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Resumo

Este artigo trata da aplicacdo do projeto Kaizen, que faz parte do conjunto de ferramentas integradas utilizadas para
resolucdo de problemas em sistemas de producéo. Descreve o seu uso para melhorar o processo de produgdo e as acdes
realizadas para erradicar um erro no sincronismo do servo motor, na transferéncia de molde. As ferramentas
implementadas foram o brainstorming, 0s 5 porqués, o 5w2h e a espinha de peixe, usadas em conjunto para erradicar
0 problema detectado. Utilizou-se como metodologia de trabalho a pesquisa descritiva, obtida por meio de coleta de
dados para apurar fatos e chegar a conclus@es. O objetivo da pesquisa foi alcan¢ado, pois gerou-se uma reducgéo de
226 min/més de paradas de equipamentos e um ganho financeiro de R$ 1.789.075,20 anuais, 0 que nos leva a concluir
gue o instrumento utilizado foi de extrema importancia para a consecucéo dos resultados.

Palavras-chave: Kaizen; melhoria no sistema produtivo; ferramentas da qualidade.
Abstract

This article deals with the application of the Kaizen project, which is part of the set of integrated tools used in the
application for problem-solving in production systems. It describes its use to improve the production process and the
actions taken to eradicate the servo motor timing error, during mold transfer. The tools implemented were
brainstorming, the 5 whys, the 5w2h, and the fishbone, used together to eradicate the problem detected. Descriptive
research was used as methodology, obtained through data collection to ascertain the facts, and draw conclusions. The
research objective was achieved, since it generated a reduction of 226 min/month of equipment downtime and a
financial gain of R$ 1,789,075.20 per year, which leads us to conclude that the instrument used was of extreme
importance for achieving the results.

Keywords: Kaizen; improvement in the productive system; quality tools.
Resumen

Este articulo trata de la aplicacion del proyecto Kaizen, que integra un conjunto de herramientas utilizadas para la
resolucién de problemas en sistemas de produccion. Describe su uso para mejorar el proceso de produccién y las
acciones realizadas para erradicar un error en el sincronismo del servomotor, en la transferencia de molde. Las
herramientas utilizadas fueron el brainstorming, los 5 porqués, el 5w2h y la espina de pescado, usadas en conjunto
para erradicar el problema detectado. Se utiliz6 como metodologia de trabajo la investigacion descriptiva, obtenida por
medio de recopilacion de datos para verificar hechos y llegar a conclusiones. Se considera que el objetivo de la
investigacién fue logrado, por cuanto se generd una reduccion de 226 min/mes de paradas de equipos y una ganancia
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financiera de R$ 1.789.075,20 anuales, lo que nos lleva a concluir que el instrumento utilizado fue de extrema
importancia para la consecucion de los resultados.

Palabras-clave: Kaizen; mejoras en el sistema productivo; herramientas de la calidad.
1 Introducéo

Visando a melhoria continua e a competitividade no mercado de trabalho, as grandes
industrias buscam alternativas de baixos custos para se manter competitivas no mercado; procuram
ferramentas integradas do Sistema Toyota de Producdo, compartilhadas por empresas lideres de
varios ramos de atividades em nivel global. Em Curitiba, uma inddstria multinacional do segmento
de alimentacdo fez um levantamento de sua planta, das perdas por area e se¢do, e langcou um projeto
de desafio contra o desperdicio, visando erradicar as perdas com a utilizacdo destas ferramentas.

O tema desta pesquisa cientifica é o projeto Kaizen, delimitando a sua utilizacdo a reducéo
de perdas, em uma linha de producéo de chocolate em forma de tablete da empresa objeto de estudo.
O objetivo geral do estudo € descrever as acOes realizadas para a erradicacdo de perdas no
sincronismo do servo motor na transferéncia de molde; os objetivos especificos sdo: realizar uma
apresentacdo do processo produtivo utilizado como base deste artigo; proporcionar detalhes sobre
a perda escolhida para o uso do Kaizen; expor a implementacédo das ferramentas para erradicacdo
do problema; e especificar os resultados alcangados com a implementacéo do projeto.

