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Resumo

A busca pelo aumento da produtividade ao menor custo leva as empresas a buscarem métodos
e ferramentas que possam ajudar a alcancar esse objetivo. Nesse sentido, o processo de
melhoria continua se mostra crucial, e uma das formas de materializar essa filosofia é por
meio de eventos Kaizen. O ambiente de desenvolvimento dessa pesquisa se trata de uma
empresa montadora de implementos rodovidrios, mais especificamente, se estudou como
resolver os problemas de fluxo e mé organizacdo que estavam atrapalhando a produtividade
da linha. Portanto, o objetivo desse estudo € descrever o processo de melhoria continua na
linha de pré-montagem utilizando eventos Kaizen, que foram necessdrios para melhoraria do
fluxo de materiais e das condicoes da linha. Essa pesquisa se apoiou para seu
desenvolvimento em pesquisa bibliografica e em um estudo de caso na empresa citada. O
estudo proporcionou uma visdo mais detalhada dos processos, fluxo e organizagdo, que apds a
execu¢do do evento kaizen se obteve como resultado principal uma redu¢do no tempo de

montagem de 42%, além da maior organizacdo e melhor limpeza da linha desse estudo.

Palavras-Chaves: Evento kaizen. Melhoria continua. Ciclo PDCA. Implementos rodovidrios.

1. Introducio

O mundo estd em constante transformacdo e com a globalizagdo afetando todas as industrias,
o mercado estd se tornando cada vez mais competitivo. Portanto, as empresas estdo, ja ha
algum tempo, desenvolvendo uma mentalidade de melhoria continua com foco na eliminag¢do
dos desperdicios, reducdo de custos e o aumento da qualidade da organizacdo (PITEIRA,

2016).
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Neste cendrio a filosofia Kaizen é muito proveitosa, visto que possibilita a diminui¢do dos
desperdicios que ocorrem nos processos de producdo, buscando sempre a melhoria continua,

qualidade dos produtos e servicos e o crescimento da produtividade (PITEIRA, 2016).

“0O Kaizen ¢ uma filosofia de Melhoria Continua de origem japonesa e significa “Mudar para
Melhor”. Kaizen surge da jungdo da palavra “Kai” que significa “Mudar” e “Zen” que
significa “Melhor”” (COELHO, 2013, p.01). Desta forma, o Kaizen tende a desenvolver a
melhoria continua, utilizada diariamente pelos funcionérios envolvidos e em todas as dreas da

organizacao.

Ja os eventos kaizen estdo relacionados a projetos de melhoria de curta duracdo e tem um
objetivo especifico de melhoria. Segundo Ortiz (2010), os eventos kaizen ensinam: conceito
de trabalho em equipe; cumprimento de prazos; interagdo entre as pessoas; a busca por

exceléncia.

O ambiente de estudo dessa pesquisa se trata de uma empresa montadora de implementos
rodovidrios do interior do estado de Sdao Paulo. No inicio de 2020 a empresa estava
enfrentando problemas com relag@o a organizacdo e ao fluxo de materiais em sua linha de pré-

montagem havendo extrema necessidade de melhores condicdes para execucao do servigo.

Diante do contexto apresentado a questdo da pesquisa que se coloca é: como melhorar as
condi¢cdes de fluxo, organizacdo e limpeza na linha de pré-montagem da empresa desse

estudo?

Portanto, o objetivo desse estudo € descrever o processo de melhoria continua na linha de pré-
montagem utilizando eventos kaizen, em busca de melhorar o fluxo de materiais e as

condic¢des da linha, em uma empresa de grande porte fabricante de implementos rodovidrios.

A estrutura do artigo € composta por cinco se¢oes, mais as referéncias utilizadas. Além dessa
introducdo tem-se: secdo 2 — fundamentagdo tedrica, na qual sdo abordadas a filosofia kaizen
e suas ferramentas; secdo 3 — método da pesquisa, em que € descrito de que maneira o
trabalho foi realizado; secdo 4 — resultados; e, secdo 5 — conclusdes, em que sao elaboradas as
conclusdes em funcdo dos resultados, bem como sugestdes futuras de estudo e limitagdes da

pesquisa. E por fim sdo enunciadas as referéncias.

