sdo tidos
como uma das preocupacdes das operadoras de producdo de petréleo. O desastre ocorrido em abril de 2010
no Golfo do México, causado por um blowout (descontrole de po¢o), ocasionou um vazamento de cerca de
780.000m? no mar. A plataforma da operadora British Petroleum (BP) ndo conteve o descontrole por 87
dias, que foi tido como o maior desastre ambiental dos Estados Unidos da América (EUA) (BP, 2010).

No Brasil, em 2012, no Campo de Frade, na Bacia de Campos, aconteceu um acidente que causou o
vazamento de cerca de 3.700m? de 6leo durante uma atividade de perfuragdo, operada pela Chevron. De
acordo com a ANP, o acidente poderia ter sido evitado se a operadora tivesse gerido as incertezas da
geologia, executado as andlises de risco em conformidade com a regulamentacio e respeitado as premissas
basicas de seguranga (ANP, 2012).

Oliveira (2016) descreve que o Brasil vive um novo momento da Exploracdo e Producédo (E&P), com quadro
similar ao encontrado no Golfo do México, onde além dos desafios tecnoldgicos, existem também os
relacionados ao meio ambiente, seguranca ocupacional, qualificacdo de pessoas e sobre os sistemas de
planos de emergéncia individuais, de 4rea e nacional, frisando a necessidade da consolidagdo da robustez e
eficicia do sistema de resposta.

O objetivo principal desta pesquisa é demonstrar o alinhamento da estrutura atual de resposta a
emergéncias de vazamento de 6leo em atividades de plataformas de petréleo offshore no ambito nacional e
as praticas utilizadas em outros paises, com a finalidade de sugerir melhorias no atual sistema brasileiro.

Considerando esses fatos, justifica-se a relevancia da tematica, pois trata-se de um assunto importante a ser
considerado pelas autoridades publicas, empresas publicas e privadas e, além disso, a sociedade civil, como
um todo, visto que os sistemas de resposta a emergéncias, se bem aplicados e seguidos, podem contribuir
na eliminagio, reducdo ou mitigacdo de danos de eventuais acidentes com potencial risco a pessoas, meio
ambiente, instalacdes e imagem das empresas.

Para realizar esta pesquisa, a metodologia utilizada foi um extenso levantamento bibliografico sobre a
industria do petréleo, bem como de ag¢des de contingenciamento e a experiéncia de outros paises em
resposta a vazamentos de dleo no mar causados por plataformas de petrdleo. Foram verificadas
dissertagdes, teses, legislagcdes em vigor e publicagdes cientificas sobre o tema.

2. SISTEMAS DE RESPOSTA A EMERGENCIAS

A insercdo de 6leo em meio marinho pode ser de duas formas. Por vias naturais ou atrépicas. Esta dltima
possui um viés negativo perante a sociedade, visto que o entendimento dos causados pela interagdo 6leo e
agua se torna necessdrio para o direcionamento de possiveis futuros esfor¢os para mitigar e combater
eventos acidentais.

Segundo Oliveira (2016), as principais fontes de introdugdo de 6leo no ambiente marinho se ddo conforme
apresentados na Figura 1.
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Figura 1 - Principais fontes de introdugao de 6leo no ambiente marinho
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Fonte: Oliveira (2016)

0 6leo no ambiente marinho possui diferentes respostas de intemperismo. Processos fisico-quimicos e
biolégicos irdo governar a concentragdo e distribuicdo de 6leo no mar, como por exemplo: fotoxidacgdo,

evaporacdo, emulsificacdo e dissolucdo, além de oxidagdo microbiana, conforme apresenta a Figura 2.

