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RESUMO

O kaizen é uma pratica implantada em industrias e diz respeito a implementacéo de
melhorias continuamente, com o objetivo de reduzir custos e aumentar a eficiéncia.
Esta metodologia esta diretamente ligada ao Sistema Toyota de Producéo, ou seja, a
manufatura enxuta. Este trabalho objetiva relatar a importancia das praticas do lean
manufacturing, especificamente de eventos kaizen, para a melhoria continua nas
industrias. Apresenta num primeiro momento o referencial teérico que embasa o
trabalho e posteriormente descreve como se deu o processo de execugcdo de um
evento kaizen. A pesquisa agao aconteceu por meio da aplicagao da ferramenta numa
metalurgica de uma industria de carrocerias metalica do Norte do Parana. Apontou-se
quais os desperdicios encontrados na perspectiva da manufatura enxuta, bem com as
oportunidades de melhoria encontradas. Posteriormente relatou-se como se deu o
processo de execucdo das agdes de melhorias. Ao final do evento, os resultados
comprovaram que o kaizen uma ferramenta eficaz para a melhoria e,
consequentemente, colabora para o aumento de produtividade e eficiéncia.

Palavras-chave: lean manufacturing; kaizen; industria; desperdicios; produtividade;
eficiéncia.



ABSTRACT

Kaizen is a practice implemented in industries and concerns the implementation of
improvements continuously, with the aim of reducing costs and increasing efficiency.
This methodology is linked to the Toyota Production System, that is, lean
manufacturing. This work aims to report the importance of lean manufacturing
practices, specifically kaizen events, for continuous improvement in industries. At first,
it presents the theoretical framework that underpins the work and student students how
the process of executing a kaizen event took place. The action research took place
through the application of the tool in a metallurgical plant in a metal bodywork industry
in Northern Parana. It was pointed out what waste was found in the perspective of lean
manufacturing, as well as the opportunities for improvement found. Subsequently
reported on how the improvement actions were carried out. At the end of the event,
the results proved that kaizen is an effective tool for improvement and, consequently,
collaborates to increase productivity and efficiency.

Keywords: lean manufacturing; kaizen; industry; waste; productivity; efficiency.



LISTA DE ILUSTRAGOES

Figura 1 - O sistema Toyota de ProduG&o0................uuuiiiiiiiiiii 18
Figura 2 - Correlagao entre o Ciclo PDCA e o Kaizen...........ccoovvvviiieiiiieeciieeeinn, 22
Figura 3 - Quadro de Explicagdo dos 5 sensos dO 5S...........ccccoiiiiiiiiiiiniinnee 25
Figura 4 - Quadro comparativo entre o método quantitativo e o método qualitativo.27
Figura 5 - Fluxo dos processos de fabricagdo de uma carroceria metalica.............. 30
Figura 6 - Fluxo dos processos da metalurgica...........ccccoooviiiiiiiiiiii v, 31
Figura 7 - Quadro que relaciona 0s processos as MaquinNas ..........ccccccceeuvmnnnnnnnnnnns 32
Figura 8 - Guilhotina NeWLON ... 32
FIigura 9 - Plasmia ... 33
Figura 10 - Prensa hidrauliCa..............uuiiiiiiiii e 34
Figura 11 - Dobradeira hidraulica NeWtoN .............coooiiiiiiiiii e, 34
Figura 12 - Pecga pronta saindo da perfiladeira.............ccccooveeiiiiiiiiiiii e, 35
Figura 13 - Blanqueadeira ..............uuuiiii e 35
Figura 14 - Fluxo das etapas de um evento Kaizen ............ccccoooiviiiiiiiiiie e, 36
Figura 15 - Quadro de desperdicios encontrados na metalurgica.............cccccccuunneee 38
Figura 16 - Diario de bordo utilizado para registro das paradas de maquinas.......... 39
Figura 17 - Grafico de paradas de MaquiNas ...........ccuvveiiiiieieeiieeeiiciee e 40

Figura 18 - Tabela com os motivos de paradas que ndo agregavam valor em

[OL=T o= o1 (U= P 40
Figura 19 - Fluxo de informagao antes .............cccooimiiiiiiiii 41
Figura 20 - Desorganizagao geral do setor, prensa exposta ao tempo .................... 42

Figura 21 - Auséncia de local definido para pecas em processamento e acabadas 42

Figura 22 - Produgéo excessiva esperando em local inapropriado .............ccceuuuennn. 43
Figura 23 - Fluxo de informagao apds 0 evento Kaizen .............coevvveeiiiiiieiieeciiinnnnnnn. 44
Figura 24 - Pintura geral dO SetOr......... .. e 45
Figura 25 - Instalagdo de ventiladores, sistema de climatizacdo e melhoria da
118 011 = To= T TSR 45
Figura 26 - Tapetes ergondmicos para colaboradores..............cccccciiiiiiiiiiiiiiinnnes 46
Figura 27 - Local de espera para produtos acabadas antes do apontamento.......... 46
Figura 28 - Corregao do piso e mudancga do local da prensa..........ccccoeeeevvvvvevinnnnnnn. 47

Figura 29 - Indicador de produg&o da metalurgica em toneladas...............cccccuuneeee 47



SUMARIO

1. INTRODUGAO ...t aeeeenanas 11
2. REFERENCIAL TEORICO............coovioeeeeeeeeeeeee e 15
2.1 LEAN MANUFACTURING ..ot 15
W N A =\ SRR 18
2.3 EVENTOS KAIZEN ...t 22
. USRI 24
3. METODOS E TECNICAS DE PESQUISA ............oooiiiieeeeeeeeeeeeeeee e 27
4. ESTUDO DE CASO: APLICACAODOKAIZEN ...........c.cooovoeeeeeeeeeeeee e, 29
4.1 APRESENTACAO DA EMPRESA ......ooieeeeeeeeeee e 29
L BV 1= = L1 (o= T 31
4.3.1 Evento kaizen na metalurgiCa ..............uuuuiuuiiiiiiiiiiiiiiii 37
5. RESULTADOS E DISCUSSOES ..........coooiiiiieeieeeeeeeeee e 38
5.1 CENARIO DA METALURGICA ANTES DO EVENTO KAIZEN..........cccco.co....... 38

5.2 CENARIO DA METALURGICA APOS EXECUGCAO DAS ACOES DE

MELHORIAS ..ottt n s s en s e e e, 43
8. CONCLUSAO ........oooieeeeeceee et en e en s 49
REFERENCIAS ..ot n et n e s, 50
ANEXO A - OPORTUNIDADES DE MELHORIAS DA METALURGICA ................. 52
ANEXO B - DIARIO DE BORDO DA METALURGICA .............coooiieeiieeeeeeen 54
ANEXO C — CHECK LISTDE LIMPEZA ...........c.cooooieeeeeeeeeeeeeeeee e 55
ANEXO D - DISPOSIGAO FiSICA ATUAL DA METALURGICA NA FABRICA .....56

ANEXO E — PROPOSTA PARA REARRANJO DO LAYOUT DA METALURGICA 57



11

1. INTRODUGAO

Num cenario de constantes mudancgas, aumento da concorréncia e com um
mercado consumidor cada vez mais exigente, as industrias precisam garantir a sua
competitividade e lucratividade. Conforme Loh (2014), o lucro é o que resta apds se
subtrair as despesas; ele é o dinheiro além dos custos; a recompensa pelos riscos.
De maneira simplificada o lucro é a diferenca entre receitas e despesas, e pode ser
dividido entre sdcios ou acionistas. Neste sentido, quanto maior as despesas que se
tém para transformar algo, menor sera o lucro. De acordo com Marino (2006), diversas
técnicas sao implementadas na tentativa de reduzir custos e consequentemente se
ter lucros. Segundo Marino (2006), para se obter a lucratividade desejada, em alguns
casos, algumas empresas utilizam técnicas como downsizing (reducédo do quadro de
lotagdo), implementam ferramentas de qualidade para reducédo de retrabalhos e
aumento de eficiéncia, outras investem em tecnologias. Em geral precisam atender as

expectativas dos clientes entregando os produtos e servigcos a um menor custo.

Uma forma de se reduzir custos € a partir da eliminagdo de desperdicios.
Segundo Oliveira (2016), onde existir processo de transformacao, havera perdas.
Uma vez que as perdas sao inerentes do processo produtivo. Porém, quanto maior o
desperdicio, menor € a eficiéncia do sistema. Logo, o desempenho de um sistema

esta diretamente ligado com o nivel de perdas no processo.

De acordo com Jabbour et al. (2013), as praticas do Sistema Toyota de
Produgdo (STP) tornaram-se sinbnimos da manufatura enxuta ou do Lean
Manufacturing. Uma vez que esse sistema tem como pressuposto o aumento da
produtividade, isto €&, fazer mais com menos recursos e suprimir fontes de
desperdicios ao longo da cadeia de valor. Por esta razdo, o STP comegou a se tornar

um respeitavel modelo de gestéo.

Para Ohno (1997), o objetivo mais importante do STP é o aumento da
eficiéncia produtiva a partir da eliminagao consistente e completa de desperdicios. De
acordo com o autor, o aumento da eficiéncia faz sentido apenas quando esta ligada a

reducao de custos, para tal deve-se produzir apenas o que é necessario com 0 minimo
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de mao de obra. Para Ohno, sé se tem melhoria na eficiéncia quando se produz com

zero desperdicio e a porcentagem de trabalho é levada para 100%.

De acordo com Ohno (1997), o passo elementar para a implantagdo do STP
€ a identificacdo dos sete desperdicios, sendo eles: desperdicio com superproduc¢ao;
desperdicio de tempo disponivel; desperdicio em transporte; desperdicio do
processamento em si; desperdicio de estoque disponivel; desperdicio de movimento
e por fim desperdicio por produzir produtos defeituosos. Mais tarde, foi incorporado
no Lean Manufacturing o oitavo desperdicio, o intelectual. Neste contexto,
organizagdes que desejam aperfeigcoar seu desempenho e obter posi¢cédo de destaque,
em relagdo aos concorrentes, precisam analisar constantemente seus processos.

