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RESUMO

IONAK, Raabe. O KAIZEN COMO SISTEMA DE MELHORIA CONTINUA DA
PADRONIZAGCAO DA PRODUGAO: UM ESTUDO DE CASO NUMA INDUSTRIA
METALURGICA DE SOLUGCOES EM ARMAZENAGEM. 2017. 35 f. Monografia
(Especializagdo em Engenharia de produgéo) - Universidade Tecnoldgica Federal do
Parana. Ponta Grossa, 2017.

Esta pesquisa tem como finalidade analisar a aplicacdo da ferramenta kaizen,
processo de melhoria continua, como forma de se obter a qualidade em um sistema
de producdo. Tendo como objetivo geral avaliar quais os beneficios foram
alcancados com a aplicagdo da ferramenta kaizen sobre a padronizacdo dos
processos de produgao em uma industria metalurgica. A metodologia utilizada para
o desenvolvimento desta pesquisa foi um estudo de caso referente ao
desenvolvimento das atividades ligadas ao processo de padronizagdo de
determinadas pecas X no setor de corte, dobra e solda. Ressalta-se nesta pesquisa
0 processo produtivo inUmeras ferramentas de gestdo da qualidade sdo adotadas
dentro das empresas. Devido o mercado cada vez mais tecnologico e competitivo.
Considerada por varias organizagdes. A ferramenta kaizen, vem sendo muito util
para a eliminagdo dos desperdicios e reducdo nos custos e aumento da
produtividade e qualidade.

Palavras-chave: Qualidade. Kaizen. Melhoria Continua. Padronizagéo.



ABSTRACT

IONAK, Raabe. O KAIZEN COMO SISTEMA DE MELHORIA CONTINUA DA
PADRONIZAGCAO DA PRODUGAO: UM ESTUDO DE CASO NUMA INDUSTRIA
METALURGICA DE SOLUGCOES EM ARMAZENAGEM. 2017. 35 f. Monograph
(Especialization inproduction Engineering) - Federal Technology University - Parana.
Ponta Grossa, 2017.

This research aims analyzing the application of the kaizen tool, a process of
continuous improvement, as a way of obtaining quality in a production system. With
the general objective of evaluating the benefits of the kaizen tool on the
standardization of production processes in a metallurgical industry. The methodology
used for the development of this research was a case study concerning the
development of activities related to the standardization process of certain X parts in
the cutting, bending and welding sector. It stands out in this research the productive
process numerous quality management tools are adopted within the companies. Due
to the increasingly technological and competitive market. Considered by several
organizations. The kaizen tool has been very useful for eliminating waste and
reducing costs and increasing productivity and quality.

Keywords: Quality. Kaizen. Continuous Improvement. Standardization.
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1 INTRODUGAO

Inumeras ferramentas de gestdo sdo adotadas dentro das organizacdes.
Devido o mercado cada dia mais competitivo e tecnologico as empresas de varios
setores vém tomando medidas constantes em seus processos administrativos e

produtivos.

Varios sdo os objetivos, como reducdo nos prazos de entrega, redugédo de
esforcos dos operadores, eliminagdo de desperdicios e principalmente a redugao de
custos, tendo como objetivos acabar com tudo aquilo que ndo agrega valor aos seus
produtos, proporcionando entdo, um ambiente de aprendizado, trabalho seguro e

estavel para os colaboradores.

Muitas empresas investem aplicando a ferramenta Kaizen, como resposta
eficaz das necessidades encontradas dentro delas, obtendo entdo 6timos resultados
em prazos curtos. A ferramenta kaizen é considerada hoje, fundamental para a
melhoria da produtividade e da qualidade, como também para a motivagdo dos

funcionarios, para uma produgao enxuta e de qualidade.

E senso comum que para atender as necessidades dos clientes, é de muita
importancia oferecer um produto dentro do prazo programado e de alta qualidade.
Além disso, é garantia de manter-se por longos anos no mercado. E para alcangar
um real aumento de sustentabilidade e lucratividade, €& necessario comecgar
eliminando os desperdicios e reduzindo os prazos de entrega. E essencial oferecer
seus produtos em um menor prazo de entrega e com otima qualidade, pois,
Independente da industria, seja ela de grande, médio, ou pequeno porte esse é o
diferencial no que se diz respeito na obtencao de lucros e a confianca dos clientes.
Um processo padronizado € um método efetivo e organizado de produzir sem

perdas.

Desta forma surge a seguinte problematica: Quais os beneficios foram
alcancados com a aplicagdao da ferramenta kaizen, sobre a padronizagdo dos
processos de produ¢do em uma industria metalurgica, voltada ao ramo de logistica e

armazenagem?