Figura 2 - Representacdo dos processos intempéricos que afetam o comportamento do 6leo quando
presente na superficie e na coluna d’agua
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Considerando os fatores supracitados, faz-se necessario que o planejamento prévio de medidas de resposta
seja bem estruturado para que haja maior assertividade e agilidade em uma possivel utilizagdo. Vale
ressaltar que devem ser levados em consideracgido na avaliacdo de riscos os fendmenos naturais, o ndo
cumprimento de normas e legislacdes ambientais e falhas humanas nos cenarios acidentais, tendo em vista
o aprendizado ap6s alguns grandes acidentes de petroliferas ao redor do mundo, como o ocorrido com a BP
no Golfo do México em 2011.

Esses fatores sdo determinantes na escolha do método ou da técnica adequada de retirada do contaminante
no mar, verificando também as condi¢des climaticas e meteoceanograficas.

0 método de planejamento separado por niveis de atuagido tem como objetivo escalonar as a¢des e suas
diretrizes, relativizando a otimizacdo de tempo e custos. A resposta local/inicial, a regional e a nacional
configuram a estrutura segregada em responsaveis na resposta, e, consequentemente, em toda cadeia da
resposta ao incidente.

No Brasil, a principal legisla¢do acerca esse tema é o Decreto 8.127/2013, que institui o Plano Nacional de
Contingéncia (PNC) para Incidentes de Poluigio por Oleo em Aguas sob Jurisdicdo Nacional, trazendo,
sobretudo a sua configuragio, que se da em forma do Plano de Emergéncia Individual, Plano de Area e Plano
Nacional de Contingéncia. A coordenacdo do PNC é feita pelo Ministério do Meio Ambiente (MMA).

Uma estruturacdo de resposta largamente utilizada no Brasil é o Incident Comand System (ICS), sendo
difundido por grandes empresas de exploracdo e producdo de petrdleo no Brasil. 0 mecanismo utilizado
pelo ICS pode ser verificado na Figura 3.

Figura 3 - Estrutura organizacional do ICS

Fonte: Oliveira (2016)

O ICS possui, entre outros conceitos, o da terminologia comum, trazendo mais coesdo entre as equipes
durante as comunicac¢des no decorrer do incidente.

E relevante que grandes produtores de petrdoleo como Brasil, EUA e Noruega celebram Convengdes
Internacionais no ambito de prote¢do ambiental no meio marinho, estabelecendo inclusive a realizagdo de
acOes preventivas de descarte de 6leo no mar.
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3. EXPERIENCIA INTERNACIONAL EM SISTEMAS DE RESPOSTA

Em face de acidentes com derramamento de 6leo ao redor do mundo, surgiram algumas convengdes
internacionais (IMO, 2020), tais como:

e Convencdo Internacional para a Salvaguarda da Vida Humana no Mar (SOLAS). A primeira versao foi
publicada em novembro de 1914, tendo sofrido varias modificacdes. Seu principal objetivo foi
estabelecer determinacdes para minimizar a ocorréncia de incidentes de polui¢cdo ao garantir, com base
em inspec¢des periddicas, melhores condi¢cdes de construcio e operagdo de navios;

e Convencdo Internacional para Prevencao de Polui¢do no Mar (Oilpol). Realizada pelo governo britanico
em 1954, esta foi considerada a primeira convencio internacional para discutir e nortear a prevengio
da poluigdo por 6leo no mar. Definia que qualquer descarga de 6leo ou misturas oleosas, proveniente
de navios-tanque, tinha que ser realizada dentro de areas delimitadas.

