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1 INTRODUCAO

A qualidade como sistema administrativo, iniciou-se no comeco do século XX e
chegou até os dias atuais, com énfase maior no po6s-guerra, quando a necessidade de
melhores produtos e a concorréncia obrigaram as empresas a desenvolverem melhor seus
bens e servicos (SELEME; STADLER, 2010).

No Brasil, a preocupagdo com a qualidade surgiu na Industria Siderurgica, de
Petréleo e Petroquimica, ap6s um grave acidente causado por erro de identificacdo em
tubos que foram trazidos da Franca, que foi utilizado em uma tubulacéo que operava com
petréleo em alta temperatura, causando um incéndio com vitimas fatais. A partir deste
incidente iniciou-se um forte movimento de controle da qualidade, conhecido como
Inspecdo de Equipamentos, visando garantir a seguranca pessoal e operacional
(FERNANDES, 2011).

Segundo Araujo (2012), a utilizacdo de ferramentas da qualidade atreladas ao
conhecimento e sensatez dos gestores, auxiliam no atendimento das expectativas da
organizacdo em alcancar melhores resultados.

O lean manufacturing € um sistema utilizado para aplicacdo da melhoria continua
em uma organizacdo. E definido como uma prética de gestdo inspirada no Sistema
Toyota, que vem sendo utilizado por todos os setores das organizagOes para transformar
realidades gerenciais, potencializar resultados e aproveitar o potencial humano (LEAN
INSTITUTE BRASIL, 2016).

O Kaizen como filosofia gerencial é mais amplo que a gestao pela qualidade total,
inclui a melhoria continua dos gerentes, dos operarios e todos os colaboradores, em todos
0s aspectos da vida. O ponto de partida do Kaizen ¢ a identificacdo do problema, que pode
ser levantado por meio de indicadores, graficos, tabelas ou reclamacdes. Apds a
identificacdo do problema, deve-se iniciar o processo de investigacdo de sua causa raiz.
Inicia-se 0 processo de melhoria continua visando os objetivos a serem alcancados
(COSTA JUNIOR, 2012).
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Kaizen ¢ uma palavra de origem japonesa que significa “mudan¢a” (kai) e
bom/para melhor (zen), ou seja, indica melhores mudangas (KAIZEN INSTITUTE,
2017).

O Programa 5S recebe este nome por possibilitar ganhos a partir da atuacdo em 5
Sensos, que comecam com a letra S em japonés, através da melhoria do ambiente de
trabalho e o estabelecimento de regras de disciplina no uso dos recursos (BITENCOURT,
et al, 2012).

No contexto de estudo de caso deste artigo, recebimento e expedicédo € o setor da
organizacdo que realiza o recebimento de todo o material de terceiros, alimentando o
sistema com a entrada de materiais e, posteriormente, preparando o produto finalizado
para sua expedicdo ao cliente, embalando-o adequadamente para sua protecdo, e ainda,
relacionando-se com outros departamentos, como por exemplo, o financeiro, para a
emissdo de nota fiscal de venda (PARANHOS FILHO, 2007).

O objetivo deste trabalho foi apresentar os resultados obtidos no setor de
Recebimento e Expedicdo, de uma industria do setor aerondutico, com a implantacéo de
um projeto de melhoria continua, onde se utilizou o método Kaizen, a fim de reduzir a

movimentacao dos colaboradores e minimizar o tempo gasto na embalagem de pecas.

2 MATERIAL E METODOS

Aplicou-se a metodologia Lean na empresa estudada, com a realizacdo de um
projeto Kaizen no setor de Recebimento e Expedicdo, mais especificamente nas tarefas
de Movimentacdo e Embalagem de pecas.

