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Resumo:

Este estudo tem como propdsito a realizacdo de uma analise do processo produtivo de uma Associacdo
dos Catadores de Material Reciclavel da cidade de Ponta Grossa, Parand, chamada Acamaru. Para
realizar esse estudo foi acompanhado e mapeado todo o processo produtivo da associacdo, desde a
chegada do material reciclavel até a sua expedi¢do. Além disso, com o intuito de compreender mais
sobre o processo e propor melhorias, foi realizado um estudo de tempo e movimentos em uma das
atividades da associagdo. Dessa forma, a partir da aplicacdo e andlise dos resultados das ferramentas
citadas acima foi proposto uma série de melhorias que podem melhorar o processo produtivo da
associagdo e tambem as condigdes de trabalho dos catadores. Algumas das melhorias propostas foram:
mudancas de layout, analises de ergondmicas, utilizacdo da metodologia 5s, entre outras ideias citadas
durante o artigo.

Palavras chave: Associacdo de Material Reciclavel, Coleta Seletiva, Mapeamento de Processos,
Estudo de tempos e movimentos.

Mapping of processes and Study of Times and Movements in a
recycling cooperative of Ponta Grossa - Parana

Abstract:

This study aims to conduct an analysis of the production process in an Association of Recyclable
material of the city of Ponta Grossa, Parana, called Acamar(. In order to carry out this study, the entire
production process of the association was monitored and mapped, from the arrival of the recyclable
material until its expedition. In addition, in order to understand more about the process and propose
improvements, a study of time and movements was realized in one of the activities of the association.
Thus, from the application and analysis of the results of the tools mentioned above, a series of
improvements were proposed that could facilitate the productive process of the association and the
working conditions of the collectors. Some of the improvements proposed were layout changes,
ergonomic analyzes, use of the 5s methodology, among other ideas cited during the article.

Key-words: Association of Recyclable Material, Selective Collect, Process Mapping, Study of times
and movements.
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1. Introducgéo

Apbs a Revolugdo Industrial juntamente com o aumento da producdo e do consumo veio um
grande problema: o lixo. A gestdo do lixo é uma questdo bastante preocupante e discutida
atualmente, estima-se que em 2015 o Brasil produziu 79,9 milhdes de toneladas de residuos
solidos e desse valor apenas 72,5 milhdes de toneladas foram coletadas, isso significa que 9,2%
dos residuos produzidos ndo foram coletados. Além disso, a disposicdo final também é um
problema enfrentado no Brasil, estima-se que em 2015 somente 58,7% dos residuos coletados
foram enviados para aterros sanitarios, o restante foi depositado em lixdes e aterros controlados,
que sdo ambientes que ndo possuem medidas adequadas de preservacdo do meio ambiente. Por
outro lado, existe também a aplicacdo de recursos financeiros, por exemplo, em 2015 os
municipios gastaram em torno de R$ 10,15 por habitante por més para realizar a limpeza
urbana. (ABRELPE, 2016)

Devidos aos motivos elencados acima, os residuos urbanos tém sido foco de debates em
municipios de todo Brasil, e grande parte disso é devido a criacdo da Lei n°® 12305/10, que
institui a Politica Nacional de Residuos Sélidos. Assim sendo, a destinacao e separacao do lixo
urbano é agora lei, 0 que obriga as cidades a desenvolverem um papel mais responsavel perante
os intitulados catadores - que sdo responsaveis pela busca e separacdo do material reciclavel -
e perante a sociedade, que deve por meio de politicas publicas serem conscientizadas,
capacitadas e incentivadas a separarem os residuos domiciliares (IPEA, 2013).

