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RESUMO

O aumento da disputa entre empresas, sempre visando obter melhores resultados,
alinhados aos recentes cenarios de crise econémica, gera uma busca por utilizacdo de
ferramentas que proporcionem ganhos sem a necessidade de altos investimentos. A empresa
estudada no presente trabalho, siderUrgica da &rea de corte e dobra de vergalhdo, a alta lideranca
desta area viu a necessidade da organizacdo de projetos voltados para o crescimento da
produtividade. Todas as unidades escolheram suas maquinas “criticas” no cenario de momento,
e envolveram coordenadores, analistas, técnicos e operadores, todos engajados com os ganhos
que o Evento Kaizen proporcionaria. O presente trabalho tem como objetivo principal a anélise
de beneficios e barreiras da aplicacdo da metodologia MASP, durante a realizacdo de um
Evento Kaizen, para aumento da produtividade, medida por um indicador, de uma méaquina em
unidade de Corte e Dobra de vergalhdo. Os resultados obtidos comprovaram a eficiéncia da
metodologia MASP e da realizacdo do Evento Kaizen dentro de uma aplicacdo industrial,

proporcionando um ganho de aproximadamente 20% na produtividade da maquina avaliada.

Palavras-chave: Kaizen. Evento Kaizen. MASP.



ABSTRACT

Due to the increasing competition between the companies, always looking forward to
obtain better results and as an outcome of the recent economic crises scenario, it creates a search
for using tools that provide gains without high investments. The company mentioned in this
study, it is a steel company from rebar cutting and bending area, the managers have decided to
organize some projects focused in productivity increases. All the factories have chosen their
“critical” machines in the current scenario and have recruited coordinators, analysts, technicians
and operators, everyone engaged with the possible outcomes from the Kaizen Event. The
current study aims to analyze benefits and barriers from the application of PSAM methodology,
during Kaizen Event, focusing on productivity increase, measured by an indicator, from a rebar
cutting and bending machine. The results obtained prove the efficiency of PSAM methodology
and Kaizen Event at an industrial environment, approximately 20% of the machine’s

productivity has increased.

Keywords: Kaizen. Kaizen Event. PSAM.
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1 INTRODUCAO

De acordo com pesquisa realizada pela Confederacdo Nacional da Industria — CNI
(2018), a produtividade das industrias brasileiras cresceu 4,5% no ano anterior. Levando em
consideracao o contexto de crise econémica dos Ultimos anos, pode até ser considerado um bom
resultado. Este avanco relaciona-se aos crescentes investimentos em tecnologias e aos cortes de
pessoas, demandados pela crise, realizados pelas empresas. Apesar dos bons resultados, o Brasil
se mantém em pendltimo colocado no ranking de competitividade, que avalia 18 paises, feito
pela propria CNI. Segundo Renato da Fonseca, gerente de pesquisa e competitividade da
Confederacdo, para o Brasil chegar ao nivel dos outros paises, € necessario mante o ritmo de
crescimento. “Se a gente ndo intensificar o investimento em inovagao e em gestdo, a gente perde
o ritmo”, afirma Fonseca. (WOLKE, 2018)

J& para a economista Samantha Cunha, também da CNI, é necessario que o Brasil avance
mais. Segundo ela, mesmo com o ganho recente que o pais teve, ser competitivo continua sendo
um grande desafio para a industria brasileira, e para melhorarmos nesse quesito, é preciso
superar dificuldades como o aumento da qualidade da educacdo no pais, além do investimento
em ciéncia e tecnologia. (WOLKE, 2018)

Para Ferreira e Fragelli (2018), um pais, no caso o Brasil, € pouco produtivo por nao
organizar de forma adequada sua producgdo. Além disso, trabalhadores com baixo nivel de
escolaridade e pouca especializacdo contribuem para tanto.

Segundo informacdes do Professor José Pastore, presidente do Conselho de Emprego e
Relac6es do Trabalho da Fecomercio - S&o Paulo, o Brasil produz em uma hora o equivalente
a 25% do que é produzido nos Estados Unidos, e comparando com paises como Luxemburgo,
Noruega e Suica, 0 nosso desempenho €é ainda pior. Ele ainda afirma que o Brasil perde muito
mercado no exterior, devido a essa baixa produtividade. Renan Pieri, professor da Fundagéo
Getulio Vargas, afirma que a melhora da educacdo em todos os niveis, atravées de investimentos
e na modernizacdo de maquinas e equipamentos sao essenciais para melhora da produtividade
no pais. Além disso, infraestrutura sucateada (rodovias, portos insuficientes), ambiente de
negocios desfavoravel e nivel de burocracia elevado também conspiram contra a produtividade
brasileira (GOITIA, 2019).

Dentro deste contexto de busca por melhores resultados e aumentos de produtividade,
as empresas nacionais tém procurado formas de se manter competitivas e em continua ascenséo.

E para alcancar uma melhor produtividade no cenario econémico como um todo, nada melhor
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do que buscar, inicialmente, a melhoria de produtividade em cada processo, no dia-a-dia das
indUstrias, no chamado chdo de fabrica, onde estdo coordenadores, operadores, maquinas e
equipamentos.

Dentre as inumeras ferramentas e metodologias existentes para melhorias dos processos
produtivos, proporcionando reducdo de desperdicios, custos, e aumento da producdo, temos a
filosofia Kaizen, com origem japonesa, e 0 Método de Anaélise e Solu¢do de Problemas
(MASP).

O Kaizen, segundo Imai (1992), possui uma esséncia simples e direta: melhoramento.
Para ele, o Kaizen € continuo melhoramento que envolve todos os niveis hierarquicos, dos
operarios ao gerente, seja no ambiente de trabalho ou em casa. Além de envolver todos, o
Kaizen também prega melhorias que tenham poucas despesas, ou seja, gastar pouco para
alcancar resultados relevantes (IMAI, 1986).

Para Manos (2007), o Kaizen resume-se a melhorias graduais ao longo do tempo, de
forma incessante. Inserido nos conceitos e aplicagdes da filosofia Kaizen, estd o conceito de
Evento Kaizen, definido por Manos (2007) como atividades realizadas pelas organizacdes a fim
de obter melhorias significativas em um curto periodo de tempo a partir de uma equipe de
colaboradores focados em aplicar acdes para alcangar melhores resultados. Segundo ele, os
Eventos Kaizen podem durar poucos dias, mas o Kaizen ndo acontece simplesmente do dia para
noite, € uma mudanc¢a no modo de pensar nos problemas e ndo apenas uma mudanca inserida
NO processo.

Geralmente é centrado em um processo especifico, em uma linha de producéo, ou até
numa Unica maquina, considerada gargalo no processo. Tendo sido aplicado em diferentes
contextos, como trazem os trabalhos de Lima (2010) e Ito (2012), na indUstria automobilistica
e para maquinas CNC, por exemplo.

A metodologia MASP, ciclo de 8 etapas, baseado no ciclo PDCA, que segundo Campos
(1992) tem por objetivo eliminar a possibilidade de reincidéncia de anomalias seguindo a
filosofia de melhoria continua, foi escolhida pela empresa como metodologia a ser
implementada na busca por melhores resultados. Anteriormente esta metodologia ja havia sido
utilizada em outras areas da empresa (como a laminacao, por exemplo) e apresentou resultados
satisfatorios. Motivando, assim, a sua escolha a fim de obter melhores resultados de
produtividade no segmento do Corte e Dobra de vergalhdes de acgo.

Portanto, este trabalho utiliza o conceito de Evento Kaizen e da metodologia MASP,

como ferramentas para melhorar resultados de um indicador de produtividade dentro de uma
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empresa do ramo siderurgico, baseado nos resultados alcangcados das aplicacbes do MASP e do
Evento Kaizen em outras areas da mesma empresa. Entdo, o trabalho detalha os conceitos e
ferramentas base para esta aplicacéo, além de trazer resultados atingidos apos a realizagdo do

evento, denominado “Semana Kaizen”.

1.1  Objetivos

Obijetivo Geral

O presente trabalho tem por objetivo geral analisar os principais beneficios e barreiras
da aplicacdo da metodologia MASP durante a realizacdo de um Evento Kaizen em uma
industria de Corte e Dobra de vergalhdo de aco com foco no aumento de produtividade de uma

maquina de corte e dobra.

Obijetivos Especificos

e Pesquisar bibliografia sobre a aplicacdo do MASP em Eventos Kaizen;

e Participar da equipe responsavel pela aplicacdo do MASP durante Evento Kaizen;
e Estudar os principais conceitos associados ao Evento Kaizen;

e Estudar as ferramentas da qualidade associadas a aplicacdao do MASP;

e Contribuir paraareplicacédo do uso do MASP, aplicado durante realizagédo de Evento

Kaizen, para outras maquinas e areas da empresa.
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2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste topico estdo apresentados os conceitos das principais teorias abordadas ao longo
do trabalho.

2.1 Kaizen

O Kaizen é um termo de origem japonesa, onde “kai” significa mudanga e “zen” melhor,
ou seja, mudar para melhor, como define Simdes (2006). Ou simplesmente € traduzido como
“Melhoria Continua”.

Desenvolvido num contexto pds Segunda Guerra Mundial, onde o Japdo havia sido
destruido e as empresas japonesas estavam sem recursos para competir economicamente com
poténcias mundiais, como a americana Ford. Logo, a necessidade decorrente de todos os
acontecimentos na guerra fez com que os japoneses, baseando-se em ideias de Henri Fayol, da
escola classica de administracdo, criassem esta filosofia que visava, especialmente: obtencédo
de lucros, eliminacao dos desperdicios e satisfacdo dos clientes (GONCALVES, 2017).

Masaaki Imai é apontado por muitos autores como o pai do Kaizen. Foi o responsavel
por trazer a filosofia do Japdo para o Ocidente em 1986, a partir do livro Kaizen — The Key to
Japan’s Competitive Success. Ele também escreveu outros livros e artigos ao longo das trés
ultimas décadas, disseminando a cultura do Kaizen e da melhoria continua por todo o mundo.

Segundo Imai (1990), Kaizen representa um melhoramento ininterrupto em varios
segmentos, vida domiciliar, vida social e no ambiente de trabalho. Quando aplicado no trabalho,
necessita-se de um continuo melhoramento por parte de todos, seja operador ou gerente.

Trata-se de uma filosofia adotada em diversos sistemas de producao, sempre buscando
a melhoria continua, seja para a qualidade dos produtos ou para o aumento de produtividade.
Tornou-se mais famosa a partir da sua aplicagdo dentro do Sistema Toyota de Producgéo
(BRIALES, 2005).

A filosofia Kaizen esta baseada na eliminacdo de desperdicio, fazendo uso de solucdes
simples que se apoiem no engajamento e criatividade dos colaboradores para melhorar a pratica
nos seus processos de trabalho, com foco em melhoria continua (SHARMA; MOODY, 2003).

