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RESUMO

Com o mercado no ramo automobilistico cada vez mais aquecido, hoje em dia as
empresas precisam sempre estar entre as melhores, sendo referencia em produgdo,
qualidade do produto, prazos e também a preocupagdo com o meio ambiente,
produzindo cada vez mais e poluindo o minimo possivel, com isso faz-se necessério a
procura pela melhoria continua em todos os setores de uma empresa e o objetivo desta
monografia é demonstrar o uso da ferramenta kaizen para reduzir o nimero de paradas

de uma prensa de estampagem devido a quebra de pungo.

Palavras-chave: Ramo automobilistico. Qualidade do produto. Melhoria Continua.

Kaizen.



ABSTRACT

With the market in the automotive industry increasingly heated, nowadays companies
need to be among the best, with reference to production, product quality, deadlines and
also concern for the environment, producing more and polluting the minimum possible,
it becomes necessary to search for continuous improvement in all areas of a business

and the purpose of this monograph is to demonstrate the use of kaizen tool to reduce the

number of stops of a stamping press due to breakage puncture.

Keywords: Automotive industry. Product quality. Continuous improvement. Kaizen.
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1 INTRODUCAO

Em todos os setores dentro de uma empresa existe entre as dificuldades normais
das tarefas uma necessidade de questionar os problemas que aparecem, de direcionar os
colaboradores a melhores hébitos ¢ verificar se realmente esses habitos estdo realmente
sendo realizados, uma vez que padronizados corretamente. A principio a palavra Kaizen
nada mais é que a tradugdo do japonés para melhoria continua, mais se percebe que este
significado ¢ muito mais amplo e que a forga do kaizen ndo esta na tradugdo pura e
simples da forga da palavra e sim algo maior, com um poder de transformagdo imenso,
claro que esta percepedo ndo se da com estudos e longas leituras, pois estd na pratica, no
exercicio, na vivencia dentro da empresa. Com isso hoje em dias muitas empresas estdo
adotando a metodologia kaizen para tentar solucionar problemas, pode ser utilizada em
todos os setores desde a gerencia até o chdo de fabrica, com isso podendo ter uma
melhoria em toda fébrica. E uma metodologia que consite em verificar situagdes em que
os resultados ndo estdo sendo satisfatorios e providenciar mudangas através de um
acompanhamento do processo para observar e poder providenciar mudangas, esta
monografia consiste em demonstrar o uso de toda a metodologia para diminuir o
numero de paradas de uma prensa hidratlica dentro o processo de fabricagdo de rodas

de aluminio devido ao grande numero de quebras de pungdo de estampagem.
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2 KAIZEN

Kaizen ¢ uma palavra de origem japonesa que significa “mudanga” ( kai ) € bom/
para melhor ( Zen ), ou seja, indica melhores mudangas. No universo administrativo,
essa expressio, mais que uma ferramenta de gestdo, refere-se a uma filosofia de vida pra
quem a pratica, uma vez que toda filosofia estende-se a todos os niveis e grupos sociais
(BRUNET 2003).

A Metodologia kaizen pode ser considerada um contraponto a estratégia da
[novagdo. A estratégia da inovagdo ¢ apropriada para mercados em expansdo, grandes
quantidades, recursos abundantes, baixo custo, preocupagdo com aumento das vendas
maior que a de se reduzir os custos. A metodologia kaizen € apropriada para uma
situagdio com excesso de capacidade, muita concorréncia, consumidores com mudanga
de valores e necessidade de langamento de produtos novos mais rapidamente. Como o
ambiente atual estd cada vez mais competitivo fica mais apropriado para a aplicagdo da
Metodologia kaizen (IMAI, 1992).

Podemos ainda definir Kaizen como um processo de aprimoramento continuo,
que consiste na busca de melhorias pela inovagdo dos processos produtivos, dos
métodos, dos produtos, das regras e dos procedimentos. Nesse sentido o kaizen procura
eliminar todos os problemas de uma organizagdo através da identificagdo dos potenciais
de melhoria, 0 que ¢é possibilitado pela participagdo de todos os colaboradores na
resolugio de problemas (PORTER 1990).

Com o Kaizen, o melhoramento continuo ndo deve ser visto como um indicador
de performance, com o qual procuramos medir a taxa de melhoramento, mas, sim,como
um instrumento que mostra como ocorre a aplicabilidade continua das agdes de

melhoria e principalmente sua implementagéio, independente do periodo de tempo.

2.1 Aplicacio do kaizen na organizagio

O ponto de partida de aplicagdo dessa ferramenta ¢ a identificagdo de um
problema, o qual pode ser levantado através de indicadores, gréficos, tabelas ou
reclamagdes. Também ¢ importante sabermos que ndo devemos esperar o problema
ocorrer, precisamos encontrd-lo antes de sua manifestagdo, 0 que consiste em agir

preventivamente.



12

Ap6s a identificagdo do problema, devemos iniciar o processo de investigagdo
de sua causa pela raiz. Nesta etapa ¢ importante observar e avaliar todas as variaveis
possiveis, como a mado-de-obra, 0 método, a matéria prima, a miquina, o meio ambiente
ou a medigdo.

Descoberta uma ou mais causas possiveis, iniciamos o aprimoramento dos
processos em busca das melhorias desejadas pela organizagdo, a fim de alcangarmos os
objetivos previamente tragados.

Para tanto a aplicagdo pode ser feita em dois sentidos: como manutengdo ou
como aprimoramento dos padrdes, isto ¢, quando relacionamos o Kaizen ao processo de
aprimoramento, significa que devemos elevar o nivel dos padrdes estipulados, e quando
o associamos a manuten¢do, devemos achar meios de garantir que os padrdes

implementados sejam efetivamente cumpridos.
2.2 Resultados esperados

Toda empresa vislumbra a possibilidade de estar em melhoria continua ¢ em
pleno desenvolvimento, pois isso significa que a organizagio esta evoluindo em seus
processos internos. Nesse sentido baseado no aprimoramento continuo, com a aplica¢do
do Kaizen ¢ possivel esperar os seguintes resultados:

a) Melhoria nos processos produtivos;

b) Adaptagio ou adequagdo dos postos de trabalho, das maquinas e dos procedimentos;
¢) Melhoria na qualidade de produtos;

d) Adequagdo dos métodos de trabalho;

e) Redugdo dos esperdicios em processo;

[) Capacitagio e envolvimento dos colaboradores;

g) Aumento da produtividade.

Ao atingir tais resultados, a empresa garante o nivel de desempenho de seus
processos internos. Para tanto, ¢ necessario que sejam considerados os principios Kaizen
que sao:

a) Aprimoramento continuo: significa incentivar todos os colaboradores a gerarem
idéias de melhoria, visando ao aperfeigopamento dos processos.
b) Aceitar ao fato de que problemas existem: Consiste em reconhecer as necessidades

de intervengdo de um grupo de melhoria, visando a corregido dos problemas.

