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Resumo

A AES Eletropaulo vem implantando em seus processos um sistema de melhoria contínua, utilizando a ferramenta PDCA. O foco deste sistema é a busca de melhores índices de produtividade em diversos segmentos da empresa, quais são controlados por metas. O trabalho desenvolvido para o cumprimento das metas esta nas tarefas que não estão relacionadas à atividade fim, nomeadas de atividades meio ou no-task-time. O objetivo deste trabalho visa o entendimento das atividades no segmento de Subtransmissão, reavaliando as tarefas, as seqüências de execução, a padronização, os tempos e a forma que os recursos são alocados em cada etapa, sendo as atividades desenvolvidas em campo com mão de obra própria.

Por fim, o resultado obtido por este projeto foi o direcionamento para a revisão do processo de alocação de recursos, identificando etapas críticas e reduzindo o risco. Este direcionamento atingiu ganhos de produtividade em torno de 5% (cinco por cento) nos serviços realizados por equipes manutenção (task-time), no segmento da subtransmissão da AES Eletropaulo. 
1 Introdução

A AES Eletropaulo, Gerência de Subtransmissão, o segmento de manutenção está dividido em 5 unidades, compostas por mais de uma base operacional. Todas as equipes que compõe estas bases estão sob a luz dos mesmos critérios de execução de manutenção, norteados por normas de segurança, indicadores de qualidade e metas de produtividade. 

Embora existam critérios segmentados a diversidade de bases operacionais cria, com o passar do tempo, ações diferenciadas entre as equipes pertencentes à mesma base, o que se agrava quando pensamos na dimensão da AES Eletropaulo.

O grande problema é que independente dos tempos e métodos realizados pelas equipes a remuneração em Unidade Padrão de Serviço (UPS)
 é a mesma, gerando resultados de produtividade divergentes. O cálculo da produtividade é realizado da seguinte maneira.
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Onde:

· UPS é a unidade padrão de serviço, em horas,
· HHT é homem hora total, em horas.
A UPS é dividida em 4 etapas, onde cada etapa descreve o tempo de cada macro atividade para tipos de tarefa distintos, como segue:

· Plataforma - é o tempo que contabilizada o momento em que a equipe entra na empresa (início da jornada) até a saída para o campo. Nesta etapa são realizados serviços como limpeza do veículo, preparação de material e abastecimento com os equipamentos e etc..
· Deslocamento - é tempo entre a base operacional e até a estação de trabalho. 
· Manobra - Processo realizado antes da intervenção no equipamento. Esta etapa visa isolar o equipamento para que a equipe tenha total condição de segurança [4] e possa realizar. A manobra é realizada duas vezes ao dia, sendo uma para a entrega do equipamento e outra para retorno a operação.

· Execução – É a atividade fim da equipe de manutenção (Task-Time), ou seja, a intervenção no equipamento (Manutenção Preventiva).

Para facilitar a gestão dos indicadores de produtividade foram criados três tipos de UPS, como podemos ver na tabela abaixo.
Tabela 1 - Tipos de UPS
	Tipo
	Composição da Atividade

	UPS 1
	Tempo de Execução x Número de Eletricistas necessários para a execução da atividade

	UPS 2
	(Tempo de Execução + Tempo de Manobra) x Número de Eletricistas necessários para a execução da atividade

	UPS 3
	(Tempo de Plataforma + Tempo de Deslocamento + Tempo de Manobra + Tempo de Execução) x Número de Eletricistas necessários para a execução da atividade


Como ilustração, segue uma forma de cálculo de produtividade para um disjuntor sopro-magnético com valor pré-definido de 14 ups. De acordo com as instruções técnicas da AES Eletropaulo mínimo de eletricistas para a execução deste tipo de atividade são 3 eletricistas.
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Onde,

QME é a quantidade mínima de eletricistas para execução da tarefa,
THJ é o tempo da jornada de trabalho. 

Para todo tipo de equipamento existe uma UPS pré-definida, onde a soma destas compõe o índice de produtividade da empresa, no segmento da subtransmissão.Com uma visão de médio prazo o cumprimento das metas estabelecidas pela empresa, se torna um desafio cada vez mais audacioso, aonde as oportunidades para ganhos de produtividade vão se estreitando.
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Ilustração 1 - Indicadores de Produtividade 

O foco dos estudos para ganhos de produtividade sempre estiveram direcionados para as tarefas de preparação, deslocamento e manobra (Non-Task-Time) onde o retorno seria mais significativo. Como mencionado anteriormente, estas oportunidades estão se estreitando e a busca por novas oportunidades está na execução da tarefa (Task-Time), sendo este o diferencial apresentado por este trabalho que visa à melhoria contínua do processo.
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Ilustração 2 - Task Time x Non Task Time 

Concluindo, a busca pela uniformização dos procedimentos de manutenção entre equipes de uma mesma unidade e entre unidades, visa melhorar a qualidade dos serviços reduzindo tempos de interrupção e retrabalho, dando sustentabilidade aos indicadores de produtividade neste segmento da AES Eletropaulo.