No conceito de melhoria trazido pelo Kaizen, ndo importa se as sucessivas melhorias
s&o de pequeno ou grande porte, o importante é que a cada espaco de tempo adequado, alguma

melhoria tenha acontecido dentro do processo (SLACK, 2007)
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2.1.1 Conceitos

Segundo Masaaki Imai (1990) existem dez mandamentos basicos que devem ser
seguidos para a implementacdo bem-sucedida da filosofia Kaizen, sdo eles:
1. O desperdicio é o inimigo n°1. Para elimina-lo deve-se sujar as maos;
2. Melhorias graduais feitas continuamente;
3. Todos devem ter envolvimento, desde gestores até os operadores; ndo se trata
de uma filosofia elitista;
4. Deve-se tomar estratégias e acdes de baixo investimento;
5. Tem aplicabilidade em qualquer ambiente;
6. Torna os problemas e desperdicios visiveis aos olhos de todos. A partir de
gestdo visual, transparéncia de procedimentos e processos;
7. Focaliza a atencdo no Gemba, local onde realmente se gera valor;
8. Tem orientacdo voltada para 0s processos;
9. Prioriza as pessoas;

10. A aprendizagem deve ser na pratica;

Imai (1986) compara o Kaizen com um guarda-chuva, onde, sob ele estariam algumas
técnicas e metodologias de qualidade que individualizadas ndo representam a filosofia Kaizen.
Dentre elas, estdo: 5S, Kanban e Nivelamento da producédo. A figura 1 representa 0 modelo de

guarda-chuva utilizado por Imai.

Figura 1 — Guarda Chuva Kaizen

- Orientacdo para o consumidor
- Controle de Qualidade Total }(TQC)
-5S

- Sistema de Sugestdes

- Manutencdo Produtiva Total (TQM)

- Kanban

- Nivelamento da producdo
- Zero defeitos

- SMED

Fonte: Imai (1992).

No contexto de ferramentas e metodologias que estdo sob o Kaizen, estd a metodologia
do 5S.
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. 58S

E um método japonés que consiste em organizar o ambiente de trabalho deixando apenas
0 que for necessario, de forma organizada, limpa e manté-lo assim diariamente com disciplina.
Os 5S sd@o oriundos de palavras japonesas que traduzem principios de organizacdo. S&o eles

(CAMPOS, 2005):

I. Seiri: Senso de utilizacdo. Deixar no ambiente de trabalho aquilo que é
realmente necesséario e serd utilizado.

I1. Seiton: Senso de ordenacdo. Organizar aquilo que foi deixado pelo Seiri,
de forma a facilitar o seu uso, colocando os objetos mais préximos de acordo
com a frequéncia em que serdo utilizados.

I11. Seiso: Senso de limpeza. Manter ambiente de trabalho limpo.

IV. Seiketsu: Senso de saude. Manter ambiente de trabalho nas condigdes
ideias para que a saude das pessoas ao redor ndao tenha nenhum tipo de
prejuizo.

V. Shitsuke: Senso de autodisciplina. Manter a rotina de utilizacdo dos sensos

anteriores.
Figura 2 - 5S

SEIKETSU
Saude

Fonte: Betaeq (2016).

De acordo com Francisco e Hatakeyama (2008), as 5 palavras japonesas que formam o
“5S”, foram traduzidas para o portugués com o significado de “sensos”, N80 apenas como uma
maneira de manter o nome original, mas também para tentar transmitir uma ideia de mudanca

comportamental, que é necessaria para se fazer uma aplicacéo eficiente do 5S.
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2.1.2 Evento Kaizen

E um evento com esforco intensivo a curto prazo para melhora do desempenho de algum
processo, focado em analisar o processo, utilizar pensamento inovador e realizar acdes, dentro
de uma semana ou até menos. O acompanhamento dos resultados pode durar semanas ou meses
(LARAIA; MOODY; HALL, 1999).

Para Chaves (2010), o Evento Kaizen define-se como uma técnica que pode ser
implantada tanto num processo produtivo como em um administrativo. Consistindo numa
implantacdo rapida de melhorias, tendo participacdo essencial de colaboradores do nivel
operacional.

De acordo com Sharma e Moody (2003), as chaves para um Evento Kaizen de sucesso
sdo, dentre outras: objetivos claros, foco no tempo de duracdo, criatividade e utilizacdo dos
recursos disponiveis.

Ito (2012), afirma que o Evento Kaizen deve ser de curta duragdo, com objetivos
agressivos e uso da criatividade da equipe que tem dedicacdo integral ao evento, atingindo
resultados concretos.

Segundo Lima (2010), a realizagdo de um Evento Kaizen ndo tem um periodo de tempo
ideal, depende do propdsito de sua realizagdo. Um Evento Kaizen que dure 3 dias, pode ser
insuficiente para implementagdo de ideias bem-sucedidas, ja um Evento que dure 2 semanas
pode estar tirando os funcionarios de suas func¢des habituais por bastante tempo.

Para Reali (2006), o Evento Kaizen objetiva melhorias com solucdes rapidas e simples,
onde o principio condutor do evento é o de sugestdes de todos os tipos para o problema em
questdo para posterior selecdo das mais adequadas ao problema.

Em relacdo a equipe formada para o Evento Kaizen, Reali (2006) destaca que dentre as
suas caracteristicas deve existir:

e Poder de decisdo e dedicacdo as atividades
e Membros multifuncionais
e Pratica do respeito mutuo
e Mente aberta para mudancas
e Ambiente sem busca de culpados
Segundo Manos (2007), os beneficios do Kaizen ou do Evento Kaizen podem ser

qualificados como de natureza quantitativa ou qualitativa. A primeira refere-se a redugéo de
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custo ou tempo, por exemplo. J& a segunda, pode ser considerada mais abstrata, mas com grande
importancia dentro de uma empresa, que sdo: maior comprometimento e trabalho em equipe.

Manos (2007) ainda enfatiza que conseguir resultados aplicando-se teorias como Lean
Manufacturing, Kaizen, dentre outras, ndo € dificil, mais dificil € provocar mudancgas nas
pessoas, no sentido de que elas estejam dispostas, motivadas e engajadas para promover
mudancas culturais dentro de suas rotinas pré-estabelecidas. Ou seja, a aplicacdo inicial dessas
metodologias e/ou ferramentas pode ter uma certa resisténcia, seja do mais alto nivel de uma
empresa, até o nivel operacional. Ele cita um exemplo de um gerente resistente a mudancas, ou
aplicacao de métodos como o Evento Kaizen, onde o mesmo afirmaria que “¢ assim que temos
feito”, dando a entender que ndo faz sentido modificar ou implementar algo novo.

Manos (2007) traz uma comparacdo entre o Evento Kaizen e melhorias tradicionais.
Além do custo mais baixo, da velocidade para implantacdo das acbes (3 a 5 dias), trata-se de
uma melhoria que proporciona voz para todos, pois colaboradores de todos os niveis podem
trazer ideias que podem agregar a aplicacdo como um todo. Nas melhorias mais tradicionais, as
ideias e decisbes apenas vem dos niveis superiores e sdo transmitidas para todos os outros niveis
da organizacéo.

Segundo ele, o fato de a empresa ou 0 processo conseguir manter os resultados
alcancados atraves do método, também ndo é uma certeza. Logo, algumas medidas precisam
ser tomadas objetivando-se a manutencdo dos bons resultados atingidos. Dentre as medidas
preventivas pos realizacdo do Evento, estdo: revisdo de novos padr@es, treinamento nas novas
praticas e monitoramento dos resultados com o passar do tempo.

No geral, € um evento que proporciona treinamentos de capacitacdo na filosofia e na
metodologia a serem implementadas, analise do panorama atual de determinado problema,
estimativa de uma meta a ser alcangada e a¢cdes que permitam que o evento alcance o resultado
esperado. Vale salientar que dentro da mentalidade de algumas empresas japonesas, ndo existe
a cultura de realizacdo de um Evento Kaizen, visto que eles consideram que todo dia é dia de

se praticar a melhoria continua.

2.2  Método de Analise e Solucéo de Problemas

O Método de Analise e Solucéo de Problemas (MASP) é uma metodologia utilizada no

-

desenvolvimento de melhorias para um processo produtivo ou ambiente organizacional. E

focada na solucéo de problemas através da obtencdo de resultados otimizados.
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E uma série congruente que visa atender a um determinado objetivo enquanto
ferramentas servem de base para sua utilizagéo, segundo Campos (1999).

O MASRP utiliza o conceito de PDCA, que € um ciclo de desenvolvimento focado na
melhoria continua. Porém, diferentemente do PDCA que é desenvolvido em 4 etapas, 0 MASP
se baseia num passo a passo de 8 etapas para chegar ao seu objetivo final (COUTINHO, 2017).

Para Barboza (2011), a solu¢do de um problema precisa seguir uma sequéncia logica,
identificando, analisando o problema, e apos isso, tomando a decisdo para solucao.

E uma metodologia considerada simples, porém que possibilita varias aplicaces dentro
de um sistema. Relaciona conceitos como melhoria continua, desenvolvimento de projetos e
uso de ferramentas de qualidade. Pode ser visto como uma metodologia que permite execucéo
mais clara e eficiente que o PDCA, por ser mais detalhada. (MELO, 2014)

De acordo com Barboza (2011), o MASP se trata de uma sequéncia de etapas que levam
a um planejamento participativo, visando a melhoria de produto ou servico, dentro de uma
organizacao. Baseia-se na obtencdo de dados que justifiguem ou comprovem as hipdteses
levantadas anteriormente.

Para a solucionar o problema, deve-se investigar as causas levando-se em
consideracdo os dados obtidos com o monitoramento do processo e nunca
basear decisdes na intuicdo, imaginacao ou especulacdo, modo pelo qual pode
levar a diregOes erradas, causando fracassos ou atrasos nas melhorias de
qualidade (BARBOZA, 2011)

A seqguir estdo descritas as 8 etapas desta metodologia e 0 que € analisado e realizado

em cada uma delas:

2.2.1 Identificacdo do problema

Problema é o resultado de um processo, um item de controle com o qual estamos
insatisfeitos (CAMPOS, 1992). Nesta etapa do MASP, sdo realizados o0s passos de
“identificagdo dos problemas mais comuns, levantamento do historico dos problemas, formacao
da equipe e definigéo responsabilidade e definigdo do problema e da meta” (JOICE, 2012).

Dentre as ferramentas utilizadas durante esta fase estdo: graficos, fotografias, dados
historicos do processo e a frequéncia do problema. As principais tarefas desta etapa sdo a
escolha do problema, nomeacdo de responsaveis (equipe) e estabelecimento de cronograma,

orcamento e meta a ser alcancada.
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2.2.2 Observagéo

E considerada por praticantes do MASP como a etapa mais importante da metodologia.
Na etapa de observacdo, deve-se investigar as caracteristicas do problema com uma viséo
ampla, dividindo-o em parte menores para otimizar a sua resolu¢cdo (CAMPQOS, 1989).

E realizada uma observag&o no local, para descoberta de caracteristicas do problema,
fazendo uso de ferramentas como folha de verificacdo e diagrama de Pareto para obtencédo e
analise de dados, respectivamente (GERDAU ACOS LONGQOS, 2000).

2.2.3 Anélise

“A analise de um processo pode ser utilizada para identificar a causa fundamental de
um problema” (CAMPOS, 1989). A etapa de analise consiste em “levantar as variaveis que
influenciam no problema, escolher as causas mais provaveis, coletar dados no processo e
analisar e confirmar as causas mais provaveis” (CAMPOS, 1989).

Esta é a etapa para definicdo das causas mais influentes, e posteriormente das causas
mais provaveis. E na etapa de anélise que se realiza o brainstorming com toda a equipe, analisa-
se diagrama de Pareto e de causa e efeito frutos da etapa de observacdo (GERDAU ACOS
LONGOS, 2000).