O objetivo geral desta pesquisa foi avaliar quais beneficios foram alcangados
com a aplicagdo da ferramenta Kaizen, sobre a padronizacdo dos processos de

producdo em uma industria metalurgica.
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E como obijetivo especifico teve-se: Demonstrar o processo da utilizagdo da
ferramenta kaizen na empresa; identificar os resultados obtidos com a padronizacgao;
comparar os resultados dos processos anteriores a aplicacao do kaizen com os

obtidos posteriormente.

Este trabalho justifica-se como contribuicdo para a melhoria do desempenho
das atividades da producdo, e reducao de custos, demonstra a utilizacdo da
ferramenta de padronizacdo desde o inicio com a identificacdo do problema, e como

os resultados melhoraram a area estudada.

2 REFERENCIAL TEORICO

2.1. Melhoria dos Processos

A maior produtividade da organizagdo é consequéncia da utilizacdo das
medidas adequadas para a realizacdo do trabalho. A produtividade é obtida nos
produtos com um menor custo, maior quantidade em menos tempo mantendo a
qualidade. Isso é conseguido gracas ao desempenho dos trabalhadores, utilizando
os métodos corretos e também com a aquisicdo de ferramentas que facilitem a
funcdo desempenhada. A produtividade € um dos principais meios para o progresso
das organizagdes, uma vez que beneficia a todos e ajuda o desenvolvimento social
e econOmico, a padronizagcdo do trabalho favorece diretamente a produtividade
(COSTA, 2000).

Para Costa (2000), a simplificacdo do trabalho constitui um meio que
favorece diretamente a produtividade, ela se relaciona com a melhoria de um
método de trabalho, seja ele de natureza cientifica ou simplesmente surgido da
pratica. Para isso, 0 método passa por alteragdes de modo que o trabalho se torne:-

mais simples; mais barato; menos fatigante; mais rapido e com melhor qualidade.
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2.1.1 Qualidade

Para Paladini (2008, p. 16), “qualidade é um conjunto de caracteristicas,
propriedades, atributos, ou elementos que compdem bens e servigos”. Para Miguel
(2005, p. 87): “qualidade é a habilidade de um conjunto de caracteristicas de um
produto, processo ou sistema em atender aos requisitos dos clientes e outras partes
interessadas”. Ambos descrevem e conceituam qualidade como “conjunto de
caracteristicas” no processo, no produto e no sistema como um todo, de forma que
os clientes sejam o publico alvo. O objetivo final sera sempre atender as

expectativas, as necessidades e a satisfacao dos clientes.

Armand Feigenbaum, em 1961 publicou um livro chamado Total quality
control (Controle da Qualidade Total). Ele abordou o conceito de qualidade de forma
clara e objetiva, defendendo a qualidade como responsabilidade individual dentro
das organizacbes. Ele justifica os custos da ndo qualidade com o intuito de
comprometer mais a alta administracdo da empresa (PEINADO E GRAEML, 2007).

A qualidade vem desempenhando um papel de extrema importancia nas
mais variadas organizagdes a nivel mundial. As empresas buscam por meio de seus
gestores reduzirem custos e obterem lucros de forma sustentavel no mercado. E
também em varios aspectos da vida cotidiana das pessoas a qualidade vem se
concretizando cada vez mais no dia-a-dia para atender as necessidades

organizacionais e pessoais. (MAXIMIANO 2012)

A evolugado da qualidade no setor produtivo passou por trés periodos até
chegar a qualidade total, ganhando cada vez mais espago nas empresas como
forma de melhorar e aprimorar todo o processo produtivo até a entrega do produto
ao cliente. Sao eles: inspecao, controle estatistico e qualidade total. Conforme

ilustrado na figura 1.



Era da
inspecao

» Observacao direta do
produto ou servico
pelo fornecedor ou
consumidor

» Produtos e servicos
inspecionados um a
um ou
aleatoriamente

Era do controle
estatistico

* Observagao direta

do produto ou
servico pelo
fornecedor, ao final
do processo
produtivo

Produtos e servicos
inspecionados com
base em amostras

Era da qualidade
total

Produtos e servicos
definidos com base
nos interesses do
consumidor
Observacao de
produtos e servicos
durante o processo
produtivo
Qualidade garantida
do fornecedor ao
cliente

Figura 01 - As trés eras da qualidade - Fonte: Maximiano (2012, p. 119).
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O periodo da inspecao é a observancia direta do produto e servico por meio

dos consumidores e dos fornecedores, separando o bom do produto defeituoso. Ja o
periodo do controle estatistico, € feito por amostragem de uma determinada
quantidade de produto no final do processo. E por ultimo o periodo da qualidade
total que vai desde o fornecedor passando pelo processo produtivo, até o
consumidor final. (MAXIMIANO 2012)

A qualidade e uma ferramenta de extrema importancia para a estabilidade
de toda industria. Usada no Sistema Toyota de Produgdo, como sera explicada nos
proximos capitulos, ela passou a servir de exemplo para muitas empresas a nivel
mundial quando se tratava de qualidade. Sendo um dos requisitos trabalhados na
empresa, a qualidade tornou-se padrdo na jornada de trabalho de seus

colaboradores.

