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RESUMO

Este artigo apresenta e discute um dos mecanismos de interagdo
entre a Universidade e as Empresas. Apresentaremos a Pesquisa
Operacional (P.O.) como uma ferramemta de otimiza¢do aplicada ao
ambiente industrial de uma fdabrica de alimentos, e que tem sido usada
com sucesso, oferecendo grande potencial na solugdo de problemas
complexos em diversas dreas do conhecimento. Entre as vdrias técni-
cas da (P.O.), aplicamos um modelo de problema em alocagdo de pes-
soal, onde se faz a transposicdo de uma realidade existente no ambien-
te de producdo para um modelo matemdtico que procure representd-lo
da melhor forma possivel. A partir dos modelos ¢ feita uma série de
argumentacdes e mlerpretagdes malemdticas com vistas a olimizacdo
da alocagdo de pessoal e a andlise e experimentagdo dos resultados.

ABSTRACT

This article presents and one of the interaction mechanisms discusses
between the University and the Companies. We will present the Operational
Research(O.R.) as a tool of applied optimization to the industrial ambient
of a fuctory of victuals, and that it has been used with success, offering
great potential in the solution of complex problems in several areas of
the knowledge. Among the several techniques of the (O.R.), we applied
a problem model in staff scheduling, where it makes himself the conversion
of an existent realiry in the production ambient for a mathematical
model that tries fo represent it in the best possible way. Starting from
the maodels they are made a series of arguments and mathematical
interpretations with views lo the optimization of staff scheduling and
the analysis and experimentation of the results.



1. INTRODUGAQ

Em tempos de dificuidade econémica,
racionalizar custos parece inevitavel em todos
0s setores do mercado mundial. Como a
instabilidade da moeda brasileira insiste em se
repetir, torna-se imperiosc para as empresas a
busca por solugbes gque possibilitem reduzir
custos, flexibilizar processos produtivos e
competir em um cendrio ainda mais adverso.

O momento atual brasileiro é crucial e
decisivo para 0s novos rumos da economia, com
alguma semelhanga ac modelo americano que
antecedeu a era de prosperidade de “Bill Clinton”,
nos deparamos com grandes empresas
nacionais revendo suas estratégias, reduzindo
o efetivo de pessoal, muitas com problemas de
liquidez e em dificuidades financeiras.
Conseqgliéncia de uma economia engessada,
monopoiista e com fortes influéncias politicas e
culturais, temos como resultado um patrimdnio
de empresas em geral grandes, ineficientes,
pouco preocupadas com a qualidade, encarando
uma nova “Revolucac Gerencial’ onde novos
protagonistas surgem na figura de empresas,
menores, mais ageis, quase virtuais, mas com
sélido embasamento técnico/cientifico cada
uma na sua area de especializagao.

Nesta nova fase da economia mundial,
em que o Brasil esta inserido, globalizada,
modificada e em continua transformacéo,
devemos buscar a exceléncia mas, de maocs
dadas com uma nova ordem: a flexibilidade
respaldada por sélidos conhecimentos, que nos
permite denomina-la de economia do
conhecimento. Para ocupar ¢ seu lugar os
administradores devem lidar com as mudancas,
determinadas por constantes inovagbes
tecnoldgicas, onde vac se defrontar com um
mundo novo cadtico, no qual novos
concorrentes surgem da noite para o dia, os
antigos desaparecem ac mesmo tempo em que
as empresas se incorporam e se dissolvem,
tudo isto em uma intricada rede financeira onde
os valores monetarios podem subir5% ao dia e
500% ac ano.