2.2.4 Plano de Ac¢do

Etapa onde hé a discussdo com toda a equipe envolvida, a fim de definir as acbes a
serem tomadas sobre as causas fundamentais e ndo sobre seus efeitos. Ha a definicdo dos
prazos, em conjunto com a equipe que realizara cada acdo do plano. A ferramenta 5W2H é a
utilizada para elaboracio do plano. E importante que as acdes tomadas n&o produzam efeitos
colaterais (CAMPQS, 1989).

2.2.5 Acdo
Etapa de “execucdo das acdes e acompanhamentos dos status das agdes” (CAMPOS,

1989). Nesta etapa o cronograma do plano de acéo € divulgado entre todos, ha treinamentos e

execucédo do plano (CAMPQOS, 1989). Deve-se atuar para eliminar as causas principais.
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2.2.6 Verificacdo

Deve-se fazer a “comparacao dos resultados com a meta estabelecida e a identificagao
dos efeitos secundarios gerados” (CAMPQOS, 1989). Para comparar os resultados, pode-se fazer
uso de diagramas de Pareto, por exemplo. E necessario verificar a continuidade ou néo do
problema pré-existente (GERDAU ACOS LONGOS, 2000). Caso os resultados ndo estejam

satisfatorios, deve-se voltar para a Etapa 2 de Observacao.

2.2.7 Padronizacédo

A padronizacdo € essencial para garantir que haja um procedimento correto para
realizacdo da atividade, e que pessoas novas na funcdo possam se adequar com maior facilidade
aquela atividade. Na etapa de Padronizacdo, deve-se “elaborar ou alterar documentagao, realizar
treinamentos de capacitacio e garantir a comunicagdo da equipe” (CAMPOS, 1989). E
necessario auditar os padrBes criados ou modificados, a fim de garantir que estdo sendo
executados da forma correta. “O MASP, além da andlise e solucdo de problemas, permite uma

melhoria continua dos processos com a padronizagdo” (MELO, 2014).

2.2.8 Conclusdo

Para a conclusdo, ¢ importante “identificar os problemas remanescentes, planejar as
acOes anti-reincidéncia, verificar a balanga do aprendizado” (CAMPQS, 1989). Logo, deve-se
planejar um combate aos problemas remanescentes, se eles existirem, podendo-se aplicar
novamente a metodologia do MASP. Além disso, deve-se refletir sobre o desenvolvimento e

efetividade das a¢des de solucdo de problemas.
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Figura 3 — PDCA X MASP

PDCA | FLUXO ETAPA I OBJETIVO
o ldentificacao do Definir claramente o problema e reconhecer
problema sua importancia.
| Investigar as caracteristicas especificas do
o Observacao problema com uma vis2o ampla e sob varios
P | pontos de vistas.
o Analise Descobrir as causas fundamentais.
Conceber um plano para bloguear as
o Flano de agao causas fundamentais
D o Aclo Bloguear as causas fundamentais.
Verificacao Werificar se o blogueio foi efetivo.
o (Blogueio foi efetivo?)
] Prevenir contra o reaparecimento do
° Padronizac@o problema.
‘ h Recapitular todo o processo de solugao do
o Conclusfio problema para trabalho futuro.

Fonte: Campos (1992)

2.3  Ferramentas da Qualidade

Segundo Vicente Falconi, considerado um Guru da Qualidade no Brasil, qualidade é
garantir que o produto chegard da maneira correta e no tempo esperado para o cliente
(CAMPOS, 1999). “Qualidade consiste nas caracteristicas dos produtos que vao ao encontro
das necessidades dos clientes, e dessa forma proporcionam satisfacdo em relacdo ao produto. A
qualidade ¢ a auséncias das falhas” (JURAN, 1992, p. 14). Durante a realizacdo do evento
Kaizen utilizando a metodologia do MASP, algumas ferramentas de qualidade foram utilizadas
a fim de dar o suporte necessario para realizacdo de cada etapa. A seguir, sdo explicadas as

ferramentas usadas durante o desenvolvimento do estudo.

2.3.1 Brainstorming

Brainstorming ou “tempestade de ideias” ¢ uma ferramenta utilizada com o objetivo de
obtencdo de parametros. Esta ferramenta estimula a criatividade e o senso critico de uma
equipe, o aparecimento de novas ideias, esclarecimentos e possiveis solucBes para
determinados problemas dentro de um curto espago de tempo (AMORIM, 2015).

Deve ser realizado em grupo, contendo pessoas de diferentes areas, e guiado por um
condutor que estimule a geragéo de ideias através de questionamentos sempre dando autonomia

aos participantes. Nenhuma ideia deve ser analisada nem descartada inicialmente, todas serdo
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avaliadas em conjunto pelos participantes e condutor de forma a gerar informacdes Uteis para a
aplicacdo das outras ferramentas (WERKEMA, 2006).

2.3.2 Diagrama de Pareto

O diagrama de Pareto deve ser utilizado a fim de apresentar as causas mais significativas
para determinado problema, de acordo com suas porcentagens de ocorréncia. A partir dele é
possivel analisar em que causas deve-se concentrar os maiores esforcos para resolucdo do
problema (MARIANI, 2005).

E utilizado para o estabelecimento e anélise das causas de um determinado problema
que precisa ser solucionado. Formado por barras verticais em ordens de prioridades para que as
melhores decisfes sejam tomadas (SILVA, 2016). O método do diagrama de Pareto permite

dividir um problema em vérias partes, o que o torna mais facil de se resolver (CAMPQOS, 1992).

Figura 4 - Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

= FREQUENCIA —m— ACUMULADO

Fonte: Blog Gestdo de Seguranca Privada

2.3.3 Diagrama de causa e efeito

E uma ferramenta de qualidade usada para representar a relag&o entre resultados
de um processo (efeito) e os fatores que proporcionaram estes resultados (causas). A sua
estrutura lembra o esqueleto de uma espinha de peixe, por isso também é comumente
chamado por este nome. Foi criado por Kaoru Ishikawa em 1943, por isso algumas
pessoas chamam de Diagrama de Ishikawa. (WERKEMA, 1995).

O diagrama permite a organizagdo das ideias, atuando como um guia para
identificacdo da causa raiz, a fim de adotar agOes para solucionar o problema em
questdo. (SILVA, 2016)
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Em resumo, é uma ferramenta analitica que busca encontrar as possiveis causas

para um determinado problema.

Figura 5 — Diagrama de Ishikawa

METODO MAQUINA MEDIDA

DILAGRAMA
DE ISHIKAWA

> Problema

MEIO AMBIENTE MATERILAL MAO-DE-OBRA

Fonte: EPRODUCAO

2.3.4 5WI1H/2H

Método utilizado para estabelecer um plano de agdo ou cronograma do projeto em
questdo ou da solucdo de determinado problema. Nele sdo apresentados: o qué (what), onde
(where), o por qué (why), quando (when), quem (who), como (how) e qual o custo associado
(how much) daquela acdo corretiva ou etapa do projeto. Quando determinada agéo néo envolve
nenhum custo, é considerado como um 5W1H (MARIANI, 2005).

Tillmann (2006, p.34) define que “a ferramenta pode ser usada no mapeamento e

padronizacdo de processos, na elaboracdo de planos de acédo e nos procedimentos associados a

indicadores”.
Tabela 1 — Modelo 5W2H
0 que? Quem? Onde? Por qué? Quando? Como? Quanto?
A iminuicd 3 . A 9
umentar a temperatura o Forno 2W5C Diminui¢ao da duragado onjivial | Mueritar oneiEds matr umento de 0,}5% no custo
do forno do processo operacional

Incluir inspecdo durante
processo
Reunido de seguranca no

Carlos Linha 17 Diminuir refugo 05/jun Aumentar um operador 1 salario + beneficios

> < st : . | ReuniZo com o supervisor de |5 minutos iniciais do turno
Larissa |Unidade de BH | Diminuigdo de acidntes | 07/mai P

inicio de Turno seguranga (custo zero)
Comprar novo sistema de Muitos dias fora da Implantacdo de novo sistema
P > Roberto| Unidade SP 0 | oyfane | PN 2 RS 20.000,00
manutengao meta de produgao de manutengao

Fonte: Voitto
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2.3.5 Folha de verificagdo

A folha de verificacdo ¢ uma forma de facilitar, organizar e padronizar a obtencéo e
registro de dados a fim de otimizar a analise dos dados obtidos (WERKEMA, 2006). E utilizada
para registro de dados de maneira planejada, para que os dados sejam organizados, facilitando
o seu uso (VIEIRA, 1999).

O uso desta ferramenta serd determinado de acordo com o seu objetivo, dentre as

possiveis formas de utilizacdo, temos:

o Para distribuicdo de itens de controle;
o Para classificacéo;

o Para defeitos;

o Para causa de defeitos;

Figura 6 — Folha de verificagdo

FOLHA DE VERIFICACAO
CHECK LIST

[UNTDADE: TAREA: [ proCESSO: QUIPAMENTO:
ERIFICADOR: JoaTa: JriPO DE INSPECAO: REQU ENC IA -

ITEM DESCRICAO | SSSSS ﬁi COMENTARIO | ~~ CORREC O/ ACAO CORRETIVA

OBSERVACOES

Fonte: Gestdo Industrial

No presente trabalho, durante o uso da metodologia MASP, a folha de

verificagdo € usada na fase de observacao.

2.3.6 Matriz de causa e efeito

De acordo com Domenech (2015), trata-se de uma ferramenta que leva em consideragéo
a importancia de cada um dos problemas, anomalias e ideias, levantados durante o
brainstorming. Segundo Godoy (2014), esta ferramenta corresponde ao Diagrama de Causa e
Efeito, porém em forma de tabela e sua utilizacdo se faz mais adequada quando se tem uma

grande quantidade de “X’s” ou problemas que possam influenciar no problema geral que
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desejamos solucionar e quando hé a necessidade de identificar quais a¢fes sdo mais imediatas.
A partir do depoimento dos envolvidos no processo, e dos interessados na solucao do problema,
é possivel montar a matriz, que sera usada como base para o uso da ferramenta a seguir, a Matriz

de esforco x Impacto. Abaixo temos um exemplo de Matriz de Causa e Efeito.

Figura 7 — Matriz de Causa e Efeito

MATRIZ CAUSA & EFEITO

10 -9 -8 T-6.%9.4: 3.-2-1
Forte Corralagho Média Correlagho Baixa Correlagho

Indice de Importhncia

0 Hho ha correlacho

[t
&=l

Esforgo de

TOTAL Eliminacho da

Varidvel de
Entrada

X's do Processo

Conmuma do
dgua
Alto 5 -8
Baino 1-4

K12 | TEMPERATURA AMBIENTE

X13 JUMIDADE RELATIVA
X114 | TREMAMENTOPROCEDIMENTO

X15 [COMSCIENTIZAGAD PARA IS0

X0 |LAVAGEM DE SILOS 8 80 baino 5
HOZ |USO HIDROUAT O 5 50 bamo 5
X03 |usSo BOMES SAPD 5 50 s 5
"X04 |LnPEZA DE FIS0S (DLEC-PELLETS) T = &0 Baixo 4
X05 " | K 70 ahc 5
06 T 1] bano 5
XOT |CX PASSAGEM S VISUALIZACED 3 30 aho 3
X08 |FLACA MEDHE £ 40 Baixo 3
X09 [MEXISTENCIA DE ALARMES 5 50 baino 5
“X10 | TRANSBORDO DA BACIA TORRE 5 0 baixo 3
X11 |EVAPORAGAD TORRE DE RESFRIAMENTO 0 100 aho 8

30 3

30 T

40 3

40 4

w e w|w|z

Fonte: Revista Espacios

2.3.7 Matriz de esfor¢o x impacto

Ferramenta comumente utilizada dentro da Metodologia DMAIC. Segundo Hors
(2012), é utilizada para avaliar as causas apontadas no diagrama causa e efeito, comparando
quais tem maior importancia e impacto dentro do contexto do problema em questdo. A partir
disso sdo tomadas agOes visando sanar o problema.