Entende-se a necessidade de registro desse projeto, pois a sua implementacao obteve éxito.
Recebeu reconhecimento da organizacdo em estudo em escala global, como melhor iniciativa
Kaizen. Contribuiu para elevar os resultados no processo produtivo, em toda a cadeia de
suprimentos, com a otimizagdo da méo de obra, o tempo de disponibilidade do equipamento, a
confiabilidade da producéo, a erradicacdo de um modo de falha, zero acidentes, qualidade de vida.

Isso permitiu que os colaboradores se concentrassem em outros processos da linha de producao.

2 Fundamentacao tedrica

No mundo atual, as industrias sdo cada vez mais competitivas; buscam atrair acionistas para
elevar o capital, de maneira que ndo tém tempo e nem espago para erros. As metodologias estao
avancadas e a tecnologia cada vez mais presente no cotidiano; os rob6s de automagdo ja sdo

realidade e a industria 5.0 esta em acdo. Mas nem sempre foi assim. O Japao, nacdo onde surgiu o
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Sistema Toyota de Produgéo (STP), deu origem a ferramentas altamente eficazes que sdo utilizadas
atualmente nas inddstrias.

O Japdo estava passando por grandes dificuldades financeiras e sociais com as catastrofes
da Segunda Guerra Mundial (1939 — 1945); o pais estava em colapso depois de ter perdido a guerra,
assim, a Toyota, sob o comando de seu presidente Kichiro Toyoda, visava uma grande e dificil
meta a ser realizada: alcancar os resultados produtivos dos Estados Unidos com o fordismo e a
producdo em massa. De acordo com Perna e Ferraz (2016, p. 4), os norte-americanos tinham muito
mais competéncia para a producdo de automoveis, visto que tinham “corpo técnico qualificado,
grande variedade de recursos naturais, mercados estabelecidos, vultoso capital de investimento e
consumo constante”.

As primeiras ideias importadas foram as de controle de qualidade (CQ) e de controle da
qualidade total (CQT). Existiam rumores sobre a falta efetividade da médo de obra japonesa e
comparagOes com os trabalhadores americanos que, diziam, rendiam trés vezes mais. Sendo assim,
notou-se que havia muito desperdicio na producdo japonesa. Segundo Ohno (1988, p. 25), “se
pudéssemos eliminar o desperdicio, a produtividade deveria decuplicar. Foi essa a ideia que marcou
o inicio do atual sistema Toyota de producao”.

Com isso, surgem as primeiras ferramentas do Sistema Toyota de Producéo e o Just In
Time, que traz confianca e credibilidade; sabe-se que sera realizado o produto certo, no tempo
correto, na quantidade pedida, da maneira eficaz, evitando desperdicios. Outro termo relevante é a
autonomacao que, conforme Freitas et al. (2018), € um dos pilares do sistema Toyota e significa
dar inteligéncia a maquina. Segundo Ohno (1988, p. 25), “¢ por isso que a Toyota da énfase na
autonomacdo — maquinas que podem evitar tais problemas ‘autonomamente’ — e ndo a simples
automacdo. A ideia surgiu com a invencdo de uma maquina de tecer auto ativada por Sakichi
Toyoda (1867-1930)”.

O TPS nédo s6 ajudou muito, como foi o pioneiro no pensamento enxuto na producgao
puxada, realizando o monitoramento e a aplicacdo de tempos e métodos, para buscar a melhor
performance do equipamento e atingir exceléncia operacional. E auxiliado por varias ferramentas
como: 5 sensos de organizacdo, Kaizen, reducdo de setup, manutencdo produtiva total, trabalho

padronizado, qualidade na fonte e a producéo enxuta. Segundo Ortiz (2010, p. 21):

Na sua forma mais simples, a producdo enxuta trata de eliminar o desperdicio ou o esforgo
sem valor agregado numa empresa. Eliminar ou diminuir desperdicio é uma batalha
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interminavel e, ao se concentrar continuamente nisso, uma empresa pode reagir melhor as
necessidades de seus clientes e também pode operar em niveis de performance mais
eficientes.

As ferramentas da qualidade auxiliam no gerenciamento de perda do sistema produtivo; a
era da inspecdo deixa claro que devemos ter qualidade no sistema de producdo e o fazer certo pela
primeira vez é algo imprescindivel na indUstria moderna. A sua correta aplicacdo para a busca de
solucgdes de problemas exige experiéncia na sua utilizacao, evidenciando de forma clara e objetiva
as ac0es corretivas. O uso conjunto de instrumentos pode ser a solucéo para situagcdes que ocorrem
de maneira menos continua.

