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Resumo: As empresas do setor automotivo buscam mel horias continuas em relacdo a otimizago do fluxo
do processo produtivo para melhorar o desempenho organizacional. O objetivo deste trabalho é
apresentar 0os ganhos econdmicos e de desempenho por meio da implantacgo de conceitos de gestéo da
producdo para otimizagdo do processo produtivo de componentes automotivos. Este trabalho se
caracteriza como uma pesguisa qualitativa com arealizacao de estudo de caso. Os resultados mostraram
uma reducdo do lead time de uma linha de produc&o, otimizagdo dos processos produtivos, melhor
aproveitamento de lotes e redugcdo do nimero de funcionarios. Conclui-se que este estudo demonstra a
constituicdo de uma base de informagdes que pode apoiar os profissionais inseridos nos processos de
implementacdo de técnicas de otimizacdo para reducdo de perdas, otimizacdo dos custos e a dta
rentabilidade de suas empresas, auxiliando os gestores na tomada de decis&o.

Palavras Chave: Desempenho - Sistemas Produtivos - Desperdicio - Arranjo - OEE



Simposio e ExceLéncia Em GEesTAo E TEcNoLOGIA |
\YJi\w/rF F

XIVOEGET

1. INTRODUCAO

Atualmente as empresas tém buscado melhorar cada vez mais seu desempenho e se
preocupado com a aquisicdo de uma melhor posicdo no mercado. Verificam-se nas
organizagoes, atividades chamadas de melhorias onde visam a ampliagdo da eficiéncia dos
processos, como exemplo, a industria automotiva brasileira, que é considerada como uma das
mais dindmicas do setor industrial nacional, composta por uma forte cadeia de suprimentos e
influenciar areas econdmicas e sociais empregando milhares de trabalhadores em todo 0 mundo
(MACHUCA et al., 2011). O setor industrial é formado por um oligopdlio de empresas
multinacionais detentoras de alta tecnologia e automacao de processos de manufatura, promove
um numero elevado de empregos diretos e indiretos movimentando de forma significativa a
economia no Brasil. Além da estima econémica e social, este segmento oferece diversos
campos para pesquisa entre eles a administracdo da producdo de operagdes (TAYLOR e
TAYLOR, 2008).

Devido a esta necessidade de se aumentar cada vez mais sua eficiéncia diversos esforcos na
implantacdo de ferramentas e indicadores de manufatura vém sendo definidos, implantados e
monitorados com objetivo de melhorar a eficiéncia dos processos e dos resultados. Estes
esforgos representam uma parcela importante no desenvolvimento de uma empresa,
principalmente pela tendéncia de produtos diversificados, com pequenos e médios lotes de
producdo o que leva essas organizacgdes a insercdo de conceitos que relacionem o desempenho
dos sistemas produtivos as técnicas modernas de gerenciamento da producdo (maquinas,
equipamentos, pessoas, programas de incentivo). Entretanto, muitos destes esforgcos ainda ndo
se difundiram para a grande maioria das empresas do setor industrial brasileiro. Aléem da
relevancia para o processo de desenvolvimento nas regides em que atuam e para a economia,
outra caracteristica é a alta competitividade que cercam estas empresas que integram a cadeia
desse setor. Isso torna obrigatorio que essas empresas se desenvolvam, aprimorem seus
processos e tornem as informacdes gerenciais mais claras, auxiliando nas decisdes.

A importancia deste trabalho e sua consequente publicacdo estdo apoiadas na necessidade
de conhecimento e aplicacdo dos conceitos, ndo s6 dos engenheiros de producédo, engenheiros
de processo e colaboradores, mas todos os envolvidos nas tomadas de decisdes, pois tém seu
trabalho ligado diretamente a qualidade do produto e com conhecimento dos rigorosos
parametros adotados nos procedimentos operacionais, conhecendo 0s impactos que 0 nédo
atendimento aos requisitos pode acusar aos consumidores dos seus produtos.

Neste trabalho séo apresentados os resultados de uma revisao bibliografica. Seu objetivo
foi identificar analisar e apresentar os ganhos de desempenho e econémicos por meio da
implantacdo de conceitos de administracdo da producdo de processos produtivos em uma
empresa do setor automotivo brasileiro. Ressalta-se que o estudo de caso foi realizado em uma
empresa pertencente ao Tierl (primeiro nivel de fornecedores) especializada no fornecimento
de componentes automotivos aos fabricantes mundiais de automoveis e caminh@es. Na proxima
secdo serd apresentada metodologia de pesquisa, a revisdo da bibliografia, estudo de caso,
resultados e concluséo.