A diretoria da empresa, identificando os gargalos nos processos citados, definiu a
formacéo da equipe de melhoria, que recebeu treinamento nas ferramentas da qualidade.
Os participantes reuniram-se todos os dias, em um periodo de duas horas, por duas
semanas. Foram utilizadas algumas ferramentas da qualidade como: brainstorming,
diagrama de ishikawa, folha A4, entre outros. A equipe de trabalho, desenvolveu uma
apurada observacdo das dificuldades encontradas no setor citado.

Foram levantados alguns problemas, por meio da abordagem de observacgao direta,
como: falta de local adequado para insumos, excesso de movimentagdo entre setores,
bancada irregular para embalagem, entre outros.

Os materiais utilizados para desenvolver esse trabalho foram: computador, banco

de dados da empresa, artigos online, livros e pacote Office.
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3 RESULTADOS E DISCUSSOES
Na primeira semana foi decidido o tema do Kaizen e informada a equipe
selecionada pela diretoria da empresa para sua realiza¢do, composta por cinco integrantes:
lider, colider e trés participantes, sendo dois do setor em questdo e o restante de outros

setores. Depois da equipe formada foram estabelecidas as metas do projeto, conforme

Tabela 1:
Tabela 1 - Metas do projeto
Letra Topico Inicio Meta
A Reduzir Movimentacdo Desnecessaria 528 metros 49 metros
B Reduzir Tempo para Embalagem 15 min 7 min

Na letra A, reduzir movimentacdo desnecessaria, se referiu a movimentacéo diaria
dos funcionarios do setor de expedicdo para o setor de qualidade para levar e buscar lotes
de pecas. Na letra B, reduzir tempo para embalagem, se referiu a média de tempo para
embalagem dos lotes. Os dados que estdo no campo “inicio” foram medidos no decorrer
dessa primeira semana.

Assim que todos os integrantes expuseram suas ideias foram analisados quais
problemas afetavam mais o setor, para que se conseguisse alcancar as metas estabelecidas
na primeira semana e foram definidas acGes para resolver os problemas identificados.

Apbs definidas as acBes os integrantes preencheram um relatério, folha A4,
contendo informacdes do projeto, como mostra a Figura 1.

Figura 1 - Informacdes do projeto

Inforr|nacoes do Projeto
Time

Nome do Projeto: | Organizac&o do Layout da Expedic&o

4- Situagdo atual & problemas (descrigdao do
problema)
Falta de suporte para Plastico Bolha e Papeldo
Falta de tomadas
Falta prateleiras.
Interfone e telefone baixo.
. Falta painel para insumosi(fita/tesoura/estilete/etc)
Emisséo e conferencia de notas fiscais Tratador e/ou Cliente, |° ga“ﬁidaS‘ para embalagliT com altura irregular.
P fio . aixas retornaveis sem utilizagéio
recgb;menro de corresponder?c.'as, maltéria-prima, pegas . Falta de rotina para recebimento e coleta de correspondéncia
enviadas dos tratadores, realizado toda a parte de embalagem e volumes
Tratador/Cliente. . Excesso de pessoas no local
Excesso de movimentacdo.
Chuva no computador
Controle de insumos
Cadeado no portdo da expedicdo
Armazenamento de galdes de oleo.
2- Quantidade de producédo necessaria (se aplicavel) \5 Necessidades de kaizen identificadas
Expedido 20 a 25 lotes p/ dia. (Cliente final)
Expedido 30 a 35 lotes p/ dia. (Tratadores)
3- Fluxo do processo e informacgoes

1- Informagdes gerais do processo

Aplicagéo de 5S.
Organizagao no layout.
Melhoramento da bancada.

[ Embatar | Emitir n.F. | Desembatar | Embatar | Emitir nF ]
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A segunda semana foi destinada a decidir as acdes necessarias para sanar 0S

problemas de maior impacto no setor, os responsaveis por cada acdo e 0 prazo para

execucao e implantago.

Algumas acdes adotadas foram implantacdo de “5S”, para resolver problemas

como falta de local adequado para insumos, construcdo de um carrinho, para reduzir o

excesso de movimentacao e construgdo de bancada adequada para embalagem.