2. A filosofia Kaizen: conceitos e ferramentas
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2.1. Melhoria continua

A melhoria continua é uma filosofia utilizada em muitas organiza¢des com o principal sentido
de solucionar problemas e descartar as divergéncias e ndao conformidades nos processos,

utilizando sempre a promocao de novas ideias (BONELLI, 2014).

A melhoria continua pode ser definida como um processo que envolve toda a organizagao,
sendo de inovacdo incremental, focado e continuo. Sua principal fonte sdo as ideias, que
devem ser aplicadas aos poucos e devem ter uma alta frequéncia. As organizagdes precisam,
primeiramente, saber para onde querem ir, desenvolver estratégias claras que aponte seus
objetivos no processo de fabricacdo para, enfim, comunicar todos os envolvidos da
organizacdo. O grande problema nas organizacdes que tentam utilizar a filosofia de melhoria
continua e ndo conseguem, € devido a falha no acompanhamento, pois elas comecam bem,
mas se nio tiver manutengdo e gerenciamento estratégico a longo prazo tudo ird se perder.

(BESSANT et al. 1994).

2.1.1. Producao puxada

Segundo Vollmann et al. (2006, p. 293)

um sistema “puxado” existe quando um centro de trabalho é autorizado a produzir
apenas quando foi sinalizado que existe uma necessidade para mais pegcas num
departamento (usudrio) a jusante.
Ainda os mesmos autores, colocam que os resultados vém da disciplina necessdria para fazer
o sistema trabalhar, e citam: as reducdes dos tamanhos do lote, a quantidade limitada do

material em processo, o processamento rapido e a qualidade garantida.

2.1.2. Classificacao dos desperdicios

Segundo Womack e Jones (2004, p. 3) a palavra muda significa “desperdicio”,
especificamente qualquer atividade humana que absorve recursos, mas nao cria valor”. Os
mesmos autores citam alguns exemplos de desperdicios: erros que necessitam de retificacdo;
producdo de itens ndo demandados pelos clientes, acumulo de estoques, etapas de
processamento desnecessdrias, movimentacdo de funciondrios e transporte de mercadorias de

um local para outro sem propdsito, equipes em atividades posteriores que ficam ociosas
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porque uma atividade anterior ndo foi realizada no prazo, e bens e servicos que nao atendem

as necessidades do cliente.

As organizacdes idealizam uma producdo ausente de desperdicios e o primeiro passo para
alcangar € conhecer as fontes que originam esse desperdicio para assim elimina-las com

sucesso. (FERRAZ, 2011)

Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018) apresentam os tipos de desperdicios e 0s organizam
em: desperdicio pelo fluxo irregular, desperdicio pelo fornecimento inexato, desperdicio pela

resposta inflexivel e, por fim, desperdicio pela variabilidade.

Como desperdicio pelo fluxo irregular Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018) apresentam:

Tempo de espera: tempo de espera por produtos, clientes ou informagdes. Material

aguardando processamento, formando filas;

— Transporte: atividade de movimentar itens ou clientes € necessdria, mas nao agrega
valor. Segundo Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018, p. 569) “mudancgas do arranjo
fisico que aproximam os processos € melhoram os métodos de transporte e a

organizacdo do local de trabalho podem reduzir o desperdicio.”;

— Ineficiéncia do processo: o processo em si pode ser uma fonte de desperdicios.
“Algumas operagdes podem existir somente devido ao mau projeto do componente ou
ma manutencdo e, assim, podem ser eliminadas.” (SLACK; BRANDON-JONES;
JOHNSTON, 2018, p. 569);

— Estoque: o estoque deve ser eliminado, entretanto € combatendo as causas do estoque
ou filas que ele poder ser reduzido (SLACK; BRANDON-JONES; JOHNSTON,
2018);

— Movimentacao desperdicada: refere-se aos movimentos desnecessérios do operador. A
simplificacdo do trabalho auxilia a reducdo desse desperdicio (SLACK; BRANDON-
JONES; JOHNSTON, 2018).

