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RESUMO

A busca constante pela exceléncia e inovagdo impulsiona a competitividade,
transformando desafios em oportunidades de mercado. Em um cenério em que a disputa
por fatias de mercado é cada vez mais ardua, adaptacdo e evolugdo sdo essenciais para
que a organizacdo prospere. Diante deste fato, € imprescindivel a qualquer empresa
buscar a melhoria continua dos seus processos. No contexto industrial, torna-se essencial
gerenciar a producéo visando a prevencao de falhas e minimizacao dos desperdicios. Para
isso, sdo utilizadas ferramentas de suporte gerencial que fornecem informacoes
importantes a partir de um processo, e permitem o embasamento de tomadas de decisao.
Dessa forma, os indicadores de desempenho se estabelecem como ferramentas cruciais
na gestdo estratégica e da qualidade, permitindo a medi¢do precisa da performance e o
estabelecimento de métricas para o monitoramento. No cendrio da industria, o Overall
Equipment Effectiveness (OEE) se destaca como um instrumento vital para traduzir os
dados de producdo de uma maquina em eficiéncia global. Contudo, sua utilizacdo
inadequada a partir de ndo conformidades nas folhas de verificagdo pode distorcer a
percepcao gerencial, direcionando a empresa para uma trajetoria incoerente. Portanto,
este projeto visa identificar e solucionar problemas que possam comprometer a precisdo
das informagdes do OEE em uma indUstria alimenticia. Através da metodologia PDCA,
foram implementadas solugdes, monitorados os resultados e propostas melhorias. Como
consequéncia, se observou uma melhora de 40% na conformidade do colaborador
analisado. Diante dos impactos positivos, se estabeleceu uma diretriz para a aplicagéo
dessa abordagem em outras linhas de producéo. Na condicdo de melhoria continua, foram
sugeridas e planejadas a¢Oes para serem executadas no préximo ciclo, visando alcancar a

exceléncia operacional.

Palavras-chave: melhoria continua; qualidade; ciclo PDCA; indicadores de
desempenho;



ABSTRACT

The constant pursuit for excellence and innovation improves competitiveness,
transforming challenges into market opportunities. In an environment where the
competition for market share is increasingly fierce, adaptation and evolution are essential
for an organization to thrive. With this reality, it is imperative for any company to seek
continuous improvement in its processes. In the industrial context, managing production
focusing on preventing failures and minimizing waste becomes essential. For this
purpose, managerial support tools are used that provide important information of a
process and allow data-driven decision-making. Thus, performance indicators establish
themselves as crucial tools in strategic and quality management, enabling precise
measurement of performance and the establishment of metrics for monitoring. In the
industrial setting, Overall Equipment Effectiveness (OEE) stands out as a vital instrument
for translating a machine's production data into overall efficiency. However, its improper
use due to non-conformities in verification sheets can distort managerial perception,
leading the company down an inconsistent path. Therefore, this project aims to identify
and resolve issues that may compromise the accuracy of OEE information in a food
industry setting. Through the PDCA methodology, solutions were implemented, results
were monitored, and improvements were proposed. As a result, a 40% improvement in
the compliance of the analyzed employee was observed. Given the positive impacts, a
guideline was established for applying this approach to other production lines. In the spirit
of continuous improvement, actions were suggested and planned to be executed in the

next cycle, aiming to achieve operational excellence.

Keywords: continuous improvement; quality; PDCA cycle; key performance indicators;
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1. INTRODUCAO

As demandas do mercado encontram-se em um cenario altamente competitivo e
dindmico, obrigando as empresas a enfrentarem novos desafios a medida em que 0s
padrGes da concorréncia sdo redefinidos pela globalizacdo e tecnologia. As rapidas
mudancas na preferéncia dos consumidores e o surgimento de novas tendéncias
estimulam as organizagdes a permanecerem ageis e adaptaveis. Para isso, elas devem
desenvolver estratégias para obter vantagem competitiva, fazendo com que o0s
consumidores adquiram os seus produtos em detrimento dos concorrentes (Oliveira,
2014). Antonioli et al. (2019) sugere que a busca pela vantagem competitiva faz com que
as empresas se esforcem para melhorar seus processos, podendo executar estas acdes
através de ferramentas gerenciais efetivas, que fornecem dados e informacdes para dar
embasamento as tomadas de decisdes e direcionamento de acGes estratégicas para
exceléncia operacional. Além disso, essas informagBes servem para controle e
monitoramento dos processos, que sdo etapas fundamentais para uma boa gestdo da
qualidade. Com o intuito de que esses dados sejam utilizados de forma correta pelas
empresas, eles necessitam ser traduzidos para uma linguagem de uso comum, adequada
para a realizacdo de uma analise assertiva. Desse modo, foram desenvolvidos os
indicadores de desempenho, que possibilitaram a democratizacdo dessas informacoes
para que possam ser compreendidas por todos os interessados (Soares; Runte, 2012).
Lobo e Silva (2019) afirmam que atraves desses indicadores, é possivel monitorar,
analisar e apresentar as informacdes sobre qualquer fator que necessite ser controlado.

Nesse contexto, torna-se valido mencionar a metodologia Manutengdo Produtiva
Total (do inglés, Total Productive Maintenance — TPM), que esta relacionada diretamente
com a melhoria continua, com o objetivo de aumentar a produtividade e reduzir os custos
(Nakajima, 1984). Uma das principais ferramentas da TPM é o Overall Equipment
Effectiveness — Eficacia Geral dos Equipamentos (OEE), que ganha destaque como um
indicador essencial para medir a eficacia das maquinas e equipamentos de uma empresa.
Trata-se de um mensurador estimado a partir de trés parametros: disponibilidade,
performance e qualidade (Lopes, 2021). Apesar da importancia do indicador, deve ser
utilizado com bastante cuidado, principalmente no que se refere a qualidade dos dados
analisados. As maiores dificuldades estdo relacionadas as incoeréncias nas informacoes,

0 que leva a falta de controle do processo produtivo (Souza; Cartaxo, 2016). Informacdes
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irreais podem influenciar na avaliacdo realizada pela geréncia, ocasionando em uma
tomada de decisdo equivocada, também afetando a eficiéncia operacional e
consequentemente a qualidade do produto.

Dessa maneira, deve-se avaliar a forma de obtencdo dessas informacdes,
investigando possiveis deslizes no processo que possam afetar a exatiddo dos aspectos
estudados. Apesar de o processo estar sujeito a diversos tipos de irregularidades, toda e
qualquer ocorréncia precisa ser registrada corretamente para garantir a eficicia do
indicador.

Nakajima (1989) afirma que o processo de registro deve ser simples e apropriado
para o funcionario responséavel. Com o procedimento apropriado, as informagdes poderdo
ser coletadas de maneira organizada e precisa, além de melhorar aspectos como a
eficiéncia e aprendizagem de novos funcionarios.

Além disso, a padronizacgdo torna-se crucial para qualquer sistema de gestao de
qualidade. 1sso ocorre porque apés as acbes gerarem resultados, é essencial estabelecer
padrdes para assegurar que os efeitos se mantenham consistentes dentro da organizagao
(Sant’Anna et al., 2011)

Com base no contexto apresentado, a implementacdo de um indicador de
desempenho coeso e 0 aprimoramento dos modos de operacao sao partes primordiais para
uma empresa identificar suas dificuldades de maneira mais fidedigna, atuando nos pontos
detectados mais rapidamente para aumentar a produtividade e qualidade dos seus
processos.

A incorporagdo de ferramentas de qualidade nesse contexto impulsiona a
exceléncia na coleta, andlise e interpretacdo dos dados do OEE, conferindo beneficios
substanciais a operacéo fabril. Esses recursos desempenham um papel fundamental ao
auxiliar na padronizacdo dos processos, eliminando inconsisténcias e garantindo a
uniformidade nos registros. Essas melhorias fortalecem a integridade das informacdes e
estabelecem uma base sélida para aprimorar continuamente os processos, impulsionando
a eficiéncia e competitividade da operacgéo fabril.

O presente estudo estd estruturado em 5 capitulos, sendo Introducéo,

Fundamentacdo Teorica, Metodologia, Resultados e Concluséo.
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1.1. OBJETIVOS

De maneira geral, o objetivo deste estudo € analisar e desenvolver pontos de
melhorias no processo de geracdo de dados do OEE de uma industria alimenticia
localizada no Nordeste, com o intuito de que as informagdes geradas a partir o calculo do
OEE sejam vislumbradas com mais clareza, possibilitando tomadas de decisdes mais
precisas. Para que se chegue numa proposta de melhoria ideal, serdo utilizadas diversas
ferramentas de qualidade no decorrer do trabalho.

Com o intuito de se atingir o objetivo geral, foram delineados os seguintes

objetivos especificos:

e Identificar e compreender os fatores que influenciam no célculo do OEE;

e Investigar os problemas e a causa raiz, entendendo as relagdes de causa e efeito;
e Gerar ideias e solucdes para melhorar o indice de conformidade;

ePlanejar a implementacao das acGes necessarias para as melhorias identificadas;
eRevistar os procedimentos de coleta de dados do OEE, garantindo preciséo,
consisténcia e abrangéncia;

e Analisar os resultados das a¢Oes corretivas, acompanhando sua evolugéo.
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1.2. JUSTIFICATIVA

Segundo a Associagdo Brasileira da Industria de Alimentos (ABIA), a industria
brasileira de alimentos e bebidas é a maior do pais, representando em 2022 um total de
10,8% do total do Produto Interno Bruto (PI1B) do Brasil. Com isso, pode-se assumir que
se trata de um setor altamente disputado, com varias empresas renomadas competindo
por uma maior fatia no mercado. Para Campos (2004), ser competitivo é ter a maior
produtividade entre todos os seus concorrentes. A busca pela competitividade exige
constantes esforcos de aprimoramento, inovagdo e eficiéncia. Isso pode envolver a
otimizacdo dos processos e melhoria da qualidade dos produtos, além da busca constante
pela exceléncia através da melhoria continua. Dessa maneira, 0s indicadores de
desempenho se destacam como ferramentas importantes, em especial o OEE. Com ele,
pode-se medir 0 impacto de uma inovacdo em uma linha de producéo, além de ser um
6timo mensurador de eficiéncia. Apesar disso, € importante levar em consideracdo a
precisdo dos dados recebidos e repassados para o sistema, ja que informacdes incorretas
ou incompletas podem tirar completamente a funcionalidade da ferramenta.

