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Capitulo |
INTRODUCAO

1. Consideracfes Iniciais

Sempre foi de interesse de toda organizacdo se destacar no mercado
consumidor, e um fator essencial para isso é oferecer produtos e/ou servicos de
gualidade. Para manter um cliente satisfeito com a qualidade oferecida é preciso que
uma empresa esteja sempre em processo de melhoria continua, seja na fabricacdo de
um determinado produto ou na prestagdo de um tipo de servico, buscando sempre
minimizar os erros, eliminar os desperdicios, entre outros.

Neste contexto, a metodologia Kaizen aplicada é de essencial importancia para
qualquer tipo de empresa. A estratégia de Kaizen baseia-se em esforcos continuos
para melhoria envolvendo toda a organizacdo, desde colaboradores diretos até
gerentes.

A filosofia Kaizen nado precisa necessariamente ser aplicada somente as
empresas. A busca pela melhoria continua deve ser utilizada em toda atividade seja

ela pessoal ou do trabalho.
2. Objetivos

Este trabalho tem como objetivo apresentar um estudo de caso de aplicacdo da
metodologia de melhoria continua, Kaizen, na recirculagdo que ocorre nas linhas de
tinta no processo de aplicacdo manual do setor de pintura automotiva da montadora
de automéveis DaimlerChrysler do Brasil Ltda. Além disso, visa também explicitar a

preparacgéo para aplicacdo dessa ferramenta e seus resultados na empresa.
3. Justificativas

A escolha deste tema foi feita devido a sua importancia para as organizacdes
gue estdo em busca de maneiras mais adequadas para 0 aumento da competitividade
e melhoria continua, e também, por sua constante aplicagdo na empresa
DaimlerChrysler do Brasil Ltda, onde o aluno exerceu atividades de estagio. A
participacdo como membro da equipe que realizou o Kaizen, apresentado neste TCC,

foi de grande incentivo para a escolha do tema.
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4. Escopo Do Trabalho

A DaimlerChrysler do Brasil Ltda. € umas das mais bem sucedidas e
respeitadas empresas industriais no mundo, atuando nos setores automotivo, de
transporte e servicos (intranet, DaimlerChrysler, 2004). A unidade de Juiz de Fora é
considerada uma das fabricas mais modernas da industria automobilistica da América
do Sul. E dividida basicamente em trés grandes setores: Montagem Bruta, Pintura e
Montagem Final. O setor de Pintura, focado neste trabalho, € composto por dois
processos: Tratamento de Superficie (prepara a carroceria para receber a tinta) e
DeckLack (processo de pintura propriamente dita do carro). O Estudo de caso foi
realizado nestes dois processos do setor de pintura.

Inaugurada em abril de 1999, a nova fabrica da DaimlerChrysler no Brasil
trouxe novos conceitos de qualidade construtiva e € uma das fabricas que atingiu um
dos mais altos padrbes de qualidade dentre todas as outras unidades de automoveis
da marca Mercedes-Benz no mundo. Interessada em manter seu padréo de qualidade
a empresa utiliza, dentre outras, a metodologia Kaizen como ferramenta de melhoria

continua.

5. Metodologia

Foram seguidos alguns passos para a elaboracdo deste Trabalho de
Concluséo de Curso:

e Foram realizadas pesquisas em bibliografia especializada, artigos publicados
sobre o tema, textos encontrados na internet. Foi feita também uma coleta de
sobre a empresa e sobre o tema na intranet da organizacao.

e A participacdo do autor no Kaizen exposto neste trabalho foi de essencial
importancia, pois permitiu uma coleta fidedigna dos dados e informactes
presentes neste estudo. Permitiu que fosse passada uma visédo mais correta de

todo o processo.
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Capitulo Il
FUNDAMENTACAO TEORICA

1. Introducéo

Esta cada vez mais freqliente a busca pela competitividade entre as
organizacbes. As empresas procuram se destacar mais em relacdo a suas
concorrentes no mercado, seja abaixando seus precos, oferecendo mais garantias,
entre outros aspectos. Entretanto, um fator determinante para esta conquista de
mercado é a qualidade dos produtos e servigos oferecidos, pois um cliente busca sim
produtos baratos, mas ele estd muitas vezes mais interessado na qualidade dos
produtos. Portanto, as empresas devem estar sempre buscando a melhoria, visando a
gualidade total de seus sistemas.

