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RESUMO

O conceito de Eficiéncia Global do Trabalhador (pEEItilizado em processos industriais
para a identificacdo do nivel de eficiéncia da mémbra envolvida na producao, a fim de
identificar oportunidades para melhorias dos pxesO presente trabalho teve como
objetivo aplicar e analisar a ferramenta OLE eiis detores da producdo de pecas plasticas,
associados a montagem de Onibus, sendo eles odeefmcas internas e o setor de pecas
externas. A partir da aplicagdo da OLE, o trabalhbzou as ferramentas Diagrama de
Pareto e unbrainstorming com a equipe da area de qualidade e gestéao, pntfichr e
analisar as principais perdas no periodo que infiaeam os resultados encontrados. Apos as
analises feitas, acdes de melhoria de curto daam implementadas. Como resultado, foi
encontrado no primeiro periodo de amostragem a @&E1,69% para o setor de pecas
internas e de 67,01% para o setor de pecas extegrato a componente qualidade a que
mostrou os piores resultados. No segundo periodondstragem, observou-se o aumento da
OLE, que chegou a um valor médio de 82,32% no set®mpecas internas e de 80,71% no
setor de pecas externas, ainda assim, abaixo el@mefa mundial de 85%. Dessa forma, 0s
autores sugerem que, além de dar continuidade es af@ curto prazo, a empresa deve
colocar em prética as ac¢des de longo prazo prapadien de melhorar o indicador.

Palavras-chave:Eficiéncia da mao de obra. Diagrama de Paretor &etomotivo.
ABSTRACT

The concept of Overall Worker Efficiency (OLE) isad in industrial processes to identify
the level of efficiency of the workforce involvedh iproduction in order to identify
opportunities for process improvements. The presemk aimed to apply and analyze the
OLE tool in two sectors of the production of plasparts associated with bus assembly,
namely the sector of internal parts and the seftexternal parts. The work used the Pareto
Diagram tools and brainstorming with the team frima quality and management area, to
identify and analyze the main losses in the petiad influenced the results found. Based on
the analyzes carried out, short-term improvemetio@E were implemented. As a result, it
was found in a first sampling period, the OLE of6BPR46 for the internal parts sector and
67.01% for the external parts sector, with the ilppgabmponent showing the worst results. In
a second sampling period, an increase in OLE wasrebd, which reached an average value
of 82.32% in the internal parts sector and 80.7a%e external parts sector, even so, below
the world reference of 85%. Thus, the authors ssigtiet in addition to continuing with
short-term actions, the company should put intctpe the proposed long-term actions in
order to improve the indicator.

Keywords: Workforce efficiency. Pareto Diagram. Automotieesor.
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1 INTRODUCAO

As constantes mudancas do cenario empresarial i@®sadis organizacdes a
formulacdo de estratégias que lhes confiram a dibpizacdo de seus produtos e servigos
cada vez com mais agilidade, flexibilidade e precosipetitivos (FLAMIA et al., 2017).
Campos (2014) destaca que o0s recursos dos sistEmamnufatura se organizam em trés
elementos-chave, sendo eles, recursos materiangreendendo maquinas, equipamentos e
instalacBes; recursos técnicos e administrativag gbrangem todos os procedimentos
necessarios para a operacionalizacdo do sisteogyerursos humanos, relacionados a méo
de obra envolvida na producéo. De forma complemeBtagliaet al. (2021) destacam que
0s principais fatores que afetam o desempenhoatugdio sdo 0s equipamentos, a energia,
0S materiais e a méo de obra.

Apesar de os recursos financeiros, equipamentastalacdes serem essenciais para
uma empresa, as pessoas Sao 0 recurso mais inippuara vez que planejam e fabricam os
produtos, executam, controlam, corrigem, comeraat, estabelecem estratégias e objetivos
para a instituicdo (CHIAVENATO, 2014). Fogari e Xara (2012) destacam que as pessoas
sdo as principais responsaveis por mudancas em arganizacdo, entdo, investir no
desenvolvimento dessas pessoas é a chave pararvalegnento da organizagdo. Por outro
lado, vale salientar que os recursos humanos teadmaiores variacdes devido a fatores que
podem atuar como barreiras para a producdo, sededoawasos, absenteismos, doencas,
desmotivacdo e falta de treinamentos (SORAGAON; HBRUDAR; MALLUR, 2012).
Rodrigueset al. (2022) destacam que 0 sucesso da implementac@mdastema gestdo é
uma execugdo bem planejada e um treinamento efaszolaboradores.

A fim de otimizar o desempenho da mé&o de obra,céssdrio, previamente, medi-la,
surgindo a necessidade de implantar indicadores dgumeonstrem a real eficiéncia do
processo produtivo (SILVA; SOUZA; MESQUITA, 2015ANTANA; CARNEIRO, 2019).