A matriz de esforgo x impacto, é dividida em 4 quadrantes, como classifica Godoy
(2014):

1. Acg0Oes prioritarias: acdes que requerem baixo esforco para a
empresa, porém causam alto impacto na solucao do problema.

2. Acgdes complexas: acOes que requerem altos esforgos da empresa,
e também possuem alto impacto na solucgdo do problema.

3. AcgOes descartaveis: agdes que requerem altos esforcos da

empresa, porém possuem baixo impacto na solucgéo.
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4. AcOes para analisar a aplicagdo: acOes de baixo esforgo para a

empresa e que possuem baixo impacto na solucgdo do problema.
A figura 8, mostra o modelo de uma Matriz Esfor¢o x Impacto:

Figura 8 — Matriz Esforgo x Impacto

w S 22 8
> < Complexos Descartar
w
o
Se
o= O
o 3
o
D 5
~
o
s = 12 40
o =< - 2D 2
=) Prioritarios Ver e agir?
ALTO BAIXO
Nos requisitos de clientes “Y’'s”
IMPACTO
Fonte: Hors

Para a utilizagdo da matriz, devem ser utilizadas as informagdes coletadas na matriz de

causa e efeito.
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3 METODOLOGIA

O presente trabalho consiste em mostrar a aplicacdo da metodologia MASP durante a
realizacdo de um Evento Kaizen, tendo como suporte o uso das ferramentas de qualidade
necessarias, a fim de reduzir as paradas ndo programadas de uma maquina de corte e dobra de
vergalh&o e consequentemente melhorar o resultado do indicador de produtividade.

3.1  Metodologia de pesquisa

Neste capitulo, sdo trazidas as informacGes acerca da metodologia de pesquisa para a
realizacdo deste trabalho. Num primeiro momento, houve uma revisao dos principais aspectos
de qualidade e producéo, aprendidos durante a graduacao e em cursos extracurriculares.

A pesquisa bibliogréafica teve como sua base principal a plataforma de pesquisa Google
Académico para busca de referéncias bibliogréficas, focando no uso de palavras-chave como:
Kaizen, Evento Kaizen, MASP e Ferramentas da qualidade.

A pesquisa conteve ndo sé artigos da implementacdo ou de estudos de caso sobre o
Kaizen e MASP em vérios ramos da industria, mas também foi focada em trabalhos de
concluséo de graduacdo, dissertagdes de mestrado, que abordavam os temas principais inseridos
em contextos de empresas reais, de grande ou pequeno porte, assim como a do presente
trabalho. Além disso, houve a utilizacdo de livros de autores reconhecidos dentro da area de
qualidade e leitura de materiais disponibilizados nas plataformas internas da empresa em

questéo.

3.1.1 Ciritérios de anélise

Com o objetivo de analisar os beneficios e barreiras da utilizacdo do MASP durante o
Evento Kaizen, foram estabelecidos alguns critérios, tendo como base a definicdo de Manos
(2007), onde se afirma que o Evento Kaizen apresenta beneficios quantitativos e qualitativos.

Os quantitativos se referem aos resultados que podem ser mensurados, dentre os quais

iremos considerar uma analise baseada no tempo.

I.  Checar os resultados de parada ndo programadas para 0s 2 primeiros meses — se

houve reducédo dos tempos de parada
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ii.  Checar os resultados do indicador de produtividade - Atendimento ao Kg/h para
0S 2 primeiros meses - se houve aumento da % de Atendimento ao Kg/h, que
indica quantos Kg de cada material é produzido por hora num turno de producao.

iii.  Se foi possivel realizar todas as agdes do plano de acdo definido dentro dos

primeiros 2 meses pos realizacdo do Evento Kaizen

Ja os qualitativos, de acordo com Manos (2007), sdo beneficios que ndo podem ser
medidos com nameros, mas podem ser analisados atraves do feedback dos participantes do

Evento Kaizen.

i. Deve-se entrevistar todos os participantes para entender quais 0s ganhos
pessoais e para a organizacdo apoOs a realizacdo do Evento, em relacdo a
criatividade a capacitacdo para solucdo de problemas e trabalho em equipe —
feedback dos participantes é o critério para analise qualitativa.

Além dos critérios citados, deve-se verificar se houve alguma barreira tedrica, pratica
ou metodoldgica que ndo permitisse alcancar algum ou alguns desses objetivos.

Para avaliar os beneficios e barreiras, é necessario também que todas as etapas 8 etapas
do MASP sejam seguidas, sendo cada uma delas detalhada na figura 9:

Figura 9 — Fluxograma do MASP

Fluxograma utilizacdo do MASP

1. Identificagio do problema | [
definig3do do problema (maquina)
formag3do e capacitagio da Equipe
Kaizen

5. Agido
inicio da execugio do plano

.

8-

2. Observagio | [

6. Verificag3o

inicio do Evento Kaizen

utilizag3o de folhas de verificagio

checar resultados de até 2
meses pds evento

3. Analise I I 7. Padronizagio
documentar, padronizar e
brainstorming treinar equipe Nos NOVos

analise de dados

8-

procidimentos e atividades

8-

4. Plano de agdo ] [

8. Conclusio

elaboragio do plano j

acompanhamento dos
resultados finais e reflexdo
sobre aprendizado

Fonte: O Autor (2019).
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Todos os encontros, reunides de alinhamento e disposi¢do de dados e gréaficos foram
feitos na Sala de Reunido 1 do predio administrativo anexo ao galpéo da fabrica.

Como um dos objetivos especificos citados, foi realizada uma pesquisa bibliografica
exploratoria, acerca da utilizacdo da metodologia MASP durante realizacdo de Eventos Kaizen,
seja em trabalhos de graduacdo, pos-graduacao, artigos cientificos ou em bibliografias técnicas,
fazendo uso das palavras-chave citadas anteriormente: Kaizen, Evento Kaizen, MASP.

Ap0s pesquisa, foi realizado o estudo dos principais conceitos envolvendo a realizacao
de um Evento Kaizen, para dar o embasamento teérico necessario para o trabalho. Também
foram estudadas as ferramentas de qualidade associadas a utilizagdo do MASP, como Diagrama
de Ishikawa, 5W2H e Folha de Verificacdo, por exemplo.

O embasamento pratico necessario para realizacdo do trabalho, com aprendizagem in
loco na fabrica, foi realizado durante um periodo de 2 anos de estagio universitario na empresa
em questdo. Dentro deste periodo, a participacdo em treinamentos de capacitacdo de diversas
areas (manutencdo, qualidade, seguranca do trabalho etc), o conhecimento adquirido sobre 0s
fluxos dos processos, funcionalidade de maquinas e equipamentos, além do aprofundamento
sobre os indicadores de produtividade e de apontamentos de paradas, foram de grande
contribuicéo para o desenvolvimento deste trabalho.

Portanto, foi estabelecida a equipe responsavel pela realizacdo do Evento Kaizen, da
qual fui participante, que ficou responsavel pela aplicacdo da metodologia MASP, em suas 8
etapas: observacao, analise, plano de acdo, acdo, verificacdo, padronizacao e conclusao.

Ao final, estabelecidos os resultados, foi possivel analisar os beneficios e barreiras.

3.2  Descricdo da empresa

A empresa na qual o trabalho foi desenvolvido é uma multinacional do ramo da
siderurgia. E formada por diversas areas de produgéo no Brasil e no exterior, dentre elas, temos:
mineracao, aciaria, laminacao, trefila e corte e dobra, area de producdo onde foi feito o estudo.
No segmento de corte e dobra de vergalh&o, existem 9 unidades de producéo da Empresa G18
espalhadas pelo Brasil. A unidade especifica para desenvolvimento do trabalho esta localizada
na cidade de Cabo de Santo Agostinho — Pernambuco.
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3.2.1 Corte e Dobra

O galpéo de producédo da unidade é divido em 3 alas, sendo estruturado a partir de um
layout que favorece o fluxo do processo, de acordo com a etapas que cada material precisa
passar durante o processo produtivo. Sdo 15 méaquinas distribuidas dentro da &rea de producéo,
que diferem quanto a matéria prima utilizada, bitola e se sdo maquinas apenas de corte, apenas
de dobra, ou que executam o corte e dobra simultaneamente. A tabela 1 detalha os nomes e

caracteristicas das maquinas presente na unidade.

Figura 10 - Nomes e func¢des das maquinas

Nome Tipo Bitolas trabalhadas
Metronic 10 Corte 4.2 a8mm
Cut Line 40 Corte 20 a 40mm
5-245 Corte 4.2 a A0mm
Format 12-01 | Corte e Dobra 5al0mm
Format 12-02| Corte e Dobra 5al10mm
Format 12-03 | Corte e Dobra 5al1l0mm
Format 16-3D| Corte e Dobra 6.3 a 16mm
Planet 16-01 Corte e Dobra 6.3 al16mm

Planet 16-02

Corte e Dobra

6.3 a 16mm

Planet 20 Corte e Dobra 12.5 a 20mm
Focus 08 Corte e Dobra 4.2a6.3mm
CcS40 Dobra 10 a 40mm
CS440 Dobra 10 a 40mm
Calandra Dobra arqueada 16 a 32mm
P120 Dobra 4,2 a 8mm

Fonte: O Autor (2019).

A fébrica possui atualmente 45 operadores de maquinas, distribuidos em 3 turnos de
producdo, que produzem em média 1600 toneladas de vergalhdo por més.

O fluxo de producdo segue o modelo Just-in-time, definido por Guimardes e Falsarella
(2008) como uma metodologia que visa o atendimento das necessidades dos clientes no menor
prazo possivel, com garantia de qualidade e utilizando um estoque minimo. Trata-se de um
sistema onde a produgdo ¢ dita “puxada” a partir da procura/demanda, sendo produzido somente
0s produtos necessarios, nas quantidades e momentos necessarios, de acordo com os pedidos
de clientes.

A area de Corte e Dobra traz grandes vantagens para o cliente que compra o material

cortado e dobrado diretamente da fabrica, pois com isso ele reduz:
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e Tempo gasto na obra— o material cortado e dobrado ja chega pronto para
ser usado;

e Necessidade de espaco para realizagdo de corte e dobra no canteiro de
obras;

e Estocagem de material;

Uma fabrica de corte e dobra, trabalha com as matérias primas provenientes das usinas
da empresa, mais especificamente com o produto acabado oriundo da area de laminacdo. Apds

a chegada do material na fabrica, o fluxo do processo funciona como mostra a figura 11:

Figura 11 — Fluxo do Corte e Dobra

Material descarregado ‘ Estoque externo - Estoque Interno

Abastecimento na maquina ‘ Produgio do material - Material acabado

Estoque de material C&D = Carregamento do Material =) Cliente

Fonte: O Autor (2019).
Nas figuras 12 e 13, temos respectivamente, a matéria prima de rolo abastecida na
maquina e um exemplo de etiqueta de producdo, que € responsavel por indicar aos operadores

qual o formato, bitola, cliente e prioridade de execugdo do material a ser produzido.