Um treinamento adequado para a coleta de informagdes € fundamental para
garantir a confiabilidade desses dados. Os colaboradores responsaveis pela captacao
precisam compreender completamente os procedimentos, os métodos de medicdo e a
importancia de manter a consisténcia nas informacdes registradas, com o intuito de
manter um padrdo de verificagdo, facilitando a analise futura. Além disso, uma
capacitacdo eficaz pode auxiliar a equipe na identificacdo de falhas comuns, garantindo
que os dados reflitam precisamente a eficacia dos equipamentos. Neste momento de
qualificacdo, é importante que se compreenda o estagio de conhecimento que cada
colaborador se encontra, visando adequar a fala e personalizar o conteido para atender as
necessidades especificas da pessoa. Também € possivel identificar lacunas de
aprendizado e areas que necessitem de foco durante o treinamento, otimizando o processo
de aprendizagem.

As pesquisas analisadas sobre o tema geralmente abordam o processo completo
de implementacgédo do OEE, porém, a empresa em questao ja trabalha ha muitos anos com
o indicador. Dessa maneira, é valido avaliar o modo de operagéo que a geréncia da fabrica
adotou como padrao para obtencdo desses dados, verificando e corrigindo suas falhas para

que se obtenha um resultado mais eficaz. Diante do potencial que pode estar sendo
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desperdicado, € de grande valia que seja feita uma analise para investigar pontos de
aperfeicoamento no processo de coleta, geragéo e tratamento dos dados.

Inicialmente, este projeto foi desenvolvido em forma de relatorio de estagio
supervisionado, elaborando um planejamento para aprimorar a qualidade dos dados do
OEE em uma inddstria alimenticia, sem realizar a aplicacao da proposta. Foram coletados
dados de todas as linhas da fabrica no periodo de 1 més, e foram constatadas 189 néo
conformidades no total, o que indica uma clara necessidade de acdo. Dessa forma, o
presente trabalho tem como intuito executar praticas para melhorar a qualidade destes
dados. Como projeto piloto, foi elaborado levando em consideracdo apenas uma das
linhas de producéo da fabrica. Para se chegar até a solucdo, foi feito um extenso estudo,
utilizando diversas ferramentas de qualidade e melhoria continua para se obter o
diagnostico do problema, a analise dos dados e o desenvolvimento de uma solucéo que

atendesse as necessidades.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA

O intuito deste capitulo consiste em fornecer embasamento tedrico necessario para
a contextualizacdo do trabalho, fundamentando conceitos-chave e definindo termos
importantes. Serdo explorados assuntos como: Gestdo da Qualidade, Indicadores de
Desempenho, OEE, ferramentas de qualidade e o funcionamento do OEE em outras

empresas.

2.1. GESTAO DA QUALIDADE

Para o contexto de gestdo da qualidade, a nocao abrangente de exceléncia inclui
aspectos sempre vinculados ao desempenho das atividades realizadas nas entidades. Em
linhas gerais, compreendemos que a qualidade se configura como o desfecho das
demandas do cliente e da maneira como ele avalia, tornando-se um guia na procura pela
supremacia nas organizac¢des (TOLEDO, 2012). Kirchner (2010) afirma que a disciplina
estabelecida em um sistema de gestdo da qualidade estabelece a descricdo de
procedimentos e sua estrutura, que promovem a execucdo eficiente de tarefas e trabalhos.
O autor ainda afirma que melhorias na qualidade do processo levam ao aperfeicoamento
da produtividade. Esse gerenciamento faz parte de uma perspectiva organizacional que
focaliza o planejamento, supervisdo e constante aprimoramento dos procedimentos para
assegurar a entrega de produtos ou servicos que satisfacam ou excedam as expectativas
dos clientes. (LANDIVA, 2021). Dessa maneira, é importante que se realize um constante
acompanhamento dos parametros preestabelecidos de qualidade. Oliveira (2012) afirma
que um processo de qualidade ndo apenas o0 supervisiona na produgdo ou em um setor
especifico, mas também e principalmente conduz outras atividades fundamentais, como
o planejamento, os sistemas de informacdo e de comunicacdo, e a postura gerencial em

todas as fases e niveis de atividade da organizagé&o.
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2.2. INDICADORES DE DESEMPENHO E ATIVIDADES

Malheiros (2014) define desempenho como a mensuracdo do rendimento de algo
ou alguém. O desempenho esta intrinsecamente ligado a capacidade de medir, avaliar e
melhorar resultados. Nesse sentido, os indicadores chaves de desempenho (KPIs)
emergem como ferramentas cruciais para quantificar e monitorar o progresso em direcdo
a metas estabelecidas, seja no ambito organizacional, profissional ou operacional. Em
contrapartida, Camillis (2018) destaca que o uso inadequado de indicadores pode ter
impactos tdo prejudiciais para uma empresa quanto a sua auséncia. Sublinha-se a
importancia de operar com um sistema de informacéo integrado e auténtico. A autora
ainda afirma que essa abordagem possibilita uma contribuicdo significativa para
aprimorar o desempenho organizacional, ampliando substancialmente as perspectivas da
empresa se posicionar como uma concorrente destacada no mercado.

O aprimoramento de um processo gerencial, visando melhorias, exige um esforgo
sistematico por parte dos gestores na concepc¢éo e implementacdo de sistemas de medicgédo
e avaliacdo de desempenho. Para atingir esse objetivo, € imperativo que se busque
métodos de mensuracdo e avaliagdo que contemplem eficiéncia, eficacia, efetividade,
qualidade, produtividade, entre outras caracteristicas (Petri, 2005).

De acordo com Van Bellen (2002), o proposito fundamental dos indicadores é
agregar e quantificar informacdes de modo a tornar sua relevancia mais evidente. Eles
descomplicam dados relacionados a fenémenos complexos, buscando aprimorar o
processo de comunicacao. Nesse sentido, 0 OEE destaca-se como um dos indicadores de
desempenho mais cruciais em ambientes industriais. Essa métrica desempenha um papel
central na avaliacdo da eficiéncia global dos equipamentos ao longo do processo
produtivo. Desempenha um papel crucial como uma ferramenta de suporte a melhoria
continua, identificando e quantificando as perdas em um processo e, assim, contribuindo
para decisGes informadas sobre a eliminacao desses desperdicios.

A definicdo proposta por Lobo e Silva (2019) caracteriza o OEE como uma
ferramenta de monitoramento e aprimoramento da eficiéncia nos processos produtivos.
Sua aplicacdo ndo apenas oferece insights valiosos sobre o desempenho dos
equipamentos, mas também orienta estrategicamente as iniciativas para maximizar a

eficiéncia operacional.
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Lobo e Silva (2019) descrevem a disponibilidade como o tempo disponivel menos
as paradas de producdo néo planejadas (manutencdes corretivas, falta de pessoal, falta de
abastecimento), dividido pelo tempo disponivel programado, de acordo com a equacéo 1.

Tempo de operacao ( )

Disponibilidade =

Tempo disponivel

A performance indica o desempenho da maquina em determinado periodo.
Representa a sua capacidade maxima de producdo considerando o tempo de operacao
menos os fatores que influenciam nesta capacidade, dividido pela capacidade de producéo
total do equipamento (LOBO; SILVA, 2019). Ainda segundo os autores, os fatores que
interferem na capacidade podem ser diversos, como o desgaste dos operadores e
equipamentos, além de matéria-prima fora do padrao. O calculo da performance pode ser

visualizado na equacdo 2.

Producao real
)

Performance = , -
Capacidade total de producao

Por fim, a qualidade € definida como as perdas por produto que ndo atingiram as
especificacOes esperadas, ou seja, 0s produtos produzidos menos os produtos reprovados,
dividido pelos produtos produzidos, conforme a equacgéo 3 (Lobo e Silva, 2019).

Producao total — producao ndo conforme (3)

Qualidade =

Producao total

Para o célculo do OEE, deve-se multiplicar os resultados dos fatores que
representam a disponibilidade, performance e qualidade. Esse produto pode ser
demonstrado com uma porcentagem de eficacia que se correlaciona com a sua produgéo
real (Hansen, 2002). Nakajima (1989) classifica os resultados do OEE de acordo com a
tabela 1.
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Tabela 1 - Classificacdo do OEE

Porcentagem Classificacdo
Menor gue 65% Inaceitavel
Entre 65% e 75% Bom
Entre 75% e 85% Muito bom
Maior gue 85% Referéncia

Fonte: Nakajima (1989)

O OEE pode ser utilizado como um indicador abrangente de performance na area
de manufatura, colaborando com os gestores para a tomada das decisdes mais assertivas
em relacdo a capacidade produtiva dos seus recursos. Isso, com a finalidade de diminuir
custos e ampliar a disponibilidade do produto, objetivando assegurar a empresa uma
posicdo competitiva solida (Busso, 2012).

Para monitorar o indice de conformidades, séo utilizados indicadores-chave de
Atividades (Key Activity Indicator - KAl ). Petrillo e Monfreda (2013) definem o KAl
COMO um processo para atingir um propdsito de melhoria em um projeto. S&o nimeros
que indicam o volume de atividades exercidas em um determinado setor e que devem ser
acompanhados ao longo do tempo para verificar sua evolugdo. Como exemplo, os autores
citam o numero total de colaboradores que obtiveram uma certificacéo.

O KAl pode ser calculado de acordo com a equacéo 4.