Como afirmam Liker e Meier (2007 p. 30):

A Toyota ganhou o prestigiado Prémio Deming pela qualidade no Japao e
quase todos os prémios oferecidos pela J. D. Power Associates. A
qualidade para os clientes direciona a proposta de valor da Toyota.
Evidentemente, a empresa utiliza todos os métodos modernos para garantia
da qualidade que se tornaram padrao na industria.
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Diante desta afirmacao € possivel constatar que as relagdes entre qualidade
e clientes estdo ligadas uma a outra. Clientes satisfeitos sdo consequéncias de
otima qualidade, tanto no processo produtivo como especialmente no préprio
produto. Por isso € necessario que as organizagdes se adequem as novas
tecnologias e, sobretudo, apliquem a melhoria continua no processo produtivo como

forma de se obter a qualidade e lucratividade.

Cada colaborador é responsavel pela qualidade mediante o trabalho que Ihe
foi proposto a ser realizado. E por consequéncia ndo deve deixar somente para que
0 gestor da area resolver todos os problemas ocorridos. Mesmo que seja
responsabilidade individual, a qualidade se faz em conjunto com toda a empresa que

bem conscientizada dara a devida importancia para esta ferramenta.

Ferramentas simples e eficazes auxiliam os administradores, gerentes,
supervisores e lideres, mas também os colaboradores em geral, podendo solucionar
muitos problemas ocorridos devido a falta de organizagdo, na maioria das vezes
permitindo que os colaboradores crescam rumo a melhoria ndo s6 quanto a

empresa, mas na qualidade de vida pessoal (SELEME, 2010).

2.1.2 Sistema Toyota de Produgao

O Sistema Toyota de Producdo € considerado por Liker (2004) uma
evolucdo do sistema de produgcdo em massa de Henry Ford, pois ele inovou o seu
processo industrial ao organizar uma linha de montagem na fabrica para aumentar a
sua producdo. Com essa adaptacdo foi possivel controlar melhor as fontes de
matérias-primas e de energia, a formacdo de méao-de-obra e o transporte. Suas

ideias, conhecidas como fordismo, defendiam trés principios:

* Intensificacdo: utiliza prontamente os equipamentos e a matéria-prima,

para realizar uma rapida atuagdo no mercado;
» Economia: reduzir o volume de estoque de matéria-prima a ser utilizada;

* Produtividade: aumentar a produtividade humana por meio da

especializacao do trabalho e da linha de montagem. (LIKER 2004).

Em 1950 ap6s uma viagem em Detroit, conhecendo a fabrica da Ford por

um periodo de trés meses, o sobrinho de Kiichiro Toyoda, que ja havia conhecido a
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Ford em 1929, Ejji Toyoda, engenheiro com muitas habilidades chega a conclusao
de que possiveis melhorias poderiam se concretizar no sistema de producdo da
empresa. Eijji Toyoda ao retornar a Nagoya, sua cidade, juntamente com outro
engenheiro, Taiichi Ohno, deram ent&o inicio ao Sistema de Producgé&o Toyota, ou
Produgdo Enxuta, como € conhecida nas mais diversas organizagdes (WOMACK;
JONES E ROOS, 2004).

O experimento destes engenheiros obteve tanto sucesso, que o modelo
Toyota de produgéo passou a servir como exemplo para muitas empresas do mundo
todo. Por esses 6timos resultados obtidos, a Toyota estava sendo vista por maior
parte dos observadores industriais, como a empresa que melhor produz veiculos
motorizados com qualidade, em Nagoya, Japao, tornando-se entdo a organizagao

mais eficiente neste assunto.

Inumeras ferramentas foram criadas ou agregadas pelo Sistema Toyota de
Producdo ou Lean Manufacturing, termo conhecido mundialmente ou ainda
Producdo Enxuta, Liker (2004, p. 44), conceitua melhoria continua como: *
processo de realizar melhorias mesmo pequenas, e atingir a meta enxuta de eliminar

todo o desperdicio que adiciona custo sem agregar valor”.

Mudangas continuas nos processos, nos produtos e no atendimento aos
prazos de entrega em uma cultura organizacional de melhoria continua, tornara a
empresa mais competitiva. Deste modo se faz necessario desenvolver melhores
produtos mediante processos rapidos com o menor desperdicio possivel, agregando

valor ao produto.

