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Onde tudo comecou: a abordagem técnica

Frederick Taylor
e Discipulos

a
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Principios de
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PRINCIPIOS DE
ADMINISTRACAO

Fonte: Taylor, 1978

s CIENTIFICA




Capitulo 1

PRINCIPIOS DE

ADMINISTRACAO Discussao (atual) sobre desperdicio na producao
o1 CIENTIFICA

Trés tipos de vadiagem no trabalho:

1) Indoléncia natural
2) Cansaco, fadiga
3) Fazer “cera”

A administracdao nao sabe qual é o tempo necessario para
realizar a tarefa.

Cabe a administracao organizar e controlar o
trabalho de cada um para que isso nao venha a
acontecer.



Exercicio para ser feito em classe por grupos organizados de maneira
conveniente na sala

Vamos montar uma fabrica de avides de papel, tendo como matéria-prima
uma folha de sulfite A-4.

1) Desenvolver o produto
2) Planejar a atividade de execucao: descrever minuciosamente como a
operacao tem que ser feita porque vocé vai ter que explicar para um

funcionario da sua empresa como ele vai executar o trabalho

3) Cronometrar a atividade de execucdo: quanto tempo cada funcionario
tera para montar um avidao?

4) Pensar nos micro-movimentos: é possivel re-organizar os movimentos
para que o tempo de montagem seja menor?



PRINCIPIOS DE ADMINISTRACAO CIENTIFICA
Titulos dos capitulos

2 — Formas de desperdicio

3 — Procura de homens eficientes

7 - ldentidade de interesses entre empregadores e empregados

8 — Influencia da produc¢ao na prosperidade de empregadores e empregados

9 — Vadiagem no trabalho

11 — Preconceitos dos operarios relativamente a influéncia da organizacao
sobre o desemprego

12 — Ignorancia dos administradores sobre o tempo necessario para a
execucao dos servigos

13 — Substituicao de métodos empiricos por cientificos

18 — Administracao de iniciativa e incentivo

24 — Descoberta da lei que regula a fadiga nos servicos pesados

26 — Selecao de pessoal

29 — Efeitos [da aplicacao do AC] sobre a moral dos trabalhadores

33 — Beneficios para os empregados

34 — Beneficios para os empregadores

... Até 65



Determinacao do tempo padrao de uma operacao

Etapas:

Divisdo da operacao em elementos (observacao ou elementos sintéticos)
Determinacao do numero de ciclos a serem cronometrados;

Avaliacao da velocidade do operador;

Determinacao das tolerancias;

Atendimento as necessidades pessoais;

Alivio da fadiga;

Determinacgao do tempo padrao.



Equipamentos para o Estudo de Tempos

Crondmetro de hora centesimal
Filmadora

Folha de observacao

Prancheta para observacoes



Meétodos de determinacao dos tempos padroes

* Cronometragem
 Tempos Sintéticos
e Amostragem do Trabalho



Tempos Sintéticos

TABELA DE MOVIMENTAR: movimentar é o elemento basico usado quando a
finalidade principal é o transporte do objeto a um destino.

Distancia TMU
pol. cm. A B C

1 2.54 2.5 2.9 34
2 5.08 3.6 4.6 5,2
3 7.62 4.9 5,7 6.7
4 7.62 6.1 0.9 8.0
5 12,7 7.3 8.0 9,2
6 15.24 8.1 8.9 10,3
7 17,78 8.9 9.7 11.1
8 20,32 9,7 10.6 11,8
9 22,86 10.5 11,5 12,7
10 2540 | 11.3 12,2 13.5
16 40,64 16,0 15.8 18,7
20 50,80 | 19,2 18,2 22,1
24 60,96 | 224 20.6 25.5
30 76,20 | 27,1 243 30,7

Caso A: movimentar objeto para outra médo
ou de encontro a um batente.

Caso B: movimentar objeto para
localizacdo aproximada ou indefinida

Caso C: movimentar objeto para
localizacdo exata

Tabela valida para movimentar objetos
com, no maximo, 1.134 gramas.