e Convencio Internacional sobre Responsabilidade Civil em Danos Causados por Poluicdo por Oleo, de
1969 (CLC 69), que vigorou a partir de 19 de junho de 1975, cujo objetivo foi assegurar a compensag¢io
adequada a pessoas, tanto fisicas quanto juridicas, que sofram danos resultantes de incidentes
maritimos envolvendo navios de transporte de 6leo;

e Convencio sobre Prevencdo da Poluicdo Marinha por despejo de residuos e outras matérias, de 1972
(CLC 72), passou a vigorar a partir de 1975. Seu principal objetivo foi estabelecer o controle efetivo de
todas as fontes de contaminacdo do meio marinho, e especialmente, impedir a contamina¢do do mar
pelo despejo de residuos e outras substancias;

e Convencdo Internacional para o Estabelecimento de um Fundo Internacional para a Compensagdo de
Danos provenientes de Polui¢io por Oleo (FUND71), que passou a vigorar partir de 16 de outubro de
1978. Seria uma compensacio adicional a prevista na CLC 69 com intengio de garantir que as vitimas
de poluicdo fossem adequadamente compensadas, e também fornecer compensacdo quando nao
houvesse responsabilidade sob a CLC, ou quando o proprietario fosse financeiramente incapaz de arcar
com suas obrigacdes.

e Convengio Internacional sobre Preparo, Resposta e Cooperagio em Caso de Polui¢do por Oleo, de 1990
(OPRC 90), passou a vigorar a partir de 13 de maio de1995. O principal objetivo foi promover a
cooperacdo internacional e aperfeicoar a capacidade nacional, regional e global de preparo e resposta
a poluicdo por o6leo, levando em consideragdo as necessidades particulares dos paises em
desenvolvimento, encorajando o estabelecimento de planos de emergéncia de poluicao por 6leo (em
navios, instalacdes offshore, portos e instalacdes manipuladoras de 6leo) e de planos de contingéncia
nacionais e regionais.

4. SISTEMAS DE RESPOSTA NOS EUA

Os EUA, grandes capitalistas por esséncia, trazem muita experiéncia no ambito das respostas a vazamentos
de 6leo no mar, principalmente por a¢des de resiliéncia apds o maior desastre causado por vazamento de
6leo no mar de sua histéria, na plataforma Deepwater Horizon, no Golfo do México, em 2010.

O Plano de Contingéncia americano é exigido conforme a Lei sobre Resposta Ambiental, Compensacao e
Responsabilidade - CERCLA (do inglés, Comprehensive Environmental Response, Compensation, and
Liability Act) de 1980, e pela Lei sobre Poluigdo por Oleo - OPA (do inglés, Oil Pollution Act) de 1990. A Lei
da Agua Limpa - CWA (do inglés, Clean Water Act), de 1973 estabelece um mecanismo federal de resposta
a derramamentos, donde desenvolveu-se o Sistema Nacional de Resposta dos EUA (do inglés, National
Response System - NRS) (SOUZA FILHO, 2006).

Além dos planos em esfera local, regional e nacional, os americanos possuem acordos bilaterais com os
canadenses, mexicanos e panamenhos (USA NRS, 2017).

A atualizagdo do Plano Nacional de Contingéncia é responsabilidade da Agéncia de Prote¢do Ambiental -
EPA (do inglés, Environmental Protection Agency) (EPA, 2020).

A Figura 4 apresenta as 13 estruturas regionais que compde o Sistema Nacional de Resposta americano.

o
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Figura 4 - Estruturas Regionais de Contingéncia dos EUA
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Fonte: USA NRS (2017)

A Figura 5 apresenta a relacdo entre todos os niveis de planos de contingéncia estabelecidos nos EUA. As
linhas tracejadas indicam pontos de coordenagdo com o Plano Nacional de Contingéncia, (do inglés, National
0il and Hazardous Substances Pollution Contingency Plan), enquanto as linhas em negrito ilustram os
planos que compdem o Sistema Nacional de Resposta e a linha em tracado simples mostra os planos que
estio integrados aos Planos de Area (SOUZA FILHO, 2006).