Utilizando a produgdo puxada a Toyota passou a produzir apenas o
necessario e na quantidade correta, sem acumulos de estoque no chao de fabrica,
de forma que s6 se iniciava um processo apos o termino do outro, foi por meio desta
pratica que conseguiu reduzir os custos e diminuir os desperdicios. O Sistema

Toyota de Produgéo conforme figura 2.
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Objetivo: A Melhor Qualidade, o Menor Custo e Lead Time Mais Curto

Just in Time Jidoka

Parar e notificar

Flinte Cominuo anormalidades

Tempa Takt

Sistema Puxado Separar o

trabalho humano do
trabalho das maguinas

Trabalho
Padronizado

Estahilidade

“Casa” do Sistema Toyota de Producgéo.

Heijunka

Figura 02 - “Casa” do Sistema Toyota de Produgao -Fonte: Marchwinski e Shook (2007, p. 83).

O Sistema Toyota de Produgédo fundamentado nestes dois pilares, o Just in
Time e o Jidoka. Just in Time significa produzir no tempo certo nivelando a produgéo
de acordo com a sua demanda, evitando entdo, todo o excesso, Ele surgiu devido a
necessidade de diminuir consideravelmente os gastos em virtude das dificuldades
econdmicas na qual o pais se encontrava no inicio dos anos 70. Ja o Jidoka visa a
interrupcédo por meio de dispositivo ou sensor automatico no processo, ou em uma

maquina, de forma que os colaboradores possam visualizar onde é o problema.

O Just in Time é um dos sistemas muito utilizados pelas industrias para
enfrentar um mercado altamente competitivo que procura coordenar, precisamente,
a produgcao com a demanda especifica. Quando aplicado como um processo de
melhoria continua ele tem mostrado o seu potencial de beneficios através do
envolvimento humano, procurando flexibilidade no atendimento as demandas,

simplicidade nos processos e eliminagao de todo tipo de atividades desnecessarias.

Jidoka € uma palavra japonesa que significa “autonomagdo com um toque
humano”, (TBM CONSULTING, 2000, p. 2-10). Autonomacao é a separagéo entre



18

maquina e o operador, € a capacidade da maquina trabalhar sem a intervencéao
humana. O Jidoka € um conceito muito utilizado por organiza¢gdes que trabalham
com sistema de producdo em série e que nao permitem paradas em seu processo

produtivo.

A aplicagcdo do conceito Jidoka leva ao aumento da qualidade do produto e
da produtividade e a garantia de entrega pontual. O Jidoka busca estabelecer um

sistema de producéo capaz de detectar e reagir imediatamente aos erros.

3 FERRAMENTAS DO SISTEMA TOYOTA DE PRODUGAO

3.1 Kaizen

Segundo Marchwinski e Shook (2007, p. 40), kaizen significa: “Melhoria
continua do fluxo completo de valor ou de um processo individual, a fim de criar mais

valor com menos desperdicio”.

A filosofia kaizen envolve a definichio de padroes e melhora-los
continuamente, ela enfatiza que a mudanga seja realizada diariamente sempre
visando o melhoramento em algum lugar na empresa ou na vida pessoal. IMAI
(1994, p. 6) afirma, ainda que o melhoramento seja dividido em kaizen e inovacgao.
Kaizen significa pequenos melhoramentos feitos no “status quo”, como resultados de
esforcos continuos. A inovacédo envolve o melhoramento profundo no “status quo”,

como resultado de um grande investimento em nova tecnologia e/ou equipamento.

A partir dessas necessidades foi desenvolvida a ferramenta japonesa kaizen,

processo de melhoria continua como afirma Perin (2005, p. 31):

[...] o kaizen é uma das praticas que explicam a notavel exceléncia
operacional das empresas japonesas [...] e praticantes desta ferramenta
tém analisado o kaizen e proposto que ele € uma das razdes que justificam
as empresas ocidentais de ainda ndo terem todo o beneficio do conceito de
gerenciamento japonés.

O kaizen é no ponto de vista dos japoneses 0 maior movimento que se diz
respeito a qualidade seu principal proposito foi a reducdo dos desperdicios, a

melhoria continua em todo o processo produtivo e também incluido a qualidade nos
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produtos e uma significante elevagdo da produtividade. Essa ferramenta pode ser
aplicada em todo o processo produtivo padréo diretamente nas tarefas e atividades

das organizacgoes.

Os colaboradores das organizagdes que estdo diretamente ligados aos
processos do chado de fabrica tém maior visibilidade para desenvolverem a
criatividade que podem ser simples e baratas, com o propdsito de melhorar os
processos e eliminar os desperdicios. (MARCHWINSKI E SHOOK 2007).

E possivel observar que ha uma estratégia fundamental para a eficacia do
kaizen, é preciso aproveitar o tempo em todas as atividades, ndao admitindo falhas,
pois as falhas causariam sérios danos. Diante disto a ferramenta kaizen influéncia
diretamente em uma empresa que anseia competir de forma sustentavel no mercado
atual. Tornando-se fator fundamental no cenario mercadolégico a pratica da
melhoria continua nas empresas vem crescendo cada vez mais. Facilitando o
desenvolvimento e oferecendo as empresas flexibilidade para atuarem as rapidas
mudancgas, para enfim, aprimorarem seus processos e produtos ja existentes e os
que futuramente venham a serem langados. (MARCHWINSKI E SHOOK 2007).