E neste cenario que ser somente
excelente se revela uma atitude desastrosa; as
unicas empresas vencedoras estarédo
constantemente se adaptando - empresas aptas
naoc apenas a responder rapidamente a
mudang¢as circunstanciais mas a tirar vantagem
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delas, criando continuamente novos nichos de
mercado e adicionando quafidade a seus
produtos e servigcos em resposta a cada
mudanga de seus clientes. Desenvolver 1al
flexibilidade, com nossa constante devocao a
fabricas grandes e trabalho especializado, aos
mercados de massa e producido em massa, ao
invés de qualidade, requerera uma revolucao
tanto na teoria administrativa como na pratica
gerencial,

Neste trabalho ndo propomos uma
solugédo milagrosa, nem um guia para esta
revolucao, ao contrario, pretendemos analisar,
através de uma abordagem pratica e simples,
uma das saidas que muitas empresas, das
menores as maiores, podem recorrer para
atingir a estes objetivos € ter ¢ seu espaco na
nova era: sac os diversos mecanismos de
interagdo entre as Universidades e as
Empresas. Estes mecanismos visam romper
um paradigma, aproximando a visdo do
ambiente académico (teérico) da visao
empresarial (pratica) resultando um valor
agregado do intercambio e da soma de
conhecimentos em busca da exceléncia com
flexibilidade. Utilizamos para nossa abordagem
uma empresa industrial, instalada no nordeste
do Brasil, e uma ferramenta que tem a ver com
logistica, e € um aspecte importante na
opecragho de qualquer empresa. “Embora uma
boa parte da administragao seja baseada em
intuicdo, existe uma disciplina com base
cientifica inquestionavel que norteia toda a
pratica de administragio: a Pesquisa
Operacional” Nébrega(1999).

O trabalho obedece & seguinte estrutura:
na se¢ao 2, damos uma visio geral da Pesquisa
Operacional e de seu potencial para aplicagéo
nas diversas areas do conhecimento,
apresentamos a formulagio teodrica e o
enunciado do problema a ser resolvido.
Mostramos a solugdc do problema, fazemos
uma andlise dos resultados e da otimizagéo
alcangada, na se¢éo 3. A se¢io 4 apresenta as
conclusdes obtidas através do trabalho realizado,
sua relevancia, aplicagbes e limitagdes na
interacdo Universidade/Empresa, bem como
alguns comentarios gerais situando as
conclusdes obtidas dentro do contexto da P.O.

2. A Pesquisa Operacional

A Pesquisa Operacional (P.O.) pode
ser definida como uma ferramenta que torna
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racional o processo de tomada de deciséo, que
envolve 0 empresario, o diretor, o gerente, e até
mesmo o supervisor, nc seu dia-a-dia de
trabalho. O seu nome indica que realizamos
uma pesquisa de operagdes, onde se entende,
por operages, as atividades das organizages,
executadas pelos homens e pelas magquinas.
Ela se utiliza de métodos cientificos para
alcangar seus objetivos e se baseia
principalmente no que chamamos de
maodelagem matematica, ou seja, a transposigdo
de uma realidade existente em um determinado
ambiente industrial para um modelo matematico
que procure representa-lo da melhor forma
possivel. Isto se resume na figura abaixo.

Abstracao Madelo

Malgmatico

i

Mundo Raal

Argumentagas

Experimentagio Matematica
Conclusbes | IMeprelacdo | o500 s6as
Finais Matematicas

Figura 1 - Fluxo de atividades

A P.O. baseia-se na qualificagdo de
varidveis existentes no nosso problema de
tomada de decisdo. Desta forma, para que
possa ajudar o administrador ou o tecnico
envolvido no processo decisdrio, a P.O. os
chama a reflex8o sobre as questbes existentes
e dirfamos, até, que obriga o interessade a
determinar as grandezas dos fatores que estao
atuando ao seu redor,

A busca sistematica por quantidade
caracteriza a P.O. como um fator de
consolidacdo da estrutura organizacional da
empresa, pois envolve toda a equipe € a decisio
tomada é o resuitado do trabalhe de todo o grupo.
Portante, todos tém sua parte na deciséo a ser
tomada e devem, pois, trabathar para que 0s
objetivos sejam alcangados.