O trabalho realizado pelos catadores de material reciclavel, contribui amenizando os impactos
ambientais causados pelo acimulo de residuos, e tem como resultado dar um novo significado
econémico e de utilidade aos residuos que a principio séo vistos como inuteis. Isso acontece
por meio das atividades de coleta, separacdo, transporte, armazenagem, e beneficiamento ou
destinacdo para beneficiamento. Segundo um relatério do IPEA realizado em 2013, o Brasil
possuia em 2010, 397.910 catadores com um rendimento médio do trabalho desses catadores
de R$ 571,56. (IPEA, 2013).

Durante o processo de reciclagem existem outros personagens, como o0s chamados sucateiros,
gue agem como intermediadores entre os catadores e a indudstria de reciclagem. Os sucateiros
recebem o material reciclavel coletado pelos catadores, pesam e definem o preco a ser pago aos
catadores. Nos depdsitos desses sucateiros o material reciclavel vai sendo prensado em fardos,
até a quantidade estocada ser suficiente para ser enviada para a industria de reciclagem
(MEDEIROS et al., 2006).

Para Leal et al. (2002) o catador de material reciclavel na realidade participa de um processo
produtivo bastante lucrativo, porém devido a presenca dos sucateiros no processo e ao
desconhecimento; muitas vezes devido a baixa escolaridade; essas pessoas acabam tendo
baixissimos ganhos com a atividade. Além de tudo, muitas vezes eles trabalham em condi¢des
precarias e que ndo lhes assegura uma sobrevivéncia digna (apud MEDEIROS et al. 2006).

Devido aos motivos elencados acima, os catadores foram se organizando em cooperativas e
associacfes que tém como objetivo melhores condi¢cdes de trabalho. Dessa forma, as
associacfes de catadores de material reciclavel tém como vantagem o aumento da
competitividade, pois essas associagdes ofertam produtos mais limpos e bem classificados, o
que garante um valor mais alto pelo produto, garantindo melhores condicGes de precos.
(MEDEIROS et al., 2006).

Segundo o IPT (2003), indicativos de qualidade, quantidade e regularidade sdo essenciais para
as cooperativas, e consequentemente isso ira garantir melhores condi¢fes de negociacbes
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durante a venda para a industria de reciclagem, assegurando assim melhores precos (apud
MEDEIROS et al. 2006).

Dessa maneira, para assegurar os indicativos descritos acima algumas ferramentas da
Engenharia de Producéo podem ser utilizadas, como é o caso do mapeamento de processo. Essa
ferramenta pode ser Gtil para um melhor entendimento dos processos realizados e identificagdo
de pontos fortes e fracos nesse processo (CAMPOS, 2009).

Além do mapeamento de processos, pode-se utilizar também o estudo de tempos e movimentos,
gue em conjunto com o mapeamento, pode melhorar a performance, a produtividade do
processo produtivo, além da possiblidade reduzir acidentes de trabalho e problemas laborais.

Por se tratar de um trabalho continuo e manual, a produtividade dos catadores pode ser
prejudicada devido a movimentos desnecessarios que causam desperdicios. Para tanto, existem
alguns principios capazes de orientar e ajudar esses catadores, reduzindo os movimentos, e
agregando tempo ao trabalho realizado na associagdo. Alguns desses principios sao
relacionados ao uso do corpo humano, (musculos adequados, movimento de maos e bracos,
ritmo), outros relacionados com o local de trabalho, (zonas de trabalho, altura do posto de
trabalho, objetos em ordem e uso da forca da gravidade), e outros relacionados com o projeto
de ferramentas e equipamentos (BARNES, 1977).

Portanto, este trabalho tem como objetivo propor melhorias no processo produtivo de uma
associacao de catadores de material reciclavel chamada Acamar( (Associacdo dos Catadores
de Material Reciclavel de Nova Russia), localizada na cidade de Ponta Grossa, Parana. Para
proposicao de possiveis melhorias foi mapeado o processo produtivo da associagdo e realizado
um estudo de tempos e movimentos em uma de suas atividades.