TABLE IV—-GRASP—0

TABLE |—REACH—R

Distance Time TMU Hond In CASE AND DESCRIPTION
Inches Cor A Reach to object in fixed loca-
Al S loltia s tion, or to object in other
5. C1 01204 18 12ttt hand or on which other hand
aol o 4.4 ¥ Ty rests.
il satealas]43] B Reach to single object in
g v 2 location which may vary
X - 301 5 - slightly from cycle to cycle.
3101 331881731l C Reach to object jumbled with
) 8 122 | 9.5 T o other objects in a group so
i L K 0. N X that search and occur.
1 L6 4.2 1118 ] 8.1 0.
4 0.5 | 14.4 1166 13 -5 I} D Reach 1o a very small object
! 4 158 1174 1“: 214 or where accurate grasp is
20 3. & {198 |1s. required.
—2 s s st tirs Tea] E Reach to indefinite location
| 2 1559 139 - to got hand in position for
3: F gl_—:& 21, body balance or next motion
%i" 232 or out of way.

TABLE l-MOVE—M

Case | Time DESCRIPTION
TMU
1A 2.0 Plek Up Grasp—Small, medium or large object by itsell, sasily grasped.
18 38 Very small object or object lying close against a Mat surface.
< 7.3 Interference wilh grasp on bottom and one side of nearly cylindrical
object. Diameter larger than 34°,
1c2 [ B ldM with bﬂl and side of ndrical
..’;Qih.o.."..f'.;: on om one mdy cy“ v
R[] 0.8 Interference with grasp on um- and one side of nearly cylindrical
object. Diameter less than §”.
2 8.8 | Regrasp.
3 5.6 Transfer
4A 7.3 oo‘;a‘mmu-mum.mmw.au Larger
1" x 1"
48 0.1 )“wrp:m‘. objects so search and select occur. 3" x M*
4C 129 Ob, bled with other .
'ml’?l N M objects 0 search and select occur. Smaller
6 0 Contact, sliding or hook grasp.
TABLE V—POSITION*~P
T DifMcul
CLASS OF FIT Symmetry ‘*1” o s “g.'l’-
S 56 11,2
1—Loose | No pressure required S§S 9.1 4.7
NS 104 16.0
S 16.2 218
2~Clese | Light pressure required SS 19.7 253
NS 210 266
S 430 48.6
3—Exact | Heavy pressure required. SS 46.5 52.1
NS a8 534
*Dist d to sngage—1" or leas,
YABLE VI—RELEASE—RL TABLE VII—DISENGAGE—D
Difficult
Cose | Time | DESCRIFTI CLASS OF FIT [Easyte | o
T™MU on Handle | Handie
—Loose—Very slight [ 84
1 2.0 |Normal release per- 3 oflort, -:3. wilth -
formaed b; o.onla: subsequent move.
s &= 2—Clese —Normai| 78 | 113
ht recoil.
2 0 | Contact Release. ':Uo'olu-t. s e R
coils markedly.
TABLE Vill—EYE TRAVEL TIME AND EYE FOCUS—ET AND EF

Eye Travel Time =152 x-5-TMU, with a maximum valus of 20 TMU,

whaere T =the distance between
D =the perpendicular di

Eye Foous Time=7.3 TMU.

mlmu‘h-bldnh travels,
from the eye to the line of travel T,

o6 Time TMU Wt Allowance
Mored n.u CASE AND
we. | Fae-| Con-
T ....... o vor | wamt DESCRIPTION
Al B8] c TMU
_x_g‘mg_ 2.0 ;‘.: 0 7 25 ° °
e as] ¢ X A Move object to
- : 75 | 108 ]| 22 :
r E v other hand or against
31 80l 125 | 1.11 | 29 stop.
8. 10.3 3
| a E 175 | 1.7 ] 58
_L_. _‘!._‘ ! K
0 (13l X 2§ |1.22) 74 fIg Move object to
129 | 134 | ars | 12| o9 approximate or in-
YRR YRR A ANIY definite location.
18 1,2 1.0 ’g:‘ 4. ns 133 |00
20 | 19.2 | 18.; 5.
:b % 4|28 |70 |76 | 1.9 [125
y C Move object to ex-
28 J2e0 218 (273 [198 || 425 | 1.44 [ 143 )
+ ﬁ_‘aﬂ 29.0 | 21.5 act location.
A | 243 | 307 |22 ars | 1.5 180
TABLE Il—-TURN AND APPLY PRESSURE—T AND AP
Time TMU for Degrees Turned
Weight
20* | as* | s0* | 75° | 90° |10s5* 120 ] 135° | 150°| 165* [ 100*
Small— Oto 2Pounds | 28] 35| a.1] 48] sa] 1] 6] 7.4] 0] 07] 04
Medium—2.1 1010 Pounds | 4.4] 55| 65| 7.5] a.s] ssf106|11.6fr27|1a7]1an
Large—~ 1012035 Pounds | 8.4 105 1231144162 103|204 |22 2|243 |28 |28 2

APPLY PRESSURE CASEA—10.8 TMU.