Objetivando a redugao ao a eliminagao completa dos desperdicios.

O desenvolvimento do sistema de produgao enxuta acontece primeiramente
com a mudancga de pensar. O ponto de partida € a compreensao de que algo precisa
mudar para melhor. Por esta razdo, o Lean Manufacturing esta diretamente ligado a
melhoria continua, conhecida como kaizen. Este que deve ocorrer constantemente no

processo como um todo.

De acordo com Imai (2014), o termo kaizen passou a ser um dos conceitos
chave de gestdo apds a publicacdo do seu livro Kaizen: The Key to Japan’s
Competitive Success, em 1986. O autor diz também, que a consciéncia da diferencga
fundamental feito pelo kaizen no sucesso da Toyota, aumento quando a Toyota Motor
Company superou a General Motors como a principal fabricante de automoéveis do
mundo na primeira década do século XXI. Segundo Imai (2014), organizagdes de todo
o mundo, de industrias a hospitais, de bancos a governos, estao fazendo a diferenca

ao adotar filosofias, mentalidades e metodologias do kaizen.

A industria apresentada na pesquisa agao atua no segmento de carrocerias
metalicas, e tem adotado o kaizen como uma estratégia competitiva. A empresa
dispde de tecnologias que transformam a matéria-prima desde suas fases iniciais, até
a montagem do produto final. Os processos sdo complexos e suscetiveis a inumeros
desperdicios. Diante disso, a empresa tem executado acdes de melhorias pontuais
em diversos setores da industria, objetivando a melhoria continua de seus processos
e a eliminacao de desperdicios. O estudo que sera apresentado relata um kaizen na

metalurgica da industria. Porém, entende-se que nao basta implementar melhorias, &
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necessario que elas sejam satisfatorias e perceptiveis. Por esta razdo, é importante
saber em que medida a aplicagdo do kaizen, realmente apresenta resultados
satisfatérios. Que trazem melhorias que sao refletidas no aumento da eficiéncia e

reducao de desperdicios.

1.1. OBJETIVOS

O objetivo geral deste trabalho é relatar a aplicacdo do kaizen na metalurgica
de uma industria de carrocerias metalicas, demonstrando as dificuldades encontradas,

processo de execucao e resultados obtidos.
Como objetivos especificos tém-se:

e Levantar a fundamentagao tedrica sobre o Lean Manufacturing, kaizen,
evento kaizen e 5S;

e Relatar os problemas e desperdicios que prejudicavam a eficiéncia e
produtividade da metalurgica na perspectiva do Lean Manufacturing;

e Relatar como se desenvolveu e como foi concluido o evento kaizen na
Metalurgica da industria;

e Relatar a elaboragao dos planos de agao das melhorias;

e Demonstrar as melhorias realizadas no evento kaizen e seu impactos;

e Discutir como o kaizen pode auxiliar na reducédo de desperdicios, bem

como auxiliar no aumento da eficiéncia e produtividade.

1.2JUSTIFICATIVA

Entende-se por lucro o preco de determinado produto ou servico menos os
custos inerentes a sua transformacao. Os custos por sua vez podem agregar valor ao
produto final ou ndo, por esta razdo € importante se reduzir ou eliminar desperdicios

ao maximo. Esta compreensao € intrinseca do STP,

Na Toyota, como em todas as industrias manufatureiras, o Lucro sé pode ser
obtido com a redugao de custos. Quando aplicamos o principio de custos,
preco de venda=lucro + custo real, fazemos o consumidor responsavel por
todo o custo. Este principio ndo tem lugar na atual industria automotiva
competitiva. Nossos produtos sao cuidadosamente examinados por
consumidores desobrigados, racionais, em mercados livres competitivos
onde o custo de manufatura de um produto ndo possui qualquer importancia.
A questao é se o produto tem ou ndo valor para o comprador. Se um prego
alto é colocado em virtude do custo do fabricante, os consumidores
simplesmente nao compraréo. A reducao de custos deve ser o objetivo dos
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fabricantes de bens de consumo que busquem sobreviver no mercado atual.
(OHNO, 1997, p. 16)

Os processos que nao agregam valor e desperdicios contribuem diretamente
para o aumento dos custos e consequentemente para a diminuicdo dos lucros. Neste
sentido, agdes que atuam diretamente na reducao dos desperdicios e aumento da
eficiéncia sao fundamentais. O kaizen emerge como uma alternativa de intervengao
fundamental para as industrias, pois se concentra diretamente na implementacao de
melhorias em curto prazo e com baixo investimento.

A industria de carrocerias metalicas analisada no estudo de caso tem adotado
o kaizen em diversos setores. Principalmente nos que sao gargalos da industria e que
apresentam de maneira explicita os desperdicios na perspectiva do Lean
Manufacturing. Acredita-se que a implementagdo do kaizen apresentara resultados
satisfatorios que trardo melhorias que serao refletidas no aumento da eficiéncia e

reducao de desperdicios.
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2. REFERENCIAL TEORICO

Este capitulo reunird os referenciais tedricos que sdo bases para o
desenvolvimento da pesquisa. Na secao 2.1 o Lean Manufacturing sera descrito de
maneira mais detalhado, com énfase nos oito desperdicios. Ja a secéo 2.2 discorrera
a respeito do kaizen, a sec¢do 2.2.1 aborda especificamente o evento kaizen e por fim

a secao 2.3 aborda o 5S.

2.1 LEAN MANUFACTURING

A Manufatura Enxuta surge com o Sistema Toyota de Produgao (STP). De
acordo com VIEIRA (2016) até o fim dos anos 1920 o mercado automobilistico japonés
era dominado por montadoras estrangeiras e aos poucos comegou a se desenvolver
localmente. Em 1937, nasceu a Toyota Motor Company, fundada por Kiichiro
Toyoda. Os responsaveis pelo desenvolvimento do sistema de manufatura enxuta no
Japao foram Eiji Toyoda e principalmente Taiichi Ohno. Eiji comegou sua carreira na
empresa como supervisor de producao e posteriormente assumiu a presidéncia da
companhia. Em 1950, Eiji e seus gerentes fizeram um four para estudar as industrias
estadunidenses, especificamente a Rouge da Ford, que até entdo era o maior € mais
eficiente complexo fabril do mundo. La, como aprendizes estudaram cuidadosamente

cada palmo da empresa e 0 seu sistema de produgdo em massa.

De volta a Toyota, Eiji Toyoda e Taiichi Ohno, chegaram a conclusdo que a
producdo em massa jamais funcionaria no Japao. Segundo WOMACK et al. (2004),
para Eiji copiar e aperfeicoar o modelo da Rouge apresentou-se como uma tarefa

dificil diante da realidade do Japao.

O sistema Toyota de Producgao evoluiu da necessidade. Certas restrigdes no
mercado exigiram a produgcdo de pequenas quantidades de muitas
variedades sob condicdo de baixa demanda, um destino que a industria
japonesa enfrentou no periodo de pds-guerra. Estas restricbes serviram como
um critério para testar se os fabricantes japoneses poderiam se estabelecer
e sobreviver competindo com os sistemas de produgdo e de vendas em
massa ja estabelecidos na Europa e nos Estados Unidos. (OHNO, 1997, p.
8)

A melhor maneira de descrever o sistema de manufatura enxuta é

contrastando-o com o sistema de producao artesanal e a produ¢do em massa.
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O produtor artesanal langa mao de trabalhadores altamente qualificados e
ferramentas simples, mas flexiveis para produzir exatamente o que o
consumidor deseja: um item de cada vez. [...]

O produtor em massa utiliza profissionais excessivamente especializados
para projetar produtos manufaturados por trabalhadores semi ou nao
qualificados, utilizando maquinas dispendiosas e especializadas em uma
Unica tarefa. [...]

O produtor enxuto, em contraposicdo, combina as vantagens das produgdes
artesanal e em massa, evitando os altos custos dessa primeira e a rigidez
desta ultima. (WOMACK; JONES; ROOS; 2004)

Segundo WOMACK et al. (2004) a produgao enxuta é "enxuta" por utilizar
metade: do esfor¢o dos operarios na fabrica; do espago necessario para a fabricagao;
do investimento em ferramentas; das horas de planejamento para desenvolver novos
produtos em metade do tempo. O sistema enxuto utilizaria ainda menos que a metade
dos estoques atuais no local de fabricagao, além de resultar em bem menos defeitos
e produzir uma maior e sempre crescente variedade de produtos se comparado com

o sistema de producdo em massa.

Segundo OHNO (1997), o objetivo mais importante do STP era a o0 aumento
da eficiéncia produtiva por meio da eliminacdo completa e consistente de

desperdicios.

O conceito inicial do Sistema Toyota de Producéo foi, como eu tenho
enfatizado diversas vezes, baseado na completa eliminagdo do desperdicio.
De fato, quanto mais perto chegamos deste objetivo, mais clara ficou a visdo
de seres humanos individuais com personalidades distintas. Nao existe
substancia real nessa massa abstrata que chamamos de “o publico”.
Descobrimos que a industria tem que aceitar os pedidos de cada consumidor,
e fazer produtos que diferem de acordo com as exigéncias individuais. Todos
os tipos de desperdicio ocorrem quando tentamos produzir o mesmo produto
em quantidades grandes, homogéneas. No fim, os custos se elevam. E muito
mais econdmico produzir cada item de cada vez. O primeiro método é o
Sistema Ford de produgdo e o segundo é o Sistema Toyota de Producgao.
(OHNO, 1997, p. 8)

Segundo Taiichi Ohno ao pensar sobre a eliminagao total do desperdicio, era
preciso se ter em mente que o aumento da eficiéncia s6 fazia sentido se estivesse
associado a reducgao de custos. Para tal, devia-se se produzir apenas aquilo que era
necessario utilizando o minimo de mao de obra. Para se eliminar os desperdicios, &
preciso entender de maneira clara quais sao eles e como estao presentes na industria.
De acordo com Coutinho (2020), os oito desperdicios na perspectiva do Lean
Manufacturing séao:
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= Desperdicio de superproducéo: E a raiz dos demais desperdicios.
Este desperdicio esta relacionamento ao excesso de produgao
quando nao se ha a real necessidade. A produgao em excesso pode
acarretar em efeito cascata os demais desperdicios.