Grupo Educacicnal UNIS
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¢) Resolugdo dos problemas: Diz respeito a implementagdo de métodos de analise e de
resolugo para as principais causas de problemas.

d) Equipes multifuncionais: E importante que os grupos de trabalho sejam compostos
por colaboradores envolvidos diretamente com o problema e também por colaboradores
de apoio, como manutengdo, logistica, métodos, processos entre outros.

¢) Desenvolver a autodisciplina: Criar rotinas para as atividades de aperfeigoamento ¢
de melhorias dos processos.

f) Capacitagdo: Todos os colaboradores devem receber treinamentos para as atividades
que executam, bem como para atuarem com métodos de andlise e resolugdo de

problemas.
2.3 Bases dos principios kaizen

Segundo Costa (1996) esses principios encontram suas bases em algumas idéias
fundamentais, as quais alicergam e esclarecem o conceito, conforme exporemos na

seqiiéncia:
2.3.1 Abandonar idéias fixas e rejeitar o estado atual das coisas

A base desse conceito estd na quebra dos paradigmas, ou seja, no esquecimento
de como as coisas sdo feitas atualmente, para focalizar o pensamento em como e qual
seria a melhor alternativa para a execugdo de uma tarefa ou para a solu¢do de um
problema.

Abandonar ideais fixas significa que a empresa deve repensar os procedimentos,
as regras, o controle, e questionar se esses quesitos realmente atendem as necessidades
da organizagdo, pois, assim como a empresa cresce e evolui, tais elementos também
devem ser revisados, a fim de se adaptarem a nova realidade.

Rejeitar o estado atual das coisas consiste em ndo se deixar levar pela
acomodacao, aceitando o modo como tudo esta sendo realizado, porquanto diz respeito
a busca de outras e melhores alternativas para a execu¢do de uma atividade ou para a
solugdo de um problema.

Quando um novo colaborador ( ou em alguns casos, um consultor de empresas )

consegue resolver varios problemas em uma organizagdo, este nfio se configura como
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“um génio™ ou “o salvador da patria”, mas tdo somente essa resolugdo ¢ possivel porque
ele ndo esté inserido nas rotinas da empresa ou acostumado no modo como as coisas sao
feitas. Por essa razdo o consultor consegue enxergar 0 que 0s outros ndo véem,
vislumbrando assim, a melhor alternativa para um problema ou para uma atividade.
Nesse sentido o questionamento sobre a possibilidade de implantar essa
ferramenta em uma organizagio, sem auxilio externo, tem uma resposta positiva, porém
¢ necessério que os colaboradores reflitam sobre o problema, a fim de que a situagéo
seja analisada e que alternativas ndo comuns ou atuais sejam encontradas. Portanto o
envolvimento de outras pessoas ( muitas vezes de areas distintas ) ¢ pertinente, mas

somente apos esse trabalho, do qual decorre a elaboragdo de solugdes para o problema.
2.3.2 Em vez de explicar o que ndo se pode fazer, refletir como fazer.

E comum as pessoas se valerem de diversas justificativas para ndo aplicarem
uma nova ideia, e por essa razdo, elas se tornam elas se tornam o primeiro obstaculo
para esse processo. Isso ocorre devido a resisténcia 4 mudanga ou até mesmo por
comodismo. Entretanto, sabemos que ¢ com novas idéias que conseguimos evoluir e
fazer a organizagdo crescer.

Nesse sentido, o tempo gasto com explicagdes desnecessarias deve ser
transformando em aproveitamento para identificarmos alternativas que coloquem as
solugdes em pratica, pois freqlientemente € necessario molda-las, ajusta-las, lapida-las,
até encontrarmos o melhor caminho.

A organizagdo pode chegar a conclusdo de que realmente aquela ndo era a
melhor idéia, porém esse processo ndo deixa de ser um exercicio que possibilitara a
empresa a repensar muitas de suas regras, procedimentos os tarefas, com vista a

proceder a melhoria de alguns processos.
2.3.3 Realizar de imediato boas idé¢ias para alcangar melhorias

O tempo ¢ uma das varidveis que fazem com que as organizagdes ndo evoluam
na velocidade desejada. Por essa razdo, boas idéias devem ser implementadas de

imediato, pois significar enormes ganhos, dados a redugdo dos desperdicios, as

economias em processos ou o aumento de produtividade.

Grupo Educarional UNIS
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Claro est4 que as organizagdes tém em seus colaboradores um dos maiores bens,
ja que eles sdo os que detém a capacidade de pensar, de gerar idéias e, principalmente,
de solucionar problemas. Para isso a empresa deve gerar meios ndo apenas para captar
essas idéias e transforma-las em agdes de melhorias continua, mais também promover ¢

incentivar a geragio de novas idéias, em busca de um melhor ambiente de trabalho.
2.3.4 Nio procurar a perfeigdo, ganhar 60% de imediato

Esse principio também expde uma falha das organizagdes, pois estas,
normalmente, aguardam o surgimento de uma idéia perfeita para a solugdo dos
problemas ou para a implementagdo de melhorias em seus processos. No entanto, se for
aprovada uma idéia de melhoria ou uma solugfo para um dado problema, embora esta
ndo apresente todos os recursos para ser concretizada na totalidade, isso nio deve ser o
fator bloqueador de sua execugdo, porque todo processo pode ser iniciado e conduzido
até o melhor ponto de agdo. A partir disso, a organizagdo deve aguardar a oportunidade
ideal para implementar os recursos finais.

Tal procedimento ¢ necessdrio para que toda agdo de melhoria ou proposta de
solu¢do ou problema — por menor que seja seu nivel de implantagdo — gere resultados
positivos, o que representara economia, lucro ou aperfeigoamento para a empresa.

Portanto, a espera pela oportunidade ideal pode reduzir as possibilidades de
atingir os resultados ou até mesmo pode impedir que a empresa melhore ou amadurega

seus processos até que se dé a implementagdo completa da idéia.
2.3.5 Corrigir o erro de imediato no local

Velocidade, agilidade e presteza em executar uma ag¢do consistem em
competéncias que a empresas € todos os seus colaboradores devem possuir, em todos os
niveis da organizagao.

A cada eliminag¢@o de um problema, a empresa ganha na capacidade de evoluir e
de buscar os resultados almejados. A velocidade na solugdo dos problemas leva a
empresa a estar mais proxima dos seus indicadores de performance e de seus objetivos.

