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A reducao de desperdicios através da Ferramenta Kaizen: Pre-
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INTRODU(;AO Padronizar significa submeter um processo a um determinado

modelo ou metodo. A padronizacdo busca normatizar e organizar
processos de trabalho, a fim de aumentar a produtividade e efetivar
lucros. Para a padronizacao do posto de montagem foram utilizados
0 procedimento operacional padrao, 5°s, conforme figuras 4 e 5
respectivamente.

A compreensao do mercado e as respostas sobre as necessidades sao
partes fundamentais do sucesso das organizacOes, assim, muitas empresas em
busca de melhoria em seu processo produtivo, utilizam a filosofia Kaizen,
visando obter ganhos em produtividade através da reducao de desperdicios e

melhoria continua. A expressao em Japonés “Kai” mudanca e “zen” melhor, T
resumindo, mudar para melhor. ce=ssd T '
OBJETIVO
O objetivo geral do trabalho é avaliar a aplicabilidade da ferramenta
Kaizen em uma empresa no ramo metal mecanico. Tendo como objetivos
especificos:
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* Avaliar o processo; Figura 4: Procedimento Operacional Padréao
* Identificar os desperdicios; Bnditn S

* Propor melhorias;
METODO DO TRABALHO

A empresa estudada € a AGCO., localizada na cidade de Ibiruba - RS,
pertence ao grupo das empresas do ramo metal mecanico, especificamente na
producdo de maquinas agricolas das marcas Massey Ferguson e Valtra. O
orincipal setor da empresa que esta envolvido no assunto estudado e a
montagem de semeadeiras, mais especificamente na célula de pré montagem

das linhas de adubo, onde se encontra o maior indice de atrasos demonstrado
na figura 1: Causa Raiz — Gréafico de Pareto. A atividade que agrega valor (AV) pode ser definida como uma

atividade que o cliente reconhece como valida e esta disposto a
remunerar a empresa por ela. A atividade que nao agrega valor
(NAV) esta presente em muitos processos, e & conhecida como
desperdicios. Através da padronizacdo e otimizacdo do layout da
= Posto de montagem MoS celula de montagem, foi possivel reduzir o NAV (cor vermelha),
4 Posto de montagem MOS obter um ganho em AV (cor verde) e ainda podemos encontrar no
grafico a cor amarela, que seria a nao agregacao, mas que Sao
movimentos necessarios no processo. Figura 6: Resultado do antes x

_ _ _ depois do AV/NAV.
Flgura 1: Causa Raiz — Grafico de Pareto P Aditia Depois

Figura 5: Padronizacao atraves do 5°s
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Posto de montagem com maior incidéncia de atrasos

O delineamento do Kaizen teve como base o ciclo PDCA, conforme
figura 2: Etapas do Kaizen - Ciclo PDCA.

1- Avaliacao das instalacoes
Oc- Acompanhamento das medidas
2- Seleciao do fluxo de valor e formacao da

equipe

—
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Ob- Apresentacao ;ﬁ

2a- Padronizacio 3-Ir e ver realidade atunal e coletar dados

4- Desenvolver o mapa do estado atual

Sa-Identificacio dos desperdicios O resultado apds as melhorias implantadas resulta em um
E*ﬂmtﬂf"\ b ldentificagio das melhorias ganho de 20% na produtividade da célula de montagem,
¢ Do Desemvolvergrifices S| resultando um aumento na entrega de itens e reducao de 0,5
. . . operador na producao das linhas de adubo, conforme a figura 7:
Figura 2: Etapas do Kaizen — Ciclo PDCA P p ¢ .. J
Tabela especificando aumento de produtividade

ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS _

B- Controle dos resultados

Conhecido como um dos sete desperdicios, a movimentacao nas antidade de cpcradores . )
operacoes no geral ocorre, devido ao layout ruim, um ambiente de trabalho
desorganizado, instrucdo de trabalho ndo padronizado ou ndo compreendidas, Frirega diana de fnhas i 7

fluxo de material no processo ndo muito claro. Podemos analisar os dados do

antes e depois do evento kaizen, demonstrado na figura 3. S Do,
Movimentacdo para prée-montagem das linhas de adubo
Modelo Antes | Depois | Reducgio % de Reduc3o Figura 7: Tabela de eSpECiﬁca(;é.O de aumento de prOdUtiVidade
Disco Turbo 200 m 170 m 30 m 15% ~
Sulcador 209 m 185 m 21 m 10% CONCLUSAO
Sulcador Desarme 215 m 190 m 25 m 11,6% z . - -
Disco Dupl tsom | 195 m | o5 m 13.8% E importante para as empresas ter a mentalidade da melhoria
Sulcador e Disco Duplo 389m | 335m | sam 13,8% continua para que além de ter foco no cliente, ndo perder
st morar o B R 2o competitividade dentro do mercado atual. O kaizen é uma
Sulcador Desarme e Disco Duplo 395 m 345 m S0 m 12,6% ] _
Sulcador Desarme e DiscoTurbo | 415m | 360m | 55m 13,2% excelente ferramenta de melhoria continua, onde alcancga

Figura 3: Tabela do antes x depois de reducdo de movimentacéo melhorias em curto prazo de tempo e com pouco investimento.