= Desperdicio de tempo disponivel (espera): Este desperdicio
relaciona-se a ociosidade de maquinas, mao-de-obra e processos.
Normalmente ocorre quando se tem um processo desbalanceado.

= Desperdicio em transporte: Embora o transporte seja necessario em
alguma fase do processo de producgao, ele pode ser minimizado. Esta
diretamente ligada a movimentagcdo dispendiosa de materiais.
Normalmente ocorre quando o arranjo fabril ndo foi bem planejado ou
definido objetivando o melhor fluxo de producéo.

= Desperdicio do processamento em si: Ocorre quando se tem um
processamento excessivo ou desnecessario. Quando se entrega de
maneira ndo controlada o que o cliente ndo pede. Industrias que nao
tém padrdes de producao bem definidos estdo suscetiveis a este tipo
de desperdicio.

= Desperdicio de estoque disponivel (estoque): Esta diretamente ligado
ao estoque desnecessario de recursos. Quando se tem materiais em
excesso armazenados.

= Desperdicio de movimento: Ocorre quando se tem movimentos em
demasia seja de equipamentos ou de colaboradores. Normalmente
ocorre quando o layout do ambiente de trabalho n&o propicia uma
producao agil.

» Desperdicio por produzir produtos defeituosos: E um desperdicio que
ocorre de maneira explicita, como o proprio nome diz, é o desperdicio
que se tem pela realizacao de retrabalhos e refugos. Gera gastos de
materiais, recursos e mao-de-obra.

= Desperdicio intelectual: Desperdicio que ocorre quando se

negligencia o capital intelectual disponivel na empresa.

Segundo com WOMACK et al. (2004) as industrias enxutas almejavam cada
vez mais custos declinantes, auséncia de itens defeituosos e aumento de eficiéncia

produtiva constantemente. Para os autores nenhum produtor enxuto jamais atingiu o
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que chamam de terra prometida — e certamente nenhum o fara — mas a busca pela
exceléncia continua gerando surpreendentes efeitos.

Liker (2005) caracteriza o STP no esquema representado na Figura 1. Nessa
figura o STP é resumido de maneira simplificada de modo que os colaboradores da
Toyota e seus fornecedores pudessem compreender quais sdo os pilares que
sustentam o STP. O esquema é representado como uma casa, uma vez que uma casa
€ um sistema estrutural e estavel. Neste sentido, € importante que todos os elementos

estejam conectados, se isto ndo ocorrer o sistema pode ser fragilizado.

Figura 1 - O sistema Toyota de Produgao

Melhor qualidade — Menor custo — Menor lead time —
Mais seguranga — Moral alto

através da redugdo do fluxo de produgao pela eliminagdo das perdas

Just-in-time Pessoas e equipe de trabalho Autonomagao

Pega certa, quantidade | | = Selegéo = Ringi de (Qualidade no setor)
certa, tempa certo decisao Tornar o5 problemas
® Metas = Treinamenta visiveis

* Planejamento * Paradas automaticas

takt time

COmuUns

. * Andon

* Fluxo continuc * Separacio

* Sistema puxado Melhoria continua pcsso:?:ﬂaquina
* Troca rapida

* Verificagac de erro

* Controle de
qualidade no setor

* Solug&o na origem

*® Logistica
integrada

Reduc#o das perdas
& Genchi ® Visdo de

genbulsu perdas dos problemas
" 5 porqués = Solugo de {5 porqués)
problema

Produgao nivelada (heijunka)

Processos estaveis e padronizados

Gerenciamento visual

Filosofia do Modelo Toyota

Fonte: Liker (2005)

Como é possivel observar a partir da Figura 1, um dos elementos que compde
a manufatura enxuta € a melhoria continua. A melhoria continua tem posicao de

destaque no STP e sera abordado com mais profundidade no tépico 2.2.

2.2 KAIZEN

De acordo com Ortiz (2010) a execugédo de melhorias nas industrias pode ter
duas abordagens. Ela pode ser executada a partir da substituicdo de equipamentos

em fungdo do avanco tecnoldgico (inovagao). Ou, a partir da realizagao de melhorias
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incrementais que tenham uma postura gerencial que pretende aperfeigoar a utilizagao
de recursos disponiveis pelo aumento de sua eficiéncia operacional. A aplicagéao de
uma abordagem ou outra depende do cenario que a empresa se encontra. A segunda
abordagem esta relacionada a implementacdo de pequenas melhorias
continuamente. Esta que foi amplamente adotada no Japao apds a segunda grande
guerra. Isto porque a falta de capital para investimentos em melhorias de alto custo
exigiu que as empresas no Japao ao final da Il Guerra Mundial, buscassem
alternativas para a execug¢ao de melhorias. Foi 0 que aconteceu com a Toyota Motor

Company.

Neste sentido, a Toyota Motor Company desenvolveu o STP, propiciando a
quebra de paradigmas consagrados na administragdo da producgao,
responsaveis pelo sucesso do Sistema Fordista de Produgdo. O
desenvolvimento do STP foi feito a partir de melhorias incrementais, com foco
nos processos ao longo do tempo.

As melhorias incrementais foram obtidas a partir do aprendizado no chao de
fabrica (no Japdo denominado de gemba) com o genchi genbatsu, ou
“aprender fazendo”, propiciando aos colaboradores a oportunidade de
aprender, fazendo observagdes pessoalmente para compreender a situagao
e, ap6s a sua compreensdo, propor mudangas em busca de resultados
operacionais. (ORTIZ, 2010, p. 31)

Neste contexto, a Toyota incorporou na sua cultura a melhoria continua —
kaizen. De acordo com Meire (2019), a palavra kaizen tem origem japonesa, e divide-
se em duas partes, 'kai' significa mudanga e 'zen' para melhor. Sendo assim, em

traducéo literal kaizen quer dizer mudar para melhor.

Taiichi Ohno, diretor da Toyota, via a necessidade como a “‘mae” das
invencdes e via no kaizen o caminho para se alcancar os objetivos. SHIMOKAWA e
FUJIMOTO (2010) relatam sobre uma palestra de Michikazu Tanaka a respeito dos

conhecimentos que aprendera com Taiichi Ohno, abordando o kaizen:

“Se vocé vai implantar o kaizen de maneira continua”, ele prosseguiria, “vocé
precisa pressupor que as coisas estdo uma bagunca. Muitas pessoas se
limitam a imaginar que as coisas estdo certas do jeito que estdo. Vocés ai
nao estdo convencidos de que o modo como estao fazendo as coisas é o
certo? Isso ndo é jeito de fazer qualquer coisa funcionar. O kaizen envolve
mudar o modo como as coisas sao. Se Vocé supor que as coisas estao certas
do modo como estdo, ndo podera implantar o kaizen. Por isso, mude alguma
coisa!”. “Quando vocé caminha pela fabrica, deve procurar algo que possa
fazer pelas pessoas. Vocé ndo tem uma fungao no chao de fabrica se estiver
la simplesmente por estar. Vocé precisa sair em busca de mudangas
possiveis para o bem das pessoas que trabalham la.” (SHIMOKAWA e
FUJIMOTO, 2010, 64)
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Para Taiichi Ohno ao caminhar pela fabrica vocé deve procurar algo que
possa fazer pelas pessoas e buscar mudangas para o bem delas. Deve-se evitar
pensar que o jeito atual de fazer as coisas é o melhor. Vocé precisa se manter ansioso
pela mudanga.

Segundo Duarte (2013), o kaizen foi desenvolvido e disseminado por todo o
mundo por Masaaki Imai. O conceito foi introduzido no ocidente em 1986, a partir do
livro “Kaizen — The KaytoJapan's Competitive Success” escrito por Masaaki Imai. Imai,
conhecido como o pai do kaizen estudou na Universidade de Tokyo Relagdes
Internacionais e trabalhou durante muitos anos na Toyota. Ele também viveu nos
Estados Unidos, onde trabalhou para o Centro de Produtividade Japonesa em
Washington. Em 1962, Imai fundou a Cambridge Corporation onde foi consultor e
também o Kaizen Institute, em Austin, Texas, para ajudar a introduzir os conceitos do

Kaizen nas companhias ocidentais, em 1986.

De acordo com IMAI (1994) existem dez mandamentos que devem ser
seguidos no kaizen, sendo estes: Os desperdicios devem ser eliminados;
Continuamente devem ser feitas melhorias graduais; Todos os colaboradores devem
estar envolvidos no processo de execugdo do kaizen, sejam gestores do topo e
intermediarios, ou pessoal de base; E uma estratégia de baixo custo, pois se acredita
que o aumento de produtividade pode ser obtido sem investimentos significativos; E
aplicavel em todos os lugares, ndo somente dentro da cultura japonesa; E apoiada a
partir de uma gestdo visual, onde se tem total transparéncia de procedimentos,
processos e valores, tornando os problemas e os desperdicios visiveis aos olhos de
todos; O foco é voltado para o local onde se cria realmente valor, o chao de fabrica; E
orientado para os processos; E dada a devida prioridade as pessoas, pois se acredita
que o esforgo principal de melhoria deve vir de uma nova mentalidade e estilo de
trabalho das pessoas e por fim, o lema essencial da aprendizagem organizacional é:

aprender fazendo.