KAI =

Itens conformes ( )
Itens conformes + itens nao conformes

2.3. FERRAMENTAS DE QUALIDADE

Bamford e Greatbanks (2005) indicam que as ferramentas de qualidade sdo
instrumentos essenciais para que os sistemas de gestdo da qualidade operem com eficécia
méaxima. Eles auxiliam no desenvolvimento, implantacdo, monitoramento e melhoria da
qualidade em uma instituicdo. Ao facilitar cada fase desse ciclo, contribuem para a
exceléncia operacional, garantindo que os padrdes de qualidade sejam refinados ao longo

do tempo.
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A utilizacdo dessas ferramentas € o primeiro passo para melhorar a lucratividade
do processo através da otimizacao das operagdes (Lobo, 2020). Ao assegurar a coeréncia
e eficiéncia nos processos, essas ferramentas sdo capazes de reduzir desperdicios,
retrabalho e custos operacionais, além de consolidar a reputacdo da empresa e fortalecer
o relacionamento com seus clientes.

Segundo Toledo et al. (2012), é evidente que diversos desses artificios empregam
técnicas gréaficas, proporcionando melhores resultados em relacdo aos processos de
analise ndo estruturados. A utilizacdo de representacbes visuais aprimora
significativamente a visualizacdo e compreensdo dos dados. Ao incorporar elementos
gréaficos, essas abordagens enriquecem a interpretagdo, contribuindo para uma andlise
mais robusta e eficaz.

Dessa maneira, pode-se aplicar as ferramentas em beneficio da melhoria continua
do sistema de gestdo da qualidade. De acordo com Almeida e Salles (2019), algumas das

principais ferramentas da qualidade s&o:

a) Folha de Verificacdo

b) Fluxograma

C) Gréficos de Controle
d) Diagrama de Ishikawa
e) Diagrama de Pareto

f) Histograma

Essas ferramentas serdo apresentadas nos capitulos seguintes.
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2.3.1. Folha de Verificacao

Werkema (2012) afirma que a folha de verificacdo consiste em formularios em
que os itens a serem verificados ja estdo impressos, facilitando a coleta e o registro dos
dados. Ainda segundo a autora, todos os fatores de estratificacdo de interesse devem ser
incluidos na folha, como maquinas, operadores, turnos, matérias-primas, tipo de defeito,

entre outros.

Figura 1 - Modelo de Folha de Verificagdo

FOLHA DE VERIFICACAD PARA LOCALITACAD DE BOLHA
MWome de Produte: para-brisa madelo sz
Materiakvidia

Data: 040112

Obsarvagbes:

Fonte: Werkema (2012)

As principais vantagens na utilizacdo da folha de verificagéo séo: facilitar seu uso
por diferentes individuos, minimizar a margem de erro, garantir que dados relevantes

sejam coletados e padronizar o sistema de registro (LOBO, 2020).

2.3.2. Fluxograma

O fluxograma é um grafico que representa um fluxo ou uma sequéncia de ac¢oes
para que seja possivel realizar um certo trabalho, produto ou documento (Landiva, 2021).
Furtado et al. (2021) afirma que a utilizacdo do fluxograma melhora a compreensao dos
procedimentos de trabalho, evidenciando 0s passos necessarios para sua realizacéo,
também podendo ser empregada como fonte de informacdo para andlise critica da
metodologia. Os autores ainda lembram que a ferramenta se manuseia a partir de simbolos

padronizados e textos arrumados, conforme a figura 2.
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Figura 2 - Legenda do fluxograma

Indica o inicio ou fim do processo

Indica cada atividade que precisa ser executada

Indica um ponto de tomada de decisao

1101010

Indica a diregao do fluxo

Indica os documentos utilizados no processo

[
D Indica uma espera

Indica que o fluxograma continua a partir desse ponto em outro
circulo, com a mesma letra ou niimero, que aparece em seu interior

Fonte: Blog da Qualidade (2012)

As vantagens essenciais de se trabalhar com o fluxograma séo: a verificacdo de
todos os componentes do sistema, entendimento mais objetivo, facilidade de identificacado
das deficiéncias, aplicacdo a qualquer sistema e rapido entendimento (LOBO, 2020).

Werkema (2012) traz como exemplo o fluxograma de um processo de emissao de

pedido de compra, de acordo com a figura 3.

Figura 3 - Exemplo de fluxograma

Emissdo do pedido - Andlise e fechamento
A % Cadastro .
de compra de cimbio

Solicitacdo de Liberacio da

Pagamentos

desembaraco carga

Transporte da carga Recebimento
para a empresa da carga

Fonte: Werkema (2012)
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2.3.3. Gréficos de Controle

De acordo com Costa et al. (2005), a principal ferramenta para monitorar 0s
processos e sinalizar a presenca de variabilidades sdo os graficos de controle. Eles
permitem monitorar a variabilidade e estabilidade de um processo, facilitando a
visualizag&o do seu estado de controle estatistico. E composto por uma linha média (LM),
um limite inferior de controle (LIC) e um limite superior de controle (LSC) (Werkema,
2014).

Figura 4 - Grafico de Controle

X 1010
L.SC
1005 F
LM
1000
995 |
LIC
990 | | 1 1 | 1 1 | | 1

0 2 4 6 8 10 12 14 16 18 20

Numero da amostra

Fonte: Costa et al. (2005)

Costa et al. (2005) ainda explicam que esse monitoramento deve ser realizado
analisando uma determinada quantidade de amostras em certo intervalo de tempo. Os
autores também afirmam que se algum ponto no gréfico estiver acima do LSC ou abaixo
do LIC, o processo esta fora de controle e alguma acéo corretiva deve ser realizada com

urgéncia.

2.3.4. Diagrama de Ishikawa

O Diagrama de Ishikawa, também conhecido como diagrama de espinha de peixe,
diz respeito a uma representacgéo grafica em que diferentes causas se relacionam com seus

efeitos em uma figura que lembra a espinha de um peixe (Oliveira, 2019).
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Também pode ser chamado de diagrama 6M, devido a sua estrutura ser composta
por seis tipos diferentes de problemas, que sdo: maquina, mao de obra, material, meio
ambiente, método e medida (CORREA et al., 2019).

De acordo com Silva et al. (2018), um diagrama de causa e efeito pode ser

produzido seguindo as etapas a seguir:

° Determinacédo do problema a ser estudado;

° Registrar as possiveis causas;

) Elaborar o diagrama contemplando as causas dentro dos 6M;
° Anélise do diagrama para defini¢do das verdadeiras causas;
° Reparo do problema.

Ap0s a identificacdo das causas-raizes, € necessario elencar as que mais impactam
na eficacia do processo, pois essas causas limitam o sistema, fazendo com que as
resolucdes das restricbes de menor impacto ndo facam diferenca para a melhoria do
procedimento (LOBO; SILVA, 2019).

Figura 5 - Exemplo de Diagrama de Ishikawa

Ser humano Método Maquina

Regulagem

Qualificagao \ Processo Earramanta

Problemas particula "EE.\ Decurso Manutengao Problema (efeito)

Problemas na smprssg_x Organizagao Euidado. Qualidade da superficie
s Idade Diametro do furo
Haste tubular

Objetivos da qua-
lidade nao-claros

Estrutura para

} Temperatura / Medidas
i medigao

Dispersao

Falta informagao

Umidade

Pouco apoio Dureza

aos trabalhadores Seguranga
Poeira Tenacidade na medi¢ao
e .z ! !
Gestdo Ambiente Material Medigdo

Fonte: Kirchner (2010)
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2.3.5. Diagrama de Pareto

O Gréfico de Pareto possui este nome porque o economista Vilfredo Pareto
identificou uma caracteristica em problemas socioecondmicos: um pequeno numero de
causas influencia diretamente no problema ao mesmo tempo em que muitas falhas
condicionam o problema de forma marginal. Foi comprovado que o funcionamento é
semelhante em situagdes industriais e administrativas (Lins, 1993).

Esse principio é demonstrado através de um grafico de barras na orientacéo
vertical que apresenta os dados de forma a tornar evidente a ordem de importancia dos
problemas (Carpinetti, 2012). Oliveira et al., (2019) traz como exemplo um grafico para

0 motivo das paradas de uma maquina, de acordo com a figura 6.

Figura 6 - Exemplo de Gréfico de Pareto

Grifico de Pareto para parada de maquina no més de Novembro de 2015

Fonte: Oliveira et al., (2019)

2.3.6. Histograma

O histograma é um gréfico de barras que representa a distribuicdo de frequéncias
de um conjunto de dados (Oliveira, 2014). A base de cada barra representa um intervalo

de valores e a altura da barra representa a frequéncia de valores dentro desse intervalo.
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Landiva (2021) afirma que por sua natureza ser grafica, € possivel que a variacdo de um
processo seja visualizada imediatamente.

Essa ferramenta ainda permite a implementacédo de limites de especificacdo que
torna possivel avaliar com mais facilidade a necessidade de mudancas no processo,

conforme a Figura 7. (Werkema, 2012).

Figura 7 - Exemplo de histograma

LIE L5E

Fonte: Werkema (2012)

2.3.7. Matriz GUT

Oliveira (2019) considera que a matriz GUT é um modelo para calcular para
definir prioridades de problemas ou atividades relacionadas a um negocio. O autor
também afirma que ao definir a ordem também permitem que o responsavel estabeleca
0S momentos e situaces que devam receber um tratamento mais forte.

O passo a passo para construir a matriz constitui-se em formular uma lista com os
problemas e em seguida classifica-los de acordo com os critérios de gravidade, urgéncia
e tendéncia, que podem ser analisados com uma nota de 1 a 5 (Tamiasso, 2018).

A classificacdo de cada parametro se da de acordo com o Quadro 3.
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Quadro 1 - Classificacdo dos pardmetros da matriz GUT

Nota Gravidade Urgéncia Tendéncia (ao longo do tempo)
5 Extremamente importante Bastante urgente Situacao piora muito
4 Muito importante Urgente Situacao piora
3 Importante Relativamente urgente Situagao vai permanecer
2 Relativamente importante Posso aguardar Situagao vai melhorar
1 Pouco importante Nao ha pressa Situacéo vai desaparecer

Fonte: Adaptado de Oliveira (2019)

2.3.8. Diagrama de Gantt

O diagrama de Gantt exibe o cronograma de execucdo das atividades de um
projeto (WERKEMA, 2012). E uma ferramenta que permite avaliar os prazos de maneira
simples e visual, auxiliando o gestor na diviséo de tarefas.