2. REFERENCIAL TEORICO

Nesta secdo serd apresentada uma fundamentacao tedrica relacionada aos objetos da
pesquisa que é elevar o conhecimento existente sobre o tema.



Simposio e ExceLéncia Em GEesTAo E TEcNoLOGIA |
\YJi\w/rF F

XIiVSEGeTN

2.1 ADMINISTRACAO DAS OPERACOES E PRODUCAO

Nas industrias o processo de transformacéo € denominado producdo € a atividade chave
em um sistema produtivo constitui-se na transformacdo de insumos, tecnologia, capital
financeiro e intelectual, em saidas, que devem ser servicos ou produtos visando atendimento as
necessidades de qualidade, tempo, custo e satisfacdo de seus clientes (GAITHER e FRAZIER,
2006). Segundo Rocha (2008) a administracdo das operacOes e producdo é encontrada como
area da administracdo que comanda o processo produtivo, fazendo uso eficaz dos meios de
producdo e das funcdes gerenciais de forma eficiente, buscando obter produtos ou servigos com
elevados indices de desempenho.

O proprio nome administracdo da producdo e operacdes explicita seu significado, porém
ao longo do tempo os conceitos foram se modificando com a evolucdo dos métodos de
administracdo e direcdo dos negocios. Estudiosos do passado enfatizaram conceitos e métodos
da administragdo da producéo, voltado ao processo industrial, ndo considerando os rurais e
servicos. A administracdo da producdo suporta o desenvolvimento de processos alternativos
para a obtencéo do resultado. Incorpora uma gama de problemas de deciséo. O administrador
da producdo é responsavel pelo tratamento dos problemas relevantes a sua area exclusivos a ela
ou ndo. Esta responsabilidade consiste na funcdo de planejar ou projetar e decidir. E
centralizada em duas areas, o projeto do sistema produtivo incluindo produto, processo, fabrica
e maquinas e o projeto dos sistemas de controle para gestdo do estoque, da qualidade do produto
e processos de producdo (STARR, 1976).

A administracdo da producdo e operagbes compreende fundamentos qualitativos e
guantitativos. Os quantitativos sao tarefas de programacao da producdo, controles estatisticos,
inspecdo por amostragem, gestdo de custos e estoques, balanceamento e a eficiéncia de
maquinas. O qualitativo € o que ndo foi quantificado onde administrador atua de acordo com
sua experiéncia (HARDING, 1981).

Machline et al. (1981) expressa que administracdo da producdo é o conjunto de
atividades que auxiliam o planejamento e controle é indispensavel a fabricacdo bem-sucedida
dos produtos industriais. A administracdo da producéo e operacdes segundo Davis (2005), pode
ser conceituada em dois pontos de vista, o0 operacional e o corporativo. O corporativo pode ser
interpretado como a gestdo do capital necessario para a aquisicdo de produtos e servicos,
mostrando como a empresa faz uso dos recursos, por meio da integracdo entre as areas,
buscando diferencial competitivo com a divisdo de atividades de producdo entre os niveis
hierarquicos. Sobre o ponto de vista operacional, este pode ser intitulado como processo de
transformacéo, ou seja, a transformacao de entradas e saidas de um sistema produtivo.

Ainda relacionado a evolugdo da administracdo da producdo e operacdes, esta atividade
tornou-se conhecida e eficaz pelo uso de analise e métodos quantitativos para suportar a tomada
de decisdo de forma consistente substituindo assim a tomada de decisdes de forma intuitiva
reduzindo a incerteza. Assim, em um ambiente de constantes mudancgas, observa-se que as
empresas, alem de encarar os desafios da rivalidade global, precisam de administradores que
sejam capazes de alcancar o sucesso num cendrio saturado de aspectos que influenciam sua
gestdo, como competitividade entra as empresas num mercado de constantes transformacdes e
recursos de producdo escassos (GAITHER; FRAZIER,2006).

Segundo Tubino (2000) as empresas, precisam se adaptar, com melhorias continuas nos
seus processo de manufatura, podendo se adequar aos requisitos do contexto econdmico
tornando-se mais competitivas, com um sistema de manufatura mais flexivel, veloz, com baixos
estoques, onde o planejamento e o controle da producdo tornan-se essenciais para a operagéao
dos seus processos produtivos. Uma fabrica do futuro necessita de alta produtividade e
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processos com alto grau de automacdo, integrando softwares desenvolvidos para todas as
operacdes (MARTINS, 2005).