Nesse sentido, cabe a administragdo da empresa despertar em seus colaboradores

essa competéncia, pois todos precisam estar inseridos em um processo de eliminagdo
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dos desperdicios. Se for necessario, at¢ mesmo uma linha de produgdo pode der
interrompida, ou um processo paralisado, para que a solugdo seja encontrada. Logo,
todos os participes da organizagdio devem ter a possibilidade de parar suas atividades,
independente da fungdo ou do nivel hierdrquico que ocupam, pois quanto maior for a

velocidade de reacdo, melhores serdo os resultados para a empresa como um todo.

2.3.6 Considere as dificuldades como desafio

Dentro de uma organizagdio ¢ comum depararmo-nos com grandes desafios, 0s
quais, muitas vezes, podem ser encarados como problemas para uns ou possibilidades
de melhoria para outros. Sdo esses desafios e oportunidades que diferenciam os
colaboradores comuns dos que tém a capacidade de assumir riscos e responsabilidades,
portanto ¢ essa diferenca de visdo que precisa ser trabalhada nas organizagdes.

Nessa perspectiva, as dificuldades consistem em barreiras que devem ser
superadas para que os objetivos sejam alcangados, e os desafios constituem-se em
situagdes problemdticas a serem superadas, o que ndo deixa de ser uma tarefa dificil,
pois somente os mais capacitados conseguem fazé-la. Por essa razfio todo colaborador
deve vislumbrar nas dificuldades a possibilidade de se destacar, mostrando sua

capacidade e habilidade para conduzir esses processos.

2.3.7 Procure as causas reais para encontrar a solugéio perfeita

Nas organizagdes, ¢ comum encontrarmos problemas reincidentes em diferentes
espagos de tempos. O impacto disso representa maior tempo gasto na busca da solugdo
para o problema, insatisfagio de clientes internos ou externos e novos custos
desencadeados pelo impacto do problema.

Isso acontece quando a organizagdo ndo da a devida importancia para a analise
dos problemas, que, por sua vez, podem derivar de uma ou mais causas. Estas devem
ser trabalhadas pela empresa para que sejam tratadas e corrigidas, evitando, assim, a
reincidéncia do problema.

Portanto, para que isso acontega de maneira efetiva, a empresa deve valer-se de

métodos eficazes, e, se necessdrio, envolver todos os colaboradores, porquanto sdo eles
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capazes de contribuir para a identificagdo das possiveis causas dos problemas que a
atingem.

Em se tratando das causas dos problemas, podemos notar que elas sdo de duas
categorias: especiais ou comuns. As causas especiais sao aquelas em que a ocorréncia
do erro ¢ derivada de um evento especifico, e as causas comuns (ou sistémicas) sdo
aquelas que acontecem igualmente com todos os elementos.

Uma vez encontradas as causas, cabe a organizagdo implementar planos de agéo
que visem a sua eliminagdo. Tal plano devera ser concreto € com agdes voltadas ndo s6
para a corre¢do, mas também, e, principalmente, para a prevengdo. Desse modo, as

ac¢des resultardo na solug@o dos problemas, de forma completa e definitiva.
2.3.8 Experimentar e depois validar

Somente saberemos s¢ a idéia implementada foi a mais correta se pudermos
comparar os resultados atuais com os anteriores, analisando se os resultados esperados
foram alcangados. Isso pode ser definido através do monitoramento das idéias de
melhoria, das acdes de produtividade, das solu¢des de problemas e da base de um forte
sistema de qualidade. Portanto, verificar e validar pode tanto ser o ponto final de uma
acdo como o inicio de mais uma rodada de agdes de melhoria necessarias para o alcance
do resultado esperado.

Nesse contexto, os gestores tém papel fundamental, pois cabera a eles a
definig¢do das novas etapas de agdes ¢ do envolvimento de todos nesse processo, o qual

¢ continuo. Vale lembrar que ndo podemos melhorar o que ndo podemos controlar.
2.3.9 Melhorias sdo infinitas

O fator determinante para as grandes mudangas em uma empresa esta baseado
na capacidade de buscar o aprimoramento continuo, que se resume em tentar alcangar a
perfei¢do nos processos e atingir os niveis de qualidade desejados ou indicadores de
desempenho esperados pela organizagéo.

Quando afirmamos serem infinitas as melhorias, dizemos que sempre a o que
mudar, aperfeigoar ou aprimorar, mesmo quando essas melhorias sirvam tdo somente

para manter os indicadores ou resultados ja alcangados. Portanto a organizagdo devera

Grupo Educaciong) UNIS
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estimular essa cultura entre seus colaboradores, a fim de que suas metas sejam

atingidas.
2.4 Segmentos do kaizen

Um programa de kaizen bem planejado ¢ dividido em trés segmentos, de acordo
com a orientagdo definida para cle, o qual pode ser definido como, Orientado para

administragio, Orientado para o grupo e orientado para a pessoa (COSTA 1996).

2.4.1 Orientado para administragio

Consiste nas agdes voltadas para aprimoramento das questdes estratégicas das
organizagdes e para as melhorias no desenvolvimento dos processos e projetos. Exige
que as pessoas envolvidas apliquem ferramentas estatisticas e de controle, novas

técnicas de gestdo, métodos de resolugdo de problemas, de engenharia, entre outros.
2.4.2 Orientado para o grupo

Procura desenvolver o processo de resolugdo de problemas dentro da
organizagdo, atentando para as necessidades de melhoria, com a execugéo da analise dos
problemas, com a identificagdio das causas que séo a raiz do problema e ainda com a
implementagdo e avaliagdo das solug¢des encontradas. Esse segmento detém seu foco nas
metodologias de resolugdo de problemas e envolve ferramentas de andlise e gestdo da

qualidade.

2.4.3 Orientado para a pessoa

Visa desencadear melhorias para os colaboradores. Nesse segmento as a¢des sdo
direcionadas para uma maior satisfagdo do colaborador em relagdo ao seu local de
trabalho, bem como se voltam para o aperfeigpamento dos procedimentos, para a
seguranga pessoal, enfim para tudo aquilo que possa contribuir para uma maior

confianga, conforto e desempenho dos colaboradores.
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2.5 Ferramentas para monitoramento da fungio

Com o uso da ferramenta Kaizen é possivel o uso de diversas ferramentas
(mecanismos de operagdo, procedimentos, formulagdes praticas, procedimentos,
graficos e dispositivos) que podem ser usadas no processo de melhoria da qualidade nas
empresas. Sdo ferramentas que tem diferentes propdsitos ¢ podem contribuir de varias
formas, principalmente com relagfio aos processos, como por exemplo para a descrigdo
e conhecimento detalhados dos mesmos, para serem avaliados de varios pontos de vista,
para sintetizar e conclusdes e conhecimentos, fornecer elementos para monitoramento,
facilitar o entendimento de problemas e suas causas, algumas dessas ferramentas serdo
descritas para demonstrar suas agdes voltadas para sua avaliaglio em processos e

produtos (IMAI 1992).