De acordo com Chiodelli e Giandon (2016), ele também pode ser exposto em sua
forma integrada, adicionando informagOes como sequéncia de atividades, atividades
criticas e folgas temporais. Os autores também afirmam que o cronograma real pode ser

demonstrado em conjunto com o proposto, para fins comparativos.

Figura 8 - Diagrama de Gantt

M; h

o fonis s e 25 N?Tfollslzsllom|$]22I2£|06M§i|°nlzolgl({‘;'l‘|:l|7I14IJoJ|lI":e?|slnlzolosllzllslzs
_l__ 5 | Tarefa | ==
| e Tarefa 2
B — Tarefa 3 s
B = Tarefa 4 £
B = Tarefa § P
| o Tarefa 6 =
e Tarefa 7 z
- Tarefa 8 E
ol - Tarefa 9 ]
o Tarefa 10 —
B - Tarefa |1 —
2 = Tarefa 12 o

Fonte: Werkema (2012)
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2.3.9. Gréfico de Programa de Decisé@o de Processo

Pissetti e Vieira (2013) definem o Gréafico de Programa de Decisdo de Processo
(PDPC) como uma ferramenta facilitadora para analisar situacfes e problemas com
possibilidade de ocorréncia, assim como a proposta de acdes corretivas adequadas.
Geralmente o grafico é disposto a partir de um diagrama de arvore, porém sua aparéncia
depende do qudo complexo € o objetivo e das ideias que surgem ao longo do caminho,

ndo possuindo um padrédo (Avelino, 2005).

2.3.10. Diagrama de Arvore

Oribe (2004) define que o Diagrama de Arvore é um meio para identificagdo de
problemas ou para desdobramento de tarefas e a¢Oes a partir de um objetivo. Se mostra
uma ferramenta util para definir as condutas necessarias para que a meta seja alcancada,
principalmente se tratando de assuntos de alta complexidade, que demandam maior tempo

para resolucdo (Marques; Silva, 2018).

Figura 9 - Exemplo de diagrama de arvores para desdobramento de atividades

Desenvolvimento de Novos Produtos:
- N° de Especificagfes Retrabalhadas
- N° de Especificacies com Erro

Suprimentos:
- N2 de Pares de Calgados Devolvidos

N2 de Pares - N° de Pedidos Devolvidos
de Calcados Setor de Corte:
Devolvidos/ } §
Més Vendas/Processamentos de Pedidos: - Retrabalho em Horas
- N° de Pedidos Reprocessados - Refugo em Horas
- N° de Pedidos Preenchidos com Ermo
Presponto:
- Retrabalho em Horas
M turE:
. - Refugo em Horas
- Refugo em Horas
- Retrabalho em Horas
Montagem:
—— - Refuge em Horas
. - Retrabalho em Horas
Nivel dos Macroprocessos
(Processos de Negdcio) Embal Expedicgor

L—— - Retrabalho em Horas
- Refugo em Horas

Nivel dos Microprocessos
(Atividades)

Fonte: Martins e Neto (1998)
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24. CICLOPDCA

Ishikawa (1989) afirma que o ciclo PDCA é composto por 4 etapas: planejar,

executar, checar e corrigir. Essas fases podem ser visualizadas na figura 8.

Figura 10 - Ciclo PDCA

Definir
metas

Acao
corretiva Especificar
métodos

Educar e

Verificar treinar
resultados

Executar o

trabalho

Fonte: Lobo (2020)

Na fase de Planejar, deve-se definir as metas de produtividade que deseja alcancar,
além dos métodos a serem seguidos. Na etapa de Fazer, é preciso implementar as acdes
necessarias para atingir essas metas, como treinamento de funcionarios, investimento em
equipamentos ou mudancas nos processos. Na etapa de Checar, é medida a produtividade
para verificar se as metas foram alcancadas. Por fim, na fase de Agir, a empresa deve
implementar acdes corretivas para funcionarem no proximo ciclo, se necessario (LOBO,
2020).

Existem também ferramentas de apoio para o desenvolvimento do método, como
0 brainstorming e o 5W2H. Oliveira (2014) define o Brainstorming como uma ferramenta
criada com o objetivo de gerar ideias e solucOes criativas para os problemas de uma
instituicdo. Ainda de acordo com o autor, € um procedimento em grupo em que 0S
participantes sdo livres para expressar seus pensamentos acerca de um determinado

assunto, no menor espaco de tempo possivel.
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Esse método se baseia no raciocinio de que varios individuos unidos podem gerar

mais resultados do que isoladamente. Apds a sessao, é preciso selecionar as sugestoes que

ndo se adequem ao tema proposto e elimina-las (Lobo, 2020). As etapas do Brainstorming

estdo descritas no quadro 1.

Quadro 2 - Etapas do Brainstorming

Etapas

Definicdo do problema

Fase criativa

Fase critica

Descricao
O lider/coordenador deve apresentar brevemente o assunto ou o problema
que sera abordado.

O lider/coordenador deve expressar o problema na forma de uma pergunta
iniciada por: o qué?, como? ou por qué?, dependendo do problema escolhido,
e destaca-lo em uma lousa ou flip-chart.

O objetivo € deixar os integrantes cientes sobre o que vao opinar.

O lider/coordenador deve conceder um tempo para que os integrantes
pensem sobre o assunto.

O lider/coordenador convida o time a apresentar as ideias.
Cada integrante deve colocar suas ideias verbalmente ou por escrito.
Todos devem apresentar o maior numero de ideias possivel.

A medida que os integrantes geram ideias, o lider ou outro integrante do
time anota cada uma na lousa ou flip-chart.

O time analisa as ideias, comparando-as e eliminando as que sao iguais ou
de mesmo sentido e as inadequadas, e selecionando as melhores.

Cada integrante deve esclarecer suas ideias, quando necessario.

Depois da analise das ideias geradas ¢ que se pode chegar a uma decisao bem
fundamentada para a solucao do problema.

Fonte: Lobo (2020)

Ja 0 5SW2H é uma ferramenta desenvolvida por colaboradores de uma industria

automobilistica japonesa para auxiliar na fase de planejamento do ciclo PDCA
(POLACINSKI et al., 2013). Deve ser utilizada ap6s a definicdo dos 6M no diagrama de
Ishikawa e tem como objetivo definir uma estratégia de acdo para os seguintes itens: what,
who, when, where, why, how e how much (WERKEMA, 2012).

Em portugués, os termos significam respectivamente: o qué, quem, quando, onde,

por que, como e quanto custa, e ao serem respondidas, podem dar um bom direcionamento

de acdo com um checklist contemplando atividades, prazos, responsabilidades, métodos,

custos, entre outros.
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SW2H
What 0 que O gue deveriamos fazer?
Who Quem Quem deveria fazer?
Where Onde Onde fazer?
When Quando Quando é esperado?
Why Por que Por que deve ser feita?
How Como Como fazer?
How much Quanto Quanto custa?

Fonte: Adaptado de Lobo (2020)
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3. METODOLOGIA

Neste capitulo, é apresentada a estrutura e os métodos utilizados para realizar a
pesquisa e alcancar os objetivos propostos com o intuito de que os leitores compreendam

como o estudante conduziu a pesquisa e chegou as conclusdes apresentadas.

3.1. CLASSIFICACAO DA PESQUISA

De acordo com Pereira (2016), o método cientifico constitui-se como a série
sistematica de praticas e técnicas empregadas de maneira consistente, suscetivel a ser
replicada, visando atingir um propdsito tangivel ou conceitual e compreender o processo
da investigacdo. A pesquisa qualitativa destaca as caracteristicas distintas de entidades e
processos, concentrando-se em aspectos que ndo sao expressos por meio de quantidades,
intensidades e frequéncias (Gil, 2021). Lakatos (2021) afirma que as pesquisas
quantitativas sdo caracterizadas pelas aplicacfes de técnicas estatisticas e controles de
precisdo, com o intuito de fornecer dados que possam ser utilizados na verificacdo de
hipbteses. Greene et al. (1989) definem a metodologia mista como aquela que inclui ao
menos um método quantitativo e um método qualitativo, quando nenhum deles esta
inerentemente ligado a um paradigma particular.

Considerando que o escopo da pesquisa abrange a analise de dados numéricos,
bem como a realizacdo de observacdes detalhadas, é possivel concluir que essa pesquisa
adota uma abordagem de metodologia mista. Essa escolha metodolédgica permite uma
compreensdo mais abrangente do fendbmeno em estudo, integrando tanto elementos
quantitativos quanto qualitativos para enriquecer a analise e oferecer uma perspectiva

mais completa.
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3.2.  CARACTERIZACAO DA EMPRESA

H& mais de 70 anos no mercado, a empresa estudada é uma industria do ramo
alimenticio, onde sdo produzidos cerca de 200 itens, entre cafés, derivados do milho,
batata e grdos. Sua principal fabrica fica localizada no estado da Paraiba, mas também
conta com uma unidade fabril no estado de S&o Paulo e outra sendo construida na Bahia.
Dentro da empresa, existe uma forte politica de qualidade, demonstrada através da
certificacdo da 1SO 9001, que confere a industria caracteristicas de melhoria continua,
padronizacédo e qualidade em seus processos.

No presente, a organizagdo tem mais de 1000 colaboradores, que atuam em
diversas éareas, como a producdo, distribuicdo, manutengdo, seguranca, vendas,
administrativo e informatica. O setor industrial é guiado basicamente pela producéo,
distribuicdo e manutencéo, que devem trabalhar de maneira perfeitamente integrada para
conseguir os melhores resultados.

Na féabrica estudada, os alimentos sdo produzidos primordialmente em 3 grandes
células, que alocam 24 linhas industriais, entre maquinas de processo e de
empacotamento. Os operadores dessas maquinas tém como uma de suas
responsabilidades realizar os apontamentos referentes aos dados de producéo através de
folhas de verificagdo. Eles devem reportar fatores como a quantidade produzida, paradas
durante o processo, entre outros. Esses apontamentos sdo cadastrados em um software
especifico que calcula o OEE automaticamente. As informacdes obtidas servem para a
geracgdo de um relatdrio diario com as informacdes parciais do més, além de uma reunido
semanal com a geréncia.