Figura 12 — Matéria prima de vergalh&o em rolo

= ;—;., SHAT
Fonte: O Autor (2019).
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Figura 13 — Etiqueta de Producéo

Fonte: O Autor (2019).

Na Figura 14 temos exemplos de material acabado, prontos para serem carregados e

levados ao cliente.

Figura 14 - Material acabado

o
_— ——— I.l

3.2.2 Critérios de escolha

A lideranga do segmento de Corte e Dobra da empresa G18, decidiu pela realizacdo da
“Semana Kaizen” em todas as unidades do segmento no Brasil, visando ganhos de
produtividade, de acordo com a necessidade de cada planta, a depender do mercado para 0s
meses seguintes e dos resultados obtidos num periodo de 6 meses antes de realizacéo do projeto.
Na unidade em estudo, localizada em Pernambuco, foi escolhida a maquina MEP Planet 16-02.

Dentre as motivacOes que levaram a escolha desta maquina, estao:

1. A importancia da Planet 16-02 para o fluxo produtivo; é a Unica maquina que
produz material de formato arqueado com bitolas de 6,3mm e 8mm.
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2. A alta demanda do mercado 2018-2019 para producdo de material arqueado,
devido principalmente aos clientes de construcdo de parques eélicos. O material
arqueado € muito usado nas bases das torres de geracao de energia eolica.

3. A baixa produtividade dos operadores e da maguina como um todo, no historico
de 6 meses antes da realizacdo do Evento Kaizen

4. O tempo elevado de algumas das paradas ndo programadas (ou nao

operacionais).

Dito isto, apesar de esta maquina ndo ter sido a que possuia pior desempenho de
produtividade nos 6 meses de andlise prévia, ela foi a escolhida por alinhar a baixa
produtividade com a necessidade futura de producdo que ela teria. Na descri¢do dos resultados,
alguns dados utilizados para a escolha da maquina serdo apresentados.

Logo, este trabalho apresenta os resultados do trabalho realizado pela equipe da Semana
Kaizen, da Empresa G18, na Unidade de Corte e Dobra localizada no Cabo de Santo Agostinho
— Pernambuco. A decisdo, conforme mencionado anteriormente, foi por concentrar o trabalho
na maquina de corte e dobra MEP Planet 16-02. A Semana Kaizen foi realizada na primeira
semana do més Junho de 2018, e a partir do més de Julho do mesmo ano, foram coletados os
dados necessarios para a realizagdo do presente trabalho.

3.2.3 A maéquina — Planet 16-02

Como citado acima, a maquina objeto de estudo foi a Planet 16-02. Trata-se de uma
maquina que trabalha com vergalh&o de rolo, podendo utilizar matéria prima com bitola de até
16mm, mas por questdes de demanda e melhor distribuicdo do fluxo, foram utilizadas apenas
materiais com bitolas de 6,3mm e 8mm durante os ultimos 2 anos.

Esta maquina produz uma grande variedade de formatos, alguns deles séo: reto, L, U,
arqueado, estribo, dentre outros formatos, com nomenclaturas conhecidas no ramo da siderurgia
e da construcéo civil.

O funcionamento da maquina pode ser brevemente descrito da seguinte forma: matéria
prima é armazenada em “estocadores” de onde é levada e introduzida nos roletes introdutores,
a partir destes, o material ¢ “puxado” pelos roletes de arraste até a tesoura (corte) e o
endireitador (dobra), assim deixando as pecas nos formatos pré-programados.

O fluxo bésico de operacgdo da Planet 16-02 esta representado na Figura 15.



Figura 15 — Fluxo de operagédo Planet 16

Retirar etiquetas
no Kanban

Preencher cartdo
Kamishibai

Realizar checklist de
pré uso do equipamento

Iniciar operador no
sistema Arboss

Bitola maior ou

igual 2 12,5 mm?

Endireitar vergalhdo

Introduzir vergalhdo

L

NAO

Seré introduzido

mais um vergalhdo?

NAO

Confeccionar pegas

Produzir e inspecionar
conforme especificado
na atividade 11

Dar baixa na etiqueta
no sistema Arboss

Atividades Criticas -

Fonte: G18
*Padrdo Operacional Planet 16 — Uso interno da empresa

Dentre os pontos principais do fluxo de producdo desta maquina, temos:
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e Fazer login no Arboss — computador responsavel pelos apontamentos de codigos

de barra. Leitura de etiquetas de producdo, apontamentos de paradas

(operacionais ou ndo operacionais).

Figura 16 — Arboss

Fonte: O Autor (2019).



36

Retirar etiquetas do Kanban — Pegar a proxima etiqueta do Kanban, dentre as
etiquetas de producdo, que indicam cliente, ordem de prioridade, quantidade,

bitola e formato do material a ser produzido;

Figura 17 — Kanban de etiquetas

Fonte: O Autor (2019).

Preencher cartdo do Kamishibai - Checklist para avaliar as condi¢cbes em que 0
equipamento foi deixado pelo turno anterior.

Realizar checklist do equipamento - Checklist de pré-uso do equipamento, onde
sdo testados itens basicos de seguranca para garantir a operacao de forma correta
e segura.

Endireitar vergalhdo - levar a ponta do vergalhdo para proximo das morsas da

maquina; utilizar chave F para endireitar.

Figura 18 — Endireitamento com Chave F

Fonte: G18

*Padrdo Operacional Planet 16 — Uso interno da empresa
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e Introduzir vergalh&o — processo feito manualmente pelos operadores.

Fonte: G18

*Padrdo Operacional Planet 16 — Uso interno da empresa

e Ajustar parametros - setup da maquina, programando: bitola, quantidade de

pecas, formato, medidas dos lados, angulos, direcdo de dobra e velocidade

Figura 20 — Setup de parametros

Fonte: O Autor (2019).

e Regulagem — verificar se existe desvio na curvatura do vergalhéo, e selecionar
as pressdes de cada grupo de endireitamento, dispostos na configuracéo

apresentada na figura 22.
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Figura 21 — Grupos de Endireitamento Planet 16

Grupos de endiretamento horzontal Grupos de endretamento vertical
1 2 3 78
~ L]
@ @@ N = (BN
© @@ O® w @ (@@
= =N _N S
OIOJO) ©@® O
3 . 5
2 L SO
_8&
| 4 5
L3
Grupo Denominagio
) Grupo de endreftamento hornzontal
2 Grupo de ragio
3 Grupo de endretamento horizontal
4 Grupo de acabamento horizontal (canal interno)
s Grupo de acabamento horizontal (canal externo)
-] Grupo de endreitamento vertical
7 Grupo de acabamento vertical (canal interno)
8 Grupo de acabamento vertical (canal externo)
Fonte: G18

*Padrdo Operacional Planet 16 — Uso interno da empresa

Confeccionar e inspecionar pecas: executar a confeccdo da 12 peca de acordo
com a programacdo feita na maquina e inspecionar seguindo os padrdes de
medicdo e tolerancia.

Caso a 12 peca esteja conforme o esperado, seguir a producdo das demais pecas

da etiqueta.

Figura 22 — Confecgéo de peca numa Planet 16

Fonte: MEPgroup

Figura 23 — Material finalizado na esteira de saida

Fonte: G18
*Padrdo Operacional Planet 16 — Uso interno da empresa
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Figura 24 — Inspecdo de material acabado

Fonte: G18

*Padrdo Operacional Planet 16 — Uso interno da empresa

e Apontamento da etiqueta de producdo como finalizada no Arboss

3.2.4 O indicador — Atendimento ao kg/h

O indicador de produtividade, conhecido como Atendimento ao Kg/h, indica em forma
de porcentagem, a performance operacional, relacionando a quantidade e tipo de material
produzidos ao longo do tempo.

Em resumo, a porcentagem indica quanto do tempo esperado para ser produzido tal
material (com determinado formato, bitola e peso) dentro do tempo operacional de um turno de
producéo (7 horas), foi atingido. Por exemplo, se 0 operador produz em 5 horas um material
que tem o tempo esperado de 4 horas e 20 minutos, ele terd um resultado abaixo dos 100%, se
produzir exatamente em 4 horas e 20 minutos, seu resultado ser& de 100% e caso produza em
tempo menor que o esperado, o resultado alcan¢ado serd maior que 100%.

A equipe da unidade de Corte e Dobra - SPE, utiliza um software para controle de
producdo, o Armaplus ou Arma+, que faz controle de paradas, peso produzido, recursos
humanos, logistica, dentre outras funcionalidades. Os dados de performance da producéo de
um turno/dia, além das paradas apontadas pelos operadores sdo exportados do Arma+ para um
planilha do Microsoft Excel, onde sdo feitos os célculos da produtividade para maquinas e
operadores. Abaixo segue o0 painel da planilha, onde séo apresentados dentre outros dados,
graficos de Pareto de paradas de maquina e operadores e o resultado do Atendimento de cada

maquina:



Figura 25 — Painel Geral do Atendimento ao Kg/h
ATENDIMENTO AO Kgh

GERALDO CORREIA DE AMORIM 63420 05/05/2018 a 27/09/2018
Produc3ao do turno: 0,00

Paradas por maquina

soss S5 __— o~

Paradas ;)()r ();)(31?)(1()r

i s

Atendimento por maquina

EEEaE miﬂﬁi

FikiRiing

FHERRRRANA

Iilﬂi

< i <r" ‘:;;> & & q;,s;‘:’::. B e 0 ,<>
Fonte: G18

*Planilha de Atendimento ao Kg/h — Uso interno da empresa
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES

Neste capitulo estdo apresentados os resultados da realizagdo do projeto “Semana
Kaizen”, executado pela Equipe Kaizen definida, a fim de melhorar os resultados do indicador
de produtividade operacional “Atendimento ao Kg/h”” da maquina Planet 16-02. A metodologia
utilizada durante o Evento Kaizen foi o MASP, tendo suas 8 etapas detalhadas no tdpico 2.2.

4.1  Identificacdo do problema

Nesta etapa serdo definidos o problema e a meta a ser alcancada.

4.1.1 Escolha da maquina e definicdo da meta

Como dito anteriormente, a lideranca da area de corte e dobra a nivel Brasil da empresa
G18, decidiu pela realizacdo da Semana Kaizen em todas as 9 unidades do pais. Neste trabalho,
apresentaremos 0s resultados da realizacdo do evento para a Unidade de Cabo de Santo
Agostinho — PE.

Para a selecdo da maquina, foi feito um levantamento dos Gltimos 6 meses do indicador
de produtividade “Atendimento ao Kg/h” para todas as maquinas, além do levantamento das
paradas ndo programadas mais criticas de cada uma delas. A figura 26 mostra 0 desempenho
das maquinas da fabrica, medido pelo indicador Atendimento ao Kg/h, nos 6 meses anteriores
a Semana Kaizen, de Dezembro/2017 a Maio/2018. Os dados foram extraidos do software
Arma+ e inseridos na planilha do Atendimento ao Kg/h do Microsoft Excel.

