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IMPACTO POTENCIAL DESTA PESQUISA

Esta pesquisa tem como impacto esperado oferecer base de pesquisa aos académicos e
empresas, nos temas de padronizacdo dos processos produtivos, baseado nas experiéncias dos
colaboradores. Contemplam possibilidades de aumentar a produtividade, reduzir custos

operacionais e integrar informacdes nos processos das empresas.

POTENTIAL IMPACT OF THIS RESEARCH

The expected impact of this research is to offer a research base to academics and companies,
on issues of standardization of production processes, based on the experiences of employees.
They contemplate possibilities to increase productivity, reduce operating costs and integrate

information into business processes.
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RESUMO

A padronizacao de processos € uma técnica que ajuda cada operador no processo produtivo a
saber o que fazer, quando fazer e como fazer, com instrugdes que o auxiliam a produzir da
forma mais eficiente. A falta de padronizacdo nas empresas gera desperdicios de material ou
de tempo. Desta forma, a gestdo tornou-se uma questdo de prioridade, colocando-se a gestdo
do conhecimento no centro das atencfes das corporacOes, desafiando os empresarios da
atualidade a reinventarem 0s Seus processos para manterem-se competitivos. A literatura
destaca a necessidade de estudos que abordem os fatores de compartilhamento do
conhecimento e métodos de gestdo que considerem a percepc¢do de funcionarios do chdo de
fabrica. Assim, o objetivo geral desta pesquisa foi desenvolver uma proposta para a
padronizacao dos processos produtivos de uma linha de producdo (extrusdo) de uma Empresa
de Condutores Elétricos, de médio porte, baseado no conhecimento dos Operadores da
Manufatura. Trata-se de uma empresa de pequeno porte, em franco crescimento, mas
perdendo produtividade por problemas relativos a falta de padronizacdo. O método utilizado
nesta pesquisa foi a pesquisa-acdo, complementada com a aplicacdo de questionarios para a
captacdo de informac0es de operadores e gestores. Foi utilizado a experiéncia dos operadores
e gestores, que contribuiram com informag6es, que foram implementadas por meio de
formularios, procedimentos e treinamento dos operadores. Como resultado da padronizacao,
observou-se um aumento da produtividade em 9,3% e redugédo dos desperdicios nas extrusoras
de 0,4%.

PALAVRAS-CHAVE: padronizacdo de processos; conhecimento dos operadores da
manufatura; maquinas extrusoras.



ABSTRACT

The standardization of processes is a technique that helps each operator in the production
process to know what to do, when to do it and how to do it, with instructions that help him to
produce in the most efficient way. The lack of standardization in companies generates waste
of material or time. In this way, management has become a matter of priority, placing
knowledge management at the center of attention of corporations, challenging today's
entrepreneurs to reinvent their processes to remain competitive. The literature highlights the
need for studies that address knowledge sharing factors and management methods that
consider the perception of shop floor employees. Thus, the general objective of this research
was to develop a proposal for the standardization of the productive processes of a production
line (extrusion) of a medium-sized Electrical Conductor Company, based on the knowledge of
the Manufacturing Operators. It is a small company, in full growth, but losing productivity
due to problems related to the lack of standardization. The method used in this research was
action research, complemented with the application of questionnaires to capture information
from operators and managers. The experience of operators and managers was used, who
contributed with information, which was implemented through forms, procedures and
operator training. As a result of standardization, there was a 9.3% increase in productivity and

a 0.4% reduction in waste in the extruders.

KEYWORDS: standardization of processes; knowledge of manufacturing operators; extruder

machines.
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1 INTRODUCAO

Com a evolucdo da sociedade, o ativo organizacional preponderante mudou de uma
forma tangivel (era agricola e industrial), como ferramentas, maquinas e instalagdes, para uma
forma intangivel (era da informacdo e do conhecimento), resultantes do potencial cognitivo
dos individuos. Essa transformacdo, expressa por Corréa, Ribeiro e Pinheiro (2017),
revolucionou a economia, as organizacdes e a sociedade, impulsionando o campo cientifico
denominado Gestdo do Conhecimento (GC).

A gestdo do conhecimento é compreendida como uma das principais incentivadoras
para 0 desempenho das empresas e organizacdes. As organizacdes que tém alcancado sucesso
no seu negocio entendem a importancia de gerenciar o conhecimento e desenvolvem planos
para que o tempo e os recursos disponiveis auxiliem na conducdo de uma gestdo do
conhecimento efetiva e alinhada aos seus objetivos (BOSUA; VENKITACHALAM, 2013).

A existéncia de uma necessidade cada vez mais intensa dos individuos compartilharem
experiéncias e trabalharem cada vez mais inteirados é evidenciada pela gestdo do
conhecimento, pois somente a partir desta troca de informacdes, € que os envolvidos sdo
capazes de construir indicadores necessarios para 0 desenvolvimento organizacional
(GONZALEZ; MARTINS, 2014).

O aumento da produtividade e da competitividade vem ocorrendo em madltiplas
dimensbes e em ritmo acelerado, que incluem novas formas de pensar, globalizacdo dos
mercados, das cadeias de suprimento e nos processos da forga de trabalho, o saber como fazer,
assim como o saber gerenciar o fazer, se tornaram de grande relevancia para as organizagdes.
Edersheim (2007) defende que o conhecimento é um conjunto de informacgdes mescladas com
as experiéncias humanas, contexto, interpretacdo e reflexdo, onde o conhecimento pode ser
utilizado como vantagem. O conhecimento atribui vantagem competitiva para as empresas, 0
que reforca a importancia do estabelecimento de sua gestdo (SERENKO; BONTIS, 2004;
PAIVA; ROTH; FENSTERSEIFER, 2008). Com o conhecimento, entende-se que o individuo,
ao analisar as informacdes recebidas, seja de forma quantitativa ou qualitativa, agrega valor e
pode contextualizar de forma a compartilhar o conhecimento com outros operadores.

Além do individuo ter o conhecimento, vem o desafio de compartilhar o conhecimento,
principalmente numa area produtiva. Exemplos de praticas de compartilhamento de
conhecimento em contextos de producdo incluem o treinamento no trabalho de operadores

novatos por um experiente, interacdes praticas entre os operadores durante as atividades do
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dia-a-dia e a discussdo de problemas e solucdes durante eventos de kaizen (melhoria continua)
(MUNIZ, 2019).

Desta forma, a gestdo tornou-se uma questdo de estratégia, em que coloca a gestdo do
conhecimento no centro das atengdes das corporagfes, sendo o desafio dos empresarios na
atualidade, demandando que reformule os pressupostos basicos e tradicionais dos negocios e
estejam préximos dos seus clientes, reinventando constantemente seus processos para
manterem competitivos. A GC é considerada um recurso estratégico fundamental para
organizacBes de todos os tamanhos (MARTINS et al., 2019). Além disso, baseiam-se na
aprendizagem dos gestores e no conhecimento individual e coletivo dos seus colaboradores.
Para Marinho (2009), o maior desafio é saber o valor agregado da gestdo do conhecimento.

A padronizacdo de processos assegura que cada operador no processo produtivo saiba o
que fazer, quando fazer e como fazer, com instrugcdes que ajudam a fazer um produto de forma
mais eficiente. O trabalho padrdo é uma ferramenta importante para estabelecer os melhores
métodos e sequéncias para cada processo, bem como para cada operador, reduzindo o0s
desperdicios (MOR, BHARDWAJ E SINGH, 2018; MOR et al., 2016). Padronizar os
processos com o conhecimento dos operadores ajuda as organizagdes a gerar valor agregado,
por meio da gestéo.

As empresas, cada vez mais, atuam para padronizar e melhorar 0s processos do sistema
de producao, mas o ser humano continuaré a ter um papel importante. Na fabrica do futuro, o
ser humano continuard a ser o ator principal da melhoria continua e do real valor agregado
para ser competitivo no mercado (CICCARELLI et al., 2022).

Diante da situagdo apresentada, este trabalho esta inserido no contexto de uma empresa
que iniciou suas atividades com um porte pequeno e esta em franca expansdo, contendo
operadores na empresa com mais experiéncias e outros com menos experiéncias, ndo existem
um método de trabalho padronizado, e, assim, resultando em perdas de produtividades.

Assim, esta pesquisa busca desenvolver uma proposta para padronizacdo do processo
baseado no conhecimento dos operadores, de forma que permita a empresa um melhor

entendimento dos seus processos e impacte positivamente nos seus resultados.

1.1 JUSTIFICATIVA

A competitividade industrial promove nas empresas a necessidade de melhoria continua
dos sistemas produtivos (HOLM, 2018; CENTOBELLI; CERCHIONE; ESPOSITO, 2018).
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A partir dos artigos pesquisados, foram identificadas oportunidades relacionadas a esta
pesquisa, destacando a existente necessidade de estudos que abordem os fatores de
compartilhamento do conhecimento (ARMAGHAN; RENAUD, 2017; WANG et al., 2016) e
métodos de gestdo que considerem a percepcdo de funcionarios do chdo de fabrica (HOLM,
2018; KNUDSEN; MADSEN, 2014). As oportunidades citadas na literatura (CHAWLA,
SAXENA, 2016; BILBAO; FUENTE; OLASO, 2015; HERNANDEZ; CRUZ; BERNARDO,
2018) reforcam a importancia da inovagdo com eficiéncia, com competitividade, com a
transferéncia de conhecimento nos aspectos de complexidade, diversidade e originalidade em
lideranca e visdo inovadora, talentos individuais, cultura organizacional e complexidade da
experiéncia de colaboracdo individual nas organizacgdes.

Com base em obras empiricas, € mostrado que o desenvolvimento do conhecimento €
influenciado pelo contexto em que este € criado, que ndo deve ser separado, indicando a
necessidade de fatores organizacionais que estimulem, por meio de atividades especificas para
esse fim, a disseminacdo e o compartilhamento de conhecimento (SEDIGHI et al., 2015;
ERDEN; VON KROGH; NONAKA, 2008).

Para aproveitar o conhecimento dos operadores, a padronizagdo do processo € a maneira
que leva os operadores a terem os melhores métodos de trabalho. Apesar de sua utilidade, esta
ferramenta é frequentemente subutilizada, negligenciada e mal compreendida (MOR et al.,
2019). Onde ndo ha padrdo, ndo pode haver melhoria e o trabalho padrdo é uma ferramenta
usada no modelo de producdo enxuta (OHNO, 1988).

Quanto mais produtos, mais a importancia de padronizar 0S processos e operagoes.
Além da grande variedade de produtos a serem produzidos, a padronizacdo das operagdes €
um fator chave para a flexibilidade de fabricacdo (CICCARELLI et al., 2022).

1.2 OBJETIVOS

O objetivo geral do trabalho é desenvolver uma proposta para a padronizacdo dos
processos produtivos de uma linha de producdo (extrusdo) de uma Empresa de Condutores
Elétricos, de médio porte, baseado no conhecimento dos Operadores da Manufatura.

Complementando o objetivo geral, sdo definidos os seguintes objetivos especificos:

e Implantar a proposta em um processo de Extrusdo Termoplastica;
e Identificar e discutir com operadores, gestores e diretoria 0s beneficios da
padronizagdo no processo implantado, em termos de produtividade e custos;
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o Identificar as principais dificuldades para implantacdo e manutencdo da padronizagao

dos processos.

A pesquisa possui como delimitacéo, a area produtiva de uma inddstria metaldrgica de
médio porte, no ramo de condutores elétricos, localizada no vale do Paraiba do Estado de S&o
Paulo, incluindo linha de maquinas extrusoras, na fase de capa, com a participacdo dos
operadores, lideres e o diretor-socio, tomando como base os dados, informagdes, com
ambientes produtivos, de diferentes niveis de volume e variedade de produtos, que abrangem
0s principais tipos de processos de fabricacdo de condutores elétricos e oferecem a
possibilidade de conclusBes que levem em consideracdo os diferentes cenarios encontrados
neste seguimento. A industria metalirgica de condutores elétricos, campo desta pesquisa,
oferece um ambiente favoravel ao estudo proposto, uma vez que possui sistemas produtivos

de diferentes complexidades e com dependéncia do conhecimento de seus operadores.

1.3 ESTRUTURA DA DISSERTACAO

Esta pesquisa estd estruturada em cinco capitulos. No Capitulo 2 explana-se com
revisdo de literatura a sua base tedrica, mencionando os principais conceitos relacionados a
Gestdo do Conhecimento e Padronizacdo de Processos, com seus principais fatores
relacionados e analisados a esta pesquisa e ao contexto do ambiente produtivo estudado. No
Capitulo 3 estd definida a metodologia de pesquisa utilizada para alcancar os objetivos
propostos, procurando detalhar a sequéncia adotada em sua realizacdo. No Capitulo 4 é
apresentado o desenvolvimento do estudo quantitativo e as andlises desta pesquisa,
sustentando assim, o propdsito desta dissertacdo. Finalmente, no Capitulo 5 sdo apresentadas

as consideracdes finais desta pesquisa, incluindo as sugestbes para proximas pesquisas.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 GESTAO DO CONHECIMENTO

As disputas por espagos geograficos de mercados entre as empresas serdo cada vez mais
sustentados por setores que se dedicam intensamente a produzir conhecimento. E cada vez
mais a capacidade de gerir o conhecimento estd se tornando crucial para busca da
competitividade. A Gestdo do Conhecimento (GC) é considerada um dos principais topicos de
estudo das organizacGes e da comunidade cientifica envolvida (GAVIRIA-MARIN; MERIGO;
POPA, 2018). Segundo Dalkir (2005), o termo “Gestdo do conhecimento” (GC) comegou a
tornar-se popular apenas no final dos anos 80, mas sendo discutida no mundo a muito tempo
atrés.

A GC lida de perto com as pessoas, de modo que a criacdo e a socializagdo do
conhecimento sdo desenvolvidas a partir da interacdo entre os diferentes funcionarios da
organizacdo para resolver problemas organizacionais, 0 que permite manter o conhecimento
tacito, know-how e pericia (BUCCIERI et al., 2020).

O primeiro termo relacionado a Gestdo do Conhecimento, foi por Peter Drucker (1964),
com “knowledge worker” ou “trabalhador do conhecimento”, que tinha como objetivo atrair a
atencdo do fato de que o trabalho técnico, como o0 nédo técnico, séo trabalhos cada vez mais
baseados no conhecimento. Este termo fomentou discussdes relacionadas a Gestdo do
conhecimento, mas sendo estas desenvolvidas principalmente por sociélogos, como Amitai
Etzioni, Machlip, Daniel Bell e Emile Durkheim (DRUCKER, 1993; SCHUTT, 2003;
DALKIR, 2005).

E crescente 0 nimero de pesquisas abordando a gestdo do conhecimento em varios
aspectos relacionados aos conceitos, tecnologias, praticas e processos de desenvolvimento
baseados na aprendizagem e no conhecimento (FTEIMI; LEHNER, 2016; INGVALDSEN,
2015). E assim a importancia de os participantes contribuirem o suficiente para Gestdo do
conhecimento, como na tecnologia, num uso de sistema integrado ou plataformas online
(STRAUB; BAIRD; CHEN, 2019).

Alguns aspectos da cultura organizacional, estrutura e tecnologia estdo diretamente
relacionados a gestdo do conhecimento (SUN, 2010). Colocando a Gestdo do Conhecimento

como uma rotina e gerando vantagem competitiva e sustentavel para as empresas.
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A gestdo do conhecimento deve ser compreendida como um modelo de negocio
interdisciplinar que incide sobre a geracdo de conhecimento e os relacionamentos dentro de
uma organizacdo (LEONARDI; BASTOS, 2014). Onde os envolvidos tém impactos
diretamente relacionadas na gestdo do conhecimento tendo absorcgéo, retencéo, distribuicéo e
utilizacdo do conhecimento na organizagdo. A organizagdo € responsavel por propiciar um
contexto interno participativo no qual o empregado se sinta motivado para colaborar com
ideias e conhecimentos no seu ambiente de trabalho (CHEN; HUANG, 2009).

A Gestdo do Conhecimento é importante para reter ativos de conhecimento e para
fortalecer a capacidade das organizagdes de competir em um ambiente de negdcios global
cada vez mais complexo, dindmico e dependente do conhecimento (CHEN et al., 2018;
SAINI; ARIF; KULONDA, 2018). A GC apresenta-se como uma forma de gestdo voltada
para ativos intangiveis, como o conhecimento (CORREIA et al., 2021).

Segundo Drucker, a Gestdo do Conhecimento é a capacidade de descobrir, gerenciar,
mapear, classificar, captar, distribuir, criar, multiplicar e reter conhecimento com eficiéncia,
eficacia e efetividade para que uma organizacdo se coloque em posicdo de vantagem
competitiva em relacdo as outras para gerar lucro e garantir sua sobrevivéncia e expansao no
mercado (DRUCKER, 2000).

Os estudos da Gestdo do Conhecimento também consideram os impactos em diferentes
niveis de uma organizagdo quanto a préaticas de criacdo e compartilhamento de conhecimento,
cultura organizacional, lideranga, arquitetura do conhecimento e aprendizagem organizacional
(ARMAGHAN; RENAUD, 2017; HESAMAMIRI et al., 2015).

Tomaél et al. (2005) colocam o conhecimento como inerente as pessoas e
consequentemente, o agenciamento dos relacionamentos e a confianca entre os individuos nas
organizacOes tém papel determinante na criagdo do conhecimento e ressaltam que as pessoas
séo encarregadas da transformacéo da informacdo em conhecimento.

Sabe-se que a gestdo do conhecimento abrange um conjunto de modelos tedricos, dentre
eles o ciclo KM com a proposta de criar, disseminar e utilizar o conhecimento como fator
estratégico para as organizacGes (AQUINO et al., 2018).

O conhecimento, enquanto debate ontol6gico, pode ser da representacdo do mundo real
guanto a conceituacdo do produto da interagdo entre o cognitivo individual e a realidade
(BURREL e MORGAN, 2000). Como debate epistemoldgico, o conhecimento é a validacédo
da informacdo, dos fatos, e esta contido na experiéncia, na vivéncia de cada ser e em sua
racionalidade (NONAKA e TAKEUCHI, 1997). Na dimensédo individual, essas visdes de
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conhecimento podem ser automaticas (tacita) ou consciente (explicita); na dimensao social,
podem ser coletivas (conhecimento implicito de experiéncias sociais, rotinas) e/ou objetivada

(conhecimento explicito do compartilhamento de ideias ou solu¢des) (SPENDER, 1998).