2.2 SISTEMAS PRODUTIVOS

Conforme Silva (2003) a classificacdo dos sistemas produtivos considera importantes
fatores, sdo eles: Grau de padronizagdo dos produtos pode ser classificado em dois grupos, 0s
chamados produtos padronizados, sdo produzidos de forma padronizada, apresentam alto grau
de uniformidade, e os clientes esperam poder encontra-los a sua disposi¢do no mercado. E 0s
produzidos sob encomenda, os produtos sdo desenvolvidos conforme requisitos especificos do
cliente, ndo sdo estocados, pelo fato de se esperar a solicitacdo dos clientes para sO entédo
programar quais produtos serdo produzidos.

Volume produtivo ou o tipo de operacdo, o processo produtivo pode ser continuo, onde
h& um alto grau de uniformidade relativo a producédo e a demanda de bens. Além disso, tantos
0S processos quanto os produtos sdo interdependentes, o que favorece a automacdo, nao
havendo flexibilidade no sistema.

E em processos por projeto tém por objetivo atender a necessidade especifica do cliente
onde o produto tem um prazo para ser concluido e apds a conclusdo o sistema produtivo volta-
se para um novo projeto. Exige-se deste tipo alta flexibilidade dos recursos produtivos, o custo
de ser ocioso enquanto a demanda por novo produto bens ndo ocorrer.

Quanto a atividade econdmica, esta classificacdo é a mais ampla, tendo os sistemas
subdivididos por setor da economia, 0s que pertencem ao setor primario e ao setor secundario.
E a tecnologia de producdo empregada onde os sistemas focados no processo, voltados para a
producdo de produtos customizados. Possui como maior caracteristica a flexibilidade na
producdo normalmente utilizam-se os tradicionais layouts por processo ou funcionais. Os
layouts sdo lineares, e a disposi¢ao das maquinas é feita de acordo com o produto.

Por dltimo, o grau de interacdo com os clientes, ou seja, considera o nivel de
interferéncia que o cliente exerce sobre o produto final, permite a producdo para estoque (Make
to Stock), sistemas bens padronizados, baseados nas previsées de demanda na qual a producéo
s0 se inicia apos o recebimento do pedido formal.

Para Moreira (2009) os sistemas de producdo sao reunidos em trés grupos, os sistemas
continuos ou fluxo em linha. Esses sistemas podem ser subdivididos em dois grupos, a producao
em massa, para linhas de montagem de produtos variados, e producdo continua propriamente
dita, produtos com elevado grau de padronizacdo e sendo qualquer diferenciagdo pouco ou nada
permitida. Os sistemas por lotes, na qual a producdo € feita em lotes. No arranjo fisico
conhecido como funcional ou por processo, as maquinas e méo de obra sdo agrupadas em
conjunto, onde o sistema ganha em flexibilidade frente ao sistema continuo e perde no volume
de producdo. Uma caracteristica relevante é o seu alto custo e infinita flexibilidade onde &
justificada a adogdo deste sistema quando houver o volume de producgéo relativamente baixo.

Corréa (2011) destaca pontos que podem ser usados na distingdo das unidades
produtivas e suas necessidades. Possibilitando uma visualizagdo do melhor tipo de processo de
producéo para cada situacdo especifica visando melhores resultados. E necessario verificar o
volume transformado, a variedade, o recurso dominante, 0 aumento da capacidade e a
eficiéncia.
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2.3 OS DESPERDICIOS DOS SISTEMAS DE PRODUCAO

De acordo com Liker (2005) o acumulo de perdas nas empresas € maior do que
atividades que agregam valor aos produtos considera-se como desperdicio qualquer recurso em
que se gasta além do necessario na producdo de um produto. Segundo Antunes (2008) as
principais causas de desperdicios nos sistemas de producdo na época do Taylorismo eram a
falta de percepgdo por parte dos donos das empresas e metodos ineficazes de gestdo utilizados
na época. Ja no Sistema Toyota de Producdo, houve a identificacdo dos sete tipos de
desperdicios que ndo agregam valor aos produtos, onde os clientes ndo estdo dispostos a pagar,
isto faz com que as empresas busquem ferramentas para estas perdas. Os desperdicios
identificados pela Toyota estdo apresentados no Tabela 1.