APPLY PRESSURE CASEB-—16.2 TMU




Alguns Experimentos de Frederick Taylor

PRINCiPIOS DE
ADMINISTRACAO
e CIENTIFICA

-Pas para movimentar carvao
-Transporte de barras de ferro

- Inspecao de rolamentos



PRINCIPIOS DE ADMINISTRACAO CIENTIFICA

OuU

A ABORDAGEM TECNICA DA ORGANIZACAO DO TRABALHO

Situacdo problematica
(baixa produtividade)

|

Situacao reorganizada
(alta produtividade)

Principios de
Administracao
Cientifica

Analisando o caso das inspetoras de esferas, qual seria o seu entendimento dos
Principios de Administracao Cientifica?




Caracteristicas da administracao cientifica de Taylor

- Divisao do trabalho entre gerentes e trabalhadores
- Padronizacao das tarefas, tempos de execucao e descanso
-Motivacao através do pagamento ligado a producao

-Selecao e retencao dos mais aptos

PRINCIPIOS DE
ADMINISTRACAO
CIENTIFICA




Quem consolidou a abordagem técnica de
organizacao do trabalho

Henry Ford e a
Linha de Montagem

Fonte: www.ford.com



https://www.youtube.com/watch?v=vNfy_AHG-MU
https://corporate.ford.com/history.html
https://en.wikipedia.org/wiki/U.S._Automobile_Production_Figures

Pagamento por empregado

A fair day’s work for a fair day’s pay
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Tempo de trabalho/
Tempo padrao

/

>

Producao por empregado



Pagamento por empregado

A fair day’s work for a fair day’s pay

Tempo de trabalho/
Tempo padrao

/

>

Producao por empregado



PRINCIPIOS DE ADMINISTRACAO CIENTIFICA
SEGUNDO TAYLOR

substituicao do critério individual do operario por uma ciéncia;

selecao e aperfeicoamento cientifico do trabalhador, que é estudado,
instruido, treinado e, pode-se dizer, experimentado, em vez de
escolher ele os processos e aperfeicoar-se por acaso;

cooperacao intima da administracao com os trabalhadores, de modo
que facam juntos o trabalho, de acordo com leis cientificas
desenvolvidas, em lugar de deixar a solucao de cada problema,
individualmente, a critério do operario



Exercicio para ser feito em classe por grupos organizados de maneira
conveniente na sala

Vamos montar uma fabrica de avides de papel, tendo como matéria-prima
uma folha de sulfite A-4 —em linha de producao

1) A partir do produto desenvolvido na aula anterior, desenhar uma linha
de producao com os integrantes do grupo

2) Planejar a atividade de execucao: descrever minuciosamente como a
operacao tem que ser feita porque vocé vai ter que explicar para um
funcionario da sua empresa como ele vai executar o trabalho

3) Cronometrar a atividade de execucdo de cada passo: quanto tempo
cada funcionario tera para executar sua tarefa?

4) Pensar nos micro-movimentos: é possivel re-organizar os movimentos
para que o tempo de montagem seja menor?



EXERCICIO: Henry Ford’s S5 a day wages
Entrega individual

1. Tanto Taylor quanto Ford usaram o salario como um fator importante
na organizacao do trabalho. As razoes que levaram cada um deles a
adotar essa tatica eram as mesmas? Explique

2. No caso de Ford, os numeros indicam que, antes do aumento, a
rotatividade da mao-de-obra era de 300%, ou seja, o tempo médio
das pessoas nos cargos era de cerca de 4 meses. Como vocé
justificaria esse nimero, considerando-se que o salario pago $2.25
por dia por turnos de 9 horas era considerado uma boa
remuneragao?

3. Qual é a sua posicao quanto a utilizar o salario como um mecanismo
prioritario para fazer as pessoas se empenharem na consecug¢ao dos
objetivos da empresa?