A tempestade de ideias — ou Brainstorming — deve ser aplicada por um grupo
multifuncional, segundo Gayer (2020, p. 23); varias pessoas comec¢am a discutir, com criatividade,
possiveis razbes de um problema determinado, para que surjam diferentes opiniées sobre 0 mesmo
tema. Outro dispositivo € o diagrama de causa e efeito, conhecido como Ishikawa, baseado nos
6M: maquina, meio ambiente, método, material, medi¢cdo e mao de obra. Para melhor explorar esse
recurso, Gayer (2020, p. 30) esclarece: “se algum item ndo apresentar nenhuma causa, entdo néo é
necessario preencher no diagrama. O proposito é organizar, de maneira logica, e proporcionar um
entendimento visual do problema ou efeito”.

A técnica que surgiu no Sistema Toyota de Producdo, criada por Sakichi Toyoda e chamada
de 5 porqués consiste, segundo Fonseca et al. (2018), em realizar a pergunta por 5 vezes sobre o
problema ou defeito a fim de mostrar a sua fonte inicial, que indica por onde atacar o problema;
ndo é necessario formular as 5 perguntas se 0 motivo for encontrado antes. N&do ha regras para essa
aplicacdo, apenas seguir a logica de que a pergunta posterior responde a pergunta anterior; a
resposta a Ultima pergunta permite evidenciar a causa-raiz do problema. O 5W2H, de acordo com
Gayer (2020, p. 39), refere-se as palavras em inglés what, why, where, when, who, how, how much
que, traduzidas séo: o que, por que, onde, quando, quem, como e quanto custa; essa ferramenta
auxilia no entendimento inicial da problematica ou até mesmo para desenvolver o documento do

plano de acéo.

2.1 Melhoria continua

E possivel afirmar que os processos produtivos atuais estio em um nivel elevado de

qualidade em toda a cadeia de suprimentos; com a ajuda da internet, o conhecimento atravessa o
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mundo em apenas segundos, e uma pergunta importante surge: como melhorar algo que ja é bom?
Precisamos buscar ajuda em um dos pilares da produgéo enxuta, a melhoria continua. Para Andreoli
e Bastos (2017, p. 163) o:

Conceito de melhoria continua sugere que ndo ha um nivel aceitavel de qualidade, uma
vez que as necessidades e expectativas dos clientes estdo constantemente mudando. Esse
ponto de vista abre caminho para o desenvolvimento permanente do pensamento criativo
e de iniciativas de inovacGes sem desprezar as ideias e 0s processos mais simples da
melhoria continua e o impacto que esses aprimoramentos incrementais podem ter no
desempenho da organizagéo.

A busca por inovagdo na industria vem de encontro com a palavra Kaizen, que significa em
japonés melhoria continua ou melhoria incremental. Este instrumento dirige-se a eliminacdo de
desperdicios dos processos produtivos em um curto periodo, de acordo com Ohno (1988, p. 39). A
metodologia TPS mostra os tipos de desperdicios, afirmando que a verdadeira eficiéncia se obtém
quando a producéo se realiza com zero perda; a implementacdo do TPS consiste em realizar a
identificacdo das oportunidades de melhoria no ambiente produtivo, como:

e Desperdicio de superproducéo;

e Desperdicio de tempo disponivel,

e Desperdicio em transporte;

e Desperdicio do processamento em si;

e Desperdicio do estoque disponivel;

e Desperdicio em movimento;

e Desperdicio ao produzir produtos defeituosos.

O Kaizen é um conjunto de ferramentas integradas utilizado para a solucdo de problemas
nos sistemas produtivos; consiste em realizar um desdobramento passo a passo, para chegar a uma
solucdo da causa geradora do problema. Define uma forma de se tornar inquebravel e replicar essa
solug@o em nivel global da cadeia de suprimentos.

Como primeiros passos da ferramenta, deve-se utilizar o KPI, termo em inglés Key
Performance Indicador, que significa indicador chave de desempenho, para se ter clareza na
identificacdo do problema desde o nivel geral até o especifico (modo de falha); deve-se explicar e
justificar o motivo da escolha do projeto e como ele se encaixa na estratégia do planejamento

estratégico. Deve-se entender a situagdo atual e focar na area da analise, evidenciando claramente
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0 problema a ser estudado; definem-se as fronteiras da analise, tendo conhecimento do processo e
do principio de funcionamento basico.