De acordo com Santos e Santos (2018), a utilizdedndicadores de desempenho apresenta-
se como um instrumento imprescindivel dentro de aorganizacdo ao gerar uma comparacao
entre o que foi realizado pela operacdo e o queegparado, podendo prover melhorias
significativas nas atividades da empresa. Attadidatin (2003) destacam que essas
melhorias resultam em um dos aspectos mais eidSem¢ aumentar a competitividade de
uma empresa ao possibilitar o melhor direcionamelat® acdes para 0S processos cujo

desempenho encontra-se inferior ao nivel desejado.
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Um indicador que merece destaque nesse contexto Edic&ncia Global do
Trabalhador (Overall Labor Effectiveness — OLE)e gem como precursor a Eficiéncia
Global do Equipamento (Overall Equipament Effecte®s — OEE). Na busca de melhorar a
produtividade de outros recursos além do equipameaéntificou-se o0 homem como um
grande potencial para obter melhorias na produG&RDON, 2011). Nesse contexto, a OLE
€ uma ferramenta que mensura a capacidade doslopesala producdo em obter o nivel de
producdo desejado em termos de quantidade e qieliORAGAON; HIREGOUDAR;
MALLUR, 2012). De acordo com Kronos (2007), essaaimenta permite a analise do efeito
cumulativo de trés fatores que apresentam impadtbsméo de obra, sendo eles a
disponibilidade, a performance e a qualidade.

A disponibilidade representa o tempo em que a mémlata esta efetivamente
produzindo, enquanto a performance indica o pewetmte pedidos entregues dentro de um
prazo estabelecido e, por fim, a qualidade reptasarporcentagem de produto vendavel
produzido (KEYSER; SAWHNEY, 2013).

Yani e Lina (2015) citam como referéncia mundialapa disponibilidade o valor de
90%; para a performance, 95%; para a qualidade, 89&bnsequentemente, a OLE de 85%.
Yani e Lina (2015) aplicaram a OLE em uma fabrieecdmpensados, onde encontraram o
valor de 66,15%, sendo menor que a padrao muralias componentes disponibilidade e
qualidade mostraram precisar de maior atencéo estorgs. A partir da OLE associada a
ferramentas da qualidade, os autores anterioregifidaram as principais causas da baixa
eficiéncia, sendo elas a ma programacdo do homdeiotrabalho, trabalhadores né&o
qualificados no processo de recrutamento, faltaahtrole de qualidade e insatisfagédo dos
trabalhadores e a partir disso propuseram acOeeelt®ria na empresa estudada.

De forma semelhante, Silva, Sousa e Mesquita (28@8aram a OLE em conjunto
com ferramentas da qualidade no chdo de fabricaurda industria multinacional de
eletronicos, verificando acgbes efetivas sobre ocqmeo produtivo direcionadas a evitar
problemas com paradas néo planejadas por quebrasjudgamentos e falta de material.
Diante disso, os autores propuseram acfes pamaensnl da qualidade, atuando na causa raiz
dos problemas, podendo-se citar a qualidade dariadade fornecedor, método de montagem
e parametros dos equipamentos. A partir das agsizadas, os autores verificaram que
todas as trés componentes para o célculo da OkEailin-se positivamente ao longo dos
meses de estudo, fazendo com que a OLE passad8e48e no primeiro més para 73% no

ultimo més analisado.
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Anwardi (2018) utilizou a OLE e ferramentas da glade para investigar o elevado
namero de produtos defeituosos em uma fabrica dwessdo de jornais, tendo como
resultado de melhoria um aumento de 4,8% na eticié&a méo de obra a curto prazo, além
de aumento na producao e diminuicdo no niumeroatkips defeituosos.

No estudo de Santana e Carneiro (2019), a OLEt#@ada para o0 monitoramento da
eficiéncia da méo de obra e avaliacdo do seu impstprodutividade de uma inddstria de
pneus. Os autores observaram evolucao na efici&eido identificado um aumento de 14%
no ultimo més em relacdo ao primeiro analisadomAdiisso, notou-se que o monitoramento
do indicador agregou aos gestores uma visdo gerdesenvolvimento dos colaboradores e
direcionou acbes para correcdo das causas idedaficpela reducdo do desempenho da
producdo, como, por exemplo, a auséncia ou atrsperadores, a falta de treinamento dos
colaboradores e a falta de padrédo para execucaatidatades. Santana e Carneiro (2019)
acrescentam ainda que a partir do monitoramentolda foi possivel gerar motivagdo para
0s operadores e, consequentemente, aumento denpenf® da area.

Nesse contexto, é possivel inferir que a aplicatgiam indicador para medicado da
eficiéncia de mao de obra pode refletir em resaftapositivos para uma organizacdo ao
contribuir com a geragdo de informacgfes estrategibasse modo, o objetivo do presente
trabalho € aplicar e analisar a ferramenta OLE eiw sktores da producdo de pecgas plasticas
associados a montagem de 6nibus, sendo eles odeefmecas internas e o setor de pecas
externas em uma fabrica de 6nibus no Espirito S&do questdo de sigilo, a empresa néo

sera identificada no presente trabalho.