2.5.1 Fluxogramas

Os fluxogramas sdo ferramentas muito teis para colaborar no mapeamento de
processos que necessitam de uma andlise de melhoria. Eles sfio a representagdo grafica
de um processo, apresentando como principais contribuigdes: realizar um estudo da
melhor sequéncia de etapas para um determinado projeto, e visualizar, localizar, cotrigir
ou eliminar atividades desnecessarias. Os fluxogramas tendem a utilizar-se de simbolos
padrdes que identificam operagBes, inspeg¢des, transportes, decisdes, demoras e
armazenamentos (PORTER 1990).

Pode-se verificar dos tipos de fluxogramas: o vertical (ou de processo) e o
horizontal (ou administrativo). O fluxograma vertical destina-se a representar rotinas
relativamente simples, com uma média de trinta passos, representando o processamento
de trabalho dentro de uma mesma unidade administrativa ou operacional. Estes
fluxogramas tém uma simbologia apropriada para sua construgdo, pressupondo-se que o
analista preparard um gabarito no qual desenvolvera o fluxograma pertinente ao
processo em analise.

Ja o fluxograma horizontal ¢ uma ferramenta utilizada para a representacdo de
rotinas com um grau de complexidade maior, que pressupde o envolvimento e
participagio de diferentes unidades de trabalho. Pode ser entendido como um facilitador

de interpretagdo grafica sob o aspecto da andlise administrativa e operacional. Também
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apresenta uma simbologia especifica para a sua construgdo, que deve estar de acordo
com algumas regras existentes para sua elaboragdo e padronizagdo, facilitando o

entendimento de quem necessita analisar 0 mesmo.
2.5.2 Gréfico de Pareto

O grifico de pareto utiliza-se de uma analogia dos principios de Economia
fixados por Vilfredo Pareto, segundo o qual, apenas uma pequena parcela de pessoas
detinha a maior parte da renda. Assim, a analise do Pareto ¢ baseada no fenomeno de
que relativamente poucas causas a maioria dos defeitos.

O grafico é uma ferramenta para o monitoramento da qualidade que sugere a
existéncia de elementos criticos aos quais deve ser dada total atengido, adotando-se
assim, um modelo de grafico de colunas que classifica estes elementos em ordem
decrescente de importancia, da esquerda para a direita. Os elementos estudados
(apresentados na linha horizontal) sdo associados a uma escala de valor (apresentada na
vertical). Uma de suas caracteristicas principais € a capacidade de demonstrar as causas
ou problemas ordenados por prioridade, objetivando mostrar onde se deve focar e
concentrar esforgos. Gragas ao impacto visual do grafico, a interpretagdo de resultados
tende a ser rapida e facil (SHINGO 1997).

2.5.3 Listas de verificagdo

As listas de verifica¢do sdo representagdes graficas de situagdes que requerem
uma organizagdo de dados. E uma ferramenta muito util para garantir que agdes
relevantes ndo sejam esquecidas durante a andlise do processo em evidéncia (Shingo
1997).

Sua construgéio ¢ parte de um processo de coleta de dados que exige grande
atengdo, seguranga e precisdo nas contagens feitas, pois estes dados representardo a
realidade organizacional e servirdo de base para as agdes a serem tomadas.

Nio existe um padrdo de formato para a criagdo das listas de verificacdo, elas

dependem de cada processo em que a aplicagdo sera feita (PORTER 1990).

2.5.4 Diagrama de causa e efeito
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Esta ferramenta também ¢é conhecida como grafico de espinha de peixe ou
diagrama de Ishikawa ( homenagem a seu criador ), ¢ um instrumento voltado para a
andlise de processos produtivos. Permite identificar, classificar e expor as possiveis
causas de um determinado efeito verificado na organizagdo. Se o efeito ¢ nocivo, as
causas podem ser eliminadas; se for benéfico, pode-se conferir consisténcia a elas,
garantindo a sua continuidade (SHINGO 1997).

Estes diagramas, quando adotados ou utilizados, podem gerar diversas
contribui¢des, como expansdo do conhecimento sobre o processo em fase de andlise,
indicagio das possiveis causas de variabilidade e apresentagdo das principais
informagdes de maneira graficamente organizada.

A construgiio de um diagrama se inicia com a identifica¢do do efeito que sera
considerado, colocando-o no lado direito. Em seguida, um grupo envolvido com o
problema sugere e lista causas do efeito, separando as bésicas das secundarias ¢
alocando-as ao lado esquerdo do diagrama. Este vai sendo testado e aprimorado com o
passar dos dias, e em sua estrutura final sdo definidas as causas do efeito a eliminar ou

manter.

2.5.5 Técnicas de brainstorming

O termo brainstorming tem a origem na lingua inglesa com a jungdo das
palavras brain = cérebro e storm = tempestade, o que gerou o significado de tempestade
de idéias. Esta ferramenta ¢ utilizada por equipes com o intuito de que sejam geradas
diversas visdes sobre o assunto em um pequeno espago de tempo (SHINGO1997).

A ferramenta é utilizada para que seja gerado um grande nimero de idéias a
respeito do problema, estimulando a criatividade dos componentes da equipe e gerando
informagdes para a aplicagdo de outras ferramentas para a melhoria da qualidade. Para
que o brainstorming seja realizado, deve-se nomear um coordenador da atividade e um
escrivdo para registrar as idéias obtidas. A equipe deve conhecer o problema em andlise
para gerar as idéias e deve respeitar regras, como por exemplo, a de ndo criticar as
idéias oferecidas pelos colegas pois este comportamento inibe a participagdo de todos os

demais envolvidos.
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Com a utiliza¢do correta desta ferramenta, o que normalmente ocorre que com
um numero elevado de idéias e o problema que geralmente acontece ¢ com relagdo a
como administrar essas idéias.

O quadrante de idéias auxilia os grupos de kaizen a priorizar as idéias mais
simples e que trazem maior resultado para o alcance das metas. As idéias classificadas
nos quadrantes um e dois deverdo ser implantadas por terem maior relevancia. As idéias
dos quadrantes trés e quatro serdo protocoladas em um plano de agdo a ser executado
em trinta dias.

As modifica¢des abrangem tanto a parte fisica do processo quanto a alteragdo de

procedimentos relevantes.

2.5.6 Analise dos cinco por qué

A técenica dos cinco por qué ¢ uma ferramenta muito interessante que tem por
objetivo descobrir a causa raiz de um problema, que muitas vezes esta escondida por
uma situagdo obvia. Inicia-se com o estabelecimento do tema em questdo, seguindo-se a
pergunta: “por que “o problema ocorreu; identificadas as maiores causas do problema
em andlise, elas sdo tomadas e a cada uma é novamente realizada a pergunta: “por que”
essas razdes ocorrem e assim sucessivamente até que uma causa seja atribuida como a
responsavel pelo problema (SHINGO 1997).