2.1.1 Conhecimento Técito e Explicito

De acordo com Nonaka e Takeuchi (1997), para que a construcdo de conhecimento
organizacional exista, € necessario um relacionamento sinérgico entre o que ainda é
conhecimento tacito e o que se tornou explicito e a elaboracdo de processos sociais que
possibilitam a criacdo de novos conhecimentos por meio da conversdao do tacito para o
explicito. Se expande o conhecimento entre explicito para o tacito e vice-versa, quando ocorre
varios processos de conversdo do conhecimento tacito e explicito acontecem em um ciclo
ascendente do individuo nas empresas.

O conhecimento explicito é o conhecimento escrito e estruturado, muitas vezes mais
facil de codificar e transferir e normalmente é obtido por meio de documentos escritos ou
manuais (DHANARAJ et al., 2004). Pelo contrario, o conhecimento tacito € aquele que ndo
estd escrito ou codificado e, portanto, € mais dificil de entregar, e normalmente é obtido
através do pensamento e processamento de informacdes ou fendmenos (WANG et al., 2021).
E comparando o conhecimento explicito com tacito, o tacito é mais individual que depende de
cada pessoa.

O conceito de conhecimento tacito é uma pedra angular da teoria da criagdo do
conhecimento organizacional e abrange o conhecimento que néo é articulado e vinculado aos
sentidos, habilidades de movimento, experiéncias fisicas, intuicdo ou regras implicitas
(NONAKA; VON KROGH, 2009).

O conhecimento explicito caracteriza-se por ser formalmente codificado; portanto, pode
ser expresso por meio da linguagem, pode ser explicado em etapas, pode ser transmitido por
meio de mecanismos formais da entidade, como por e-mail. Ja, o conhecimento tacito ainda
ndo esta documentado, mas esta na cabeca do individuo na forma de conhecimento,
experiéncia, intui¢des e crengas (CASTANEDA E CAMILO, 2021). O conhecimento tacito é
adquirido através da observacdo e assimilacdo de experiéncias (SEIDLER E HARTMANN,
2008). Caracteriza-se por conter as habilidades de um individuo que sao dificeis de descrever

através da linguagem (HALDIN, 2000), tornando dificeis de registrar e armazenar.



20

O processo de criacdo do conhecimento € uma interacdo dinamica entre os membros da
organizacéo e entre os membros da organizacdo e o ambiente (NONAKA et al., 2000).

Numa dimenséo epistemoldgica que esta baseada o contato interpessoal, e assim é capaz
de gerar quatro padrBes basicos de conversdo do conhecimento, denominados por Nonaka e

Takeuchi (1997) como processo SECI, conforme apresentado no Quadro 1:

Quadro 1 — Processo SECI de Conversdo do conhecimento

Conhecimento técito Conhecimento explicito
Socializagao Externalizacao
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Fonte: baseado em Nonaka (1997).

e Socializagdo (tacito para tacito): Esse processo ocorre na interacdo individuo para
individuo. Corresponde a troca de experiéncias entre as pessoas e compartilhamento
do conhecimento tacito, por meio da observacdo, imitacdo ou pratica.

e Externalizacdo (tacito para explicito): Ocorre com a interacdo do grupo com cada
individuo e corresponde ao registro e disponibilizacdo formal do conhecimento para as
demais pessoas, por meio da escrita, fala ou ilustragéo.

e Combinacdo (explicito para explicito): Quando ha a interacdo entre 0s grupos em prol
da organizagdo, contribui com a jungdo de contetdos explicitamente disponiveis de
forma padronizada que geram novos conhecimentos.

e Internalizacdo (explicito para tacito): E a incorporacdo do conhecimento desde o
individuo, grupo até a organizacdo. E a aquisicdo do conhecimento tacito por meios ja

formalizados e registrados, desta forma, outras pessoas passam a internaliza-los e o
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utilizam para incrementar, estender, assimilar e reorganizar seu proprio conhecimento
tacito.

O processo de conversdo do conhecimento por meio da SECI resulta na espiral do
conhecimento, como ilustrado no centro do Quadro 1, que formaliza a integracdo do
conhecimento com os modelos tradicionais de gerenciamento da produgdo e destaca a
necessidade de medidas ou procedimentos que sejam direcionados aos fatores relacionados,
estabelecendo assim, uma dindmica de causa e efeito para a obtencdo de resultados ligados ao
Compartilhamento do Conhecimento (NONAKA, 1994). As interagcfes entre 0s processos (ou
dimensdes) de conversdo do conhecimento (SECI) sdo responsaveis pela formacao da espiral
que resultara no crescimento do nivel de conhecimento (NONAKA; TAKEUCHI, 1997).

2.2 PADRONIZACAO DE PROCESSOS

2.2.1 A padronizagéo

O processo produtivo é composto por um conjunto de atividades ordenadas para se
alcancar um determinado produto final. Dentro desta sequéncia, existem operac¢des que devem
ser realizadas de forma minuciosa e conforme especificadas no método de trabalho, pois, caso
contrario, podem repercutir de forma negativa na seguranca do funcionario, na qualidade, na
produtividade ou até mesmo no custo do produto final (LIKER; MEIER, 2008).

Nas empresas atuais, a padronizacdo é considerada a mais fundamental das ferramentas
de gestdo. Segundo Campos (2004b), os gerentes precisam entender que a padronizagao é um
dos caminhos seguros para a produtividade e competitividade em nivel internacional, pois é
uma das bases onde assenta 0 moderno gerenciamento.

A padronizagdo de meétodos de trabalho é formalizada através de armazenamento do
conhecimento e da descrigdo de atividades do processo atraves de documentos (GONZALEZ;
MARTINS, 2014). Esta presente na rotina organizacional mediante procedimentos, instrucfes
de trabalho e outros tipos de padrdes (WRIGHT, 2017).

A padronizacgdo de processos € um dos elementos que compdem os sistemas de gestdo
da qualidade, inclusive aqueles certificados segundo a norma ABNT NBR ISO 9001. De
acordo com Silva et al. (2004), ela oferece previsibilidade e permite que a empresa ofereca de
maneira sistematica produtos e/ou servicos com caracteristicas constantes, ou seja, com o

mesmo padrdo de qualidade, forma de atendimento, prazo e custo aos clientes. Meegen (2002)
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coloca a padronizacdo como um caminho para o alcance da produtividade e competitividade,
pois é uma das premissas onde se assenta 0 moderno gerenciamento. E obtida, em sua grande
parte, de forma voluntaria, e consiste de uma atividade sistematica de estabelecer, por
intermédio de discussdes entre pessoas, 0 procedimento mais adequado, definindo-o como
padrdo a ser cumprido.

O conhecimento explicito refere-se ao conhecimento factual que pode ser facilmente
articulado, armazenado e transferido para outros (NONAKA & TAKEUCHI, 1995;
POLANYI, 1966). Representando o que € conhecido (ou seja, know-what; MOKYR, 2002), o
conhecimento explicito envolve modelos mentais do mundo (ou seja, estruturas de
conhecimento) que podem ser transferidos por meio de formatos linguisticos (PRESTON,
1993). Por exemplo, estruturas de certificacdo, como a ISO 9000, permitem que as empresas
mapeiem e sistematizem procedimentos internos criticos para garantir a qualidade e
consisténcia de seus produtos e servi¢os, além de possibilitar a transferéncia de conhecimento
explicito aos funcionarios e seus parceiros da cadeia de suprimentos (PLANGGER et al.,
2020).

2.2.2 Apadronizagdo e modelos

O modelo de padronizacdo é definido por Campos (2014) como uma atividade
sistemética de estabelecer e utilizar padrdes. O trabalho padronizado fornece orientagdes
detalhadas e passo a passo para cada trabalho. O trabalho padronizado é a base para a
melhoria. Para garantir a consisténcia do processo, os trabalhadores devem seguir
diligentemente os procedimentos operacionais padrdo (BROWNING; HEATH, 2009).

A padronizagdo, 0 processo de producdo ou servico torna-se rotineiro com tarefas bem
definidas. Isso ocorre porque a padronizagdo permitird que as organizacGes minimizem a
imprevistos e variabilidade em seus processos. A mesma tarefa realizada por pessoas
diferentes da resultados diferentes. Para reduzir as variacdes nas mesmas tarefas realizadas
por diferentes pessoas, a melhor maneira de realizar um processo deve ser adquirida e
documentada em detalhes. E também, os procedimentos neste documento devem ser
rigorosamente seguidos (UNGAN, 2006).
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2.2.3 Os processos nas empresas

Baldam (2014), a ideia geral de processo parte da necessidade constante de producéo,
seja de bens ou servicos, independentemente do tipo de cultura em que se viva e que nos leva
a gerar meios para produzi-los. Se alguma parte desta producdo se torna repetitiva, é intuitivo
racionalizar as etapas de obtencdo deste bem, pensar no uso de uma ferramenta mais
apropriada, providenciar meios de executar em menor tempo, com maior conforto ou mesmo
adaptando a producdo as crencas vigentes no meio social aplicavel. A classica definicdo de
processo € uma mistura de entradas, acdes e saidas e pressupfe uma transformacdo. Para
analisar e compreender completamente os processos deve haver uma forma para classificar e
compreender as acGes dentro do processo geral. 1sso requer a quebra de um Unico processo
nos varios elementos que compdem esse processo. Entdo, 0s processos podem ser detalhados,
entrando nos detalhes que compdem um processo. Cada se¢do de um processo é um processo
menor (JACKA; KELLER, 2009, p. 44).

Processo também pode ser entendido como “um conjunto estruturado e organizado de
atividades destinadas a produzir um especifico “resultado” para um determinado cliente ou
mercado (...) € uma ordenacdo especifica das atividades de trabalho no tempo e espago, com
um inicio e um fim e com entradas e saidas claramente identificadas, ou seja, uma estrutura
para acdo” (DAVENPORT, 1993).

Gongcalves (2000) faz uma abordagem de processos adotando o conceito de hierarquia
de processos e do detalhamento em niveis sucessivos, onde 0s processos podem ser
subdivididos em subprocessos e agrupados em macroprocessos. O nivel de detalhe que
importa é aquele mais adequado para a analise que se pretende realizar.

Jeston e Nelis (2014, p. 10) um verdadeiro processo compreende tudo que € necessario
para fornecer o que alguém espera receber. Desde do inicio ao fim atendendo a satisfagdo dos
envolvidos nos interesses. E tem como objetivo final o fornecimento de um produto ou

servico definido ao cliente interno ou cliente externo.
2.2.4 Os processos has empresas como método
Os sistemas de trabalho com mudancas causam um desconforto sobre trabalhadores de

uma manufatura, com uma maior autonomia e controle a estes trabalhadores em suas tarefas e

nos meétodos de trabalho utilizados. A responsabilidade consideravel aos trabalhadores no seu
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individual quanto ao controle dos processos de trabalho, também se deve a mudancas de
regulares nos processos e a descentralizacdo dos trabalhos (WICKRAMASINGHE;
WICKRAMASINGHE, 2016; LETMATHE; SCHWEITZER; ZIELINSKI, 2012; DAWAL,
TAHA,; ISMAIL, 2009). Em geral, tais trabalhadores possuem a capacidade de se adaptar as
diferentes situacGes e mudancgas imprimidas nos sistemas produtivos (HOLM, 2018) e manter
0 conhecimento necessario a realizacao de suas tarefas (PHILIPOOM; STEELE, 2011).

A melhoria continua nos processos ndo é possivel sem a padronizacdo das atividades
realizadas em um processo produtivo ou nas operagdes de uma empresa, considerando o Ciclo
PDCA (planejar, fazer, verificar, agir). Os processos padronizados fornecem as empresas uma
plataforma a partir da qual realizam a melhoria continua. Um procedimento operacional
padrdo € um conjunto de instrugbes que fornecem orientacdo cobrindo os recursos de
processos que se prestam a uma abordagem definida ou padronizada para otimizacdo e
consisténcia de saida. As operagdes e procedimentos padronizados permitem produzir de
forma eficiente com o minimo de desperdicio, utilizando métodos e regras eficientes (LIM ET
AL., 1999). LOSONCI et al. (2011) afirmou que com uma descricdo clara das atividades a
executar, os trabalhadores podem tornar-se polivalentes porque tém acesso a todas as
informacOes que garantem sistemas de producdo mais flexiveis. Os beneficios do trabalho
padronizado incluem as instrugdes de trabalho dos proprios processos atuais, cobrindo todos
0s processos, todos os funcionéarios e todos os turnos. De acordo com Emiliani (2008), se
aplicado de forma adequada, a padronizacdo dos processos traz inimeras vantagens, como
agrega qualidade e flexibilidade, cria flexibilidade, melhora a produtividade, libera espaco
fisico, melhora a seguranca, melhora o moral, d& melhor controle do processo, reduz a
variabilidade do processo, etc.

A padronizacdo do trabalho permite que os operadores melhorem sua criatividade e
intraempreendedorismo, dando-lhes uma referéncia contra a qual podem medir suas proprias
ideias de melhoria (TOUSSAINT e BERRY, 2013).

2.2.5 Ferramentas para padronizacdo de processo
Paladini (1997) afirma que as ferramentas sdo dispositivos, procedimentos gréficos,

numéricos e analiticos, formulagdes praticas, esquemas de funcionamento, mecanismos de

operacdo, enfim, métodos estruturados para viabilizar o que se deseja implantar. Neste
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trabalho, dar-se-a4 énfase as ferramentas que viabilizaram o processo de padronizacdo na

empresa em questao.

2.2.5.1 Fluxograma como ferramenta

O fluxograma € uma ferramenta de representacdo grafica do fluxo do processo que se
utiliza de simbolos previamente confeccionados, permitindo a descricdo clara e precisa do
fluxo, ou sequéncia de um processo, bem como sua andlise e redesenho (D’ ASCENCAO,
1994). A partir do fluxograma, pode-se verificar quais operagOes sdo realizadas, onde sdo
realizadas, quem as executa, quais as entradas e saidas, qual o fluxo de informacdes, quais 0s
recursos empregados, quais os custos envolvidos, qual o volume de trabalho e qual o tempo
de execucdo. A utilizacdo de fluxogramas traz inimeras vantagens para analise dos processos,
pois permite compreender qualquer tipo de processos, simples ou complexos, descrevendo o
funcionamento de todos os componentes, além de possibilitar a verificacdo de falhas, gargalos
e duplicidades dos procedimentos.

Para Peinado e Graeml (2007), os fluxogramas séo formas de representar por meio de
simbolos gréficos, a sequéncia das etapas de um trabalho para facilitar sua analise.

O objetivo do fluxograma e sua importancia estdo no fato de constituir o mais poderoso
instrumento para simplificacdo e racionalizacdo do trabalho, permitindo um estudo acurado
dos métodos, processos de trabalho e rotinas (Hagemeyer; Gershenson; Johnson, 2006).

Segundo D’Ascencdo (1994), ha dois tipos de fluxogramas: Fluxogramas verticais e
horizontais com suas variag@es. Os fluxogramas verticais sdo os mais utilizados na anélise dos
processos produtivos, do tipo de linha de producdo, no qual se pode dividir um extenso e
complexo processo em varios outros mais simples. Podem ser utilizados, também, em
processos administrativos com suas devidas adequagfes, podendo ser impresso como
formulério padronizado, constituido por simbolos e convencGes pré-definidas em colunas
verticais (D’ASCENCAO, 1994). Os fluxogramas verticais sio também conhecidos por
outros autores por cartas de processo ou fluxogramas de processo.

Lucas et al (2015), aponta o fluxograma como, graficamente, o coragdo do mapeamento
de processos, frequentemente utilizado para fins de processamento de informagoes.

Segundo Longo (2011), fluxograma é uma técnica de representacdo grafica que se
utiliza de simbolos previamente convencionados, permitindo a descricdo clara e precisa do

fluxo, e ou sequéncia de um processo, seja ele fabril ou servigos.
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2.2.5.2 Formularios como ferramenta

Segundo Oliveira (2004), os formularios sdo ferramentas que possibilitam comunicacao,
transmissao e registro de informacdes geradas atraves de dados quantitativos.

A importancia da utilizacdo de formularios nas organizacbes esta centrada na
capacidade que este tem de padronizar comunicacdes, o que influencia na eficiéncia da
transmisséo de informagdes e de permitir o armazenamento de dados e informacdes que séo
Uteis para o entendimento da histdria da empresa. A partir da implantacdo dos formularios é
que se pode desenvolver uma sistematica de controle do processo produtivo que gere
informacdes confiaveis para as posteriores tomadas de decisao.

Como afirma Oliveira (2004), o formulario deve trabalhar com informagdes relevantes
que agreguem valor ao sistema considerado, enquadrando-se de forma racional no
desenvolvimento das atividades. E importante, também, que os formularios em sua esséncia
proporcionem acgfes mentais favoraveis por parte dos usuarios, o que dependera de sua

estrutura e de como foi tracado.

2.2.5.3 Manuais como ferramenta

O manual é qualquer conjunto de procedimentos, normas, funcdes, atividades, objetivos,
instrucdes e orientagcdes que devem ser obedecidos e cumpridos por colaboradores, gestores e
executivos de uma organizagao. E por meio dos manuais que hé a criagdo e consolidacdo dos
sistemas desenvolvidos pelos analistas da empresa (OLIVEIRA,2004). O uso de manuais traz
uma séria de vantagens para as empresas e organizacao, entre elas podem ser citadas como a
padronizacao do processo e das atividades. Onde contribuem para o crescimento da eficiéncia
e eficécia dos trabalhos realizados. Ha diversos tipos de manuais utilizados pelas organizagdes
para uniformiza-las, muitos deles com denominag6es diferentes, porém como mesma funcéo.
Os mais destacados pelos autores sdo o manual de organizacdo ou manual de fungdes, que
estabelece os aspectos formais das relacdes entre os diferentes departamentos e funcdes, além
de definir os deveres e responsabilidades destes; manual de normas e procedimentos, o qual
descreve e detalha as atividades desempenhadas pelas unidades organizacionais; manual de
politicas e diretrizes, aquele que descrever as politicas da empresa que os funcionarios devem
sequir para tomadas de decisdo; manual de instrucbes especializadas, aquele que uni as

normas e instrucbes de aplicacdo especifica a determinado tipo de tarefa; manual do
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empregado, aquele que funciona como um instrumento de guia ao funcionario para execugdo

de suas tarefas.
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3 METODO

3.1 CLASSIFICACAO DO METODO

Esta pesquisa esta classificada de acordo com a sua natureza, como aplicada, de acordo
com 0s seus objetivos como exploratoria, de acordo com a sua abordagem como qualitativa e
de acordo com seus procedimentos técnicos como pesquisa-agao.