2 METODOLOGIA

2.1 Unidade de estudo e coleta de dados

A presente pesquisa foi realizada no departamenforallucdo de pecas plasticas de
uma industria de fabricacdo de 6nibus situada pdriks Santo. Neste departamento ocorre a
producao de diversas pecas e componentes que adiziglos a partir de moldes, conforme
solicitacdo do cliente interno e que, posteriormesdio acoplados no 6nibus.

A Figura 1 mostra o fluxograma das etapas macrDejmrtamento de Plasticos, que
esta dividido em quatro setores: o setor excludavproducédo de tetos, o setor de laminacéo,
o setor de montagem e acabamento de pecas ineemastor de montagem e acabamento de

pecas externas. O foco do presente trabalho sesétonde montagem e acabamento de pecas
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internas e o setor de montagem e acabamento de @eggnas, pois sdo 0s setores onde séo
realizadas as auditorias de qualidade antes daseegntregue ao cliente interno, ou seja, a
linha de montagem dos 6nibus. Conforme estrutured&igura 1, o setor de laminacao é
onde se inicia a producdo das pecas, que apos seoksladas sdo encaminhadas para os
setores de montagem e acabamento de pecas inbereasernas, responsaveis por processos
de rebarbacao/lixamento, pintura, colagem, furacéesoda montagem e acabamento

necessario conforme o projeto das pecas espedf@adiesenho e lista técnica.

Figura 1. Fluxograma das etapas macro do Departamémde Plasticos

INICIO

Recebimento
de ordens de
produgéo

Fabricar Tetos
automativos
(Setor de tetos)

Moldar as
pecas (Setor
de laminagao)

Enviar pega
Inspecionar P:lrea :OCI;.?_' r::
as pecas intemo (i
de montagem
dos onibus)

— ¥

Enviar 6nibus
para o cliente
externo

Montar e dar
acabamento
nas pegas
internas

Montar e dar Pega

acabamento externa ou
nas pegas interna?
externas

FIM

Fonte: Autores (2022).

A coleta de dados foi realizada em dois momentoprimeiro entre novembro e
dezembro de 2021 e o segundo entre janeiro e fevetle 2022, ambos no setor de
montagem e acabamento de pecas internas e nodsetoontagem e acabamento de pecas
externas. O setor de pecas internas é responsalaa pecas internas dos veiculos, como
painel, cap0, colarinho, revestimento interno dimate traseiro, tampas internas, captador de
ar, entre outras. O setor possuia 17 funcionat®4.&/12/2021 quando o nhiumero aumentou
para 22 funcionérios. O setor de pecas externespdnsavel pelas pecas externas do veiculo,
como revestimentos externos dianteiros e trasgmas-choque dianteiro e traseiro, grades,
tampas externas e escadas. Este setor possuiandidnfarios até 13/12/2021 quando o
namero aumentou para 16 funcionarios. Posteriomnent dia 10/01/2022, houve aumento

de 2 funcionarios em cada setor.
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Para o levantamento dos dados qualitativos, foréiizagdos instrumentos como
observacdoin loco e entrevistas. A observacdo deu-se a fim de obtentendimento
detalhado a respeito de cada atividade desenvotladde a chegada de matérias-primas e
execucao das atividades até a saida dos prodo#us. fA entrevista, realizada com os lideres
de cada setor, foi presencial a partir da aplicatdaim questionario aberto, envolvendo
perguntas voltadas para o entendimento a respetamdbiente e rotina de trabalho,
conhecimento quanto aos procedimentos, treinamentasbre o uso e disponibilizacdo de
materiais, equipamentos e ferramentas adequadasa Aisso, para a coleta dos dados
guantitativos foi entregue para os lideres um fdénw para registro dos tempos de paradas
de producgéo por atividades inesperadas, sendo agydessas atividades listadas com base
em situacoes relatadas durante as entrevistagroomnimodelo da Figura 2. Adicionalmente,
consultou-se diariamente Software de ponto eletrbnico da empresa para controle da
frequéncia dos funcionarios e também o relatéri@uttitoria gerado pela area de qualidade
do departamento, a fim de obter o detalhamentoodaséncias de ndo conformidades nas
pecas. De forma a integrar todas as informacoeqtiizado um formulario em formato
eletrénico feito com auxilio do Microsoft Excel paacompanhamento e levantamento de
todas as informagfes necessarias para a realidacéalculo da eficiéncia da méao de obra
pelo indicador OLE.

