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Este artigo trata da aplicacdo da metodologia Kaizen em um processo
de uma empresa metallrgica do setor de autopecas, na sua unidade de
producdo de Limeira-SP. O trabalho apresenta a metodologia de
aplicacéo da ferramenta na organizacdo em estudo. E apresentado um
Kaizen aplicado no setor de estamparia, especificamente no processo
de conformacdo a frio, onde € mostrado seu processo, as etapas
realizadas durante seu desenvolvimento, os resultados obtidos durante
implementacdo da proposta, até a elaboragdo do resultado final. S&o
abordados os principais conceitos da ferramenta Kaizen, sua origem,
as filosofias em que a metodologia se apoia, como deve ser aplicado
para se obter os melhores resultados, ferramentas da qualidade, entre
outras. O artigo também apresenta uma visdo critica de todo o

processo estudado apontando o0s pontos positivos e algumas
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oportunidades de melhoria, além da analise e adequagdo da
ferramenta Kaizen no seguimento, como forma de melhoria continua. A
partir do estudo do processo de lubrificacdo aplicado ao processo de
conformacéo a frio, foi verificado que o custo do lubrificante poderia
ser reduzido. O resultado obtido foi a substituicdo do lubrificante por
um lubrificante de menor custo em 46,4%, resultando em uma

economia mensal de R$5.710,00.

Palavras-chave: Melhoria continua, Kaizen, ferramentas da qualidade,

reducao de custos.
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1. Introducéo

A alta competitividade das empresas no setor automotivo faz com que as mesmas procurem se
manter nesse cenario, sempre buscando por inovacles. Desta forma, as empresas estdo
investindo cada vez mais em melhoria continua afim de se tornar um diferencial no seu

segmento. A melhoria continua atua em processos auxiliando a reduzir custos e desperdicios.

Empresas integrantes do setor metal(rgico de autopecas estdo em busca do aumento da
competitividade utilizando a melhoria continua, sendo uma das exigéncias do mercado

automobilistico.

A empresa de autopecas em estudo possui um custo elevado do lubrificante em seu processo

de conformacéo a frio.

Com uma possivel oportunidade de reducdo de custos no processo citado, faz-se necessario,
analisar a aplicacdo da filosofia Kaizen (Melhoria Continua) como forma de melhoria no

processo.

Essa realidade atual torna-se praticamente obrigatdrio as empresas metalUrgicas do setor de
autopecas a buscar constantemente o maior nivel de eficiéncia e qualificacdo dos processos e
procedimentos, visando atender as certificacfes especificas que sdo exigidas pelas
montadoras. Sendo assim, o objetivo deste artigo é aplicar a metodologia de melhoria
continua (Kaizen) para a substituicdo de um lubrificante para o processo de conformacao a
frio de uma linha de producdo. Sera aplicado o Kaizen e ferramentas da qualidade para a
substituicdo do lubrificante do processo de conformacéo a frio e em seguida sera avaliado a
implementacdo do Kaizen para a substituicdo do lubrificante do processo de conformacédo a

frio.

O estudo de caso sera baseado em informagdes levantadas in loco, extraidas do processo em
estudo, com avaliacdo dos resultados e suas caracteristicas. Serd feito um levantamento de
dados sobre a empresa e sobre o processo de conformacéo a frio da linha de producéo, que

possibilitardo todo o seu progresso e criacao.
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No setor automotivo, 60% a 65% do custo do setor esta relacionado ao custo de matéria-prima
e insumos, 0 que o torna impactante na composic¢do do custo final do produto. A reducdo
destes custos pode gerar beneficios na lucratividade e na vantagem competitiva da empresa
pela reducdo do preco final do produto (IOSCHPE, 2014).

A utilizacdo da filosofia Kaizen e das ferramentas da qualidade para a reducdo de custos do
processo, identifica os desperdicios da empresa, fazendo com que continuem sendo reduzidos

e mantendo-as mais competitivas.

Inicialmente sera abordado no capitulo 1, a introducdo ao tema Kaizen, bem como objetivo e
justifica deste artigo. No capitulo 2, serd4 apresentada a revisdo bibliografica dos temas
Kaizen, os conceitos de reducdo de custos, processo e algumas ferramentas da qualidade. No
capitulo 3, seréd apresentado um estudo de caso com aplicacdes das ferramentas da qualidade.
No capitulo 4, serdo apresentados os resultados. No capitulo 5, serd apresentada a conclusao

do trabalho. No capitulo 6, serdo apresentadas as referéncias.