Quanto ao desperdicio pelo fornecimento inexato, Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018, p.
569) destacam que “a sincronizagdo perfeita significa fornecer exatamente o que é desejado,
exatamente quando ¢ necessario.” Nesse sentido os autores chamam a atencdo para os

seguintes desperdicios:

— Superprodug¢do ou subprodugdo: produzir mais ou menos do que for necessario para a
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préxima operagdo. Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018, 570) colocam que “esta € a
maior fonte de desperdicio, segundo a Toyota.”;

— Entrega antecipada ou atrasada: os itens devem chegar exatamente quando

necessarios;
— Estoque: como ja mencionado devem ser alvo de eliminacdo.

Ainda segundo Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018), tem-se o desperdicio pela resposta
inflexivel, aqui se destacam: grandes lotes; atraso entre atividades; mais variagdo no mix de

atividades do que na demanda do cliente.

Por fim, esses autores abordam o desperdicio de variabilidade, destacam-se aqui: pouco

confiabilidade do equipamento; produtos ou servicos defeituosos.

ApoOs a classificacdo dos desperdicios Slack, Brandon-Jones e Johnston (2018), chamam a
atencdo para a procura do desperdicio e as oportunidades kaizen, assunto do préximo tépico

desse artigo.

2.2. A filosofia Kaizen e as ferramentas para sua conducao

A filosofia Kaizen é direcionada pela busca da melhoria continua e pela abrangéncia de todas
as pessoas envolvidas independente de sua hierarquia (FONTES; LOOS, 2017). Segundo

Imai (1990), os 10 mandamentos sa filosofia Kaizen sao:
— Eliminagdo de desperdicios;
— Melhorias continuas;

— Todos os funciondrios da organizacdo devem estar envolvidos, desde o chdo de fabrica

até a alta geréncia;

— Método sem custos elevados, pois busca aumento da produtividade sem grandes

investimentos;
— Pode ser aplicado em qualquer cultura, e ndo somente na cultura japonesa;

— Baseia-se em uma gestdo com transparéncia total de seus procedimentos, processos e
valores, tornando todos os problemas e desperdicios visiveis aos olhos de toda a

organizacao;

— Focado no chio de fébrica, onde se cria o processo;
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— Orienta-se para 0s processos;

— Prioriza as pessoas, acredita que a mudanc¢a na mentalidade das pessoas é o que faz a

melhoria acontecer;

— A aprendizagem organizacional tem o seguinte lema: aprender fazendo. O Kaizen estd

sempre em busca de melhorias continuas, pequenas melhorias e de longo prazo.

Algumas ferramentas fornecem suporte para inser¢do da metodologia Kaizen nos sistemas
produtivos e foram utilizadas nessa pesquisa: PDCA (Plan, Do, Check, Act), Brainstorming,
SIPOC (Supplier, Input, Process, Output, Custumer); 5S (Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke), SW2H (what, why, where, who, when, how, how Much).

2.2.1. Evento Kaizen

O Evento Kaizen € uma técnica para implantacdo rdpida das melhorias, e é focado e
direcionado para a eliminacdo de desperdicio, tendo a duragdo de no maximo uma semana
(CHAVES FILHO, 2010). No evento kaizen equipes sdo criadas escolhendo os funciondrios
mais adequados para participar e envolvendo sempre a produ¢do para uma melhor

visualizagdo do processo (ORTIZ, 2010).

Ortiz (2010, p. 32) coloca que, “em esséncia, o Kaizen trata de ensinar e orientar as pessoas

para que se tornem melhores no que fazem em todos os aspectos de seu trabalho.”

2.2.2. Ciclo PDCA e ferramentas utilizadas

O ciclo PDCA foi criado pelo americano Walter Andrew Shewhart em 1930, mas foi o
William Edwards Deming que espalhou essa ferramenta pelo mundo apds ser reconhecido por
aplica-la no Japao. PDCA significa Plan, Do, Check e Act. E um conceito muito importante
na filosofia Kaizen, pois faz a gestdo da tomada de decisdes (FERRAZ, 2011). A Figura 1
mostra o ciclo do PDCA.