Figura 26 — Atendimento ao Kg/h — Histérico dos Gltimos 6 meses

Atendimento ao Kgh - Dezembro/2017 a Maio/2018

o
N
(=]

108%
100% 965 o959 o4ss

Z 89% 87% 84

o) e Y

e 80% 79% 77°% o

=
Q
=}

Atendimento ao Kgh

Maquina

Fonte: O Autor (2019).
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A figura 27 mostra o grafico gerado pelo levantamento das principais paradas
operacionais apontadas pelos operadores da Planet 16-02 dentro do mesmo periodo de 6 meses

antes da realizacdo da Semana Kaizen.

Figura 27 — Paradas Operacionais Planet 16-02 — Histérico dos dltimos 6 meses

Paradas Planet 16-02 - Dezembro/17 a Maio/2018
S6:00:00  90:00:57
85:42:17
24-00:00

72:00:00
60:00:00

49:46:17
48:00:00

Horas

36:00:00

24:00:00 19:54:39 19:44:27 19:00:07 17-36:29 165792
7236227 16:57:22 15:18:38 15:04:09 14-04-00
e 113200
12:00:00

0:00:00

Paradas Operacionais

Fonte: O Autor (2019).

Como citado e apresentado na figura 26, a maquina Planet 16-02 ndo teve o pior
desempenho entre todas as maquinas da fabrica, porém, o seu resultado alinhado as perspectivas
de futuro da demanda foram cruciais para sua escolha como maquina a ser aplicada o Evento
Kaizen.

Logo, a equipe definiu que a meta seria a seguinte: a Planet 16-02 alcangar o resultado
de 100% do Atendimento ao Kg/h. Dentre os resultados esperados, também havia a expectativa

de reducdo das médias mensais das principais paradas operacionais da maquina.

4.1.2 Definicdo da Equipe Kaizen

Apbs a escolha do tema/maquina a ser avaliada durante a Semana Kaizen, foi escolhida
a Equipe Kaizen e foram atribuidas as responsabilidades para cada integrante. E necessario,
conforme dito por Reali (2006), que a equipe seja multidisciplinar. A tabela 2 detalha os

integrantes da equipe:



Tabela 2 - Funcdes dos Integrantes

MMembro

Cargo

Membro 1

Coordenador de Producdo

Membro 2

Analista de PCP

MMembro 3

Analista de PCP

Membro 4

Assistente de Producdo

MMembro 5

Estagiario de Producio

Membro &

Técnico - Elétrica

Membro 7

Tecnico - Mecinica

Membro 8

Operador Planet 02 - NMoite

MMembro 9

Operador Planet 02 - Manha

Membro 10

Operador Planet 02 - Tarde

Fonte: O Autor (2019).

Além de contar com a participacdo dos membros citados na Tabela 2, houve a
supervisdo do gerente da Unidade. Inicialmente, todos os participantes da Equipe Kaizen
receberam treinamentos sobre a filosofia Kaizen, a metodologia MASP e as Ferraments de
Qualidade a serem empregadas. A figura 28 mostra o treinamento de capacitcdo ao qual a

Equipe Kaizen foi submetida.

Figura 28 — Treinamento de capacitacao

Fonte: G18

*Relat6rio da Semana Kaizen — Uso interno empresa

Vale ressaltar que a etapa de Identificagéo do problema foi realizada dias antes do inicio

da Semana Kaizen.
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4.2  Observacao

A etapa que da o pontape inicial da Semana Kaizen propriamente dita, , teve a duragéo
de 2 dias (6 turnos de producdo), e teve como ponto chave a observacao no local de trabalho
(junto @ maquina), além do recolhimento de dados historicos especificos de cada um dos
operadores da maquina. Foi criada uma folha de verificacdo, denominada “Lista de Observagao
— Semana Kaizen”, para que operadores, analistas ¢ técnicos pudessem relatar todos os tipos de
osbervacOes possiveis durante esta etapa. Importante ressaltar que deve-se ter atencdo aos
minimos detalhes, para que na fase seguinte possam surgir ideias cada vez mais impactantes

para a solucdo do problema.

Na figura 29, temos a foto da folha de verificagdo utilizada para Observacao:

Figura 29 — Folha de verificagéo

Data:
Lista de Observacdo - Semana Kaizen SAdguie/Prooeese:

oo & b) Por que a maquina nio estd operando com a capacidade
a)Por que a maquina parou hoje? ] o . is i >

0N ([0 8w N |
CN NI AT N T e

Fonte: O Autor (2019).

4.3 Andlise

Etapa realizada através de uma reunido contendo todos os membros da Equipe Kaizen.
Foram avaliadas as listas de observacéo, e alguns dados colhidos durante a fase de observacao.
Além disso, foi realizado um grande brainstorming com participacdo de todos, onde
toda e qualquer problema, ou ideia, por mais simples que fosse, foi registrada para ser avaliada

ao final da etapa, com o objeivo de elaborar o plano de acdo na etapa seguinte.



Figura 30 — Quadro de apoio na sala de reunido

Fonte: O Autor (2019).

Figura 31 — Lista de problemas apontados - brainstorming
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Bramstorming
X01 Lentidio do Arboss X15 Miquina desabastecida - inicio de turno
X02 Andon - N3o pisca X16 Uso de pinos e buchas - despadronizado
X03 Quantidade de produto n3o conforme X17 Organizag3o etiquetas de material
X04 Canal de recolha X18 Organizag3o etiquetas de material
X05 |Etiqueta de lote danificada e dentro do Pavoff| X19 Capacitagdo dos operadores
X06 2° arraste travando X20 Tempo de cambio automadtico
X07 Comunicag3o troca de turno X21 Hordrio entrada/saida da maquina
X08 Etiquetas de Lote - Finalizadas/Consumidas X22 Qualidade da limpeza
X09 Baia movel desativada X23 Operagdo payoff 1
X10 [Manuteng3o Auténoma - abertura de etiquetas| X24 Operagio velocidade maxima
X11 Cadeia de ajuda - funcionamento X25 Utilizag3o de carretel de 1 tonelada
X12 Gest3o dos pinos centrais X26 Organizagdo ferramentas necessdrias
X13 Outras operacionais - apontamento X27 Sincronismo velocidade payoffs
X14 Embolo de material X28 Nio utilizagio das borboletas

Fonte: O Autor (2019).
*Dados listados baseados no brainstorming realizado.

Apos a realizacdo do brainstorming, e detalhamento de todas as anomalias e problemas

encontrados que deveriam ser solucionados, foi utilizado o Diagrama de causa e efeito,

buscando entender qual o grau de urgéncia e o impacto de cada um dos problemas selecionados,

além da dificuldade para solucdo, visando o uso posterior da Matriz de Esfor¢o x Impacto a fim

de, na elaboracdo do plano, conseguir definir os prazos e a pessoa ideal para ser responsavel

pela solucéo.



46

Figura 32 — Matriz de Esforco x Impacto
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Fonte: Relatério Semana Kaizen — Uso interno da empresa G18

Dentre a lista de problemas citados no Brainstorming, alguns deles foram
consideradas essenciais, pois, conforme mostra a figura 32 acima, as acdes para solucao
desses problemas necessitam de baixo esforco para sua execugdo, porém tem grande
impacto na solugdo do problema global.

Abaixo estdo listados algumas problemas a serem solucionados na fase da Acéo:

I.  Manutencdo Autbnoma

Il.  Canal do fio interno
I1l.  Capacitacdo dos operadores
IV. Falta padrGes para uso de pinos e buchas
V.  Ferramentas disponiveis ao operador
VI.  Cadeia de Ajuda

4.4  Plano de Agdo

A criacdo do plano de acdo, foi feita utilizando-se a ferramenta 5W1H (por ndo detalhar
0s custos), direcionando a¢BGes para membros especificos da equipe, de acordo com o tipo da
acao a ser executada. Foi alinhado com cada um dos executantes o prazo para finalizacdo da
acao.

Abaixo segue 0 5W1H criado e divulgado entre toda equipe:



Figura 33 — Plano de acdo — 5SW1H

Item 0 que (What) Quem (Who)  [Quando (When) Por qué [Why) Onde (Where) Coma (How)
1 [ Instalar antenas wi-f direcionada para Planet 16-02 | |smael Rodrigues 14fjun Paramelhorar estabilidade do sistema Alad Instalando antena wi-f direcionada para maquina
2 Bjustar acionamento do Andon Tareisio Queiroz 14jun Pra garantir a velocidade do equip 3 junto 30 movi d Planet 16-02 Granatindo funcionamento de todas as luzes
3 Ajustar abertura da calha de recolha José Welington 14jun Para evitar que 35 pegas fiquem presas dentro da calha Flanet 16-02 Substituindo calhas danificadas
4 Realizar sincronizagio dos payoffs José Wellington 14fjun Para garantir a estabilidade do giro dos estocadores Planet 16-02 Ajustando os pardmetros das vlvulas
5 Modificar layout de abastecimento por bitola Silvio Romero 15tjun Para evitar perda por abastecimento Planet 16-02 |  Abastecendo lado 1 com 8mm e lado 2 com 6.3mm
3 Rbiw i espino nz;};a:;ron_"u:da shie:ladale? José Wellington 16tjun Paramelhorar a visibilidade do giro dos estaocadores doladot | Planet 16-02 Cortando 40cm da chapa moeda
7 Recuperar brago de apoio do sequndo arraste | José Wellington 13fjun Para garantir que a maquina ndo vai parar por travamento do 2' | Planet 16-02 Recuperando o brago na caldeiraria
8 Reativar baia movel Tarcisio Queiroz Tétjun Para facilitar o giro inverso da esteira Planet 16-02 Reativaando todo o sistema de sensores
g | Peslizarumaronda sedmlan[al facads emetiquetss | Gipeqme Valenga|  13fjun Para garantir consumo correto das etiquetas de matériaprima | Planet 16-02| Checando todas as MPs do estoque intemno e externo
e lote
10 Gatantie s Toting e sheftura de etiquetas Guilherme Yalenga 13fjun Para garantir o cumprimento da rotina de MA Planet16-02| Fazendorondas semanas e checando oportunidades
vermelhas de MA
1l Garantir funcionamento Cadeia de ajuda Nielson Carlos 14fjun Fara garantii que o colaboradoari::: vais3itdamaguing para peci Planet 16-02 indo a comunicagio PCF gio
12 | Padronizar (O1f) produgio de pegas arqueadas Edson Matias 4jun Para aumentar a produtividade desse tipo de formato Planet16-02|  Salvando progressivas das 50 primeiras etiquetas
I Direcionar apenas carretel de 3t para Silvio Romero 13tjun Para diminuir a parada po abatecimenta Planet 16-02 Alinhando o novo fluvo ao movimentador
1" Confecionar pino normal de 24cm Silvio Romero 28ljun Para aumentar o leque de produgo dos formatos Planet 16-02 Usinanda pino existente
15| Confeccionar pino especial de 24cm [alturade |  Silvio Romero 23fjun Para aumentar o leque de produgéo dos formatos Planet 16-02 Usinando pino existente
)| Pecroriza velo?lc!a.de:e delsboblnamentu " lLeonardoFigueirede,  t4fjun Para reduzir o nimero de embolos Planet 16-02 Criando B1 com velocidade e pesa indicados
inicio do rolo
17 Instalar quadro branco Guilherme Yalenga 14tjun Para garantir a troca de tumno Planet 16-02 Instalando quadro branco
18| Regular pressdo dos roletes de apoio do arraste | Tarcisio Queiroz H4fjun Para evitar quebra do fio por excesso de pressio Planet 16-02 Ajustando pardmetros do rolete de apoio
19 Realizar ronda didriap :ra Shecar Yglackdade da Edson Matias 13tjun Para garantir que améaquina opere na capacidade msima Planet 16-02 Utilizando cartdes de Kamishibai de processa
produ¢ao
2 Parametrizar cdmbio automatico José Wellingtan 13tjun Para reduzir tempo de introdugo Planet 16-02 Ajustando oz pardmetros
il Realizar 53 no armério de enxadas e pinos Guilherme Valenga 15tjun Para reduzir a perda por movimentagio Planet 16-02 Organizando todo o amario

Fonte: G18

*Relatério Semana Kaizen — Uso interno da empresa
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As anomalias e problemas considerados principais, de acordo com a Matriz de Esforco

X Impacto, geraram agOes que deveriam ser executadas com maior grau de urgéncia, sendo

finalizadas durante a realizag&o da semana.