Esta técnica possibilita a tomada de agdes definitivas que podem colaborar para
que uma anomalia ou defeito ndo ocorra novamente. Se a busca pela resolugdo de um
problema ndo for completa, a¢des efetivadas podem se tornar invalidas.

Uma das estratégias adotadas ¢ incorporar aos grupos de kaizen, pessoas
totalmente neutras, no que diz respeito ao tema escolhido na semana, justamente para

incentivar as praticas dos por qués em fungdo das davidas naturais.

3 TIPOS DE MANUTENGAO

A maneira pela qual ¢ feita a interveng@o nos equipamentos, nos sistemas ou
instalagdes caracteriza os varios tipos de manuten¢do existentes (KARDEC 2009).
Existe uma variedade muito grande de denominagdes para classificar a atuagdo

da manuten¢do, o que pode ser visto com detalhes no Dicionario de Termos de
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Manuten¢do, Confiabilidade e qualidade. Ndo raramente essa variedade provoca certa
confusdo na caracterizagdo dos tipos de manutengdo. Por isso, é importante uma
caracterizag¢@io mais objetiva dos diversos tipos de manutengio, desde que, independente
das denominagdes, todos se encaixem em um dos seis tipos descritos a seguir.

Algumas préaticas basicas definem os tipos principais de manutengdo, que sdo:
a) Manutengo Corretiva Ndo planejada
b) Manutengao Corretiva Planejada
¢) Manutengdo preventiva
d) Manuteng¢do preditiva
¢) Manutengao Detectiva
f) Engenharia de Manutengdo

Para este trabalho ¢ o equipamento envolvido destacam-se trés tipos de
manuten¢do: Manutengdo Corretiva nio planejada, a Manutengio Corretiva planejada e

a Manutengdo preventiva.

3.1 Manuten¢io Corretiva

Manutengdo corretiva ¢ a atuagfio para a corre¢do de falha ou do desempenho
menor que o esperado (KARDEC 2009),

Ao atuar em um equipamento que apresenta um defeito ou um desempenho
diferente do esperado estamos fazendo manutengdo corretiva. Assim, a manutengio
corretiva ndo €, necessariamente, a manutengdo de emergéncia.

Convém observar que existem duas condigdes especificas que levam a
manutengdo corretiva:

a) Desempenho deficiente apontado pelo acompanhamento das variaveis operacionais;
b) Ocorréncia da falha.

Desse modo, a agdio principal na manutengdo corretiva ¢ corrigir ou restaurar as
condi¢des de funcionamento do equipamento ou sistema.

A manutengdo corretiva pode ser dividida em duas classes: Manutengio

Corretiva Ndo Planejada e Manutengdo Corretiva Planejada.

3.1.1 Manutengdo Corretiva ndo planejada

Grupo Edneacional U
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Manutengio Corretiva Nio planejada é a corregdo da falha de maneira aleatoria.
[F também conhecida como manutengiio corretiva ndo programada ou simplesmente
emergencial (KARDEC 2009).

Caracteriza-se pela atuagdo da manutengdo em fato ja ocorrido, seja este uma
falha ou um desempenho menor do que o esperado. Ndo ha tempo para preparagéo do
sérvio. Infelizmente, ainda é mais praticado do que deveria.

Normalmente, a manutengdo corretiva ndo planejada implica altos custos, pois a
quebra inesperada pode acarretar perdas de produgdo, perda da qualidade do produto e
elevados custos indiretos de manutengao.

Além disso, quebras aleatdrias podem ter conseqiiéncias bastante graves para o
equipamento, isto ¢, a extensdo dos danos pode ser bem maior. Em plantas industriais
de processo continuo ( petrdleo, petroquimico, cimento, ete. ) estdo envolvidas no seu
processamento elevadas pressdes, temperaturas, vazdes, ou seja, a quantidade de energia
desenvolvida no processo ¢ consideravel. Interromper processamentos desta natureza de
forma abrupta para reparar um determinado equipamento compromete a qualidade de
outros que vinham operando adequadamente, levando-os a colapsos apos a partida ou a
uma redugdo da campanha da planta. Exemplo tipico é o surgimento de vibragdo em
grandes maquinas que apresentam funcionamento suave antes da ocorréncia.

Quando uma empresa tem a maior parte de sua manutengdo corretiva na classe
ndo planejada, seu departamento de manuten¢do ¢ comandado pelos equipamentos e o
desempenho empresarial da organizagéo, certamente, nio estd adequado as necessidades

de competitividade atuais.
3.1.2 Manutengao Corretiva Planejada

Manutengdo Corretiva planejada € a corre¢do do desempenho menor do que o
esperado ou corregdo da falha por decisdo gerencial. Normalmente a decisdo gerencial
se baseia na modificagdo dos pardmetros de condigdo observados pela manutengéo
preditiva (KARDEC 2009).

Um trabalho planejado ¢ sempre mais barato, mais réapido e mais seguro do que
um trabalho ndo planejado. E sempre de melhor qualidade.

A caracteristica principal da manuten¢io corretiva planejada ¢ a fungdo da

qualidade da informagao fornecida pelo acompanhamento do equipamento.
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Mesmo que a decisdo gerencial seja de deixar o equipamento funcionar até a
quebra, essa ¢ uma decisdo conhecida e algum planejamento pode ser feito quando a
falha ocorrer. Por exemplo, substituir o equipamento por outro idéntico, ter um kit para
reparo rapido, preparar o posto de trabalho com dispositivos e facilidades etc.

A adogdio de uma politica de manutengdo corretiva planejada pode advir de
varios fatores;

a) Possibilidades de compatibilizar a necessidade de intervengdio com os interesses da
produgdo.

b) Aspectos relacionados com a seguranga — a falha ndo provoca qualquer situagéio de
risco para o pessoal ou para a instalagéo.

¢) Melhor planejamento dos servigos.

d) Garantia da existéncia de sobressalentes, equipamentos ¢ ferramental.

¢) Existéncia de recursos humanos com a tecnologia necessaria para a execugdo dos
servi¢os e em quantidade suficiente, que podem, inclusive, ser buscados externamente a
organizagao.

Para exemplificar: quanto maiores forem as implicagdes da falha na seguranga
pessoal ¢ operacional, nos seus custos intrinsecos, nos compromissos de entrega da
produgdo, maiores serdo as condigdes de adogdo da politica de manutengio corretiva

planejada.