Figura 2. Modelo de formulario para coleta de dadosle paradas nao
programadas
RELATORIO DE PARADAS

Objetivo: registrar a ocorréncia de paradas ndo previstpsogacao

Dia Hora inicial Hora final Cadigo Observacoes

CODIGOS DOS MOTIVOS

1 Atraso/Falta de material 6| Limpeza e arrumacgao
2 Reunides néo planejadas ¥  Treinamento e cursos
3 Problemas com dispositivos e ferramentas 8 bata

4 Falta de energia 9| Falta de operadores

5 Aguardando por instrucdes 10 Outro

Fonte: Autores (2022)
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2.2 Célculo da OLE

A Equacéo (1) foi utilizada para o calculo da Olsendo obtida pelo produto das
variaveis disponibilidade (D) dada pela Equacapg@yformance (P) dada pela Equacéo (3) e
qualidade (Q) dada pela Equacédo (4), que represeosaelementos basicos para medir a
eficiéncia global do trabalhador (KRONOS, 2007).

OLE=D xP xQ Equacéo (1)

D_ Tempo que oz operadores estio produsindo

Equacéo (2)

Termmpo programado

_ Fgida weal produzida

Equacap (

Lrida programada

Q_ Pegas vendaveis
~ Totalds pecas produsidas

Equacéo (4)

Para a mensuracao da disponibilidade, o tempo gmago foi encontrado a partir do
tempo de uma jornada de trabalho diario com descdottempo de paradas programadas
ocorridas no dia e multiplicado pela quantidadduheionarios. Ja para o tempo em que 0S
operadores estédo produzindo, descontou-se do tpnogoamado todos os tempos de perda
por absenteismos, que abrange auséncias, saidagpadas e atrasos e o tempo de paradas
nao programadas por atividades inesperadas.

Para performance, foi avaliado o percentual dedesdentregues dentro de um prazo
programado, sendo essa componente influenciadatoeoes como utilizagéo de instrucdes de
trabalho, disponibilidade de ferramentas e magadequados, treinamento e habilidades dos
operadores. Por fim, para a qualidade avaliou-spomentagem de produto vendavel
produzido, desconsiderando as perdas por defeitos.

Em relacdo a qualidade, o conhecimento dos fungas)&xecucdo de procedimentos
corretos, uso adequado de instrugbes e matertagsnamento e habilidades dos operadores
sao fatores a serem considerados. Similar abordagel® ser vista no estudo de Anwardi
(2018), Maulana (2020).

A partir dos resultados obtidos apds a aplicacdandrador OLE, foi aplicado o

Diagrama de Pareto, a fim de ordenar os problenmg®né&rados e assim auxiliar na
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identificagdo de solugbes préticas, conforme dad@mmos trabalhos de Silva, Souza e
Mesquita (2019). Para melhor aplicacdo, promoveursdrainstorming junto a equipe da
area de qualidade e os lideres do departamentostrdoe visto que eles sdo os melhores

conhecedores do processo.

3 RESULTADOS E DISCUSSAO

A partir dos conceitos apresentados nas secdesoaese foram coletados dados para
o calculo dos trés indicadores que compdem a OleBda eles, a disponibilidade, a
performance e a qualidade.

As Figuras 3 e 4 apresentam os percentuais da @td&gada uma das componentes
nos setores de pecas internas e externas no ipwiodo analisado, de 23 de novembro a
23 de dezembro de 2021.

Foi observada perda na componente performance dmsaos setores em dias que
ocorreram queda de energia, como em 24/11. Entoetads menores valores dessa
componente ocorreram nos dias que sucederam alpet@contratacdo, ou seja, a partir do
13/12, compreendendo um periodo em que se supfaspde velocidade no processo por
falta de habilidade dos novos funcionérios, fate destacado também no estudo de Maulana
(2020). Nota-se que a partir do dia 13/12, alémauloento de colaboradores, passando de 17
para 22 funcionarios no setor de pecas intern&sle gara 16 funcionarios no setor de pecas
externas, também houve aumento de cerca de 30%odiaigdo planejada da empresa,
entretanto a producgéo real ndo acompanhou de foroparcional.

Kronos (2007) e Bragliset al. (2021) destacaram que habilidades, atitude,
motivacdo e falta de instrucbes aos operadoreosgwincipais fatores que impactam na
componente performance. A referéncia mundial é5%,%egundo Yani e Lina (2015), e,
pelo levantamento de dados desta pesquisa, a emgiiesalcangou, no primeiro momento,
este nivel em 44% do tempo amostral no setor daspeternas e em 52% do tempo no
setor de pecas externas, resultando em uma médiadeé 90,02% e 88,79% nos setores,
respectivamente. Este comportamento pode estatiads@ quedas de energia no periodo
e a falta de aprendizado da mao de obra contratamag discutidoanteriormente.