Figura 5 - Sistema Nacional de Resposta dos EUA
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Fonte: USA NRS (2017)

Os recursos, em casos de derramamento de 6leo no mar, provém de dois fundos, o de Emergéncia e o
Principal. Este dltimo tem como fontes principais a taxa de $ 0,09 por barril de 6leo produzido ou importado
pelos EUA. Importante destacar que mesmo com a disponibilidade desses fundos, os causadores por
derramamento de d6leo sdo responsaveis pelo ressarcimento ao Fundo de todos os gastos despendidos em
acoes de resposta.
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5. SISTEMAS DE RESPOSTA NA NORUEGA

Atualmente, a Noruega produz no Mar da Noruega e no Mar do Norte mais de 2 milhdes de barris de 6leo
cru (NPD, 2020). Mundialmente reconhecida por ser um pais de nivel educacional elevado, na area
ambiental também nio seria diferente.

A NCA (do inglés, Norwegian Coastal Authority) é uma agéncia que pertence ao Ministério dos Transportes
e Comunicac¢des da Noruega e é responsavel por servigos de planejamento, infraestrutura e seguranca do
transporte maritimo e, de acordo com a Pollution Control Act, é a agéncia nacional responsavel por
assegurar a melhor coordenacio possivel para as operagdes de preparacdo e resposta a emergéncias
causadoras de polui¢cdo aguda em ambito nacional (NCA, 2015).

O Plano Nacional de Contingéncia para poluicdo aguda da Noruega (PNC-Nor) abrange todos os
incidentes55 de poluicdo reais ou potenciais. A principal fun¢do do PNC-Nor, através da atuagido da NCA, é
assegurar que os planos de contingéncia do setor privado, das autoridades locais e do governo central estdo
coordenados em um sistema nacional (NCA, 2015).

O comando de resposta é exercido pelo agente poluidor, enquanto os niveis governamentais sido
responsaveis por monitorar as agdes de resposta e apoia-las quando necessario. Todas os niveis de resposta
possuem equipamentos para recolhimento de éleo disponiveis para uso em caso de incidentes causadores
de poluicdo (NCA, 2015).

Aresponsabilidade do governo noruegués é definida por autoridades locais e nacional. As autoridades locais
sdo responsaveis por estabelecer um sistema de preparacdo e resposta a acidentes de menor significancia,
mas que ultrapassam os limites de resposta das instalagdes. Possuem a sua disposi¢do cerca de 70.000
metros de barreiras de conteng¢do para 6leo médio e 300 skimmers (NCA, 2011).

No pais nérdico a responsabilidade sobre incidentes por descarga de 6leo é compartilhada entre industria,
sociedade e governo, considerados partes com interesse em comum. Vale destacar que o principio de
“poluidor pagador” se aplica aos casos de descarga de 6leo. No que se refere as compensagdes por danos
causados pelo derramamento de 6leo, o poluidor é responsavel por financiar os estudos de impacto
ambiental, além de, geralmente ser estabelecido um processo judicial por anos até que se chegue a conclusao
do acordo final sobre a indenizagdo financeira (BOITSOV, KLUNGSgYR e DOLVA, 2012).

A estrutura organizacional do sistema de resposta noruegués pode ser verificada na Figura 6.

Figura 6 - Estrutura organizacional do sistema de resposta da Noruega
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Diretoria Plano Nacional de Autoridade de
Maritima Contingéncia Mapeamento
Governador do | -
o quipe de
Municipio Plano Municipal de Contingéncia [ Salvamento Maritimo
Especialist::: em | . Plano Privado de || Empreiteiros
Impacto Ambienta Contingéncia Pivados

Fonte: Oliveira (2016)
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6. EXPERIENCIA BRASILEIRA EM SISTEMAS DE RESPOSTA

O Brasil é, atualmente, autossuficiente em petréleo, porém, por questdes estratégicas e comerciais, importa
e exporta esse item. O potencial em reservas aumentou consideravelmente ap6s a descoberta do pré-sal.
Considerando que o Brasil explora petrdéleo no mar desde a década de 60, muito tempo se passou para que
se planejasse, e, consequentemente, executasse alguma a¢io no que tange ao tema vazamento de dleo.