Com o decorrer do projeto de pesquisa Kaizen, deve ser realizada uma defini¢do de meta,
com total certeza dos objetivos e resultados; com isso o cronograma busca garantir uma excelente
gestdo do tempo para a execucdo do projeto, de modo que ndo acontegam desperdicios por
gerenciamento de etapas. Para Ortiz (2010, p. 21):

As equipes de Kaizen devem ser multifuncionais e diversas. Elas tém metas diante de si e
devem concluir as implementacdes no prazo. As opinies variam em relacdo a qual é a
melhor solucdo para reducdo do desperdicio e as vezes os eventos Kaizen podem gerar
discussdes acaloradas.

O projeto deve definir quais motivos geram o efeito, estudando a relagdo do diagrama de
causa e efeito. Chegando ao nivel profundo de um problema complexo, devemos propor
contramedidas efetivas para a erradicacdo das causas-raiz, identificadas em etapas anteriores.

Resultados obtidos no projeto devem ser avaliados por meio dos indicadores, e
padronizados; garante-se a sustentabilidade do Kaizen através da aplicacdo das ferramentas

integradas, com planos futuros de replicacdo do projeto, em processos de produgdo semelhantes.

3 Metodologia

Esta é uma pesquisa do tipo descritivo pois trata da apresentacdo do uso do Kaizen na
melhoria de um processo produtivo da empresa objeto de estudo. A pesquisa pode ser considerada,
de acordo com Perovano (2016, p. 153), como de desenho misto pois “concentra a composi¢ao dos
enfoques quantitativos e qualitativo (ou apenas um deles), em que aspectos subjetivos e objetivos
podem ser estudados concomitantemente”. Ainda, em termos de definicdo metodoldgica, este € um
estudo de caso pois, conforme Yin (2001, p. 32), esta ¢ uma estratégia de pesquisa que “investiga
um fendmeno contemporaneo dentro de seu contexto da vida real”; toda a investigacao realizada
aconteceu dentro de uma organizacao real.

A coleta de dados foi realizada por indicadores-chave de processo, atualizados em forma
de graficos. Nesse momento do procedimento foi efetuada a coleta do tempo de parada do
equipamento. O levantamento da perda foi realizado no periodo de 18 de janeiro a 18 de fevereiro
de 2019. A coleta de dados € continua e foi realizada durante todo o processo de implementacéao

do Kaizen, fazendo o registro do tempo em que o0 equipamento parou de produzir em minutos, de
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maneira diaria, semanal e mensal. Os dados foram analisados de forma quantitativa; utilizando a
estatistica simples, comparou-se a somatéria do tempo de parada de todos os equipamentos do
sistema produtivo da linha e planta. A implantacdo da melhoria foi realizada durante o periodo de

10 de maio a 18 de julho de 2019 e a analise dos dados de reducéo foi feita em 18 de julho de 2019.

4 Resultados e discussoes

Para comecar o projeto Kaizen, a empresa multinacional, localizada em Curitiba, realizou
uma observacdo em toda a sua planta, que estd composta por varias linhas de producdo, com
produtos diferentes. Uma vez realizada a observacéo, trataram-se as maiores perdas e langou-se o
desafio contra o desperdicio, uma campanha com prémios para o melhor trabalho. Inscreveu-se um
total de 277 projetos, correspondentes a varias linhas produtivas da fabrica, nos quais as equipes
utilizaram as ferramentas do sistema integrado para solucdo do modo falha, em conformidade com
0 modelo de eliminacdo do desperdicio da fabrica da Toyota.

O projeto de estudo descrito nesse artigo inicia com a falha de pequenas paradas.
Inicialmente a linha de producéao fez um levantamento, identificando a perda de falha de toda a sua
planta, no periodo de 18 de janeiro a 18 de fevereiro de 2019. Realizada a comparacao das paradas
no mesmo equipamento de estudo — a geladeira —, contabilizou-se um total de 226 minutos.
Nesse equipamento constatou-se a segunda maior perda da linha de producéo, a primeira acontecia
no repositor de molde. Conforme indicacdo da estratégia de producédo, outra equipe atacaria esta
perda e modo de falha, realizando uma estratificacdo dos 226 minutos de parada na geladeira 3.
Constatou-se que 215 minutos se deviam a falha de sincronismo do servo motor e 11 minutos a

falha de inspecédo no sensor de presenga de molde.
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Quadro 01: Indicador do tempo de parada do equipamento.