Para a componente qualidade, analisada a partigudatidade de pecas boas,
vendaveis, sem apresentacdo de defeitos e de ammrdas especificacdes do projeto, para os
setores de pecgas internas e externas, observouesasgynao conformidades encontradas

estavam relacionadas na maioria das vezes, a prablecomo: furacdes e
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dimensionamento/recorte incorreto das pecas, nm@ectsna pintura, falhas no acabamento
como marcas e borrdes, trincas aparentes e faltom@onentes. Além disso, nhovamente,
nota-se que ocorre um comportamento diferente dgpaopente qualidade a partir do dia 13
de dezembro, como pode ser visto nas Figuras evani (2018) identificou em seu estudo
gue as agOes tomadas para melhorar a qualidadeodacpo deveriam estar voltadas a
treinamento de novos e antigos funcionérios, alénmdtivacdo e maior supervisionamento
da forca de trabalho. Segundo Kronos (2007), fatommo a habilidade dos funcionarios
afetam diretamente a qualidade, tendo em vistaopeeadores mais experientes possuem
maior compreensdo de como as atividades sao m@adiza de como a variabilidade pode
afetar a qualidade.

A componente qualidade foi a mais baixa entreé@sdomponentes no setor de pecas
internas e ndo alcancou a referéncia mundial de @98MI e LINA, 2015) em 83% do
periodo amostral, obtendo uma média final de 86,M™&otsetor de pecas externas, a média

encontrada foi de 82,96%, ndo alcangando o recomeneim 78% do tempo analisado.

Figura 3. Percentual médio das componentes dispoiilidade, performance, qualidade e
OLE no setor de pecas internas: Novembro-Dezembrd21.
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Fonte: Autores (2022)
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Figura 4. Percentual médio das componentes disporilidade, performance, qualidade e

OLE do setor de pecas externas: Novembro-DezembrO21.
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Fonte: Autores (2022).

A fim de explicar as principais perdas que infliaram na componente
disponibilidade, foram geradas as Figuras 5 e & paetor de pecas internas e para o setor de
pecas externas, respectivamente. A partir dasvessigue deram origem a componente, cabe
destacar que o numero de absenteismos, mostradéiquaas 5 e 6 teve um aumento em
ambos o0s setores nos dias que antecederam o fat@ddatal. Em relacdo as paradas
programadas, houve um valor atipico no dia 23 deerdbro, quando os gestores e
colaboradores se reuniram para a entrega de aistdatal. Nos demais dias, houve apenas a
reunido diaria planejada de 10 minutos no iniciod@o para alinhamento de informacdes
entre lider e colaboradores, conforme pode seo vias Figuras 5 e 6. Ja as paradas nao
programadas ocorreram principalmente por motivescctalta de energia, atraso na entrega
de material ou falta de material, reunides néo gpatas e problemas com dispositivos e
ferramentas, sendo os maiores picos ocorridos gitar fle energia nos dias 24/11, 13/12 e
15/12 em ambos os setores, conforme pode sernastéiguras 5 e 6. Em ambos os setores, a
componente disponibilidade esteve acima da refexémcindial de 90% (YANI e LINA,
2015) durante a maior parte do periodo amostragénole o valor médio de 91,81% no setor

de pecas internas e de 90,98% no setor de pegasasxt
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Figura 5. Perdas de disponibilidade no setor de pas internas
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Figura 6. Perdas de disponibilidade no setor de pasg externas
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Fonte: Autores (2022).

A partir das analises das componentes, encontrgasseo periodo de estudo, a OLE
de 71,69% no setor de pecas internas e 67,01%toiodeepecas externas, ambos abaixo do
valor de referéncia mundial de 85% (YANI e LINA, 1X). Nota-se que a componente
qualidade teve maior influéncia negativa no redoltaa OLE, seguida da componente
performance que ndo atingiu os parametros mundiarante grande parte do periodo
amostral.
Dessa forma, para analisar as falhas potenciasim abter melhor entendimento dos

principais fatores que influenciaram o resultadcoatrado, aplicou-se o Diagrama de Pareto

©080
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a partir das principais perdas registradas duranperiodo amostral. Além disso, para as
perdas de qualidade, realizou-se Wwrainstorming com a equipe de qualidade do
departamento estudado, a fim de elencar as priecgaasas e solucbes para as situacdes
identificadas.

Inicialmente investigou-se as ocorréncias regisgado relatério de paradas néao
programadas para o setor de pecas internas, mastnadFigura 7 e, para o setor de pecas
externas, mostradas na Figura 8. Em relacao asaBSigLe 8, tém-se as seguintes discussoes:

() Falta de energia - acdo proposta de longo prazgestor relatou que esta em
andamento o projeto para instalacdo de uma suBesta@pria que mantera a fabrica
funcionando em casos de quedas inesperadas deéeenerg

(i) Maior duracdo de reunides planejadas: reuniplmejadas diariamente com
duracdo de 10 minutos sao obrigatérias e chamaeld®idlogo Diario de Seguranca” e
possuem o intuito de conscientizar os colaboradswbee 0s riscos e mitigagao de acidentes
de trabalho; acao proposta de curto prazo: utdiaale um reldégio com aviso sonoro e de um
roteiro fixo para que possam ser abordados apasastas da seguranca do trabalho e que no
restante do tempo seja feita uma breve leituracieop de atencdo que devem ser seguidos
sobre a producao planejada do dia. Além dissorstggeque outras informacgfes importantes
estejam atualizadas diariamente no quadro de ag@sosstente.