3.2 Manutengio preventiva

Manutengdo preventiva ¢ a atuagdo realizada de forma a reduzir ou evitar a falha

ou queda no desempenho, obedecendo a um plano previamente elaborado, baseado em
intervalos definidos de tempo (KARDEC 2009).
Inversamente a politica de manutengdo corretiva, a Manutengiio Preventiva procura
obstinadamente evitar a ocorréncia de falhas, ou seja, procurar prevenir. Em
determinados setores, como na aviagdo, a ado¢do de manutengdio preventiva ¢
imperativa para determinados sistemas ou componentes, pois o fator seguranga se
sobrepde aos demais.

Como nem sempre os fabricantes fornecem dados precisos para adog¢dio nos
planos de manutengdo preventiva, além das condigdes operacionais e ambientais

influirem de modo significativo na expectativa de degradagdo dos equipamentos, a
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defini¢do de periodicidade e substitui¢do deve ser estipulada para cada instalag@o ou no
maximo plantas similares operando em condi¢des também similares.

Isso leva a existéncia de duas situagdes distintas na fase inicial de operagdo:

a) Ocorréncia de falhas antes de completar o periodo estimado, pelo mantenedor, para a
intervengao.

b) Abertura do equipamento/reposigdo de componentes prematuramente.

Evidentemente, ao longo da vida ttil do equipamento ndo pode ser descartada a
falha entre duas intervengdes preventivas, o que, obviamente, implicard uma agdo
corretiva. Os seguintes fatores devem ser levados em consideragdo para adogdo de uma
politica de manutengéo preventiva:

a) Quando ndo ¢ possivel a manutengio preditiva.

b) Aspectos relacionados com a seguranga pessoal ou da instalagdo que tornam
mandatdria a intervengdo, normalmente para substitui¢do de componentes.

¢) Por oportunidades em equipamentos criticos de dificil liberagdo operacional.

d) Riscos de agressdo ao meio ambiente.

¢) Em sistemas complexos e¢/ou de operagdo continua. Por exemplo: petroquimica,
sidertirgica, industria automobilistica, etc.

A manutengdo preventiva serd tanto mais conveniente quanto maior for a
simplicidade na reposigdo; quanto mais altos forem os custos de falhas; quanto mais as
falhas prejudicarem a produgdo e quanto maiores forem as implicagdes das falhas na
seguranga pessoal ¢ operacional.

Se, por outro lado, a manutengdo preventiva proporciona um conhecimento
prévio das agdes, permitindo uma boa condi¢do de gerenciamento das atividades ¢
nivelamento de recursos, além de previsibilidade de consumo de materiais ¢
sobressalentes, por outro promove a retirada do equipamento ou sistema de operagdo
para a execu¢do dos servigos programados. Assim, possiveis questionamentos a politica
de manutengéo preventiva sempre serdo levados em equipamentos, sistemas ou plantas
onde o conjunto de fatores ndo seja suficientemente forte ou claro e prol dessa politica.
Outro ponto negativo com relagfio & manutengdo preventiva ¢ a introdugdo de defeitos
ndo existentes no equipamento devido a:

a) Falha humana.
b) Falha de sobressalentes.

¢) Contaminagdes introduzidas no sistema de 6leo.

Grupo Educacional Ui
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d) Danos durante partidas e paradas.

¢) Falhas dos procedimentos de Manutengéo.

27
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4 METODOLOGIA

A metodologia utilizada para a realizagdo deste trabalho serd descrita desde a
formagdo da equipe, até a implanta¢do do projeto e andlise dos resultados, mostrando e

detalhando passo a passo cada parte deste projeto.

4.1 Formagio da Equipe

Os trabalhos de kaizen sdo iniciados através da abertura das inscrigdes para as
equipes que estejam interessadas em participar do evento com suas idéias inovadoras,
onde, independentemente da quantidade de grupos inscritos para participar do evento,
todos os grupos terdo a oportunidade de apresentarem suas idéias para as pessoas
envolvidas com o evento.

Cada equipe inscrita deve possuir entre quatro a oito componentes por grupo,
devendo cada uma dar um nome para a equipe e também denominarem as fungdes a
cada componente do grupo para que ndo comprometa o andamento do trabalho, este
trabalho de kaizen foi realizado no ano de 2011, onde a equipe era composta por oito

colaboradores e o nome da equipe era Forga.
4.2 Cronograma das Atividade
Com o levantamento de todas as equipes participantes, as mesmas receberio um

cronograma de todas as atividades a serem cumpridas mediantes a prazos.

A seguir amostra do cronograma de atividades
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Figura - 1 Cronograma das Atividades

EW\angels Cronograma de Atividades - CMK 2011
[} iC] ii] s i) i 1l w1l ewl'1d Nt
Airvidade _r."f._ .,.|.‘",'.'|":.. s vy _.\,-..'_'",._l,... = ..:T,...;,... I g g oy ey v e ...,1,&*.....[... P T ) ) ey ] e e P
!
Farmagao da Equipe de Trabalho % ¥
i
| v
Cronograma 0o AIvdades ::"
| v
Lavantamento e Dados s .
Rema L] =—Ne=t
N vy
Metlve ca Escolha do Toma . P i
Ranir - 4 |
- Pan, v
Anallse da Situagho Aua !R.W vl v r |
Andlise no Genba Flen,__ Y -
Risuiie v
- . 25, 4
Pan
Andlise das Causas e vy v
- |n|.| v
Varficagdo no Genba I' v
{ptan v
Definicdo cos Objetvos @ Melas | Foki v -
t
Pran: S 5.
Estudo dan Solucdes e v v
¥
= Pian v v
B Implementagdo das Solughes .‘—le 7 | g S | Vi | I o .
Testes de Comprovagho [Plan___| ;;
Faniz v v = S
| Pran I et . | I 25 | S
Madigho dos Resultagos e ™ a v viv -
v | I
Analise dos Resultados Fren, v t
Resg i
v
Freios Contra o Retrocesso i v *
Seaia 1 1
v
oo L | ol '] N
|i-|n
v Paringe Panejado v"““‘“ Ruslzate .'-\ J hrase * sarebarisgdes

Fonte: o autor

4.3 Motivo da Escolha do tema de trabalho

Toda a empresa trabalha como os indicadores de trabalho para poder estar
demonstrando todo o desempenho da planta produtiva, demonstrando indice de
produtividade, indice de quebra de maquinas, indice de refugo, indice de retrabalhos de
rodas, entre outros, pois isso varia para cada setor da empresa, no caso o setor onde foi
montado este grupo de trabalho ndo trabalha com indices de produgdo, devido 4 area ser
um setor de apoio para a empresa. A ferramentaria trabalha com ordens de servico. onde
o colaborador do setor de produgfio aciona a ferramentaria através da descrigio do
problema na ordem de servigo para que o setor possa tentar solucionar o problema o
mais rapido possivel.