De acordo com a TBM Consulting Group, 2000, a metodologia Kaizen aplica
algumas estratégias fundamentais baseadas no tempo que toda manufatura deve

considerar:

* Qualidade: como melhora-la;
» Custo: como controla-lo;

« Entrega Pontual: como garanti-la.

Em relagcdo a Qualidade do processo, a empresa deve sempre procurar
minimizar o tempo entre a ocorréncia, agao e deteccao corretiva de um erro. Deve-
se também sempre buscar a eliminacdo das causas principais problemas ao invés
de apenas corrigi-lo. (TBM CONSULTING GROUP, 2000)

Referente ao Custo, a empresa deve estar atenta a redugao dos prazos de
entrega, pois leva a redugido de custos de manipulagao, estoques de processo e de

produtos finais. Tempos de respostas cada vez menores geram uma confiabilidade
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maior dos clientes em relagdo a empresa. A estratégia de Entrega Pontual resulta
em prazo

O kaizen é dividido em dois niveis conforme Rother e Shook (2003, p. 8):
Kaizen de fluxo ou de sistema, focado no fluxo de valor, tem atuacéo sistémica. E
Kaizen de processo, focado em processos individuais, dirigidos as equipes de

trabalho e lideres de equipes. Conforme ilustrado na figura 3.

Dois Niveis de Kaizen

alta
adm.

A KAIZEN DE FLUXO
ou SISTEMA

v KAIZEN DE PROCESSO

linha
de
frente

% foco B>
Figura 3 - Dois Niveis de Kaizen. - Fonte: Marchwinski e Shook (2007, p. 41).

Aplicar a metodologia Kaizen significa verificar no processo uma

oportunidade de melhoria e buscar solu¢des para ela e implantar os resultados.

3.1.1 Workshop kaizen

O Workshop kaizen é uma atividade desenvolvida em grupo por todos os
envolvidos ele tem duracdo de uma semana, sendo que para cada dia da semana a
metodologia propde atividades a serem realizadas pela equipe. Para melhor
entendimento, as etapas serdo separadas de acordo com os dias da semana.
(MARCHWINSKI E SHOOK 2007). conforme figura 4.
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Workshop Kaizen de Cinco Dias

1)
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e
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Figura 4 - Workshop Kaizen de cinco dias. - Fonte: Marchwinski e Shook (2007, p. 99).

No primeiro dia do Workshop Kaizen de uma semana os especialistas ou os
supervisores de linha que estarao a frente do kaizen, apresentam a parte tedérica aos
colaboradores envolvidos, especificando qual a ferramenta que sera aplicada no
chao de fabrica. No segundo dia estes especialistas/supervisores vao até a linha de
producgao listando as melhorias que devem ser realizadas. ApOs a separagao das
ideias o time deve escolher quais serdo implantadas durante a semana Kaizen,

quais serao implantadas no Kaizen e quais serdo descartadas.

No terceiro dia apds analise das melhorias a ser realizadas, a equipe é
dividida em pequenos grupos e cada um fica responsavel pela implantacdo das
ideias que foram selecionadas durante o segundo dia. O quarto dia e basicamente a
continuidade do terceiro, as modificagdes sao verificadas e testadas, neste dia é
também preparada a apresentacao das ideias a se desenvolver, e no quinto dia toda
a equipe fica responsavel para a apresentacao final dessas ideias para diretoria da

organizagao.
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De acordo com Nazareno, Rentes e Silva (2004)

“Mapear ajuda a identificar as fontes do desperdicio; fornece uma
linguagem comum para tratar dos processos de manufatura; torna as
decisdes sobre o fluxo visiveis, de modo que vocé possa discuti-las; junta
conceitos e técnicas enxutas, que ajuda a evitar a implementagdo de
algumas técnicas isoladamente; forma a base para um plano de
implementacao; e mostra a relagao entre o fluxode informacéao e o fluxo de
material”.
Grande parte de kaizens realizados dentro das organizagdes pela alta
administragdo, sao identificados através da ferramenta Mapeamento do Fluxo de
Valor, a ferramenta diz respeito ao estado presente do processo produtivo e o

estado futuro do mesmao.

Segundo Rother & Shook (1999), fluxo de valor € toda ag&o, que agrega ou
nao valor, necessaria para trazer um produto por todos os fluxos essenciais a cada
produto: (1) o fluxo de producédo da matéria-prima ao consumidor final, e (2) o fluxo

do projeto do produto, da concepgao até o langamento.