Segundo Liker (2005) é possivel citar também um oitavo desperdicio, talvez, um dos
mais perniciosos em um sistema de producéo, o desperdicio intelectual desperdicio intelectual,
acontece quando o potencial humano néo ¢é explorado de modo eficiente nas empresas.

Tabela 1: Sete desperdicios do processo produtivo

Produzir acima dos pedidos requeridos pela demanda do cliente ou acima da

Super Producéo necessidade. Isto gera outras perdas, tais como estoque, transporte e custo com
pessoal.
Decorrentes da falta de materiais para serem processados, ocasionam a ociosidade.
Espera Sdo provocadas pela falta de material, quebras de maquinas ou ainda por falta de
transporte.
A movimentacdo de produtos de um local para outro, mesmo que em curtas
Transporte

distancias, ou até mesmo a movimentacgao de produto acabados.

Processamento Acrescentar mais atividades ou esfor¢o do que o requerido para processar as pegas.

O excesso de matéria prima, estoques entre processo e estoque de produtos acabados
exige capital de giro para sua manutencdo, portanto, € considerado dinheiro parado.
Deslocamento que o funcionario faz durante seu turno de trabalho que ndo seja para
agregar valores ao produto.

Retrabalho de produtos defeituosos e inspecdo se caracteriza como desperdicios de
tempo, de manuseio e de esforcos.

Estoque

Movimentagéo

Defeitos

Fonte: Adaptado Liker (2005).

2.4 ARRANJO FISICO NA MANUFATURA

Para Peinado e Graeml (2008) apds a escolha do tipo de processo de manufatura e as
prioridades da estratégia de producéo, segue-se entdo para o arranjo fisico (layout), que trata da
localizag&o e organizacao dos recursos de transformacao. Segundo Slack et. al (2002) o arranjo
fisico de um processo produtivo refere-se ao posicionamento fisico dos recursos necessarios
para a producéo, é uma das caracteristicas mais importantes de uma empresa, pois define onde
as maquinas, equipamentos e operadores devem estar posicionados com o0 objetivo de
incrementar a produtividade determinando ainda a maneira como materiais, informagdes e
clientes, fluem para a operagéo.

Martins e Laugeni (2005) definem que os fatores importantes para serem considerados
no projeto do arranjo fisico sdo, a otimizacdo das operagdes, da mao de obra nas diversas
unidades organizacionais, a simplificacdo do fluxo de fabricacédo, a organizacao dos postos de
trabalho, aproveitamento do espago Util e a diminuicdo da movimentagdo dos operadores,
produtos e materiais. Para Slack et. al (2002) para que um projeto tenha como considerado um
bom arranjo fisico, os seguintes requisitos devem ser atendidos conforme demonstrados no
Tabela 2.



Tabela 2: Requisitos para um arranjo fisico

Seguranca Os trajetos devem ser demarcados e livres.
Extensdo do Fluxo | Reduzir ao maximo a distancia que os produtos transformados devem percorres.
Clareza do Fluxo O fluxo de movimentacao deve ser claro.

x Deve ser estar em ambientes distantes de areas desagradaveis da operagdo, ventilada
Mao de Obra A

e iluminada

Coordenacéo Coordenagdo deve ter facil localizagdo da médo de obra e dispositivos de
Gerencial comunicagdo.
Acesso Todas as maquinas, equipamentos devem permitir adequada limpeza e manutencao.
Uso de espaco Deve permitir 0 uso adequado do espaco disponivel na operagao.
Flexibilidade Devem permitir mudancgas a medida que as operagdes mudam.

Fonte: Adaptado Slack et al. (2002).

2.5 MEDICAO DO DESEMPENHO NOS SISTEMAS DE PRODUCAQ

A medicdo do desempenho é considerada uma alavanca para o progresso da
produtividade e um pré-requisito no diagnostico e resolucdo de problema, Paladini (2005)
define indicadores como uma configuracdo quantitativa bem planejada, esquematizada sobre
uma estrutura légica e definida para avaliar elementos importantes de produtos, métodos ou
processos de producdo e servi¢os. Monitorar a entrega de valor constitui acompanhar muitos
recursos com varias informacfes de extrema relevancia para a organizacdo (FERNANDES,
2004).