2. Metodologia
O trabalho serad desenvolvido perante pesquisas exploratorias, envolvendo levantamentos de

bibliografia especializada e artigos publicados sobre o tema.

O estudo de caso serd baseado em informacBes levantadas in loco, extraidas do

acompanhamento do processo em estudo, com analise dos resultados e suas caracteristicas.

Segundo Yin (2001), estudo de caso € um método utilizado na pesquisa que contempla

abordagens especificas de coleta e analise de dados.

Serdo feitas coletas de dados sobre a empresa, processo de conformacéo a frio da linha de
producdo e visita técnica a outra planta, possibilitando o seu desenvolvimento e elaboracéo.
Baseado em um benchmarking em outra planta do grupo, sera analisado a compatibilidade do

novo lubrificante utilizado no processo de conformacéo a frio.

A pesquisa exploratoria avaliard quais as principais causas/problemas e planos de acdo que

podem ser aplicados a esse processo.
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De acordo com GIL (2002), pesquisa exploratdria proporciona um maior conhecimento do
problema. Geralmente assumindo a forma de pesquisa bibliogréfica e estudo de caso.

Figura 1 - Fluxograma da metodologia

Levantamento Definicéo do Busca de solugdes Analise dos Apresentagdo dos ) N
. — B > Conclusio
dos referenciais processo pelo Benchmarking resultados resultados

O trabalho serd feito com o levantamento dos referenciais, envolvendo os temas Kaizen,

processo, reducdo de custos, melhoria de processos, coleta de dados e ferramentas da

qualidade.
Em seguida, sera realizado a definicdo do processo, abrangendo todas as suas caracteristicas.

Serd apresentado o problema encontrado no processo, tornando-se uma oportunidade de

melhoria. Posteriormente, sera realizado a busca de solug¢des por meio de um benchmarking.

Apos a coleta de dados do benchmarking, sera realizado a aplicacdo da melhoria, a analise dos

resultados para apresentacdo dos resultados obtidos e realizando a concluséo do trabalho.

3. Kaizen

A filosofia Kaizen surgiu no Japao nos anos 50, inicialmente implementado na Toyota Motor
Corporation (TMC), empresa montadora e automéveis.

Com origem japonesa, a palavra Kaizen tem significado de melhoria continua. (ORTIZ,
2010).

Segundo Chiavenatto (2000), o Kaizen € um método de mudanga na organizacéo, onde seu
inicio geralmente acontece nas areas operacionais (chdo de féabrica), podendo alcangar até
mesmo niveis superiores de geréncia, porem esses tipos de mudancgas devem acontecer de
forma continua em pequenas proporc¢oes, tendo como foco as atividades em grupo.

Para realizacéo e aplicagédo do Kaizen, alguns passos devem ser seguidos para a obtencéo de

bons resultados, sendo: definicdo de equipe, definicdo de area a ser aplicada, verificagdo do
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processo atual e implementacdo das melhorias, para posteriormente medir a eficAcia mediante
aplicacdes (CHIAVENATTO, 2000).

A aplicacdo do Kaizen no setor automotivo visa aperfeicoar os tempos, diminuir o0s
desperdicios e minimizar os erros. Esse método abrange os lados comportamentais e
operacionais da empresa, onde, segundo Ciconelli (2007), faz com que a equipe se empenhe e
se comprometa afim de alcancar os objetivos e metas de melhoria.

De acordo com Martins e Laugeni (2002), empresa de Classe Mundial é aquela que possui
como forte caracteristica a utilizacdo do conceito de melhoria continua em seus processos.
Habitualmente a melhoria continua é aplicada em processos produtivos quando se anseia
aperfeicoar os indices de desempenho da producdo. Os resultados desses indices estabelecem
onde os processos podem ser melhorados, dessa maneira todo o empenho é direcionado a

melhoria do processo em questdo (FERRAZ et al., 2007).

3.1. Ciclo PDCA
O Kaizen é realizado pela aplicacdo do ciclo PDCA. O ciclo PDCA plan (planejar), do
(fazer), check (checar) e act (agir) € um método gerencial de tomada de decisdes para garantir

0 alcance das metas necesséarias a sobrevivéncia de uma organizagdo (CAMPOS, 1992).