(i) Falta/ atraso de material: refere-se a peoias com o fornecimento de materiais
pela equipe de logistica e também atraso na enttegaecas do setor de laminacdo que
antecede os setores de montagem e acabamentoofide aom o gestor, essas situacdes nao
séo habituais, mas, diante das recentes ocorrénoiigm sendo tratadas com foco em uma
gestado de estoque mais assertiva e no melhor alerita de informacdes entre as areas de
producado e logistica interna do departamento. Ragb. (2003) destacam que para maior
eficiéncia da logistica interna é necessario atoagerenciamento das atividades relacionadas
ao planejamento da producao e gestao de estoglexatizacdo estratégica dos estoques e na
distribuicéo fisica relacionada ao recebimento, imentagdo, transporte e processamento de
pedidos.

(iv) Problemas com dispositivos e ferramentas: emos em que ocorreram paradas
por quebra ou defeitos em dispositivos auxilia@prebducéo; acédo proposta de longo prazo:
revisdo do plano de manutencéo preventiva ja enestacdes de curto prazo: treinamento dos
operadores responsaveis pelos equipamentos pam@ pw@iservacdo e conhecimento de
possiveis sinais de falha; aumento de inspecoésdpErs realizadas pela area de manutencao

para verificar de forma prévia as condi¢cdes e dpsaehp dos equipamentos utilizados na
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producdo. Segundo Yamaguchi (2005), quando a meagédeé corretamente executada, de
forma preventiva, a partir de inspe¢fes periddipaR equipe de manutencdo e com
responsabilidade direta dos operadores pelos eyaigas que operam, € possivel observar
reducdo no numero de paradas de producédo por gualEen do incremento na vida atil dos
equipamentos.

(v) Aguardando instrucdes: refere-se as esperasdpsenhos, listas técnicas e
orientacdes; acado proposta de curto prazo: dispiaaibtodos os desenhos de novas pecas e
atualizacdes em uma pasta de facil acesso na @ogaga evitar, além de atrasos, também

possiveis problemas de qualidade devido a pecasliéoespecificacdes.

Figura 7. Diagrama de Pareto das perdas registradgsor paradas nao programadas no
setor de pecas internas
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Fonte: Autores (2022).
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Figura 8. Diagrama de Pareto das perdas registradgsor paradas ndo programadas no
setor de pecas externas.
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Fonte: Autores (2022).

Em relacdo & queda de desempenho ocorrida nosagi@ds a entrada de novos
colaboradores, de acordo com o gestor, a emprabzarema integracdo deles com duracao
de um dia, quando sdo repassadas as informacdesperéinentes sobre a organizacao da
empresa, historia, beneficios, termos de contrates trabalho e apresentacdo das
especificacdes do cargo ocupado e atividades gée sealizadas. No dia seguinte apds a
integracdo, se iniciam as atividades na produgd®ggralmente sédo orientadas pelo lider do
setor ou pelos colaboradores mais experientes. Aiéso, a empresa disponibiliza diversos
cursos on-line gratuitos e com certificado pararfepmamento e capacitacdo. Com base
nisso, sugere-se como acao de longo prazo que sesapontinue realizando todos os
procedimentos supracitados, mas que sejam ref@ggltreinamentos tedricos e presenciais
e 0 supervisionamento constante durante a prodtagdto, para os novos quanto para 0s mais
antigos funcionarios.

Ademais, foram analisadas as ndo conformidadetadals nos relatdrios de qualidade,
responsaveis pelo maior impacto da eficiéncia daranperiodo amostral do setor de pecas
internas (Figura 9) e no setor de pecas externgaréF10), e, apos utorainstorming com a
equipe de qualidade, os seguintes alinhamentos ffwios:

(i) Mau acabamento: caracterizado pela equipe dédgule por danos nas pegas que
causaram mau aspecto estético, como marcas deelkane excesso de matéria-prima
aparente. Para esta situagdo, recomenda-se, cd@unodaccurto prazo, 0 acompanhamento

mais proximo dos colaboradores responsaveis péiasagles de rebarbacdo e colagem.
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Além disso, que seja de utilizacdo obrigatéria laryz de precisdo, ja disponibilizada pela
empresa, para a conferéncia da quantidade de mgiéma a ser aplicada conforme
especificacdo em projeto, a fim de que ndo existesso aparente ou até mesmo falta de
material que comprometa a peca.