A pesquisa aplicada é aquela focada em questdes praticas buscando prover solucgdes
relativamente imediatas. Tem como objetivo gerar conhecimentos para aplicacdo pratica,
dirigidos a solucdo de problemas. Na pesquisa aplicada, o pesquisador busca orientacdo
pratica a solucdo imediata de problemas concretos do cotidiano (BARROS; LEHFELD, 2014).

O estudo tem como objetivo exploratorio, proporcionar familiaridade com o problema,
maximizando o conhecimento do pesquisador em relacdo a este. Normalmente consiste no
primeiro passo para quem pretende estudar sobre um campo o qual ndo detém conhecimento
suficientemente (SELLTIZ et al., 1967), servindo como ponto inicial para estudos futuros
(COLLIS; HUSSEY, 2005). E também como objetivo descritiva, pois 0 pesquisador estara
analisando fatos e descrevendo-os. Trata-se, portanto de uma analise aprofundada da realidade
pesquisada (RUDIO, 1985).

Esta pesquisa possui uma abordagem qualitativa, pois baseia-se no julgamento dos
entrevistados sobre o tema pesquisado em seu contexto de trabalho, incluindo os gestores e
colaboradores da area produtiva (operadores de extrusoras). Aplica-se tratamento de dados
qualitativos para a avaliacdo de fatores de pessoas e processos capazes de criar um contexto
favoravel ao compartilhamento do conhecimento produtivo. Assim, o enfoque principal
(qualitativo) procura “descobrir e compreender um fendmeno, um processo, Ou as
perspectivas e visdes de mundo das pessoas nele envolvidas” (GODQY, 2005).

Conforme Nakano & Fleury (1996), os métodos mais ligados a pesquisa qualitativa sdo
a pesquisa participante e a pesquisa-a¢do, que sao métodos bastante similares com pequenas
diferencas em suas caracteristicas. Basicamente, a pesquisa-acdo, segundo Westbrook (1995),
conta com a participacdo de um pesquisador que desempenha um papel ativo nesta, ndo sendo
um observador independente, mas sim um participante que também exerce o papel de
avaliador do processo.

Para Tripp (2005), a pesquisa-acdo € aplicada por meio de um ciclo composto por 4

passos: planejar uma melhoria, agir para implantar a melhoria planejada, monitorar e
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descrever os efeitos da melhoria implantada e avaliar os resultados da ag&o, retroalimentando
o ciclo.

Segundo BRYMAN (1989), a pesquisa-acdo ¢ um método de pesquisa em que O
pesquisador é um participante na implantagdo de um sistema, ndo sendo um observador
independente, que também avalia a técnica de implantacéo. Ele se torna parte do sistema que
estd sendo estudado com o real propdsito de resolver o problema apresentado. Esta orientacdo
parece envolver uma falta de imparcialidade, no entanto a pesquisa-acdo esta explicitamente
interessada em desenvolver descobertas que possam ser aplicadas nas organizagdes.

Para THIOLLENT (1997), a pesquisa-agdo € do tipo participativa, uma vez que a
participacdo das pessoas implicadas nos problemas investigados é absolutamente necessaria.
Além desta questdo, outra condicdo necessaria para a realizacdo da pesquisa-acdo € que a
iniciativa de pesquisa deve partir de uma demanda de pessoas ou grupo de pessoas que nao
ocupam as posi¢Oes de topo na organizagao.

A Figura 1 ilustra a Classificacdo de pesquisa.

Figura 1 — Classificacdo de pesquisa

| 1 |

Natureza Objetivos Abordagem

1
Procedimentos
técnicos

Basica Quantitativa — Experimento

- —— Levantamento Survey

— Explicativa —— Modelagem matematica

— Estudo de caso

—  Pesquisa documental

Fonte: Autoria propria.
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3.2 ETAPAS E FASES DA PESQUISA

Para que o objetivo desta pesquisa fosse atingido optou-se pelo desenvolvimento da
pesquisa, de modo que compreenda 0s conceitos adotados para a padronizagdo dos processos
em uma empresa.

Assim as etapas desta pesquisa contemplam cinco passos, baseado em Tripp (2005 e
Thiollent (1997): Passo 1 — Planejamento da pesquisa, onde envolve embasamento tedrico,
por meio da revisdo da literatura para consecugdo dos objetivos geral e especifico, a técnica
de coleta e definicdo de critérios para pesquisa; Passo 2 — Coleta de dados e os registros;
Passo 3 — Andlise, comparacdo de dados coletados e elaboracdo de plano; Passo 4 —
Implementacdo do plano; Passo 5 — Avaliacdo dos resultados e relatdrio desta pesquisa. Os
cincos passos desta pesquisa séo ilustrados na Figura 2.

Figura 2 — Passos desta pesquisa

1 - Planejamento da

pesquisa
5 — Avaliagcdo 2 — Coleta dados e
resultados e relatorio registros

4 - Implementacao do

plano 3 - Anélise, comparagdo e

elaboragdo de plano

Fonte: Autoria prépria, baseado em Westbrook (1995), Coughlan e Coghlan (2002), Thiollent (2007) e Mello
(2012).

Assim, para o cumprir cada etapa e fases da pesquisa, foi prevista a participagdo de co-
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laboradores e gestores da empresa pesquisada. E a seguir serdo descritos cada um dos passos

desta pesquisa:

Passo 1 — Planejamento da pesquisa

a) A revisdo da literatura foi realizada com a busca nas bases Scopus, Web of Science e
Portal de Periddicos da Capes, com artigos do periodo de 1999 a 2021, também contou-se
com as referéncias apontadas nos artigos selecionados dentro deste periodo. Utilizando as
seguintes palavras-chave: "knowledge management"”, "process standardization™, “Industry”,
“electrical condutor”, nos idiomas portugués e inglés. Apds a busca, foram pré-selecionados
os artigos, por meio da leitura do titulo e do resumo. Tendo feito e pré-selecdo, lidos os
artigos, fazendo um fichamento destes e apresentando as suas respectivas colaboragdes, para a
descricdo da fundamentagdo tedrica e para planejamento do framework de gestdo a ser
aplicado na empresa.

Os perfis dos graficos da Figura 3 — Gestdo do conhecimento indicam o crescimento do
interesse na Gestdo do conhecimento, como Figura 4 — Padronizacdo de processos traz
referéncias, na Figura 5 — Padronizacdo de processos e industria ou empresa, na Figura 6 —
Gestdo do conhecimento em industria ou empresa e na Figura 7 — Inddstria ou empresa e

condutores elétricos demonstram poucas pesquisas.

Figura 3 — Gestdo do conhecimento

Fonte: Scopus (2021)



Figura 4 — Padronizacdo de processos
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Figura 5 — Padronizacao de processos e industria ou empresa

Fonte: Scopus (2021)

Decumertas
-

Fonte: Scopus (2021)

Figura 6 — Gestéo do conhecimento e indUstria ou empresa
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Fonte: Scopus (2021)
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Figura 7 — Inddstria ou empresa e condutores elétricos

Documen
~
-
e
-

Fonte: Scopus (2021)

Técnica de coleta: Foram coletados os dados por meio de formularios, que como

b)

afirma Oliveira (2004), o formulario deve trabalhar com informacbes relevantes que
agreguem valor ao sistema considerado, enquadrando-se de forma racional no
desenvolvimento das atividades. Como apresentado na Figura 8 — Formulario de informacdes

de reconhecimento que esté contido:

i. Maquina

ii. Nome do operador
iii. Tempo empresa (mais de 10 anos ou menos de 2 anos)
iv. Tempo na funcéo

v. Como vocé trabalha.
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Figura 8 — Formulario de informacgGes de reconhecimento

Formulario de informacgbes de reconhecimento
Tempo empresa
N d M So: T
Maquina ome do ) arear opgac EI‘;I'IPI:! na Como vocé trabalha
Operador mais de 10 anos ou macquina
menos de 2 anos
Fonte: Autoria propria
c) Definicdo de critérios: foi utilizado o formulario para coletar os primeiros dados para

entender a situacdo atual do processo, conforme a Figura 9 — Formulario acompanhamento

Velocidade dos Cabos, com parametros de produgdo, com cada operador que executam as

atividades e como sdo orientados. Para disseminagdo da competéncia dos envolvidos na

pesquisa, os formularios foram preenchidos pelos proprios operadores com objetivo de coletar

dados de producdo na etapa pesquisada e definindo o processo com problema. Thiollent

(2007) considera esta etapa exploratdria, consistindo em descobrir o campo de pesquisa, 0S

interessados e suas expectativas e em estabelecer um primeiro diagndstico da situacdo, dos

problemas prioritarios e de eventuais acGes. No formulario de acompanhamento Velocidade,

Figura 8, constou as seguintes informacdes:

Data
Operador

Maquina extrusora

Familia / produto

Cabo
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= \elocidade rodar
= \elocidade real

= Fase

= Matéria prima

=  Fornecedor

Figura 9 — Formulario acompanhamento Velocidade dos Cabos

Acompanhamento Velocidade dos Cabos

Pddgquima

Data Operader Extrusera

Famiilia / Produte Caba Vielocidade rodar | Velosidade real Faze Matéria Prima Fornecedor

Fonte: Autoria propria

Passo 2 — Coleta de dados e 0s registros

a) A Coleta de dados e os registros: para viabilizar a aplicacdo da pesquisa 0s dados
foram coletados de diferentes formas: dos formularios preenchidos pelo préprios
colaboradores (operadores), alguns feitos pelo préprio pesquisador, atraves de observacdes e
entrevistas e participando de reunides. Segundo Gil (2008) a observagéo é fundamental para a
pesquisa desde a formulacdo do problema, mas € na fase de coleta de dados que se torna mais
evidente. Segundo Coughlan e Coghlan (2002), o aspecto critico da analise de dados na
pesquisa-acdo é que ela é colaborativa, tanto o pesquisador quanto os membros do sistema
cliente (por exemplo, o time de gerentes, um grupo de clientes etc.) fazem-na juntos.
Coughlan e Coghlan (2002) consideram que, para o pesquisador, a obtencdo de dados

acontece no envolvimento ativo no dia a dia dos processos organizacionais relacionados com
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0 projeto de pesquisa-acao.

Passo 3 — Analise, comparacao de dados coletados e elaboracdo de plano

a) Anélise e comparacdo dos dados coletados: os dados coletados foram analisados
confrontando o que operador forneceu entre eles, mais as observaces do pesquisador e
colocado em reunides com os participantes, 0s envolvidos no processo de pesquisa. Com
analise com método de trabalho atual e chegar no tema a ser pesquisado. Segundo Coughlan e
Coghlan (2002), o aspecto critico da andlise de dados da pesquisa-acdo é que ela é
colaborativa, tanto o pesquisador quanto os membros do sistema cliente (por exemplo, o time

de gerentes, um grupo de clientes, etc) fazem juntos.

b) Elaboracdo de plano: em reunides com gestores e ja com os dados analisados e
comparado ao tema pesquisado, encontrando a lacuna do problema, foi elaborado um plano de
acao, incluindo o que vai ser feito, como sdo as recomendacdes para a solucdo do problema,
guem que sdo 0s responsaveis por cada acéo e incluindo o quando, que séo 0s prazos para as
recomendagOes. Pesquisadores e envolvidos da organizagdo se unem para realizar o
planejamento da mudanca, que é guiado pelo embassamento tedrico da pesquisa, na etapa do
planejamento (BASKERVILLE, 1999). Por outro lado, a tomada da acdo define a
implantacdo da acdo ou mudanca no ambiente (KOCK, 2004), sendo que nessa etapa, diversas
estratégias para a implantacdo podem ser adotadas (BASKERVILLE, 1999).

Passo 4 — Implementacéo do plano

a) Implementacdo do plano de acdo: essa etapa consistiu na implementacdo do plano de
acdo definido na etapa anterior, junto com os participantes da pesquisa e 0s responsaveis de
cada acdo, conforme a Figura 10 — Modelo de Plano de Ac¢do. Segundo Thiollent (2007), a
acao corresponde ao que precisa ser feito (ou transformado) para realizar a solucdo de um
determinado problema, visando ainda refinar ou estender a teoria pesquisada, uma vez que 0s

métodos qualitativos contribuem pouco na geragdo de novas teorias.
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Figura 10 — Modelo de Plano de Ac¢édo

Data Inicial

PLANO DE ACAO

Data Revisdo

Item O que Como Quem Quando Status

Fonte: Autoria propria

Passo 5 — Avaliacao dos resultados e relatdrio desta pesquisa

a) Para avaliacao dos resultados: a analise critica dos resultados alcancados com as acgdes
do plano, ocorreram por meio de reunides com os envolvidos na pesquisa, junto a diretoria da
empresa, comparando os dados da fase de coleta com os resultados das agdes da pesquisa, por
meio de um quadro mostrando os resultados, comparativos e aprendizados. Algumas das
formas de avaliacdo de resultados da pesquisa-acdo citadas e utilizadas por diversos
pesquisadores sdo: reunides do pesquisador com colaboradores da empresa pesquisada
(MATTOS NETO, 2005; LEONEL, 2007; NORONHA, 2009; CARVALHO, 2009),
apresentacgdes para direcdo e grupos interessados na pesquisa (MIGUEL, 2009); e comparagao
entre projetos de pesquisa similares com e sem intervencdo do pesquisador (CARVALHO,
2009).

b) Dos resultados e relatério desta pesquisa: com avaliagdo dos resultados das a¢Ges das
melhorias com o uso da Pesquisa-acdo, com o envolvimento do pesquisador com as acdes
implementadas, serdo analisados os resultados. E com a implementacdo vem o ciclo de
melhoria, mudancas e aprendizagem de cada etapa da pesquisa. Ballantyne (2004) afirma que
o ciclo da pesquisa-acdo classico envolve mudanca e aprendizagem, organizadas em fases

interativas de acéo e reflexao.
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3.3 DESENVOLVIMENTO DA PESQUISA

A pesquisa foi desenvolvida no ano de 2022, numa empresa brasileira, que atua no mer-
cado de condutores elétricos para baixa e média tensdo, com linhas de fabricacdo de trefilas,
encordoamentos, torcedeiras e extrusoras. A pesquisa contempla a linha de extrusoras, fase de
cobertura de materiais, incluindo os operadores de maquinas extrusoras, lideres e o diretor-
socio de uma Industria metallrgica de Médio Porte, no segmento e ramo de Condutores Elé-
tricos a base de cobre (sua principal matéria prima). Na Figura 11 ilustra o processo simplifi-

cado de construgdo de um Cabo Elétrico em cobre.

Figura 11 — Processo simplificado de construcdo de um Cabo Elétrico em cobre

' Condutor ' | Isolagao | ' Reunifodas | ' Cobertura

(cobre) * |solacdo + Vias . s Extrusio /
= Trefilacio identificacdo « Enfitamento Capa
* Encordoamento

\ __-Tra ngamento

Fonte: Autoria prdpria.

A empresa esté localizada na cidade de S&o José dos Campos, Regido do Vale do Parai-
ba, no Estado de S&o Paulo, Brasil.

A empresa em pesquisa, possui um processo gque atende por demanda, tem seus proces-
sos interligados (desde trefila até capa final) para praticamente todos seus produtos. Algumas
aplicacdes de cabos especiais requerem mais tempo de fabricacdo devido a mais etapas do
processo.

No Quadro 2 — Informacdes da empresa, apresenta a quantidade de funcionérios, turnos

de trabalho, capacidade fabricacéo e principais produtos que fabricam.
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Quadro 2 — Informacdes da empresa

Quantidade | Turnos
de de
funcionarios | trabalho

Capacidade Principais produtos que
fabricagao fabricam

Fio Sélido 450/750V

Cabo 450/750V
Cabo 70°C 450/750V
200 Cabo 70°C 0,6/1kV
79 3 toneladas/
R Cabo 902C 0,6/1kV
més

Cabo Multivias 702C 0,6/1kV
Cabo NC 90°C BFTC 0,6/1kV
Cabo Flat 902C 0,6/1kV

Fonte: Autoria préopria

A estratégia de mercado € produzir itens com qualidade e prazo. A empresa ndo é lider
em seu segmento de mercado, mas estd presente entre seus concorrentes devido a atuar por
demanda, ou seja, fabrica quantidade menores, de acordo com a necessidade de seus clientes.

Como resultado, a empresa vem ampliando sua linha de produtos e equipamentos.
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4 RESULTADOS E ANALISES

Neste capitulo serdo apresentados as analises dos resultados esperados e baseadas na
compreensdo do modelo praticado, nos objetivos especificos estabelecidos e no referencial
teorico levantado sobre o tema numa empresa.

Para elucidar o ambiente ou local da pesquisa, no inicio do percurso, foram avaliadas as
bases da gestdo adotadas pela padronizacdo praticada.

A empresa pesquisada possui um sistema integrado e informatizado, utilizado de forma
parcial, somente para controle de vendas e ndo geram informacGes para producdo e outras

areas, devido a falta de informacdes da area de Engenharia.