As informagoes foram colocadas no “Jornal Kaizen”, como mostra a Figura 2:

Figura 2 - Jornal Kaizen

JORNAL DO KAIZEN

Problema —4

Tdéia Quem

Ohservacdo

Falta controle de insumos

Controle de estoque minimo para acionamento de insumos 14/03/16

Local inadequado para insumos

Sem local para plistico bolha

Falta Local para caixa papeldo que esta sendo u:

Excesso de insumos no local {papeldo/dleo/plasty  ~

cdo de 53

Falta identificagdo para alocar placas para tratal

Falta local para ordens liberadas para o cliente

17/03/16

Bancada irregular

Fazer bancada e colocar borracha

17/03/16

Movimentagdo excessiva para levar ¢ buscar " ()
[Volumes pesados

Fazer carrinho para movimentacdo pecas

17/03/16

As Figuras 3 e 4 mostram alguns resultados obtidos apds implantacdo das acdes.

Figura 3 - Suporte para plastico bolha.

Descrigédo do problema

Situagédo Anterior:

a utilizagéo.

Sem local para alocar o Plastico Bolha

ANTES [

r
=

|Agbes Implementadas:

jGnnho

{
Implementado

Organizagéo e Agilidade
DEPOIS

Plastico Bolha era colocado no chéo para uso, sendo dificil
Colocado um suporte para o armazenamento .

Com a implantagcdo do suporte obteve-se um ganho na organizagdo do setor e

maior agilidade na embalagem de pecas.
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Figura 4 - Implantacdo 5S.

Descrigédo do problema J‘Ganho
Falta 5S. Organizagao
DEPOIS

| lmplentado

Situagdo Anterior: | Agdes Implementadas:

Insumos eram alocados juntos e sem identificagao. Colocado identificagéo .

Com a implantagdo do “5S” no setor melhorou-se a organizagdo do layout,
resultando em uma importante reducdo de tempo gasto na procura de insumos, tornando
mais facil a deteccdo da falta de algum material.

Além das agdes mostradas nas figuras foram tomadas outras como: instalacéo de
protecdo na bancada para ndo derrubar nenhum material, construcdo de um carrinho para
movimentacdo das pecas entre os setores, alocacdo de seladora proxima a bancada,
identificacdo nas prateleiras para alocagéo correta dos lotes.

Apo6s todas as agBes implementadas foram medidos durante uma semana 0s
indicadores do projeto para ver se foi atingida a meta e se obteve ganho significativo com

a execucao. A Tabela 2 apresenta os resultados alcancados.

Tabela 2 - Resultados

Letra Tépico Inicio Meta 1°Dia 2°Dia 3°Dia 4° Dia Ga(t)zho
Reduzir
A movimentacao 528 48 528 528 528 48 90,9
desnecessaria metros metros
Reduzir tempo o an - 7 in - 15 13 10 7 533

para embalagem

A empresa teve um ganho de 90,9 % com a reducdo de movimentacao e de 53,3%
em tempo de embalagem.
Esses ganhos representam reducdo do deslocamento das pessoas, reduzindo fadiga

e aumentando sua produtividade, reducdo de danos pela menor movimentacdo de
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materiais, reducdo de tempo entre as etapas do processo (recebimento, embalagem e

expedicédo) e a melhoria na qualidade de trabalho dos colaboradores.

4 CONCLUSOES

A aplicacdo da metodologia Kaizen, na empresa estudada, proporcionou a
Reducdo da Movimentacdo e do Tempo de Embalagem, de forma expressiva, por meio
da identificacdo dos potenciais de melhoria e da participagdo dos colaboradores na
solucdo dos problemas.

Com o projeto realizado foi possivel perceber a obtencdo de resultados
significativos para a organizagdo e para a qualidade de trabalho dos colaboradores,
reforcando para eles a importancia da realizacdo do trabalho em equipe e seguindo a

metodologia proposta.
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