2 Desenvolvimento

2.1 Montagem do Grupo de trabalho

Regularmente a AES Eletropaulo realiza reuniões de desempenho para análise de indicadores e identificação de oportunidades. Nestas reuniões foi constatado pelo segmento da subtransmissão divergência nos resultados referentes aos indicadores de produtividade. Como o segmento da subtransmissão na AES Eletropaulo está dividido em 5 unidades distintas, foi idealizada a formação de um grupo para entendimento e definição de uma proposta para solução do problema, com um representante de cada unidade. A partir da definição das pessoas, foi adotado pelo grupo a Metodologia PDCA.
2.2 Definição do tipo de equipamento
O início dos trabalhos foi marcado pelo levantamento dos dados de produtividade desde 2005, com a apuração das quantidades de equipamentos, os valores de UPS e a produtividade registrada por unidade. Com todos os dados devidamente registrados, definimos o equipamento de maior relevância para as atividades da subtransmissão, utilizando o diagrama de Pareto. O equipamento foi o disjuntor de sopro-magnético da marca SACE – 17,5/50.

2.3 Entendimento do problema e causas prováveis das divergências

Para entendimento do problema a experiência dos representantes de cada unidade foi de extrema importância, visto que o registro desta divergência em relação à execução não era controlado, em virtude de que todos os equipamentos têm instruções sob a maneira qual a manutenção preventiva deveria ser realizada.
Utilizando o brainstorming identificaram-se as causas prováveis destas divergências, conforme figura abaixo.


Ilustração 3 - Mapa Mental das Causas Prováveis

2.4 Verificação em campo

Com o entendimento do problema e causas prováveis discutidas, deveríamos ir a campo verificar o tamanho desta divergência. Para isso, foram realizados os seguintes passos.

· Definição do número de medições em campo [1]
· Programação dos disjuntores em cada unidade, segundo os critérios de periodicidade do equipamento. [3]
· Elaboração do formulário de registro de cada etapa (apenas task-time), definindo como cada observador iria se comportar durante os registros.
· Reunião com as equipes de campo explicando qual o objetivo e como seriam realizadas as medições

· Definição dos materiais equipamentos que deveriam ser utilizados na observação, como cronômetro, prancheta, máquina fotográfica, equipamentos de proteção individual, manuais de procedimento para execução da tarefa, etc...
É importante ressaltar que durante a execução da tarefa pelos eletricistas, o grupo de trabalho não interferiu e nenhum momento com observações, comentários e pareceres, o que não foi suficiente par verificarmos o “incomodo” que foi causado, expresso por várias maneiras como, afobamento, excesso de concentração (equipe não conversava), etc... 

2.5 Controles e ajustes

Em posse dos registros, a próxima etapa foi de identificar as divergências de execução entre as equipes, como segue.

· Divergência de aproximadamente de 200% no tempo de execução da tarefa;

· Seqüência de execução sem uniformidade
· Falta e excesso de atividades

· Quantidades diferentes de pessoas por tarefa
· A mesma tarefa sendo realizadas por eletricistas de diferentes senioridades

2.6 Definição do tamanho da amostra

A determinação do número de ciclos (n) a serem cronometrados é deduzida pela expressão do intervalo de confiança da distribuição por amostragem da média de uma variável distribuída normalmente, resultando a expressão:

n = ((Z x R) / (Er x d2 x Y)) ^ 2

onde 

n = número de ciclos a serem cronometrados;

Z = coeficiente de distribuição normal padrão para uma probabilidade determinada;

R = amplitude da amostra;

d 2 = coeficiente em função do número de cronometragens realizadas preliminarmente;

Y = média da amostra.

Devem-se fixar os valores da probabilidade e do erro relativo. Os valores adotados para o estudo foram de 90% e 95% para a probabilidade e para o erro relativo entre 5% e 10%. Com os valores adotados, os resultados obtidos foram de 5 (cinco) medidas amostrais.

2.7 Nova seqüência e alocação de recursos
A nova seqüência de execução deveria considerar as distâncias percorridas pelos equipamentos e eletricistas na estação, o tempo de execução e a senioridade do recurso alocado na tarefa.
O ponto de destaque nesta etapa foi definir o tempo de cada tarefa, em função das divergências durante a execução. Para isso foram utilizados os seguintes recursos:

· Tempo médio por tarefa - Média Aritmética.