2.1 O Surgimento da Pesquisa Operacional

Podemos dizer que Frederick W. Taylor,
pelos idos de 1885, aplicou as primeiras técnicas
de andlise cientifica aos sistemas de produgéo.
A sua preocupacac foi, em uma siderurgica,
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analisar o trabalho dos carregadores de vagdes
de trem com carvao, Na época, dizia-se que o
trabalhador mais eficiente era o gue utilizava
uma pa de maior quantidade. Taylor, analisando
e fazendo testes, concluiu que o mais eficiente
seria a utilizagcdo de uma pa de menor
capacidade, e que ainda resufta menos fadiga.
Durante a 22 grande guerra, o exército, a
marinha e a forga aérea inglesa e americana,
utilizaram intensamenle a P.O. para lomada de
decisbes em suas operagdes militares. Apds a
guerra, a P.O. passou a ser aplicada com maior
énfase na indastria, assumindo um papcl cada
vez maicr dentro do ambiente empresarial.

2.1.1 A Pesquisa Operacional nos Dias
Atuais

A P.O. ha 25 angs, linha aplicagbes
praticas muito limitadas pela inexisténcia de
maquinas rapidas que pudessem processar
grandes velumes de dadog, ainda ndo passava
de meras formulactes académicas e somente
as grandes empresas que podiam montar seus
CPD’s tinham condictes de aproveitar os
beneficios desta valiosa ferramenta.

“Nos dias atuais com a evolugéo
tecnoldgica. 0 surgimento dos
microcomputadores € a reducéo do custo para
se montar um CPD, permite-se que as
pegquenas & médias empresas também
aproveitem os beneficios da utilizagao da P.O.
para otimizacao das mesmas. Mesmo assim, 0
nome Pesquisa Operacional € bastante novo,
pois sempre se fala em pesquisa no campo da
fisica e quimica, porém, analisar profundamente,
aluz da ciéncia, as atividades ou operagdes que
ocorrem na area industrial nao € nada comum e
até algo estranho para outros. Dentre as muitas
técnicas de solucdo de problemas em P.O.
podemos citar os modelos em programacgio
linear inteira™. Pinheirc(1999)

2.2 Uma Aplicagao Pratica através da
Pesquisa Operacional

A scguir ilustramos uma aplicagéo
envolvendo um modelo em Pesquisa
Operacional aplicado a solugao em alocagao de
pessoal, distribuido em turnos, para atuagio no
ambiente de producdo em uma inddstria de
alimentos.
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2.2.1 Problema de Programacéao Linear
Inteira envolvendo Alocagao de
Pessoal

Um problema da geréncia na maioria das
industrias é a programacéo de alocagédo do
horario de pessoal, que significa, decidir quantas
pessoas utilizar e gual o momento das
substituicdes no horario. O aspecto crucial é que,
nas industrias existe um conjunto de
requerimentos a ser satisfeito, isto é, temos
disponiveis varias atividades, cada uma delas
suportando algumas, mas nac todas as
atividades.

A forma qualitativa em um problema de
alocacdo de pessoal &:

Escolha o custo minimo de um conjunto
de atividades.

Sujeito a:

Que as atividades escolhidas cubram
todos os requerimentos.

Um exemplo de atividade e tipo de
requerimento &:

Vamos nos deter, para ilustrar uma
aplicagao do problema em alocagéo de pesscal.

A solucao para problemas de alocacéo
consiste em pelo menos trés partes:

(1) Desenvolver boas previsbes do
namero de pessoas requeridas durante cada
hora do dia ou cada dia da semana durante o
periodo programado;

(2) Identificar as possiveis trocas do
pessoal disponivel e negociar acordos e
regulamentos;

(3) Determinar quantas pessoas
deveriam trabalhar, de tal forma que o custo
possa ser minimizado e ¢ ndmero total de
pessoas no trabalho durante cada pericdo de
tempo satisfaca os requerimentos do item (1).