A parcela do pré-sal representa mais da metade da produgio de petréleo e gas natural no Brasil (ANP, 2019).
Tal representatividade demanda muitos desafios tecnolégicos, logisticos e operacionais.

O petroleo esta localizado numa distancia que pode chegar a 300 km da costa, abaixo da lamina d’agua, que
pode alcangar 5.000 metros de profundidade, quanto de uma camada de sal que pode atingir 3.000 metros.
Segundo Leone (2012), quanto maior a profundidade, maior a instabilidade potencial do pogo e mais
complexa sera a resposta para lidar com as emergéncias, além da presenca de didxido de carbono (CO2) e
sulfeto de hidrogénio (H2S).

A andlise de riscos ante aos desafios de exploragdo e producdo no pré-sal enfrentou diversos aspectos, até
entdo desconhecidos pela experiente industria petrolifera presente no pais, e trouxe consigo o viés politico
para a discussao, aprovacao e licenciamento ambiental, visto como um empreendimento estratégico para o
desenvolvimento nacional do ponto de vista econdmico e tecnoldgico (VIGLIO, GIULIO e FERREIRA, 2017).

De acordo com Viglio, Giulio e Ferreira (2017), na avaliagdo de riscos apresentada no EIA-RIMA, foram
utilizados dados de frequéncia de incidentes do setor offshore e que ndo retratavam eventos ocorridos em
contextos semelhantes aos do pré-sal, no que se refere, especificamente, as suas condi¢des geoldgicas, fisico-
quimicas e de profundidade, notoriamente conhecidas como novidade no contexto offshore nacional.

Souza Filho (2006) considera que o a politica ambiental brasileira, quando comparada com outras politicas
ao redor do mundo, se desenvolveu de forma tardia e ocorreu basicamente em resposta a pressdo popular
e exigéncias do movimento internacional ambientalista.

Entre a ratificacao pelo Brasil na Conveng¢do da ORPC que tratava sobre preparo, resposta e cooperagao em
caso de poluicao por 6leo - ORPC/90 - e a instituicdo do PNC brasileiro, se passaram mais de vinte anos,
uma lacuna no que tange o aspecto legal ambiental, como pode ser observado na linha do tempo,
representada na Figura 7.

Figura 7 - Linha do tempo da legislacdo seguida pelo Brasil em relacdo a sensibilidade ao 6leo

Sy CLCI69: Convengao Intemacional sobre Responsabilidade Civil em Danos Causados por Poluigao por Oleo, de 1969,
ratificada pelo Brasil

1 MARPOL 73/78: Convengdo Internacional para a Prevengéo da Poluigdo Causada por Navios, concluida em Londres, em 2
1978 BN |NTERNACIONAL [ de novembro de 1973, alterada pelo Protocolo de 1978, concluido em Londres, em 17 de fevereiro de 1978, e emendas
posteriores, ratificadas pelo Brasil.
OPRC/90: ConvengAo Intemacional sobre Preparo, Resposta e Cooperagdo em Caso de Poluigo per Oleo, de 1990,

ratificada pelo Brasil.

LEI N°9.966, DE 28 DE ABRIL DE 2000 CONAMA 269/2000

Disp&e sobre a prevengdo, o controle e a fiscalizagdo da poluigdo causada Regulamenta o uso de dispersantes quimicos em derrames de 6leo no mar

por langamento de dleo e outras substancias nocivas ou perigosas em aguas.

sob jurisdi¢do nacional e da outras providéncias.