Além disso, a organizac¢ao possui em anexo um Centro de Distribuigdo (CD), e 0s
itens produzidos sdo transportados para la através de esteiras posicionadas por toda planta.
Essas esteiras sdo equipadas com sensores que transmitem diretamente para um software
informacdes relevantes, que devem ser digitadas pelos assistentes de processos para
reportar as paradas que ocorreram e 0S motivos.

A empresa se mostrou interessada em contribuir com o desenvolvimento do
relatorio, porem solicitou confidencialidade em algumas informacdes, além da revisao
dos levantamentos realizados para o estudo.

As atividades foram desenvolvidas dentro da producéo, no subsetor de processos,
que é composto por um Gerente de Desenvolvimento, um Analista de Processos, trés
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Assistentes de Producdo e quatro Jovens Aprendizes. Além disso, estdo sendo realizados
projetos de melhoria de processos em toda a empresa, com 0 apoio de um consultor de
processos e uma técnica de seguranca. O setor atua 24 horas por dia, divididas em 3
turnos, e cada turno é designado para um dos Assistentes de Producéo.

Devido a geracdo de relatorios didrios, ha uma urgéncia no cadastro dos dados
dentro do sistema. Por isso, os Assistentes ficam responsaveis pelos apontamentos do
turno imediatamente anterior ao que atuam. O organograma do setor esta apresentado na

Figura 11.

Figura 11 - Organograma do setor de Processos

SUPERVISORA

Fonte: Autoria prépria (2023)

As atividades do setor estdo voltadas para o controle de desempenho das maquinas
de processo e empacotamento da empresa. Os assistentes e aprendizes realizam o registro
dos formulérios de producdo dentro de um sistema que calcula o0 OEE. Apos isso, 0
analista concentra todas as informacOes e realiza uma apresentacdo semanal para a
geréncia da fabrica, apontando os dados referentes a cada linha e as causas das maiores

paradas.
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Inicialmente, foi realizado um estudo bibliogréafico através de plataformas como

0 Google Académico e bibliotecas virtuais. Foram abordados conceitos referentes a

gestdo da qualidade, incluindo suas principais ferramentas, além dos indicadores de

desempenho utilizados e suas fun¢des no apoio a melhoria continua. Foi um periodo

bastante proveitoso para revisao das ideias e embasamento do trabalho. Em conjunto com

outros colaboradores e consultores, foi possivel delimitar e desenvolver as etapas, assim

como os métodos que foram utilizados para a obtencao dos resultados.

Dessa maneira, 0 projeto seguiu a estrutura de um ciclo PDCA, com as etapas de

planejamento, producéo, checagem e acédo, de acordo com o quadro 4.

Quadro 4 - Etapas do projeto

PDCA

Etapas

Método Utilizados

Produto

Plan

Identificagdo do problema

Brainstorming

Coleta de dados

Delimitagdo do tema e
definigdo da problematica

Levantamento de possiveis causas

Grafico de Pareto

Falhas mais significativas

Ishikawa

Causas-raiz do problema

Diagndstico

Brainstorming

Matriz GUT

Priorizagdo nas causas que
devem ser tratadas

Plano de Agdo

SW2H

Identificagdo das atividades a
serem realizadas

Diagrama de Gantt

Cronograma do projeto

Planejamento do treinamento

Brainstorming

Contetdo do treinamento

PDPC

Estrutura do treinamento

Desenvolvimento do treinamento

Apresentacdo das instrugdes

Operador treinado

Instrugdes aos supervisores

Didlogo

Supervisor orientado

Check

Monitoramento dos dados

Indicador de atividade (KAI)

Eficdcia do treinamento

Action

Validag3o do processo

Indicador de atividade (KAI)

Eficdcia do plano de agdo

Padronizagido do processo

Diagrama de Arvore

Padronizagao do plano de agéo

Fluxograma

Padronizacio do treinamento

Melhorias no insucesso

Anilise dos dados

Melhorias para o préximo ciclo

Fonte: Autoria propria (2024)
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a) Planejamento: Inicialmente, foi feita uma reunido entre o assistente de
producéo, um aprendiz e o consultor de processos. O assistente possui 3 anos de empresa
e é estudante de Engenharia de Producdo. O aprendiz trabalha h4 10 meses e estuda
Quimica Industrial, enquanto o consultor esta na empresa ha 6 meses e € formado em
Engenharia Quimica. Neste encontro, o proposito foi delinear claramente o foco do
projeto. Além disso, também foram feitas conversas com supervisores para captacdo de
insights de pessoas que vivenciam o exercicio com frequéncia diaria. Os supervisores
envolvidos tem formacdo em Administracao.

A principio foi pensada em uma atuacdo no setor da Granola, pelo fato de que é
uma secdo relativamente nova e sem muitos processos estruturados, que participam
constantemente de treinamentos. A partir disso, foram realizadas coletas de informacdes
referentes ao turno da manha para embasar a necessidade de melhoria. Entretanto, no
inicio da captacdo de dados, foi constatado que a qualidade das informacdes esta
vinculada diretamente ao colaborador especifico, ou seja, 0 desempenho varia de acordo
com o profissional designado para a atividade.

Com isso, foi realizada uma mudanca para estudar a performance individual e foi
selecionado o operador que apresentou o menor indice de formularios conformes. O
formulario analisado é um documento oficial da empresa e envolve os dados de paradas
de maquina, producéo e desperdicio. E feita a utilizacdo de um documento por maquina,
entdo a depender da quantidade de empacotadoras em funcionamento, o nimero de folhas
se alterara, estando sob responsabilidade do mesmo colaborador.

Dessa forma, a coleta foi direcionada exclusivamente ao colaborador indicado. A
partir dessas informac@es, realizou-se uma analise detalhada utilizando grafico de
controle, grafico de pizza, grafico de Pareto, diagrama de Ishikawa e matriz GUT. Com
base nessa avaliagéo, foi elaborado um plano de acdo empregando o 5W2H. Por fim, o
treinamento foi desenvolvido considerando a teoria e procedimentos praticos

relacionados ao indicador.

b) Producéo: A capacitacdo foi realizada em forma de reunido, seguindo a
estrutura do PDPC e com o auxilio de um software de edi¢do de apresentacdes, contendo
fotos de possiveis erros e exemplos de formularios conformes. Imediatamente apds a
concretizacdo do treinamento, foi realizada uma conversa com o supervisor da linha,

repassando 0s pontos criticos encontrados durante o periodo de coleta de dados,
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orientando que ele acompanhe de perto o preenchimento das folhas de verificacdo e que

guiem os operadores para ddvidas que possam surgir.

c) Checagem: Com o intuito de avaliar os resultados das a¢6es tomadas, foi
realizada uma verificacao nos formularios preenchidos pelo operador em um periodo de
3 semanas. Para isso, verificou-se o indice de conformidades atraveés do KAI para
observar o desempenho através do tempo. Ao final, obteve-se o valor da eficécia do plano

de acdo no prazo mencionado.

d) Acdao: Para assegurar a consisténcia, padronizacdo e facilitar a replicacao
do projeto, foi elaborada uma diretriz de aplicabilidade através de um diagrama de arvore,
que detalha o passo a passo para a execucdo do plano de acdo. Além disso, foi
desenvolvido um fluxograma englobando as etapas essenciais para a implementacdo do
treinamento. Também foram incluidas propostas de melhorias para serem abordadas no
préximo ciclo do PDCA.
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4. RESULTADOS

Este capitulo tem como objetivo apresentar o produto da pesquisa seguindo a
delimitacdo proposta nos capitulos anteriores, interpretando os dados, expondo as
propostas de melhoria e seus resultados.

4.1. PLAN

Para a etapa de planejamento, conforme descrito no item 3.3, foi elaborado um

diagrama de Gantt para ilustrar o avanco das etapas do trabalho.

Figura 12 - Gréfico de Gantt do projeto

Janeiro Fevereiro Margo Abril
1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1

Fase Tarefas

Reconhecimento da linha

Conversa com operador
P Coleta de dados (KAI)
Analise dos dados

Desenvolvimento do plano de agdo

Desenvolvimento das melhorias

Aplicagdo das melhorias

o Acompanhamento pelo KAI

Agdes corretivas no insucesso
Padronizacdo do sucesso

Fonte: Autoria propria (2024)

As atividades foram distribuidas ao longo das semanas entre janeiro e abril de
2024. Apesar de algumas tarefas terem sido executadas simultaneamente, foram
reservados dois periodos especificos exclusivos para a coleta de informagdes sobre o
desempenho, antes e depois das acGes implementadas. Essa anélise comparativa dos
indices de conformidade foi crucial para o desenvolvimento eficaz do trabalho. Apenas
apos a verificagdo foi possivel validar e padronizar as acdes.

Primeiramente, foi feito um reconhecimento da linha, observando e conversando
com os funcionarios para melhor compreensdo do seu funcionamento, incluindo a

quantidade de méaquinas e condic¢des de operacéo.
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O ponto observado de inicio foram as responsabilidades que o operador da

maquina possui , tendo em vista que ele realiza os apontamentos de produgdo no

formulario. Esta descrito de acordo com o Quadro 5.

Quadro 5 - Responsabilidades do operador da maquina

Responsabilidade

Descrigdo

Setup

Realizar os procedimentos necessarios para que ocorra a
troca de produto no equipamento

Acompanhamento do processo

Acomapanhar e controlar o processo produtivo e realizar
ajustes nos parametros quando necessario

Limpeza

Manter o ambiente limpo, coletando eventuais residuos
de produtos ou embalagem

Troca de filme

Realizar a troca das bobinas de embalagem da
empacotadora e enfardadeira

Preenchimento dos formularios

Realizar os apontamentos de producdo no periodo em
que operar a maquina

Monitorar a qualidade

Inspegdes no produto e nas embalagens para verificar a
conformidade

Fonte: Autoria propria (2024)

O operador estudado atua em duas diferentes linhas, que possuem 2 ou 3 maquinas

em funcionamento, dependendo da demanda. Dessa maneira, ele necessita repetir os

processos citados para as diferentes empacotadoras.