Dentre as muitas aplicagdes do modelo
de alocacido em recursos humanos (staff
scheduling problem) podemos destacar:
Baker(1974) desenvolveu uma eficiente técnica
(que ndo usa programacéo linear inteira)
objetivando determinar o numero minimo de
empregados e considerando que cada

Problema

Requerimento

Atividades

Fixando horario de pessoal

Numero de pessoas requeridas
em uma larefa em cada periodo
do dia ou da semana

Elaborar ou substituir modelo.
Cada modelo cobre alguns, mas
nao todos os periodos

trabalhador tem folga de dois dias, Bartholedi il
et alli (1980) transformou ¢ problema de
alocagdo em recursos humanos em um
problema de fluxe em redes, Lee and Allen
(1982) agregou aquisicao de conhecimentos na
modeiagem de um problema em alocagao de
recursos humanos, Worthington and Guy (1988)
que apresentou solucdo para um problema
hospitalar, metaheuristicas foram utilizadas na
solucdo do problema de alocacdo em Brusco
and Jacobs (1993), Giannikos et alli (1995)
resolveu um modelo para alocacado de
professores em uma instituigdo universitaria,
interfaces utilizando modelos de programacgéo
linear inteira para planilhas foram apresentadas
em Asley (1995) e modelos de grande porte
envolvendo multiplas paradas feram abordados
por Aykin {1996).

A formulagado em programacao
matematica para um modelo de alocagéo em
pessoal, como um problema de programacgao
linear inteira é de forma:

14

minimizar
EC-T-
fif} 17

sujeito a;
Zl;ai,Tj >r,l el

% > 0, inteiro para jeJ

onde

m = O nUmero de periodos a ser
alocados;

n = O nudmero de periodos permitidos;

J = O conjunto de indices dos periodos
a serem alocados (j=1,....,m);
| = O conjunto de indices dos pericdos
permitidos (i = 1,...,n};
T; = O nimero de empregados a serem
alccados no j-ésime perfodo;
¢; = O custo de um empregado alocado
no j-ésimo periodo;
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ri = A dernanda (ndrmero de empreyados
necessarios) no pericdo i;

1, se no periodo i é permitido a locagio j;
8 = 7 0, se caso contrario.

2.3 Descricao do Problema

A empresa Pelagio Oliveira S/A, industria
de alimentos, produz biscoitos e macarrdo.
Possui varias linhas de producac que operam
conforme os turnos descritos na tabelad.

Pretende-se otimizar a alocagdo de pessoal das
linhas de producgdec 3 e 5, de forma que as
mesmas trabalhem 24 horas ininterruptas, 5
dias por semana com o minimo de funcionarios,
respeitando as 44 horas semanais e 0S8
requerimentos descritos nas tabelas 2 e 3. A
empresa precisa eliminar a parada do predugao
existente entre 24:30 e 01:30 e reduzir as
sobreposictes de empregados existente entre
13:30 e 14:30, de 29 & 7 pessoasg nag linhag 3 e
5 respectivamente. (veja figura 2)

Segunda a Sexta-Feira | Horario Intervalo Sabado | Horario Intervale
1 6:30 as 15:30 12:30 as 13:30 1 6:30 as 10:30 Sem intervalo
2 12:20 as 21:20 14:30 ag 15:30 2 10:30 ag 14:30 | Sem intervalo
3 21:30 as 6:30 2430 as 1:30 3 Nao existe Naoc exisie
Tabela 1 - Turnos de trabalho

o} 1 2 3 4 i 8 7 8 ] 10 n 12 14 15 18 17 18 19 20 21 22 23 24

| L B RO IR (R T I | | TR T I U S| | 1 | USSR USROS A S N N (T | 1] |

T | L LA LB B B | L IRRNLIE AL N B N BN BB | T T T 1 1T /17 Tt t & 1 -

I T2
— T3

Figura 2 - llustrag&o de alocacao dos turnos

3. Analise e Solugao

Como pretendemos trabalhar durante as
24 horas do dia, eliminar as paradas e reduzir
as sobreposicdes, a solugdo mais provavel
seria alocar o pessoal com inicio de turno de
hora em hora de forma a cobrir todas as 24
horas do dia. Devido ac processo repetitivo é
suficiente modelarmos um dia na semana (entre
segunda e sexta) e que o sabado ndo é
importante, pois ndo ocorre sobreposicao e
parada de produgdo. Consideremos as
seguintes etapas da sotugao do probiema:

3.1 Abstracao da Amostra

1) A abstracdo de uma amostra da
alocagdo de pesscal nas linhas 3 e 5 de
producio com necessidades de operagio em
trés turnos;