2. Mapeamento de processo

Segundo Pinho et al. (2007) um processo produtivo € composto por varios componentes, como:
entradas, saidas, espaco, ordenacdo, objetivos, tempo e valores que juntos resultam em uma
estrutura para fornecer produtos ou servicos aos clientes. Com isso, a analise do processo torna-
se essencial, e uma forma de realizar essa anélise é através do mapeamento de processo.

Dessa forma, para Correia et al. (2002) o mapeamento de processo €

Uma ferramenta de visualizagdo completa e consequente compreensdo das
atividades executadas hum processo, assim como da interrelacdo entre elas e o
processo. Através do processo de mapeamento torna-se mais simples determinar
onde e como melhorar o processo

Segundo Laurindo et al. (2006) o mapeamento é uma das tarefas mais importantes na gestao de
um processo. Esse permite o conhecimento de toda operacao que acontece durante a fabricacao
e/ou desenvolvimento do produto ou servico. Ao estabelecer as etapas de um processo fica mais
facil identificar falhas, propor melhorias e até mesmo calcular o preco de venda do produto ou
servico, de acordo com o grau de dificuldade e utilizacdo de recursos para geracdo do mesmo.

3. Estudo de tempos e movimentos

O estudo dos tempos em processos produtivos foi introduzido ha muitos anos, especificamente
em meados do século XX, através de Taylor. Esse estudioso foi conhecido como o pai do estudo
de tempos, e ele visava 0 aumento da produtividade mediante a padronizagdo das atividades.
Logo, ele defendia que para obter padrdes de uma atividade, era preciso subdividi-las em
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elementos, descrevé-los, medi-los com crondmetro e a partir de entdo estabelecer tolerancias
para pausas e descansos. (MAYNARD, 1970)

Alinhado ao estudo dos tempos, também no século XX, surgiu com Frank Gilbreth, o estudo
dos movimentos, que estudava a movimentacdo dos colaboradores na execucao de tarefas. Esse
estudioso identificava 0s movimentos mais importantes e aqueles que eram indteis e néo
agregavam valor ao produto final, podendo assim serem excluidos durante o trabalho do
operador. (FELIPPE et al., 2012)

Portanto, ao longo do tempo o estudo dos tempos e movimentos ficaram dependentes um do
outro, e assim um servindo de embasamento para o outro. Esse procedimento vem sendo
constantemente utilizado na industria como forma de melhoria dos processos, 0 seu sucesso é
devido ao fato de que essa metodologia pode ser implementada tanto em processos longos
guanto em processos curtos. Aliado a isso, sua abordagem é relativamente simples, ndo havendo
a necessidade de uma equipe expert para a sua aplicacdo. (BITENCOURT, 2006).

Conforme Felippe et al. (2012) o estudo de tempos e movimentos facilita a tomada de deciséo,
podendo promover um incremento na produtividade da empresa. Além disso, este estudo prové
informacdes de tempo que tem como objetivo analisar e decidir possiveis melhorias.

4. Estudo de Caso

A Associacdo Acamarl onde o estudo foi realizado, é uma das 4 cooperativas de catadores do
municipio de Ponta Grossa que tem parceria com a prefeitura. Mesmo ndo sendo a maior das
cooperativas, esta é a mais rentavel, nela 15 cooperadas trabalham, de segunda a sexta, 8 horas
por dia, e aos sabados quando preciso, neste caso, quando ha excesso de material a ser separado.

Os materiais que chegam a associacdo, sdo oriundos da coleta seletiva municipal, que nao
abrange toda a cidade, mas coleta o material em diversos bairros da cidade, e também do
programa Feira Verde, iniciativa da prefeitura que troca material reciclavel por frutas, verduras
e legumes.

O contato com as associadas se deu através da prefeitura e dos responsaveis pela administracéo
dos galpdes, ja que estes sdo cedidos as cooperativas e quem os administra é a prefeitura.