Com auxilio do indicador KAI, verificou-se que o colaborador possui uma alta

taxa de folhas de verificacdo com ndo conformidades. Cerca de 59% dos formularios

analisados no periodo de 01/01/2024 a 19/02/2024 estdo registrados com alguma falha no

processo de apontamento, consequentemente prejudicando a qualidade final das

informacdes. A evolucédo do indicador ao longo do periodo estudado foi demonstrada no

gréfico de controle a seguir.
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Figura 13 - Grafico de controle de formularios conformes
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Fonte: Autoria prépria (2024)

E notdrio que na primeira metade do més houve um alto indice de erros. Até o dia
15, ndo havia nenhum formulario preenchido corretamente. E importante salientar que
dependendo da demanda diéria, sera preciso utilizar um diferente nimero de formularios,
0 que pode influenciar no nimero de falhas durante o dia. Pode-se perceber que apenas 8
dos 26 dias em que o funcionario atuou no decorrer do periodo verificado.

Os dados obtidos nesse recorte de tempo serviram como base para sustentar o
estudo e efetuar uma analise com o intuito de compreender mais a fundo a problematica,
além de transforméa-los em apoio para as solugdes propostas. Além de evidenciar a
frequéncia dessas falhas nos apontamentos, o levantamento também serviu para mostrar
detalhadamente os fatores que mais afetam o OEE, que sdo: falta de producdo, falta de
paradas e falta de desperdicio. Além disso, foram registradas falhas que ndo afetam o
valor do OEE diretamente, mas podem influenciar na analise futura, como a falta de

detalhamento, parada sem descri¢éo e outros itens que devem ser preenchidos na folha.
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e Falta de Producdo: sem registro da producdo da maquina no periodo;

e Tempo de parada: faltando a duragéo de alguma parada;

e Falta de desperdicio: quantidade de residuos que a maquina gerou ndo
informado;

e Falha de descricdo: parada de maquina descrita incorretamente;

e Falta de paradas: faltando o preenchimento do motivo da parada;

e OQutros: falta de data, produto, responsavel e outros campos necessarios.

Dessa maneira, foi desenvolvida uma planilha com o intuito de registrar as falhas
localizadas, conforme demonstrado no Quadro 6. Para uma analise mais detalhada, a
planilha solicitava algumas informac6es importantes no momento do apontamento, como
a data em que ocorreu, o turno, a maquina e a falha em questéo, além de um campo para
incluir observacdes caso necessario. As falhas mais comuns foram detalhadas na figura

14, que posicionou todos os equivocos coletados de acordo com a sua frequéncia.

Quadro 6 - Roteiro da coleta de dados

Coleta de dados de falhas nos formularios

MNuamero da Linha em que
N2 de anilise _ Linha 5 Problema Qual foi a falha detectada?
falha analisada ocorreu a falha
Data em que .. Maguina em gue - Observagio necessaria para o
SiEmnils ocorreu a falha Maquina ocorreu a falha ST entendimento da falha

Fonte: Autoria propria (2024)
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Figura 14 - Tipos de falhas mais comuns

2%

30%

53%

= Falta de producdo = Falta de desperdicio = Falha de descricdo = Outros

Fonte: Autoria propria (2024)

Observa-se que a questdo da reducdo de desperdicio obteve destaque,
representando 53% das observacbes. A falta de eficiéncia na producdo também se
evidenciou, correspondendo a 30% dos registros. A imprecisdo nessas duas areas impacta
diretamente no resultado do indicador, demandando corre¢des imediatas no processo.
Adicionalmente, 14% das falhas foram atribuidas a falta de detalhamento na descricao
das paradas. Por fim, 2% das anota¢fes sdo associadas a campos vazios, seja para
identificacdo da maquina, produto ou responsavel. Ndo foram notadas ocorréncias
referentes ao tempo de parada ou a falta de descricéo.

Para a complementacdo desse processo, € importante realizar uma cuidadosa
priorizacdo das falhas identificadas. Essa etapa é fundamental para estabelecer uma
ordem de resolucdo que permita a execucdo de solugdes mais direcionadas e eficazes.
Nesse contexto, a aplicacdo do conceito de Grafico de Pareto se revela altamente
pertinente e foi desenvolvida de acordo com a Figura 15.
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Figura 15 - Gréfico de Pareto da amostra
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Fonte: Autoria propria (2024)

O Grafico de Pareto, fundamentado no principio 80/20, evidencia que, em muitos
contextos, cerca de 80% dos resultados sdo decorrentes de 20% das causas. Em outras
palavras, had um pequeno conjunto de falhas que desempenham um papel
desproporcionalmente significativo, sendo essencial concentrar uma atengdo mais intensa
nelas durante a elaboracdo da solugéo.

Dessa maneira, ao observar o grafico, percebe-se que 0s itens mais criticos sdo a
falta de desperdicio e a falta de produgdo, que concentram cerca de 80% das falhas
registradas no periodo. Essas falhas representam uma grande parcela dos problemas e
consequentemente geram impactos substanciais no desempenho do processo,
demandando abordagens especificas e prioritarias para sua resolucao.

Dando continuidade ao estudo, foi desenvolvido um diagrama de Ishikawa com o
objetivo de listar e melhor entender as possiveis causas para os erros nos formularios. As
razbes para o problema foram divididas em 6 categorias: matéria-prima, métodos,
medidas, mdo de obra, meio ambiente € maquinas, conforme pode ser visualizado na

Figura 16.
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Figura 16 - Diagrama de Ishikawa
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Fonte: Autoria prépria (2024)
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Apds identificar uma gama de possiveis causas para 0s erros nos formularios,

realizou-se uma selecdo das principais mediante didlogos com outros assistentes e

aprendizes. A decisao foi fundamentada em fatores que mais afetam o desempenho do

operador de acordo com a experiéncia e visdo de diferentes profissionais.

Os motivos eleitos como os mais importantes foram o treinamento deficiente, a

falta de compreensdo das consequéncias do preenchimento incorreto das folhas de

verificacdo e a falta de supervisdo. Dessa maneira, foi feita uma matriz GUT para

classificar as causas de acordo com a sua priorizagdo. A matriz esta descrita de acordo

com a tabela 2.

Tabela 2 - Matriz GUT

Problema G U T Total
Treinamento deficiente 4 4 4 64
Falta de compreensdo 3 3 4 36
Falta de supervisdo 5 4 2 40

Fonte: Autoria propria (2024)
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Atualmente na empresa, em geral, os operadores sdo auxiliares de producéo que
foram efetivados. A partir do momento da efetivacédo, eles passam cerca de um més
acompanhando as atividades ao lado de um operador experiente. Nesse momento s&o
repassadas todas as responsabilidades e os modos de operacdo, inclusive o de
preenchimento dos formularios. Nesse aspecto, é valido avaliar a eficiéncia do método,
tendo em vista a constancia das falhas, e assim tornar possivel o desenvolvimento de uma
proposta viavel e efetiva.

Com as informacdes das falhas mais comuns e as causas mais importantes, foi
possivel desenvolver uma proposta de solucdo de melhoria para o processo de
preenchimento das informagdes.

Primeiramente, € importante destacar que um dos principais desafios no
desenvolvimento da solucdo reside na necessidade de impactar o processo produtivo da
industria 0 minimo possivel. A solucdo deve ser eficiente ao mesmo tempo em que
proporciona informagdes de qualidade.

O treinamento deficiente surgiu como o principal ponto de preocupagéo
identificado no Diagrama de Ishikawa. Portanto, € essencial conceber uma solucdo que
aprimore a capacitacdo dos operadores e contemple todos os fatores necessarios para o
bom desempenho da funcdo. Apesar do treinamento possibilitar um maior entendimento
do processo, ainda é possivel que ocorram erros devido a outros fatores, como sobrecarga
ou distracdo. Para evitar que isso aconteca, sera realizada uma nova orientacdo aos
supervisores para que facam a inspecao diaria das folhas de verificacdo, dando o feedback
de maneira instantdnea com o intuito de que os dados nunca percam qualidade. Por fim,
também é crucial que seja realizado um monitoramento constante do KAI dos
formularios, visando o acompanhamento do indice ao longo do tempo.

Dessa forma, foi estruturado um plano de acdo conforme a ferramenta 5W2H, e

esta descrito no Quadro 7.



Quadro 7 - Plano de acdo para melhorias
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0QUE QUEM ONDE POR QUE QUANDO CcoMO QUANTO
Aumentar a
. i compreensdo sobre o ; . Treinamento
Treinar operador |Equipe de Processos | Granola/Extrusados | . Até Abril de 2024 o RS0
indicador e ratificar especifico
procedimentos
. " i Inspecdo didria e Conversas sobre a
Orientagao aos Assistente de o ; . i
i Granola/Extrusados | direcionamentoaos | Até Abril de 2024 | necessidade das RS0
supervisores Processos . .
operadores instrugdes
Monitorar a evolugdo
do indice de i
Acompanhamento ) . A partir de Margo Software de
Equipe de Processos | Granola/Extrusados formularios i L RS0
peloKAI ) de 2024 planilha eletrdnica
preenchidos
corretamente

Fonte: Autoria prépria (2024)

Com a caracterizacao do plano de acdo, € plausivel iniciar o desenvolvimento do

treinamento e aplicacdo das orientacGes, além do acompanhamento do indice de

atividades dos formularios.
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4.1.1. Planejamento do treinamento

A partir de todas as informagdes coletadas, foi possivel iniciar o desenvolvimento
de uma capacitacéo para o operador com atencao nas partes pratica e tedrica, com o intuito
de padronizar, aumentar o indice de conformidade dos formularios e consequentemente
a qualidade dos dados. Primeiramente, foi criada uma ementa contando os objetivos e

contelido do treinamento.

° Objetivo Geral: Aumento da eficacia na coleta de dados do OEE;

Para alcancar este proposito, € necessario que se cumpram dois objetivos

especificos:
° Objetivo 1: Aumento da compreensao sobre a importancia do indicador;
) Objetivo 2: Definicéo dos procedimentos de coleta de informacdes.