Segundo Werkema (1995), PDCA é uma concepcdo de abordagem sistematica para qualquer
problema, que por meio dele prepara-se e executa-se as atividades programadas para a
solucionar um problema. Seu nome € representado por suas iniciais que correspondem as suas

fases, sendo:

— PLAN (Planejar): Definir os objetivos, metas estratégicas ou métodos para alcanca-

los. De forma mais simples, o que se quer e como fazer para consegui-los.

— DO (Fazer): Colocar o planejamento em pratica, observando e medindo cada etapa a
fim de coletar dados para a verificacdo do processo (e ndo do produto) na proxima

etapa.
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— CHECK (Verificar, Checar): Analisar os dados obtidos que foram gerados pelo
processo, verificando se este estd adequado ao resultado pretendido. Caso ndo esteja,

verificam-se 0s desvios e propdem-se mudancas.

— ACT ou ACTION (Agir): Efetivar as mudancas propostas na etapa anterior, voltando a

primeira etapa e corrigindo 0 método ou as metas de planejamento.

O PDCA pode ser aplicado na realizacdo de qualquer atividade da organizacdo. E de muita
importancia que todos utilizem diariamente esta ferramenta de gestdo em suas atividades na
organizagdo. (WERKEMA, 1995).

A utilizacdo destas ferramentas afirmara que as causas do problema serdo identificadas e

quais medidas serdo estabelecidas para sua adequacdo (XENOS, 1998).

Vale ressaltar que o bom resultado do PDCA aplicado nas melhorias, depende da aplicacédo
correta das ferramentas da qualidade, realizando a analise dos dados coletados, sendo, dados
qualitativos e quantitativos sobre o problema abordado.

3.2. Ferramentas da Qualidade

O Kaizen utiliza de ferramentas da qualidade como apoio para efetividade em sua aplicagéo.
As ferramentas da qualidade sdo técnicas usadas em sistemas e na Gestdo da Qualidade, que
possibilitam as andalises de fatos e dados para que as decisdes sejam tomadas com a
possibilidade de se adequar a situacdo analisada (DIGROCCO, 2008).

Elas organizam e estruturam os processos produtivos por meio da coleta de dados e em muitas
vezes, de técnicas estatisticas para avaliacdo dos controles internos dos processos de
atendimento a qualidade, tém o objetivo de auxiliar a atingir as metas estabelecidas, assim
como 0s resultados esperados, sejam elas quais forem de acordo com a necessidade da
organizacdo. (PALADINI, 1997).
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A anélise dos dados obtidos com a aplicacdo das ferramentas da qualidade permite encontrar
relacdo das condi¢Oes que compdem 0s processos de produgdo, incluindo a avaliagéo de

causas, o procedimento e reducédo de rejeitos em busca da solucdo (MURRAY, 1978).

Por mais simples que aparentam ser, as ferramentas da qualidade quando utilizadas com
habilidade e eficiéncia auxiliam para a melhoria continua dos processos e da qualidade, um
exemplo comparativo é das espadas utilizadas por samurais, que possuem formas simples e

robustas, mas sdo eficazes em seu proposito (JURAN, 1992).

3.2.1 Folha de verificacao

Para Brassard (1994), é uma ferramenta de facil compreensdo, que tem o objetivo de
simplificar a coleta de dados, estruturar os dados durante a coleta e extinguir a necessidade de
ajuste manual por meio de avaliacdo da frequéncia que os eventos acontecem. Como etapas
deve-se estabelecer os eventos, e definir sobre o periodo durante qual serdo coletados os
dados, construcdo de um formulario claro e de facil manuseio e coleta de dados conscientes e
honestos (Brassard, 1994; Werkema 1995).

3.2.2 Diagrama de Pareto

E um gréafico de barras verticais que possibilita definir os problemas para serem solucionados
de acordo com sua prioridade. O diagrama de Pareto elaborado baseado em uma fonte
confiavel de coleta de dados, ajuda a direcionar os esforgos para os problemas mais
importantes. Havera melhores resultados atuando na barra mais alta do grafico do que nas

barras menores.

O diagrama de Pareto é conceituado na regra 80-20, onde 20% dos problemas afetam 80%
dos processos. (MARSHALL JUNIOR, 2006; KRAJEWSKI, RITZMAN e MALHOTRA,
2009).