· Avaliação da Velocidade do Operador [1]
A velocidade (V) do operador é determinada subjetivamente pelo cronometrista, à qual é atribuído um valor de 100% como referência. Para evitar erros, este valor será assumido para nossos cálculos, pois os operadores estão devidamente treinados para realizar a atividade medida.

Em alguns casos encontramos operadores afobados ou até mesmo preocupados com as cronometragens e para estes casos o coeficiente “V” sofreu o ajuste necessário para uma maior confiança.

Determinação de Tolerâncias

Normalmente são utilizados 5% (cinco por cento) de tolerância por um dia de trabalho de 8 horas, nesta tolerância estão contabilizadas às necessidades pessoais, mas em nossas medições os operadores não fizeram nenhum tipo de pausa, sendo assim este tempo foi desprezado.

Determinação de Tolerâncias por Alívio de Fadiga

Esta fadiga esta diretamente ligada ao ambiente de trabalho e suas condições. Como as condições estavam propícias, consideramos um fator de tolerância (FT) padrão para ambientes industriais com boas condições ambientais e trabalhos com nível de fadiga intermediário.

· Fator de Tolerância adotado, FT = 1,10.
Determinação do Tempo Padrão

O tempo padrão adotado para as tarefas foi calculado de acordo com a seguinte fórmula:

· Tempo Normal (TN) = TM x V. 

· Tempo Padrão (TP) = TN x FT.

Onde, 

TM é o tempo médio da tarefa

V é a velocidade do operador

FT é o fator de tolerância.

2.8 Nova verificação em campo

Com as tarefas definidas, as seqüências de execução elencadas, os tempos calculados e o recurso alocado por senioridade, a próxima etapa era voltar a campo e planejar uma nova execução, checando se o novo modelo teria resultados satisfatórios.

Para isso foram realizados os mesmos passos da primeira observação, porém com alguns diferenciais.

· Reunião com as equipes de campo explicando como deveria ser realizada cada etapa, respeitando a seqüência e a senioridade do eletricista. Não foram divulgados aos eletricistas os tempos adotados para cada tarefa.

Durante a execução foram observadas divergências pouco significativas, principalmente em relação ao tempo.

3 Comentários 
Durante a execução dos trabalhos diversas oportunidades de melhoria foram diagnosticadas, que fez o grupo manter o foco no processo e a busca pelo resultado. Com base nisso, seguem alguns comentários.

a. O trabalho foi pioneiro em relação à definição de seqüência e alocação dos recursos por senioridade, ou seja, os padrões adotados mencionam o que deve ser feito e não como ser feito e nem por quem. Utilização constante da ferramenta 5W2H.

b. O ponto de destaque é que além do conhecimento profundo do assunto, todas as técnicas adotadas foram definidas pelo o grupo de trabalho, apenas com utilização de homem-hora e com gasto mínimo de recurso orçamentário.

c. A administração científica e o estudo de tempos e métodos têm como objetivo medir a eficiência individual, sendo que essa metodologia continua sendo utilizada para que sejam estabelecidos padrões para produção e para os custos envolvidos nos processos.
d. A finalidade de tempos e métodos é fornecer dados para o estudo de balanceamento de estruturas de produção, comparar roteiros de processos e analisar o planejamento de capacidade. 
4 Conclusões 
Distante de esgotar o assunto este trabalho visa difundir esta metodologia na AES Eletropaulo, resgatando conhecimento e inovando nas técnicas de controle e de execução, conforme as conclusões abaixo.

a. O ganho de produtividade foi de 5%, o que é bastante significativo quando consideramos que a metodologia possa ser estendida aos demais equipamentos da subtransmissão e aos outros setores da AES Eletropaulo.
b. As técnicas adotadas neste trabalho podem ser utilizadas por diferentes áreas na AES Eletropaulo.

c. A divulgação e treinamento das demais equipes devam ser realizados de maneira gradativa, com a realização de acompanhamentos periódicos para que a divergência entre equipes não volte a ocorrer. Essência da metodologia PDCA.
d. O foco deste grupo de trabalho foi no processo da execução da manutenção. A formação de novos grupos de trabalho deve adicionar aos estudos a melhoria em relação aos materiais e ferramentas utilizadas na execução da atividade.
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� Unidade de medida para contabilização de atividades


� Planilha de desempenho das AES Eletropaulo


� Congresso internacional das empresas do Grupo AES


� Grupo de Apex – No 56 Uniformização e Padronização





Página 1 de 7

_1265872546.unknown

_1265910715.unknown

_1265872700.unknown

_1265872217.unknown