Dentre as a¢6es, que foram consideradas prioritarias na elaboracdo do plano, tivemos:

V1.

Manutencdo Autbnoma — garantir a rotina de abertura de etiquetas

vermelhas de Manutencdo Autdbnoma

Canal do fio interno — ajustar abertura do canal

Capacitacdo dos operadores — realizar treinamentos de reciclagem

sobre o Padrdo Operacional da Planet 16-02

Criacéo de padrdes para uso de pinos e buchas — criar padréo e treinar

operad

ores

Ferramentas disponiveis ao operador — realizar 5S no armario dos

operadores e disponibilizar ferramentas necessarias

Cadeia de Ajuda — garantir o funcionamento e engajamento dos

operadores com a ferramenta

Além destas acOes prioritéarias, algumas outras também foram realizadas durante a

Semana Kaizen. As acgdes restantes foram executadas ao longos das semanas seguintes.
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As etapas de Andlise e Plano de Acdo, foram realizadas dentro de uma mesma reuniéo,

na quarta-feira da Semana Kaizen

45  Acéao

Ap0s a elaboracao de um plano de acéo robusto, estruturado e devidamente direcionado
para as pessoas da equipe, foi iniciada a etapa de Ac¢éo, que durou, de quarta a sdbado da Semana
Kaizen. Esta etapa contou com a dedicacao de toda a Equipe da semana Kaizen, e colaboracéo
por parte dos operadores. A seguir, serdo apresentadas algumas melhorias realizadas durante e

etapa.

Figura 34 — Quadro para troca de turno

Fonte: O Autor (2019).

Foi colocado, ao lado da méaquina, um quadro branco para deixar recados seja dos
operadores para 0 coordenador, ou vice-versa, ou até mesmo entre 0s proprios operadores
quando ndo for possivel realizar a troca de turno in loco na Planet 16-02.

Foi cortado e colocado nas prateleiras do armario de pinos e ferramentas um material de
borracha, onde cada ferramenta tem seu posicionamento definido, de acordo com o corte feito
com estilete. Esta acéo, representada na figura 35, visou a melhor organizacéo, e agilidade dos

operadores ao procurar a ferramenta necessaria para cada situagdo do dia-a-dia.



Figura 35 — Organizacao e padronizacdo do armario de pinos

Fonte: O Autor (2019).

Figura 36 — Treinamento de reciclagem MA e Padrdo Operacional Planet 16

Fonte: G18

* Relatorio Semana Kaizen — Uso interno da empresa

Figura 37 — Gestdo a Vista Manutencdo Autbnoma

Fonte: O Autor (2019).
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Foi dado um treinamento de “reciclagem” para reforgar os conceitos e importancia da
Manutencdo Autdnoma e sobre o Padrdo Operacional da Planet 16-02, além de instalar, no
quadro de Gestdo a Vista localizado proximo a maquina, uma tabela de controle sobre a abertura
de etiquetas vermelhas e azuis de Manutencdo Autbnoma. Estas acdes tiveram o intuito de
melhorar o engajamento dos operadores com a Manutengcdo Autdnoma,e no treinamento

abrangeu todos os operadores da fébrica.

Figura 38 — Mudanca do Layout de abastecimento

Fonte: G18
*Relatério Semana Kaizen — Uso interno da empresa

Houve uma modificacdo no Layout de abastecimento da maquina, sendo abastecidos no
Payoff 1 apenas material de bitola 8mm e no Payoff 2 apenas material de bitola 6,3mm. Esta
modificacdo reduziu a necessidade de abastecimento em todos 0s turnos, visto que a troca de
bitola por parte do operador, ja haveria material da bitola necessaria abastecido, reduzindo a

perda por abastecimento.

Figura 39 — Sincronizacao dos estocadores

Fonte: G18

*Relatério da Semana Kaizen - Uso interno da empresa
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Realizou-se a sincronizagdo dos Payoffs, atividade que possibilita que todos os 8
estocadores (4 de cada Payoff), consigam girar com mesma velocidade, quando a méquina
operar com 2 fios. Esta acdo, s6 pode ser realizada pelo técnico mecanico, e com a maquina
parada, portanto foi necessario retirar 2 horas de programacéo da Planet 16-02 para excuacao
do servico. O principal ganho para esta a¢do é a reducéo da quantidade de embolos e do tempo
de regulagem. O complemento para esta acao € a abertura da chapa moeda.

Figura 40 — Abertura da chapa moeda

Fonte: O Autor (2019).

Realizou-se uma abertura na chapa moeda, que compde a grade do Payoff 2, com o
objetivo de melhorar a visibilidade do operador para aquela area da maquina. Antes desta
melhoria, o Payoff 2 da Planet 16-02 estava sem operar, por questdes de segurangas, visto que
0 operador nédo tinha uma boa visibilidade do material utilizado em cada um dos estocadores
do Playoff 2. A melhoria proporcionou um ganho de produtividade, pelo fato de se utilizar toda
a capacidade da maquina para operagéo, o que também possibilitou uma mudanga no layout de

abastecimento.

4.6  Verificacéo

Na etapa de Verificacdo, realizada através de um acompanhamento semanal da
evolucdo dos resultados, em até 2 meses apdés o final da Semana Kaizen, foram checados
varios aspectos relevantes, para avaliar a efetividade das acdes realizadas.

Dentre as verificagdes realizadas, houve:
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e Comparacéo dos resultados das paradas ndo programadas (antes x depois)

Foram utilizados os dados de tempo médio mensal de 6 meses antes da realizacdo da

Semana Kaizen, e obtidos os dados de 2 meses ap0s a realizacdo para verificar se havia reducéo

nas médias mensais. A figura 29 refere-se aos resultados de antes do Evento. J& a figura 41, ,

apresenta os tempos médios apos a Semana Kaizen.

Figura 41 — Tempo médio Mensal — Pés Semana Kaizen

Paradas Planet 16-02 - Média Mensal - Julho e Agosto/2018
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Fonte: O Autor (2019).

A Tabela 3 traz a reducdo percentual apresentada no tempo médio de cada uma das

paradas, comparando os resultados de antes e depois da realizacdo da Semana Kaizen.

Tabela 3 — Reducéo percentual do tempo médio das paradas

Paradas Reducdo Percentual do Tempo Medio
FALTA DE PROGRAMACAO a7%
CAMBIO 46%
PMANUTENCAO ELETRICA 41%
MANUTENCAO MECANICA 339%
ABASTECIMENTO 19%
CHECK LIST 13%
INTRODUCAO 82
OUTRAS OPERACIONAIS 6%
AMARRACAO 525
EMBOLO 2%
RETIRADA 2%

Fonte: O Autor (2019).
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Algumas delas foram diretamente influenciadas pela aplicagdo das a¢des do plano de
acdo, como manutencdo elétrica, mecanica e embolo, outras foram beneficiadas de forma

secundaria.

e Comparacdo Resultado Atendimento ao Kg/h
Como mostrado anteriormemte, na figura 28, o resultado do indicador Atendimento ao
Kg/h da Planet 16-02, era de 80% no levantamento feito para 6 meses antes da realizacdo da
Semana Kaizen. As figuras 42 e 43 abaixo, mostram, respectivamente, os resultados para o
meses de Julho e Agosto de 2018, demonstrando uma clara evolugéo no resultado do indicador,

mesmo com apenas 2 meses da realizacdo da Seman Kaizen.

Figura 42 — Atendimento ao Kg/h por maguina — Julho/2018

Atendimento ao Kgh - Julho/2018
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Fonte: O Autor (2019).
Figura 43 — Atendimento ao Kg/h por maquina — Agosto/2018
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Os resultados da Planet 16-02 para estes 2 meses iniciais, de 104% e 101%,
respectivamente, apontam um crescimento de aproximadamente 30% no resultado da
produtividade da maquina. Isto mostra que as acdes realizadas, sejam as mais simples ou mais
robustas, ja apresentarem um resultado imediato no desenvolvimento dos operadores e da

maquina.

4.7  Padronizacéo

A etapa de padronizacdo, consiste em documentar, treinar e auditar, para garantir que as
melhorias implantadas estdo sendo seguidas conforme o combinado. Apos a realizacdo da
verificacdo, foi feito um levantamento de quais acdes executadas do Plano de Acdo precisariam
ser documentadas, ou até exigiriam um treinamento ndo s6 com operadores fixos da maquina,
mas também com toda a equipe, visando uma possivel permuta entre os operadores de
diferentes maquina no futuro.

A padronizacdo permite manter uma forma igual para todos os operadores daquela
maquina realizarem tais procedimentos, e também facilita a execucdo por pessoas que facam as
atividades pela primeira vez, ou sejam novas na fungéo.

As figura 44 e 45 mostram exemplos de acOes que foram padronizadas, para garantir
que todos os executantes realizem a atividade da mesma forma.

A primeira, é referente a acdo de ajuste do potenciémetro, que visa reduzir a quantidade
de embolos a medida que controla de forma mais eficaz a velocidade da maquina.

Figura 44 — Qualidade em 1 ponto — Ajuste do potenciémetro

— S —
@ e b QUALIDADE ENT 1

rp— A

oot EBATAR FMBOL oS MO CAIRE TEL DF 3¢ DINTANTE © CONSLM G BHCiAL DA
oA

coMmo 7
A OBO OF P OCE BT TS DS T DTS COTE D TP D O

[T l e l [ — l Sovic Aomere

Fonte: G18

Material de uso interno da empresa G18
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Ja a segunda é relativa a execucao das pecas de formato arqueado, dando um passo-a-
passo otimizado para programacdo deste tipo de peca, desde a leitura do codigo de barra da
etiqueta, até a medicao e aprovacao da peca por parte do operador. Foi criado com o objetivo
de orientar os operadores na confeccdo deste tipo de formato que até entdo nao era produzido.

Figura 45 - Qualidade em 1 ponto — Confeccdo de pecas raiadas
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Fonte: G18
*Material de uso interno da empresa

Além da criacdo dos documentos a fim de padronizar estas e outras atividades, foi
estabelecida uma rotina de auditoria dos padrdes criados e inserida juntamente com o

cronograma de auditorias de padréo de seguranca e qualidade ja existentes na unidade.