3.2.35W1H
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Objetivando a elaboracdo de um plano de acdo para a tomada da acdo corretiva, pode-se
utilizar a ferramenta 5W1H, que esta baseada nas inicias, em inglés, why (por que), what (o
que), where (onde), when (quando), who (quem), how (como) e how much (quanto custa)
(MARSHALL JUNIOR, 2006).

De acordo com Werkema (1995), essa é uma ferramenta utilizada para planejar a
implementacao de uma solucéo, sendo elaboradas em resposta as questdes a seguir:

—  WHAT (O QUE) - Qual agéo vai ser desenvolvida?

— WHEN (QUANDO) - Quando a acdo seré realizada?

—  WHY (POR QUE) - Por que foi definida esta solucao (resultado esperado)?
— WHERE (ONDE) - Onde a a¢éo sera desenvolvida (abrangéncia)?

— WHO (QUEM) - Quem sera o responsavel pela sua implantagdo?

— HOW (COMO) - Como a agéo vai ser implementada (passos da acéo)?

3.2.4 Gréfico de tendéncias

E uma ferramenta que fornece uma visdo dindmica do comportamento do processo, possibilita
uma verificagdo da evolucdo da qualidade do processo e de forma simples e eficaz fiscaliza a

variagdo do processo.

O objetivo desta ferramenta € apresentar e organizar de forma gréfica e por ordem temporal
de ocorréncia as caracteristicas de forma quantificada. (WERKEMA, 1995; AGUIAR, 2006).

3.3 Reducéo de custos
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As empresas devem ter total dominio de todos os seus custos de producdo para que seja
possivel avaliar os processos com maior custo e analisar as possibilidades de melhoria
(PEREZ, 2001).

Segundo Slack et al (2002), a empresa deve ter os menores custos de producao para conseguir
disponibilizar seus produtos a pregos competitivos no mercado e para isso devem avaliar 0s

seguintes tipos de custos: Funcionarios, instalacfes, tecnologias, equipamentos e materiais.

Para atingir a eficiéncia competitiva em relacdo aos custos de materiais € preciso quantificar
0s insumos necessarios para fabricar um produto. A eficiéncia é inversamente proporcional
aos custos, ou seja, reduzindo a quantidade de insumos tém-se a reducdo do custo do produto
e 0 aumento da eficiéncia do processo (JONES e GEORGE, 2008).

4. Estudo de Caso

A empresa em estudo é uma multinacional com natureza metalUrgica pertencente a um grupo
brasileiro que fornece componentes para o setor de autopecas. A empresa esta localizada na
cidade de Limeira-SP e possui cerca de 1200 funcionarios. Seus produtos sdo comercializados

em mais de 42 paises, espalhados pelos cinco continentes.

4.1 Descricédo do processo e problema

A lubrificacdo para o processo de conformacdo a frio em uma linha de producdo no setor de
Estamparia, inicia-se com o blank (chapa de a¢o) sendo transportado em uma esteira que
possui um sistema de lubrificacdo em seu final, apés lubrificado, o blank entra no processo de

estampagem.

Conforme Figura 2, o processo de lubrificagcdo consiste na passagem do blank por um rolo de
espuma umedecido com Oleo lubrificante, o umedecimento do rolo é realizado pelo
acionamento de uma valvula temporizadora ligada a esteira. A valvula emite um sinal para a

bomba propulsora localizada no recipiente que armazena o O6leo lubrificante, a bomba
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propulsora bombeia o 6leo lubrificante para o rolo de espuma, consequentemente o 6leo

lubrificante acumulado na espuma passa para a superficie do blank.

Figura 2 — Sistema de lubrificacdo do processo de conformacéo a frio

Transporte do
Bo lubrificante para o rolo de

#dpuma Sistema de

drenagem (retorno para o
recipiente)

mba
propulsora
Recipient \
e de dleo e
(lubrificante)
Blank
umedecido

Esteira (transporte do
blank) T Rolo de
espuma umedecido

com odleo lubrificante

Blank

Fonte: os autores

Esse processo de lubrificacdo se faz necessario, pois, reduz o atrito e a temperatura tanto do

blank quanto dos componentes da ferramenta de estampagem.