Figura 1 — Ciclo PDCA
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* PLANEJAR + EXECUTARO

PLANEJADO

-

* AGIR PARA
CORRIGIR 05
DESVIOS
(CONTROLAR)

* COMPARAR O
EXECUTADO COM O
PLANEJADO
(MONITORAR)

Fonte: Xavier et al. (2019)

Segundo Ribeiro (2011) as etapas do PDCA, podem ser descritas como:

— Plan (planejar): descri¢ao dos objetivos que se deve alcancar e o método para alcanca-

los;

— Do (executar): € a realizacdo do que foi planejado e coleta de dados para averiguagcao

da situacdo do processo;

— Check (verificar): acompanhar os resultados para avaliacdo e comparacdo com o

planejamento;

— Act (Agir): implantar as melhorias conforme o planejamento.

Ferramentas que podem ser utilizadas nas etapas do ciclo PDCA:

— Brainstorming: o Brainstorming ou também chamado tempestade de ideias foi criado
por Alex F. Osborn em 1939, pode ser usado na fase de planejamento. Um grupo de
pessoas se reune e cria 0 maior numero de ideias possiveis para algum tema
determinado (MEIRELES, 2001).

— SIPOC: o SIPOC ¢é uma ferramenta que possibilita conhecer melhor cada
procedimento priorizando os mais relevantes para identificar as oportunidades de
melhoria no processo e fluxo. A sigla SIPOC vem do inglés: Supplier (fornecedor),
Input (insumos), Process (processo), Output (saida ou resultados gerados) e
Custumer (consumidor). Ao se aplicar a ferramenta SIPOC € possivel definir as

entradas e saidas, com o objetivo de mensurar o desenvolvimento dos fornecedores e
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a satisfacdo dos clientes, para assim, se elencar os indicadores de eficdcia e de

eficiéncia que sdo indispensaveis (SILVA, 2015).

— 5S: O significado do 5S vem das palavras: SEIRI — senso de selecdo e utilizacdo
(selecionar e utilizar sem desperdicios); SEITON — senso de ordem e organizagdo
(quanto mais orgazanizado for, mais facil e rdpido serd executar a operagdo); SEISO
— senso de limpeza (matendo a drea de trabalho limpa terd ganho na organizacdo);
SEIKETSU — senso de zelo e saide (manter todos os 3 primeiros “S” na sua rotina,
praticando-os diariamente e cuidando da sua saude mental e corporal); SHITSUKE —
senso de disciplina (cumprir severamente o que foi determinado).O 5S precisa do
comprometimento e da participacdo de todos os funciondrios, visando ensinar a todos
a importancia da qualidade no ambiente de trabalho dispondo de condicdes para
aumentar a produtividade. No primeiro passo deve-se separar o que realmente &
utilizado do que nunca € usado. Na sequéncia deve-se organizar 0os materiais que sao
utilizados e identifica-los para facilitar seu uso. No terceiro passo os funcionarios
devem se conscientizar € manter o ambiente limpo. Nessa etapa os funciondrios
devem cuidar da sua aparéncia e higiene pessoal, evitando também se alimentar no
local de trabalho. A ultima etapa é a mais dificil e mais importante, pois 0s
funcionarios devem aceitar e se comprometer com a nova filosofia. Para o 5S se
manter depois de aplicado, deve-se fazer reunides frequentemente com lideres e
gestores, podendo assim avaliar os resultados (SILVA, 2002).

