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RESUMO

O presente trabalho tem como objetivo analisar o papel dos Grupos Autdénomos na consolidacao
da metodologia WCM em uma empresa de acumuladores de energia. Para isso, foi utilizada a
metodologia estudo de caso, com analise quantitativa e qualitativa, visando analisar a estrutura
de Grupos que mais se adequa ao programa, apoiando na sua consolidacdo. Foi realizada uma
revisao bibliografica sobre 0 World Class Manufacturing, seus pilares técnicos, ferramentas e
a relacdo com o Sistema Toyota de Producdo. O estudo de caso foi conduzido em uma das
unidades da empresa, responsavel por acumuladores de médio e grande porte, que passou por
um processo de restruturagdo do Grupo Autdénomo a fim de melhorar seus indicadores de
desempenho. Foram detalhadas as funcdes de cada facilitador de pasta como Seguranca,
Qualidade, 5S, Etiquetas, Perdas, Ordens de Servico, Melhorias e Treinamentos e cada uma
dessas pastas foram relacionadas aos pilares técnicos da metodologia. A gestdo desses grupos
foi realizada por meio de auditorias internas presenciais que ocorrem mensalmente, nas quais
sdo avaliados critérios bem definidos de cada funcdo. Com a aplicacdo dessa estrutura
observou-se um maior engajamento dos colaboradores, a evolucdo de 79 para 97 pontos da nota
das auditorias, maior deteccdo de perdas e préaticas do 5S. Considerando o periodo analisado do
primeiro semestre de 2025, os resultados confirmam que esses grupos que atuam diretamente
com a linha de frente de producéo, sdo capazes de influenciar no envolvimento do programa
pois proporciona maior autonomia, desenvolvimento de habilidades e técnicas além de

fortalecer a cultura da melhoria continua.

Palavras-chave: Grupos Autonomos; World Class Manufacturing; Gestdo da Producéo;

Producdo Enxuta; Melhoria Continua.



ABSTRACT

This study aims to analyze the role of Autonomous Groups in the consolidation of the World
Class Manufacturing (WCM) methodology within an energy storage company. A case study
methodology was employed, incorporating both quantitative and qualitative analyses to
determine the group structure most compatible with the program, thereby supporting its
consolidation. A literature review was conducted on World Class Manufacturing, its technical
pillars, tools, and its relationship with the Toyota Production System. The case study was
carried out in one of the company’s units, responsible for medium and large-scale batteries,
which underwent a restructuring process of the Autonomous Group in order to improve
performance indicators. The functions of each folder facilitator—including Safety, Quality, 58S,
Labeling, Losses, Work Orders, Improvements, and Training—were detailed and correlated
with the technical pillars of the methodology. These groups are managed through monthly in-
person internal audits, where clearly defined criteria for each function are assessed. With the
implementation of this structure, increased employee engagement was observed, along with an
improvement in audit scores from 79 to 97 points, greater detection of losses, and enhanced 5S
practices. Considering the analyzed period of the first semester of 2025, the results confirm that
these groups, which work directly with the production front line, are able to influence program
engagement by providing greater autonomy, developing skills and technical abilities, and

strengthening the culture of continuous improvement.

KeyWorlds: Autonomous Groups; World Class Manufacturing; Production Management;

Lean Manufacturing; Continuous Improvement.
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1 INTRODUCAO

Nas Ultimas décadas, o processo de globalizacdo intensificou a concorréncia entre as
empresas de diferentes setores e regides do mundo. A facilidade de acesso a mercados
internacionais, somada a velocidade das inovagdes tecnoldgicas e a crescente exigéncia dos
consumidores, impulsionou organizacdes a adotarem estratégias cada vez mais eficientes e
sustentaveis para manter sua competitividade (Porter, 1999).

Nesse cenario, a gestdo da producdo assume papel estratégico ao alinhar a eficiéncia
dos processos produtivos com a necessidade de inovacao continua e reducéo de desperdicios
(Corréa e Corréa, 2017).

Segundo Slack et al (2009) o fator mais importante para algumas liderancas de producéo
é a qualidade, sendo um fator singular que afeta o desempenho de uma organizacédo em relacédo
a seus concorrentes. Conforme Campos (1999) afirma, o desafio das empresas é criar condi¢Ges
internas que garantam a sobrevivéncia em longo prazo, com foco na qualidade total.

Assim, os modelos de producdo com um sistema de gestdo enxuto e com o World Class
Manufacturing (WCM) passam a ganhar destaque como uma alternativa eficiente. O WCM
tem como objetivo principal a consolidacdo das melhores préticas de gestdo, reunindo
ferramentas e conceitos de manufatura com foco na integracéo efetiva entre os diversos setores
produtivos, organizados em pilares técnicos.

Terra, Berssaneti e Quintanilha (2021) complementa que, 0 WCM apds sua aculturacao,
tem o potencial de transformar a maneira que 0s processos sao realizados, tornando-0s mais
simples e eficazes.

Por esse viés, além de integrar todos os niveis das organiza¢des por meio de aplicacdo
de ferramentas e préticas, os autores Duarte et. al (2015) afirma que essa metodologia reforca
a ideia de atuacdo sinérgica entre pessoas, processos e indicadores, e indica que o
comprometimento dos operadores é determinante para garantir resultados sustentaveis. Com
IS0, 0S grupos autbnomos surgem como uma peca fundamental para a consolidacdo do WCM
nas organizagOes. Esses grupos, compostos por equipes multidisciplinares e autogerenciaveis,
atuam diretamente no chdo de fabrica, promovendo a participagdo ativa dos colaboradores na
identificacdo de problemas, na implementacao de melhorias e no monitoramento dos processos
produtivos.

Além disso, o envolvimento desses grupos fortalece a cultura de melhoria continua, pois
possibilita que os trabalhadores tenham autonomia para agir rapidamente frente as perdas e

desvios, alinhando as operacdes aos pilares técnicos do WCM.
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1.1 JUSTIFICATIVA

Com o aumento da competitividade, 0 WCM se torna uma metodologia estratégica para
a padronizacéo de processos, reducéo de perdas e desperdicios por meio da atuacdo coordenada
pelos pilares técnicos. Entretanto, o sucesso dessa metodologia depende do engajamento das
pessoas que operam 0s processos diariamente.

Na empresa estudada, 0 WCM tem como base o programa de 5S e os Grupos
Auténomos. Por isso, 0 GA assume um papel fundamental para as atividades criticas de
consolidagcdo da metodologia refletida em falhas como a nédo identificagdo precoce de
anomalias, o enfraguecimento do controle de padrdes, a descontinuidade na atualizacdo de
rotinas. Eles atuam como impulsionadores da melhoria continua, atuando de forma proativa
com foco de resolver problemas na origem. Sua contribuicdo essencial foi suportar os pilares
técnicos no dia a dia da industria.

Apesar da sua importancia para um sistema de gestdo, ha uma lacuna significativa na
literatura quanto a atuacéo e a relevancia dos Grupos Auténomos na consolidacdo do WCM.
Muitos estudos tratam sobre a metodologia e a resolucdo de problemas com os pilares, mas
poucos abordam como a estrutura do GA influencia na sua implementagdo e consolidacéo.
Logo, esse trabalho se justifica pela necessidade motivar os GA no envolvimento no programa
WCM, evidenciar o papel das atividades autbnomas para a contribuicdo da exceléncia

operacional e abranger a escassez de trabalhos que retratam esse tema.
1.2 OBJETIVOS
1.2.1 Objetivo geral

O objetivo geral desse trabalho foi evidenciar o papel dos grupos autdnomos (GA) na
consolidacdo da metodologia World Class Manufacturing (WCM), por meio de um estudo de
caso em uma empresa de acumuladores de energia.
1.2.2 Objetivos especificos

Pretende-se alcancar o objetivo proposto por meio dos objetivos especificos a seguir:

e Levantar os critérios fundamentais que orientam o funcionamento e a avaliacdo dos

Grupos Autdnomos para 0 WCM no ambiente produtivo da empresa.
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e Mapear atividades desempenhadas pelos facilitadores de pastas e sua relagdo com os
pilares técnicos do WCM.

e Realizar a atualizacdo e padronizacdo dos treinamentos dos operadores vinculados aos
grupos autdbnomos.

e Acompanhar a atuacdo dos Grupos Autdonomos por meio de auditorias internas e
indicadores de desempenho, avaliando a evolucdo de até 10% na nota de avaliacdo dos

critérios.

1.3 METODOLOGIA

Esse trabalho foi caracterizado por um estudo de caso de natureza aplicada, por realizar
uma investigacdo de forma aprofundada do papel dos Grupos Autdbnomos na consolidacao do
WCM. De acordo com Yin (2005), o estudo de caso trata-se de uma pesquisa aplicada com
situacOes reais que buscam compreender um fendmeno, especialmente quando as fronteiras
entre o0 objetivo de estudo e o ambiente ndo sdo claramente definidas.