4.1 PLANEJAMENTO DA PESQUISA E COLETA DE DADOQOS

Conforme planejamento, foram coletados dados dos participantes. O Quadro 3 —
Caracteristicas dos respondendes, demonstram os dados dos respondentes que participaram
diretamente do projeto na empresa em pesquisa. No mesmo quadro, demonstra-se que dos 12
operadores das extrusoras, 6 sdo funcionarios com mais de 10 anos de empresa e 6 com
menos de 2 anos de empresa, ou seja, a metade da equipe das extrusoras. Entre 0s

participantes, 2 sdo coordenadores de turno, o Gerente, o técnico de processo e o Diretor

Operacional.
Quadro 3 — Caracteristicas dos respondentes
Nuamero c Local T
respondentes argos oca empo empresa
6 Operador Extrusora Mais de 10 anos
6 Operador Extrusora Menos de 2 anos
2 Coordenadores  |Gestdo Mais de 2 anos
1 Gerente Gestdo Mais de 5 anos
1 Técnico Processo |Engenharia Mais de 2 anos
1 Diretor Diretoria Mais de 10 anos
17 Total respondentes

Fonte: Autoria propria

O Quadro 4 — Resumo dos dados dos operadores, indica os resultados detalhados, por

operadores, por maquinas, tempo na empresa e tempo na funcdo, ou seja naquela maquina e
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como trabalham. Os julgamentos dos operarios tém grande impacto nos resultados, pois estes
representam a maior parte dos entrevistados em fungdo da prépria estrutura da empresa
pesquisada.

Como observacédo no processo, um fator critico de parte da empresa sdo as linhas de ex-
trusoras, onde sdo feitas a cobertura dos cabos. Metade dos operadores sdo mais experientes,
com mais de 10 anos de casa, 0 que se torna um fator relevante para 0os novos operadores,

com a falta de informagdes padronizadas e entendidas.
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Formulario de informacgdes de reconhecimento

Tempo empresa

; MNome do Marcar opgio: Tempo na .
Maquina . Pe . P ] Como vocé trabalha
Operador mais de 10 anos ou magquina
menos de 2 anos
9 anos trabalho na ura experiéncia e
Extrusora 100 |Operador 1 Mais de 10 anos .. p. P
maquina sigo umas tabelas
. Sigo tabelas, mas
18 méses trabalho &
Extrusora 100 |Operador 2 Menos de 2 anos .. nem sempre tem
na maguina . .
todas informagties
22 méses trabalho Uso tabelas para
Extrusora 100 |Operador 3 Menos de 2 anos .. . .
na maguina algumas informagdes
Minha experiéncia e
. 7 anos trabalho na tem uns
Extrusora 90 |Operador 4 Mais de 10 anos .. .
magquina procedimentos mas
nao estido atualizados
Meu conhecimento
. 7 anos trabalho na .
Extrusora 90 |Operador5 Mais de 10 anos . que ajuda, mas
magquina
d faltam padrio
Com dificuldades,
18 méses trabalho ois tenho que
Extrusora 90 |Operador 6 Menos de 2 anos .. P 4
na maguina lembrar de
informagties
Minha experiéncia e
. 9 anos trabalho na tem uns
Extrusora 75  |Operador 7 Mais de 10 anos .. .
magquina procedimentos mas
nao estado atualizados
Esta na minha cabega
. 8 anos trabalho na | e as tabelas nao tem
Extrusora 75  |Operador 8 Mais de 10 anos .. i .
magquina informagdo de
parametros
. Estou aprendendo,
15 méses trabalho p
Extrusora 75 Operador 9 Menos de 2 anos .. mas preciso lembrar
na maguina
de quase tudo
. Estou aprendendo,
15 méses trabalho p
Extrusora 60 Operador 10 Menos de 2 anos .. mas preciso lembrar
na maguina
de quase tudo
Tenho experiéncia,
8 anos trabalho na mas preciso de
Extrusora 60 |Operador 11 Mais de 10 anos .. i P .
magquina informacdes
atualizadas
. No meu
20 méses trabalho .
Extrusora 60 |Operador 12 Menos de 2 anos conhecimento, mas

na maguina

nao lembro de tudo.

Fonte: Autoria propria
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4.2 COLETA DE DADOQS E OS REGISTROS

O Diretor e os gestores reconhecem a importancia do conhecimento dos operérios no
apoio aos processos de fabricagdo e producdo, entendem que a importancia atribuida por eles
e que esté relacionada ao nivel de experiéncia desenvolvida nas atividades de rotina deles.

Da pesquisa-acdo, que conta com a participacdo do pesquisador desempenhando o papel
ativo, sendo um participante que também exerce o papel de avaliador do processo, é
apresentada na Tabela 1 — Acompanhamento Velocidade dos Cabos, em que foram coletados
dados na linha de producdo das maquinas extrusoras durante periodo de 3 meses com datas
alternadas, contendo informacdes somente para fase de capa (Gltima parte da constru¢do do

produto que é objetivo da nossa pesquisa).
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Acompanhamento Velocidade dos Cabos

Data Operador ‘M:::. Familia / Produto Cabe locidade rodar  Velocidade real Fase  Matéria Prima  Fornecedor
12/sbe  Operadorl 100 Cabo 90°C 4 x 250mm? 130m{min 30,00 m/men Capa XvZ 3
Qperador 2 100 Cab 50"C 4 x  250mm? 13,0 m/min 34,00 m/min Capa xvZ 3
Opersdor 3 1 Cabo 90'C 4 x 0mmm 13,0 mfen 9,00 mymin Capa Ads 1
26/a00 Operador L 100 Cabo 50°C 4 x 3000mm? 8,00 m/min 7,00 m/min Capa XYz 3
Opeendor 2 100 Caba HrC 4 x 50,00mm? 8,00 mfmwn 6,00 mfenin Capn AMA 1
Operador 3 100 Cabo 90°C a x 3000mm 8,00 mfmin 10,00 m/mir Capa Xz 3
12/mal Opecador L 00 Cabo W0°C i x 500mm* 9,00 m/mwn 5,00 mymin Capa AAA 1
Opersdor 2 100 Cabo M°C 1 x 300mm' 2,00 mfrmn 8,00 mfmin Capn Ada 1
Operador 3 100 Cabo T0C 1 x s000mm? 5,00 m/min 4,00 mymin Capa AAA 1
W/ma Opsesdor 1 100 Caba W 5 ¥  1L50mm* 5,00 m/min 21,00 m/min Capa X2 ]
Operador 2 100 Cabo 7'C 3 x Lwmm* 25,00 mfmun 23,00 m{men Capo XYz 3
Operador 3 00 Cabo 70°C 5 x  Lsomm? 25,00 m/min 19,00 m/min Capa XYZ 3
1/mal Opecsdor L 100 Cabo %0°C f x  Lsomm’ 21,00 m/rm 21,00 m/men Capa Xy 1
Opecador 2 100 Cabo S0°C 3 x Lsomm' 21,00 mfmin 27,00 m/mn Capa AAA 1
Opsrador 3 100 Calots H°C & x 150mm’ 24,00 myfenin 23,00 /miey Capa X7 3
o8/jun Operador 1 100 Cabo SU°C 1 x 30mm' 15,00 m/rn 6,00 mymin Capa xvz 3
Operador 2 100 Cabo 90°C 1 x  S50,00mm? 11,00 m/min 7,00 my/min Capa AAA 1
Opeendor 3 100 Cabo WI'C 1 x 5000mm' 11,00 my/mn 11,00 m/men Capa xv2 1
23/|un Operador 1 100 Cabo 50°C 1 x 3000mm' 11,00 m/min 15,00 m/min Capa www 2
Operadar 2 100 Caba 70°C i x 0mmm? 16,00 mymun 11,00 m/min Capa xY2 3
Operador 3 m Cabo W°C 1 x Hoomm' 16,00 m/mm 13,00 m/men Capn AAA 1
22/|ul Operador 1 100 Cabo 3°C 1 x 10,0mm* 16,00 m/min 13,00 m/min Capa AAA 1
Opecador 2 00 Cabo °C 1 ox 10,00mm 16,00 m/ein 9,00 memin Capa AAA 1
Operador 3 100 Cabo %0°C 1 x 000mm* 16,00 m/min £,00 m/min Capa xvZ 3
5/l Operadort 100 Caba 90°C t x  H0@om 16,00 m/min 2,00 m/min Capa ARA t
Operador 2 e Cabo 90'C 1 x 100mm' 16,00 m/rmm 12,00 m/miny Capa xve 3
Opecador 3 100 Cabo 2'C 1 x 10,00mm? 16,00 m/man 9,00 m/min Capa www 2
10/ e Opecador 4 % Cwvn NC 90°C I X 150,00 men' 6,0 m/min 5.0 mfenin Capa xv7 E]
Operador 5 50 Tabo NC S0°C 1 x 1%,00mm* 6,0 mymin 7,00 my'min Capa www 2
Operador & € Cabo NC90°C 1 x 150,00 mem* &,0 m/min 8,00 mymin Capa xY2 3
20/ olxr Opecndor & %0 Cado NC90'C I X 15000 mm' 6,0 m/min 6,00 mymin Capn ArA 1
Operador 5 90 Cabo NCSO'C 1 x 150,00 mem* 6,0 m/min 5,00 m/min Capa wwWwW 2
Opecador 6 2% Cabo NC 90°C 1 ox 150,00 men’ 6,0 m/min 4,00 m/min Capa xY2 k]
02/mai Operador 4 50 Cabo NC90°C I x 3%000mm* 6.0 m/min 4,00 mfmin Capa XvZ 3
Operador 5 90 Cabo 70°C 1 x  5000mm’ 25,00 m/min 20,00 m/min Capa www 2
Opeeador b %0 Cabo W 1 x S0mmm' 73,00 mfmin 18,00 m/min Capa www 2
10/mai Operador 4 50 Cabo 70°C 1 x 30.0mm? 25,00 m{min 23,00 m/min Capa AAR 1
Opecador 5 90 Cabo MC 1 X 3000mm’ 25,00 m{fmin 23,00 mimin Capa X7 3
Operador 0 50 Cabo 'C 1 x 300mm' 23,00 myrmin 20,00 m/min Capa xvz 3
25/mal Operador 4 %0 Cabo 70°C 1 x  50,00mm* 25,00 m/min 24,00 m/min Capa wWwWWwW 2
Qpeendor S %0 Cabo M0°C I % 3000mm' 25,00 mfram 4,00 m/imin Capa X2 3
Operador 6 50 Cabo 70°C 1 x 3000mm* 25,00 mfmim 22,00 m{/min Capa wWWW 2
34/jun Opsrador s 9% Cabo NCSO0°C 3 x 6,00 +600mm' 14,00 m/enn 12,00 m/min Capa xv2 i
Opesador 5 50 Cabo NC90°C 3 x 0,004 6,00mm 14,00 mymin 22,00 m/men Capa XYz 3
Operador & %0 Cabo NCS0'C 3 x 6,00+600mm’ 14,00 m/min 13,00 m/min Capa www 2
W jun Opeendor & 2% Cabo NCW'C 1 x 6,00+ 6.00mm 14,00 my/ein 13,00 m/min Capa AMA ]
Operador 5 50 Cabo NCI0'C 3 x 6,00+ 600mm* 14,00 m/min 12,00 m/mién Capn xyz 3
Opecador b 90 Cabo NC0'C 3 x 600+600mm* 14,00 m/min 11,00 m{min Capa www 2
oafjul Operador & L) Cabo 90'C 1 x ®omm' 28,00 mymun 22,00 m/min Caps xve 3
Operador 5 %0 Cabo 90°C 1 x sm0mm* 23,00 m{min 23,00 m/min Capa xvz 3
Opecador b %0 Cabo Wr'C 1 ox 9500mm’ 20,00 m/in 20,00 m/min Capn xy2 3
19/Jul Operador 8 50 Cabo S0°C 1 x S500mm* 23,00 m{rmin 26,00 m/mn Capa www 2
Opsrador 5 50 Cabo S0°C 1 x 50mm 23,00 m/min 26,00 m/miny Capa www 2
Operador b %0 Cabo %'C I x MHmomm' 78,00 myrmin 24,00 m/mary Capn XYz E]
29 a0 Opecador 7 7 Cabo Flat 30'C 1 x 0,00mm’ 15,00 m/min 16,00 m/min Capa AAA 1
Opeewdon & b Cabso Flat 20°C f X wmomm? 13,00 mymin 5,00 m/min Capa www 2
Operador 9 ™ Cabo Flat 30°C 1 x woomm' 15,00 m{rmin 16,00 m/men Capn AR 1
02/jun Opecador 7 e Caba Flat 20°C I x  10,00mm* 15,00 m/mvin 16,00 m{min Capa wWwWW 2
Operador 8 " Cabr 9'C 1 x  00mm' 20,00 mfmin 20,00 m/min Cape xve 3
Operador 9 = Cabo 90°C 1 x  6GoOmm* 20,00 m{/min 21,00 m/min Capa XYz 3
1w Qpecador 7 s Cabo 0°C 1 ox GMmm’ 30,00 my/min 11,00 m/min Capa x7 3
Operador 8 ™ Cabo 30° ¢ 1 x 600mm* 20,00 mfmm 15,00 m/men Capa Xz 3
Operador 8 s Cabo 50* C 1 = g00mm* 20,00 my'min 19,00 m/miny Capa XYZ 3
0Mmm  Operador 10 60 Caba W I ox ammm’ 150,00 m/min 132,00 m/men Capn AAA 1
Operador 11 80 Cabo 70°C 1 x agomm* 150,00 m/min 133,00 m/mén Capa AAA 1
Operador 12 &0 Gbo T0°C f X 40mm? 150,00 m/min 137,00 m/ o Capa X2 3
03/jun Operador 10 o0 Cabo WC 1 x agomm' 150,00 m/min 134,00 m/men Capn www 2
Operador 11 60 Caba 70°C I x 400mm’ 150,00 en/min 135,00 m/men Capa WwWWwW 2
Operador 12 60 Cabo W°C 1 x  Aomm? 150,00 m/min 134,00 m/men Cape AAA 1
29/jun  Operador 10 60 Cabo 70'C I x Lmm* 180,00 m/min 180,00 m/mn Capa Xz 3
Operador 11 &0 Cabo 70°C t x  Lsemm® 130,00 m/min 166,00 m/men Capa XYz 3
Opersdor 12 80 Cabo 0°C 1 x _ Ls0mm' 180,00 m/mir 169,00 m/men Capn xye 3

Fonte: Autoria prépria
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4.3 ANALISE E COMPARACAO DE DADOS COLETADOS

Com os dados coletados, foi realizada uma reunido com os participantes e envolvidos na
pesquisa e naquele problema, sobre variagdes de processos na fase de extruséo de capa.

Nas reunibes, apresentando os dados de coletas e por meio de conversas com 0s
operadores e lideres, os julgamentos dos operarios tiveram grande impacto. Os Operadores
mais experientes tém mais facilidade de executar as atividades devido ao longo do tempo
execercendo aquela funcdo. Idéntificou-se que os operadores menos experientes na funcéo,
ndo conseguem criar mais habilidades por falta de clareza de informacéo, ou seja, ndao tem
padrdo para os processos onde executam a funcao.

A Tabela 1 — Acompanhamento Velocidade dos Cabos, ficou nas maquinas extrusoras
durante um periodo de trés meses, com dados somente para fase de capa (Ultima parte da
construcdo do produto que € objetivo da nossa pesquisa), com as informacdes nas colunas que
demonstram velocidade rodar e velocidade real, constam diferencas na execucdo das
atividades na producdo dos mesmos cabos com operadores diferentes. No campo que foi
preenchido com as velocidades demonstram esta variagéo.

As informacdes de velocidade dos cabos, foram obtidas através de um contador de
metros digital, que as extrusoras continham instalados nos seus painéis.

Na reunido com os operadores sobre estas variacGes de velocidades que impactam no
processo, foram relatados pelos operadores mais experientes que um fator critico é a matéria
prima, que sdo compradas, geralmente, de trés fornecedores diferentes.

O Diretor por sua vez, relatou que trata-se de condi¢cdes de mercado, com énfase na
concorréncia por preco e prazo de entrega. A politica adotada pela empresa é considerar
sempre 0 menor valor e 0 menor prazo de entrega.

Até 0 momento da pesquisa, a voz dos operadores nao tinha importancia, porém com
relato do pesquisador a cada um dos participantes, foi considerado relevante a opinido e
experiéncia de todos, pois objetivo é resolver este problema.

Com o gestor presente e solicitando a colaboracdo dos operadores, estes relataram que
cada matéria prima tem um perfil diferente para processar, devido as suas caracteristicas,
como sua dureza e densidade, resultando num processamento em linha de producéo diferente
de outro, impactando na produtividade.

Avancando, compreendeu-se que a temperatura e o tempo sdo os fatores que

influenciam na dureza. Entretanto, chegar na temperatura ideal e controla-la pode demandar
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muito tempo. Aqueles operadores que sdo mais experientes conseguem identificar
rapidamente a temperatura ideal, ganham tempo no processo e acertam uma velocidade mais
alta para fabricar os cabos. Os menos experientes ainda ndo conhecem a temperatura ideal de
cada matéria prima e acabam perdendo mais tempo e ndo explorando mais velocidade para
fabricar os cabos.

Com mais encontros com os participantes da pesquisa, como objetivo exploratorio, de
proporcionar familiaridade com o problema e também como objetivo da pesquisa descritiva,
onde o pesquisador relata fatos e os descreve, um dos participantes descreveu que dos
documentos que dispunha, no caso, alguns formularios, ndo demonstravam como ¢é
processada a producdo de cada matéria prima, era genérico, ou seja, ndo tinha perfil detalhado
e nem descritivos dos demais fornecedores. O Gestor relatou que este formulario havia sindo

desenvolvido ha algum tempo, quando contava-se com somente um fornecedor.

4.4 ELABORACAO DE PLANO DE ACAO

Como o corpo técnico da empresa € pequeno, somente uma pessoa envolvida no
processo, ndo caberia, no momento, criar métodos mais robustos, como implantacédo do CEP
(controle estatistico de processo), mas sim um formulario com o perfil de cada matéria prima.

O pesquisador, tendo um entendimento comum dos envolvidos nessa pesquisa e
conhecendo o posicionamento da Diretoria devido ao corpo técnico pequeno, foi apresentada
uma proposta de inicio de padronizacdo, um formulario com perfil de cada matéria prima e
seus respectivos fornecedores. Com o formulario, iniciou-se por nortear as atividades dos que
operam 0s processos de extrusdo, atendendo as necessidades e gerando conhecimento pelas
atividades identificadas.

Considerando que a méo-de-obra técnica € limitada e analisando juntamente com 0s
operadores mais experientes, sugeriu-se elaborar um formulério em conjunto com os
participantes.