5. Metodologia

Ap0s o contato inicial e autorizagdo concedida para estudo na associacdo Acamaru, visitas
foram realizadas para observagoes e coleta dos dados a fim de mapear os processos, além de
cronometragens para o estudo de tempos e movimentos. As etapas seguidas para 0 mapeamento
do processo sao descritas no Fluxograma 1.
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l Mapeamento de Processos

Identificacdo dos
objetivos do
processo
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das entradas e
saidas do

processo

Identificacdo
das etapas e
componentes

do processo

Identificacdo e

consenso das Documentacdo
melhorias do processo
necessarias ao atual

processo

Fluxograma 1- Etapas do Mapeamento do Processo. Adaptado Leal (2003).

As etapas descritas no Fluxograma 1 servem como base para qualquer mapeamento de processo.
Como ¢é possivel perceber as primeiras trés etapas servem para organizar 0 mapeamento e
entender o processo como um todo. Nessas etapas sera necessario conversar com 0S
funcionarios, analisar as atividades criticas, verificar as urgéncias, e entre outras necessidades.
(LEAL, 2007)

Posteriormente, parte-se para a documentacao do processo. Essa etapa facilitara a visualiza¢do
do processo, e permitira identificar produtos, fornecedores e clientes, como também verificar
funcgBes e pontos criticos. E entdo, finalmente, define-se as melhorias do processo, e é nessa
etapa que serd realizado um plano de melhorias e um planejamento para a implantacéo dessas.
(LEAL, 2007)

l Estudo de tempos e movimentos

Divisdo do Determinacdo do o
Identificagdo do processo/ operacdo numero de ciclos a Avaliagio da
— —» | velocidade do
processo em estudo de serem
operador
elementos cronometrados
Determinacdo
das tolerdncias
Atendimento
Determinacéo do , . as
¢ . Alivio da fadiga | |4—— ;
tempo padréo necessidades
pessoais

Fluxograma 2 — Etapas do estudo de tempos e movimentos. Adaptado Peinado et al. (2007).

Para realizar o estudo de tempos e movimentos seguiu-se 0s passos descritos no Fluxograma 2.
Dessa forma, primeiramente definiu-se em qual dos processos mapeados seria realizado o
estudo. O processo identificado foi entdo dividido em elementos, e partiu-se para a definicdo
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do namero de ciclos que seriam cronometrados. Para a definigdo desses ciclos utilizou-se a
equacédo 1. (PEINADO et al., 2007)

Z*R 2
Eyx dy*x

n=( 1)

Onde:

N = numero de ciclos a serem cronometrados;

Z = coeficiente da distribuicdo normal para uma probabilidade determinada;

R = amplitude da amostra;

Er = erro relativo da medida;

D2 = coeficiente em func¢do do numero de cronometragens realizadas preliminarmente;
X = média da amostra.

Logo, com a quantidade de ciclos que seriam cronometrados definida, seguiu-se para a préxima
etapa, a definicdo da velocidade do operador. Nessa etapa, vale lembrar que para a definicao
dessa velocidade ndo existe um procedimento exato a ser seguido, portanto, essa definicdo ira
depender da observacédo e do bom senso do pesquisador. (PEINADO et al., 2007)

Posteriormente, parte-se entdo para a defini¢do do fator de tolerancia, esse fator esta relacionado
a jornada de trabalho do operador e as pausas realizadas durante a sua jornada, que sdo utilizadas
para possibilitar o descanso e satisfacdo das necessidades pessoais. Para a determinagéo do fator
de tolerancia seguiu-se a equacao 2. (PEINADO et al., 2007)

jornada de trabalho
FT = ! 2)

(jornada de trabalho—paradas para descango)

Dessa forma, com a tolerancia calculada pode-se entdo calcular o tempo normal e padréo da
atividade, que se obedeceu as equacdes 3 e 4. (PEINADO et al., 2007)