O objetivo foi descritivo e explicativo, pois o tema estudado ainda foi pouco abordado
na literatura e a abordagem adotada foi a qualitativa e quantitativa complementar, o que permite
uma andlise abrangente do cenario. A abordagem qualitativa foi utilizada para compreender
como os Grupos Autbnomos atuam no cotidiano da fabrica, quais praticas desenvolvem e como
essas acOes se articulam com os pilares técnicos do WCM, por meio de observacdes, analise
documental com materiais internos.

J& no suporte quantitativo, foram levantados e analisados dados como:

e Indicadores de desempenho relacionados as areas dos GA, como nimero de anomalias

encontradas e tratadas, nota de auditoria interna de 5S;

e Evolucdo da nota geral do grupo em ciclos mensais, com o radar do GA;

e Quantidade de acOes realizadas por pasta.

O somatorio das informacGes quantitativas e qualitativas permitem validar e mensurar 0s
efeitos praticos da atuacdo dos GA sobre os pilares do WCM. A coleta de dados ocorreu no
inicio de novembro/2024 até maio/2025 que corresponde a fase de analise do cenario,
implementacdo das melhorias, reestruturagdo das pastas dos GA e realizacdo de auditorias
internas presenciais de acompanhamento com 100% dos grupos.

Para sustentar a discussdo teorica e estabelecer a pesquisa de campo da produgdo enxuta e
do WCM, foram realizadas uma revisdo bibliografica exploratéria e estruturada. O

levantamento bibliografico buscou estudos que explorassem temas utilizando as palavras-
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chaves: Grupos Autonomos, World Class Manufacturing, Grupos Semiautdnomos, Grupos de
Trabalho Autdnomos, Equipes Autogerenciadas, Gestdo da Producéo, Producdo Enxuta. Elas
foram usadas de forma combinada com a lI6gica booleana como estrategia de refinamento nas
buscas, sendo realizadas em portugués e em inglés, a fim de ampliar o alcance as produgdes
académicas nacionais e internacionais. Os operadores booleanos foram utilizados para restringir
os resultados a interse¢do entre dois ou mais termos com o “And”, por exemplo, “grupos
auténomos” e “WCM?”. Para garantir a atualizacao das informac6es, foram aplicados filtros de
datas, considerando os ultimos anos, também segmento de aplicacdo, como industrias. Foram
analisados mais de 15 artigos encontrados, além de livros e periodicos conhecidos da literatura.
Para ampliar os resultados a sinbnimos, como, “produgdo enxuta” ou “lean manufacturing”.

As pesquisas foram realizadas em banco de dados como Google Scholar, Scielo, Web of
Science, periodicos CAPES, além de basear em teses, dissertagdes e monografias de diversas
universidades. Foram considerados publica¢cdes dos ultimos 10 anos, com maior parte dos
estudos de 2015 a 2024, como critério temporal para garantir a atualidade aos dados levantados.
Para a execucdo do trabalho na empresa, a metodologia inclui as etapas a seguir:

1. Revisdo bibliogréfica;

2. Levantamento e analise de dados da estruturacdo vigente dos GA, atrelado a uma
pesquisa técnica com foco na identificacdo de lacunas entre a atuagdo dos grupos e as
exigéncias da metodologia WCM;

3. Proposicdo de melhorias nos critérios das pastas dos facilitadores e a atualizacdo dos
treinamentos;

4. Consolidacdo das auditorias internas, que ja eram realizadas regularmente, passaram a
ser acompanhadas de forma sistematica, com foco na analise dos dados, indicadores

relacionados a performance dos grupos autbnomos e a¢ées corretivas.
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2 BASE CONCEITUAL E REVISAO DE LITERATURA

Neste capitulo, apresenta-se a revisdo da literatura que fundamenta teoricamente o
estudo de caso. Serdo abordados os principais conceitos relacionados a producdo enxuta, ao
sistema Toyota de producdo, & metodologia WCM e ao papel dos Grupos Autbnomos como
elementos essenciais na consolidacao dessas praticas. A escolha dos autores e das publicaces
que compdem esta revisdo foi pautada na relevancia académica e na contribuicdo para o

entendimento das praticas de exceléncia operacional no ambiente industrial.

2.1 PRODUCAO ENXUTA

A producdo enxuta, também conhecida como Lean Manufacturing, surgiu a partir do
Sistema Toyota de Producdo (STP), desenvolvido no Japdo no pos-guerra por Taiichi Ohno e
seus colaboradores na montadora Toyota (Ohno, 1997).

O conceito Lean Manufacturing foi introduzido pela primeira vez no livro “A méaquina
que mudou o mundo” (The Machine that Changed the World), escrito por Womack, Jones e
Roos e lancado nos Estados Unidos em 1990. Nessa obra, os autores destacam os beneficios
oriundos do STP, evidenciando vantagens significativas em &reas como produtividade,
qualidade e desenvolvimento de novos produtos. Com isso, 0 livro explica os fatores que
impulsionam o sucesso competitivo da industria japonesa no cenario global.

A filosofia do STP foi inicialmente desenvolvida nas fabricas da Toyota, passou a
influenciar o modelo de gestdo das inddstrias ocidentais que passaram a buscar conhecimento
e aplicacdo da producdo enxuta.

Esse sistema surgiu a partir da comparagdo entre dois modelos produtivos
predominantes antes de sua consolidagéo: o artesanal e o de producdo em massa (Womack e
Jones, 1998). Enquanto a producdo artesanal é caracterizada por uma méao de obra qualificada,
produtos customizados e trabalho manual, a producdo em massa garantia um volume de
producéo alto e padronizacdo dos produtos (Fonseca, Gutierrez e Silva, 2008).

O objetivo principal do STP era produzir mais com menos, eliminando qualquer perda
de producédo e aumentando a eficiéncia operacional, sendo esse principio sustentando por dois
pilares fundamentais: Just In Time (JIT) e autonomacéo (Jidoka), que também é discorrido por

Ohno (1997). Ele definiu que o JIT tem como funcdo assegurar que os produtos sejam
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fabricados na quantidade exata e no momento exato, eliminando qualquer tipo de desperdicio
como estoques desnecessarios.

Por outro lado, o Jidoka confere os equipamentos e colaboradores a capacidade de
detectar anomalias durante o processo produtivo e parar a operagdo automaticamente, evitando
que o problema passe para a outra etapa do processo e a resolucao seja na origem.

Abaixo, segue a estrutura do STP conforme definida por Ghinato (2000) na figura 1. A base da
estrutura representa a estabilidade, que sustenta o Heijunka (nivelamento da producdo), as
operacdes padronizadas e a realizacdo continua de Kaizens.

No lado direito, encontra-se o pilar do Jidoka, sustentado pela separagédo entre homem
e maquina e pelo sistema a prova de erros (Poka-Yoke). Esse pilar assegura a entrega de
qualidade maxima, voltada para o foco principal da estrutura: o cliente.

Ja no lado esquerdo, o pilar do Just in Time é sustentado pelo fluxo continuo das
operac0es, pelo Takt Time (tempo disponivel dividido pela demanda do cliente) e pelo sistema
de producédo puxada, garantindo o menor lead time e, consequentemente, um baixo custo para

o cliente.

Figura 1 — Produgo enxuta

Menor /IE \ Nats Al
Lead Time qualidade

(J ust-in-Time Jidoka
Fluxo Continuo Separaciio
Homem/
Seguranca L.
Moral P—Maguina
Takt Time

Poka-Yoke
Prod. Puxada

)

[— Heijunka Operacdes Padronizadas Kaizen =
( Estabilidade )
Fonte: Ghinato (2000).

2.1.1 As perdas do STP

Conforme Womack & Jones (1996) afirma, o foco das empresas deve estar na
eliminacdo de tudo aquilo que nédo gera valor, as perdas, promovendo a geragdo de valor e
grandes resultados para as organizagoes.