— SW2H: O 5W2H ¢ uma ferramenta que auxilia a identificar as causas e as fungdes de
um processo, ou seja, auxilia no planejamento das acdes a serem desenvolvidas. Para
sua aplicagdo, uma planilha € estruturada por 7 questdes que sdo exploradas
exaustivamente sobre o tema que estd em avaliacdo, identifica-se assim as causas dos
problemas e inicia-se a implantacdo do plano de a¢des para elimina-las (TENGAN,
2008). A sigla SW2H € composta pelas iniciais em inglés: What (o qué?), esta
primeira pergunta define qual acdo serd executada; Who (quem?), esta pergunta define
quem executard a agdo; Where (onde?), esta pergunta define onde serd executada a
acdo; When (quando?), esta pergunta define quando serd executada a acdo; Why (por
qué?), esta pergunta tem o objetivo de definir o motivo de a acdo ser executada; How
(como?), esta pergunta define o detalhamento de como a acdo deverd ser executada;
How Much (quanto custa?), esta pergunta ird definir o custo da agdo que serd

executada (RAMOS, 2016).
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3. Método da pesquisa

Este trabalho foi realizado por meio de pesquisa bibliografica e do desenvolvimento de um

estudo caso, que teve como etapas principais para execucio dos eventos Kaizen, os seguintes:
— Organizacdo da equipe Kaizen;

— Ap6s foram seguidas as etapas do PDCA, sendo os principais aspectos de cada etapa

os seguintes:

— Planejamento: nessa etapa houve o estudo e aprofundamento dos problemas em
questdo, utilizou-se para isso o brainstorming. Todas as ideias geradas foram

anotadas em uma planilha;

— Execugdo: nessa etapa foi utilizada a ferramenta SIPOC para andlise de

entradas e saidas de fluxo e para desenvolvimento de um novo layout de fluxo;

— Ainda na etapa de execucdo, foi elaborada uma aplicacdo 5S, analisando todos

os desperdicios que ocorriam na linha por desorganizacgao e falta de limpeza;

— E por ultimo ainda na execugdo, foi elaborada uma planilha SW2H e
verificacdo das sete categorias de desperdicios, em que foram levantadas e
respondidas 27 questdes de: O que? Quem? Quando? Porqué? E Como? Com o

proposito de melhoria na linha e eliminagdo dos desperdicios;

— Verificac@o: nessa etapa foram verificadas e analisadas todas as operacdes

acima para garantir que a aplicagdo ocorreria com sucesso;

— Acdo: Ap6s todas as ferramentas serem devidamente aplicadas define-se o tipo

de producdo e iniciam-se as outras etapas do ciclo PDCA.

4. Estudo de caso

O estudo de caso foi realizado em uma empresa que fabrica implementos rodovidrios de
grande porte localizada no interior do estado de Sao Paulo. A empresa segue a filosofia do
Lean Manufacturing (Manufatura enxuta) e estd sempre procurando eliminar desperdicios e
melhorar seus processos. Seguindo essa filosofia sdo executados eventos kaizen

constantemente para eliminar todas as possiveis perdas em tempo e producao.
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O estudo foi necessdrio devido a linha de pré-montagem estar impactando gravemente no
fluxo das linhas principais, gerando atrasos. Para o inicio do estudo foram convocados 17
funciondrios de determinadas dreas da empresa para a semana kaizen, sendo: 4 da engenharia
de processos, 3 da engenharia da qualidade, 1 da engenharia de automacéo, 1 da engenharia
industrial, 5 da logistica, 1 da manuten¢do e 2 da produgdo. A empresa opera com trés linhas
de producdo, o evento kaizen envolveu a linha de pré-montagem que atende duas dessas trés

linhas.

4.1. Aplicacao do PDCA

Durante toda a semana Kaizen foram seguidas as etapas do ciclo PDCA. A primeira etapa é o
planejar, nessa todos os funciondrios se organizaram e estudaram os problemas de fluxo na

linha com a anélise de processos para poderem dar inicio a elaboragdo do plano de agdo.

4.1.1. Brainstorming

Para a elaboracdo do plano de acdo realizou-se o Brainstorming com os 17 funciondrios, e
todas as ideias geradas foram anotadas e distribuidas em uma planilha (Figura 2) que

posteriormente foi tratada e respondida com as questdes do SW2H.