De maneira pratica o kaizen apoia-se no conceito de planejamento-execugao-
verificagdo-ajuste (PDCA). De acordo com Liker et al. (2013), a metodologia foi
popularizado pelo Dr. W. Edwards Deming nas industrias japonesas na década de 50,
ele que estava ensinando o que aprendeu com o Dr. Walter Shewhart. Deming
encontrou no Japao um publico bastante interessado. SegundolLiker et al. (2013), o

PDCA reconhece que a vida e os negdcios sao dinamicos, e leva as pessoas a
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desenvolverem um método disciplinado para identificar, definir e resolver problemas

a medida que ocorrem.

Conforme Werkema (2013), o Ciclo PDCA é composto pelas seguintes

etapas:

= Planejamento (P): essa etapa consiste no estabelecimento de metas e
meétodos para o alcance das metas propostas;
= Execucdo (D): etapa de execugédo das tarefas exatamente como foi
previsto na etapa de planejamento e coleta de dados que seréo utilizados na
proxima etapa de verificacdo do processo. Na etapa de execucido séo
essenciais a educacao e o treinamento nas atividades a serem executadas no
trabalho;
= Verificagdo (C): a partir dos dados coletados na execugéo, é realizado
a comparacgao do resultado obtido com a meta planejada.
= Atuacao corretiva (A):essa etapa consiste em atuar no processo em
funcido dos resultados obtidos. Existem duas formas de atuacao possiveis,
sendo eles a adog¢ao do plano proposto como padrdo, caso a meta tenha sido
alcancada ou agir sobre as causas do n&o atingimento da meta, caso o plano
nao tenha sido efetivo
Segundo Periard (2011), deve-se lembrar que o Ciclo PDCA ¢é
verdadeiramente um ciclo, neste sentido ele deve estar em constante giro, ndo tendo
um fim obrigatdrio definido. Para tal, deve-se ter agdes corretivas ao final do primeiro
ciclo. Portanto, € necessario que se tenha a criagdo de um novo planejamento para a
melhoria de determinado procedimento, iniciando assim todo o processo do Ciclo

PDCA novamente.

De acordo com Ballé et al. (2019) a Toyota considera o ciclo PDCA como a
principal ferramenta de melhoria, pois traduz de maneira pratica a filosofia do kaizen
(Figura 2). A empresa acaba sendo em si mesma a soma organica das atividades de
PDCA. O PDCA é o motor do pensamento lean porque incorpora o pensamento

dindmico da melhoria continua no trabalho cotidiano.
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Figura 2 - Correlacao entre o Ciclo PDCA e o Kaizen

'Fonte: LeanSix Sigma Belgium

O pontapé inicial para a aplicacdo de um ciclo de melhoria pode ocorrer por

intermédio de um evento kaizen. Tema no qual sera abordado no tépico 2.3.

2.3 EVENTOS KAIZEN

De acordo com Ballé et al. (2019) o kaizen pode ser realizado individualmente,
na forma de sugestdes ou solugdes de problemas, ou em equipe, a fim de melhorar
os métodos de trabalho coletivo. O pensamento lean comeca pela busca por
oportunidades de melhorias no préprio ambiente de trabalho. Neste sentido, cada
empresa executa o kaizen da maneira que se adeque a sua realidade. ORTIZ (2010)
diz que:

Os conceitos de produgéo enxuta e kaizen sao incorporados no negdécio de
uma maneira que seja adequado a empresa. Se eu comparasse como cada

um dos meus clientes adotou a produgédo enxuta, descobriria uma grande
semelhancga: eles comegaram. Uma vez iniciada uma jornada de produgao

!Disponivel  em: <https://leansixsigmabelgium.com/tools-dmaic/kaizen-via-plan-do-check-act-pdca/>.
Acesso em:20 out. 2020.
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enxuta, ndo existe um caminho fixo ou uma orientacdo genérica. Nao estou
querendo dizer que as jornadas de produgcdo enxuta ndo envolvam a
definicdo de objetivos, a redugdo do desperdicio, a melhoria da entrega
dentro do prazo, a diminuigdo do estoque ou do tempo de atravessamento,
por exemplo; mas, a forma como cada empresa trabalha para alcancar esses
tipos de indicadores ¢é diferente. Vocé nao pode adotar as praticas de uma
organizagao e aplica-las a sua organizagdo exatamente da mesma maneira.
(ORTIZ, 2010, p. 31)

Para ORTIZ (2010), uma das maneiras de se aplicar o kaizen é a partir de um
evento kaizen. O evento deve permitir que um grupo de empregados se reuna e
implante a producdo enxuta, esta que deve ocorrer num intervalo de tempo
especifico.

De acordo com ORTIZ (2010) alguns passos sédo fundamentais para a
execucao de um evento kaizen. O primeiro passo deve ser a escolha do local ou area
na empresa no qual sera realizado o Evento kaizen. Pode ser nas linhas de
montagem, nas células de trabalho, na manutencao, expedi¢cao/recebimento, até
mesmo no escritorio. Existem alguns fatores que devem ser analisados na escolha. O
primeiro é entender como 0 processo se organiza e funciona. Avalia-se a
produtividade atual, o uso do espaco fisico, as distancias que sado percorridas, 0s
indices de horas extras, se operadores deixam as estagdes de trabalho com
frequéncia, se existe muito estoque ou excesso de produtos em processamento, se a
area esta desordenada ou desorganizada.

Ainda de acordo com ORTIZ (2010), posteriormente sado definidas as datas
relacionadas & execugdo. E necessario que o Evento kaizen seja executado num
tempo definido. Um evento kaizen tradicional dura cerca de cinco dias, mas podem
durar desde algumas horas até quatro semanas. Vai depender do contexto da
empresa e das questdes que envolvem o kaizen. Outro fator importante € a definigéo
do lider da equipe do evento kaizen, o lider € o que ira coordenar a execucgao. Ele
deve ter uma boa compreensao do desperdicio existente no local de execucédo e como
remové-lo. O lider precisa ter uma boa capacidade de gerenciamento de projeto e
trabalhar bem com pessoas sob pressdo. Além do lider, € necessario que se tenha a
definicdo dos membros da equipe. Estes que devem ser de varios setores e com
experiéncias distintas para que se garanta uma boa variabilidade de ideias. E
importante que se tenha membros que atuem diretamente no local de realizacdo do

kaizen até na geréncia da empresa.
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Antes de iniciar o evento, tem-se também a etapa de pré-planejamento, e é
este 0 momento em que se tem o treinamento do kaizen. Quando se ensina aos
envolvidos a realizar cada tarefa do evento, do inicio ao fim. Além destas atividades
sao levantadas e executadas as atividades que precisam estar prontas antes mesmo
de se iniciar o evento. Também, devem ser definidas as metas do evento. Pode ser
dificil definir meta, mas elas devem existir. A melhor maneira de se definir é verificar
os indicadores ja existentes. As metas devem ser realistas e para que elas sejam
alcangadas se deve garantir um planejamento adequado para o atendimento das
metas (ORTIZ,2010).

Apos a realizagdo do evento, a empresa deve comegar imediatamente o
monitoramento do progresso para avaliar o quédo rapidamente as metas sao
alcancadas. Um fator importante que deve ser controlado durante toda a execucéo do
evento é o orcamento e o controle dos gastos. Sabe-se que uma das premissas do
kaizen € que as melhorias sejam executadas com pouco ou nenhum gasto. Mas,
mesmo assim é importante que as empresas destinem algum recurso especifico para
a melhoria continua e a equipe precisara ter acesso a esse fundo durante o evento
(ORTIZ, 2010).

Um ponto de atencéo € que ao longo do evento, os membros da equipe irdo
propor inumeras propostas de melhorias. Por esta razdo, é importante que se elenque
quais serao as agdes, quem sao 0s responsaveis por sua execucao e o status de cada
acao. Estas que podem ser executadas ou ndo. O importante é que todos os itens de
acao devem ser completados em 30 dias apds o término do Evento kaizen, isso se
chama mandato de 30 dias. O Evento kaizen exige foco da equipe e planejamento
antecipado solido. Ainda de acordo com ORTIZ (2010), os principais erros cometidos
nos eventos kaizen séo a falta de comunicacéo, falta de planejamento, ma escolha da

equipe e por fim a falta de objetivo claro.

2.45S

Segundo ORTIZ (2010), cada evento kaizen precisa de um “tema” central com
metas e objetivos claros. Em locais que necessitem de limpeza e organizagao, o
objetivo do evento kaizen deve ser a implementagao do 5S. A empresa do estudo de
caso analisado, embora tenha executado inumeras melhorias, concentrou-se em

acdes envolvendo o 5S.
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De acordo com Campos et al. (2005) o 5S surgiu no Japao no século XX. O

5S consiste no empenho dos colaboradores na organizagao do ambiente de trabalho,

por meio da manutencio apenas do necessario, mantendo o local sempre limpo, com

procedimentos padronizados e da disciplina na realizagao do trabalho.