Para Ghinato (1996), para o STP, perdas (muda, em japonés) séo atividades que nao
contribuem para o valor do produto, mas acarretam custos adicionais, sdo consideradas

desnecessarias e, por isso, precisam ser eliminadas para garantir a eficiéncia do processo.
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Para caracterizar essas perdas, Shingo (1996a) e Ohno (1997) classificam em sete tipos de
perdas: producdo em excesso, transporte desnecessario, falhas no processo, fabricacéo de itens
com defeito, acimulo excessivo de estoques, movimentacdes desnecessarias e tempos de espera
entre 0s processos produtivos.

e Perda por producdo em excesso: ela é considerada uma das mais prejudiciais no
ambiente produtivo, pois tende a ocultar outras perdas, como a de produtos defeituosos,
movimentacdo desnecessaria, sendo a mais dificil de eliminar. (Ghinato, 2000).
Segundo Shingo (1996a), sua eliminacdo deve ser a prioridade do STP, sendo dividida
em dois tipos, por quantidade — quando se produz além do necessario, e por antecipagao,
quando se produz antes do tempo de entrega, gerando estoques desnecessario e
desorganizacdo. De acordo com Costa e Oliveira (2017), a principal estratégia para
combater essa perda é a aplicacdo do sistema Just in Time.

e Perda por transporte desnecessario: envolve deslocamentos desnecessarios de materiais
ou produtos entre etapas, que ndo agregam valor e aumentam custo e tempo de ciclo
(Shingo, 1996a). De acordo com Ghinato (2000), o transporte ideal dentro de um
sistema produtivo seria aquele que ndo precisa acontecer. Segundo ele, isso representa
uma parte expressiva (cerca de 45% em média) do tempo total de fabricacdo de uma
organizacao, o que torna sua eliminacgdo prioritaria. As melhorias mais eficazes para
esse tipo de perda é a reorganizacdo e layout da fabrica a fim de eliminar ou minimizar
a necessidade de transportar materiais entre 0S processos.

e Perda por falhas no processo: estar relacionado a excussao de atividades que nao
agregam valor ao produto, seja pela repeticdo de etapas e utilizacdo de processos
desnecessarios (Shingo, 1996a). Librelato et al. (2014) destacam que 0 mapeamento de
fluxo de valor € essencial para identificar e eliminar essas falhas, viabilizando melhorias
sistematicas nos processos

e Perda por fabricacao de itens com defeito: é considerada uma das perdas mais visiveis,
a fabricacdo de produtos defeituosos compromete diretamente a qualidade, além de
gerar retrabalho, custo com desperdicio de matéria-prima e o0 impacto mais negativo, a
insatisfacdo do cliente, resultando em uma viséo negativa da empresa, segundo Husar
(2000, apud Backes et al., 2016, p.3). Segundo Shingo (1996a), esse tipo de perda precisa
ser identificado durante o proprio processo de producdo, por meio de métodos
preventivos, pois localizar os defeitos apenas apds a conclusdo do item torna-se inviavel
e ineficaz. Liker (2005) enfatiza que ferramentas de prevencéo de erros, como o Poka-

Yoke e inspecao na fonte, sdo cruciais para reduzir essa perda em praticas da producéo
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enxuta. Govindaswamy, Supraba e Mahesha (reforca essa visao, relatando o alcance dos
zero defeitos e reducdo de custos e mdo de obra com a aplicacdo do Poka-Yoke em uma
linha de montagem de uma pequena empresa de montagem de motores.

e Perda por acimulo excessivo de estoques: para Shingo (1996), as perdas relacionadas a
estoques ocorrem quando ha um acumulo de materiais (matéria-prima, semiacabados e
acabados) no almoxarifado ou nos centros de distribuicdo. Geralmente, por uma
superproducdo ou descoordenagdo entre processos e componentes que ndo S&o
necessarios naquele momento. Esse estoque em excesso representa investimento
parado, risco de obsolescéncia e uso ineficiente de espaco. Nos estudos de Garcia et al.
(2022), constataram que a implementacdo dos principios do Lean contribui de forma
significativa para a diminuicao dos estoques, favorecendo um processo produtivo mais
rapido e eficiente.

e Perda por movimentacBes desnecessarias: segundo Ghinato (2000), as perdas por
movimentacdo ocorrem quando os colaboradores realizam deslocamentos ou gestos
desnecessarios durante a execucdo das atividades, o que gera tempo e esforgo. 1sso pode
acontecer pela auséncia ou desconhecimento dos padrBes operacionais, 0 que torna
essencial para a otimizacao das atividades.

e Perda por tempo de espera entre 0s processos produtivos: segundo Linker (2005) e
Antunes et al. (2008) essa perda refere-se ao tempo em que as pessoas, equipamentos
ou materiais estdo ociosos, aguardando a proxima etapa do processo, 0 que acarreta
desperdicio de tempo (til para a operacdo. De acordo com Costa e Oliveira (2017), as
perdas por espera estdo associadas a falta de nivelamento das etapas entre 0 processo
produtivo, quando essa dessincronizacdo acontece, ocorrem periodos de ociosidade
tanto para 0s operadores quanto para 0s equipamentos, comprometendo a eficiéncia do

sistema.

Com a compreensdo detalhada dessas perdas permite que as empresas direcionem 0S
esforgos para elimina-las ou minimizé-las com base em ac¢@es estruturadas e com a cultura da
melhoria continua. A reducdo desses desperdicios ndo apenas melhora o desempenho
operacional, mas também contribui diretamente para o aumento da produtividade,
competitividade e qualidade. Para isso, € fundamental a aplicacdo de ferramentas e
metodologias da produgdo enxuta que auxiliam a orientar, mapear e agir sobre os processos de

maneira eficaz.
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2.2 WORLD CLASS MANUFACTURING

O WCM é uma metodologia apresentada por Hayes e Wheelwrigth (1984), oriunda dos
principios do modelo da manufatura enxuta e do sistema Toyota (Schonberger, 1986). De
acordo com Yamashina (2000), o WCM representa um padréo elevado de exceléncia em todo
0 processo logistico produtivo, abordando tanto as praticas adotadas quanto os resultados
obtidos pelas empresas de destaque internacional. Conforme o autor, esse modelo se
fundamenta de conceitos como Just in Time, Total Productive Maintenance (TPM), Total
Quality Control (TQC), Total Industrial Engineering (TIE).

Em 1986, Schonberger empregou o termo World Class Manufacturing em sua obra,
trazendo uma abordagem mais enfatica. Ele defendia que, ao adotar praticas como JIT e TQC,
qualquer organizacdo seria capaz de diminuir seus prazos de entrega (lead time) e alcangar o
status de Manufatura de Classe Mundial. (Cortes, 2010)

De acordo com os estudos de Freitas e Barros (2016), essa metodologia garante a
exceléncia de gestao, do processo e de produtos pela reducéo de perdas de forma significativa
com uma equipe de alto desempenho, se superando no quesito qualidade e tecnologia.

Seu propdsito é promover a eliminacdo progressiva de perdas e atingir metas como
“zero quebras”, “zero desperdicios”, “zero estoques” e “zero defeitos”, orientando-se por uma
I6gica de producdo enxuta. Essa abordagem busca constantemente produzir mais com menos,
menos esfor¢co humano, menos recursos fisicos, menos tempo e menos espaco, conforme os
principios do pensamento enxuto definidos por Womack e Jones (1998).

Para Borges e Oliveira (2016), o foco do WCM visa aprimorar o sistema operacional da
organizacao por meio do engajamento de colaboradores de todos os niveis hierarquicos. Para
isso, exige-se disciplina na utilizacdo de suas ferramentas e metodologias, assegurando a
disseminacéo e padronizacgao dos resultados obtidos.

Assim como Yamashina (2000) afirma, um dos principais difusores do WCM no
mundo, a metodologia deve ser simples e direta: é necessario conhecer bem o problema,
entender o tipo de perda que ele gera, definir a abordagem ou ferramenta mais adequada para
tratd-lo e acompanhar os resultados oriundos da melhoria para garantir a eficacia da solugéo
implementada.

Womack et al. (1992) destacam que o envolvimento dos colaboradores nas
iniciativas de melhoria e na resolugéo de problemas contribui para tornar as atividades mais
significativas, promover a multifuncionalidade por meio do treinamento entre areas e estimular

0 engajamento por meio de novos desafios.
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Diante desse contexto, 0 WCM se consolida como uma estratégia eficaz para a reducao
de perdas nos processos produtivos. 1sso porque os métodos tradicionais utilizados para avaliar
a exceléncia das organizacdes, ja ndo atendiam de forma adequada as novas demandas do
mercado. Com isso, surgiu a necessidade de adotar um novo conceito capaz de representar 0s
processos de maneira mais realista e possibilitar comparagdes de desempenho em nivel global
(ARSOVSKI; DOKIC; DOKIC, 2011).

2.2.1 Pilares técnicos do WCM

O WCM ¢ estruturado por 10 pilares gerenciais que sustentam a aplicacéo de 10 pilares
técnicos conforme a figura 2 a seguir. Os pilares gerenciais referem-se as praticas voltadas a
alta administracdo e organizacao do sistema de gestdo, representam o nivel de engajamento
necessario por parte dos colaboradores e da empresa como um todo na implementacdo do
modelo, com o objetivo de apoiar e viabilizar o cumprimento das metas estabelecidas pelos
pilares técnicos (Ribeiro, 2014).