Figura 2 — Ideias geradas no Brainstorming sobre melhorias no fluxo e organizagao da linha — 27/01/2020

Desenhar novo layout

Transferir imobilizado das 3 pontes para
Araraquara

Remogao da baixada préoximo do
robd grande

Instalar trilho para
Dolly

Atualizar desenho Autocad

Instalagéo das 3 pontes

Instalar trilhos para Dummy Boggie

Demarcar pisos

Mover a Serra

Pintar o piso

Fabricar Dummy Boggie

Remover chapas do
trilho

Abrir ordem de manutengao de
mudanga de layout

Mover o Robé 001 Panasonic

Aumentar o trilho da linha

Salicitar orgamento para instalagao
das 3 das pontes

Cortar a mesa do robd, deixando com
7,5m

Salicitar compra de recursos para
movimentagao de pontes

Pintura e manutengdo
elétrica/mecanica das 3 pontes

Mover gabaritos e maquinas de solda de
acordo com o novo desenho do layout

Devolver maquinas de soldas
alugadas sem uso

Transferir as 3 pontes de MIC para

Mover robd grande Panasonic

Organizar (5S) a pré montagem

MIA
Abrir ordem de manutengao para as 3 Orgamentq para rellrarlo gas natural da Cortar viga do KBK
pontes baixada do robd grande

4.1.2. Aplicacao do SIPOC

Fonte: A empresa do estudo
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Apo6s todas as ideias anotadas e discutidas iniciou-se a andlise e mensuracdo das entradas e
saidas de acordo com o fluxo atual, para assim desenvolver um novo fluxo (Figura 3) e poder
desenhar um novo layout. Com o fluxo e o layout estabelecido pdde-se ver as entradas e
saidas, os clientes, os fornecedores e analisou-se se o novo fluxo iria realmente atender a

todos sem deixar os atrasos como anteriormente.

Figura 3 — Novo fluxo da linha de pré-montagem

Gabarios g
ENTRADA SAIDA

CORREDOR

Fonte: A empresa do estudo

4.1.3. Aplicacao do 5S

Com as operacOes anteriores estabelecidas, deu-se inicio ao 5S. Verificou-se tudo o que
estava desorganizado na linha, objetos fora do lugar, ferramentas que ndo haviam necessidade
de estarem ali, pecas jogadas em qualquer lugar, pecas pré-montadas misturadas com pecas a
serem utilizadas e a limpeza do local. Apds toda a avaliacdo passou-se o conceito do 5S para

os funciondrios manterem o local sempre organizado e otimizado, e o resultado foi satisfatorio

(Figura 4).

Figura 4 — Antes e depois do 5S na linha de pré-montagem

Fonte: A empresa do estudo

4.1.4. Aplicacdo do SW2H e combate aos sete desperdicios
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Ainda na etapa de planejamento do ciclo PDCA continua-se o plano de acdo utilizando a
ferramenta SW2H juntamente com o objetivo de eliminar o mdaximo possivel dos
desperdicios. Conseguiu-se analisar cada operacdo e verificar se era realmente necessério que
fosse executada. Com essa ferramenta foram levantadas 27 questdes que tiveram que ser
respondidas durante a semana Kaizen e analisadas cuidadosamente com as questdes impostas

pelo SW2H para melhoria da linha (Figura 5).

Figura 5 — Plano de agdes para aplicacdo da mudanca de layout e 5S

Plano de Agac Kaizen 11 - Layout Pre-montagem

N® 0 que Quem Quando Por Qué Como Status |
1 |Desenhar novo layout Equipe 3ijan Para determinar fluxos & manter a Desenho em escala sobre a mesa de reunifo OK
¥ Kaizen . organizacio
Atualizar desenho Engenharia Manter atualizado para praximas Desenhar no Autocad. Manter na pasta da
2 de 15ifev P ) 0K
Autocad andlises Engenharia de processos na pasta Layouts.
Processo
Engenharia Com apoio do munck e do pessoal da empresa
! terceira leva-lo na posicdo determinada no
3 Mover a Serra F’rog:sso Deifev Ajuste do Layout desenho de layout. O KBK devera acompanha-lo OK
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das pontes Industrial
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Transferiras 3
7 | pontes de MIC para | Manutencio [ 03/fev Manter o sistema atualizado Abrir chamado no sistema OK
MIA
Abrir ordem de )
- - Para manter registro e alocar os ) )
8 manut::ii?epsara as | Manutencdo | 03ffev custos da manutengio Abrir chamade no sistema 0K
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Plano de Agdo Kaizen 11 - Layout Pre-montagem
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Plano de Agdo Kaizen 11 - Layout Pré-montagem
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Plano de Agdo Kaizen 11 - Layout Pré-montagem