Atualmente com a grande quantidade de indicadores de performance acessiveis 0s
gestores precisam saber selecionar 0s que realmente sao apropriados ao setor de atuacdo de sua
organizacao, sem indicadores ndo é possivel avaliar de forma precisa os processos envolvidos
e seu desempenho. Desta maneira, 0s indicadores de produtividade estdo abotoados a
efetividade dos processos e sdo essenciais na medida em que consentem uma analise precisa
dos esforgos e recursos agregados para gerar produtos (DAVIS et al. 2001).

Davis et al. (2001) apresenta a produtividade como um indicador concernente, ou seja,
para fazer sentido € mandatorio que seja comparada com outro fator como, por exemplo,
operacdes similares em equipamentos distintos ou com as empresas do mesmo ramo. A
produtividade é abordada como a relagédo entre o total produzido e o total planejado, equacéo 1
(HANSEN, 2006).

Produtividade = Quantidade Produzida/ Quantidade Planejada (1)

Um indicador de qualidade tem como objetivo medir como o produto ou servigo é
percebido e a capacidade de atender aos requisitos do cliente. A qualidade de um processo é
geralmente medida através da taxa de defeitos dos produtos fabricados, onde se incluem os
produtos identificados como ndo conformes, equacdo 2. O indicador de qualidade pode referir
a qualidade do processo quanto a qualidade do produto (LUSTOSA, 2007).

Qualidade = Produg¢éo Conforme os Requisitos/ Quantidade Produzida (2)

2.5.1 OVERALL EQUIPAMENT EFFECTIVENCES

O Overall Equipament Effectivences - OEE é uma ferramenta simples e pratica para
monitorar e melhorar a eficacia de uma operacdo e € descrita na metodologia Total Productive
Maintenance - TPM (HANSEN, 2006). Para Antunes (2008), com o OEE ¢ possivel identificar
a maxima eficacia que o sistema pode atingir em um determinado periodo pre-estabelecido, o



\Y4i\wy ¥ |

AvSEGEeT %

”
Simposio e ExceLeéNciA Em GESTAO E TECNOLOGIA E T]

! |

|

que auxilia na definicdo de metas coerentes a realidade dos processos. A utiliza¢éo do indicador
OEE permite que as empresas analisem as condi¢Ges verdadeiras da utilizacdo de seus ativos.
Estas pesquisas das categorias acontecem a partir da identificacdo das avarias existentes no
ambiente fabril, invadindo indices de disponibilidade de equipamentos, desempenho e
qualidade (NAKAJIMA, 1989). O OEE nédo é apenas uma medida operacional, sim um
indicador de melhoria de processo. Um indicador tem uma tarefa expressar, de forma simples
e clara, a situacao que se deseja avaliar, demonstrando aquilo que esta sendo feito, os problemas
e as oportunidades para melhorar (FERNANDES, 2004; BRAGLIA, 2009).

O OEE tem sido adotado por empresas que necessitam de alta taxa de disponibilidade
de equipamentos. Seu objetivo é fornecer quantitativamente o quao eficazmente as industrias
podem operar em seus processos industriais, quando programadas para a producdo, além de
proporcionar clareza a identificar com clareza a eficacia do sistema (HANSEN, 2006). Segundo
Nakagima (1989), existem seis tipos de perdas que podem influenciar no desempenho do
equipamento e sdo demonstrados no Tabela 3.

Tabela 3: Seis tipos de perdas que influenciam no OEE

Paradas néo Parada da producédo, como por exemplo, manutencéo corretiva, falta de energia,

programadas falta de insumos, falta de operador, auséncia de ferramentas adequadas, etc.

Paradas por setup ou Periodos em que o equipamento deixa de~produzir, para que ocorram as trocas de

ajustes p(odutos, mudancas de linha, preparacdo de maquina e outras atividades do
género.

Ociosidade S&o caracterizadas por rapidas interrupcdes nos ciclos dos equipamentos em

Pequenas Paradas pequenos intervalos de tempo.

o Ocorrem quando o equipamento opera com velocidade menor que a maxima
OSC"?QOES de especificada no projeto, aumentando o tempo de ciclo. Podem ser ocasionadas
velocidade por restrigdes impostas pelo setor de manutencdo, falhas operacionais,

instabilidade de matéria prima, etc.
Falhas durante o Sao relativas a producéo de produtos fora do padrédo solicitado pelo cliente ou as
processo sobras de processos.
Falhas no inicio da Estdo relacionadas a restriges técnicas dos equipamentos, que necessitam de um
producéo (startup) periodo para estabilizacéo das suas condigdes ap06s periodos sem producéo.