Os pilares técnicos estdo direcionados as atividades praticas na area da producao,
auxiliando a identificacdo dos setores com maiores indices de perdas dentro das empresas,
visando atuar diretamente na eliminacdo de todos os tipos de desperdicios. Além disso, esses
pilares abrangem os fundamentos da area produtiva sobre o0s quais se estrutura o0 modelo de
Manufatura de Classe Mundial, trazendo metas especificas que devem ser aplicadas pela

organizacado para garantir a exceléncia operacional (Gironda, 2018).

Figura 2 — Estrutura World Class Manufacturing
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O pilar de seguranca busca promover melhorias no ambiente de trabalho, com foco na
eliminacdo de atos e condicdes inseguras que podem causas acidentes. Para Queiroz (2016), a
prevencdo € realizada por meio da identificacdo e analises das causas fundamentais dos
incidentes, permitindo a correcdo e remoc¢do das condi¢bes que favorecem ocorréncia de
acidentes no ambiente empresarial.

Com isso, a metodologia contribui com 7 passos de atividades, indicadores e
ferramentas especificas, como mapeamento, quantificacdo e analise das causas dos acidentes,
utilizando instrumentos como a Matriz de Seguranca, a Piramide de Heinrich e a classificacao
ABC das areas criticas (Yamashina, 2010). O mesmo autor define 0s demais passos, nos quais,
sdo definidas contramedidas, estabelecidos padrdes de seguranga, realizadas auditorias e
promovidas inspecfes autdbnomas resultando em um sistema robusto, alinhado a normas
nacionais e internacionais.

J& 0 de Meio Ambiente tem como objetivo otimizar a utilizagcdo dos recursos naturais e
materiais disponiveis na organizacdo, garantindo o cumprimento das legislacfes, ambientais
aplicaveis além de minimizar os riscos de impactos ambientais, buscando alcangar um padrédo
de exceléncia mundial com emiss@es zero (Biasotto, 2006).

O pilar de Qualidade reune a¢des voltadas a garantir que as pecas produzidas atendam
plenamente as exigéncias do cliente, prevenindo a geragdo de produtos fora do padrdo de
qualidade. As atividades definidas pelo pilar visam desenvolver a¢des que sejam adequadas a
cada sistema de producéo e capacitar os colaboradores para que desenvolvam suas habilidades
em resolver problemas, com foco na identificacdo, reducdo e eliminacdo das perdas nos
processos produtivos (Palucha, 2012)

Desdobramento de Custo é responsavel por atualizar e tornar mais eficiente a forma
como as empresas administram e controlam seus processos. Ele transforma e identifica
diferentes tipos de perdas, como tempo gasto com retrabalho, consumo excessivo de energia,
falta de materiais em valores financeiros, facilitando a identificacdo de onde estdo os maiores
desperdicios (Faria, Vieria e Peretti, 2012)

O pilar de Melhoria Focada com o pilar de Desdobramento de Custo, tem a missao de
enfrentar diretamente as perdas que afetam o desempenho da fabrica, que impactam diretamente
indicadores chaves da producdo. De acordo com Yamashina (2000), ele atua com foco em temas
bem definidos, utilizando ferramentas e métodos especificos que ajudam a resolver problemas.
A l6gica do pilar é ir além de solugdes paliativas, cada problema é tratado com um caso fora da
realidade, o objetivo é identificar e eliminar a causa raiz melhorando a eficiéncia e flexibilidade.
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J& o pilar de Manutencao autbnoma tem como objetivo melhorar a eficiéncia geral do
equipamento por meio do envolvimento direto com os operadores das maquinas (Yamashina,
2000). O pilar tem como missao desenvolver esses operadores para terem uma postura proativa
diante das quebras e paradas, capacitando-os a realizar atividades basicas, como limpeza,
inspecdo, lubrificagdo e reaperto (Veiga, 2018). Assim como mostra Moura, Siqueira e
Dissenha (2015) em seus estudos sobre a implementacdo do pilar eliminando falhas de
condicdes basicas, reducdo de tempo de limpeza e inspecdo e aumento do OEE (Overall
Equipment Efficiency).

Conforme Bucaneve e Taira (2013) o pilar de Manutencdo Profissional tem como
objetivo eliminar as quebras por problemas mecanicos e melhorar o desempenho dos
equipamentos, tornando mais eficiente na producéo. Sobral (2018) destaca que o pilar tem como
missdao implantar um sistema de manutencdo planejada, com base em intervalos de tempo
definidos e nas condiges reais do equipamento.

De acordo com Sobral (2018), o pilar de Controle de Qualidade tem como principal
meta eliminar completamente os defeitos, isso evita a producdo de pecas fora dos padrbes
exigidos pelo cliente. Para isso, a estruturacao dele reune atividades que criam condicGes
necessarias para impedir produtos ndo conforme sejam fabricados.

O pilar de Gestéo Preventiva do Equipamento tem como foco reduzir custos do ciclo de
vida dos equipamentos de facil limpeza e lubrificacdo com planejamento de manutencédo
assertiva definidos na frase de projeto (Mishra, Anand E Kodall, 2006).

A logistica € o pilar responsavel que o cliente receba o produto correto, na hora certa e
na quantidade necesséria, baseando-se no conceito do JIT, diminuindo movimentagdes de
materiais mantendo o fluxo e reduzindo os estoques intermediérios. (Sobral, 2018)

Segundo Yamashina (2000), o pilar de Gestdo Preventiva de Equipamentos promove
uma colaboracdo proximas entre setores como tecnologia, fornecedores e operadores que irdo
utilizar os produtos, utilizando lista de verificacdo para garantir que os equipamentos atendam
a diversos critérios, como qualidade, baixo custo, de facil operacdo e manutencéo, confiaveis e
com o menor impacto ambiental possivel.

O pilar de desenvolvimento de pessoas é responsavel por promover a difusdo da
metodologia WCM na empresa, por meio de treinamentos e desenvolvimento de competéncias
técnicas. Seu foco é desenvolver as habilidades necessarias para que os profissionais aplicam o
método na pratica, evitando erros no processo por falta de preparo ou conhecimento. (Bucaneve,
2013).
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2.2.2 Ferramentas do WCM

Para abordar de forma detalhada e analitica os objetivos de desempenho, como
eficiéncia, qualidade, produtividade e engajamento, foram desenvolvidas as ferramentas do
WCM. Essas ferramentas auxiliam na identificacdo de melhorias, padronizagéo de processos,
no acompanhamento de resultados e no suporte a tomada de decisdo gerencial. Abaixo segue
algumas ferramentas do WCM pertinentes ao trabalho estudado, como 5S, Kaizen, Poka-Yoke
e Padrdo Operacional.

O 5S é um método japonés, que segundo Campos (2014), depende do comprometimento
dos colaboradores em manter o ambiente de trabalho organizado, seguindo cinco etapas:
mantendo apenas o essencial e otimizado, garantindo a limpeza, estabelecendo padrbes e
autodisciplina. Carpinetti (2012) define os 5S em: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke, sendo
respectivamente, senso de utilizacdo, organizagdo, limpeza, padronizagdo e disciplina,
representado no quadro 1.

Segundo Duarte, Duarte e Eckhardt (2013), a aplicacdo do 5S se justifica por fornecer
os fundamentos do sistema de gestdo da empresa, além de apoiar a melhoria continua, logo,
para Netland e Sanchez (2014) destacam que a avaliacdo periddica do programa é essencial

para garantir sua manutencédo e continuidade.

Quadro 1 — Definicdo 5S

5S Lingua japonesa Lingua portuguesa

Utilizacdo

1°S Seiri Senso de Sele¢do

Organizacdo

Ordenagdo

2°S Seiton Senso de Sistematizacdo

Classificacao

Limpeza
Zelo

3°S Seiso Senso de

Asseio

Higiene

Salde

4°S Seiketsu Senso de

Integridade

Autodisciplina

5°S Shitsuke Senso de Educacéo

Compromisso

Fonte: Carpinetti (2012).
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Segundo Santos (2019), existe quatro tipos de Kaizen: Quick, Standard, Kaizen, Major
e Advanced. O Quick é aplicado para resolver problemas de forma simples, ver e agir, ja 0
Standard é voltado para resolver problemas crénicos, de baixa complexidade, mas que necessita
de uma anélise e os indicadores sdo acompanhados pelo pilar de Desdobramento de Custos. O
Major Kaizen é direcionado para problemas crbnicos mais completos que necessita de
utilizacdo de ferramentas mais robustas, ja 0 Advanced é usado em situacdes que comprometem
a eficiéncia e desempenho, buscando restaurar ou melhorar sistemas mais complexos. A figura
3 ressalta que os tipos de kaizen variam conforme a complexidade do problema e tempo de

execucao.

Figura 3 — Classificacéo de Kaizen
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Fonte: Adaptado de Santos (2019).