TN=TC*V (3)
Onde:
TN = tempo normal;
TC =tempo de ciclo (média de todos os ciclos);
V= velocidade.
TP=TN*FT (4)
Onde:
TP = tempo padrao;
TN = tempo normal;
FT = fator de tolerancia.
6. Resultados e discusséo

Nesta secdo sdo identificados os processos presentes na associacdo Acamard, seus objetivos,
saidas, etapas e componentes. Além disso, nesta secdo sdo demonstrados os resultados do
estudo de tempos e movimentos em uma das atividades. Com a documentagéo do processo e o
estudo realizado sdo identificadas possiveis melhorias e propostas de estudos futuros na
associagdo em questao.
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6.1 Mapeamento dos Processos da Associacdo Acamaru

O Fluxograma 3, abaixo, mostra as atividades observadas na associacdo Acamaru, desde a
chegada dos residuos a associacao até a expedicdo dos mesmos.

Processo Associacdo Acamaru - Ponta Grossa

Chegada da MP Primeira Segunda Armazenagem
(reciclaveis) triagem triagem 1

Prensagem (1
ou 2)

'

A
Expedicdo rmaz;nagem [— Pesagem

Fluxograma 3 - Processos Associagdo AcamarU. Autoria Prdpria (2017).

Y

Documentacédo do Processo Atual:

a) Chegada da MP (reciclaveis): O descarregamento da carga que chega nos caminhdes é
feito pelas cooperadas, que despejam 0s sacos que contém material reciclado na entrada galpao.

b) Primeira Triagem: As sacolas e sacos séo abertos, rasgando-se as mesmas, € 0 Seu
contetdo é colocado em um bag. quando esse bag esta cheio mais trés bags sao colocados ao
lado e inicia-se a separacdo do material colocado no primeiro bag, segregando-o em: sucata,
papeldo e outros reciclaveis (caixa de ovo, de leite, pet, dentre outros). O restante do conteudo
do primeiro bag, que ndo é reciclavel, fica alocado na parte da frente do galpédo, até ser
encaminhado ao aterro. Ja os bags com o0s conteddos separados, sdo armazenados
temporariamente até a segunda triagem, a qual ocorre em duas mesas seletoras.

c) Segunda Triagem: O conteldo da primeira triagem é despejado em uma mesa, e atras
destas mesas, ficam varios bags para segunda separacdo, que sdo caracterizados por: Papeldo I;
Papeldo Cx; Papel branco; Papel misto; Papel jornal; Papel revista; Papel cimento; Pet branca;
Pet verde; Pet 6leo; Pet azul; P.P. Pinga; P.P. Margarina; PEAD incolor; PEAD colorido; PEAD
natural; Mangueira; Plastico filme; Plastico cristal; P.P. Balde; TetraPak; PVC; Raéfia;
Bombona azul; ABS/caixa ovo; Sacolinha/tampinha; dentre outros. As cooperadas ficam em
frente a mesa, e vao segregando o material rapidamente nos bags abertos atras delas.

d) Armazenagem 1: Com o bag devidamente segregado na segunda triagem ja cheio, ele é
retirado por 2 ou 3 cooperadas (dependendo do peso do bag), elas o encaminham para o fim do
galpéo para armazenagem 2. Com o galp&o cheio, é necessario que elas escalem o material ja
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estocado anteriormente, e armazenem o novo conteldo em cima dos demais bags, devido a falta
de espaco e de organizacao.

e) Prensagem: Existem duas maquinas que fazem a prensagem na cooperativa, a prensa 1
€ menor e compacta menos materiais do que a prensa 2. Mesmo com essa diferenca na
capacidade, ambas compactam todos os tipos de materiais.