A analise do processo foi feita a partir dos resultados relacionados ao custo do lubrificante
que era de R$17,75/ litro, onde eram utilizados 600 litros/ més, resultando em R$10.650,00
(dez mil e seiscentos e cinquenta reais) por més. Desta forma, viu-se a necessidade de
trabalhar em conjunto com o fornecedor afim de reduzir os custos do mesmo. Em contato com
o fornecedor, foi informado que outra planta do grupo, a planta de GRU (Guarulhos-SP)
possuia um outro lubrificante para 0 mesmo processo de conformacdo a frio aplicado na
planta de LIM (Limeira-SP), porém, com um custo de R$12,35/ litro, utilizando 400 litros por
més, resultando em R$4.940,00 (quatro mil e novecentos e quarenta reais) por més, 46,4%

mais baixo.

Para a possivel implementacdo do novo lubrificante no processo de conformacdo a frio da
planta de LIM, a equipe decidiu utilizar o Ciclo PDCA para atender a metodologia Kaizen e

algumas ferramentas que serdo apresentadas no decorrer deste estudo de caso.
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4.2 Aplicacéo do PDCA
O Kaizen foi aplicado seguindo o ciclo PDCA (Quadro 1), e para que o mesmo fosse

executado de maneira eficiente, apoiou-se na utilizacdo de ferramentas da qualidade.

Quadro 1 — Tabela das fases do PDCA.

P (PLAN) - Planejar quais informagdes sdo importantes de serem
avaliadas no novo lubrificante;
- Planejar visita na planta Guarulhos para avaliagdo do novo
lubrificante;
- Planejar testes a serem feitos no novo lubrificante;
- Planejar quais serdo os comparativos analisados nos dois
lubrificantes;

D (DO) - Fazer visita técnica na planta Guarulhos para avaliar o

novo lubrificante;

- Coletar dados técnicos do lubrificante com o fornecedor;

- Testar aderéncia e oxidagdo em corpo de prova
(laboratorio);

- Aplicar o lubrificante e avaliar os impactos na Estamparia
2 em suas ferramentas (teste em pequena escala);

- Comparar o consumo do lubrificante atual x lubrificante a

ser implementado.
C (CHECK) - Analisar os dados e resultados dos testes
A(ACT) - Implementar o lubrificante

Fonte: os autores

4.2.1 Fase PLAN (planejar)

Nesta fase a equipe planejou todas as atividades que seriam realizadas para analisar se 0
lubrificante utilizado na planta GRU era compativel com o processo da planta LIM. Em
primeiro momento levantaram os possiveis problemas que surgiriam com a implantagdo de
um novo lubrificante, como a incompatibilidade do mesmo com o processo da planta LIM e
portanto decidiu-se quais 0s testes seriam necessarios serem feitos, teste de aderéncia e
oxidagdo em corpo de prova e assim planejou-se quais informacdes seriam levantadas durante
a visita na planta GRU e também com o fornecedor relacionado aos dados técnicos do
lubrificante.
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4.2.2 Fase DO (FAZER)

Na fase DO (Fazer) todas as a¢des planejadas foram executadas.

A visita a planta GRU foi realizado no més de Junho de 2017 e foi realizada com os membros
das areas de Engenharia de Manufatura e Lideres de Producdo e teve a duragdo de 6 horas.
As informacdes técnicas do lubrificante foram enviadas rapidamente pelo fornecedor. Os
testes foram realizados no periodo de um més. Todos os testes foram realizados na planta

LIM e acompanhado pela equipe responsavel pela implementacao.

4.2.3 Fase Check (Checar)

As informaces coletadas do fornecedor mostram que o lubrificante da planta GRU é um
composto formulado com o6leo solavel sintético livre de enxofre, com concentracdo sugerida
pelo fornecedor de 10 a 15% diluido em agua e que sua composicao € idéntica ao lubrificante
utilizado na planta LIM.