2.3 GRUPOS AUTONOMOS

No contexto da manufatura enxuta e do WCM, os grupos autbnomos também
conhecidos como grupos semiautbnomos ou equipes autogerenciadas representam uma das
bases organizacionais fundamentais para a transformagéo produtiva e cultural nas industrias
modernas.

Segundo Simonetti (2007), o trabalho em equipes multifuncionais surge como uma
resposta a complexidade crescente das linhas de montagem. Alteragbes constantes nos
produtos, exigéncias de tempo e qualidade, bem como a necessidade de flexibilidade
operacional, demandam que os proprios operadores possuam autonomia suficiente para a
tomada de decisbes, ampliando sua atuacéo para além da simples execucéo de tarefas.

Conforme Moacyr (2010), essa autonomia se expressa na expansdo horizontal das
responsabilidades dos trabalhadores, que passam a realizar inspe¢fes de qualidade, tomar
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decisbes sobre liberacdo de materiais e participar de agdes de manutencdo preventiva. Ao
mesmo tempo, essa estrutura favorece o comprometimento com a melhoria continua e reduz
fatores como fadiga e monotonia, ao diversificar atividades e promover senso de pertencimento.

Segundo Rafferty e Tapsell (2001), esses grupos representam uma nova estrutura
organizacional voltada ao aumento da eficacia produtiva. Cohen, Ledford e Spreitzer (1994)
reforcam que a adogdo de equipes autdbnomas tem gerado beneficios significativos, como maior
produtividade, melhoria da qualidade dos produtos, maior satisfacdo dos clientes e melhores
condicdes de seguranca no ambiente de trabalho. Esses ganhos sdo especialmente relevantes no
chdo de fébrica, onde a agilidade nas decisdes operacionais, 0 dominio sobre as préprias
atividades e o engajamento coletivo se traduzem diretamente em eficiéncia e competitividade.

De acordo com Silva et al. (2016), ao realizar tarefas basicas, como limpeza, inspecao,
reaperto, além de identificar e relatar anomalias, 0s operadores precisam assumir a
responsabilidade por operé-los corretamente, seguindo os procedimentos padroes.

Os grupos autdonomos referente a essa secdo estar atrelado ao pilar de manutengéo
auténoma do WCM, que tem suas origens do TPM. Conforme Yamaguchi (2005), a autonomia
dada aos operadores estar fundamentada nas atividades, de Jishu Kanri (controle autbnomo),
no qual cada colaborador € responsavel por executar suas préprias tarefas sem supervisao, com
isso, ele assume a responsavel pelo cuidado e conservagdo do prdprio equipamento.

Segundo estudos de Tonielo (2004), ao longo das sete etapas da implementagdo do
TPM, os GA desempenham uma das atividades mais relevantes da manutencdo autdbnoma, a
limpeza e inspecao dos equipamentos. Isso tanto desenvolve o operador no equipamento e no
processo que atua, quanto desenvolve habilidades de prevencdo de anomalias e executar

melhorias no equipamento.
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3. ESTUDO DE CASO

O estudo de caso abordado nesse trabalho refere-se a estruturacdo de uma base da
metodologia WCM em uma empresa de acumuladores de energia. Ela tem uma estrutura de
programa condizente a sua cultura empresarial e alinhado aos diferentes tipos de negdcios, a
fim de obter resultados com viséo de longo prazo.

3.1 DESCRICAO DA EMPRESA

Possuindo mais de 50 anos de atuacéo no mercado nacional de acumuladores de energia,
a empresa objeto de estudo conta com mais de seis mil funcionarios e seis plantas industriais,
na qual, responsavel por suprir a demanda nacional de baterias automotivas e de outros
seguimentos como estacionarias, tracionarias, motocicletas, nauticas, telecomunicagdes e entre
outros. Sua cultura proporciona e incentiva iniciativas como as descritas neste trabalho, com
foco na melhoria continua e no amadurecimento e perpetuacdo de ferramentas de gestdo
implementadas, como o WCM, com o foco final de garantir a satisfacdo do cliente.

A empresa, que anteriormente utilizava o TPM como base de seu sistema de gestdo,
atualmente dissemina a cultura do WCM, realizando adaptacdes conforme as particularidades
de cada tipo de negdcio. O estudo de caso concentra-se em uma das unidades do grupo
responsavel pela fabricacdo de acumuladores de energia de médio e grande portem, estruturado

conforme a figura 4 destaca.

Figura 4 — Estrutura World Class Manufacturing da empresa estudada
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As particularidades do processo produtivo e os diferentes tipos de negécio acarretou
uma adaptacdo na metodologia se adequando a rotina e a visao estratégica de longevidade da
empresa. O foco do trabalho sera em uma das bases que sustenta os pilares técnicos, 0 GA. A
proxima sessao abordara a estrutura e rotina desses grupos que auxiliam no desempenho e

adesdo a metodologia.

3.2 ESTRUTURA DOS GRUPOS AUTONOMOS

A implementagdo de grupos autbnomos no ambiente industrial tem se mostrado uma
estratégia eficaz para promover engajamento, flexibilidade e melhoria continua nos processos
produtivos. Esse modelo esta enraizado na abordagem sociotécnica e na filosofia da producéo
enxuta, sendo compativel com os principios do World Class Manufacturing, sobretudo no que
se refere & valorizagéo do fator humano e o sentimento de pertencimento na tomada de decis&o.

No contexto do presente estudo de caso, 0s grupos autdbnomos representam uma das
bases do WCM da empresa de acumuladores de energia. Sua principal caracteristica consiste
na capacidade de autogerenciamento em relacdo as atividades internas, o que inclui organizacédo
das rotinas, tratativas de anomalias e proposicdo de melhorias, com reduzida necessidade de
supervisdo externa direta ou de apoio de setores auxiliares. Trata-se de um modelo que alia
conhecimento técnico dos operadores a responsabilidade compartilhada pela performance da
area, conforme revisado por outros autores na se¢do Grupos Autbnomos.

Na pratica da empresa estudada, isso se materializa quando o0s operadores, organizados
em Grupos Autdnomos, assumem responsabilidades que antes eram exclusivas da lideranga ou
das éreas de apoio. Um exemplo ocorre nas rotinas abertura de etiquetas, em que cada operador,
responsavel por uma “pasta”, identifica ndo conformidades em seu posto de trabalho, registra
as anomalias e acompanha o plano de acdo até a resolucdo. Na figura 5 segue a estrutura dos
GA da empresa estudada.

Antes do estudo, gestdo dos grupos acontecida sem padréo definido, o que dificultava o
controle e monitoramento de indicadores de desempenho. Cada lider de manufatura tem como

responsabilidade a gestdo do grupo autdbnomo e time, composto por facilitadores de pastas.
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Figura 5 — Estrutura dos Grupos Auténomos
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Fonte: A autora (2025).

Com essa estrutura cada linha/secéo de producdo tem seus trés GA (turno 1, 2 e 3), 0
grupo é liderado por um lider de manufatura, profissional experiente que atua como referéncia
gerencial e organizacional. Sob sua lideranca, os operadores se organizam em torno de areas
especificas de responsabilidade, denominadas “pastas”. Cada operador atua como facilitador de
uma pasta e conduzo tema entre a equipe.

Anteriormente, a empresa estudada utilizava os grupos autbnomos com uma estrutura
diferente, porém, a partir da analise dos indicadores de desempenho, identificou-se a
necessidade de uma reestruturacdo para melhorar a performance e a participacdo no programa.
Apdbs uma analise detalhada de cada pasta e como esse grupo faz parte da consolidacdo do

WCM no objeto de estudo, as pastas foram definidas nas proximas seces.
3.2.1 Seguranca

Este facilitador atua na prevencgédo de acidentes e na promogédo de um ambiente de
trabalho seguro. Ele é responsavel por identificar e registrar condi¢Ges inseguras (via etiquetas
verdes) e atos inseguros (via sistema QR Code), conforme o quadro 2. A gestdo dessas
ocorréncias envolve categorizacdo do tipo de risco, descricdo detalhada, localizacdo e
comunicagdo adequada por meio de formul&rios e quadros de gestao visual.

Além disso, o facilitador estimula o uso de Equipamentos de Protecdo Individual,
praticas seguras de operacdo e ferramentas como a bengala de seguranca. Também é
responsavel de atualizar indicadores como dias sem acidentes e apoiar a¢des corretivas junto a

equipe.
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Quadro 2 — Atuacdo do facilitador de seguranca

Tipo O que é O que fazer
Acdo ou comportamento Comunicar verbalmente no momento da ocorréncia e registrar
Ato Inseguro inadequado realizado por 0 caso por meio do QR Code disponivel no portal de
um trabalhador. seguranca.