Em reunido com envolvidos, colaboradores e os gestores, foi elaborado um plano de
acdo, com as recomendacdes para a solucdo do problema, quem séo 0s responsaveis por cada
acdo e incluindo o quando, que sdo 0s prazos para as recomendagdes, conforme demonstrado

no Quadro 5 — Plano de Acao.
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Quadro 5 — Plano de Acao

D313 Inicial

PLANO DE AGCAO G0/ 202
Data Revisio
Objetivo:; Implantar padronizagdo nos processos de extrusoras na fase de capa 03/11/2022
ftem O que Como Quem Quande Status
1 Tabelas desatualizactas Atualizar a5 1abelas existentes TeCnico Processo 10/08/2022
Criar tabela de pardmetras 0os fomecedores, com informagies
2 Materia prima sem pardmetros Coordenadores 12/08/2022

ducs pelos opersdores

Criar peocedimento de trabalho (Procedimento Operacional
P { e Técnico Processo  |15/08/2022

Padrdo}
3 Falta de Procedimento de trabalho
Treinamando para operadores sobre as tabelas e procecimantos Coordenadoras 17/08/2022
y e Acompanhar o desenvolvimento dos operadores, com base no s
a4 Fahas de Gestdo 7 Garents 14/09/2002
treinamento s0bre procedimento © 1abalas
5 1" Follow-up do plano de agio Reuniio da eguipes Jorge B. Sthvalra 21/08/2022
5 2" fallow-up do plano de scio Reunido da eguipe jorge B, Silveira 14/10/2022
6 3* Follow-up do plano de 3o Aeunilo da equips longe 8. Sitveira 23/11/2022 em andamento

Fonte: Autoria prépria.

Partindo da colaboracdo dos funcionarios em iniciar um trabalho com os formularios,
com objetivo de criar um framework de gestdo, foi realizada uma reunido com gestores e com

0 corpo técnico.

4.5 IMPLEMENTACAO DO PLANO

O plano de acdo foi monitorado mensalmente, com reunides especificas. Durante a
reunido, com os dados coletados, andlises junto aos operadores e também 0s passos que
deveriamos implementar com ajuda destes, sendo eles facilitadores como Lideres e Gestores,
algumas dificuldades culturais surgiram em entender a importancia de utilizar o conhecimento
dos operadores, como utilizar conhecimento explicito e tacito.

Diante disso, o diretor da empresa foi convidado a participar e este compreendeu a
situacdo identificando a falta de comprometimento dos Gestores. Contudo, houve o
direcionamento do pesquisador, demonstrando-lhes que o escutar é fundamental para o
conhecimento e leva os Gestores a terem uma maior integracdo com a equipe, gerando
crescimento, e que utilizar o conhecimento dos operadores é a maneira mais rapida para
comecar a padronizagdo, mas que posteriormente eles devem evoluir com melhorias.

Sendo assim, com essas informacdes identificadas da operagéo, os gestores terdo dados

suficientes para cobrarem melhores resultados de produtividade.
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Um formulario com perfil de cada matéria-prima e fornecedores foi criado e implantado
com os operadores, conforme apresentado na Tabela 2 — Perfil de Material por Fornecedores.

Para a elaboracdo do formulario com perfil de materiais, os parametros de temperaturas
por fornecedores foram analisados através dos datasheet de cada fabricante.

Com o formulario na maquina, os operadores executam o input dos dados nos
controladores de temperaturas da maquina extrusora. Cada Z do formulario é um controlador

de temperatura.

Tabela 2 — Perfil de Material por Fornecedores

PERFIL (+/- 5°C)

MATERIAL FORNECEDOR TELA
Z1 Z2 Z3 4 Z5 Z6 Z7 Z8

1 145 155 160 165 165 160 165 170 28 50
XYZ 2 145 145 150 155 155 160 170 175 28 50
3 130 120 125 130 135 130 135 130 28 50
1 120 110 105 105 115 110 115 110 28 50
LY.V 2 135 140 145 150 155 160 165 170 28 50
3 110 105 110 110 105 110 110 105 28 50
1 105 100 105 100 105 100 105 10 28 30

www 2 120 115 110 130 130 135 125 130 2230
3 135 140 145 145 150 150 155 160 2230

Fonte: Autoria prépria.

Foi criado como instrucdo de trabalho, um Procedimento Operacional Padrdo - POP
para uma extrusora, baseado no conhecimento deles e com o objetivo de todos trabalharem de
forma mais padronizada. Segundo a Diretoria, a empresa se preparard para implantar a norma
ISO 9001 - Sistema de Gestdo da Qualidade, em que o procedimento é item mandat6rio. Na
Figura 12 — Procedimento Operacional, é apresentado o procedimento implantado.

Os coordenadores (gestores) treinaram todos operadores das extrusoras, dos trés turnos,
incluindo os mais e menos experientes, sobre como utilizar o formulério e o procedimento,
assim como a sua importancia.

O pesquisador, em visitas a empresa, conversou com o0s gestores sobre a importancia de
fiscalizar o procedimento e se caso fosse necessario, fazer novamente o treinamento. O
acompanhamento foi executado semanalmente neste processo, para analisar o resultado da

implementagdo. Para medir o resultado da implementacdo do formulério e procedimento, foi
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colocado o mesmo formulario que foi utilizado na etapa de coleta de dados e registros, esta
resumido na Tabela 1 — Acompanhamento Velocidade dos Cabos, que foram acompanhados
pelos gestores.

A ficha de treinamento, contendo os nomes dos operadores, ndo foi disponibilizada pela

empresa para demonstracao nesta pesquisa.

Figura 12 — Procedimento Operacional

)
PFROCEDIMENTD OPERACIONAL 0L.001
EXTRUSORA 100
Esie procedinmente visa padnoizar as atividodes no processo de entnasio, Bse de CAPA FINGAL
Aguecenesiod restsidncias | - A midduing deverd ser ligada | hora anies do micws do processo com o perdil
wrmico do composio a ser utilizado, coaforme tabela a seguir:

Perfil Térmioo Extrusora 100:

PERFIL [+/-5"C)
MATERIAL FORMECEDOR TELA
Fal Il 3 4 5 Firy 7 Fa:3
185 155 L83 165 165 160 165 170 IE 50
LA 2 185 | 1 180 | 155 185 [ 160 [ 150 [ 17 [ 5o
] e 130 1k 1% 135 e 135 i%h | k& 54
i 130 | 110 103 105 113 110 113 110 | & 50
ARA 1 135 1&0 1as 150 155 160 165 170 | & 54
] 110 | 108 110 | 110 105 110 110 | 1058 | & S
i 105 188 1o 105 10 105 185 110 | k& 38
W ] 130 | 113 110 | 130 130 | 133 115 130 | 1150
3 135 1&0 1as 143 150 150 155 160 PR
|
A troca de cor deve seguir & sequencia de prionidedes abaiwo:

AL

F.ll
i j
ERRNLAE s BOSA AMARRED CINER ESOUR D VIEMETA VERDE LARANLIA WA RO VERMELHD MRETD

Fonte: Autoria prépria.

4.6 AVALIACAO DOS RESULTADOS

No 1° follow-up, conforme plano de acéo realizado, demonstrado no Quadro 5 — Plano
de acdo, ap6s implementacdo do formulario apresentado na Tabela 3 — Perfil de Material por
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Fornecedores, foi apresentado a producédo de 30 dias de uma extrusora 100.
Os dados de producédo dos 30 dias estdo apresentadoa na Tabela 3 — Acompanhamento
Velocidade dos Cabos 2, incluindo as velocidades dos produtos em produgao.



Tabela 3 — Acompanhamento Velocidade dos Cabos 2
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Miquina

Data Operador . Familia / Produto Cabo Velocidade rodar Velocidade real Faze M::: Fornecedor
18/ago Operador 1 100 Cabo 90°C A 25,00 mm? 13,0 m/min 12,50 m/min Capa XYz 3
Operador 2 100 Cabo 30°C i 25,00 mm?* 13,0 m/min 12,50 m/min Capa XYZ 3
Operador 3 100 Cabo 90°C 4 25,00 mm* 13,0 m/min 11,50 m/min Capa xXyz 3
19/ago  Operadorl 100 Cabo 90°C 3 2,50 mm? 37,0 m/min 26,00 m/min Capa xvz 3
Operador 2 100 Cabo 90°C 3 250 mm? 37,0 m/min 35,00 m/min Capa XYZ 3
Operador 3 100 Cabo 90°C 3 2,50 mm?* 37,0 m/min 35,00 m/min Capa xXyz 3
2/ego  Operador1 100 Cabo 70°C 1 x 7000mm' 3,00 m/min 330 m/min  Capa  X¥2 1
Operador 2 100 Cabe 70°C 1 70,00 mm? 3,00 m/min 3,30 m/min Capa XYZ 1
Operador 3 100 Cabo 70°C 1 70,00 mm? 3,00 m/min 3,50 m/min Capa XYz 1
22/ago Operador 1 100 Cabo 70°C 1 70,00 men* 3,00 m/min 3,50 m/min Capa xvz 1
Operador 2 100 Cabo 70°C 70,00 men* 3,00 m/min 3,50 m/min Capa xyZ 1
Operador 3 100 Cabo 70°C 1 70,00 mm? 3,00 m/min 3,30 m/min Capa XYz 1
23/ago Operador 1 100 Cabo 70°C BFTC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 24,00 m/min Capa AR 2
Operador 2 100 Cabo 70'CBFIC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 23,50 m/min Capa AAA 2
Operador 3 100 Cabo W'CBAC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 23,00 m/min Capa ARA 2
24/ago Operador 1 100 Cabe 70°C BFTC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 24,00 m/min Capa AAA 2
Operador 2 100 Cabo 90°C < 50,00 mm* 8,00 m/min 6,00 m/min Capa XYz 3
Operador 3 100 Cabo 90°C 4 50,00 mm* 8,00 m/min 5,50 m/min Capa XYz 3
25/ago  Operadorl 100 Cabo 90°C 4 x 5000mm'  8,00m/min SO0m/min  Capa  XVZ 3
Operador 2 10 Cabo 90°C 4 50,00 mm* 8,00 m/min 5,00 m/min Capa xXyz 3
Operador 3 100 Cabo 90°C 4 50,00 mm?* 8,00 m/min 6,00 m/min Capa XYz 3
26/ago  Operadorl 100 Cabo90'C 4 x 5000mm’  800m/min 800m/min  Capa  X¥Z 1
Operador 2 100 Cabo 90°C 4 50,00 mm? 8,00 m/min 8,00 m/min Capa XvZ 1
Operador 3 100 Cabo 50°C 4 50,00 mm? 8,00 m/min 8,50 m/min Capa XYz 1
2fago  Opersdorl 100 Cabo 90°C 4 x 5000me'  8,00m/min 830 m/min  Capa X2 1
Operador 2 100 Cabo 90°C 4 50,00 mm? 8,00 m/min 8,00 m/min Capa Xz 1
Operador 3 100 Cabo 90°C 4 50,00 mm? 8,00 m/min 8,50 m/min Capa XYZ 1
29/ago  Operador 1 100 Cabo 90°C 4 50,00 mm?* 8,00 m/min 8,50 m/min Caps xyZ 1
Operador 2 100 Cabo 90°C 3 2,50 mm? 37,0 m/min 37,50 m/min Capa xy2 1
Operador 3 100 Cabo 90°C k] 2.50 mm? 37,0 m/min 38,00 m/min Capa Xz 1
30/ago Operador 1 100 Cabo 90°C 3 2,50 mm?* 37,0 m/min 38,00 m/min Capa XYZ 1
Operador 2 100 Cabe 70°C 1 70,00 men* 3,00 m/min 3,50 m/min Capa XYz 2
Operador 3 100 Cabo 70°C 1 70,00 mm? 3,00 m/min 3,50 m/min Capa XyZ 2
31/ago  Operadori 100 Cabo 70°C 1 70,00 mm? 3,00 m/min 3,50 m/min Capa XYz 2
Operador 2 100 Cabo 70°C 1 70,00 mem?* 3,00 m/min 3,50 m/min Capa xyz 2
Operador 3 100 Cabo 70°C 1 70,00 men? 3,00 m/min 3,50 m/min Capa XYz 2
Oljset Operadorl 100 Cabo 70°C 1 x 7000mm? 3,00 m/min 300m/min  Capa X2 2
Operador 2 100  Cabo 70°CBFTC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 25,00 m/min Capa  AMA 3
Operador 3 100 Cabo 70°C BFTC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 24,50 m/min Caps AAA 3
02/set Operador 1 100 Cabo 70'CBFIC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 25,50 m/min Capa AAA 3
Operador 2 100 Cabo 70°CBFIC 3 4,00 mm? 23,00 mfmin 24,00 m/min Capa AAA 3
Operador 3 100 Cabo 70°CBFTC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 23,50 m/min Capa  AAA 3
03/set  Operador 1 100 Cabo TO'CBFIC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 23,50 m/min Capa AAA 3
Operador 2 100  Cabo 70°CBFTC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 23,00 m/min Capa ARA 3
Operador 3 100 Cabo 70°C BFTC 3 4,00 mm? 23,00 m/min 23,50 m/min Capa AAA 3

Continua
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Data  Operador ""‘I N milla / Produto Cabo Velocidade rodar  Velocidade roal  Fase ':‘:':' Fornscador
05/set Operador 1 - 100 Cabo 95'CBFTC 4 «  4,00mm? 21,00 m/min 22,00 m/min Capa AAA 3
Operador 2 100 Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm? 21,00 m/min 22,00 m/min Capa AAA 3
Operador 3 100 Cabo 95°C BFTC 4 x 4,00mm? 21,00 m/min 22,00 m/min Capa ARA 3
06/set Operodor 1 100 Cabo 95°C BFTC 4 x  4,00mm? 21,00 m/min 22,00 m/min Capn AAA 3
Operador 2 100 Cabo 95°C BFTC 4 x  00mm’ 21,00 m/min 20,00 m/min Capn AAA 1
Operador 3 100 Cabo 95°C BFTC 4 x  3,00mm? 21,00 m/min 20,00 m/min Capa AAA 1
08/sat Operador 1 100 Cabo 95°C BFTC 4 x  400mm’ 21,00 m/min 20,00 m/min Capa AAA 1
Operador 2 100 Cabo 95°C BFTC 4 x 400mm? 21,00 m/min 20,50 m/min Capa AAA 1
Oparador 3 100 Cabo 95°C BFTC 4 x  400mm! 21,00 m/min 20,00 m/min Capa AAA 1
09fset Operador 1 100 Cabo 90°C 4 x 50,00 mm* 2,00 m/min 6,50 m/min Capa xXvz 3
Operador 2 100 Cabo 90°C 4 x 50,00 mmt 2,00 m/min 6,50 m/min Capa xyz 3
Operador 3 100 Cabo 90°C 4 x 50,00 mm? 8,00 m/min 7,00 m/min Capa XYz 3
10/set Opetador 1 100 Cabo 90°C 4 x 50,00 men? 8,00 m/min 7,00 m/min Capa XYz 3
Operador 2 100 Cabo 90°'C 4 x 50,00 men® 8,00 m/min 7,50 m/min Capa XYz 3
Operador 3 100 Cabo 90°C 4 x 50,00 mm? 8,00 m/min 8,50 m/min Cape XYz 1
12/sst  Opersdor 1 100 Cabo 90°C 4 x 50,00 mm? 8,00 m/min 8,50 m/min Capa XYZ 1
Operador 2 100 Csbo 50'CBFTC 3 x  4,00mm’ 25,00 m/min 23,50 m/min Caps AAA 1
Operador 3 100 Cobo SO'CBFTC 3 »  400mm? 25,00 m/min 24,00 m/min Capa AAA 1
13/set  Operador 1 100 Cabo S0'CBFTC 3 x  4,00mm’ 25,00 m/min 23,50 m/min Capa ARA 1
Operador 2 100 Cabo SO'CBFTC 3 x  4,00mm’ 25,00 m/min 23,50 m/min Capa AAA 1
Operador 3 100 Cabo S0'CBFTC 3 x 4,00mm’ 25,00 m/min 23,50 m/min Capa AMA 1
14/sat Operador 1 100 Cabo SO°C BFTC 3 x 400mm’ 25,00 m/min 24,00 m/min Capa AAA 1
Operador 2 100 Cabo S0°C BFTC 3 x 400mm’ 25,00 m/min 23,50 m/min Capa AA 1
Oparador 3 100 Cabo SO'CBFIC 3 x 400mm? 25,00 m/min 23,50 m/min Capa ARA 1
15/s6t  Operador 1 100 Cabo SO'CEBFTIC 3 x  4.00mm? 25,00 m/min 23,50 m/min Capa AAA 1
Oparador 2 100 Cabo S0'C BFTC 3« A400mm? 25,00 m/min 24,00 m/min Capa AAA 1
Operador 3 100 Cabo 50°C BFTC 3 « A00mm? 25,00 m/min 25,50 m/min Capa AAA 3
16/set  Oparador 1 100 Cabo SO'CBFTC 3 x  4.00mm? 25.00 m/min 25,00 m/min CTapa AAA 3
Oparador 2 100 Cabo S0°C BFTC 3 o« 400mm 25.00 m/min 26.00 m/min Caps AAA 3
Operador 3 100 Cabo S0°C BFTC 3 x  A00mm? 25.00 m/min 25.50 m/min Capn AAA 3
17/set  Operador 1 100 Cabo SO'CBFTC 3 »x  4.00mm? 25.00 m/min 26,50 m/min Capes AAA 2
Operador 2 100 Cabo 50°C BFTC 3 o« 4a00mm? 25.00 m/min 26,50 m/min Caps AAA 2
Operador 3 100 Cabo 90°C 1 x 9500mm? 3,00 m/min 3,30 my/min Capa xXyZ 2
19/set  Operador 1 100 Cabo 90°C 1 x 9500mm? 3.00 m/min 3,30 m/min Capa xXyz 2
Operador 2 100 Cabo 90°C 1 x 9500 mm? 3,00 m/min 3,50 m/min Capa Xyz 2
Operador 3 100 Cabo 90°C 1 x 9500mm? 3,00 m/min 3.50 m/min Capa xyz 2
20/sat Operador 1 100 Cabo 80°C 1 x 95,00 mm* 3,00 m/min 3,50 m/min Capa Xyz 2
Operador 2 100 Cabo 80°C 1 x 95,00 mm? 3,00 m/min 3,30 m/min Capa XyZ 2
Oparador 3 100 Cabo 90°C 1 x 95,00 mm! 3,00 m/min 3,50 m/min Capa xyz 2
21756t Operador 1 100 Cabo 90°C 1 x 9500 mm? 3,00 m/min 3,30 m/min Capa xyz 2
Operador 2 100 Cabo 50°C 1 % 95,00 mm® 3,00 m/min 3,50 m/min Capa xvz 2
Operador 3 100 Cabo 90°C 1 % 9500 mm® 3,00 m/min 3,20 m/min Capa xyz 2
23/set  Operador 1 100 Cabo Flat 50°C 1« 16,00 mm? 70.00 m/min 60,00 m/min Cape www 2
Operador 2 100 Cabo Flat 90°C 1« 16,00 mm? 70.00 m/min 60,00 m/min Capa www 2
Operador 3 100 Cabo Flat 90°C 1« 16,00 mm? 70.00 m/min 60,00 m/min Capo www 2
24/set  Operador 1 100 Cabo Flat 90°C 1« 16,00 mm? 70,00 m/min 75,00 m/min Cape www 3
Operador 2 100 Cabo Flat 90°C 1« 16,00 mm® 70,00 m/min 75,00 m/min Caps  WWW 3
Operador 3 100 Cabo Flat 90°C 1« 16,00 mm? 70,00 m/min 75,00 m/min Caps  WWW 3
25/set  Operador 1 100 Cabo SO'CBFTC 1 x 70,00 mm® 25,00 m/min 26,00 m/min Capas AAA 2
Operador 2 100 Cabo 90°C BFTC 1 x 70,00 mm? 25,00 m/min 26,50 m/min Capa AAA 2
Operador 3 100 Cabo 90°C BFTC 1« 70,00 mm? 25,00 m/min 26,50 m/min Capa AN 2