Por meio dos testes foi possivel coletar informacdes em relacdo ao consumo de 6leo antes X
depois, apresentado na Figura 3; temperatura das pec¢as antes x depois, apresentado na Figura
4 a 6 e vida dtil da ferramenta antes x depois, apresentado na Figura 7, sendo todos eles
aplicados por meio do gréfico de tendéncia. Nos gréficos de tendéncia de temperatura, cada

tomada equivale a 25 amostras.
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Figura 3 - Consumo do 6leo antes x depois

Consumo do lubrificante (Litros)
Antes 1 Depois
1000 |
1
800 1
600 600 600 600 |
600 I
No 400 400 400
400
|
200 !
|
. .
Ago Set Qut Nowv Dez Jan Fev Mar

Fonte: os autores

Figura 4 - Temperatura das pecas antes x depois na Operacao 1

Temperatura das pecas Operagdo 1
1 .
Antes I Depois
70 |
60 55 !
33 52 52 =4 1
50
40 a1 42 42 40
40 1 — T—
< |
30 I
20 1
10 1
|
[
Tomada 1 Tomada 2 Tomada 3 Tomada 4 Tomada 5 Tomada 1 Tomada 2 Tomada 3 Tomada 4 Tomada 5

Fonte: os autores

Figura 5 - Temperatura das pegas antes x depois na Operagao 2
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Temperatura das pegas Operagdo 2

Antes : Depois
70 |
1
60 55 54 55 55 53 |
50
Ml
40 I
& 1
30 I
20 1
10 I
|
o
Tomada 1 Tomada 2 Tomada 3 Tomada 4 Tomada 5 Tomada 1 Tomada 2 Tomada 3 Tomada 4 Tomada 5
Fonte: Os autores
Figura 5 - Temperatura das pecas antes x depois na Operacao 3
Temperatura das pecas Operagdo 3
Antes : Depois
70 1
60 I
50 52 53 53 s1 |
50 I
40 35 36 36 35 36
& | > ———t
30 I
20 ]
10 I
1
[}
Tomada 1 Tomada 2 Tomada 3 Tomada 4 Tomada 5 Tomada 1 Tomada 2 Tomada 3 Tomada 4 Tomada 5
Fonte: os autores
Figura 7: Vida Gtil da ferramenta antes x depois.
Vida dtil da ferramenta (Quantidade de produg3o para manutencgdo)
Antes 1 Depois
450000 |
|
| 330000 330000 330000 330000
300000 |
|
|

150000  1ppo00 100000 100000

Ago Set Out Nowv Dez Jan Fewv Mar
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Fonte: os autores

Por meio da analise dos graficos de tendéncias dos testes realizados, foi possivel evidenciar

que o lubrificante na estamparia em pequena escala mostrou desenvolveu um comportamento

excelente relacionado aos fatores:

Reducéo de temperatura das pegas e componentes das ferramentas, consequentemente

ha reducdo do atrito que aumenta a vida util das ferramentas;

Consumo de 6leo reduzido, Reducgdo do consumo mensal, passando de 600 litros/més

para 400 litros/més;
Menos sujidade no posto de trabalho e nas ferramentas;

Reducdo do desgaste de ferramentas. A cada 100.000 pecas era necessario realizar um
novo revestimento nas ferramentas, com a substitui¢do do lubrificante, passaram-se

para 330.000 pegas;

Facil preparacéo.

Porém, alguns problemas foram detectados, sendo:

Falha na extracdo da peca na 32 operacao;
Pecas com aspecto seco;

O lubrificante ndo era um item de prateleira, pois o lubrificante era fornecido apenas

para a planta de GRU;

O produto era transportado em baldes de 20 litros, para sua preparacdo faz-se
necessario a transferéncia para um tambor de preparacdo de 200 litros, dificultando a

preparagéo do lubrificante e;

O produto possui odor durante sua preparacao.

Devido aos problemas encontradas, ainda na fase Check, a equipe decidiu utilizar uma folha

de verificacdo, apresentada na Tabela 1 para listar as principais oportunidades encontradas
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durante aplicacéo do novo lubrificante, por meio da quantidade de vezes em que 0s problemas

surgiram.

Tabela 1 — Folha de verificagéo

N2 DE RECLAMAGOES NOS MESES

DESCRICAO DOS PROBLEMAS TOTAL
DEZ JAN FEV MAR
Falha na extracdo da peca da 32 operagdo. 2 7 12 3 24
Pecas com aspecto seco. 18 21 20 19 84
No & item de prateleira, o lubrificante era
i 12 12 12 12 43
fornecido apenas para a planta de GRU.
O produto vem em baldes de 20 litros, para
a preparacdo € necessaria a transferéncia
para um tambor de preparacdo de 200 4 4 4 4 16
litros, dificultando a preparacdo do
lubrificante.
O produto possui odor durante a
. 4 4 4 4 16
preparacdo.
Respingo de solda no perfil da peca. 10 7 9 14 10

Fonte: os autores

Baseado nas informac6es da folha de verificacdo, foi utilizado um diagrama de Pareto,
apresentado na figura 8. Por meio do diagrama foi possivel mensurar o nimero de falhas

encontradas durante os testes.