. . PEQUENAS
PEQUENAS PARADAS (minutos) - Winkler Q
PARADAS (minutos
242 26 Pla P2'19 : ( )
= - Winkler
P1a P2'19
107 105 94 —
67 65 63 215
36 33 32 30
I I I 10 10
) Tbe' & & RN AN AR 11
RO R IO AR 500\\091@
O\S\(& « be’Q\S&o‘}\(&é&@& 0\« £ & 0\?\0 &®+« & 'b?}'b — -
F @2 T’ T FF S & F X FALHA DE FALHA DE
°&°\,§>‘?>ée°°~o"'t,§>"'®g&°é§ &b° &°6&b ,b,g’:é'a‘?z <§& < d;,o“ SINCRONISMO INSPECAO
R & <O < Q7 W ¥ & SERVO 1027
AN N & c‘f‘é& Qp\° &

Fonte: Autor, 2019.

Com a perda escolhida, o seguinte passo do projeto foi alinhar a perda com a estratégia
global da empresa. Realizamos o link com seguranca, ja que a falha tem um risco potencial de
provocar acidente e produzir dano ao colaborador que venha a realizar a intervengdo no
equipamento, pois a retirada da falha acontece em altura acima de 4 metros. Outro link realizado
esta relacionado com o volume e eficiéncia da empresa, pois o projeto de erradicar 0s 226 minutos
da falha na geladeira, mais precisamente no servo motor, aumentaria mais o volume da producéo
e o retorno de investimento de capital.

Ao fazer essa analise, elaborou-se um grafico utilizando a ferramenta da qualidade 5W2H,
que corresponde a responder perguntas como: o0 que, onde, quando, quem, qual, como e quanto
custa. Na empresa em estudo, 0 quanto custa ndo é utilizado pois o valor financeiro é contabilizado
por outro setor. A ferramenta é utilizada para melhor evidenciar a relacdo do tema do Kaizen, e
entender as particularidades do problema. Com ela verificamos e respondemos esses
guestionamentos; constatou-se que, durante o periodo de janeiro e fevereiro, ocorreu uma baixa
performance na eficiéncia, com 226 minutos de parada na linha de estudo da pesquisa,
especificamente no servo motor da geladeira, no processo de transferéncia de molde. O problema
ocorre apos alguns dias executando o mesmo produto, sem que se faca limpeza; aparece com mais
frequéncia o problema quando sdo fabricados produtos com 3 ou 2 camadas de injecdo de
chocolate, pois néo se completa 0 movimento no equipamento.

Partindo para a analise técnica da falha, foi realizada uma ilustragdo de como ocorre a

parada no equipamento. No primeiro momento os moldes entram em gdndolas como se fossem
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prateleiras e fazem a elevacdo; os moldes séo alinhados e, ao chegar ao final, na parte superior da
geladeira, fazem a transferéncia. Ali é onde ocorre a falha de sincronismo do servo motor; ao
observar-se 0 percurso que o molde com chocolate percorre, verificou-se que este nao se

completava porque estavam desalinhados, provocando um desarme no servo motor que realiza o

movimento.
Quadro 02: Modo de falha.
GELADEIRA 3 E’;ET“A;:U??SA“Q%?\E:E'::S AS GUIAS TRANSPORTADORAS
ENTRADA DE MOLDES MOLDES TRANSFEREM OS MOLDES DAS
PARA RESFRIAMENTO , GONDOLAS DE ENTRADA AS GONDOLAS

ELA SE MOVIMENTA PARA CIMA.

DE SAIDA.

CASO O PROCESSO NAO OCORRA
EFICAZMENTE, EVIDENCIAMOS
FALHA DOS MOLDES ENROSCADOS
NA GUIA DE TRANSFERENCIA DA

GELADEIRA 3.

TAL FALHA OCASIONA DESARME DO SERVO 1027, E,
CONSEQUENTEMENTE, FALTA DE SINCRONIA NO PROCESSO DE
FABRICACAO DA LINHA.