(i) Trincas: s&o caracterizadas por asltinas aparentes nas pecas. Verificou-se
juntamente da equipe de engenharia de processaalidagle que a causa raiz das trincas
inicia-se no setor anterior ao de montagem e acafi@mno setor de laminacao, devido a
aplicacdo incorreta do material chamagi coat, responsavel pela conservacdo e pela
formacdo de uma superficie lisa na peca, que, a@@&Eado em excesso, obtém uma
espessura muito elevada que propicia o surgimemtimincas apds um determinado tempo,
sendo visivel geralmente apdés a peca ser fornegata os setores de montagem e
acabamento. Segundo a equipe de qualidade, parprefiema ja existe um procedimento
padrdo de acabamento de correcdo na peca que paidar na aparéncia das trincas,
destacando-se, assim, a necessidade de que oiprensalseja seguido.

(i) Pintura ndo conforme: relacionadaa@licacéo incorreta de tinta na peca. Para
solucéo deste problema, é estabelecido pela edeigpialidade que devem ser seguidas as
especificacdes do projeto em relagdo a quantidadeateriais, modo de aplicacdo e limpeza
do ambiente.

(iv) Dimensionamento incorreto: relacionado aodaho ndo conforme da peca;

(v) Furacdes fora do padréao: ocorrerango ndo € seguido o tamanho ou local da
furacdo na peca de acordo com as especificacOpofio. Em ambos 0s casos, como acao
de curto prazo, deve-se informar ao colaboradompoitancia de se seguir 0s recortes
especificados no projeto, disponibilizar sempregabaritos que auxiliam nos recortes e
furacbes das pecas e adequadas ferramentas de tunagao.

(v) Falta de componentes: caracteriza as pecasauentregues sem algum tipo de
componente, geralmente sendo falta de refor¢oafysas ou suportes. Neste caso, orienta-se
como acgao de longo prazo criar ghecklist para orientar os colaboradores responsaveis pela

atividade de montagem.
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Figura 9. Distribuicdo dos problemas de qualidadeeagistrados no setor de pecas
internas.
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Fonte: Autores (2022).

Figura 10. Distribuicdo dos problemas de qualidadeegistrados no setor de pecas

externas.
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Fonte: Autores (2022).

De forma geral, diante dos resultados, foi obsergde a maior parte dos problemas
de qualidade registrados no periodo foram caugaatafalhas operacionais, enfatizando que
h& oportunidade para realizacdo de um melhor sigg@mamento e orientacado por parte da
lideranca e da equipe de qualidade durante todastegms do processo, desde o setor
antecedente até os setores de acabamento.

A partir dobrainstorming com a equipe de qualidade, com o gestor e liddaes
producéo, foi definido que a equipe de qualidadé iiaspecdes constantes desde o inicio da
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producéo, auditando qualquer procedimento realigaeoproporcione risco a qualidade final
do projeto. Até o momento eram realizadas apenditoaas no fim do processo e inspec¢des
esporadicas durante o processo. Alem disso, famidefque todas as observacdes feitas nas
inspecdes seriam passadas nos dias seguintes enmmreumao composta por uma equipe
multifuncional formada pelas areas de engenhanmlidpde, logistica, manutencdo e
producao, a fim de expor as ndo conformidades poprsolugcdes. Vale salientar que essa
reunido multifuncional ja estava sendo planejadiermmmente pela empresa, visando a
melhoria continua do departamento com base na wietpd Kaizen. Scalice e Gasparotto
(2017) destacam que a metodologfaizen busca aprimorar, de modo continuo, todo o
processo de producao a partir da contribuicdovefele todos os participantes de uma equipe
multifuncional e, quando bem aplicada, reflete nmento da produtividade da empresa e na
qualidade do produto final.

A patrtir dos resultados obtidos com a OLE, o Diaggale Pareto e larainstorming,
algumas acdes de curto prazo passaram a ser dealizeos setores analisados, como:
utilizacdo de um relégio com aviso sonoro e de oteino fixo para as reunides diarias
programadas; inspecdes constantes de qualidadeniom, i meio e fim do processo;
disponibilizacéo e conscientizagdo do uso de urstapde facil acesso contendo desenhos e
listas técnicas de novos e antigos projetos e danisio as reunides diarias com a equipe
multifuncional.

Colocadas em praticas as acdes de curto prazéjguass 11 e 12 é possivel observar
o comportamento das componentes e da OLE nos éoisdps amostrais analisados, em
comparagao com as referéncias mundiais citada¥ @are Lina (2015), no setor de pecas
internas e externas, respectivamente. Foi defifyp@oiodo amostral 1” como a coleta de
dados ocorrida em novembro a dezembro de 202 lrimtjoeamostral 2” a coleta de dados de
janeiro a fevereiro de 2022.