DECRETO N°4.136, DE 20 DE FEVEREIRO DE 2002

Dispde sobre a do das sangde: as infragBes as regras de prevengdo, controle e fiscalizagdo da poluigdo causada por langamento de dleo e outras

substéncias nocivas ou perigosas em aguas sob jurisdigdo nacional, previstana Lein® 9.966, de 28 de abril de 2000, e da outras providéncias

DECRETO N°4.871, DE 6 DE NOVEMBRO DE 2003

Dispée sobre a instituig&e dos Planos de Areas para o combate & poluigéo por 6leo em 4guas sch jurisdig&o nacional e d4 outras providéncias

CONAMA 393/2007

Disp&e sobre o descarte continuo de dgua de processo ou de produgdo em plataformas maritimas de petréleo e gas natural, e da outras providéncias

CONAMA 398/2008

Disp&e sobre o conteldo minime do Planc de Emergéncia Individual para incidentes de poluigéo por élec em aguas sob jurisdig@o nacional, originados em
portos organizados, instalagdes portuarias, terminais, dutos, sondas terrestres, plataformas e suas instalag8es de apoio, refinarias, estaleiros, marinas, clubes
nauticos, e instalagdes similares, e orienta a sua elaborag&o.

NACIONAL

DECRETO N°8.127, DE 22 DE OUTUBRO DE 2013

Institui o Plano Nacional de Contingéncia para Incidentes de Poluig3o por Olea em Aguas sob Jurisdigio Nacional, altera o Decreton® 4.871, de 6 de novembro
de 2003, e o Decreto n°4.136, de 20 de fevereirode 2002, e da outras providéncias

ATUAL

Fonte: O autor (2020)
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Somente apds a instituicdo do PNC, as a¢des e responsabilidades sobre incidentes de polui¢ao por 6leo em
aguas sob jurisdicdo nacional foram definidas, bem como a criagdo do SISNOLEO, sistema informatizado que
monitora manchas de 6leo no mar, que teve seu projeto entregue apenas no ano de 2017.

Considerando dados da ANP, podemos observar a quantidade de vazamentos registrados entre os anos de
2013 e 2019 através da Tabela 1

Tabela 1 - Numero de vazamentos registrados no Brasil

Anos
Dimensio do vazamento 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018 | 2019
Descarga maior de 6leo 14 93 68 93 28 60 8
Descarga significante de oleo - 21 10 6 7 6 0
Descarga menor de oleo 0 0 0 0 0 0 0
Descarga maior de agua oleosa 1 0 0 0 0 0 0
Descarga significante de agua oleosa 0 0 0 0 7 0 1
Descarga menor de dgua oleosa 1 1 0 0 18 31 15

Fonte: Oliveira (2019)

As definicbes da dimensdo dos vazamentos registrados sdo conforme o Manual de Comunicacdo de
Incidentes de Exploracdo e Producdo de Petréleo e Gas Natural (MCI), divididos em: a) Descarga maior de
6leo, com volume de 6leo derramado superior a 8m® que tenha atingido o meio ambiente; b) Descarga
significante de éleo, com volume de éleo derramado entre 0,16m3 e 8m?® que tenha atingido o meio
ambiente; c) Descarga menor de 6leo, com volume de 6leo derramado menor que 0,16m?; d) Descarga maior
de 4gua oleosa, com volume de agua oleosa derramado superior a 8 m® que tenha atingido o meio ambiente;
e) Descarga significante de agua oleosa, com volume de 4gua oleosa derramado entre 0,16m® e 8m> que
tenha atingido o meio ambiente; e f) Descarga menor de 4gua oleosa, com volume de 6leo derramado menor
que 0,16m>.

De acordo com o Decreto 8.127/2013, o Grupo de Acompanhamento e Avaliacdo (GAA) é o responsavel por
acompanhar e avaliar incidentes de polui¢do por 6leo, sempre que acionado. Caso o Plano de Emergéncia
Individual nio seja suficiente, deve seguir o fluxo de acionamento e seguir para o Plano de Area. Se, através
de avaliacdo o incidente de poluicdo por 6leo for considerado de significancia nacional, acionar o PNC e
comunicar a Autoridade Nacional, no caso, o MMA, conforme ilustrado na Figura 8.

Figura 8 - Fluxo de acionamento dos Planos de Resposta.