Quem Quando Por Qué Como
. Engenharia .
Instalar trilho para Diminuir uso de ponte para L ) ) .
25 Dally de 25ifev movimentagio do Dolly Pasicionar trilho entre o KBK e o trilho da linha 0K
Processo
26 Demarcar pisos Logistica 25ifev Manter o padrio estabelecido Demarcar com fitas conforme padrio de 65 0K
Remover chapas do Engenharia Habilitar acesso do dummy Com o auxilio de terceiros remover as chapas e dar
27 ) de 11/fev . - : . OK
trilho Processo boogie até a estamparia acabamento no trilho

Fonte: A empresa do estudo

4.2. Finalizacao do ciclo PDCA

ApoOs todas as andlises e ferramentas utilizadas teve-se inicio a execu¢@o do plano de agdo.
Todas as acOes foram pensadas, planejadas e executas atacando os principais problemas da
linha em questdo: processo produtivo sem fluxo, drea sem organizacdo e limpeza, falta de
pecas para o cliente das linhas principais, processo logistico sem fluxo, caixas logisticas na
entrada do processo de soldagem atrapalhando a movimentacao, super producio acarretando
ocupacdo de espagco e custo desnecessdrio de mdo de obra, e pecas misturadas com

dispositivos e ferramentas.

Com a aplicacdo das ferramentas SIPOC, 5S e 5SW2H obteve-se um layout de fluxo (Figura 6)
com este se pode abastecer a linha de uma melhor forma; produzir em um espaco adequado
com as ferramentas e dispositivos disponiveis para o ficil acesso do operador; liberar as pecas
produzidas para as linhas principais de um jeito que ndo atrapalhe o fluxo destas; e definir
uma produgdo puxada, em que sé serd produzido o que for necessario, quando demandado

pelas outras linhas de produg¢do, eliminando assim a super producao de pecas.

Figura 6 — Antes e depois da aplicacdo do layout de fluxo na linha de pré-montagem

Fonte: A empresa do estudo



IX SIMPOSIO DE ENGENHARIA DE PRODUCAO

“Engenharia do Trabalho 4.0: Trabalho remoto, perspectivas e contribui¢des para os novos arranjos produtivos pds-
pandemia.”

Caruaru, Pernambuco, Brasil — 03 a 05 de Setembro de 2021.

Ap0s verificado todos os resultados das etapas anteriores, observou-se o tempo de produgdo
apos as alteragodes e o resultado foi satisfatorio, pois de 120 minutos chegou-se a um tempo de
montagem de 70 minutos, ou seja, 50 minutos a menos no processo de montagem, isso

significa um ganho nesse tempo de aproximadamente 42%.

5. Conclusoes e consideracoes finais

O presente estudo mostrou a aplicacdo de evento Kaizen em uma grande montadora de
implementos rodovidrios do interior de Sao Paulo, o principal desafio na aplicacdo desse
Kaizen foi envolver todas as dreas, conscientizar € motivar todos a seguirem a cultura de

melhoria continua.

Ao longo dessa semana Kaizen todas as ferramentas e metodologias citadas anteriormente
foram aplicadas e executadas com éxito, com a aplicacdo e implantacdo do projeto se
conseguiu melhorar o tempo de montagem devido a organizagdo na drea de trabalho e com
isso evitando possiveis atrasos nas linhas principais. Pode-se concluir que os objetivos
iniciais desse trabalho foram atingidos na sua totalidade gerando 6timos resultados para a

linha de pré-montagem e evitando atrasos nas linhas principais.
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