E na busca constante pela melhoria que o Kaizen, cujo conceito sera explicado
no préximo tépico, é aplicado nas empresas. E uma ferramenta essencial de controle
de qualidade muito respeitada pelas organizacdes que a aplicam corretamente e seus
resultados sdo levados realmente a sério. As atividades de Kaizen envolvem o TQC
(Total Quality Control), Controle de Qualidade Total, que, de acordo com os padrdes
industriais do Japao, para ser executado, é necessario eficazmente a cooperacdo de
todos na organizacao, incluindo gerentes, supervisores e trabalhadores em todas as
areas incorporadas, em um esforco totalmente sistémico e integrado para melhorar o
desempenho de todos os niveis, eliminar os desperdicios, minimizar os erros, entre
outros.

A metodologia Kaizen nédo deve ser considerada uma religido, mas sim uma
estratégia operacional, que, se executada corretamente, fornece uma nova dimenséao

para a competitividade da organizacéo.
2. O Que E Kaizen?

A expressdo Kaizen significa literalmente, MUDE (KAI) para tornar-se BOM
(ZEN), como apresentado na Figura I.1. A metodologia Kaizen foi desenvolvida e
aplicada pelo engenheiro Taichi Ohno e ficou mundialmente conhecida e respeitada
devido a sua intensa aplicagéo pelo Sistema Toyota de Producdo, que baseava-se em

esforcos continuos para melhoria do sistema.
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Histéria do Kaizen DAIMLERCHRYSLER
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Figura 1: Significado da Palavra Kaizen
Fonte: TBM Consulting, 2000

De acordo com a TBM Consulting, 2000, a metodologia Kaizen aplica algumas
estratégias fundamentais baseadas no tempo que toda manufatura deve considerar:
¢ Qualidade: como melhoréa-la;
e Custo: como controla-lo;

e Entrega Pontual: como garanti-la.

Em relacdo a Qualidade do processo, a organizacdo deve sempre procurar
minimizar o tempo entre a ocorréncia, detec¢do e acdo corretiva de um erro. Deve-se
também buscar sempre a eliminacdo das causas principais do problema ao invés de
apenas corrigi-lo.

Quanto ao Custo, a organizacdo deve se ater a reducéo dos prazos de entrega
pois leva a reducéo de custos de manipulagéo, estoques de processo e de produtos
finais.

Tempos de respostas cada vez menores geram uma confiabilidade maior do
mercado em relacdo a empresa. A estratégia de Entrega Pontual resulta em prazo de
entrega reduzido, menos estoques de produtos, maior desempenho na entrega.

Caso ocorra um fracasso na melhoria de todos esses trés pontos significa
perda de competitividade se analisarmos o comportamento atual dos mercados (TBM
CONSULTING, 2000).
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Aplicar a metodologia Kaizen significa verificar no processo uma oportunidade
de melhoria e buscar soluc¢des para ela e implantar os resultados.

A metodologia Kaizen pode ser aplicada em qualquer processo produtivo no
gual exista um padrdo nas atividades. Pode ser aplicada em varios setores
empresariais como por exemplo: automobilistico, producao de alimentos e bebidas,
vestuario, entre outros. (TBM CONSULTING, 2000)

O Kaizen também pode ser aplicado no setor administrativo onde se procura a
otimizacao do mesmo, eliminagéo do sistema burocratico, tempo de espera, prazo de
entrega.

Também pode-se utilizar a metodologia no desenvolvimento de novos
produtos, no planejamento e estruturagdo dos processos, estudando-se
detalhadamente cada etapa do projeto.