De acordo com Jones & Womack (2004), o mapeamento de fluxo de valor é o
simples processo de observacao direta do fluxo de informacdo e de materiais
conforme eles ocorrem, resumindo-os visualmente e vislumbrando um estado futuro
com melhor desempenho. O Mapeamento do Fluxo de Valor do Estado Atual visa
ser um diagrama com as etapas do processo produtivo e suas informacodes, desde o

pedido de compra até a entrega ao cliente.

O que se pretende com o Mapeamento de Fluxo de Valores € um fluxo
continuo, orientado pelas necessidades dos clientes. Ao mapear devem-se envolver
todas as areas da empresa, para que se possa obter um mapeamento correto e fiel
do fluxo da organizagdo. Ainda possibilitando a ampla visualizagdo de onde se
aplicar as possiveis melhorias nos processos produtivos. (ROTHER E SHOOK

1999), como ilustra a figura 5.
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Figura 5 - Mapa do Fluxo de Valor do Estado Atual. - Fonte: Rother e Shook, 1999.

ApoOs a elaboragédo do MFV atual, faz-se o MFV futuro visando mostrar suas
respectivas melhorias, tais como a reducdo no espago entre 0s processos, a
reducao dos estoques intermediarios, a criagdo de células de fluxo continuo.

Conforme a figura 6 é possivel notar melhorias ja realizadas.
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Figura 6 - Mapa do Fluxo de Valor do Estado Futuro. - Fonte: Rother e Shook, 1999.

4. PADRONIZAGAO

Maia (1994) considera a padronizagdo o ato de estabelecer padrdes de
referéncia para a realizagcdo de atividades ou de operagdes repetitivas. A autora
destaca que o0s principais objetivos da padronizagdo sao: racionalizagao da
produgao, minimizagdo de seus custos e prover a organizagao de instrumentos de
controle de qualidade. Para Liker (2004) a padronizagao na Toyota possui um papel
mais abrangente do que apenas tornar as tarefas repetitivas mais eficientes, a
padronizagao resulta nos procedimentos que devem ser aplicados e conhecidos por
todos os colaboradores da organizagcao. O autor afirma que, por esse motivo, as
fabricas da Toyota, apresentam processos que sao praticamente idénticos uma das
outras e seus operarios sao estimulados a constantemente, independentemente de
suas localizagdes. Liker (2004) afirma que as empresas americanas tentaram seguir

0s mesmos passos da Toyota, criando arquivos com registros de procedimentos
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padronizados, mas nao obtiveram 0 mesmo sucesso, pois hao treinaram seus
engenheiros para efetivamente empregar a ferramenta e melhorar os padrées. A
respeito do que consiste a padronizagdo, o Productivity Press Development Team

(2002) a define como um processo que envolve:

1. Definir o Padrao;
2. Comunicar o Padréo;
3. Estabelecer a adesao ao Padrao;

4. Propiciar a melhoria continua do Padréo.

Segundo Hino (2006), o processo da definigdo dos padrdes se desenvolve
com o apoio de métodos cientificos estruturados, a partir dos quais a pratica é
testada mediante ciclos de experimentacdo. Este método € descrito como um
conjunto de regras basicas para o desenvolvimento de experiéncias a fim de
produzir novos conhecimentos, integrar ou corrigir conhecimentos pré-existentes. A
Padronizacdo estabelece métodos e procedimentos para o bom desempenho dos
colaboradores das organizagdes, em seus respectivos postos de trabalho para uma

melhor produtividade organizacional, evitando assim todos os desperdicios.

A partir do momento que se estabelece o trabalho padronizado em um setor,
ele favorecera para que outros setores venham a receber a aplicacdo do kaizen. A
Padronizagcdo nos processos demonstra para empresa uma melhor visualizagdo de

como realmente sao executadas as atividades no chao de fabrica.

De acordo com o Productivity Press Development Team (2002), o padréao
envolve as especificagcdes que sao relacionadas ao produto requisitado pelo cliente,

e ao trabalho dos colaboradores.
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5. METODOLOGIA

Neste trabalho foi empregada a estratégia de estudo de caso referente ao
desenvolvimento das atividades ligadas ao processo de padronizagao das pegas X,
fazendo analises ao tempo e custo de uma maquina especifica que agora faz a
fabricacdo dessas pecas, entre outras maquinas que fabricavam anteriormente. Os
dados coletados sdo de fontes primarias obtidos na Industria (analise de
documentos) do Sistema de Gestdo da Qualidade (SGQ) da empresa, observacdes

realizadas no setor de produgéo (corte, dobra e solda).

Com estes dados buscou-se entdo, evidenciar as mudancas dos processos
de producio acarretados pela implementacdo de técnicas de melhorias continuas

nos processos de padronizacado das pegas X.