Fonte: Autor, 2019.

Analisando as pesquisas feitas no manual do equipamento e a experiéncia dos operadores,
realizou-se uma sequéncia légica de operac6es, em condigdes basicas de uso do equipamento, para
verificagdo dos componentes mecanicos que poderiam estar interferindo nesse processo. Com essas
andlises, verificou-se, com o auxilio do time de manutenc¢do, que todas as pecas responsaveis pela
execucdo do movimento estivessem em perfeitas condi¢des de funcionamento, para evitar alguma

interferéncia por manutencéo, com relagcdo ao modo de falha da pesquisa. Partiu-se assim para as

Caderno Progressus, Curitiba, v. 2, n. 3, p. 36-49, 2022 44



Eliminacdo da falha de sincronismo do servo motor na transferéncia de molde aplicando Kaizen

metas do Kaizen, em conformidade com a ferramenta do Sistema Toyota de Produgéo, que ensina
a forma de composicao para alcancar as metas de um projeto — que deve ser especifico e definir
claramente 0 modo de falha a ser atacado. Estipulou-se entdo uma meta que pudesse ser atingivel
dentro da realidade da empresa, mesmo que fosse dificil, buscando 100% de reducdo dentro do
prazo. Essa meta de reducdo foi um grande desafio, visto que o prazo de execucdo do projeto foi
de 6 meses; para isso realizou-se um cronograma para garantir uma excelente gestdo do tempo na
execucdo do projeto, de modo que ndo ocorressem perdas por gerenciamento de etapas.
Utilizando a metodologia do Kaizen e aplicando as ferramentas da qualidade, foram
analisadas as causas da falha de sincronismo do servo da geladeira, através da tempestade de ideias
(brainstorming), e se chegou a algumas possiveis razdes. Esses dados foram organizados na
espinha de peixe (6M) e relacionados com as possiveis razdes debatidas: a maquina, meio
ambiente, método, méo de obra, material e medicdo. Porém, com a visita no chdo de fabrica, o
famoso gemba, alguns destes itens foram anulados por néo terem relagéo com o efeito, restando
somente alguns deles. Com estes foi utilizada a ferramenta dos 5 porqués, para se chegar as causas-
raiz do problema, que neste caso foram: molde sujo, modo como ¢é realizada a transferéncia, guia

fora da altura correta.

Quadro 03: 5 porqués.

Causa confirmada 1° Porqué 2° Porqué 3° Porqué 4° Porqué 5° Porqué Causa-raiz
. Sujo na Raspagem hforsunc Falta de contato Raspac}or fora Falta de revisdo
Molde sujo Sl : 2 excesso de do ajuste
transferéncia ineficiente do raspador nos raspadores
produto correto
Lémina superior| Léamina ndo Confeccionar
altera o peso do| acompanha as lamina com
produto cavidades rebaixos
Falta de Operadores ndo Falta de
conhecimento possuem treinamento do
operacional capacitagdo equipamento
Forma em que é Guias ndo N Excesso de : | Angulo de 90° <
- : travados - ._| Design da guia Guia no formato
realizada a deixam o molde sujidade na guia acumula -
AL 3 : durante o .- . | emformadelL = incorreto
transferéncia | realizar o ciclo de transferéncia sujidade
percurso
Enrosco Moldes batem | Corrente de |Falta de revisdo
durante a de topo no tracdo esta na corrente de
transferéncia parafuso frouxa tracdo
. Servo motor Excesso de " Estipulado via | Alto limite do
Guia de entrada - . Parametro do :
; Guia esta torta |gera esforco de | torque no servo receitade |torque do servo
fora de nivel = servo de 150kgf 2
compresao motor operagéo motor

Fonte: Autor, 2019.

Com a utilizacdo dos 5 porqués, foi possivel chegar as causas-raiz, o que facilitou o
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foram: a troca do formato da guia — que era em forma de L, local em que se acumulava sujidade
e produzia o travamento do percurso do molde —, por uma de forma redonda na parte superior e
inferior que, realizando a mesma atividade, ndo acumula sujidade. Outra andlise foi a diminuicao
do torque do servo motor, que traciona 0 molde com menor atrito e sem interferir no nivel da altura
das guias, evitando que os moldes venham a sofrer colisdes. Uma nova execucéo foi a realizacéo
da contencéo de sujidade, localizada na se¢éo onde 0 molde tem contato com as guias; a contengéo
foi obtida com a confeccdo de raspadores instalados no equipamento. Finalmente, se mudou a
cultura de operacéo, realizando paradas de limpeza. Com a aplicacdo das medidas mencionadas,
chegou-se a erradicacdo do modo de falha do projeto de estudo.