Plano Nacional
de

Contingéncia

Fonte: Adaptado do Decreto 8.127/2013 (2020)

0 baixo ntimero de Planos de Area aprovados pelo MMA demonstra uma preocupacio, que é agravada ainda
mais pelo fato de que nenhum envolvendo Bacias de producio de petréleo esta nesse status. A Tabela 2
apresenta o panorama desses Planos.

o
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Tabela 2 - Status dos Planos de Area no Brasil

Status Quantidade
Aprovados 6
Em fase de finalizacdo para aprovacéo 3
Em analise 1
Em elaboragéo 10
Diagndstico — Analise de viabilidade 4
Total 24

Fonte: Adaptado do IBAMA (2020)

Em agosto de 2019, houve um grande vazamento de petréleo, de causas ainda desconhecidas, que chegou a
tocar na orla litoranea de todos os estados do Nordeste brasileiro, além dos estados do Espirito Santo e
parte do Rio de Janeiro. O acionamento do PNC apresentou falhas e teve uma demora de mais de 50 dias
(GRAGNANI, 2019).

As falhas e retardos no processo de acionamento dos Planos foi verificada através da grande quantidade de
6leo nas areias, sem o sucesso das a¢Oes através de segregacio, de uso de dispersantes ou qualquer outro
recurso, que foram ineficazes na resposta ainda no mar, conforme preconiza a Resolugio CONAMA 398.

Os danos irreparaveis causados a fauna, flora, a populacdo local e os transtornos financeiros sdo exemplos
dos impactos ambientais causados pelo despejo de 6leo no mar, que poderiam ser minimizados caso
houvesse o acionamento do PNC. A falta da periodicidade definida para simulados de nivel nacional pode
ser apontado como uma fragilidade no sistema brasileiro.

7. COMPARACAO ENTRE BRASIL, EUA E NORUEGA

Considerando as ag¢des e os recursos disponiveis nos paises analisados através dos estudos supracitados,
percebe-se certa constancia no que tange os critérios de resposta estabelecidos entre si no dmbito da
exploracdo de petrdleo offshore, conforme apresenta a Tabela 3.

Tabela 3 - Caracteristicas dos diferentes Modelos de PNC

Brasil Noruega
. . Cflado er;n 1.968' RED Criado em 1981.
Criado em 2013, revisado | ha frequéncia .
PNC . Revisado
a cada 5 anos. determinada de
X regularmente.
revisio.
Alerta e sensoriamento remoto para . . .
, Sim Sim Sim
vazamento de 6leo no mar
oA A Consolidado - | Consolidado - | Consolidado -
Dinamica do Plano de Emergéncia L e L
Individual responsabilidade das | responsabilidade das | responsabilidade das
empresas empresas empresas
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Tabela 3 - Caracteristicas dos diferentes Modelos de PNC (Continuagao...)

Presenca do Plano de Area

Nio possui Plano de Area
aprovado em Bacias de
Exploragdo.

Possui Plano Regional
bem estruturado.

Possui Plano Regional
bem estruturado.

Atuacdo em Caso de Acidentes de
Grande Porte

Poluidor e Governo

Poluidor, EPA e
Guarda Costeira

Poluidor e Governo.

Iniciativa Privada R
Fonte de Recursos em Caso de | (Operadores), através de | Governo e Iniciativa o
. . NCA) e Iniciativa
Acidentes de Grande Porte Empresas Prestadoras de | Privada (Operadoras) :
. Privada (Operadoras)
Servico
Fundo de Auxilio Préprio Nao, s.omente fundo Sim Sim
internacional
Principais Convengdes Internacionais | MARPOL 73/78, OPRC90 | MARPOL 73/78 e | MARPOL 73/78,
e Fundos e CLC 69 OPRC 90 OPRC90 e CLC 92
Estrutura de resposta utilizada ICS ICS ICS
Realizagdo de exercicios simulados em el e atEen
p 54 Periodicidade indefinida. | definida (a cada 4 | definida
nivel nacional
anos) (anualmente)

Fonte: Adaptado de Oliveira (2019)

As diferencas consideraveis entre a forma como o sistema brasileiro de resposta se comporta em
compara¢do ao americano e o noruegués, sdo a falta dos Planos de Area para as bacias de exploracdo
offshore e de um fundo de auxilio préprio para casos de polui¢do por 6leo no mar.