Prensa 1: Duas cooperadas utilizando facas cortam uma camada de papeldo ou plastico que
servird de base para os materiais a serem compactados na prensa, esta camada é colocada na
parte inferior da prensa. Os materiais sdo inseridos na prensa, a prensa € acionada; mais
materiais sdo inseridos na prensa aos poucos. Uma camada superior entdo é preparada do
mesmo modo que a inferior pelas duas cooperadas e colocada por cima do material prensado.
A maquina de prensagem é aberta, cada cooperada fica de um lado da maquina para passar e
amarrar as fitas (quatro fitas no total) que servem para envolver e prender os materiais
prensados. O material prensado é retirado da prensa e encaminhado para pesagem.

Prensa 2: A maquina de prensagem € aberta, 0s materiais a serem prensados sdo colocados na
maquina de prensagem por dois cooperados. A maquina e fechada e o botdo acionado por um
deles para que a prensagem dos materiais comece. Uma alavanca é empurrada para cima
enquanto a prensagem ocorre, ap6s determinado tempo, abre-se a maquina de prensagem e sdo
colocados mais materiais. Repete-se de as etapas descritas anteriormente até que se esteja no
limite de materiais suportado pela maquina. Cada cooperada fica de um lado da méaquina para
passar e amarrar as fitas (quatro fitas no total) que servem para envolver e prender 0s materiais
prensados. O material prensado é entdo retirado da prensa e encaminhado para pesagem.

f) Pesagem: Ap0s 0 processo de prensagem, 0s materiais sao levados por duas cooperadas
até a balanca. O material é pesado e uma pessoa fica responsavel por anotar em uma planilha o
peso, apos a anotacao esta da um visto nos materiais ja pesados.

)] Armazenagem 2: Apds ja terem sido pesados, os materiais sdo levados a parte da frente
do galpéo para armazenamento até que sejam vendidos para reciclagem.

h) Expedicdo: O cliente é responsavel por buscar o produto, porém as associadas também
os auxiliam no carregamento do caminhao.

A identificacdo das melhorias necessarias no processo sera abordada na secdo 6.3 apds 0s
resultados do estudo de tempos e movimentos.

6.2 Estudo de Tempos e Movimentos na Associa¢do Acamaru

Apesar de terem sido observados todos 0s processos mapeados anteriormente, decidiu-se para
0 estudo de tempos e movimentos escolher somente um deles. Notou-se que haveria dificuldade
de realizar as cronometragens na maioria deles por haverem algumas atividades desenvolvidas
de maneira descontinuada, com alteracdo de operadorres e com variagfes em sua execugao.

Por exemplo, no processo de prensagem, havia variacdo na quantidade de materiais colocados
na prensa em cada cronometragem feita, o que consequentemente iria afetar na determinacéo
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de um tempo padrdo. Dessa forma, foi escolhido para o estudo de tempos e movimentos na
associacdo Acamard, 0 processo da segunda triagem.

Seguindo a metodologia, o processo da segunda triagem identificado foi dividido em: Elemento
1. Despejar o conteudo dos bags da primeira triagem na mesa; Elemento 2. Segregar o material
despejado nos recipientes de material segregado localizados atras das mesas.

Podem ser observadas na Tabela 1 as quatro cronometragens preliminares, e também o nimero
de cronometragens (n) necessarias para cada um dos elementos. Foram considerados para o
calculo uma confiabilidade de 90% (z=1,65), e erro de 5%.

Encontrou-se entdo a necessidade de 12 cronometragens para cada elemento e na Tabela 2,
estas podem ser observadas. A velocidade dos cooperados foi considerada como 100% no
elemento 1, o qual ndo havia muita dificuldade de realizacdo. Enquanto no elemento 2 foi
considerada uma velocidade um pouco menor, de 95%, por haver mais dificuldade e momentos
de dispersao durante a atividade.

Quanto a determinacao das tolerancias, atendimento as necessidades pessoais e alivio da fadiga,
sabe-se que existem duas paradas de 15 minutos durante as 8h trabalhadas na associagéo,
portanto o Fator de Tolerancia encontrado foi de 1,067.