No acompanhamento de um més de produg¢do foram separadas as ordens de
servigo para analise de quantidade de ordens de servigos emitidas e também para
procurar possiveis temas para o trabalho de kaizen, ¢ as ordens de servigos separadas
foram devidos aos seguintes problemas: Trocar componentes da placa do torno, reparos

na garra da prensa LBC, trocar matriz da prensa Lpm devido a quebra, reafiar matriz
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devido & quebra no corte, troca da borboleta da balanceatriz da usinagem. Abaixo foto

de uma ordem se servi¢o preenchida apos realizagio do servigo.

Figura — 2 Foto de uma ordem de servigo utilizada pela empresa
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Fonte: O autor

No fim do més o numero elevado de ordens de servigo chamaram a aten¢édo do
grupo, sendo elas:

- Trocar matriz da prensa Lpm devido a quebra com 20 ordens de servigo.
- Reparos na garra da prensa Lbc com 12 ordens de servigo.

Lembrando que as ordens de servigo ndo podem ser jogadas fora e devem ser
preenchidas corretamente e arquivadas para apresentagio em possiveis auditorias
posteriores, e com a analise do grande numero de ordens de servigo levadas ao setor
durante um més de acompanhamento, o grupo ja tinha em méo dois possiveis temas
para o trabalho de Kaizen, mais para a definigdo do tema do trabalho, os dois possiveis
temas ainda seriam levados as reunides do grupo para através da votacdo de todos os
componentes do grupo, definir o tema do trabalho.

Para definigdo do tema sdio observados sdo observados trés itens de grande
importancia dentro do trabalho: a gravidade, a urgéncia ¢ a tendéncia do problema a ser

resolvido, e que sdo votados de acordo a tabela mostrada a seguir
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Tabela | — Tabela de votagdo para gravidade, urgéncia ¢ tendéncia do problema

Reducaode Quebra de

Reducao de reparos nas

garras da prensa LBC matriz de estampagem da
Prensa LPM

A i A ) S T Total
Henrique 5 5 5 125
Leandro
Jdnior
Carlos
Maxwell 5 5 5 125 | s 5 AT
Roberson 5 3 3 45 5 25 3 45
Rogério 3 3 3 27 o 3 3 27
Soma 29 31 23 437 33 39 31 597

Fonte: O autor

Com a andlise da votagdo na tabela acima verificamos que os resultados sdo
obtidos com a multiplicag@o de todos os itens a serem analisados e somando com a
votagdo de todos os componentes do grupo, a partir do resultado acima ja estara
definido o tema de trabalho que o grupo ird trabalhar e propor melhores mudancas para
a solugdo do problema da empresa. com isso o tema que ficou definido foi: Redugéo de
quebra de matriz de estampagem da prensa Lpm.

O alto niimero de paradas da prensa chamou a ateng¢@o, pois com o equipamento
parado ¢ inevitivel o acimulo de rodas no patio da empresa. por onde transitam
diariamente varios gestores. ¢ que observando esse problema logo acionam os dois
setores responsaveis pela manuten¢do e andamento do equipamento que sdo eles:
Manuteng¢ao e Ferramentaria.

Para se ter uma idéia da gravidade do problema. o nimero de quebra de matrizes

vem sendo acompanhado durante a alguns meses segundo gréfico a seguir:

Grupo Educaciunal
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Grafico 01 — Grafico de acompanhamento do niimero de quebra de matrizes
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Fonte: O autor
4.3.1 Entendendo a importancia do tema para a empresa

Dentro das empresas os produtos precisam sair com a melhor qualidade possivel,
no menor tempo possivel e obtendo o menor gasto possivel para que a empresa possa
obter um lucro maior, ¢ para isso alguns itens foram observados para a defini¢do do
lema:

- Parada da Prensa Lpm por quebra de matriz: Hoje em dia o volume de rodas a ser
produzidas pela empresa passam de 250000 rodas/més e precisam ser retirados os
magalotes das rodas através da estampagem sendo que do total desse nimero de rodas.
1/3 slo estampadas na prensa Lpm, devido a prensa ser toda automatizada, tanto esteira.
quanto a centralizagdo da roda no equipamento e com a parada desse equipamento pode
acarretar em atraso nos processos posteriores e conseqiientemente queda na produgio

mensal. A seguir figura mostrando a prensa Lpm.
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Figura — 03 Prensa LPM

AT

Fonte: O autor

- Disponibilidade de mido de obra: Com a grande quantidade de quebra de pegas. a
empresa precisa ter um colaborar para ficar fazendo pecas de reposigdo da prensa. sendo
que com a diminui¢do de quebras o colaborador estaria livre para estar fazendo outras
tarefas do setor.

- Custo: Como todas as empresas implantam suas metas todos os anos. a Mangels
também ndo ¢ diferente e uma das metas para o ano de 2011 era a redugdo de custos, e
com a redugdo de quebra diminuiria o custo com compra de material, tratamento

térmico, transporte entre outros.

4.4 Anilise da Condic¢io atual

Para podermos entender onde e como podemos estar melhorando o desempenho
do equipamento devemos saber como as partes ¢ as pegas do equipamento trabalham
com isso saberemos resolver o problema de melhor maneira possivel. Para se atingir os
objetivos do trabalho proposto focamos as duas partes de estampagem da roda, o

pungdo ¢ a matriz. A seguir figura para demonstracio de como a roda é estampada.
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L ]
Figura 04 — Roda posicionada para estampar o furo central
L]
L]
Fonte: O autor
A matriz de estampagem ¢ uma peca de aco temperado que atua em conjunto
com um pungdo para o corte de um determinado material, no caso da empresa ¢
utilizada para abertura do furo central das rodas. Abaixo figuras das pegas envolvidas no
L]
processo de estampagem do furo central da roda.
Figura 05 — Conjunto matriz e pungao utilizados para estampar as rodas,
L
Fonte: O autor
L]
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4 4.1 Entendendo o fluxo do processo

O processo de estampagem do furo central das rodas comega logo depois que a
roda ¢ fundida e resfriada. a roda ¢ transportada dentro da empresa através de um
transportador aéreo que liga um setor a outro até a saida de inspe¢do de raio-x. e logo
depois sdo feitas as seguintes etapas:

a) Chegada da roda no setor de prensas

b) O colaborador retira a roda da linha de transporte;

¢) A roda é colocada na esteira da prensa onde serd levada para o dispositivo de
estampar as rodas:

d) Estampagem do furo central

¢) Liberagdo da roda para inspe¢@o de raio-x.

Os detalhes podem ser melhores vistos na figura abaixo.

Figura 06 - Fluxo do processo

Fonte: O autor
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4.5 Anilise de causa

A andlise de causa ¢ a parte do projeto onde todos os membros do grupo
procuram encontrar 0 que esta ocasionando determinado problema, através do uso de

varias técnicas. Abaixo algumas das técnicas serdo explicadas mais detalhadamente.