4.8 Concluséao

Com o estudo realizado, foi possivel aprimorar os conhecimentos de todos, ndo s6 em

praticas de gestdo, ferramentas e metodologias de qualidade, gerenciamento de tempo e
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recursos, mas também o conhecimento sobre o proprio fluxo produtivo, funcionamento e
peculiaridades da maquina envolvida no trabalho.

Pelo levantamento feito, durante o tempo de verificacdo de 2 meses, e ao final do anos,
ndo houveram problemas remanescentes para serem tratados.

Ao fim do ano de 2018, foi possivel realizar um levantamento do resultado do indicador
de produtividade Atendimento ao Kg/h em todos os meses posteriores a realizacdo da Semana
Kaizen. Resultados estes, que mostram o quéo eficiente foi a aplicacdo do MASP durante a

realizacéo do Evento.

Figura 46 — Atendimento ao Kg/h P6s Semana Kaizen
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Fonte: O Autor (2019).

Em relacdo ao dados e resultados obtidos durante a realiza¢do do trabalho, € possivel
afirmar que foram satisfatorios, visto que as paradas ndao programadas foram reduzidas, o0s
resultados do indicador Atendimento ao Kg/h foram melhorados, dentro da meta estabelecida,
e foi possivel criar padrdes para otimizar o fluxo do processo.

Ao final do Evento, e ap0s a verificacdo dos resultados apresentados, foi organizado um
evento comemorativo para celebrar e meta atingida, e passar o aprendizado para os colaborados
que ndo estiveram envolvidos no Evento. Isso ajuda a criar o ambiente colaborativo, com
espirito de trabalho em equipe enraizado na cultura da empresa e da fabrica em questao, ja tendo
em vista o desenvolvimento de novos trabalhos no futuro.

Ao longo do presente capitulo, foram mostrados os desenvolvimentos de cada etapa do

MASP, fotos registradas durante evento, resultados anteriores e posteriores ao Evento Kaizen.



57

Como objetivo do trabalho, foi feita abaixo, uma analise dos principais beneficios e
barreiras encontrados ao se aplicar a metodologia MASP durante a realizagcdo de um Evento
Kaizen.

Dentre os beneficios encontrados apds a aplicagdo da metodologia MASP durante

realizacdo do Evento Kaizen, podemos citar:

o Resultados em pouco tempo: conforme mostrado anteriormente, nos dois
primeiros meses de verificacdo dos resultados, obteve-se éxito ao alcangar um resultado
superior a 100% no indicador Atendimento ao Kg/h. Além disso, houve uma consideravel
reducdo das paradas ndo programadas do equipamento, como destaque para as reducdes das
paradas de cambio, manutencéo elétrica e manutencdo mecénica. Logo, a aplicacdo do MASP
em um Evento Kaizen é entendida como um beneficio para se obter resultados a curto prazo.

. Custo associado: apesar de possuir varias acdes de melhoria voltadas para o
equipamento, a maioria do plano de agdo consistia em agdes do tipo “ver e agir”, algo que
demandava pouco tempo para execucao, e consequentemente envolvia um custo baixo. As
acOes de longo prazo, mesmo que demandem tempo, ndo envolverem altos custos, 0 que
caracteriza que o plano como um todo n&o requisitou um alto investimento por parte da empresa
G18. Além disso, o fato de a produtividade ter alcancado os 100%, acarreta no fato de que nao
havera necessidade de realizacdo de hora extra por parte dos operadores da Planet 16-02, visto
que ela consegue entregar 100% da producédo dentro do tempo previsto, gerando uma reducao
de custos associado a hora extra.

o Trabalho em equipe: ao final do Evento Kaizen, os colaboradores envolvidos
foram entrevistados a respeito da contribui¢do do trabalho como um todo para sua jornada
profissional, e até mesmo para a vida pessoal. Foi unanimidade entre os participantes que o
Evento foi um grande beneficio, visto que houve o desenvolvimento do espirito de equipe por
parte de todos os membros da Equipe Kaizen, por se tratar de uma equipe multidisciplinar, que
possui do gerente da unidade até operadores do chdo de fabrica. Todos recebem treinamento,
orientagdes e saem com responsabilidades juntos, e por se tratar de um evento que dura 1
semana, e que apresenta resultados quase que imediatos, faz despertar o sentimento de trabalho
em equipe no grupo.

Em relacéo as barreiras encontradas durante o desenvolvimento do trabalho, podemos

citar:



58

o Bibliografia associada: uma das barreiras encontradas para o desenvolvimento
do trabalho, foi o fato de ndo encontrar bibliografia especifica que abordassse a aplicacdo da
metodologia MASP durante a realizacdo de Evento Kaizen, seja na bibliografia técnica ou
académica. Visto que foi realizada uma pesquisa de forma exploratoria, baseando-se num filtro
temporal de até 15 anos. Apesar de considerar o fato como uma barreira, pode ser visto como
algo a ser avaliado para trabalhos futuros, em possiveis dissertacfes ou teses que possam
realizar um estudo mais aprofundado e detalhado sobre a aplicagdo do MASP em um Evento
Kaizen

o Realizacdo das acdes do plano de acdo: por se tratar de um fluxo produtivo
robusto, que envolve equipamentos e maquinas complexos, apesar do custo baixo envolvido,
algumas acgdes tiverem seus prazos além da 1 semana de duragdo estipulada para o Evento
Kaizen, mesmo que tenham sido consideradas a¢fes de menor impacto, o ideal seria que plano
contivesse apenas acOes que fossem possiveis de serem realizadas dentro da semana prevista.
A complexidade de alguns aspectos envolvendo o fluxo do Corte e Dobra de vergalho
impossiblitou isto. Ao final dos 2 primeiros meses estabelecidos, verificou-se que algumas
acOes, de menor impacto ainda nao haviam sido realizadas, seja pelo baixo impacto que geraria,
por falta de priorizacdo, ou pelo fato que seria necessaria uma intervencdo de certa forma
demorada na méaquina, o que necessitaria de um alinhamento entre manutencéo e pcp. Logo,
pode-se considerar uma barreira pratica, o fato de ndo conseguir realizar 100% da acgdes

previstas dentro do tempo de 2 meses analisado.
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5 CONSIDERACOES FINAIS

Este capitulo apresenta as consideracdes finais e recomendacfes relacionadas ao
desenvolvimento do trabalho em questdo, que objetivou analisar beneficios e barreiras da
aplicacdo da metodologia MASP durante a realizacdo de um Evento Kaizen em inddstria de
Corte e Dobra de vergalhdo de aco com foco no aumento de produtividade de uma maquina de
corte e dobra.

E imprescindivel em qualquer empresa ou organizacio, seja de produtos ou Servigos,
que todos os envolvidos no processo tenham uma mentalidade voltada para a melhoria continua,
a incessante busca por melhores resultados, seja em qualidade, produtividade ou custo.

Como apresentado no capitulo de resultados, a aplicacdo foi considerada satisfatoria,
visto que o resultado de produtividade da maquina avaliada cresceu em mais de 20% na média
dos 6 meses posteriores a realizacdo da Semana Kaizen. Isto reforca a importancia da utilizagao
de metodologias, conceitos e ferramentas amplamente difundidos dentro do ambiente industrial
para se obter melhores resultados, ndo s6 de produtividade, mas também de reducdo de custos

e perdas.

51  Cumprimento dos objetivos

Em relacdo ao objetivo geral do trabalho pode-se afirmar que foi alcangcado através da
analise de beneficios e barreiras da aplicacdo da metodologia do MASP durante a realizacdo de
Evento Kaizen. Em relacdo aos objetivos especificos, pode-se afirmar que grande parte deles
foi atingido, como serd brevemente explicado a seguir. Participar da Equipe Kaizen,
responsavel pela aplicacdo do MASP no Evento Kaizen, foi realizado com sucesso, tendo em
vista a minha participacdo, na funcdo de estagiario de Producdo da fabrica, na equipe
juntamente com operadores, técnicos, analistas e superiores. Essa participacdo agregou bastante
no crescimento ndo so profissional, mas também pessoal, por estar lidando com pessoas de
perfis diferentes, capacitacdes diferentes, mas todas focadas e engajados em busca de um
mesmo objetivo.

Os conceitos associados ao Evento Kaizen, foram estudados com éxito, tendo como
base monografias, dissertacdes e artigos cientificos, onde séo trazidas abordagens tedricas dos

conceitos e aplicacdes praticas em industria automobilistica, metallrgica, dentre outras.
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As ferramentas de qualidade associadas ao MASP, também foram estudadas com
sucesso, tendo como base literaturas de autores famosos como Campos e Werkema, artigos de
revistas especializadas em qualidade, e sites de consultorias especializadas em treinamentos
envolvendo Gestdo da Qualidade para empresas. Pode-se afirmar também que com os
resultados alcancados, de reducdo dos tempos de paradas ndo programadas, e da melhoria no
resultado do indicador Atendimento ao Kg/h, foi alcangado o objetivo de contribuir com a
replicacdo da utilizacdo do MASP num Evento Kaizen para outras maquinas ou processos da
empresa, Visto que os resultados foram satisfatérios. Tendo em vista, que algumas adequacdes
precisariam ser feitas de acordo com cada fluxo produtivo onde se desejar aplicar o estudo no
futuro.

O objetivo especifico de realizar pesquisa sobre bibliografia que abordasse aplicacdo do
MASP em Evento Kaizen ndo apresentou éxito. Tendo em vista que foi realizada uma pesquisa
bibliogréafica exploratoria, portanto, ndo exaustiva, baseada ndo s6 em trabalhos académicos
mas também em materiais da empresa G18. Pesquisa essa, baseada nas palavras chaves
anteriormente citadas: Kaizen, Evento Kaizen, MASP e Ferramentas da qualidade, e utilizando
um filtro temporal de até 15 anos. Alguns autores, usados como base para o desenvolvimento
do trabalho, e que fizeram estudos sobre realiza¢do de eventos Kaizen, como Ito (2012), Lima
(2010), Reali (2006) n&o citaram o uso do MASP durante as suas respectivas aplicagoes.

Mesmo sendo um trabalho desenvolvido através de métodos ja testados em diversos
processos, é importante ressaltar que sem o engajamento de todos os envolvidos no processo
produtivo, em especial os membros da Equipe Kaizen, a sua realizacao e seu éxito ndo seriam
possiveis. Desde a fase de treinamento de capacitacdo, brainstorming e na execugdo do plano
de acdo, foi necessario muito trabalho em equipe para alcancar os resultados esperados.

5.2 Trabalhos futuros

Tendo em vista os objetivos alcancados, além dos beneficios e barreiras listados,

algumas sugestdes para trabalhos futuros podem ser fornecidas:

o Capacitar a Equipe Kaizen nas metodologias e ferramentas com a maior
antecedéncia possivel.
o Aconselha-se realizar este estudo em diferentes areas para assegurar que vai ter

a mesma eficiéncia como no presente trabalho, seja para processos industriais diferentes,
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manuais ou automatizados e também em niveis de aprofundamento diferentes, como uma
dissertacdo de mestrado ou tese de doutorado.

o Acredita-se que a duracdo ideal para realizacdo do Evento seja de 1 semana, pois
n&o fica restrito demais a 2 ou 3 dias, o que poderia ser insuficiente para realizacdo de algo que
trouxesse 0s resultados e nem se estende por 15 dias, ndo tirando os colaboradores de suas
funcdes rotineiras por muito tempo.

J Formar a equipe Kaizen da forma mais multidisciplinar possivel.
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