2) modelagem e geragdo de um
Problema de Prograrmacao Linear Inteira(PPI).
Para tanto, pcdemos utilizar softwares do tipo
LINGO/Schrage(1999), AMPL, Maximal, X-
PRESS e outros ou ainda construir geradores
com linguagens tradicionais como o Delphi, C,
Java e outras;

3)processamento da solugdo do
Problema de Programacao Linear Inteiro;

4} andlise de resultados,

Esta seqliéncia serd detalhada a seguir,
nos subitens 3.1 a 3.4

Das linhas 3 e 5 de produgéo considere as varidveis abaixo:

Setor Masseiras
Masseiro — A

Auxiliar de Masseiro - B
Ajudante Geral-C

Fabricacao

Operador de Maquinas — D
Operador de Caideiras ~ E
Auxiliar de Maquinas —F
Forneiro -G

Embalagem
Operador de Maquinas — |
Empacotadar — .
Ajudante Geral — K

Ajudante Geral—H
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As tabelas 2 e 3 mostram as necessidades nas finhas 3 e 5 de produgao:

Fun¢do/NVariavel | QTD. Turno 1 | OTD. Turnc 2 | QTD. Turno 3 GTD. Turno 1 | QTD. Turno 2 | QTD. Turno 3

2 2 2 ) 0 0

B o} o} 0 0 0 o

C 2 2 2 o} o] 4]

D 2 2 2 1 1 1

E - 0 ¢ 0 o] 0 Q

F 0 0 0 1 1 1

G 1 1 1 1 1 1

H o 0 o} o] o =]

| 4 4 4 1 1 1

J 18 18 18 3 3 3

K 0 0 0 o 0 0

Total 29 29 29 7 7 7

Tabela 2 - Necessidades da linha 3 Tabela 3 - Necessidades da linha 5

3.2 Modelagem e Gerac¢ao de um Problema entéo trabalha mais 4 horas. O inicio do turno,
de Alocagao em Recursos Humanos ocorre de hora em hora, obedecendo o conjunto

Para modelagem e geracio do de requerimentos exigidos. Neste modelo nao

problema, elaboramos um modelo de alocagdo ~ |€vV@mos em importancia o custo de cada
com 8 horas de trabalho didrio, sendo que cada ~ €mPregado (g = 1, je J). llustramos graficamente
funcionario trabalha 4 horas, folga uma horae @ alocagao conforme a figura 3.

0 1 2 3 4 5 § 7 B 9 10 11 12 13 14 5 16 17 18 18 20 21 22 23 24

T A TT R

T6

v;
________ o B =T

Ti2
i Ti4

~T16

—==T17

LRSS

T2t
-

Figura 3 - llustrac@o da alocagio de hora em hora
; 24
min §Tj
=

sugeito as restricoes
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Horario

I
Q
o

Restrices

19:30
20:30

0:30 - 130
1:30 - 2:30
220 - 330
3:30 - 4:30
4:30 - 5:30
5:30 - 6:30
6:30 - 7:30
730 - 8:30
8:30 - 9:30
9:30 - 10:30
10:30 -
11:30 -
12:30 -
13:30 -
14:30 -
15:30 -
16:30 -
17:30 -
18:30 -
- 20:30
- 21:30
21:30 -
22:30 -
23:30 -

11:30
12:30
13:30
14:30
15:30
16:30
17:30
18:30
19:30

22:30
23:30
24:30

[Vl RSN B ) B &5 IS SVRESV I L& R

T1+T17+T18+T13+T20 +T22+T23+T24 2R
T1+T2+T18+T19+T20+T21+T23+T24 >R
T14T24TR4TI9 4+ T2N4T21 4+ T22 4+ T24 = R
T1+T2+T3+T4+T20+4T21 +T22+T23 >R
T2+T3+Td+T5+T21 +T22+T23+ T24 >R