4.5.1 Brainstorming

O brainstorming é onde o grupo coloca em um papel as possiveis causas do
problema a ser resolvido, para se chegar as possiveis causas o grupo trabalhou em cima
da seguinte pergunta: Por que da freqliente quebra de matrizes ¢ pungdes da prensa
Lpm?

Como o grupo era formado com oito integrantes obtivemos vdrias respostas
sendo elas:

a) Rodas com excesso de rebarba;

b) Material da matriz e pungdo fora do especificado;

¢) Posicionamento da roda;

d) Pressdo Hidraulica do equipamento fora do especificado;
¢) Ma fixagdo do pungdo;

) Dimensionamento incorreto do pungdo e matriz e

¢) Desalinhamento do pungdo e matriz.

Depois que algumas das possiveis causas sdo esclarecidas elas devem ser
colocadas em um diagrama de Ishikawa para podermos encontrar a causa raiz do

problema, a figura a seguir mostra como ¢ montado o diagrama de Ishikawa.
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Figura 07 — Diagrama de Ishikawa de acordo com as possiveis causas encontradas.
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Fonte: O autor

Colocadas as possiveis causas no diagrama temos que verificar todas e
comprovar se estdo todas corretas. e a partir da verifica¢@o dos itens. pode ser verificado
que o equipamento trabalhando nas condi¢oes atuais, a fixacdo do pungdo era
inadequada e conseqiientemente comprometeria o alinhamento entre pungéo e matriz.

As figuras a seguir mostram como era feia a fixagdo entre o pungdo e a haste da
prensa, pode-se notar que a fixagdo era apenas por um parafuso prisioneiro e que apos a
face do pun¢do encostar na face da haste da prensa, ndo teria mais como dar aperto no
pun¢do. ¢ como ndo tinha nada que garantisse esse aperto durante todo o turno de
trabalho. apos algumas rodas serem estampadas o pungdo de soltava e se desalinhava da
matriz, podendo devido a estampagem ndo sair correta, estragar uma roda, quebrar o
puncdo ¢ a matriz ou até mesmo empenar a haste do equipamento devido a forga que é

feita para se estampar.

Figura 08 — Figura mostrando como ¢ feita a fixag@o do pungio

Fonte: O autor
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Como pode ser observado nas figuras acima o pungao apenas tinha um furo onde
se era encaixado uma chave para poder ser feito o aperto. Observado a situagdo, foi
encontrada a causa raiz do problema que era a mé fixagdo do pungdo que fazia que
durante a jornada de trabalho o pungdo se soltasse e ocasionasse a quebra tanto do

pungdo quanto da matriz.
4.6 Objetivos e Metas

Observando que a média de quebra de pungdes durante um més de trabalho
estava muito elevada, e que os gastos para produgdo de pegas sobressalentes também
estavam altos, foi colocado como objetivo nesse trabalho de kaizen a redugéio em 90%
do numero de quebras, o que isso significaria a redugdo de uma média mensal de 20

para 02 quebras ao més.
4.7 Proposta de Mudanga

A proposta era a confec¢do de um novo pungdo com geometria diferenciada,
com um furo passante, para que pudesse passar um parafuso e poder melhor a fixagdo
do mesmo juntamente com uma arruela de pressdo para poder garantir um maior tempo
de fixagdo.

A viabilidade para realizagdo da mudanga ndo afetaria em nada economicamente
a empresa, ja que a confecgdo das pegas eram feitas internamente e ndo existiriam mais
gastos para melhoria do funcionamento do equipamento. A proposta de mudanga do

pung¢do pode ser observada conforme figura a seguir.
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Figura — 09 Desenho da proposta de mudanga.

= eaE | !
3 e ;
T .\iL" o
Ll ] !}_{
’ i B
i B || Arrueto de
P E | i € | pressas
aE il O
" 23 |
FLRNLL 2% ! ! : o x|
LN 62 H H - |
AT _M_LLJ_ i
|
£L4%
2 |
|
| ._1_.

Fonte: O autor

Juntamente com a mudanca do perfil do punc¢io. os colaboradores da
ferramentaria foram instruidos para que em toda troca de turno fosse feita uma
verificagdo do aperto do mesmo, ja que antes s6 eram acionados pela produgdo apos a
quebra, essa vistoria ¢ acompanhada com um formuliario em que o colaborador tem que

preencher ¢ ser entregue para seu gestor ou lider dependendo do horario do turno.
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5 Analise dos Resultados

Com a mudanga do perfil do pungdo para uma melhor fixagdo foi observado que
a mudanga obteve bons resultados, pois proposta de redugdo de quebras era de 90% e
foi exatamente o que essa mudanga conseguiu, caindo o nimero de quebras para duas
a0 més, e até hoje depois de implantado essa mudanga, a média de quebras esta se

mantendo.

5.1 Vantagens econdmicas

Custo para produzir um conjunto pungdo/matriz considerando (tratamento térmico e
material) = R$ 156,85

Antes da mudanga = 20 conjuntos x R$ 156,85 = R$ 3173,00

Ap6s ser feita a mudanga = 02 conjuntos x R$ 156,85 = R$ 313,70

Resultado= Uma economia de R$ 2859,30 por més s6 com material e tratamento

térmico, no que resultard em um ano, uma economia de R 34311,60.

5.2 Outras vantagens

- Redugdo do actimulo de rodas

- Redugdo do niimero de paradas da prensa Lpm
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6 CONCLUSAO

Apo6s a conclusdo deste trabalho pode-se evidenciar a eficiéncia da metodologia
kaizen dentro de uma empresa, onde essa metodologia busca uma melhoria continua
dentro de qualquer setor da empresa, e essa melhoria pode ser de pequena ou de grande
porte , 0 que importa ¢ sempre estar com 0 pensamento em mudangas para melhor.

Podemos ver que o Kaizen como um processo de aprimoramento continuo, que
consiste na busca de melhorias pela inovagdo dos processos produtivos, dos métodos,
dos produtos, das regras e dos procedimentos. Nesse sentido o kaizen procura eliminar
todos os problemas de uma organizagdo através da identificagdo dos potenciais de
melhoria, o que é possibilitado pela participagdo de todos os colaboradores na resolugdo
de problemas, como foi mostrado em todo o trabalho, o resultado da mudanga com o
auxilio da ferramenta kaizen foi absolutamente satisfatorio, pois a meta imposta no
comego do trabalho foi alcangada e vem se mantendo até os dias atuais.

Destaca-se também o trabalho coletivo, onde todos os envolvidos na fabricag¢do
de um produto trabalham para sempre estarem conseguindo o objetivo final de todos
que ¢ a satisfagdo do cliente com a qualidade do produto, tempo de entrega, economia
no valor do produto final e seguranga e todos esses itens dependem de um tnico fator, a

busca pela melhoria continua sempre.
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