Ao final foi possivel observar que o indicador de parada do equipamento sofreu reducéao de
100% do tempo de parada, reducao essa devida a aplicacdo de todas as a¢des levantadas no projeto
— 0 que vale a pena ressaltar. Muitas propostas nao foram efetivas na primeira implementacao;
realizaram-se varios protétipos até encontrar o melhor resultado. O ganho foi alto devido a
velocidade da linha, que faz 5.050 kg/h. Com a reducdo de 226 min por més, a somatoria da perda
anual é de 228.260 kg de chocolate. Com uma estimativa do custo por quilo de R$ 5,75, somado
ao ganho de limpeza que foi de 12 horas a cada troca de produto, o projeto apresentou um ganho
de R$ 1.789.075,20 anual. O projeto proporcionou também um ganho de conhecimento de 12 licGes
ponto a ponto, uma instrugéo de trabalho criada, 5 identificagdes de anomalias, 5 criacGes de ideias,
atingindo um total de 20 colaboradores treinados. No equipamento foram criados 4 dispositivos a
prova de erros. Foram ainda elaboradas rotas de manutencdo preventiva. Com 0s ganhos
mencionados, garantiu-se a manutencdo do projeto e sua durabilidade, bem como a anélise de
outras linhas de produgéo para uma replicacdo do projeto, no mesmo sistema de refrigeragéo, como
acoOes futuras para melhorias Kaizen.

Quadro 04: Plano de acdo Kaizen.

O que?/ Como? / Onde? Quem? | Quando
REVISAR CONJUNTO DE RASPADORES DO SCRAPER / ETIQUETA AZUL / LINHA WINKLER RENAN 15/05/2019
ALTERAR A PERIODICIDADE DA ROTA DO SCRAPER / SISTEMA SAP / LINHA WINKLER FELIPE 15/05/2019
INCLUIR NA ROTA DE INSPE(;AO CONDI(;OES BASICAS DO RASPADORES LATERAIS FELIPE 15/05/2019

TREINAR O TIME AUTONOMO NA INDENTIFICAGAO DE ANOMALIAS / TREINAMENTO ETIQUETAS /
LINHA WINKLER

IMPLEMENTAR MELHORIA NA LAMINA DE RASPAGEM SUPERIOR DO MOLDE / CONFECGAO DE
NOVA LAMINA / LINHA WINKLER

LPP DE COMO AJUSTAR A LAMINA DE RASPAGEM SUPERIOR / FORMULARIO DE LPP / LINHA
WINKLER

RENAN 15/05/2019

RENAN 15/05/2019

PRICILA 15/05/2019
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INCLUIR NA ROTA DE INSPECAO LAMINA DA MELHORIA PARA OBSERVAR CONDIGAO BASICA WAGNER 15/05/2019
LPP COMO VISUALIZAR QUE A RESISTENCIA ESTA QUEIMADA / FORMULARIO DE LPP / LINHA PRICILA 15/05/2019
WINKLER

IMPLEMENTAR MELHORIA PARA A PROTEGAO DO CABO DA RESISTENCIA / PBI / LINHA WINKLER WAGNER 15/05/2019
REVISAR RESISTENCIA DOS RASPADORES LATERAIS / ETIQUETA AZUL / LINHA WINKLER EMERSON | 15/05/2019
\ITVEI\'G:(SLB\;RINSTRUCAO DE TRABALHO DA MOLDADORA NO EQUIPAMENTO SCRAPER / IT / LINHA DIEGO 15/05/2019
\';VR:EIIKNLAI\ERRCOLABORADORES NA INSTRUCAO DE TRABALHO REVISADA / TREINAMENTO / LINHA DIEGO 15/05/2019