Em seguida, foram definidos os pontos de contetido que serdo abordados durante
a qualificacdo, que foram separadas em frentes tedricas e praticas:

A teoria abrange fundamentalmente o conceito do OEE, e a maneira como ele é
calculado e utilizado dentro da empresa. Ja a préatica diz respeito ao procedimento correto
de coleta de cada informacdo, desde 0 momento da coleta até o preenchimento. Além
disso, também sera feita uma demonstracdo com uma folha de verificacdo apontada
corretamente.

Foi delineado que apenas o operador estudado participaria, a principio. A pratica
seria realizada em um Unico encontro por meio de uma apresentacdo contendo slides
(Apéndice 1) sobre o contetdo. Além disso, com o intuito de ndo interferir no
planejamento de producdo da industria, o treinamento foi realizado durante o Dialogo
Semanal de Seguranca (DSS), que € um tempo reservado semanalmente para o

treinamento de seguranc¢a com os colaboradores.
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42. DO

Esta etapa teve como objetivo desenvolver o exercicio de treinamento para 0s
operadores, visando esquematizar a atividade que serd aplicada aos colaboradores
envolvidos. Além disso, também foi realizada a orientacdo ao supervisor da linha e o
inicio do acompanhamento do KAI dos formularios.

A estrutura do treinamento pode ser melhor visualizada de acordo com o quadro
8, que segue um modelo de Diagrama de Processo Decisorio com colunas de objetivos,

plano otimista, riscos, acdes preventivas, acdes corretivas e responsaveis.

e Objetivos: objetivos especificos do treinamento;

e Plano otimista: conhecimento esperado que o operador adquira ao fim da pratica;

e Riscos: riscos da ndo compreensdo dos conhecimentos por parte do operador ou
problemas que podem surgir que dificultem o atingimento do objetivo;

e AclOes preventivas: medidas aplicadas previamente através do treinamento,
visando prevenir 0s riscos;

e Acdes corretivas: medidas que devem ser tomadas para prejudicar o minimo
possivel o impacto do risco no alcance do objetivo;

e Responsaveis: colaborador ou equipe responsavel pela aplicacdo das acgdes

corretivas.
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Quadro 8 - PDPC do treinamento

Objetivos Plano otimista Riscos Agdes Preventivas Agdes Corretivas Responsdvel

_ I Definir objetivos e metas especificas para . L
Baixa utilizac8o de recursos Geréncia e supervisdo

maior clareza do processo

~ B Apresentar os conceitos, objetivos e .
Compreender o conceito do OEE Desmotivacdo . _ Dar feedbacks constantes Supervisdo
parametros importantes do OEE

Menitorar diariamente as folhas de

Perda de oportunidade de melhoria o Acsistentes e supervisdo
Aumentar da compreensdo da verificacdo
importéncia do indicador Dificuldade na identificacdo de métricas Disponibilizar material didatico sobre o
Setor de Processos
relevantes - - OEE
Relacionar os parametros com o
Entender como € utilizado e Incapacidade de interpretar os trabalho pratico do operador, Disponibilizar material didatico sobre o
- I Setor de Processos
calculado na empresa resultados ilustrando sua participacdo no OEE
processo

. Comunicar claramente metas e e
Falta de colaboracdo R - Supervisdo
necessidades para a operacao

L Monitorar diariamente as folhas de . .
Cadastro na maquina errada . . Assistentes e supervisao
verificacdo

Aprimorar a qualidade da coleta de Orientar sohre os campos referentes a

= - o . Menitorar diariamente as folhas de
dados de identificacdo para a folha Cadastro no produto errado identificacéo, sua importéncia para o Assistentes e PCP

verificagdo

de verificacdo processo e exemplos praticos
Maonitarar diariamente as folhas de . .
Cadastro na data errada L Assistentes e supervisdo
verificagdo
Paradas em branco Preencher paradas pendentes Supervisdo e operacdo
Aprimorar a qualidade da coleta de Orientar sobre os campos referentes as
dados de paradas de maquina para | Paradas com baixo nivel de informacdo | paradas de maquina, sua importancia Consultar os operadores/supervisores Assistentes
Elucidar os procedimentos de a folha de verificacdo para o processo e exemplos praticos
coleta de informacdes Horarios de paradas ) _
. ) ) Consultar os operadores/supervisores Assistentes
imprecisosfincompletos
Aprimorar a qualidade da coleta de Formulario sem produgdo Orientar sobre o campo de producgo, Calcular através do formulario de lotes Assistentes
dados de producdo para a felha de sua importancia para o processo e
verificacso Producdo imprecisa exemplos praticos Werificar com o PCP Accistentes
3 . i Instruir a definic3o de residuos, o Revisar procedimentos de pesagem de Setor de Processos e
Aprimorar a qualidade da coleta de | Quantidade de desperdicio imprecisa ¢ L .
procedimento de pesagem, sua desperdicio supervisao

dados de desperdicic para a folha d

verificagdo - importancia para o processc e Entrar em contato imediatamente com o s
Grigem errada (farelo, embalagem) exemplos préaticos g el Supervisdo
operador respensavel

Fonte: Autoria propria (2024)
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Ao iniciar o treinamento, verificou-se que o operador tinha conhecimento limitado
sobre o indicador OEE. Embora ele tenha mencionado ter recebido instrugdes anteriores
sobre o assunto, ndo foi capaz de detalhar os parametros do OEE nem explicar a propria
influéncia no desempenho operacional. Dessa maneira, foi identificada a necessidade de
realizar a capacitacdo de maneira mais didatica, abordando com maior foco a parte
tedrica, mas sempre relacionando com a pratica. A reunido foi realizada no dia 04/03/2024
e durou cerca de 20 minutos.

Apds a conclusdo, foi realizada uma conversa com o supervisor da linha,
transferindo informacg6es captadas durante a obtencdo dos dados. Foi repassado que um
dos problemas apontados como mais graves € da falta de supervisao, que foi considerada
ineficiente no sentido de cobranga. Foi solicitado a execucdo de uma revisdo diaria nos
formulérios da linha para identificacdo de falhas e resolucdo imediata.

Por fim, o assistente de processos iniciou a verificacdo constante do KA,
registrando todas as folhas e indicando as ndo conformidades através de um software de
planilhas eletronicas. A finalidade é monitorar o rendimento da operacdo para validar e

investigar a necessidade de melhorias.
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43. CHECK

A coleta de dados foi realizada novamente com auxilio do KAI e em seguida as
informacdes foram analisadas para que fosse possivel avaliar a eficacia do plano de acéo
e também possiveis pontos de melhorias adquiridos no processo. E uma parte fundamental
para a conclusédo do estudo pois oportuniza a obtencéo de insights a partir de informacdes
reais, que serdo muito importantes para a resolucao do trabalho.

No total, foram captados mais 23 formularios em um periodo de 19 dias, todos
sob a responsabilidade do operador estudado. Com as informagdes ao longo do tempo,
foi possivel dar continuidade ao grafico de linhas da amostra inicial, complementando
com o periodo pos treinamento para visualizar melhor a evolucdo do KAI no periodo,

conforme a Figura 17.

Figura 17 - Gréfico de controle final
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Fonte: Autoria propria (2024)

Foi evidenciada a data exata em que o plano de agdo foi posto em prética, e é
possivel perceber um aumento constante do KAI, que saiu de 40,7% para 53,2% no
intervalo examinado. Averiguando os intervalos independentemente, a crescente fica

ainda mais evidente, conforme demonstrado nas figuras 18 e 19.



59,3%

Figura 18 - KAI antes das ac0es

= Conforme = Nio conforme

Fonte: Autoria propria (2024)

Figura 19 - KAI depois das a¢des
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40,7%
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Foram encontradas apenas 4 falhas ap6s o periodo de testes, representando 17,4%
dos formularios analisados, contrastando com o0s 59,3% obtidos no espaco de tempo
anterior. Todas as ndo conformidades detectadas estdo relacionadas com a falta do valor
de desperdicio das maquinas, conforme o histograma da figura 20.

Figura 20 — Gréfico de barras comparando motivos
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Fonte: Autoria propria (2024)

A fase de verificacdo revelou uma tendéncia positiva, de maneira geral, em relacéo
aos resultados das acdes implementadas. No entanto, esse panorama nao esta isento de
falhas, as quais requerem uma investigacdo aprofundada para uma compreensdo completa
do contexto e das razfes subjacentes. A analise cuidadosa desses erros é essencial para
identificar areas de melhoria e implementar correc6es eficazes no proximo ciclo.

Nota-se que foram identificadas falhas de apenas uma natureza, entéo € importante
que se estabeleca novamente comunicacdo direta com as partes envolvidas no processo,
a fim de compreender as dificuldades enfrentadas no gerenciamento dos residuos. Este

passo sera abordado na etapa de agéo.
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44. ACTION

Foi executada a etapa de acdo do PDCA com a finalidade de consolidar e
padronizar o projeto, desenvolvendo uma diretriz de aplicabilidade para que outros
colaboradores do setor de processos também possam replicar em diferentes linhas,
conforme a necessidade. Além disso, foram propostas algumas melhorias em pontos que

devem ser revistos no préximo giro do ciclo.

4.4.1. Diretriz de Aplicabilidade

Como projeto piloto, o trabalho foi desenvolvido em apenas uma linha de
producdo, com um operador especifico encarregado da execucdo. No entanto, apos
avaliacdo dos resultados extremamente positivos obtidos no cenario inicial, surge a
possibilidade de estender essas praticas e a¢cdes para outros operadores com complicagdes
semelhantes. Ao expandir a aplicacdo das diretrizes para um grupo mais amplo, a
organizacdo pode potencializar os beneficios observados, promovendo uma melhoria
continua e abrangente. Pensando nisso, foi criado um diagrama de aplicabilidade, em
formato de arvore, apresentando 0 passo a passo de atividades que deve ser seguido para
que se torne possivel a replicacdo dos resultados em outras linhas de producéo da fabrica.

O diagrama esta exposto na Figura 21.