6. O ESTUDO DE CASO

A industria metalurgica A, é uma industria 100% nacional que iniciou suas
atividades na década de 70. Ela fornece solu¢gdes em armazenagem de materiais no
setor logistico, com amplo mix de produtos, tecnologias e servigos atuando no Brasil
e na América Latina. A sede administrativa e o parque fabril estdo localizados no
estado do Parana, sendo este ultimo projetado para o melhor fluxo de materiais na
cadeia produtiva, obedecendo a rigidos padroes de qualidade a cada etapa em todo

0 processo produtivo.

Mesmo que a empresa esteja sempre inovando e buscando tecnologias
avancadas no seu processo produtivo, grande parte da producdo €& feita
manualmente, a empresa tem um sistema produtivo baseado em projetos de acordo
com a necessidade de cada cliente, o que justifica a importéncia da implantagédo de
novas ferramentas e métodos de trabalho capazes de simplificarem o processo e

diminuir a possibilidade de erros.

Por se tratar de projetos e dimensionamentos personalizados para as
caracteristicas de cada cliente, um mesmo produto X poderia possuir muitas
variagdes em suas dimensbdes, sempre visando o melhor aproveitamento de matéria
prima. Porem havia preocupag¢des com perdas na matéria prima, pois a variagao de
pecas levava a lentiddo dos processos de produgdo, com a alta demanda de

pedidos, e os prazos de entrega cada vez mais curtos, era necessaria uma mudancga
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nas estratégias para conseguir entdo, manter-se ativa no mercado, mantendo a

lucratividade.

Em Julho de 2016 os gerentes de produgdo juntamente com o setor de
engenharia e qualidade, analisaram possiveis mudangas nos produtos de maior
volume que poderiam tornar-se padroes. Apos alguns estudos percebeu-se que com
essa padronizagao era possivel centralizar a produ¢do em uma maquina de Setup
rapido e produgao continua o que eliminava as limitacbes de comprimento das pecas

que existiam nos processos anteriores.

Nos processos produtivos usados anteriormente era necessario trés etapas
de producéo para finalizar a peca X, apds o processo de padronizagao passou-se a
ser necessario apena uma etapa o qual torna o processo produtivo mais agil e
econdmico, nos quesitos mao de obra, consumo de energia e manutencado dos

equipamentos.

7. ANALISE DOS RESULTADOS

A intengdo foi investigar como o procedimento era feito anteriormente, e
como esta sendo feito apos a implementagao da padronizagao das pegas X. A figura

7 demonstra como as pecgas X eram fabricadas anteriormente.

CORTE A LASER DOBRAR SOLDAR
1 OPERADOR 1 OPERADOR 1 OPERADOR
1 AUXILIAR 1 AUXILIAR 1 AUXILIAR

Figura 7 — Demonstrativo da produgao antes da padronizagdo. Fonte: Industria Metalurgica “A”
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No processo de producdo anterior a peca “X” passava por trés etapas: 1°
corte a laser; 2° dobrar; 3° soldar, e necessitando de seis colaboradores para essas
etapas. A solda era necessaria porque as maquinas de corte e dobra fabricavam as
pecas somente até 3.000mm. Na figura n°® 8 é ilustrado o processo de producéo, ja
padronizado, demonstrando que ¢é utilizado apenas uma maquina e trés

colaboradores.

DALTEC

PERFILADEIRA SUPERMILL

1 OPERADOR
2 AUXILIARES

Figura 8 — Demonstrativo da produgéo apos a padronizagéo. Fonte: Industria Metalurgica “A”

Para uma melhor compreensdo desta metodologia, foram realizados
demonstrativos de custos dos resultados da padronizacdo com os dados coletados
na empresa. Os dados serdo apresentados e analisados, visando mostrar, os

beneficios que a padronizagao trouxe para a empresa.

A tabela 9 demonstra os custos da peca “X” referente a primeira etapa (corte
a laser) do processo anterior. A tabela 10 demonstra o custo da peca “X” referente a
segunda etapa (dobra) do processo, a tabela 11 os resultados obtidos sdo para a
terceira etapa (solda). E por fim, na tabela n°® 12 é demonstrado os resultados
referentes a padronizacdo da producdo das pecas “X” e a diferengca de custos

gerados por pecga entre as etapas anteriores, e a nova etapa do processo.

Para esta situacdo a tabela 1 mostra que a demanda de 1.000 pecas é
atendida em um Unico turno, porém com custo de cada peca de R$ 0,86, isso

apenas para o corte da pega.