Abrir uma etiqueta de seguranca (etiqueta verde), descrevendo
a anomalia, o tipo e o risco envolvido. Cadastrar a etiqueta no
sistema, arquivar uma via no caderno do facilitador e fixar
outra no local.

Situacdo de risco gerada
por falhas no ambiente,
equipamento ou estrutura.

Fonte: A autora (2025).

Condicdo
insegura

O facilitador deve:

e Verificar e incentivar a abertura de etiquetas verdes (atos e condigdes);
e Fazer o acompanhamento do fechamento das etiquetas;
e Cadastrar as etiquetas(verdes) no sistema, como um exemplo a figura 6;

e Garantir o preenchimento do quadro de gestdo a vista.

Figura 6 — Etiqueta verde
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Fonte: Adaptado de Tonielo (2004).
3.2.2 Qualidade

Nessa pasta, o facilitador tem como principal atribuicdo monitorar os dados
relacionados ao scrap (refugo de producdo), registrando-os tanto em sistemas digitais quanto
em cadernos fisicos. E responsavel por acompanhar os indicadores de qualidade da linha por
meio de dashboards visuais, exibidos em monitores na area de producdo, oferecendo
visibilidade sobre os principais modos de falha sendo usados como direcionadores de projetos

de melhorias. Para isso, deve conhecer os modos de falhas e suas origens, realizar o
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apontamento adequado, segregacdo do material descartado e identificado, assim, garantir 0s
zero defeitos do produto.

Durante as reunides mensais do GA, esse operador deve apresentar projecdes de
fechamento do més e sugerir acdes de melhoria (Kaizens) com foco na reducao de rejeitos. O
trabalho desse facilitador refor¢a o compromisso do grupo com a conformidade dos produtos e
com a eliminag&o de desperdicios.

3.2.35S

O facilitador de 5S é responsavel por promover e sustentar a pratica dos cinco sensos,
utilizagdo, organizagdo, limpeza, padronizacdo e disciplina, no ambiente de trabalho. Sua
atuacdo esta voltada a identificacdo de oportunidades de melhorias visuais e organizacionais,
estimulando a equipe a manter o local de trabalho limpo, funcional e seguro. Também compete
a esse facilitador acompanhar as pendéncias identificadas nas auditorias internas de 5S,
assegurar o cumprimento dos prazos estabelecidos para as acfes corretivas e monitorar a
evolucdo da nota da auditoria de 5S com base no desempenho nas préticas de 5S.

As auditorias sdo conduzidas pelo setor de apoio a producdo diretamente nas linhas,
com base em um checklist das pendéncias previamente apontadas. Apos a coleta de dados, 0s
resultados sdo divulgados e discutidos, com destaque para os pontos de aten¢do que demandam
melhorias. Cabe ao facilitador analisar esses pontos criticos, propor um plano de acdo durante
a reunido do GA, e posteriormente realizar o cadastro das agdes corretivas implementadas.

3.2.4 Etiquetas

Por essa pasta que o colaborador do GA fica encarregado de monitorar e realizar a
identificacdo visual de anomalias por meio de etiquetas. Elas sdo usadas para identificar e
comunicar formalmente/visualmente o local da anomalia encontrada, facilitando o seu reparo.
Essa anomalia é toda irregularidade encontrada no equipamento que impede o cumprimento

das condigOes normais de utilizagdo.As etiquetas séo divididas como categorizadas abaixo.

e Etiqueta azul: identifica anomalias que podem ser corrigidas pelo proprio GA,
preenchida conforme a figura 7.

e Etiqueta vermelha: identifica anomalias que devem ser tratadas pela manutengéo, pois
requer algum conhecimento técnico, aprimorado e seguro daquela operacédo, segundo

retrata a figura 8.
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Figura 7: Etiqueta azul Figura 8: Etiqueta vermelha
___ o I REREREN
PROBLEMA ENCONTRADO [ o e
Wigiuoex ,—j e
tnoweb bt J m— LSS
—— = = TERCACAD 10 FRDIL ENeC
TEICAPAD 1O FRDRLE R
5
e—— e toreoa misoearo [ o]
DA MINHA MAQUINA
EARINHAM S A CUIDO EL
Fonte: Adaptado de Tonielo (2004). Fonte: Adaptado de Tonielo (2004)

E funcdo do facilitador garantir que todos os integrantes do grupo identifiquem falhas nos

equipamentos e sinalizem adequadamente, promovendo uma cultura de vigilancia continua

sobre o estado da operacdo. O facilitador dessa pasta quem € responsavel pelo lancamento das

etiquetas (azul e vermelha) no sistema, realiza a gestéo junto ao lider de manufatura e contribui

na priorizacdo de atendimentos junto ao setor de manutencdo. Essa priorizacdo leva em

consideracao essas trés classificacoes:

A.

Toda etiqueta de seguranca (verde) como as que apontam locais inseguros, as que
apontam origem de defeito de qualidade ou condicdo que pode parar o equipamento.
Fontes de sujeira e locais de dificil acesso ou condicdo que faz o equipamento perder
eficiéncia.

Condicdo que ndo gera perdas ou partes do equipamento menos importantes.

Além da prioridade da anomalia, € necessario informar na etiqueta o setor em que o

equipamento se encontra, a data da anomalia, quem detectou, a descricdo e o tipo de

anomalia. Os tipos de anomalias sdo classificados da seguinte forma:

Condicdo basica: requisitos minimos para o funcionamento normal da maquina.

Local inseguro: areas que oferecem risco de acidente aos operadores.

Fontes de contaminacdo: origens de sujeira que afetam equipamentos, piso ou ambiente.
Origem de defeito de qualidade: causas potenciais de problemas no produto.

Local de dificil acesso: areas da maquina com dificuldade de acesso por mal
posicionamento, localizagdo inadequada ou espago restrito.
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e Falha infima: danos causados por agentes externos, gerando deterioracdo do

componente.

Assim, além de garantir a rastreabilidade e o encaminhamento das anomalias, o facilitador
de etiquetas trabalha em conjunto com o facilitador de perdas, correlacionando os registros com
0s impactos nos indicadores de desempenho da linha, promovendo assim acbes mais

direcionadas e eficazes.

3.2.5 Perdas

O facilitador de perdas atua na gestdo e andlise dos desperdicios da linha,
desempenhando um papel estratégico para a produtividade e a sustentabilidade do processo. Ele
realiza o apontamento didrio das perdas (quebras, setups, ajustes, falta de insumo, baixa
performance, entre outras), identifica os principais desvios, justifica os dados no sistema da
linha e participa ativamente das reunifes de alinhamento com o time de melhoria continua.

Abaixo na figura 9 é mostrado o fluxo de atuacdo dessa pasta.

Figura 9 — Fluxo de atuacdo do facilitador de perdas

Perdas do processo Comunicagdo direta - , Melhoria no fluxo de
Reuni6es mensais
apontamento de

para validagdo perdas

sdo computadas junto ao time de
diariamente melhoria

Fonte: A autora (2025).

Sua funcéo é essencial para gerar dados confiaveis, viabilizar intervencdes eficazes e
orientar os investimentos corretivos da empresa. Por meio da atuacao desse facilitador, o grupo

é capaz de direcionar seus esforgos para onde ha maior impacto econémico.
3.2.6 Ordem de Servicos

Esse colaborador garante que os processos operacionais da linha estejam padronizados
e documentados, seguindo critérios técnicos como local, método, frequéncia, responsaveis e
justificativa. Atua diretamente na definicdo e na manutencao dos padrées de limpeza, inspecao,
reaperto e lubrificacdo das maquinas, bem como na formalizacéo das boas préaticas de operacao.
Para isso, € necessario realizar um levantamento dos pontos do equipamento que necessitam de
limpeza, inspecdo, lubrificacdo e reaperto, verificar os existentes e se precisam ser atualizados.

Apds essa etapa, criar padrdes de dessas atividades que ainda ndo foram criadas de

acordo com o exemplo da figura 10, e por fim, criar as ordens de servigos para que o SAP
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(Systems, Applications & Products in Data Processing) inclua nas ordens ja existentes e inclua

no plano de manutencéo preventiva.

Figura 10 — Padrdo Operacional

o
PROCEDIMENTO OPERACIONAL PADRAO NOO‘:JC‘I)P
Nome da Operagio cODIGO XXX
DESCRIGAO DA SEQUENCIA DA OPERAGAO
0. 20
30. 40 .
EPI Frequénciada | Estadoda Materiais
Obrigatorios | atividade: maquina: necessarios:

Fonte: Adaptado de Lacerda (2022).