Além disso, a indefini¢do de periodicidade da realizagdo de exercicios simulados em nivel nacional também
destoa dos outros dois em questio. Esse ultimo item traz a tona uma preocupagio importante para o tema,
pois é através de simulados que podem ser avaliadas as acdes e as oportunidades de melhoria em pontos
destacados ao fim do exercicio.

8. CONCLUSOES

Conforme discutido no decorrer deste trabalho, é possivel verificar que eventos acidentais envolvendo 6leo
no mar podem ser catastroéficos, causando impactos ambientais que muitas vezes sdo negligenciados pela
rica e poderosa industria do petréleo, bem como por parte das autoridades e seus representantes.

A histéria da industria petrolifera mostra que medidas de melhoria continua estdo sempre sendo
desenvolvidas e aplicadas, principalmente em atitudes de respostas e resiliéncia ap6s grandes acidentes. Ou
seja, verifica-se que agdes corretivas sao mais aplicadas do que as preventivas.

0 objetivo desta pesquisa foi realizar uma analise comparativa entre trés importantes poténcias do cenario
da exploracido e produgio de petrdleo a nivel mundial e como elas tratam a questdo prevencao e resposta a
vazamento de 6leo no mar.

0 Brasil vem crescendo e aumentando seu potencial exploratdrio, rodada ap6s rodada de leildes de blocos
do pré-sal, e com ele, vem junto a necessidade em repensar seu modo como trata e operacionaliza seus
mecanismos de resposta. Assim, como resultado final deste trabalho, chegou-se a proposicao de cinco
recomendacgdes, para contribuir na melhoria nas a¢des e métodos de Prevencdo e Resposta ao
Derramamento de Petréleo na exploragédo e produgio offshore no pais:

- Maior celeridade no processo de aprovacgio dos Planos de Area para os locais de exploracio de petrdleo
de grande relevancia, como as Bacias de Santos e Campos;
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- Definicdo de periodo para realizacdo de simulados de vazamento de éleo em aguas jurisdicionais
brasileiras, em niveis de abrangéncia regional e nacional, além de documentar esses exercicios de
significancia nacional;

- Desdobrar o PNC em Planos Regionais de Contingéncia, projetando e ampliando suas a¢des com paises
vizinhos;

- Operacionalizar a resposta de forma mais rapida por parte do GAA, quando da ocorréncia de vazamentos
maiores de 6leo no mar, a fim de ndo se repetir a falha que ocorreu em 2019 no incidente que alcancou
diversos estados brasileiros;

- Criar um fundo de auxilio préprio para ser utilizado em respostas nacionais, com o objetivo de néo
depender apenas do fundo internacional.

Levando em consideracao que a estruturacao dos mecanismos de prevencao e respostas ao derramamento
de 6leo no mar no Brasil vem melhorando nos dltimos anos, é importante destacar que mesmo paises bem
amparados legalmente e com equipamentos necessarios para uma primeira resposta, podem ter
dificuldades para enfrentar situacdes reais em um grande vazamento de 6leo no mar.

Diante do exposto, faz-se necessario o esfor¢co continuo das autoridades, empresas privadas e sociedade
para a melhoria na definicio das politicas publicas de prevencdo e protecdo ambiental, afinal, o
desenvolvimento energético é fundamental para os paises produtores e para o mundo, no entanto, deve-se
pensar nas ac¢des de resposta em casos de emergéncia.
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