Figura 8 — Diagrama de Pareto

Mumero de reclamacoes

250
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Fonte: os autores

O gréafico de Pareto conduz a acdo no ponto mais alto do grafico, ou seja, o problema

identificado foram as pecas sucateadas na liberagdo de linha que possuiam aspecto seco.
E o de menor impacto foram os problemas devido a peca possuir odor durante a preparacao.

Apbs o grafico de Pareto, a equipe responsavel pela implementacdo do novo lubrificante

desenvolveu um plano de acéo por meio da ferramenta 5W1H, apresentado no Quadro 2.

Quadro 2 - 5W1H

What - O qué? When - Quando? Why - Por qué? | Where — Onde? mm

Solicitado a construgfo de

Eng. de um novo componente (as
Manufatura garras ndo estavam
prendendo a pega).

0ol d0 esta
Falha na extrac8oc da pega oleo nao e

da 32 operacio. Fev/17 influenciando na 32 pperagéo

oportunidade.

Fornecedor informou Entrar em contato com
Pegas com aspecto seco. . )
Jan/17 que o produto possui Peca Eng. de fornecedor para avaliar a
essa caracteristica. Manufatura composicio do produto.

N3o é item de prateleira, o . . , Solicitado a construcdo de
) . O éleo ndo esta
lubrificante era fornecido . N B - Eng. de uma nova capa do macho (as
Fev/17 influenciando na Linha de produgio -
apenas para a planta de . Manufatura garras ndo estavam
oportunidade.
GRU. prendendo a pega).

(o] dut bald
pIrSTETRLEs) SO A R Informado pelo

de 20 litros, para a
. . .. fornecedor que ao
preparaga:] E-necessarla 2 fechamento do Eng. de Solicitar ao fornecedor a
transferéncia para um Jlan/17 Tambor -
Y contrato, o Manufatura adequacio da embalagem.
200 litros, dificultando a Rl S

di do.
preparagio de lubrificante. RIS

Fornecedor Avaliar iunt f d
valiar junto ao fornecedor a
O produto possui odor estudando nova . Eng. de K J_ n .
- Mar/17 " Lubrificante possibilidade de reduzir ou
durante a preparagdo. formulagio do Manufatura .
eliminar o oder do preduto.
produto.

O dleo ndo estd
Jar/17 influenciando na Operac3o de solda
oportunidade.

Eng. de Avaliar situacdo da mascara
Manufatura de solda.

Respingo de solda no perfil
da pecga.
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Fonte: os autores

4.2.4 ACT (Agir)

Todas as acbes foram implementadas no periodo de quatro meses (Dezembro de 2016 a
Marco de 2017). Desta maneira, a equipe designada para a implementacdo do novo
lubrificante deu inicio a documentacdo para oficializar o novo produto na linha 1 de

Estamparia.

5. Concluséao

Através do estudo de caso foi possivel verificar na préatica, o quanto a metodologia Kaizen se

mostrou adequada para a melhoria dos processos da empresa.

O novo lubrificante gerou R$5.710,00 (cinco mil e setecentos e dez reais) por més, ou seja,
46,4% de reducdo de custos durante os 4 (quatro) primeiros meses ap6s a implementacdo da
melhoria, baseando-se nos levantamentos de dados que foram feitos, e que ainda sao
acompanhados pela equipe utilizando os recursos de controle. Pelas pesquisas realizadas, foi
concluido que o Kaizen, realmente resulta no melhoramento dos processos dentro de uma
empresa de autopecas do setor metalurgico, e dentro da gama de ferramentas de gestdo € uma
das mais eficientes para a obtencdo de resultados positivos, a caracteristica da melhoria
continua e pelas intensivas mudancas no setor, tanto quanto nos métodos, vantagens e

desvantagens que permeiam sua implantacao.

Concluindo que o Kaizen é uma metodologia que trata os processos de uma forma focada no
melhoramento continuo e com um diferencial de uma maneira mais rapida de ser aplicado, e

mostra-se adequado para a ado¢do em processos industriais no segmento de autopecas.
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