Entre as duas mesas de Triagem 2 existentes, optou-se por realizar o estudo na que o nimero
de cooperados varia entre 6 e 7. O Tempo Padrdo encontrado para o processo da segunda
triagem nessa mesa e de aproximadamente 10 minutos para triagem de 1 bag.

Durante as medicbes de tempo, observou-se algumas melhorias possiveis nesse processo, que
serdo discutidas na secdo 6.3, as quais poderiam ajudar na diminui¢do do tempo gasto com
interrupcdes quanto do tempo padrdo deste e de outros processos, além de contribuir com
aspectos no ambiente de trabalho da associacao.

Tempos preliminares cronometrados
1 2 3 3 X R
Despejar o Contetido do bag na mesa 00:01:46 | 00:01:12 | 00:00:47 | 00:01:46 | 00:01:23 | 00:00:59
Segregar o material despejado nos bags atrds das mesas | 00:06:59 | 00:13:03 | 00:06:33 | 00:09:04 | 00:08:55 | 00:06:30
Namero de cooperados: 7 7 § 7 6
z 1,65
d2 2,059
E 5%
Determina¢do do nimero de medigbes
Elemento n
1- Despejar o Contetido do bag na mesa 11,43
2- Segregar o material despejado nos bags atras das mesas 11,69

Tabela 1 - Tempos preliminares cronometrados e determinacdo do nimero de medi¢des. Autoria Prépria (2017).
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Determinagdo Tempo Normal e Tempo Padrdo
Cronometragem: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Elemento 1 00:01:46 | 00:01:12 | 00:00:47 | 00:00:38 | 00:00:39 | 00:01:21 | 00:01:46 | 00:01:16 | 00:00:38 | 00:01:25 | 00:01:19 | 00:00:35
Elemento 2 00:06:59 | 00:13:03 | 00:06:33 | 00:06:43 | 00:08:26 | 00:04:43 | 00:09:04 | 00:15:07 | 00:08:54 | 00:06:40 | 00:14:52 | 00:05:01
Nidmero de Cooperados: 7 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6 6
Elemento |Velocidade FT Tempo Normal | Tempo Padriao
1 100,00% 1,067 00:01:07 00:01:11
2 95,00% 1,087 00:08:24 00:08:58
TOTAL 00:10:09

Tabela 2 - Determinagéo do Tempo Normal e Tempo Padrdo. Autoria Propria (2017).
6.3 Sugestbes de Melhorias e Propostas de Estudos Futuros

Por meio das visitas a associacao Acamaru, do mapeamento de processos e do estudo de tempos
e movimentos na segunda triagem, foi possivel ter uma visdo das atividades que necessitam de
melhorias. No Quadro 1, sdo descritas observagdes, feitas durante o periodo de estudo, de
problemas em cada um dos processos. Estes problemas sdo referentes tanto a aspectos
ergondmicos quanto a questdes de produtividade, otimizacdo de tempo, e arranjo do layout.
Algumas melhorias pensadas por hora para a solucdo desses problemas sdo também expostas
no quadro.

Processo Observagao Melhoria

Muitos materiais que nao podem ser reaproveitados | Conscientizagao para melhor separagio dos

Chegada . . L. e
chegam & cooperativa. materiais antes de chegar na associagio.

Ha muitas pauzas na Triagem 1, devido as cooperadas
Triagem 1 pararem para realizar outras atividades em paralela Diefinigio correta de postos e fungdes.
com a Triagem 1.

Ha muitas pausas na Triagem 2, dewido as cooperadas
pararem para realizar outras atividades em paralela

Triagem 2 com a Triagem 2. Por meio do estuda de tempos e

maowimentos também foi notado um tempo padrio de
10 minutos para separagio dos materiaiz de 1bag.