Fonte: Autoria propria.
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Analisando a Tabela 3 — Acompanhamento Velocidade dos cabos 2, com dados nas
colunas, observa-se:

o Operador: nesta coluna cada um esta em turno de trabalho, o operador 1 no primeiro
turno, o operador 2 no segundo turno e o operador 3 no terceiro turno de trabalho.

o Informacéo dos operadores: sdo as informagdes dos operadores conforme Quadro 4 —
Resumo dos dados dos operadores, demonstram o tempo e experiéncia de cada operador, onde
mostra que operador 1 tem mais experiéncia. Os operadores 2 € 3 S0 menos experientes.

o Informacdo de velocidades: na coluna velocidade rodar é o planejado e a coluna
velocidade real foi o que realmente os operadores conseguiram atingir, obtendo informacgoes
de leitura através do contador de metros digital da méaquina extrusora.

A Tabela 4 — Padronizacdo de velocidade por Perfil de Material, apresenta um
comparativo destacando o ganho com o formuldrio de perfil dos materiais com seus
fornecedores, em que demonstram uma padronizacdo do processo de velocidade dos
operadores, independente da experiéncia do operador.

Na Tabela 4, apresenta que independente do operador, a velocidade real ndo varia entre
eles. Isso demonstra que o formulario construido com experiéncia dos operadores trouxe

conhecimento a todos com informacdes padronizadas.

Tabela 4 — Padronizacao de velocidade por Perfil de Material

Operador Velocidade rodar Velocidade real Matéria Prima Fornecedor

Operador 1 13,0 m/min 12,50 m/min XYZ 3
Operador 2 13,0 m/min 12,50 m/min XYZ 3
Operador 3 13,0 m/min 11,50 m/min XYZ 3
Operador 1 37,0 m/min 36,00 m/min XYZ 3
Operador 2 37,0 m/min 35,00 m/min XYZ 3
Operador 3 37,0 m/min 35,00 m/min XYZ 3
Operador 1 3,00 m/min 3,30 m/min XYZ 1
Operador 2 3,00 m/min 3,30 m/min XYZ 1
Operador 3 3,00 m/min 3,50 m/min XYZ 1
Operador 1 3,00 m/min 3,50 m/min XYZ 1
Operador 2 3,00 m/min 3,50 m/min XYZ 1
Operador 3 3,00 m/min 3,30 m/min XYZ 1
Operador 1 23,00 m/min 24,00 m;/min oYy 2
Operador 2 23,00 m/min 23,50 m/min AAA 2
Operador 3 23,00 m/min 23,00 m/min oYy 2
Operador 1 23,00 m/min 24,00 m/min AAA 2

Fonte: Autoria prépria.
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Nesta 1° reunido, com o formulario colocado na maquina extrusora 100, acompanhada
durante 30 dias, 0 pesquisador apontou um outro fator aos envolvidos na pesquisa, sobre o
desempenho de velocidade por fornecedores.

A Tabela 5 — Velocidade por Fornecedor, apresenta 3 periodos de datas, com 0s
mesmos operadores, mesmo produto, que a velocidade real mantém semelhante, porém,
guando muda-se o fornecedor, a velocidade real tem variagdo. O fornecedor 3, todos
conseguem manter uma velocidade real maior até que a velocidade a ser processada na
producdo (planejado). O fornecedor 1, a velocidade real € menor que o fornecedor 3 e menor

que a velocidade a rodar (planejado).

Tabela 5 — Velocidade por Fornecedor

Velocidade Velocidade

Data Operador Familia / Produto Cabo Matéria Prima Fornecedor
rodar real

05/set Qperadorl Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm?* 21,00 m/min 22,00 m/min ALA 3
Operador2 Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm? 21,00 m/min 22,00 m/min ALA 3
Operador3 Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm* 21,00 m/min 22,00 m/min ALA 3

06/set Operadorl Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm?* 21,00 m/min 22,00 m/min ALA 3
Operador2 Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm? 21,00 m/min 20,00 m/min ALA 1
Operador3 Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm* 21,00 m/min 20,00 m/min ALA 1

08/set Operadorl Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm?* 21,00 m/min 20,00 m/min MDA 1
Operador2 Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm® 21,00 m/min 20,50 m/min ALA 1
Operador3 Cabo 95°CBFTC 4 x 4,00 mm* 21,00 m/min 20,00 m/min ALA 1

Fonte: Autoria prépria.

Isso relatado na reunido, junto com os participantes, principalmente com o Diretor da
empresa, foi determinado que, como se trata de um assunto relacionado a fornecedor, devera
consistir em um trabalho entre processo e compras, pois um material com custo inferior, deve
ser analisado para ndo prejudicar a produtividade e o desempenho da producdo. Dessa forma,
0s materiais de cada fornecedor devem ser acompanhados por técnicos e engenheiros, porém
atualmente o quadro de funcionarios da empresa ndo suporta a esta demanda, sendo
necessario uma analise mais criteriosa para investimento no Departamento de Engenharia..

No segundo momento, com esse trabalho de padronizagcdo, com ganhos nos processos,
as melhorias acontecerdo, por exemplo com a implantacdo do controle estatistico de
processos.

A diretoria relatou que desde o inicio da pesquisa, ja nos primeiros dias, constatou-se a

importancia dos operadores e da padronizacdo de processos. Enxergou-se a necessidade e
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contratou um Engenheiro, que ficara responsavel pela area de Engenharia de Processos.

Com os resultados positivos do formulario para padronizacdo de processos, com o plano
de acdo, este procedimento foi aplicado em outra maquina extrusora, a extrusora 90 na fase de
capa, conforme a limitagédo da pesquisa.

Na 2° reunido de follow-up, com o pesquisador acompanhando, entre os operadores,
gestores e ja& com a atuacdo de um Engenheiro de Processo, foi incluido um campo de
observacao para coleta de dados que chamam mais atencdo do operador.

Os dados coletados da maquina extrusora 90, estdo sendo apresentados na Tabela 6 —

Acompanhamento Velocidade dos Cabos 3.
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Tabela 6 — Acompanhamento Velocidade dos Cabos 3

Dsta  Operador Familia / Produto Cabo Velocidade rodse  Valocidade resl  Fase m’ Fornecedor  Observaglo
22756t Operador 4 Cabo NC 90°C 3 % 6,00« 600men® 18,00 m/imin RS0mimin  Caps  AAA 3
Operador & Cabo NC 90°C 3 x 6,00+ 600me® 14,00 m/min 1£00mimin  Capa  AM 3
Operudor 6 Cabo NC 90°C 3 % 6,000 600me 14,00 m/min U400 mimin  Cops  AAA 3
24/set  Operador & Cabo NC 90'C 3 x 6,00+ 6,00mm' 14,00 m/min 14,00 my'min Capa ANA 1
Opurador 5 Cabo NC 90°C 3 X 6,00 6,00me® 14,00 m/min 1400 mimin  Caps  AAA 3
Operador 6 Cabo NC 90°C 3w 250+250mm’ 29,40 m/min 950 mimin - Caps  AMA 3
25/set  Operador 4 Cabo NG 90°C 3 K 250 250men® 29,40 m/imin 94D mimin Capa  AAA 3
Operador § Cabo NC 90°C 3 % 2,50+ 250mm' 29,40 m/min 29,60 mymin Capa AN 1
Operador & Cabo NC %0°C 3 % 250 Z50men® 29,40 m/imin 950 mimin  Capa  AAA 3
26/set  Operador & Cabo NC 70°C 3 X 600+600mm' 155 m/min 1S50m/min ~ Copa  XvZ 1
Operador 5 Cabo NC 70°C 3 % 6,00 «6.00me’ 15,50 m/min 1600 mimin  Caps  X¥Z 1
Operador & Cabo NC 70°C 3 X 600+600mm 1550 m/min 1600 mimin ~ Caps  XVZ 1
27/sst  Operador & Cabo NC 70C 3 x 6,00« 600men’ 15,50 m/min 16,50 my'min Caps w7 1
Operador § Cabo NC 70°C 3 x 600+600mm' 1550 m/min 1600 mfmin~ Capa  XvZ 1
Operador & Cabo NC 70°C 3 K 6004 600me? 15,50 m/min 1600 mimin Caps  XV7 1
28/s0t  Oporador & Cabo NC 70°C 3 x 600+600mm’' 1550 m/min 130mimin~ Caps  XVZ 3
Operador 5 Cabo NC 70°C 3 x 6,00« 500men® 15,50 tn/min 1400 mimin  Caps  XV7 3 baixa velocidade
Operador & Cabo NC 70°C 3 x 6,00+600mm® 15,50 m/min 1350 mfmin~ Caps V2 3 balxa velocidade
20/ser  Operador & Cabo NC 70°C 3 % 6.00+600mm’ 15,50 m/min 1300mimin  Capa  XVZ 3 baixe velocidade
Operador § Cabo NC 70°C 3 X 600+600mm 15,50 m/min 1400mimin Caps  XVZ 3 balxs velocidade
Operador 6 Cabo NC 70°C 3 X 6004 600me® 15,50 m/min 1300 m/imin ~ Caps  XVZ 3 baica velocdade
Olfoe  Operador 4 Cabo 8C 70°C 3 x 6,00+ 600ma 1550 m/min 1550 mimin ~ Cops  XVZ 1
Operador 5 Cabo NC 70'C 3 % 6,00+ 500mer® 15,50 m/min 16,00 mymin Capa w7 1
Opersdor 6 Cabo NC 70°C 3 % 600+600mm' 1550 m/min 1600 mimin ~ Capa  XVZ 1
02/oin Operador 4 Cabo NC 90'C 3 x 2,50 % 2,50mend 29,40 m/min 27,00 mymin Caps AAA 2 baixa wlocidade
Operador & Cabo NC 90°C 3 x 250+250mm' 28,40 m/min 2650mjmin  Capa  AMA 2 balxa velocidade
Operador 6 Cabe NC 90°C 3k 2,50« 250men’ 29,40 m/min 27,00 m/min Capa AAA 2 baixa wlocdade
03/out  Operador 4 Cabo NC 20°C 3 x 250+ 250me 29,40 m/min 26,50 my/min Capa AAA 2 baixa velockdade
Oparador 5 Cabo NC 90°C 3 % 250 2.50ment 29,40 m/min 650 mimin Caps AR 2 baixs velocidadu
Operador 6 Cabo NC 90°C 3 x 2,50+ 2,50mm* 25,40 m/min 26,50 m/min Capa AAA 2 balxa velocidade
O4fowt  Operador 4 Cabo NC 50°C 3 K 2,50 2.50me® 29,40 m/min 700 mimin Capa AR 2 baixs vekocidade
Operador 5 Cabo NC 90°C 3 x 2,50+ 2,50men’ 28,40 m/min 27,20 my'min Capa ANA 2 batxa velocidade
Oparador 6 Cabo NC 50°C 3 x 2,50 # Z50men® 25,40 n/imie 700 mfmin Capa  AAA 2 balxa vlocidads
0Sfost  Operador 4 Cabo NC 90°C 3 x 2,50+ 250me’ 28,40 m/min 2730 mimin- Caps  AAA 2 balxa velocidade
Oparador 5 Cabo NC 90°C 3 x 250+ 2.50mm® 29,40 m/min 27.30mimin  Capa  AAA 2 baixs velocidade
LADD MUITIaaS. /UL
Operador 6 X 3 x 4,00 mm? 25,50 m/min 26,00 my'min Capa 2z 1 erro gravogdo
O6jen  Operadora  —° '2‘56“5‘ MR 3w apomm 25,50 m/min 2600 mimin  Caps T 1
Operador5 0 REANES. e 3 ox 400mm 25,50 m/min 2650 mimin~ Cops 222 1
Operadors = m il 3 % AD0mm 25,50 m/min 2650 mimin  Caps  ZIZ 3
08/owt  Opersdord 0 .MM b 3o« a00mm 25,50 m/min 2600mfmin Copa 222 1 erro gravagho
Operadocs 'MM e 3 x  a4p0mm 25,50 m/min 2650 mimin  Capa  ZZZ 1
Operadocf 0 'a‘m'b’ MRy x a00mm? 25,50 m/min 2600mmin  Caps  ZZZ 2
o3/ Operadora .ﬂ.ﬁa.&k MR 3 % aoomm? 25,50 m/mie 600 mimin  Cops 722 2
Operador 5~ =0 GRS rom 3 x  400mm! 25,50 m/min 2600 mimin ~ Copa 222 2
Opbrador 6 0 'a‘ﬁ{'ffgf o 4 % 400mm 24,00 m/reier 24,50 mmiin Cops 722 2 erro gravago
1low Opersdors  COORBERB v o e 24,00 m/min #50mfmin  Capa 222 2
Oporadors 7 'a'ﬁm MR 4k a0omm 24,00 m/min 450 mmin  Caps 722 2
Operador 6~ 0 ik 4 x  400mm? 24,00 m/min 2850 mimin Capa 222 2
13fot Operadord —° 'a‘ﬁ‘m‘f gy 4 x  ADDmm 24,00 m/min 2400 mimin  Capa  I2Z 2 oo gravacso
Operadors " 'a‘m“,’ M4 ok a0ommd 24,00 m/min 2400 mjmin- Caps 222 2
Operadocs 0 'f‘ffﬁ" MR ek apome 24,00 m/min #O0mpmin  Capa 727 2
18/ot  Operador & Cabo NC 20°C 3 x 250+250mm® 29,40 m/min 2200mimin~ Cops  AAA 2
Operador 5 Cabo NC 50°C 3 X 250+ 2,50men® 29,40 m/min 7650 mimin  Capa  AAA 2
Operador 6 Cabo NC 90°C 3 x 250+250m 29,40 m/min 27,00 mymin Capa AAA 2
15/00t  Oparador d Cabo NC 90°C 3 x 250+ 2,50me? 29,40 m/min 2650 mimin Caps  AAA 2
Operador § Cabo NC 90°C 3 % 250+ 250mm’ 29,40 m/min 2650 mimin- Caps  AAA 2
Operador & Cabo NC 50°C 3 K 250 2,50me’ 29,40 m/min 7650 mimin Capa  AAA 2
16fout  Operador & Cabo NC 20°C 3 x 250+ 250mm® 28,40 mimin 2700 mimin  Capx  AAA 2
Operador 5 Cabe NC 50°C 3 X 250+ 2.50men 25,40 m/min 650mimin Capa  AMA 2
Operador Cabo NC 20°C 3 x 2,50+ 250mm' 29,40 m/min 700mimin  Capa  AAA 2

Fonte: Autoria propria.

Analisando a Tabela 6 — Acompanhamento Velocidade dos Cabos 3, semelhante a
situacdo do més anterior e agora em outra maquina extrusora, destaca-se o ganho com o
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formulario de perfil dos materiais com seus fornecedores, em que demonstram uma eficaz
padronizacdo do processo de velocidade dos operadores, independente da experiéncia do
operador, a velocidade real ndo varia entre eles.

O campo observagdo traz a informacdo que mais chamam atencdo dos operadores
durante o processo produtivo. Permanece a oportunidade relatada anteriormente para trabalho
junto a Engenharia de Processos, fornecedores e compras, para apurar a variacdo de
velocidade entre um fornecedor e outro.

Chamou a atencéo o relato de erro de gravagdo. Trazendo isso para reunido de follow-
up, com envolvidos nesta pesquisa, mais uma vez com conhecimento dos operadores, foi
utilizado para obter solucGes rapidas.

Relatado pelos operadores que estes produtos, a gravacao (descricdo do produto) € na
méquina laser (os demais produtos tem roletes de gravacao, ou seja ja vem gravado).

Para gravacdo a laser, cada operador precisa digitar num teclado a escrita. Como €
digitado, ha margem de erro devido ao conceito de escrita ou falta de padronizacdo da
descricdo do produto, ocasionando o erro da descricdo do produto ou deixando de digitar
algumas informagdes importantes do produto.

O impacto deste erro, quando identificado internamente, é a parada do processo para
refazer a gravacao correta e ndo gerar problemas com clientes. Isso interrompe a producéo,
gera atraso, sucatas e baixa produtividade.