Fonte: Adaptado NAKAGIMA (1989).

Sherwin (2000), prop6s utilizar o OEE como um instrumento de avaliagdo da
performance no processo completo, ja Nachiappan e Anantharam (2006), utilizaram as métricas
de OEE para a analise de desempenho de uma linha de produgdo. O OEE é calculado a partir
de trés indicadores, a disponibilidade, performance e qualidade (HUANG, 2002; SHEU, 2006).
A multiplicacdo dos trés itens resulta no indice de OEE eficiéncia global do equipamento e
determina a eficacia do processo (HANSEN, 2006). Para determinar o OEE, cada empresa
desenvolve sua classificagdo das paradas ou ineficiéncias, de modo que o OEE represente entdo
a realidade do processo. A Figura 1 demonstra uma estrutura para determinar os fatores
utilizados no célculo do OEE.
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Parada de méaquina
Disponibilidade <
Set up & Regulagens
Queda de Velocidade
OEE K——— | Performance <
Pequenas paradas e Ociosodade

Refugo
Qualidade <
Retrabalho

Figura 1: Indicadores de célculo do OEE
Fonte: HANSEN (2006)

2.5.2 CALCULO DO OEE

Segundo Hansen (2006), o OEE é a multiplicacdo dos fatores Disponibilidade,
Performance e Qualidade. Os indices podem ser classificados da seguinte forma:

Disponibilidade: relacéo da disponibilidade que o equipamento deve ter para producao,
o0 tempo total em que esse equipamento ou processo esta efetivamente produzindo.

Tempo de carga (TC) = Tempo tedrico disponivel — Paradas Programadas (3)

Tempo Real Disponivel (TRD) = Tempo Cargl — Paradas Nao Programadas (4)

Disponibilidade (%) = (TRD/TC) x100% (5)

Performance: A taxa de Performance é a relacdo entre velocidade nominal do
equipamento e a velocidade de producéo apresentada.

Performance (%) = (Pecas produzidas/Tempo Standard (shora) X TRD) x100%  (6)

Qualidade: referente a quantidade de pecas que ndo atenderam os requisitos de qualidade
em relacdo a quantidade de pegas produzidas.

Qualidade (%) = (Qde produzida — Qde Refugada — Qde Retrabalhada)/ (Qde Produzida) x100% (7)

A partir dos resultados das equacOes anteriores € possivel calcular o OEE da seguinte
forma com auxilio da equagdo 8. O indicador OEE mede o tempo de valor agregado no
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processo, isto representa o tempo em que 0 processo estd produzindo produtos com qualidade,
na velocidade especifica, durante o tempo programado (HENSEN, 2006).

OEE = Disponibilidade x Performance x Qualidade (8)

3. METODOLOGIA DE PESQUISA

Em um trabalho cientifico é imprescindivel que seja percebido a necessidade e
importancia do relacionamento de dados empiricos relacionado ao tema em questdo de forma
metodoldgica para se conseguir uma anélise adequada (ROESCH, 1999). Existem dois métodos
de pesquisa: 0 quantitativo e o qualitativo. S&o diferenciados pela sistemética de cada um deles,
mas principalmente pela maneira de abordagem do problema (RICHARDSON, 1999). Segundo
Bryan (1989), a abordagem quantitativa preocupa-se em mensurar, com a generalizagdo e com
a replicacdo do experimento. Ainda segundo Richardson (1999) o método quantitativo €
caracterizado pelo uso da quantificagdo na coleta e tratamento das informagdes com uso de
ferramentas estatisticas. Possui como caracteristicas a analise de dados com auxilio de graficos
e indicadores para estabelecimento e comprovacéo de fatos. Permite ainda reconhecer e avaliar
os erros envolvidos na quantificacdo das experiéncias (ROWNTREE, 1991).

O método qualitativo, ndo tem sua base na andlise estatisticas, sim questdes amplas e
ndo definidas. Nesse caso, em geral, os dados obtidos sdo descritivos, sdo conseguidos por meio
contato direto do pesquisador com a uma entrevista (GODOY, 1995). Segundo Cervo &
Bervian (2002) a entrevista € uma das principais técnicas de coletas de dados obtida pela
conversa face a face realizada entre os participantes e pesquisador. Segundo Santos, Rossi,
Jardilino, (2000), uma pesquisa qualitativa tem a preocupacdo com a compreensdo e a
interpretagdo do fendmeno estudado.