[...]sua esséncia, esse método explora trés dimensdes basicas: a dimensao
fisica (layout), a dimensao intelectual (realizagéo das tarefas) e a dimensao
social (relacionamentos e agdes do dia-a-dia). Estas trés dimensdes se inter-
relacionam e dependem uma da outra. No momento em que uma das
dimensdes é alterada ou melhorada, sentimos reflexos nas outras duas. E
notério que modificar o espaco fisico, buscando gerar um ambiente agradavel
e eficiente de trabalho através do descarte de coisas desnecessarias,
alteragdes de layouts, ou mesmo alterar os processos (aspecto intelectual), &
mais rapido e menos complexo que prover mudangas de valores, crengas e
habitos dos individuos. (Campos et al.,2005,p.2)

Os 5S sao derivados de palavras japonesas, sdo sensos que manifestam

principios fundamentais da organizagdo. Sendo eles SEIRI, SEITON, SEISO,
SEIKETSU e SHITSUKE. A Figura 3 explica cada senso:

Figura 3 - Quadro de Explicagéo dos 5 sensos do 5S

SENSO EXPLICAGCAO
E o ‘senso de utilizacdo’, ele consiste em deixar no ambiente
de trabalho somente 0 que € necessario.
SEIRI
O ‘senso de ordenacéao’. Consiste em definir critérios e locais
apropriados para estocagem, depdsitos de ferramentas e
SEITON o .
materiais, armazenamento e fluxo de informacgdes.
O ‘senso de limpeza’, este senso consiste em manter limpo o
ambiente de trabalho (paredes, armarios, gavetas, piso etc).
SEISO

“Poeira, lama, lixo, aparas e outros nos locais de trabalho,
podem nao somente influenciar negativamente na saude e
integridade dos executantes como também causar danos,
defeitos e falhas em equipamentos. O resultado disto séo
quebras inesperadas de equipamentos, ferramentas néao
disponiveis, deterioragdo de pegas e materiais etc.” (LAPA,
1998).
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O ‘senso de higiene, saude e integridade’, é obtido a partir da

pratica dos primeiros trés sensos. Consiste na garantia de

SEIKETSU _ . _ _
que o ambiente ndo seja agressivo e livre de agentes
poluentes, mantendo boas condigdes sanitarias em todos os
aspectos.
O ‘senso de autodisciplina, educagao e compromisso’. De
acordo com LAPA (1998) procura corrigir o comportamento
SHITSUKE

inadequado das pessoas e consiste em uma nova fase, onde

todos deverao moldar seus habitos.

Fonte: Adaptado de Campos, et al.,2005

De acordo com Lapa (1998) apesar da simplicidade dos conceitos e da

facilidade de aplicacdo na pratica, a implantacado efetiva do 5S n&o é uma tarefa

simples. Isto porque, mais do que a aplicagdo de conceitos € necessaria a mudanca

de atitudes e habitos das pessoas.

[...] as atitudes e habitos decorrentes da pratica do 5S vao se chocar com os
nossos habitos e atitudes incorporados na nossa maneira de ser e agir. Este
constitui um aspecto critico da implantag&o. E a dificuldade de "romper" com
0s conceitos e pré-conceitos arraigados em nés. E preciso que seja criado
clima adequado e condigbes de alavancagem desta mudanca. E preciso dar
suporte aqueles que estdo conseguindo "romper" e ajudar aqueles que ainda
nao o fizeram, para que possam seguir a mesma direcdo dos outros. Este
rompimento precisa ser espontaneo para que tenha condigdes de se
perpetuar, removendo de forma definitiva velhos habitos e atitudes e
substituindo-os por outros. (LAPA,1998, p.7)

Mesmo que se tenham dificuldades no seu processo de implantagao, o 5S

precisa ser implantado. Portanto, € necessario que o Programa 58S seja sistematizado

e planejado em todos os passos. Quanto maior e mais complexa a organizagao, maior

sera a necessidade desta estruturacdo e mais detalhada ela deve ser.
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3. METODOS E TECNICAS DE PESQUISA

A abordagem deste trabalho € quali-quantitativo, pois permite a combinagao
aspectos da abordagem quantitativa e qualitativa em diferentes etapas do processo
de pesquisa. Embora a maioria dos dados considerados na pesquisa sejam de carater
qualitativo, os dados qualitativos tiveram papel importante na analise dos resultados
deste trabalho. Segundo Gerhardt e Silveira (2009) a pesquisa quantitativa, tem sua
origem no pensamento légico, tendendo a enfatizar o raciocinio dedutivo, as regras
l6gicas e os atributos mensuraveis da experiéncia humana. Ja a pesquisa qualitativa
nao se preocupa com a representatividade numérica, mas com o aprofundamento da
compreensao do que se esta sendo estudado. A Figura 4 apresenta uma comparagao

entre o método quantitativo e o método qualitativo.

Figura 4 - Quadro comparativo entre o método quantitativo e o método qualitativo

Pesquisa Quantitativa Pesquisa Qualitativa

Focaliza uma quantidade pequena de conceitos | Tenta compreender a totalidade do fendmeno,
mais do que focalizar conceitos especificos

Inicia com ideias preconcebidas do modo pelo | Possui poucas ideias preconcebidas e salienta
gual os conceitos estdo relacionados a importancia das interpretagdes dos eventos
mais do que a interpretacdo do pesquisador

Utiliza procedimentos estruturados e Coleta dados sem instrumentos

instrumentos formais para coleta de dados formais e estruturados

Coleta os dados mediante condigdes N&o tenta controlar o contexto da pesquisa, e,
de controle sim, captar o contexto na totalidade

Enfatiza a objetividade, na coleta Enfatiza o subjetivo como meio de

e andlise dos dados compreender e interpretar as experiéncias
Analisa os dados numéricos através Analisa as informacdes narradas de uma forma
de procedimentos estatisticos organizada, mas intuitiva

Fonte: Gerhardte Silveira (2009)

Paschoarelli, Medola e Bonfim (2015) citando Creswell (2010), fala sobre a
popularizacdo da pesquisa de métodos mistos, estas que abrangem os pontos fortes
tanto da abordagem qualitativa quanto da quantitativa, proporcionando uma maior

compreensao dos problemas estudados.

O objetivo do trabalho é descritivo. Uma vez que objetiva descrever o
processo de implantacao do kaizen e seus impactos num setor especifico da industria
analisada. De acordo com Gil (2002), as pesquisas descritivas tém como objetivo a

descricao das caracteristicas de determinado fenébmeno. Segundo Gil,

Algumas pesquisas descritivas vao além da simples identificacdo da
existéncia de relagdes entre variaveis, e pretendem determinar a natureza
dessa relagcao. Nesse caso, tem-se uma pesquisa descritiva que se aproxima
da explicativa. Ha, porém, pesquisas que, embora definidas como descritivas
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com base em seus objetivos, acabam servindo mais para proporcionar uma
nova visdo do problema, o que as aproxima das pesquisas exploratérias.
(GIL, 2002, p. 42).

Quanto ao método utilizado na pesquisa adotou-se a pesquisa agao. De
acordo com Gil, a pesquisa agao €,

"...um tipo de pesquisa com base empirica que é concebida e realizada em

estreita associagdo com uma agado ou com a resolugdo de um problema

coletivo e no qual os pesquisadores e participantes representativos da

situagcdo ou do problema estdo envolvidos de modo cooperativo ou
participativo.” (GIL, 2002, p. 55, apud Thiollent, 1985, p. 14),

Para Gil (2002) esse método de pesquisa, exige o envolvimento ativo do

pesquisador e a agao por parte das pessoas ou grupos envolvidos no problema.

Quanto a estrutura do trabalho sera dividido da seguinte forma: Na primeira
etapa foi a fundamentacéao tedrica sobre o Lean Manufacturing, especificamente o
kaizen. Na segunda etapa serdo levantados os problemas e desperdicios que
prejudicam a eficiéncia e produtividade da metalurgica da industria. Na terceira etapa
sera realizada a analise dos dados. Na quarta etapa sera elaborado o plano para a
resolucdo dos problemas e eliminagao dos desperdicios. Na quinta etapa serao
executados e acompanhados os planos de acdo de melhorias. Na sexta e ultima etapa

sera feito a avaliagdo comparativa dos cenarios pré e apés aplicagao do kaizen.
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4. ESTUDO DE CASO: APLICAGAO DO KAIZEN

O estudo de caso apresentado nesta dissertagao, trata-se do relato de um
evento kaizen na metalurgica de uma industria de carrocerias metalicas. A carroceria
metalica pode ser considerada também como um implemento rodoviario. Antes de
discorrer sobre o kaizen num dos setores da empresa, € importante que se tenha a

compreensao da realidade da empresa e de seus processos produtivos.

4.1 APRESENTACAO DA EMPRESA

A empresa do estudo de caso atua no setor logistico, especificamente na
fabricacdo de implementos rodoviarios. Possui mais de duas décadas no mercado.
Sua sede localiza-se no norte do Parana. Atualmente, a industria € uma das maiores
fabricantes nacionais de carrocerias frigorificas, segundo estatisticas de
emplacamentos da Associacdo Nacional dos Fabricantes de Implementos
Rodoviarios (ANFIR).

Atualmente a empresa possui mais de 470 colaboradores diretos. Foi
inicialmente instalada em uma area de 3.000 m?, hoje ocupa mais de 125.000 m?,
sendo que destes, 40.000 m? sdo de area construida.

A missao da empresa é: “Proporcionar bem-estar e satisfacdo das pessoas,
oferecer produtos e servicos de qualidade para o transporte de cargas e cumprir
rigorosamente com todos os compromissos”. Os valores s&o: “O bom atendimento e
respeito aos colaboradores, clientes e parceiros; tratamento justo nas relagoes;
dedicacdo e empenho na execugao dos trabalhos”. A viséo é: “...é hoje e se mantera
no futuro como uma marca respeitada, conhecida e valorizada em todo o Brasil e

Exterior”.

4.2 PROCESSOS DA FABRICAGAO MACRO

De maneira macro, o processo de fabricacdo de uma carroceria metalica se

divide em trés partes dentro da industria, conforme a Figura 5.
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Figura 5 - Fluxo dos processos de fabricacdo de uma carroceria metalica

B - [ » B

Fonte: do autor (2021)

A primeira etapa, Industrializagdo dos Componentes, é realizada na
metalurgica da industria. A empresa além de ser a montadora dos implementos
rodoviarios, também produz a grande maioria dos componentes que fazem parte da
montagem do produto. Por esta raz&o, a empresa possui seu proprio parque de
maquinas que realizam os processos de transformacdo das matérias primas em
componentes para os produtos. Maquinas tais como, guilhotinas, prensas,
perfiladeiras, plasma, dobradeiras e maquinas de solda sdo utilizados no processo.