Figura 21 - Diagrama de arvore para aplicabilidade do plano de acao

Legenda do diagrama
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Fonte: Autoria propria (2024)
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A partir da necessidade de melhorar a qualidade dos dados para o OEE, foi
definido o parametro de processo que deve ser acompanhado como a redugdo de nédo
conformidades nas folhas de verificacdo. Apos isso, as atividades foram divididas em dois
ramos: capacitacdo e fiscalizacdo, sendo destrinchadas na sequéncia. Por fim, foram
estabelecidos os objetivos de cada tarefa, que se alcancados, podem contribuir para o
atendimento da necessidade definida inicialmente.

Também foi desenvolvido um fluxograma com o intuito de padronizar a aplicacdo

do treinamento, conforme a figura 22.

Figura 22 - Fluxograma do processo de treinamento
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Foi determinado em conversa com o consultor que o indice de conformidade
deveria ser mantido em 100% para garantir a eficiéncia operacional. Diante disso, foi
estabelecido um processo para lidar com os colaboradores que ndo atingirem esse padréo.
A primeira etapa € avaliar o conhecimento do operador em relagdo ao OEE. Caso ele
consiga demonstrar compreensdo dos conceitos e parametros envolvidos, a capacitacdo
pode se concentrar na execuc¢do dos procedimentos. No entanto, caso haja algum tipo de
dificuldade, sera necessario abordar também a fundamentacéo tedrica.

Para a opcdo que aborda os conceitos e procedimentos, € fundamental que se inicie
explicando sobre cada parametro do indicador (desempenho, qualidade e disponibilidade)
e relaciona-los com as metodologias que eles devem seguir na rotina de trabalho, além da
elucidacao da maneira que €é calculado e utilizado na empresa, de acordo com os objetivos
1 e 2 do plano de treinamento.

No caso de o operador apresentar dominio sobre os contedos teéricos, deve-se
relembrar as ideias, porém com foco na execucdo das técnicas de captacdo de dados de
identificacdo, paradas, producdo e desperdicio, conforme o objetivo 2 do plano de
treinamento.

Apds a conclusdo da capacitacdo, € essencial monitorar o desempenho do
operador pelo periodo de duas semanas com a finalidade de avaliar os efeitos da pratica.
Durante esse periodo, 0 KAI do operador deve ser avaliado, fornecendo feedbacks diarios
sobre 0 seu desempenho. Isso permite identificar qualquer deficiéncia no aprendizado
dele antes que se chegue a uma avaliacdo final.

Por fim, este indice evidenciard qualquer imperfeicdo que o colaborador
apresente. Se for constatado que o treinamento inicial ndo foi eficaz, é possivel realizar
sessOes adicionais para garantir uma compreensdo mais sOlida dos conceitos e
procedimentos. Esse ciclo de avaliagdo continua € importante para garantir que 0s

colaboradores alcancem o padréo desejado e contribuam para o objetivo do projeto.
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4.4.2. Ac0es corretivas e propostas de melhorias

Durante a fase de verificacdo, os dados revelaram um progresso promissor, evidenciado
pelo aumento constante do indice do KAI. Apesar do crescimento sugerir uma melhoria
continua e consistente, foram observadas algumas falhas envolvendo as informag6es no campo
de desperdicio. Verificou-se que nos dias em gue se trabalhava com mais de uma empacotadora
na linha, os valores de residuos eram colocados apenas em uma das folhas, com o desperdicio
que deveria ser atribuido também as outras maquinas. Em conversa posterior com o operador,
foi demonstrado por ele que no modelo atual, seria impossivel definir com preciséo a quantidade
que cada empacotadora desperdica, pelo fato de que o produto se espalha por toda a linha,
dificultando a identificacdo da sua origem. Dessa maneira, € importante que se desenvolva um
método ou uma métrica para distribuir esse desperdicio de maneira mais assertiva, visto que as
maquinas possuem desempenhos diferentes e é praticamente impossivel que produzam a
mesma quantidade de produto ndo conforme.

Apesar da necessidade evidente de se realizar o estudo novamente para o proximo ciclo
de melhoria, foram propostas algumas solu¢fes que podem ser implementadas de imediato a
fim de minimizar o prejuizo causado pela imprecisdo dos dados. E sugerido que se adotem
abordagens estratégicas na linha, como a instalacdo de balancas préximas as maquinas,
possibilitando que o operador realize a pesagem assim que ocorre a perda. Além disso, podem
ser criadas orientagdes com relacdo ao desperdicio oriundo dos pacotes ja selados. Essas
embalagens tém sua origem evidenciada através do datador de cada empacotadora, entdo na
necessidade de descartar esse produto, o operador pode verificar sua fonte e direcionar para a
maquina especifica que produziu o pacote.

Por fim, analisando os resultados do treinamento, torna-se valido recomendar que ele se
torne um componente obrigatdrio para os colaboradores que exercam a funcdo de operador na
fabrica, facilitando a coleta de dados, o trabalho do setor de processos e a qualidade dos dados

devolvidos para a geréncia.
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5. CONCLUSAO

A partir do processo de pesquisa da fundamentacgéo tedrica relacionada com a Gestéo
da Qualidade, indicadores de desempenho como o OEE e o KAI e ferramentas da qualidade,
tais como a folha de verificagéo, cartas de controle, fluxograma, diagrama de Ishikawa e
diagrama de Pareto, além do ciclo PDCA, diagrama de Gantt, matriz GUT, PDPC e diagrama
de arvores, foi possivel adquirir conhecimentos aprofundados e relevantes que solidificam e
enriquecem o entendimento pratico do tema em questdo. Esses insights foram essenciais para
orientar e aprimorar as abordagens metodoldgicas.

A pesquisa tem como objetivo geral analisar, compreender e desenvolver pontos de
melhorias no processo de geracdo de dados do OEE, em uma industria de alimentos. Para isso,
foram investigados os problemas e causas raizes com o intuito de gerar ideias e solucdes a serem
implementadas, otimizadas e analisadas.

Com a aplicacdo do PDCA, foi possivel estudar, implementar e avaliar de maneira
sistematica os resultados do projeto. Foram utilizadas as ferramentas da qualidade citadas
anteriormente em todas as etapas do ciclo para a obtencdo de um resultado satisfatorio.

Como observado no capitulo 4, os efeitos das acdes foram bons, com uma melhora de
41,9% do KAI entre o periodo anterior e posterior as acdes. E com isso, foram utilizadas
ferramentas para padronizar a operacdo, construindo um diagrama de arvores para destrinchar
0 plano de acéo e um fluxograma para direcionar o treinamento, que foi estruturado com base
em um PDPC.

Visando a melhoria continua do processo, é importante que se gire novamente o ciclo
para sanar as falhas com relagdo ao valor de desperdicio, que diminuiram, mas persistiram sobre
a condicdo de varias maquinas produzirem ao mesmo tempo. Para diminuir os prejuizos, foram
propostas algumas agdes enquanto o projeto néo reinicia, que envolve a instalacdo de novas
balancas e selecéo de pacotes.

Ciente da necessidade, o setor de Processos ja esta se iniciando a estruturacdo de um
treinamento para ser aplicado durante a integracdo de novos funcionarios, que tambeém pode se
estender para colaboradores mais antigos. Além das outras atribuicdes do setor, a ideia é que
seja repassada de maneira formal e direta as informagdes necessarias para que o operador de
maquina seja capaz de coletar os dados com precisdo, conforme o treinamento aplicado neste

projeto.
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Apesar da empresa ter oferecido liberdade para o desenvolvimento, foi sentida certa
dificuldade com relacéo a falta de suporte em alguns momentos. Principalmente no inicio do
trabalho, foi custoso para estabelecer uma relacéo de confiangca com alguns funcionarios devido
a falhas na comunicacéo entre processos, supervisdo e operacao.

Finalmente, considerando os resultados obtidos, é valido aplicar o mesmo formato para
abordar e solucionar problemas nas diversas esferas da industria, incluindo outros setores. A
eficacia demonstrada pelo método utilizado sugere que ele pode ser adaptado e implementado

de forma ampla, promovendo melhorias consistentes e sustentaveis em diferentes contextos.
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APENDICE I - Slides apresentados para o operador

Orientacdes sobre o
OEE para operadores

" OBJETIVOS

¢ Aumento da eficacia na coleta de dados do OEE;

* Aumento da compreensio sobre a importancia do indicador.
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CONTEUDOS

1- Teoria
w - Conceitodo OEE;
- Utilidade para a empresa;

- Como é calculadona empresa.

2- Pratica

- Procedimento dos apontamentos de identificagéo;
- Procedimento de apontamento das paradas;

- Procedimento de apontamento da produgéo;

- Procedimento de apontamento do desperdicio;

- Exemplo de formulério bem preenchido.

Conceitodo OEE

O que vocé
entende do OEE?

* Defini¢do
}'V - OEE: Eficiéncia Global do Equipamento;

- Objetivos do OEE: monitorar a eficécia do processo;

- Parametros importantes: disponibilidade, desempenho e qualidade.

OEE Perfeito OEE World Class OFE Tipico OEE Baixo
100% 85% 60% 40%

* Para a empresa

- Suporte na melhoria continua;
- Identificagdo de pontos criticos;
- Monitoramento dos processos.
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Como é calculado

* Parametros importantes
- Disponibilidade: relagdo entre tempo total disponivel e tempo de produgdo.
- Desempenho: relagdo entre capacidade produtiva e produgdo real.

- Qualidade: relagdo entre produgdo total e produgdo conforme.

_ Disponibilidade X Desempenho X Qualidade

GER 10000

Como o operador influencia nisso?

* Dadosde identificagdo
* Paradas de maquina

¢ Produgdo

* Desperdicio

Através dos
formularios

Dados de identificacao

Turno Seu nome Maéquina

} }

Em caso de produtos diferentes
Produto e gramatura

Importante para alocar as
informagdes corretamente
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Paradas de maquina

Motivo das paradas

/a

Hordrio inicial Hordrio final da

da parada parada

Descricdo das paradas com o
maior nivel de detalhamento
possivel

Producao

/4

Produgdo total em pacotes J \_ Produgdo total em quilos

<
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Desperdicio

Desperdicio em Kg Colaborador responsavel

Natureza do desperdicio Motivo da avaria

Exemplo de formuldrio bem preenchido




Exemplo de formuladrio bem preenchido
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