De acordo com Martins (1999), tanto para o método quantitativo quanto para o método
qualitativo existem o0s procedimentos de pesquisa e existem quatro tipos considerados como
principais procedimentos de pesquisa: a pesquisa experimental, o survey, o estudo de caso e a
pesquisa-acdo. Este trabalho se caracteriza como uma pesquisa qualitativa com a realizagédo de
estudo de caso. O estudo de caso é um método de pesquisa habil e com sensibilidade para
analisar um fato dentro de um amplo contexto (LAZZARINI, 1995). Segundo Yin, (2009) o
método de estudo de caso é o mais apropriado em uma pesquisa comparativa podendo avaliar
um fendmeno real e atual. E ainda segundo Kumar (2011) o estudo de caso realiza anélise do
tipo antes e depois, onde em dois momentos € possivel avaliar o objeto de estudo, usualmente
antes e depois de alguma intervencéo.

A escolha da empresa objeto de estudo deste trabalho foi baseada na disponibilidade de
informagdes que foram obtidas através de entrevistas e analise de documentos. A empresa
escolhida é uma das principais fornecedoras de pecgas automotivas, atua nas areas de seguranca,
navegacdo. Possui certificagdo ISO 14001 e ISO/TS 16949. Quanto aos objetivos este estudo
analisa e descreve o relacionamento entre variaveis. Como procedimento técnico foi realizado
o levantamento de dados com uma pesquisa no campo utilizando entrevistas semiestruturadas,
da mesma forma que os dados documentais foram coletados com os responsaveis pelo processo
de producéo visando obter completo conhecimento do planejamento e rotina operacional da
empresa. Apds a coleta dos dados por meio desses procedimentos houve o tratamento de acordo
com a pesquisa bibliogréfica realizada, buscou-se comparar a realidade com a teoria disponivel
sobre os conceitos apresentados.
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Com base nas informacgdes coletadas foi possivel analisar a area de manufatura da
empresa e identificar deficiéncias, incluindo a percepcdo do pesquisador. Nesta analise foi
possivel realizar um paralelo com a teoria estudada possibilitando a implantacdo de melhorias.

4. RESULTADOS DO ESTUDO DE CASO

O estudo foi realizado a partir do planejamento estratégico anual da organizacdo, onde
houve a identificacdo da necessidade de adequacao das células de producdo em uma de suas
fabricas. A empresa na qual foi realizado o estudo é uma das principais fornecedoras pecas
automotivas, com fabricas no Brasil. Emprega mais de 1000 colaboradores em localidades
estratégicas do pais e estd focada na qualidade e nos padrdes ambientais. Possui importantes
certificacGes tais como ISO/TS 16949 e I1SO 14001 e sua producédo local engloba sistemas de
seguranca, sensores, artefatos de borracha e navegacao.

Como objeto de estudo para obtencdo dos resultados houve a priorizagdo em uma das
linhas de producédo, onde esta foi definida como piloto para a implantacdo das a¢fes na busca
de alavancar os ganhos operacionais. O periodo de implantacdo e coleta de dados foi entre
fevereiro de 2016 e fevereiro de 2017. Os fatores priorizados foram o indicador de OEE onde
nédo havia medicao e controle, as perdas de produtividade com riscos de ndo entregar pecas aos
clientes, os desvios no célculo de capacidade, méo de obra e o fluxo de processo.

Ap0s as andlises realizadas e acbes implantadas a empresa obteve o resultado definido
como objetivo. Tais resultados sdo demonstrados nesta secdo conforme descritos a seguir.

Para anélise do arranjo fisico e fluxo do processo uma equipe multifuncional foi
formada, o objetivo era alcancar todas as etapas de producao da célula. Houve entdo uma analise
dos dados do cenério atual e ap6s simulacGes foi possivel verificar o alto nivel de WIP — Work
In Process, manuseio excessivo e o FIFO- First In First Out, desorganizada situacdes que ndo
contribuiam com os resultados esperados pela empresa, buscou-se entdo uma reducdo com a
proposta de mudanca do arranjo fisico. O resultado atingido foi uma reducdo em 50% do Lead
Time entre a linha de producéo objeto de estudo e linha final de montagem final onde era de 3
horas e foi reduzido para 1,5 horas.
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Figura 2: Simulagcdo SW Plan Simulation.