As ordens de servico sdo compostas por informagdes fundamentais para garantir o controle

e a padronizacdo das atividades realizadas na linha de producédo. Os principais elementos que

compdem uma ordem de servigo séo:

e Tipo de ordem: define a natureza da atividade a ser realizada, podendo ser inspecéo,

manutencao preventiva ou lubrificacgéo;

e Periodicidade: indica o intervalo de tempo em que a atividade deve ser executada,

conforme o plano de manutencéo ou controle definido;

e Condicéo do equipamento: informa se a atividade sera realizada com o equipamento em

funcionamento ou parado, permitindo o planejamento adequado para evitar impactos

produtivos;
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e Local deinstalacdo: especifica o setor, linha, equipamento ou conjunto de equipamentos
onde a atividade sera executada;

e Quantidade de colaboradores: define 0 nimero de operadores ou técnicos necessarios
para a realizacdo da tarefa;

e Horas de trabalho: representa a duragdo estimada da atividade, auxiliando no controle
de tempo e alocacéo de recursos.

Esse facilitador tem um papel essencial para garantir a uniformidade das atividades,
acompanhando a execucdo das ordens de servigos e minimizar desvios que possam
comprometer a produtividade ou a seguranca, além de ser um pilar importante para o

treinamento de novos operadores.
3.2.7 Melhorias

O facilitador de melhorias é o elo entre a equipe operacional e as iniciativas de Kaizen.
Sua principal responsabilidade é promover, cadastrar no formuléario exemplificado pela figura
11 e acompanhar a execucdo dos Quick Kaizens. Ele trabalha em parceria com o facilitador de
perdas para identificar oportunidades de atuacao, priorizando os temas com maior impacto no
desempenho da linha.

Além disso, é responsavel por comunicar as iniciativas para 0 grupo e acompanhar sua
evolugdo até a conclusdo. Para o preenchimento do formulério € necessario ter dados de antes
e depois da melhoria, descricdo dos resultados e formas de padronizar com replicacdo ou
treinamentos. Ter também assinaturas dos setores responsaveis pela implementacéo e da equipe

de seguranca, para garantir a integridade e seguranca da equipe.
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Figura 11 — Formulario de Quick Kaizen

QUICK KAIZEN | B
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=
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EEM CEPM T PD CENV CENE €D ] l | I | I l

APROvAgDES:

Fonte: Richard (2024).

Essa funcdo fortalece a cultura de melhoria continua no GA e fomenta o protagonismo

dos operadores.
3.2.8 Treinamentos

Esse facilitador é responsavel por coordenar e monitorar 0s treinamentos da equipe por
meio do formulario de Licdo de Ponto a Ponto (LPP), assegurando que todos os operadores
estejam capacitados para exercer suas fungdes com seguranga, eficiéncia e conformidade com
0s padrdes da area. Sempre que houver melhorias implementadas ou modificacbes nos
componentes dos postos de trabalho, é obrigatério realizar treinamentos especificos para 0s

colaboradores desses postos.
As Ligdo de Ponto a Ponto séo classificadas em trés categorias:

e Conhecimento basico: abrangem os principais pontos que o operador deve conhecer
para atuar corretamente em seu posto de trabalho.

e Caso de problema: tratam de falhas e situagOes que frequentemente passam
despercebidas pelos operadores no dia a dia.

e Caso de melhorias: apresentam mudancas implantadas na area e seus resultados

praticos, reforcando as licbes aprendidas.
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Ademais, o facilitador deve coletar e organizar esses formularios, apoiar a realizacao

dos treinamentos praticos e manter o histérico de capacitacéo atualizado. O papel do facilitador

¢ fundamental para o desenvolvimento técnico da equipe, além de contribuir para a

padronizacdo dos processos e a melhoria continua das operacdes.

Dessa forma, a estrutura dos Grupos Auténomos evidencia a operacionalizacdo da

metodologia no dia a dia da fabrica estudada por meio da divisdo das pastas. Cada pasta

representa um desdobramento pratico de um ou mais pilares técnicos do WCM, segundo

apresentado no quadro 3.

Quadro 3 — Relacéo entre pastas do GA e pilares do WCM

Pilar Técnico do

Pasta Principais Funcoes Indicadores-Chave WCM
!df ntlflcar € registrar atos e Dias sem acidentes. Percentual
condigBes inseguras. Promover o uso -
Seguranca . x de fechamento das etiquetas Seguranca
de equipamentos de protecdo
oo o verdes.
individual e praticas seguras.
Monitorar o refugo de produgéo. Taxa de refugo em percentual. Controle de
ualidade Propor acdes de melhoria e NUmero de modos de falha )
¢
o . Qualidade
apresentar projeces de indicadores. tratados.
Garantir 0s cinco sensos. x o
L N Evolucdo da nota de auditoria -
Acompanhar auditorias e pendéncias. ~ Organizagdo do
5S x 5S. Percentual de agdes
Propor e cadastrar planos de a¢do T Trabalho
. corretivas implementadas.
corretivos.
Identificar e registrar anomalias NGmero de etiquetas abertas e
utilizando etiquetas azul, vermelha e g .
. : . fechadas. Percentual de Atividades
Etiquetas verde. Lancar etiquetas no sistema e . . R
L . etiquetas relacionadas a falhas Autdnomas
priorizar atendimento com a .
~ criticas.
manutencao.
Apontar e analisar perdas diarias. Tem_po de parada ndo Desdobramento de
Perdas e M - planejada. OEE. Tempo
Justificar desvios identificados. - - Custos
perdido por setup e ajustes.
OP:? ;gig'nzji;ig%csjw;m:;apri?ée?%z Percentual de padrdes Atividades
Ordem de P ) 1MPeza, INSPEGAO0, | 41 alizados. Namero de ordens Autdnomas e
. reaperto e lubrificacdo. Criar e . ~
Servigos - ~ . de servigo executadas e Manutencéo
atualizar padrdes e ordens de servico - o
planejadas. Profissional

no sistema SAP.
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Melhorias

Promover e acompanhar melhorias
rapidas alinhadas as perdas.
Preencher formulérios com dados de
antes e depois e os resultados obtidos.

Numero de melhorias
implementadas. Replicacéo

das melhorias em outras areas.

Desdobramento de
Custos e Melhoria
Focada

Treinamentos

Coordenar e monitorar treinamentos
por meio da Licdo de Ponto a Ponto.
Garantir a capacitacdo apds melhorias
e mudancgas no processo.

Ndmero de treinamentos
realizados.

Desenvolvimento de
Pessoas

Fonte: A autora (2025).

Essa organizacdo ndo apenas distribui responsabilidades, mas também promove o

desenvolvimento de competéncias individuais e o fortalecimento do trabalho em equipe,

caracteristicas essenciais para consolidar os pilares do WCM da empresa estudada. Vale

ressaltar que esse conjunto de atividades que 0 GA desempenha faz parte de um desdobramento

de metas e desafios oriundos do planejamento estratégicos nos quais fazem parte do sistema de

gestao.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Para manter a gestdo desses grupos foi realizado auditorias mensais presenciais com
cada facilitador de pasta, a fim de entender como estar acontecendo as rotinas e a evolucdo dos
Grupos Auténomos. Cada um deles tem sua meta e faz parte de indicadores lucrativos como
PLR (participacdo dos lucros e resultados) e beneficios vinculados a producéo. Por isso, foi
realizado um levantamento de a¢Bes para que integrasse aos nossos pilares técnicos, refletindo
em metas e desafios entendendo a necessidade e a rotina dos grupos.

Dessa forma, o lider de manufatura € responsavel pela gestdo geral da equipe, como as
reunibes do grupo. No quadro 4 sdo apresentados a quantificacdo de critérios utilizados na
auditoria, conhecidos como Radar do GA. Cada critério foi avaliado e recebe uma pontuacéo
especifica e a soma desses pontos resulta em uma nota final, cuja pontua¢do maxima é de 100

pontos.

Quadro 4 — Quantificacdo dos critérios da auditoria do Radar

Responsavel Quantidade de critérios avaliados Soma da Nota
Lider de
Manufatura 2 4
Facilitador de
Perdas 3 12
Facilitador de
Melhoria 3 12
Facilitador de
LPP 4 16
Facilitador de 5S 2 8
Facilitador de
Ordens de Servico 4 16
Facilitador de
Etiquetas 4 16
Facilitador de
2 8
Seguranca
Facilitador de 5 8
Qualidade

Fonte: A autora (2025).

Com o acompanhamento desses grupos pela auditoria interna, foi perceptivel o aumento
do engajamento e a dedicacdo ao programa. Além disso, a evolucdo da nota do radar,
acompanhado pelo dashboard gestdo representado no gréfico 1, partindo de uma média geral
de 79 pontos para 92 pontos em 6 meses.