Bystronic

CUSTO HORARIO DE PRODUCAO - LASER tempo por p¢ 25
Energia Elétrica RS 48,61 demanda 1000
Gés de Corte (N2) RS 16,74 tempo total 416,66667
M3o de Obra (1 op +1 programador) | RS 33,32 Oee bystronic 75%
TOTAL RS 98,67 tempo para produzir | 520,83333
Consumo horério de N2 25,00{m3/h
Tempo por Pg 25(seg custo da total RS 856,51
Demanda 1000|P¢s RS$/P¢ RS 0,86
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Tabela 1 — Demonstrativo dos custos produgao 1° etapa, antes da padronizagéo. Fonte: Industria

Metaldrgica “A”

Na tabela 2 mostra que a demanda de 1.000 pecas nao € atendida em um

Unico turno, fabricando 262,5 pecas, e o custo de cada peca é de R$ 1,18, isso

apenas para a dobra da pega.

Custos dobra
Dados Custos

Motor 12|Kw/H consumo eletrico 55,65|RS/dia
elétrica 0,53|RS/Kw Operacdo 248,50|RS/dia
Custo Operacional 248 5|RS/dia Insumos 0,00{RS/dia
GGF 6,19(RS/dia GGF 6,19|RS/dia

Pecas/turno 262,50
Tempo Turno 525|Min/Turno
Produgdo 2|P¢/min RS$/P¢ R$ 1,18
demanda 1000

Tabela 2 — Demonstrativo dos custos produgao 2° etapa, antes da padronizagdo. Fonte: Industria

Metaldrgica “A”
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Na tabela 3 mostra que a demanda de 1.000 pecas também nao € atendida

em um unico turno, das 1.000 pecas séo soldadas apenas 300, e o custo de cada

peca é de R$ 1,93.

Custos solda

Dados Custos

Motor 68 | Kw/H consumo elétrico | 315,35 |RS/dia
elétrica 0,53 [ RS/Kw Operacdo 248,50 | RS/dia
Custo Operacional |248,5|RS/dia Insumos 10,00 | RS/dia
GGF 6,19 | RS/dia GGF 6,19 |RS/dia
Arame de solda 10 1| Pecas/turno 300,00
Tempo Turno 525| Min/Turno

RS
Produgdo 3,5| P¢/min |RS/Pg 1,93
demanda 1000

Tabela 3 — Demonstrativo dos custos producdo 3° etapa, antes da padronizacdo. Fonte: Industria

Metaldrgica “A”

A tabela 4 mostra que a demanda de 1.000 pecas nao é apenas atendida,

como também, ela fabrica oito vezes a mais a quantidade da demanda exigida em

um Unico turno, com um custo de apenas R$ 0,09, por peca. Além de necessitar

apenas 0 processo continuo, pois a maquina produz pegas de até 6 metros, a peca

sai dobrada e também é possivel eliminar o processo de solda.

Supermill

Dados Custos
Motor 88(Kw/H Consumo eletrico 408,10|RS/dia
elétrica 0,53|RS/Kw Operacio 372,75|RS/dia
Custo Operacional 372,75|R$/h
GGF 6,19[RS/dia GGF 6,19[RS/dia
velocidade da Maq 16|p¢/min Pecas/turno 8400
horas Turno 525(Min/Turno
Produgdo 16|P¢/min
Demanda 1000|P¢ com 3200mm RS$/P¢ RS$ 0,09

Tabela 4 — Demonstrativo dos custos produgao 3° etapa, apds a padronizagéo. Fonte: Industria

Metalurgica “A”
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8. CONCLUSAO

O principal objetivo de uma organizagdo € a sua manutencdo e o seu
crescimento perante o mercado global. Para que estes resultados sejam obtidos,
sao utilizadas inumeras ferramentas para a melhoria dos seus processos, dentre
elas, a focada por esta monografia é a filosofia japonesa do kaizen para a melhoria

continua, escolhido dentre as ferramentas a padronizagéao da produgao.

No caso da Industria metalurgica “A” a empresa ja possuia 0 maquinario,
mas nao utilizavam para a fabricagado das pecgas “X” apds o estudo sobre padronizar
as mesmas, a producao teve um aumento muito significativo, além de diminuir os
custos, mao de obra e tempo de produgédo. Melhorando enfim, os prazos de entrega,
ja que produziam rapidamente conseguiam eliminar a espera dos clientes,

aumentando a satisfagdo dos mesmos.

ApoOs a aplicagao da ferramenta e a visivel mudanga dela sobre o setor de
producao foi possivel demonstrar a importancia e eficiéncia dessa metodologia para

um melhor funcionamento das areas onde € aplicada.

Os fundamentos desta filosofia se deram pela conscientizacdo de que
qualquer aspecto profissional ou pessoal pode ser melhorado, a eliminagdo dos
desperdicios pela melhoria continua e analise dos critérios dos processos, o
aumento da produtividade e da eficacia dos resultados por meio de estudos e
mudangas que trazem ganhos ao meédio e curto prazo, dentre outras. Essa busca
pela melhoria continua tem como objetivo alcangar uma vantagem competitiva
promovendo a criatividade, a integracao, e o bem-estar de seus colaboradores e da

organizagao.
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