Como meio de padronizar esta informacéo, foi elaborado um formulario para os cabos
de gravacdo em impressora a laser. llustrado na Figura 13 — Formulario de Nomenclatura e

gravacao.
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Figura 13 — Formulario de nomenclatura e gravacéo

TABELA DE ENGENHARIA TAB 01.105
NOMENCLATURA DE PRODUTO e
aginaldel
Rev.00
WIREPLAST — De 0,5mm? ate 2,5mm?
Classe |Sing. |Mutt. Gravagdo D:;s:i‘z;ode
5 = WIREPLAST 70°C450/750V 1 X___ mm? CLS5 - 247 NM 02-C5 BWF-B INMETRO 005646/2019 Até
CEPEL OCP - 0007 - BRASIL 275mm
2 ks WIREPLAST 70°C 450/750V 1 X___mm?CL.2 - 247 NM 01-Q2 BWF-B INMETRO 005644/2019 Até
CEPEL OCP - 0007 - BRASIL 275mm
1 = WIREPLAST 70°C450/750V 1 X__ mm?CL.1 - 247 NM 01-C1 BWF-B INMETRO 006048/2019 Até
CEPEL OCP - 0007 - BRASIL 275mm
B " WIREPLAST PP 70°C 300/500V _ X___mm? CL.5 COBRE - PVC/D - ST5 - 247 NM 53-C5 Até
INMETRO 001406/2021 - CEPEL OCP - 0007 - BRASIL 550mm
5 " WIREPLAST PARALELO 70°C 300V 2x___mm?*CL.5 COBRE - PVC/D - 247 NM 42-C5 Até
INMETRO 001408/2021 - CEPEL OCP - 0007 - BRASIL 275mm
o Até
5 X WIREPLAST TORCIDO 70°C 300V 2x___mm? CL.5 - NBR 15717 - BRASIL - ano de fabricacao 275mm
WIREPLAST — De 4,0mm? atée 630,0mm?
Classe |Sing. | Mutt. Gravacao D:;s:z;:l\da.dg
ac30
5 o WIREPLAST 70°C450/750V 1 x___mm? CL.5- 247 NM 02-C5 BWF-B X 005646/2019 - CEPEL Até
OCP - 0007 - BRASIL 275mm
) X WIREPLAST 70°C 450/750V 1 x___mm?CL.2 - 247 NM 01-C2 BWF-B X 005644/2019 - CEPEL Até
OCP - 0007 - BRASIL 275mm
1 ; WIREPLAST 70°C450/750V 1 x___mm? CL.1- 247 NM 01-C1 BWF-B X 006048/2019 - CEPEL Até
OCP - 0007 - BRASIL 275mm
5 n WIREPLAST PP 70°C 300/500V _ x___mm?* CL.5 COBRE - PVC/D - ST5- 247 NM 53-C5 X Até
001406/2021 - CEPEL OCP - 0007 - BRASIL 550mm
o 2 WIREPLAST PARALELO 70°C 300V 2x____mm?CL.5 COBRE - PVC/D - 247 NM 42-C5 ™ Ate
001408/2021 - CEPEL OCP - 0007 - BRASIL 275mm
g Até
5 X WIREPLAST TORCIDO 70°C 300V 2x___mm?* CL.5 - NBR 15717 - BRASIL - ano de fabricagdo 275mm
Classe |Sing. (Mult. Gravat;ﬁo D;s::::sode
5 % WIRENAX FLAT 90°C0,6/1kV_ x___mm?* CL.5 COBRE - HEPR - ST2 - NBR 7286 - BRASIL - Até
ano de fabricacdo 500mm
5 X WIRENAX FLAT 70°C450/750V__x___mm? CL.5 COBRE - PVC/A - ST1 - NBR 8661 - BRASIL - Até
ano de fabricagdo . - - ____500mm |
Elaborado por: e Aprovado por: ' Data da Elaboragio: i
Primeiro e segundo norﬁ?" ‘/ T‘LLHJ Primeiro e segundo nome /1L 20/10/2022
Analista de Produto | JLAAXNAT Gerente de Engenharia B l,/ | Data da Aprovagio:
‘ 20/10/2022

Fonte: Autoria propria.
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4.7 RELATORIO DESTA PESQUISA

No 3° follow-up, com os formularios implementados em duas maquinas extrusoras na
fase de capa, com procedimentos sendo elaborados para ajudar na coleta de dados e tendo a
base do conhecimento dos operadores de manufatura nesta pesquisa, 0s resultados
demonstram ganhos por padronizagdo dos processos, partindo das informaces dos
operadores.

No final desta etapa da pesquisa, como ciclo de melhoria continua, com conhecimentos
sendo compartilhados, foi incluido um formuldrio com algumas causas relativas a perda de
tempo na operacdo desta maquina. O objetivo é comecar a mapear as causas de interrupcéo de
producdo. E mais uma vez, com conhecimento dos operadores foi criado o formulario
ilustrado na Figura 14 — Causas de Tempo Perdido.

Somando ao compartilhamento, os lideres da producdo sugeriram criar um formulario
como alerta de todos os documentos de padronizacdo que estdo sendo incluidos no processo.
O objetivo é alertar os operadores e todos os envolvidos no processo sobre 0s novos ou
quando alterados os documentos, como formulérios, tabelas ou procedimentos. O modelo
segue a Figura 15 — Alerta de processo.

Do pesquisador e seu acompanhamento junto aos gestores e diretoria das melhorias
implantadas com a padronizacgéo, que sejam cumpridos regularmente os procedimentos e onde
os desvios precisam ser analisados e corrigidos. Uma forma é a rotina de gestdo perante a
producdo, por meio de indicadores. A Figura 16 — Fluxo de Monitoramento, ilustra um fluxo
de monitoramento de resultados didrios da producdo pelo qual o atendimento dos padrdes

pode ser atestado e outras oportunidades de melhorias identificadas.
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Figura 14 - Causas de Tempo Perdido

FALTA DE
OPERADOR/ATRASO

FALTA DE ENERGIA
ELETRICA

FALTA DE EMPENHO £
PROGRAMACAO

FALTA DE MATERIA
PRIMA

5 FALTA DE BOBINA

¢ FALTA DE
FERRAMENTAL
7 MONTAGEM
DEFEITO MATERIA
s PRIMA / SEMI
ELABORADO
9 MANUTENCAD

10  FALMA NA OPERACAO

1 ATRASO NO PROCESSO
ANTERIOR

12 AUXILIANDO OUTRO

POSTO DE TRABALMO

A) Ocorre quando operador falta ou atrasa;
B) Reunido, Treinamentos;
C) Refeicio.

interrompimento de energia interno ou externo.

Miquina sem empenho ou aguardando PCP enviar programagio.

8) Fio/Cabo;
€) Outras matérias primas.

Ocorre quando falta bobina de alimentacio ou recepgio;

|A) Falta de ferramental;
8) Ferramenta inadequada;
| €) Ink Jet.

A) SET UP (Montagem Geral);

8) Troca de Cor; Bobina de almentacio ou recepcdo;

C) Aguecimento Das Extrusoras no Inicio da Semana e Limpeza Final de Semana.
A) Matéria prima

8) Semi elaborado:

| €) Retrabalho devido 3 problema no processo.

A) Ocorre quando a maguing para por motivos elétricos;
8) Ocorre quando a mdquina para por motivos mecinicos.

Ocorre quando a operacio inadequada causa a interrupgio do processo.

Ocorre quando o atraso do processo anterior gera atraso na fase atual.

| Ocorre quando o operador sai do seu posto de trabalho para awaliar em outro
posto.

Ocorre quando a miquina € utilizada para homologacio de M.P de novos
Fornecedores.

Aprovado por: Data da Elaboraglo:
[ 11/11/202022

—o 1 Data da Aprovacio:
\ 12/11/2022

)

M

Fonte: Autoria prépria.
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Figura 15 - Alerta de Processo

ALERTA DE PROCESSO =z~

Setor EXTRUSAO Fases: CAPAS
Magquinas: EXTRUSORA 100 Produto: DIVERSOS
Motivo do alerta
PADRONIZACAO NO PROCESSO
Detalhamento
TProdugae Tvisto dos Opersdores:

Fiigina © de 1

Fonte: Autoria prépria.
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Figura 16 - Fluxo de Monitoramento

L Inicio }

h

Produzir Cabos conforme
informacdes dos procedimentos

l

Fazer analise com
procedimento ou tabela
para manter a
padronizagao

Sim

Material foi feito
conforme planejado?

l Nao

Verificar as anotagoese
entenderas causas

|
-

Fonte: Autoria prdpria.

Da forma de monitoramento, do entendimento de causas, que foi realizado no periodo e
conseguiu-se atuar em padronizag6es, neste final de periodo, conversando com a diretoria e 0
engenheiro recém contratado que veio a somar, foi solicitado a eles como uma forma de
padronizacdo, as impressoras a laser de gravacdo, para conseguir registrar e arquivar em uma
memoria a descricdo dos produtos, eliminando as digitaces diarias de producéo. 1sso j& esta
em desenvolvimento com o fornecedor.

Da diretoria que enxergou oportunidades de melhorias também na gestéo, foi criado um
ciclo de gestdo para os indicadores, em que serd possivel monitorar os resultados das
padronizagOes, projetos de melhorias e resultados de produgdo. A Figura 17 —
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Acompanhamento de Indicadores, deve ser acompanhada nas rotinas didrias com as equipes,

semanalmente com os Gestores e mensalmente com o diretor, como analise de resultados.

Figura 17 — Acompanhamento de Indicadores

Fonte: Autoria propria.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O trabalho de pesquisa permitiu desenvolver uma proposta de padronizacdo dos
processos produtivos de uma linha de producgéo, baseado no conhecimento dos Operadores da
Manufatura de uma Empresa de Condutores Elétricos.

A proposta de padronizacdo foi por meio de formularios, coleta de dados, conversas,
acompanhamento, analises e apds criando formularios e procedimentos baseado no
conhecimento dos Operadores da Manufatura, de uma linha de producdo (extrusdo) da
Empresa de Condutores Elétricos, campo desta pesquisa.

Foi utilizado a experiéncia dos operadores, com seus gestores e lideres, os quais
contribuiram com informacg6es que eram de conhecimento somente de alguns (aqueles mais
experientes).

Os formuléarios foram implementados, operadores treinados e elaborado um
procedimento para manter o padrao de informagéo e processo.

Com o beneficio da padronizacdo no processo implantado, nas extrusoras fase de capas,
observou-se um aumento da produtividade de 9,3% e reduzindo os tempos perdidos por
problemas de informacdes desalinhadas. Os desperdicios por sucata geral de material gravado
errado foram reduzidos em 0,4% e outros custos que ndo estavam sendo percebidos pelos
gestores e diretoria.

Durante a implementacéo, as principais dificuldades enfrentadas foram sanadas com a
ajuda dos Lideres e Gestores. Dificuldades culturais surgiram em entender a importancia de
utilizar o conhecimento dos operadores, incluindo a utilizacdo de conhecimento explicito e
tacito. Mas com o desenvolvimento da pesquisa e os resultados sendo apresentados, as
dificuldades foram resolvidas e os lideres e gestores foram compreendendo a importancia e os
ganhos, tanto de produtividade como aqueles relacionados a facilidade de gestéo. Isso foi de
grande crescimento para eles, que entenderam que o conhecimento dos operadores é a
maneira mais rapida para a padronizacdo e para a eliminacdo de problemas.

Além disso, com a pesquisa foi possivel despertar a importancia e o interesse da
diretoria da empresa, para oportunidades de melhorias com a padronizacdo, investindo na
parte técnica, com a contratacdo de um engenheiro de processos. Esta pesquisa, ampliou a
visdo e o direcionamento dos gestores de producéo sobre a padronizacao, a realidade na qual
se situa a empresa e o efeito na produtividade, desenvolvendo assim, um ciclo de indicadores

para direcionar a gestdo da empresa.
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Com o consenso da importancia da utilizacdo do conhecimento tacito dos operarios e a
necessidade de melhor direcionamento de acdes, 0s gestores foram orientados a acompanhar
as acdes implementadas, com novas reunides para avaliar a padronizagdo, com melhor
comunicacdo entre os funcionarios novos, mais experientes e, também, entre 0s gestores, com
0s recursos disponiveis.

No desenvolvimento desta pesquisa, por meio da anélise dos resultados e oportunidades
de melhorias, foram identificadas outras novas oportunidades de pesquisa nesta mesma
empresa, como, por exemplo, o estudo entre fornecedores e tipos de materiais, considerando a
questdo da compra de insumos e matérias-primas pelo menor prego, sem considerar aspectos
técnicos relacionados a qualidade. Outro exemplo, sdo as paradas de maquinas por falta de
ferramentas padronizadas (que sdo utilizadas em cada material), que ocasiona variagdo no
material e tempo perdido, que pode ser melhorado com a implementacdo de alguns estudos
com metodologias como Controle Estatistico de Processo, Andlise de Falha e Efeitos no

Processo ou uma Troca Rapida de Ferramentas.



66

REFERENCIAS

ARMAGHAN, N.; RENAUD, J. Evaluation of knowledge management in an organisation.
Journal of Information & Knowledge Management, London, v. 16, n. 1, p. 1750006/1-18,
2017. Disponivel em: https://doi.org/10.1142/S021964921750006X. Acesso em: 07 jul. 2021.

AQUINO, C. et al. Information and knowledge management: a proposal for a KM solution
for advanced campuses. In: IBERIAN CONFERENCE ON INFORMATION SYSTEMS
AND TECHNOLOGIES (CISTI), 13., 2018, Caceres. Anais [...]. Caceres: IEEE, 2018. p. 1-
7. .Disponivel em: https://ieeexplore.ieee.org/stamp/stamp.jsp?tp=&arnumber=8399361.
Acesso em: 12 jun. 2022.

BALLANTYNE, D. Action research reviewed: a market-oriented approach. European
Journal of Marketing, Estados Unidos, v. 38, n. 3-4, p. 321-337, 2004. Disponivel em:
http://dx.doi.org/10.1108/03090560410518576. Acesso em: 27 nov. 2022.

BASKERVILLE, R.; MYERS, M. D. Special issue on action research in information systems:
making is research relevant to practice: foreword. MIS Quarterly, Bélgica, v. 28, n. 3, p.
329-335, 2004. Disponivel em: https://doi.org/10.2307/25148642. Acesso em: 27 nov. 2022.

BILBAO, J. B.; FUENTE, F. S.; OLASO, J. R. O. Mapping the connection between
knowledge transfer and firm competitiveness: an empirical research in the Basque country.
Journal of technology management & innovation, Santiago, v. 10, n. 4, p. 45-56, 2015.
Disponivel em: https://dx.doi.org/10.4067/S0718-27242015000400005. Acesso em: 06 ago.
2021.

BOSUA, R.; VENKITACHALAM, K. Aligning strategies and processes in knowledge
management: a framework. Journal of Knowledge Management, Reino Unido, v. 17, n. 3, p.
331-346, 2013.

BRYMAN, A. Research methods and organization studies. London: Routledge, 1989.
p.170-188.

BUCCIERI, G. P. et al. Expert systems and knowledge management for failure prediction to
onshore pipelines: issue to Industry 4.0 implementation. Gestdo & Produgéo, v. 27, n. 3,
2020. Disponivel em: https://doi.org/10.1590/0104-530X5771-20. Acesso em: 04 abr. 2022.

CASTANEDA, D. I.; CAMILO A. R. Cultural values and knowledge sharing in the context of
sustainable organizations. Sustainability, Bogot, v. 13, n. 14, 2021. Disponivel em:
https://doi.org/10.3390/su13147819. Acesso em: 08 maio 2022.

CAMPQS, V. F. Qualidade total: padronizacao de empresas. Belo Horizonte: INDG, 2004.
CARVALHO, B. V. Aplicacdo do método agil Scrum no desenvolvimento de produtos de
software em uma pequena empresa de base tecnoldgica. 2009. Dissertacdo (Mestrado em

Engenharia de Producdo) - Universidade Federal de Itajuba, Itajuba, 2009.

CENTOBELLLI, P.; CERCHIONE, R.; ESPOSITO, E. Aligning enterprise knowledge and
knowledge management systems to improve efficiency and effectiveness performance: a



67

three-dimensional Fuzzy-based decision support system. Expert Systems with Applications,
Amsterdam, v. 91, n. 1, p. 107-126, 2018. Disponivel em: https://doi.org/
10.1016/j.eswa.2017.08.032. Acesso em: 20 dez. 2021.

CHAWLA, A.; SAXENA, S. A confirmatory factor analysis of knowledge management
assessment instrument in Indian higher educational institutions. International Journal of
Quality & Reliability Management, Bingley, v. 33, n. 7, p. 1019-1029, 2016.
Disponivel em: https://doi.org/10.1108/1JQRM-07-2014-0097. Acesso em: 06 ago. 2021.

CHEN, C.; HUANG, J. Strategic human resource practices and innovation performance - the
mediating role of knowledge management capacity. Journal of business research, Taian, v.
62, n. 1, p. 104-114, 2009. Disponivel em: https://doi.org/10.1016/j.jbusres.2007.11.016.
Acesso em: 22 maio 2022.

CHEN, L.; FONG, P. S. W. Evaluation of knowledge management performance: an organic
approach. Information & Management, Amsterdam, v. 52, n. 4, p. 431-453, 2015.
Disponivel em: https://doi.org/10.1016/j.im.2015.01.005. Acesso em: 28 jun. 2021.

CHENA, L.; BAIRD, A; STRAUB, D. Why do participants continue to contribute?
Evaluation of usefulness voting and commenting motivational affordances within an online
knowledge community. Decision Support Systems, v. 118, p. 21-32, 2019. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.dss.2018.12.008. Acesso em: 28 jun. 2021.

CICCARELLLI, M. et al. Combining world class manufacturing system and Industry 4.0
technologies to design ergonomic manufacturing equipment. International Journal on
Interactive Design and Manufacturing, Ancona, v. 16, p. 263-279, 2022. Disponivel em:
https://doi.org/10.1007/s12008-021-00832-7. Acesso em: 12 jun. 2022.

CORREA, F.; RIBEIRO, J. S. A. N.; PINHEIRO, M. M. K. Aspectos da Economia da
Informacéo: Arquétipo Conceitual Econdmico e Social. Informacgdo & Informacéo,
Londrina, v. 22, p. 185-214, 2017. Disponivel em:
https://brapci.inf.br/index.php/res/download/44928. Acesso em: 12 jun. 2022.