Fonte: Autor

Na andlise do melhor conceito para FIFO foi realizado uma simulacdo utilizando o
Software Plant Simulation onde foi possivel avaliar e melhorar para o FIFO e o WIP da célula.
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JUNTAS POR UM GRESGIMENTO SUSTENTAVEL DE OUTUBRC

Houve a implantacdo de trabalho padrdo (Standand Work), onde as instrucdes de trabalho
padréo puderam ser revisadas e redefinicdo de uma nova sequéncia de trabalho com a retirada
atividades que ndo estavam agregando valor, possibilitando ainda uma reducdo de Head
counting no quadro de operadores da célula um total de 80 KBRL/ano.

Contudo ainda foi possivel a uma analise para a otimizacdo dos lotes garantindo a
melhor ocupacédo dos equipamentos, uma analise de demanda e do planejamento de produgéo
também foi realizada com o objetivo de buscar o melhor sequenciamento e fazer uso de forma
eficaz da mao de obra disponivel, com a padronizacao nos lotes de producgéo através da célula
objeto deste estudo e ndo mais conforme linha final, isto proporcionou melhor trabalho pelo
departamento de PCP.

Figura 3: Analise dos lotes minimos

Fonte: Autor

A partir das consideracdes e resultados atingidos foi estabelecido que a aplicacdo das
métricas OEE deveria ser primeiramente uma unica maquina. Esta escolha foi baseada em trés
motivos, que sdo (a) a maquina representava um gargalo na saida da producdo, ditava o ritmo
do fluxo para as linhas finais; (b) simplicidade e rapidez na coleta dos dados, por ser uma
maquina pertencente a um grupo de maquinas do Gltimo posto da célula e possuir interface com
a rede fabril para realizar a coleta automatica dos dados e (c) a maquina faz parte de uma familia
de maquinas similares, o que era uma das condicdes iniciais definidas onde poderia ser possivel
uma replicacao futura rapida.

Finalmente, a de coleta de dados foi realizada, onde o periodo estipulado foi de duracéo
mensal, 0 que representa um ciclo de faturamento para a empresa escolhida. Durante este
periodo foram observados diariamente os reportes de ocorréncia coletados na maquina. Ao final
do periodo de trinta dias, os dados foram disponibilizados na forma de base de dados, a qual foi
tratada e apresentada em uma interface desenvolvida especialmente para esta aplicagdo. Como
resultado pode ser considerado a implantagdo um sucesso para a implantagdo de um novo
indicador e houve um incremento de 19% de ganho no indicador de OEE e reducdo nos
downtimes da célula ao final do periodo estudado.

Outros ganhos tambeém podem ser considerados fruto deste estudo como exemplo a
implantacdo de um quadro de gestdo a vista onde os indicadores chaves sdo monitorados
diariamente e metodologia de solucdo de problemas conduzidas pelo lider da produgdo com
reporte no quadro de gestdo a vista da célula.

5. CONCLUSAO

Este trabalho evidenciou, por meio de um estudo de caso, como a eficacia extraordinaria
dos equipamentos pode ajudar no avango continuo dos equipamentos e na eficiéncia de
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producdo do sistema de manufatura. O OEE ajudou especialmente na mensuracdo do
desempenho dos equipamentos gargalos e de seus principais desperdicios. Com a avalia¢do do
OEE, essas paradas comecam a ser vistas como problemas e as pessoas envolvidas podem por-
se a interferir nesses danos para que essas se tornem horas produtivas.

O estudo abordado neste artigo possibilitou que se verificassem as perdas do processo
produtivo e que se lidasse no seu cancelamento, com isso hd um crescimento da cadeia
produtiva e como consequéncia uma grande melhoria na qualidade dos produtos, deixando claro
uma reducdo do Lead Time entre a linha de producdo objeto de estudo e linha final de montagem
que e foi reduzido pela metade.

O tema aqui apresentado harmonizou que se notassem 0s desperdicios do processo
produtivo e que se concentrasse na sua aboli¢do, com isso ha evolugdo na eficiéncia da linha de
producdo e na qualidade dos produtos.

Outrossim, foi plausivel autenticar que os ganhos adquiridos com a otimizagdo dos
desperdicios ajudam a empresa em termos de fatores competitivos, como reducdo do head
counting e outros métodos produtivos.

Por fim, este trabalho demonstra a constituicdo de uma base de informac@es que pode
apoiar os profissionais inseridos nos processos de implementacdo de metodologias de reducéo
de perdas, otimizando a reducéo de custos e a alta rentabilidade de suas empresas.
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