CRIAR PRINCIPIO DE FUNCIONAMENTO DO SCRAPER / FOLHA DA FERRAMENTA / LINHA WINKLER | MAYKOW | 15/05/2019

REALIZAR PINAGEM NA GUIA LATERAL DO SCRAPER / IMPLEMENTADA MELHORIA NO SISTEMA /
LINHA WINKLER

LPP CERTO / ERRADO DA GUIA DE CONTENGAO DE MASSA DO SCRAPER / FORMULARIO DE LPP/
LINHA WINKLER

MELHORIA DO ANGULO DE CONTATO DO RASPADOR LATERAL / PBI / LINHA WINKLER RENAN 15/05/2019
COLOCAR O GUIA DA TRANSFERENCIA NO PLIL / UTILIZAR PADRAO PROVISORIO DE LIMPEZA /
LINHA WINKLER

IMPLEMENTAR MELHORIA DA TROCA DE GUIA EM FORMA DE "L" PARA UMA REDONDA / PBI /
LINHA WINKLER

RENAN 15/05/2019

PRICILA 15/05/2019

RENAN 15/05/2019

RENAN 15/05/2019

ELIMINAR AJUSTE PINAGEM DA GUIA DE TRANSFERENCIA / PBI / LINHA WINKLER FELIPE 15/05/2019
COLOCAR PONTO NA ROTA DE INSPEGAO / SAP / LINHA WINKLER FELIPE 15/05/2019
REVISAR PERIODICIDADE DA ROTA DE INSPEGAO DA GELADEIRA 3/ SAP / LINHA WINKLER WAGNER 15/05/2019
IMPLEMENTAR CENTERLINE NO ESTICADOR DA CORRENTE DE TRANSFERENCIA / PBI / LINHA RENAN 15/05/2019
WINKLER

IMPLEMENTAR LUBRIFICADOR AUTOMATICO NA CORRENTE / PBI / LINHA WINKLER WAGNER 15/05/2019
IMPLEMENTAR GESTAO VISUAL DA CORRENTE FROUXA / PBI / LINNHA WINKLER WAGNER 15/05/2019

LPP MOSTRANDO COMO A CORRENTE SE COMPORTA QUANDO ESTA FROUXA/ FORMULARIO DE

LPP / LINHA WINKLER PRICILA 15/05/2019

Fonte: Autor, 2019.
5 Consideracoes finais

O projeto de estudo se consagrou como ganhador do prémio do desafio contra o desperdicio,
recebendo o reconhecimento de todo o staff, ao chegar a concluséo de que, aplicando as ferramentas
integradas, seria possivel a eliminacdo de 226 minutos de parada no equipamento, paradas essas
devidas a falha de sincronismo do servo motor. Pode-se assim comprovar que o simples e inovador
pode ser utilizado com uma boa analise de causa-raiz, e verificar os resultados da implantacao do
Kaizen e sua aplicacdo na industria. Pode-se observar que sua implementacdo traz resultados muito
satisfatorios e exalta as habilidades humanas dos colaboradores, algo que, até o momento, ndo
poderia ser feito por robds. Ao mesmo tempo, o estudo fica alinhado ao pensamento do Toyotismo;
sua aplicacéo gera beneficios em toda a cadeia de suprimentos.

O projeto ilustra o objetivo geral da pesquisa, que é descrever as acdes usadas na eliminagéo
do modo de falha. Entende-se que houve éxito na sua aplicacéo, considerando a forma de aplicacao
das ferramentas do Kaizen; buscou-se sempre realizar as etapas de maneira minuciosa, tomando
cuidado com os detalhes, de acordo com as premissas do Sistema Toyota de Producdo. Como

exemplo, cita-se a visita em gemba para comprovar conclusdes a partir de evidéncias. A pesquisa
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demonstra que o éxito foi obtido pelo fato de seguir as etapas do projeto e de fazer uma analise
concreta de cada uma.

O trabalho busca enfatizar o toyotismo e sua aplicacdo no segmento de alimentacdo, com o
intuito de colaborar para a utilizacdo do Kaizen em sistemas produtivos parecidos, que enfrentem
a mesma problematica. Para novos estudos, com base nesse artigo, pode-se utilizar a ferramenta
para atacar perdas do sistema produtivo como um todo, fazendo uso da experiéncia deste trabalho.
Pode-se buscar melhorias para ganho de producéo e reducdo de perdas, estudar a interacéo do time
multifuncional na aplicacdo do Kaizen e a forma com que a industria modifica e cria uma

identidade para esses dispositivos.
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