De acordo com a TBM CONSULTING (2000), a ferramenta Kaizen se ap6ia em

trés grandes conceitos, o Just-In-Time, o Jidoka e o Nivelamento de Producéo.

2.1 Just-In-Time (JIT)

A filosofia Just-In-Time (JIT) surgiu no Japao, nos meados da década de 70, e
a sua idéia basica e seu desenvolvimento sao creditados a Toyota Motor Company,
gue buscava uma coordenacéo entre a producdo de automdveis e a demanda, com
minimo atraso.

Um dos sistemas muito utilizados pelas empresas para enfrentar um mercado
altamente competitivo que procura coordenar, precisamente, a producdo com a
demanda especifica. Tem mostrado o seu potencial de beneficios quando aplicado
como um processo de melhoria continua, através do envolvimento humano,
procurando flexibilidade no atendimento as demandas, simplicidade nos processos e

eliminacao de todo tipo de atividades desnecessarias.
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Mar de Estoque DAIMLERCHRYSLER
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Figura 2: O Mar de Estoque
Fonte: TBM Consulting, 2000

De acordo com Corréa, Gianesi (2001) “eliminar desperdicios significa analisar
todas as atividades realizadas na fabrica e eliminar aquelas que ndo agregam valor a
producdo”. Um dos principais caminhos para a eliminacéo do desperdicio em processo
€ buscar sempre uma producéo enxuta.

Conforme Sharma & Moody (2003), “o JIT é um sistema de manufatura que
produz o que o cliente deseja, na quantidade que o cliente deseja e quando o cliente

deseja, utilizando o minimo de matéria-prima, equipamentos, méo-de-obra e espaco”.
2.2 Jidoka

Jidoka € uma palavra japonesa que significa literalmente “autonomacgdo com
um toque humano”, (TBM CONSULTING, 2000, p. 2-10). Autonomacao € a separacao
entre a maquina e o operador, ou seja, a capacidade da maquina trabalhar sem a
intervencdo humana. E um conceito muito utilizado por organizacées que trabalham
com sistema de producdo em série e que ndo permitem paradas em seu processo
produtivo.

O Jidoka busca estabelecer um sistema de producdo capaz de detectar e
reagir imediatamente aos erros. Para isso separa o trabalho humano do trabalho da

maquina, fazendo com que esta seja capaz de detectar e responder, o mais rapido
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possivel, as anomalias da producdo, para que a causa raiz da anormalidade seja
encontrada, aumentando assim os padroes de qualidade do sistema.

De acordo com a TBM CONSULTING (2000) esta separacdo do homem e da
maquina faz com que os operadores deixem de ficar olhando as maquinas
automatizadas e retornem ao trabalho produtivo.

A aplicacdo do conceito Jidoka leva ao aumento da qualidade do produto e da

produtividade e a garantia de entrega pontual.

2.3 Nivelamento da Producéo

Conforme a TBM CONSULTING (2000) nivelar a producéo é adaptar os indices
da producao as varia¢des da demanda: variagdes em volume e variagdes de produtos.

Nivelar em relacao a variacdo do volume € balancear quantidade exigida pelo
mercado com o tempo de entrega. Deve-se equilibrar a demanda do cliente com o
sistema de producdo, ou seja, procurar sempre estabelecer como objetivo de
producdo a demanda média diaria do mercado, possibilitando ter sempre o sistema de
producao pronto para atender as necessidades dos clientes.

Nivelar em relacéo a variacao dos produtos € estabelecer um programa diario
de producao, mantendo a producéo diaria igual em quantidade e em tipos de produtos.
Deve-se buscar produzir todos os tipos no mesmo dia, de acordo com a demanda
média diaria do mercado.

O nivelamento da producédo serve de base para a estratégia baseada no
tempo, com foco na qualidade, custo e entrega. Utiliza processos padronizados do JIT
para possibilitar uma resposta flexivel as variagbes de demanda e também padrées
estabelecidos pelo Jidoka para medir seu préprio sucesso em manter a qualidade

enquanto ajusta os niveis de producao.