A préxima etapa, Montagem da Estrutura do Produto, engloba a etapa de
fabricacdo do produto propriamente dito. Os produtos sdo produzidos em linha de
montagem de acordo com um projeto de fabricagado. Esta etapa engloba as etapas de
soldagem da estrutura, revestimento interno e externo e injecéo de poliuretano, nos
produtos que s&o necessarios.

Por fim, na etapa Acabamento Final e Entrega, sédo realizados todos os
processos de acabamento do produto, que envolve todas as instalacbes elétricas,
revisdes, limpeza e entrega do produto ao cliente final.

Como ja exposto, o aumento da competitividade tem alertado as empresas
a melhorarem continuamente seus sistemas administrativos e produtivos, com o
intuito de aumentar sua produtividade e oferecer aos seus clientes bons precos,
melhores prazos de entrega de produtos e servigos. Neste sentido, a industria tem
implementado a cultura de melhoria continua e realizado eventos kaizens,
principalmente nos setores gargalos ou cuja ineficiéncia traz impactos expressivos
para a industria.

O estudo de caso relata o kaizen executado na metalurgica da empresa, este
que era um dos setores gargalos. O kaizen no setor foi realizado entre os meses de
marc¢o e abril de 2020. Antes de discorrer sobre como se deu a realizagdo desse
evento kaizen, € importante que se tenha a compreenséo do que € a metalurgica e

quais processos ocorrem nela.
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4.2.1 Metalurgica

Como a maioria dos componentes que compdem o implemento rodoviario
sdo produzidos internamente, a industria tem sua propria metalurgica. A matéria-prima
da metalurgica € o metal, podendo ser de ago carbono, ago inox e aluminio. Essa
matéria-prima vem em chapas ou bobinas slitter. O fluxo de fabricagdo acontece da
seguinte maneira, primeiro a metalurgica recebe a demanda para a produgao dos
componentes. Posteriormente a matéria-prima passa pelos processos de corte,

estampo e dobra estes que estao indicados na Figura 6.

Figura 6 - Fluxo dos processos da metalurgica

Metalargica

Processos de

Estoque tam
Chapas ou bobinas slitter de es po
metal
. Prensa
v Blanqueadeira
Processos de Corte Distribuicao
Surgimento . - dos
v Guilhotina Y »| componentes
da Demanda
Processos de Dobra para outros
setores
Plasma -
Dobradeira
Blanqueadeira . .
Perfiladeira

L

Fonte: do autor (2021)

A Figura 6 representa genericamente o fluxo do processo de fabricagao, mas
nem todos os componentes passam pelas mesmas operagdes. Cada etapa possui um
tipo de maquina especifica. No periodo da execugdo do Kaizen a metalurgica

dispunha de 11 maquinas, estas que estao relacionadas na Figura 7.
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Figura 7 - Quadro que relaciona os processos as maquinas

Processo Maquina

Guilhotina Brafeman Hidraulica

Guilhotina Mewton Hidraulica

Corte — : .
Guilhotina Mewton Hidraulica
Plasma BAW-Femcor
Prensa MSL Hidraulica 110 Ton
Estampagem Prensa MSL Mecéanica Embreagem 85 Ton
Prensa Excéntrica de Chaveta
Dobradeira Hidraulica Mewton 175 Ton
Dobra

Dobradeira Hidraulica Mewton 175 Ton

Corte+Estampagem |Blangueadeira Mirassol
Corte+Dobra Perfiladeira Mirassol

Fonte: do autor (2021)

Cada maquina realizando operagdes especificas. As guilhotinas (Figura 8)
sao utilizadas para cortar chapas de metal, principalmente ago carbono e acgo
inoxidavel. Normalmente sao operadas por 2 operadores, que recebem chapas com
o tamanho de 3 m x 1,2m e as cortam em tamanhos menores. Pecas que sao

direcionadas para as etapas seguintes ou vao para os setores demandantes.

Figura 8 - Guilhotina Newton
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Fonte: do autor (2021)

Um dos equipamentos também utilizados no processo de corte € a maquina
de corte a plasma (Figura 9). O corte a plasma € um processo que utiliza um bico com

um orificio para constringir um gas ionizado em alta temperatura até que possa se
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utilizado para cortar se¢des de metais, como o ago carbono, acgo inoxidavel, o aluminio
e outros metais eletricamente condutores. Esta maquina corta chapas com
espessuras e tamanhos maiores, em relacdo as guilhotinas e prensas. Além de

possibilitar uma maior versatilidade em relagdo as geometrias a serem cortadas.

Figura 9 - Plasma

Fonte: do autor (2021)

As prensas de estampo (Figura 10) sdo maquinas que atuam a partir da
aplicacao de uma forgca sobre uma chapa metalica a fim de molda-la ao formato
desejado. Existem alguns procedimentos que sido mais utilizados, tais como:
estampagem profunda ou repuxo profundo, estampagem envolvendo corte e
dobramento. Para isso, sao utilizadas pun¢des e matrizes de corte e dobra. Tais
processos podem ocorrer a quente ou a frio, sendo mais comum a frio. Normalmente

as prensas executam processos posteriores a guilhotina.
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Figura 10 - Prensa hidraulica

Fonte: do autor (2021)

As dobradeiras (Figura 11) sdo equipamentos que realizam a conformagao
dos materiais. As pegas em processamento passam pela dobradeira apds o processo
de corte. Seu principio de funcionamento € o mesmo das prensas mecanicas ou
hidraulicas. Sao utilizadas para dobrar chapas de acordo com a matriz que esta sendo

empregada, normalmente estreitas e longas.

Figura 11 - Dobradeira hidraulica Newton

Fonte: do autor (2021)
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A perfiladeira (Figura 12) realiza o processo de perfilamento de bobinas
slitter. Consiste na conformagcdo do material nos mais variados formatos, mas de
forma continua através de cilindros que giram e de um processo sequenciado,
formando assim o perfil desejado. Normalmente os perfis que saem da perfiladeira
possuem comprimento superior a 3 m. A perfiladeira corta e dobra os perfis em larga

escala.

Figura 12 - Peca pronta saindo da perfiladeira

Ja a blanqueadeira (Figura 13) realiza o processo de corte e estampagem

de bobinas slitter em larga escala.

Figura 13 - Blanqueadeira

|

Fonte: do autor (2021)



36

4.3 EVENTO KAIZEN

Geralmente, como apresentado no referencial teérico, um evento kaizen
acontece em setores que precisam de melhoria, com uma equipe especifica, prazos,
custos e metas pré-estabelecidas. Segundo Ortiz (2010) acontece por meio das

etapas expressas na Figura 14.

Figura 14 - Fluxo das etapas de um evento Kaizen
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atendimento
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Fonte: do autor (2021)

Embora se tenha etapas definidas, no processo de execug¢ao propriamente
dito o autor diz que cada empresa aplica o evento kaizen de acordo com a sua
realidade.
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4.3.1 Evento kaizen na metalurgica

Evidenciou-se ao passar dos anos que a metalurgica ndo acompanhava o
aumento de producdo da industria, tornando-se um gargalo. Para compensar a falta
de componentes, uma das estratégias adotadas pela empresa foi a terceirizacdo da
fabricagdo de componentes. Porém, objetivando a melhoria do setor e
consequentemente aumentando sua produtividade, em meados de mar¢o do ano de
2020 foi realizado o evento kaizen. O evento kaizen realizado neste periodo, deu inicio
a uma série de agdes focadas na melhoria continua do setor que foram realizadas ao
longo de 2020 e continuam até o presente momento.

O enfoque do evento kaizen da metalurgica foi a implantagao do 5S no setor.
Mas, além de acbes focadas no 5S executou-se a avaliagcdo dos desperdicios
existentes e tragou-se planos de curto e longo prazo para a eliminagdo de tais
dispéndios.

A demanda pelo evento kaizen surgiu da alta gestdo da empresa, que
forneceu os recursos necessarios para a execug¢ao. O evento kaizen envolveu
diretamente em torno de 30 colaboradores. Entre eles estavam colaboradores das
areas produtivas da metalurgica, gestores de Produgao de Metalurgica, colaboradores
dos setores de Planejamento e Controle de Produgdo, Manutengao, Logistica,
Engenharia de Processos e diretores.

A principio foram levantados quais eram os desperdicios do setor na
perspectiva do Lean Manufacturing, bem como, outras oportunidades de melhoria
relacionados a organizagao do setor, fluxos de informacao, ferramental, maquinario,
equipe, seguranga e ergonomia.

Posteriormente, foi elaborado um plano de acdo com todas as acdes
relacionadas ao levantamento, contendo o0s responsaveis e 0s prazos para a
execucgao. Além da execucéao, também foi implantado indicadores de produgao e de
paradas de maquinas.

O evento kaizen iniciou-se em marco de 2020 e finalizou apds 2 meses de
execucao trazendo resultados positivos que foram evidenciados de fato. A Secao 5,
Resultado e Discussdes, relatara o processo de execugao do evento kaizen.
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5. RESULTADOS E DISCUSSOES

Esta secao divide-se em duas partes, a parte 5.1 aborda o cenario da
metalurgica antes das agdes de melhorias e a parte 5.2 aborda o cenario apos as

melhorias.

5.1 CENARIO DA METALURGICA ANTES DO EVENTO KAIZEN

Num primeiro momento foi realizado o levantamento qualitativo dos
desperdicios e das oportunidades de melhoria no setor. Esse levantamento foi
realizado por meio de conversas entre os envolvidos e observagdes no local. Dos oito
desperdicios da manufatura enxuta todos estavam presentes em alguma medida. O

registro dos desperdicios esta expresso na Figura 15.