T+ T3+ T44+T5+T6+T22+T23+T24 R
Tt+T2+T4+TE5+T6+T7 + T23T24 >R
T1+T2+T3+T5+T6+77+T8+T245R
T1+T2+T34T4+T64T7+T84T9 >R
T2+T3+T4+T5+T7+4T8+T9+T10>»R
T3+T4+T5+T6+ T84T+ T10+T11 5 R

T4+ T5+T6+T7+T9+ N0+ T11 +T12>R
To+T6+T7+TB+T10+T11+T12+T135R
TE+T7+T8+T3+T114T12+T13+T14>R
T7+T8+T9+T10+T12+T13+T14+T15 xR
TB+T9+T10+T11 +T13+T14+T1S+T16 3R
TO+TI0+ T 4T12+T144T15+T16+T17 >R
TI0+T11+T12+4+T13+T15+T16+T17+T18> R
TH+T12+T13+T144+T16+T17+T18+T192R
T124+ T13+ T144T1654 T17+T18+ T19 « T20> R
T13+T14+T154T16+T18+T19+T20+ T21 >R
T14+T15+ T164T17+ T194T20+ 721 + T22> R
TI5+T16+ T17+T18+ T204T21 + 722+ T232 R
T16+T17+T18+T19+T21 4T22+T23 + T24 >R

Figura 4 - llustragao do madelo

Turnos: 1)6:308s 15:30; 2) 12:30 as 21:30; 3) 21:30 as 6:30; sobreposi¢ao de
turnos/pessoal; R representa a necessidade exigida pela empresa.

Para cada fungao das tabelas 2 e 3,
satisfazendo as necessidades exigidas pela
empresa em cada turno, geramos diferentes
modelos de alocagidc em recursos humanos,
estruturados a partir da figura 4.

3.3. Solucéo do Problema de Programacao
Linear Inteira

Apesar do problema de programagao
linear intaira ser NP-completo, existem eficientes
algoritmos que podem ser aplicados na solucio
deste PPl(alocagao de recursos humancs),
dentre eles podemos citar os algoritmoe de
“Branch-and-Bound”, Certes de Gomory e
“Branch-and-Cut”. Quando ¢ problema é de
grande porte, aplicamos técnicas de
decomposicdo tais como “Benders”, “Dantzig
Wolfe”, “Cross Decompostion™ entre outras,
descritas em Pinheiro(1998). Varios softwarcs
incorporam tais algoritmos e técnicas, dentre
eles o LINDO/Linus(1999), CPLEX, GAMS e

outros.
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3.4. Analise dos Resultados

llustramos graficamente os resultados
computacionais da solugao do prablema de
recursos humanos nas figuras 5 e 6 e nos
quadros de alocagdo moestrados no anexo .

Apos uma comparagdo entre a situagdo
atual de alocagdo de pessoal da empresa e os
restltados obtidos, concluimos que nas linhas
3 e 5 a nova alocagio fard com que todas as
funcdes trabalhem 24 horas ininterruptas.

Na linha 3 a fungéo do Farneiro e nalinha
5 em todas as fungdes o ndmero de
sobreposigdes aumenta de 1 hora para 7 horas
sendo, portanto, a methor solugao encontrada
para estas funcdes nestas condicdes. Apesar
do aumento nas sobreposictes os funcionarios
deixam de trabalhar 6 horas consecutivas,
parando uma hora e trabalhando mais 2 horas,
e passam a trabalhar 4 horas, parando uma hora
e trabalhando mais 4 horas, o que diminui a
estafa e aumenta a produgao,

Na linha 3 o nimero de turnoes aumenta
de 3 para 6 e na tinha 5 de 3 para 4, exceto na
fungao de empacoctader que passa a operar com
10 turnos.
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Figura 5 - llustragZo dos resultados para linha 3 de Produgao.

Legenda: Masseiro — A Ajudante Geral - C Operador de Mdquinas -D Forneiro - G Operador de
Magquinas - | Empacotador— J

0 1 2 3 4 5 B 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17T 18 19 20 21 22 23 24
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Figura 6 - llustragio dos resultados para linha 5 de Produgéo.