Comparando-se o segundo periodo amostral com oejpojnota-se que, para a
componente disponibilidade, houve um aumento méeli0,48% no setor de pecas internas e
de 0,86% no setor de pecas externas. A componbtgee) no segundo periodo amostral, a
média final de 92,29% no setor de pecas internds 81,84% no setor de pecas externas,
estando acima da referéncia mundial de 90% em &¥@edodo amostral no setor de pecas
internas e 63% no setor de pecas externas, ourssjdtado melhor que o encontrado no
periodo amostral 1.

Para a componente performance, comparando-se adgegeriodo amostral com o
primeiro, nota-se que houve aumento da component® 6% no setor de pecas internas e
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4,35% no setor de pecas externas. De fato, a canporperformance ficou acima da
referéncia mundial de 95% em 50% do periodo amastraetor de pecas internas, obtendo
uma média final de 93,17%. No setor de pecas edefinou acima em 54% do tempo e
obteve uma média final de 93,14%, sendo resultadisores que do periodo amostral 1.
Para a componente qualidade, comparando-se o segenghdo amostral com o
primeiro, nota-se um aumento de 9% no setor desp@tarnas e de 11,39% no setor de
pecas externas. A componente qualidade para odpedmostral 2 alcancou no setor de
pecas internas a referéncia de 99% em 42% do jpeaioalisado, obtendo valor médio de
95,74%, enquanto que no setor de pecas exterrag;alc a referéncia em 43% do tempo,
obtendo como valor médio de 94,35%. Apesar de lmsesada componente serem maiores
para o periodo amostral 2, ainda existe a necel&sa melhoria da componente em ambos
0s setores.
A partir das Figuras 11 e 12 observa-se que &eafi@a global do trabalhador (OLE)
obteve um resultado médio de 82,32% no setor daspaternas para o periodo amostral 2,
sendo um aumento de 10,60%, se comparado ao peaindstral 1. No setor de pecas
externas a OLE médio foi de 80,84% e obteve aunamtl3,67% se comparado ao periodo
anterior. Apesar do aumento consideravel na efi@@mmbos os setores ficaram abaixo da
referéncia mundial de 85% (YANI e LINA, 2015), oeqsugere que acdes de longo prazo

devem também ser colocadas em pratica em ambesoress

Figura 11. Componentes e OLE para o periodo amostra, periodo amostral 2 e
referéncias mundiais no setor de pecas internas.
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Fonte:Autores (2022).
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Figura 12. Componentes e OLE para o periodo amostra, periodo amostral 2 e
referéncias mundiais no setor de pegas externas.
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4 CONSIDERACOES FINAIS

O presente trabalho aplicou e analisou a ferram@ite em dois setores da
producdo de pecas plasticas associados a montageinilous, sendo eles setor de pecas
internas e o setor de pegas externas.

Durante o primeiro periodo de amostragem, verifisewgue, em ambos 0s setores
analisados, apenas a componente disponibilidadsemiou média superior ao parametro de
referéncia mundial (90%), sendo a componente caddidh que mostrou os menores indices,
seguida da componente performance. Diante dis®@Faresultou no valor médio de 71,69%
no setor de pecas internas e de 67,01% no setqrecls externas, ficando abaixo da
referéncia mundial de 85%.

O trabalho analisou as principais perdas identiisano primeiro periodo amostral
que influenciaram os resultados encontrados, sendoferramentas como o Diagrama de
Pareto e um brainstorming com a equipe da areaialalgde e gestdo auxiliaram nessa fase.
As seguintes acdes de curto prazo foram propostapecoes de qualidade constantes
realizadas em todas as etapas do processo, a fiormgr os problemas antes de se tornarem
defeitos nas pecas; reunides formadas por uma esquiptifuncional focada na melhoria
continua do departamento; aviso sonoro para auxdlioumprimento de prazo das reunides
programadas e disponibilizacdo de uma pasta deaf@esso a desenhos e listas técnicas dos
projetos para serem consultadas por todos da pogdiginamento para novos e antigos

colaboradores.
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No segundo periodo de amostragem, apés a implanttas acbes de curto prazo,
observou-se um aumento em todas as componentesne, @mnsequéncia, um aumento da
OLE, que chegou a um valor médio de 82,32% no sktqpecas internas e de 80,71% no
setor de pecas externas, ainda assim ficando alaixeferéncia mundial de 85%. Dessa
forma, sugere-se que o departamento dé seguimerdagdes de curto prazo ja iniciadas e
busque colocar em prética as a¢des de longo prazo.

Por fim, com base no presente estudo, foi possibsérvar que o conhecimento e
acompanhamento constante da eficiéncia da mao de pissibilita a identificacdo dos
principais agentes responsaveis pelos resultadimnsles positivos ou negativos, e propor

acOes voltadas a melhoria.
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