CORREA, F. et al. Construction and content validation of an instrument for assessment
holistic knowledge management. Perspectivas em Ciéncia da Informac&o, Belo Horizonte,
V. 26, n. 4 p. 151-171, 2022. Disponivel em: https://doi.org/10.1590/1981-5344/37583. Acesso
em: 04 abr. 2022.

COUGHLAN, P.; COGHLAN, D. Action research for operations management. International
Journal of Operations & Production Management, v. 22, n. 2, p. 220-240, 2002.
Disponivel em: http://dx.doi.org/10.1108/01443570210417515. Acesso em: 20 nov. 2022.

CRAMER, J. M. Implementing the circular economy in the Amsterdam metro-politan area:
the interplay between market actors mediated by transitionbrokers. B Bus. Strat, Environ, v.
29, n. 6, p. 2857-2870, 2020. Disponivel em: https://doi.org/10.1002/bse.2548. Acesso em: 11
ago. 2021.

D’ASCENCAO, L.C.M. Organizacéo, sistemas e métodos. S&o Paulo: Atlas, 2004.



68

DALKIR, K. Knowledge management in theory and practice. Burlington: Elsevier
Butterworth-Heinemann, 2005. Disponivel em:
https://dianabarbosa.files.wordpress.com/2009/03/knowledge-management-kimiz-dalkir.pdf.
Acesso em: 11 ago. 2021.

DAVENPORT, T. H. Process innovation: reengineering work through information
technology. Boston: Harvard Business School Press, 1993.

DHANARAJ, C. et al. Managing tacit and explicit knowledge transfer in 1JVs: the role of
relational embeddedness and the impact on performance. Journal of International Business
Studies, v. 35, n. 5, p. 428-442, 2004. Disponivel em:
https://link.springer.com/article/10.1057/palgrave.jibs.8400098. Acesso em: 09 maio 2022.

DRUCKER, P. F. Sociedade pos-capitalista. Sdo Paulo: Pioneira, 1993.
DRUCKER, P. F. et al. Aprendizagem organizacional. Sdo Paulo: Campus, 1990.

ERDEN, Z.; VON KROGH, G.; NONAKA, I. The quality of group tacit knowledge. Journal
of Strategic Information Systems, Amsterdam, v. 17, n. 1, p. 4-18, 2008. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.jsis. Acesso em: 09 jul. 2021.

EMILIANI, M. Standardized work for executive leadership. Leadership and Organization
Development Journal, v. 29, n. 1, p. 24-46, 2008.

FTEIMI, N.; LEHNER, F. Main research topics in knowledge management: a content analysis
of ECKM publications. The Electronic Journal of Knowledge Management, London, v. 14,
n.1, p. 5-17, 2016. Disponivel em: http://www.ejkm.com/volumel4/issuel. Acesso em: 28
jun. 2021.

GAVIRIA-MARIN, M.; MERIGO, J. M.; POPA, S. Twenty years of the journal of knowledge
management: a bibliometric analysis. Journal of Knowledge Management, Bingley, v. 22, n.
8, p. 1655-1687, 2018. Disponivel em: https://doi.org/10.1108/JKM 10-2017-0497. Acesso
em: 28 jun. 2021.

GIL, A. C. Métodos e técnicas de pesquisa social. 6. ed. Sdo Paulo: Atlas, 2008.

GONZALEZ, R. V. D.; MARTINS, M. F. Knowledge management: an analysis from the
organizational development. Journal of technology management & innovation, Santiago, V.
9,n.1,p. 131-147, 2014. Disponivel em: http://dx.doi.org/10.4067/S0718-
27242014000100011. Acesso em: 26 abr. 2021.

HAGEMEYER, C.; GERSHENSON, J. K.; JOHNSON, D. M. Classification and application
of problem solving quality tools: a manufacturing case study. The TQM Magazine, v. 18, n.
5, p. 455-483, 2006. Disponivel em:
https://www.emerald.com/insight/content/doi/10.1108/09544780610685458/full/html. Acesso
em: 12 jun. 2022.

HALDIN-HERRGARD, T. Difficulties in diffusion of tacit knowledge in organizations.
Journal of Intellectual capital, Indonesia, v. 1, n. 4, p. 357-365, 2000. Disponivel em:



69

https://www.emerald.com/insight/content/doi/10.1108/14691930010359252/full/html. Acesso
em: 08 ago.2022.

HERNANDEZ, V.; CRUZ, C.; BERNARDO, M. Openness and management systems
integration: pursuing innovation benefits. Journal of Engineering and Technology
Management, v. 49, p. 76-90, 2018. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.jengtecman.2018. Acesso em: 06 ago. 2021.

HESAMAMIRI, R. et al. Knowledge management reliability assessment: an empirical
investigation. Aslib Journal of Information Management, Bingley, v. 67, n. 4, p. 422-441,
2015. Disponivel em: https://doi.org/10.1108/AJIM-08-2014-0109. Acesso em: 21 abr.
2022.

HOLM, M. The future shop-floor operators, demands, requirements and interpretations.
Journal of Manufacturing Systems, Amsterdam, v. 47, n. 1, p. 35-42, 2018. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.jmsy.2018.03.004. Acesso em: 26 jul. 2021.

INGVALDSEN, J. A. Organizational learning: bringing the forces of production back.
Organization Studies, Thousand Oaks, v. 36, n. 4, p. 423-444, 2015. Disponivel em:
https://doi.org/10.1177/0170840614561567. Acesso em: 08 jun. 2021.

JESTON, J.; NELIS, J. Business process management. Routledge, 2014.

KNUDSEN, M. P.; MADSEN, E. S. The managerial issues related to transferring shop floor
knowledge in manufacturing relocation. International Journal of Operations & Production
Management, Bingley, v. 34, n. 11, p. 1389-1416, 2014. Disponivel em:
https://doi.org/10.1108/1JOPM-01-2013-0044. Acesso em: 07 jul. 2021.

KOCK, N. The three threats in action research: a discussion of methodological antidotes in th
e context of an information systems study. Decision Support Systems, Bethlehem, v. 37, n. 2,
p. 265-286, 2004. Disponivel em:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0167923603000228?via%3Dihub. Acesso
em: 07 jul. 2021.

LEONARDI, J.; BASTOS, R. C. Bases epistemolégicas da teoria de criagdo de conhecimento
organizacional. Perspectivas em Gestdo & Conhecimento, v. 4, n. 2, p. 3-18, 2014.
Disponivel em: https://periodicos.ufpb.br/ojs2/index.php/pgc. Acesso em: 25 set. 2021.

LEONEL, S. G. Um estudo do processo de planejamento tecnolégico de uma empresa
nascente: alinhando tecnologia, produto e mercado com foco na necessidade do cliente. 2007.
Dissertacdo (Mestrado em Engenharia de Producgéo) - Universidade Federal de Minas Gerais,
Belo Horizonte, 2007.

LIM, K.; AHMED, P.; ZAIRI, M. Managing waste and looking beyond: the IMI approach,
The TQM Magazine, v. 11, n. 5, p. 304-310, 1999. Disponivel em:
https://www.emerald.com/insight/content/doi/10.1108/09544789910282354/full/html. Acesso
em: 25 set. 2021.

LONGO, E. Guia pratico para elaboracéo de fluxograma. 2. ed. Sdo Paulo: Editora
Sicurezza, 2011.



70

LOSONCI, D.; DEMETER, K.; JENEI, I. Factors influencing employee perceptions in lean
transformations. International Journal of Production Economics, v. 131, n.1, p. 30-43,
2011. Disponivel em:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0925527310004913?via%3Dihub. Acesso
em: 25 set. 2021.

LUCAS, A. S. et al. Mapeamento de processos: um estudo no ramo de servigos. I1JIE: Revista
Iberoamericana de Engenharia Industrial, Florianopolis, v. 7, p. 108-128, 2015. Disponivel em:
http://dx.doi.org/10.13084/2175-8018/ijie.v7n14ep108-128. Acesso em: 12 jun. 2022.

MARINHO, W. F. Gestdo do conhecimento como parte do processo de inovacéo. 2009.
Disponivel em: http://www.uniemp.br/livros/educacao-para-inovacao/i-Wesley-Marinho.pdf.
Acesso em: 12 jun. 2022.

MARTINS, V. W. B. et al. Knowledge management in the context of sustainability: literature
review and opportunities for future research. Journal of Cleaner Production, v. 229, p. 489-
500, 2019. Disponivel em:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0959652619314519. Acesso em: 12 jun.
2022.

MATTOS NETO, P. Planejamento de novos produtos por intermédio do Método
Technology Roadmapping (TRM) em uma pequena empresa de base tecnolédgica do
setor de internet movel. 2005. Dissertacdo (Mestrado em Engenharia de Producéo) -
Universidade Federal de Minas Gerais, Belo Horizonte, 2005.

MELLO, C. H. P. et al. Pesquisa-acdo na engenharia de producdo: proposta de estruturacéo
para sua conducdo. Producédo, Sdo Paulo, v. 22, n. 1, p. 1-13, 2012. Disponivel em:
https://doi.org/10.1590/S0103-65132011005000056. Acesso em: 27 nov. 2022.

MIGUEL, P. A. C. QFD no desenvolvimento de novos produtos: um estudo sobre a sua
introducdo em uma empresa adotando a pesquisa-acdo como abordagem metodoldgica.
Produgdo, v. 19, n. 1, p. 105-128, 2009. Disponivel em: http://dx.doi.org/10.1590/ S0103-
65132009000100008. Acesso em: 27 nov. 2022.

MOR, R. S.; BHARDWAJ, A; SINGH, S. Benchmarking the interactions among performance
indicators in dairy supply chain: an ISM approach. Benchmarking: an international journal, v.
25, n. 5, p. 3858-3881, 2018. Disponivel em:
https://www.emerald.com/insight/content/doi/10.1108/B1J-09-2017-0254/full/html. Acesso

em: 27 set. 2021.

MOR, R. S. et al. Learning on lean production: a review of opinion and research within
environmental constraints. Operations and Supply Chain Management: an international
journal, v. 9, n. 1, p. 61-72, 2016. Disponivel em: https://journal.oscm-
forum.org/publication/article/learning-on-lean-production-a-review-of-opinion-and-research-
within-environmental-constraints. Acesso em: 27 set. 2021.

MOR, R. S. et al. Productivity gains through standardization-of-work in a manufacturing
company. Journal of Manufacturing Technology Management, v. 30, n. 6, p. 899-919,



71

2019. Disponivel em: https://www.emerald.com/insight/content/doi/10.1108/JMTM-07-2017-
0151/full/ntml. Acesso em: 27 set. 2021.

MOKYR, J. The gifts of Athena: historical origins of the knowledge economy. Princeton, NJ:
Princeton University Press, 2002.

MUNIZ JUNIOR, J. et al. Knowledge sharing in the automotive sector: a comparative study
of chinese and brazilian firms. Production, v. 29, n. 1, p. 1-21, 20109.
Disponivel em: https://doi.org/10.1590/0103-6513.20180084. Acesso em: 25 set. 2021.

NONAKA, I.; VON KROGH, G. Perspective: tacit knowledge and knowledge conversion:
controversy and advancement in organizational knowledge creation theory. Organization
science, v. 20, n. 3, p. 635-652, 2009. Disponivel em: https://www.jstor.org/stable/25614679.
Acesso em: 25 maio 2022.

NONAKA, I.; VON KROGH, G.; VOELPEL, S. Organizational knowledge creation theory:
evolutionary paths and future advances. Organization Studies, Thousand Oaks, v. 27, n. 8, p.
1179-1208, 2006. Disponivel em: https://doi.org/10.1177/0170840606066312. Acesso em: 09
jul. 2021.

NONAKA, |.; PELTOKORPI, V. Objectivity and subjectivity in knowledge management: a
review of 20 top articles. Knowledge and Process Management, Hoboken, v. 13, n. 2, p. 73—
82, 2006. Disponivel em: https://doi.org/10.1002/kpm.251. Acesso em: 09 jul. 2021.

NONAKA, I.; TAKEUCHI, H. The knowledge-creating company: how japanese companies
create the dynamics of innovation, , New York: Oxford University Press, 1995.

NONAKA, I.; TOYAMA, R.; KONNO, N. SECI. Ba and leadership: a unified model of
dynamic knowledge creation. Long range planning, v. 33, n. 1, p. 5-34, 2000. Disponivel em:
https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0024630199001156?via%3Dihub. Acesso
em: 25 maio 2022.

OLIVEIRA, D. P. R. Sistemas, organizacdo e métodos: uma abordagem gerencial. S&o
Paulo: Atlas, 2004.

NORONHA, J. C. Opcdes reais aplicadas a gestdo do processo de desenvolvimento de
produto em uma industria de autopecas. 2009. Dissertacdo (Mestrado em Engenharia de
Producéo) - Universidade Federal de Itajubd, Itajuba, 20009.

PAIVA, E. L. et al. Organizational knowledge and manufacturing strategy process: a resource-
based view analysis. Journal of Operations Management, Amsterdam, v. 26, n. 1, p. 115-
132, 2008. Disponivel em: https://doi.org/10.1016/j.jom.2007.05.003. Acesso em: 09 out.
2021.

PALADINI, E. P. Qualidade total na préatica. Sdo Paulo: Atlas, 1997.
PLANGGER, K. et al. Strategic enablement investments: exploring differences in human and

technological knowledge transfers to supply chain partners. Industrial Marketing
Management, v. 91, p. 187-195, 2020. Disponivel em:



72

https://www.sciencedirect.com/science/article/pii/S0019850120308324?via%3Dihub. Acesso
em: 08 maio 2022,

POLANYI, M. The tacit dimension. Chicago: University of Chicago Press, 1966.

PRESTON, B. Heidegger and artificial intelligence. Philosophy and Phenomenological
Research, v. 53, n. 1, p. 43-69, 1993. Disponivel em:
https://www.jstor.org/stable/2108053?origin=crossref. Acesso em: 09 maio 2022.

RUDIO, F. V. Introducéo ao projeto de pesquisa cientifica. 9. ed. Petrépolis: Vozes, 1985.

SAINI, M.; ARIF, M.; KULONDA, D. J. Critical factors for transferring and sharing tacit
knowledge within lean and agile construction processes. Construction Innovation, Bingley,
v. 18, n. 1, p. 64-89, 2018. Disponivel em: https://doi.org/10.1108/Cl-06-2016-0036. Acesso
em: 28 jun. 2021.

SAMOHYL, R. Controle estatistico da qualidade. Rio de Janeiro: Campus, 20009.

SASHKIN, M.; KISER, K. Gestdo da qualidade total na pratica. Rio de Janeiro: Campus,
1994,

SEIDLER-DE ALWIS, R.; HARTMANN, E. The use of tacit knowledge within innovative
companies: knowledge management in innovative enterprises. Journal of knowledge
Management, v. 12, p. 133-147, 2008. Disponivel em:
https://www.emerald.com/insight/content/doi/10.1108/13673270810852449/full/html. Acesso
em: 08 maio 2022,

SERENKO, A.; BONTIS, N. Meta-review of knowledge management and intellectual capital
literature: citation impact and research productivity ranking. Knowledge and Process
Management, Hoboken, v. 11, n. 3, p. 185-198, 2004. Disponivel em:
https://doi.org/10.1002/kpm.203. Acesso em: 09 out. 2021.

SUN, P. Five critical knowledge management organizational themes. Journal of Knowledge
Management, v. 14, n. 4, p. 507-523, 2010.

THIOLLENT, Michel. Pesquisa-acéo nas organizacdes. Sdo Paulo: Editora Atlas, 1997.
THIOLLENT, M. Metodologia da pesquisa-acéo. 15. ed. Sdo Paulo: Cortez, 2007.

TOMAEL, M. I. et al. Das redes sociais & inovacdo. Ciéncia da Informacéo, Brasilia, v. 34,
n. 2, p. 93-104, 2005. Disponivel em: https://doi.org/10.1590/S0100-19652005000200010.
Acesso em: 25 maio 2022.

TOUSSAINT, J.; BERRY, L. The promise of lean in health care. Mayo Clinic Proceedings, v.
88, n. 1, p. 74-82, 2013. Disponivel em:
https://www.sciencedirect.com/science/article/abs/pii/S002561961200938X ?via%3Dihub.
Acesso em: 25 set. 2021.



73

WANG, J. et al. A synthetic method for knowledge management performance evaluation
based on triangular Fuzzy number and group support systems. Applied Soft Computing
Journal, Amsterdam, v. 39, n. 1, p. 11-20, 2016. Disponivel em:
https://doi.org/10.1016/j.as0c.2015.09.041. Acesso em: 07 jul. 2021.

WANG, N. et al. The influence mechanism of rewards on knowledge sharing behaviors in
virtual communities. Journal of Knowledge Management, v. 26, n. 3, p. 485-505, 2022.
Disponivel em: https://doi.org/10.1108/JKM-07-2020-0530. Acesso em: 09 maio 2022.

WERKEMA, C. Seis Sigma: avaliacdo de sistemas de medicéo. Belo Horizonte: Werkema
Editora, 2006. v. 5.

WESTBROOK, R. Action research: a new paradigm for research in production and operations
management. International Journal of Operations & Production Management, Bradford,
v. 15, n. 12, p. 6-20, 1995. Disponivel em:
https://www.emerald.com/insight/content/doi/10.1108/01443579510104466/full/html. Acesso
em 06 ago. 2021.



	30270d1be4cb91f950d35827743d965d3ebee249a816498cc008bc08c9f870a4.pdf
	8cf212ec5550ede6a95e824a1037f29371f9b5b65325da918104e47c58505efa.pdf
	TEMPLATE

	Jorge Benedito Da Silveira-ficha ok- Dissertação

	1c86064d6fa5788f73a319cf586030e309c865206d8ebd2b6267854f7461432f.pdf
	30270d1be4cb91f950d35827743d965d3ebee249a816498cc008bc08c9f870a4.pdf
	8cf212ec5550ede6a95e824a1037f29371f9b5b65325da918104e47c58505efa.pdf
	bf66906670403f71b31ad872a34de14849d52e261fe0a9e3ca3629c4b8942928.pdf
	Página 1

	TEMPLATE