Figura 15 - Quadro de desperdicios encontrados na metalurgica

Desperdicio Evidenciado na metalargica

M&o se tem um controle de producdo. Producdo & realizada a critério do gestor de

Superprndur;an producdo. Que produz excessivamente sem necessidade em alguns casos.

Pedidos sdo identificados e interpretados pela experiéncia profissional dos
encarregados e repassadas verbalmente para os colaborados por tarefa especifica.
Quando os gestores se ausentam, mesme gue temporariamente, os colaboraderes
Espera ficam aguardandando informacéo.

Muita espera por empilhadeira, paradas por espera. 20 a 30 min por setup

Metalirgica & dividida em dois complexos. Complexo 1 contendo as guilhotinas, prensas
Transpnrte e dobradeiras & Complexo 2 contendo plasma, perfiladeira e blanqueadeira. A distdncia
entre os dois complexos & de 400 m.

Avidenciou-se superprocessamenta no produto gancheira dorotéria.

Superprncessamentn
Rebarba em pecas tem necessitado em operaciies posteriores de esmerihamento.
Est A armazenagem e o uso das chapas de metal ndo estdo adequados. A sequéncia FIFO
stoque - Primeiro a entrar € o primeiro a sair) ndo esta implementada.
IMuita movimentacdo de matéria-prima por parte dos colaboraderes.
Movimentagio

Contrafluxos entre operacdes.

Auséncia de registros de ndo conformidades, mas evidencia-se excesso de produtes
. defeituosos.
Produtos defeituosos

Ferramental ocasionando retrabalhos.

Apenas um gestor elaborava e emitia 0% nesting para corte de chapas utilizando o

plasma.
Intelectual

W&o existe uma padronizacdo dos procedimentos operacionais;

Fonte: do autor (2021)
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Além dos desperdicios levantados, foram identificadas outras oportunidades
de melhorias. Estas que estao descritas no Anexo A - Oportunidades de Melhorias da
Metalurgica. O Anexo A também apresenta as agdes propostas para melhoria,
responsaveis, prazos e status até a data de 30 de abril de 2020.

Para realizar um diagnodstico mais preciso da situagao do setor, bem como
avaliar os impactos do evento kaizen, em conjunto foram desenvolvidos indicadores.
Um dos indicadores consistia no registro das paradas de maquinas por meio de um
diario de bordo (Figura 16), no qual os colaboradores de cada maquina registravam
em uma ficha as paradas de suas maquinas, os motivos e o tempo que cada parada

consumia, essa ficha esta expressa no Anexo B - Diario de Bordo da Metalurgica.

Figura 16 - Diario de bordo utilizado para registro das paradas de maquinas

Fonte: do autor (2021)

Apds o tratamento das informacdes, o indicador foi fundamental para a
identificacdo dos motivos de paradas de maquinas e seus impactos. As informacdes
preenchidas pelos colaboradores, foram compiladas pela Equipe de Engenharia de
Processos da empresa. Os tempos de paradas de maquinas registrados pelos
colaboradores foram divididos em dois grupos. Paradas de maquinas que nao
agregavam valor, ou seja, que estavam relacionadas com os desperdicios. E paradas
de maquinas que ndo agregavam valor mais eram necessarios, tais como setup de
maquinas. O grafico com os dados compilados no més de abril de 2020 esta expresso

na Figura 17.
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Figura 17 - Grafico de paradas de maquinas
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Fonte: do autor (2021)

Ainda analisando o indicador de paradas de maquinas, foi realizado a
estratificacdo dos motivos das paradas, estes que estio relacionados na Figura 18.

Figura 18 - Tabela com os motivos de paradas que ndo agregavam valor em percentual

Motivo da parada Percentual (%)
Movimentagao/Transporte 5,1%
Aguardando informacgao 2,2%
Manutengdo em maquina 7,3%
DDS, orientagao, reuniao 0,2%
Limpeza de maquina/setor 1,2%
Outros (Registrado) 8,1%
Total 24,3%

Fonte: do autor (2021)

Evidencia-se a partir da Figura 18 que o principal motivo de parada no més
de abril estava relacionado a paradas que nao tinham sido pré-estabelecidas na ficha
expressa no Anexo B. Seguido das paradas motivadas por manutenc¢ao, com 7,3%, e
paradas aguardando movimentagédo ou transporte com 5,1%.

Ainda na etapa de pré-execugao uma avaliacdo que foi realizada foi quanto
ao fluxo de informagdo. Com registrado na Figura 15, alguns dos principais
desperdicios estavam relacionados a espera de informacgdes. A Figura 19 demonstra

como era o fluxo de informacéo antes do evento kaizen.
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Fonte: do autor (2021)
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Processamento
(prensa, dobra e
pintura)

!

Envio de pegas (sem

local definido)

Na etapa de levantamento dos desperdicios e oportunidades de melhorias,

uma das fontes de informagdes foi o registro fotografico. Imagens que registraram

principalmente os problemas relacionados a falta da implantagcdo do 5S. As Figuras

20, 21 e 22 sao alguns dos registros do setor antes da realizagdo do evento kaizen.



42

Figura 20 - Desorganizagao geral do setor, prensa exposta ao tempo

Fonte: do autor (2021)

Figura 21 - Auséncia de local definido para pegas em processamento e acabadas

Fonte: do autor (2021)
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Figura 22 - Produgao excessiva esperando em local inapropriado

Fonte: do autor (2021)

5.2 CENARIO DA METALURGICA APOS EXECUCAO DAS ACOES DE MELHORIAS

Apés os levantamentos, inumeras agdes de melhoria foram executadas ao
longo dos meses de margo e abril de 2020. Agdes que estdo expressas no Anexo A.
Uma das acg¢des de maior impacto esta relacionada a atuacdo do setor de
Planejamento e Controle de Produgao que estabeleceu um novo fluxo de informagao
no setor, este que esta expresso na Figura 23.
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Figura 23 - Fluxo de informacgao apds o evento kaizen
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Fonte: do autor (2021)

O setor também passou por uma completa revitalizacio estrutural, parte das
acdes executadas também estdo relacionadas no Anexo A. Como o enfoque do
evento kaizen foi o 5S, ao longo do evento executaram-se diversas acgoes
relacionadas ao senso de utilizagdo, organizagao, limpeza, disciplina e higiene. As
acoes foram realizadas diretamente com os colaboradores do setor. Por diversas
vezes foram realizadas caminhadas pela metalurgica apontando os problemas
relacionados aos sensos relacionados ao 5S.

Entre as acbdes de melhorias estruturais, destaca-se: destinagao ou descarte
de itens que nao eram utilizados na metalurgica ou eram obsoletos, pintura geral do
setor definindo os locais apropriados de movimentacdo, armazenamento e areas de
producgéo (Figura 24); instalagcdo de ventiladores e sistema de climatizagéo (Figura
25), disponibilizagdo de tapetes ergondémicos para colaboradores (Figura 26);
defini¢gdo de local de espera de materiais acabados (Figura 27); mudanga do local da
prensa que antes ficava exposta para um local mais adequado e corregao de piso que
estava em condigbes precarias (Figura 28); alocacdo de uma empilhadeira para

atendimento exclusivo da metalurgica; entre outras agdes.
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Figura 24 - Pintura geral do setor

Fonte: do autor (2021)

Figura 25 - Instalacdo de ventiladores, sistema de climatizacdo e melhoria da iluminagao

Fonte: do autor (2021)
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Figura 26 - Tapetes ergondmicos para colaboradores

R e

Fonte: do autor (2021)

Figura 27 - Local de espera para produtos acabadas antes do apontamento

Fonte: do autor (2021)
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Figura 28 - Corregéo do piso e mudancga do local da prensa

araries-

Fonte: do autor (2021)

Antes do evento kaizen nao se tinha registros de produgao da metalurgica.
Consequentemente nao foi possivel realizar o comparativo quantitativo pré e pos
realizacao do evento. Porém, a partir do estabelecimento do novo fluxo de informacéao,
a producao da metalurgica passou a ser apontada, ou seja, passou-se a ter o registro
de producéao. A partir das informagdes do apontamento implantou-se o indicador de
produgdo, com as informagdes do processamento em toneladas que estdo

apresentadas no grafico da Figura 29.

Figura 29 - Indicador de producédo da metalurgica em toneladas
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Fonte: do autor (2021)
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O que se pode avaliar a partir da observacao do grafico € que ocorreu um
salto de producgao entre os meses de margo e abril que foi de 61%. Meses nos quais
o evento kaizen estava sendo realizado. Ja a queda de 28% na producéao entre abril
e maio se deu principalmente devido aos impactos negativos da pandemia global do
virus COVID-19 que impactou diretamente a produgcdo. Mas de qualquer forma,
evidencia-se a partir do grafico que a produgdo nos meses seguintes foi superior a do
més de margo. A producdo aumentou com o mesmo quadro de colaboradores. Uma
das evidéncias do aumento de produtividade foi a internalizacdo de componentes que
antes estavam sendo produzidos externamente.

Em relacdo as oportunidades de melhoria identificadas e expressas no
Anexo A, que somadas dao 33, até a data de 30 de abril de 2020, 20 a¢des ja tinham
sido executadas, 3 estavam em andamento e outras 10 estavam pendentes. Sendo
assim até a data final do evento kaizen 61% das agdes ja tinham sido executadas.