Essa melhoria ndo aconteceu de forma espontanea, mas esteve relacionada aos trés
principais fatores:

1. Maior engajamento dos facilitadores ap6s treinamentos das pastas;

2. Revisdo de padroes de auditoria, que reduziram a subjetividade das avaliacdes;
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3. Participacdo mais proxima da lideranga, reforgando a importancia do programa.
Ainda assim, cabe destacar que parte do crescimento também pode estar associada ao
efeito motivacional do programa, o que exige atencdo para garantir a sustentabilidade dos

resultados.
Gréfico 1 — Evolucdo da Nota do GA

92

Janeiro Fevereiro Marco Abril Maio Junho

Fonte: A autora (2025).

Assim, esse resultado foi obtido com a evolugdo do desempenho das pastas, dedicacdo
dos grupos autbnomos e o engajamento da alta lideranga no programa. Uma das pastas que
obteve um maior desempenho foi perdas, com o crescimento de quase 10% em julho com
relacdo a janeiro, conforme detalha o gréfico 2.

Esse resultado esteve ligado tanto ao aumento do registro de perdas quanto a identificar
e planejar um plano de acdo para resolver a perda ou o problema. Por outro lado, algumas
dificuldades foram identificadas, como a resisténcia inicial em registrar as perdas por restrigdo
de tempo, 0 que exigiu acompanhamento mais préximo do lider de manufatura.

Gréfico 2 — Evolugdo do apontamento de perda

Média de apontamento de perdas

85%
84%
82%
81%
79%

Janeiro Fevereiro Marco Abril Maio Junho

87%

Fonte: A autora (2025).
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Além disso, a empresa objeto de estudo passa por auditorias semestrais conduzidas por
um setor corporativo, responsavel por avaliar o desempenho e a aderéncia ao programa,
verificando o cumprimento dos critérios estabelecidos para os pilares técnicos, gerenciais, 5S e
Grupos Auténomos. Na auditoria mais recente, realizada em marco de 2025, foi constatada uma
evolugéo significativa na pontuacdo do Grupo Autdnomo partindo de 75% para 92% como pode

ser observado no gréfico 3.

Gréfico 3 — Evolucdo da nota do GA

Nota geral GA

92%
83%

2024.1 2024.2 2025.1

Fonte: A autora (2025).

Outro topico que se estende como base do programa foi o 5S, diretamente relacionado
ao GA, no qual, também obteve evolucédo de sua nota segundo o setor auditor, de acordo com
o grafico 4.

Gréfico 4 — Evolucgdo da nota do 5S

Nota geral 58

90% 90%

2024.1 20242 2025.1

Fonte: A autora (2025).

A melhoria no 5S reflete o0 esfor¢co constante dos operadores em realizar as agdes

corretivas identificadas nas auditorias mensais internas, além de manter o ambiente de trabalho
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sempre limpo e organizado. Esses ganhos foram reflexo direto da atuacéo dos facilitadores de
pasta e da aplicacdo pratica das ferramentas do WCM, como 5S, Kaizen e padronizacdo
operacional. Os ganhos obtidos em produtividade, qualidade, seguranca e engajamento estao
alinhados a evidéncias da literatura, como os estudos de Shingo (1996) e Ohno (1997), que ja
apontavam a importancia do envolvimento direto do operador na identificagéo e eliminacgéo de
desperdicios

Além dos resultados quantitativos, constatou-se maior senso de pertencimento em
relacdo as atividades de melhoria continua e autonomia, isso favoreceu a integracdo entre
pessoas, processos e resultados, em consonancia com os principios do WCM.

Adicionalmente, percebeu-se que o modelo de GA adotado favorece a integracdo dos
aspectos técnicos e sociais do trabalho, alinhando-se aos conceitos do Sistema Toyota de
Producéo (STP) onde originou-se o WCM. O maior engajamento dos operadores, a participacao
ativa na identificacdo de perdas e a autonomia para implementacdo de melhorias criaram um
ambiente propicio para a aprendizagem organizacional e para o alcance de resultados
sustentaveis.

Dessa forma, os resultados confirmam que os Grupos Autdbnomos representam um
desdobramento prético dos pilares técnicos do WCM, contribuindo para ganhos em
produtividade, qualidade, seguranga e engajamento.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

O presente estudo teve como objetivo analisar o papel dos Grupos Auténomos na
consolidacédo dos pilares técnicos do World Class Manufacturing em uma empresa do setor de
acumuladores de energia. A pesquisa permitiu compreender como a estruturacdo dos Grupos
Autébnomos, aliada ao acompanhamento por meio de auditorias e indicadores especificos,
contribuiu para a melhoria do desempenho produtivo, do engajamento dos operadores e da
padronizacdo dos processos e na participacdo ativa do programa.

Vale salientar a importancia do trabalho, que alia a aplicagcdo da metodologia com a
rotina dos grupos tratando diretamente com a valorizacdo dos colaboradores de linha de frente
e a consolidacdo da cultura da melhoria continua. Embora o WCM seja difundido nos ambientes
industriais, a abordagem dos Grupos Auténomos e seus desdobramentos praticos ainda é pouco
explorada na literatura.

Toda estruturacdo das pastas dos grupos e os critérios avaliados na auditoria foi
pensando como forme de consolidar o WCM na base de uma industria, com os operadores que
estdo na linha de frente da producdo. Essa estrutura foi apresentada em treinamentos, nos quais,
cada facilitador conheceu os novos critérios e rotina do grupo. Com o crescimento da fabrica,
a medida que os novos operadores ingressam, sdo realizadas nova rodada de treinamento, a fim
de integrar os novos colaboradores e reciclar os treinamentos para 0os mais antigos.

A evolucdo do apontamento de perda em 10% em relacdo a janeiro e a entrega de Quick
kaizen alinhados a essas perdas sdo reflexo do alinhamento que houve entre as areas de apoio e
0 setor produtivo, isso ressalta 0 compromisso em identificar as perdas classificadas do Sistema
Toyota de Producdo destacadas por Shingo (1996) e Ohno (1997).

A evolugdo da média do radar do GA também foi fruto dessa estruturacdo, aumento de
16% em um semestre de muito esforco e aprendizado para as equipes, confirmando o
compromisso das pessoas com a melhoria continua e fortalecendo o desenvolvimento das
pessoas.

Esses ganhos foram reflexo direto da atuacgdo dos facilitadores de pasta e da aplicagdo
pratica das ferramentas do WCM, como 5S, Kaizen e padrdes operacionais. Observou-se que
cada pasta desempenhou papel essencial na consolidacdo de metas relacionadas aos pilares
técnicos, os impactos foram:

e Controle de Qualidade: fortalecido pelo registro sistematico de anomalias de refugo

da producéo e pelo acompanhamento dos planos de acao.
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e Melhoria Focada: impulsionada pela pratica de Quick Kaizens, que atuaram sobre
perdas classificadas.
e Organizagdo do Posto de Trabalho: consolidada pela padronizagdo de layouts e
organizacgao, refletida no crescimento consistente da nota do 5S.
e Desdobramento de Custos: com o aumento do apontamento de perda, foi possivel
mapear 0s principias desperdicios como de tempo, movimentos e disponibilidade.
Além dos resultados quantitativos, foi observado maior engajamento dos operadores e
maior senso de pertencimento em relacdo as atividades de melhoria continua. A autonomia
concedida aos grupos favoreceu a integracdo entre pessoas, processos e resultados, em
consonancia com os principios do Sistema Toyota de Producéo. Assim, confirmou-se que 0s
Grupos Autdbnomos sdo uma estratégia eficaz para consolidar a metodologia World Class
Manufacturing no chdo de fabrica, proporcionando ganhos em produtividade, qualidade,

seguranca e desenvolvimento de pessoas.

5.1 SUGESTOES PARA TRABALHOS FUTUROS

Assim como demais estudos de caso, esta pesquisa apresenta algumas limitacGes, como
a analise restrita a uma Unica unidade fabril e a um periodo de acompanhamento de oito meses,
0 que pode limitar a generalizacao dos resultados.

Para estudos futuros, recomenda-se:

e Ampliar o periodo de anélise, permitindo avaliar os efeitos de médio e longo prazo da
atuacdo dos Grupos Autdnomos nos indicadores de desempenho.

e Comparar diferentes unidades da empresa, investigando possiveis variacGes de
resultados conforme o nivel de maturidade dos grupos autbnomos.

e Estudar a replicabilidade da pratica em outros setores industriais, identificando quais
ajustes seriam necessarios para diferentes modelos de negocios.

e Analisar as barreiras enfrentadas no processo de consolidagdo dos GA, como a
resisténcia de operadores, a rotatividade de facilitadores ou a escassez de tempo para
execucdo das rotinas.

Essas possibilidades de aprofundamento podem contribuir para ampliar o conhecimento

sobre a efetividade dos Grupos Autdnomos como ferramenta de consolidacédo do World Class
Manufacturing, fortalecendo tanto a literatura académica quanto a aplicacdo pratica da

metodologia em ambientes industriais.
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