Legenda: Operador de Maguinas - D Auxiliar de Maquinas - F~ Fomelro -G Operador de Maquinas -
I Empacotador-J
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4.Conclusoes

O pais, na pretensio de se tornar algo
mais que uma nag¢aoc em crise, com altos
impostos, infra-estrutura precdria, educacio
ineficiente, altos encargos trabalhistas etc.,
precisa levar a sério a tarefa de fazer ¢ dever de
casa para diminuir o custo Brasil. Como hoje
ele ainda vai continuar inserido num mundo onde,
h& sim, muito a otimizar, a utilizacao de
ferramentas como a Pesquisa Operacional, tem
0 seu valor e um vasto campe de aplicacao.

Neste momento inovar & preciso,
gerando oportunidades e novos negdcios, mas
ndo pedemos sucatear o patriménio gue
possulmos. E preciso otimiza-lo e criar
condicbes de competitividade, por isto a
Administracao, hoje no Brasil, mesmo com um
foco na inovagéo, ainda tem muita relagio com
otimizagdo. A P.O., neste momento, nao surge
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como o fundamento da nova administragéao, mas
se preocupa em fazer a coisa certa, poristo é
considerada uma excelente ferramenta para os
administradores, em geral, possibilitando que
atividades como inovacao e otimizagdo sejam
casadas e continuas em busca da “Exceléncia
com flexibilidade”.

Numa economia globalizada, onde o
mercado brasileiro é de interesse das
comunidades internacionais, este é o momento
para uma mobilizag@o nacional para instalagio
de linhas de crédito e transferéncia de
tecnologia. Na regiao nordeste do Brasil, precaria
em recursos € mao-de-cbra qualificada,
mecanismos de baixo custo, como os de
interagéo Universidade/Empresa, merecem
mais atengao das autoridades governamentais,
das comunidades académicas e empresariais,
e dos organismos financeiros nacionais e
internacionais.
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ANEXO {

Setor Fungao Tempo
T4 15 T8 T9 | T12 | T16 | T17 | T20 | T21 | T24 | Total
Masseiro 1 0 1 0 1 1 0 1 0 1 6
Masseiras Aux. Masseiro 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0-
Ajud. Geral 1 0 1 0 1 1 0 1 0 1 6
Op. Maquinas 1tdoj1]ol 1]l 1ol 1]lol|l 1] 6
Op. Caldeiras ol ofo|o]o]lo)o]oio 0 0
Fabricagao Aux. Maguinas 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Forneiro 0 1 0] 1 0 0 1 0 1 0 4
Ajud. Geral 0 0 0 0 1] 0 0 0 0 0 0
Op. Maquinas 2 0 2 0 2 2 0 2 0 2 12
Embalagem | Empacotadar 9 0 9 0| 9 9 0 9 0 g8 56
Ajud. Geral 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
TOTAL 14 1 14 1 14 14 1 14 1 14 88
Quadro de Alocagdo da Linha 3
Setor Funcao Tempo
T | T4 | T5 T8 T | 72| T3 ]| Ti6 | T17 ] T21 | Te4 | Total
Massefro 0 b 0 0 0 0 0 ¢ 0 0 0 0
Masseiras Aux. Masseiro 0 0 0 0 0 0 0 0 0 U 0
Ajud. Geral olo]Jo|lo|loto|loflo]lo|l o] o] o
Op. Maguinas 0 0 1 0 1 0 0 0 1 1 0 4
Op. Caldeiras 0 0 0 0 ¢ 0 0 0 0 0 0 0
Fabricacao Aux. Maquinas 0 0 1 0 1 0 0 0 1 1 0 4
Fomeiro 0 0 1 0 1 0 0 0 1 1 0 4
Ajud. Geral 0 0 ¢ 0 0 0 G _0 0 0 0 0
Op. Maquinas 0 0 1 0 1 0 0 ¢ 1 1 0 4
Embatagem | Empacotador 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 10
Ajud. Geral 0 0 010 0 0 0 0 0 Q 0 0
TOTAL 1 1 4 1 5 1 1 1 5 5 1 26

Quadro de Alocagfo da Linha 5
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