Definigio cormeta de postos e fungdes.
Treinamento para otimizar a separagio,

A armazenagem nao & Feita de maneira que oz
primeiros materiais que entram 540 os primeiros a

Armazenagem : .
1 9 =airem, o que aumenta o acdmulo de vetores & a perda flelhorar Layout.
de materiais. Perigo ao armazenar os bags, pois os
cooperados escalam os materiais.
Oifizuldade de alcangar abertura da prensa. Analise ergondmica; Ajustar altura da prensa.
Demora para acertar o tamanho das bases de gz
L . Mlalde para bases de papelaciplastico.
papelaodplastico para o material prenzado.
Utilizag3o de faca para cortar a base. Molde para bases de papeliodplistico.
Prensagem Melhorar Layout; 55 para organizagio do

Localizagdo da prenza fica na passagem. .
g P P d ambiente.

Grande quantidade de material ao redor da prensa que | tilizar Tesoura ou Canivete para cortar a base

atrapalha atividade. mais Facilmente.
Fara paszagem de fitas que lagam o material prensado,
cooperadas ficam agachadas em pasigio Analise ergondmica para encontrar solugio.
desconfortavel por bastante tempa.
Oz materiziz 30 levados até a balanga sendo Utilizar qutra Farma de transporte.
Pesagem empurrados, o que exige grande esforgo por parte das o . "
3 P =4 4= Foparp Anilise ergondmica para encontrar solugao,
cooperadas.
O= materiais depois de pesados s30 armazenados
Armazenagem I= dep R p . Mlelhorar Layout.
2 onde existe espago disponivel, muitas vezes Es
atrapalhando a movimentag do. )
Expedicio -

Quadro 1 - Observagdes e Melhorias para os processos mapeados. Autoria Propria (2017)
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Devido ao fato de que se tratam de processos muito irregulares, os quais variam tanto em sua
execucdo quanto na quantidade de pessoas que estdo realizando a tarefa, o estudo de tempos e
movimentos requer mais cronometragens para que se obtenha confiabilidade nos resultados. A
aplicacdo de algumas outras ferramentas e metodologias como 5s, arranjo de layout, e analise
ergondmica seriam boas op¢Oes para estudos futuros na associacao.

7. Considerac0es Finais

E possivel perceber, a partir das observacdes elencadas do Quadro 1, que o processo produtivo
apresentado neste estudo necessita de melhorias, porém sabe-se que na pratica as melhorias
ocorrem aos poucos. Dessa forma, o0 que poderia ser proposto para esse processo sao filosofias
de melhoria continua, como o Kaizen e o ciclo PDCA, por exemplo. Essas ferramentas exigem
uma anélise e um estudo continuo do processo, de forma que em todas essas analises busque-
se a evolucdo do processo.

Porém, para a aplicagdo da filosofia de melhoria continua é necessério a defini¢do de alguns
fatores, como por exemplo: a definicdo de quais atividades serdo analisadas, quais ferramentas
serdo aplicadas, quais recursos serdo gastos, quais 0s ganhos, e entre outros fatores. A secao
6.3, apresenta algumas melhorias e possiveis ferramentas que podem ser aplicadas nas
atividades do processo analisado, no entanto, como ja comentado, as melhorias ocorrem aos
poucos.

Dessa forma, aconselha-se a realizagdo de trabalhos futuros, com o objetivo da aplicacéo de
uma matriz de prioridade, que auxilie na compreensdo de quais melhorias sdo mais urgentes e
quais devem ser aplicadas no inicio. Portanto, essa questdo sera discutida com a responsavel
pela associacao.

Desse modo, acredita-se que por meio de agdes Como essas 0 processo dessa cooperativa possa
ser melhorado. Melhorando o desenvolvimento e organizacdo das atividades presume-se que
podera existir ganhos na qualidade de vida dos catadores, tanto em questdes financeiras, quanto
em questdes das condicBes de trabalho. Sabe-se que essas pessoas muitas vezes sdao excluidas
da sociedade, logo, quanto mais esses trabalhadores sejam incluidos e valorizados no mercado
da reciclagem, maiores serdo os beneficios para a sociedade como um todo.
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