As melhorias no setor continuaram e foram além do evento kaizen. Agbes
posteriores que se pode destacar foi a elaboragcao de um checklist de limpeza, visando
a garantia da organizagao e limpeza do setor (Anexo C) e a proposta de um novo
layout para alocacao das maquinas plasma e perfiladeira. De acordo com o layout da
fabrica apresentado no Anexo D, a distancia entre o complexo onde estao instalados
as guilhotinas, prensas e dobradeiras para o complexo onde estava alocado o plasma
e perfiladeira era de 400m. A distancia entre os complexos metalurgicos era um dos
motivos de desperdicio relacionado a movimentagdo. Apds avaliagdes, surgiram
propostas para alocacao da perfiladeira e plasma. Uma das propostas esta expressa
no Anexo E, esta na qual diminui a distancia entre os complexo para 100 m, ou seja,

reduz as distancia em 75%.
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6. CONCLUSAO

A partir do exposto, evidencia-se que a adogado de ferramentas do lean
manufacturing, tal como o evento kaizen, trazem resultados positivos para empresas
que objetivam a eliminagao de desperdicios e 0 aumento de produtividade. O evento
kaizen ndo mudou completa e imediatamente o cenario do setor, mas certamente
melhorou. Como relatado, nem todas as agdes levantadas foram executadas no prazo
estabelecido para o evento kaizen, mas as a¢des concluidas trouxeram resultados
satisfatorios.

Evidenciou-se a melhoria no fluxo de informagao, aumento de produtividade,
melhorias na infraestrutura, organizagédo geral do setor entre outras. Tais melhorias
abriram caminho para outras acdes de melhoria que continuam até o presente
momento no setor. Bem como serviram de inspiracdo para a aplicagdo de eventos
kaizen em outros setores da industria. Embora a avaliagao quantitativa que comprova
0 sucesso do evento kaizen, seja apenas do periodo posterior a realizagao do evento,
os resultados qualitativos comprovam certamente a eficacia da aplicagéo.

Um dos pontos importantes a se destacar, é que a melhoria do setor nao fui
resultado apenas de acdes palpaveis e visiveis. A mudanca de cultura foi e € um dos
fatores determinantes para o sucesso do evento kaizen. Sem a mudanca de
mentalidade dos individuos, o caminho para a mudanca certamente seria mais dificil.
Isto comprova que o kaizen vai além de uma ferramenta, mas de uma filosofia de

melhoria continua. Aplicavel tanto em empresas como na vida pessoal.
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ANEXO A - OPORTUNIDADES DE MELHORIAS DA METALURGICA

PROBLEMAS IDENTIFICADOS STATUS
I Acionamento dos climatizadores e -
1 Falta de ventilacdo instalacdo de ventiladares Manutencio 30/abr Executado
N L Instalacdo de novas |[Ampadas e .
2 lluminacao da metaldrgica & ruim reposicionamento das luminarias Manutencio 30/abr Executado
Balde de tinta usados como contentor de ¢ Voltaram a usar contentores apropriados .
3 pecas para pecas pequenas Producao 30/abr Executado
Pecas prontas ndo tinham destino definido | Etiquetas em todas as pecas com o destino
4 em etiqueta (verbal ou feeling do operador) definido PCP 30/abr SRR
Falta de empilhadeira dedicada. Paradas . . . - -
5 por espera. 20 a 30 min par setup Empilhadeira dedicada para a metaldrgica | Logistica 30/fabr Executado
PREMSA 03 era muito exposta ao tempo Mudanca do local da PRENSA 03 (drea -
G (vento, chuva, sol) protegida) Manutencao 30/abr Executado
7 {Piso em péssima condicio (antiga pintura) MNovo piso para a area (com malha) Manutencio 30/abr Executado
Reldgio pequeno, ndo dava para ver hora . . o .
8 (era de um colaboradar) Disponibilizar reldgios novos Producao 30/abr Executado
Operadores ficavam restritos ao F2 quanto
9 ao que produzir. Esperando definicio, Corre¢do no fluxo de informacdo e disparos PCP 30/abr Executado
sequéncia de producdo, desenhos
Dizparo de producio era restrito ao lider de
10 acordo com ordem de producio. Dava | Correcdo no fluxo de informacio e disparos PCP 30/abr Executado
duplicidade de pecas, falta de pecas
Auséncia de apontamento de pecas .
1 acabadas / Falta de controle de pecas e Apontamento de todas as pegai produzidas PCP 30/abr Executado
. X por ordem de producao
quantidade produzidas
12 Falta de sequenciamento de producio Correcdo no fluxo de informacdo e disparos PCP 30/abr Executado
N3o se tinha local definido para pecas Local especifico para apontamento de -
13 acabadas pecas acabadas Logistica 30/abr Executado
14 | Falta de controle de material em estoque | 'TPIaN1ac30 de controle de estoque de PCP 30/ab Executad
q chapas / inventério semanal aor MEELEL
15 Camlnhao de chapas nao subia _ate a Limpeza de area par:’:l a_bastemmemo na Logistica 20/abr Executado
metalirgica. Demora para abastecimento metalurgica
16 CeIL[Ia .de .mgntagem de'acessonos n.a Mudanca para Barracio Sato Eng. De 30/abr Executado
metalurgica: distante das areas de destino Processos
17 iSoldagem de componentes na metallrgica Transferéncia para a MF de Solda Producio 30/fabr Executado
Rede eléfrica antiga, fios espalhado pelo Revisdo e substituicie de toda a rede -
18 setar elétrica Manutencao 30/fabr Executado
Delimitacdo de dreas inexistente. Sem Pintura geral: delimitacdo das areas
. L - ; R Eng. De
19 area delimitada para producao e produtivas, faixas de seguranca p/ Processos 30/abr Executado
movimentacao movimentagao
Falta de tapete ergonqmmo -fadiga d'os Compra de tapete ergondmico (anti- Eng. De
20 operadores por muito tempo em pé . 30/abr Executado
- impacta) Processos
movimentando pecas pesadas
Cacambas inseguras para sucata/sem :Cacamba apropriada para sucata de acordo . N
21 padrio com normas de seguranca Logistica 30/abr Em andamento
. . = . Eng. De ~
22 ¢ Muito tempo para parafusar as gancheiras Propor alteracdo para rebite 30/abr Em andamento
Processos
Vazamento de dleo em maguinas:
23 GUILHOTINA 02, DOBRADEIRA 01, Manutencdo na maquina Manutencio 30/abr Em andamento
DOBRADEIRA 02
o4 Carros movimentador com riscos de Padronizar carros movimentadores de Manutencs 20/ab Pendent
acidentes, curto, sem padrdo, rodas fixas ipecas de acordo com normas de seguranca vanutencao anr endente
Piso proximo a DOBRADEIRA 01 ainda
25 precisa de nivelamento e correcio de Corrigir piso Manutencio 30/fabr FPendente
buracos
Policorte sem isolamento (pé metalico em | Mudanca do local do policorte (aguardando -
26 operadores e equipamentos) liberacao do Pl de Quadros) Manutenc3o 30fabr FEniETE
Balanga em posicio que dificulta a Mudanca do local da balanca (aguardando -
27 pesagem liberacio do Pl de Quadros) Manutencdo 30/abr Pendente
L ) . lluminacio dedicada por maquina, como ja .
28 {Falta de iluminag3o dedicada por maguina & na GUILHOTINA 02 Manutencao 30/abr Pendente
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Falta de melhorias nas
méaquinas/manutencio:

1) Guilhotinas deixando pecas com
rebarba; 2) DOBRADEIRA 01 ndo tem
ferramental para dobra de inox (limitac3o
do mix de pecas); 3) Canal das
dobradeiras precisando de reforma.
Riscam pecas;4) Revisar cunha das
dobradeiras. Precisam de mais furos; 5)
Mesa da PRENSA 02 em péssimo estado.
Dificulta instalacde da ferramenta; 6)
Martelo da PRENSA 02 com folga; 7)
Ferramentas de estampa das prensas em
péssimo estado (deixam rebarbas); 8)
Falta de ferramentas seccionadas para
dobradeira (menor). Setup seria mais agil;

Investimento nas magquinas / Implantar
gestio da manutencio das maquinas da
metalurgica.

Metalurgia

30/abr

Pendente

30

Infiltracdo na parede préximo as
guilhotinas

Revisar motivo da infiltragdo e corrigir

Manutencio

30/abr

FPendente

Eh|

Ressalto no piso da GUILHOTIMNA 02

Retirar ressalto e corrigir piso

Manutencio

30/abr

Pendente

32

Grelas de escoamento em péssimo
estado, tortas

Revisar e substituir as grelhas necessarias

Manutencio

30/abr

Pendente

33

Setor de polimento em condigdo ruim;
Contra-fluxos de pecas polidas

Transferéncia para a MF de Solda

Eng. De
Processos

30/abr

FPendente

Fonte: do autor (2021)
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ANEXO B - DIARIO DE BORDO DA METALURGICA

DIARIO DE BORDO

GUILHOTINA 03

§ 1 E 1 - Produzindo 5 - Manutencao am magquina
E w L] 2 - Troca de ferraments (setup) 6 - DDS. orentachs, reunidn
E = 2 E 3 - Movimentacio: Ex : Empihadeira, ca 7 - Limpeza de maquinalsetor
= 4 - Aguardando informacido 8 - Ouiros. Ex: Falta ajud Mdesiocamento

QUANT. QUANT.
PECAS SETUPS

SR OBSERVACAO

DATA PAR. H. INICIO H. FIM COD. PECA

*Descreva no campo observacfes os motivos das paradas do tipo 8-Outros

Fonte: do autor (2021)
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ANEXO C — CHECK LIST DE LIMPEZA
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Fonte: do autor (2021)
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~

ANEXO D — DISPOSIGAO FiSICA ATUAL DA METALURGICA NA FABRICA
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Fonte: do autor (2021)
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ANEXO E — PROPOSTA PARA REARRANJO DO LAYOUT DA METALURGICA

Distancia proposta de 100 m

METALURGICA

PROPOSTA PARA
ALOCAGCAO DA PARTE 2-
01 BLANKEADEIRA;
01 PERFILADEIRA;

. 01 PLASMA;

- METALURGICA

. 01 POLICORTE;

PARTE 1

01 FURADEIRA DE BANCADA;

02 DOBRADEIRAS:
01 POLICORTE:

. 03 GUILHOTINAS;

03 PRENSAS;

A

Fonte: do autor (2021)