3. Fatores Importantes Para O Sucesso Da Metodologia Kaizen.

3.1 Escolha do Tema Para Kaizen

Para se obter sucesso em uma aplicacdo do Kaizen deve-se atentar muito para
a escolha do tema correto.

Uma ferramenta essencial nesta escolha é o Mapeamento do Fluxo de Valores
(Value Stream Mapping), que € um mapeamento de todo o fluxo do produto, desde a

matéria-prima até o produto final.
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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 implementacéo de
algumas técnicas isoladamente; forma a base para um
plano de implementagéo; e mostra a relagéo entre o fluxo
de informacéo e o fluxo de material”.

O que se pretende com o Mapeamento de Fluxo de Valores € um fluxo
continuo, orientado pelas necessidades dos clientes. Ao mapear deve-se envolver
todas as areas da empresa, para que se possa obter um mapeamento correto e fiel do
fluxo da organizacao.

Na metodologia Kaizen os responsaveis pelo Mapeamento do Fluxo de Valores
sdo os consultores internos, pois ja foram treinados e buscam visualizar os gargalos
dos processos, auxiliando os gestores nas tomadas de decisfes.

No Mapeamento do Fluxo de Valores também sao apontadas as oportunidades
de melhoria permitindo assim melhor direcionamento dos esforcos e a escolha de um

bom tema para a aplicacdo do Kaizen.

3.2 Escolha do Time Kaizen

O time é escolhido com foco no tema e nas metas estabelecidas. Um time
padrao, é composto de doze pessoas.

Cada time tem um lider que é escolhido pela sua capacidade de lideranca e
gerenciamento de pessoas. O lider ndo precisa necessariamente conhecer o processo
a ser analisado, entretanto precisa ter um bom dominio da ferramenta Kaizen.

O co-lider é o representante da area ou processo analisado. Normalmente é a
pessoa que detém maior conhecimento sobre o processo que, com auxilio de outros
trés participantes da area afetada fornece todas as informacdes sobre o
funcionamento do processo.

Adicionalmente s@o envolvidos no Workshop Kaizen dois clientes e dois
fornecedores do processo em questdo, podendo estes e aqueles pertencer a empresa

Oou nao.
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E por dltimo sé@o escolhidos trés participantes de areas neutras ao processo.
Estes participantes, apesar de ndo conhecerem e nem entenderem o processo, tem a
funcdo de estar constantemente questionando, o que estimula a criatividade do time
como um todo e induz a elaboracao de solu¢des simples de facil implantacao.

Para que os times de Kaizen obtenham a eficiéncia e a eficacia necessarias
para a consecucdo de seus objetivos eles contam com o0 apoio de um Sponsor ou
Padrinho e um Consultor de Kaizen.

O Sponsor € um representante da alta dire¢cdo que apoiard o time com os
recursos e decisdes necessarios garantindo, assim, a eficacia dos esforcos do time de
Kaizen. A figura do Sponsor denota claramente o envolvimento e comprometimento da
alta direcdo com os processos de mudanca.

O Consultor de Kaizen é um especialista nas metodologias e ferramentas de
melhoria. O consultor acompanha o time durante a semana fornecendo o know-how
necessario para que se obtenha uma boa eficiéncia nas atividades desenvolvidas pela
equipe.

E de essencial importancia o comprometimento de todo o time durante o
processo Kaizen. As pessoas devem estar envolvidas e concentradas, buscando

sempre o melhor para o alcance dos objetivos tragados e implantacdo dos resultados.

3.3 Comprometimento dos Gestores

Para que a metodologia Kaizen traga resultados significativos para a
organizacdo é necessario que toda a empresa esteja envolvida no processo. E
necessario que a alta administracéo esteja organizada e que veja a necessidade de se
atingir a melhoria continua.

E de extrema importancia que os gestores tenham uma visdo critica do
processo, para assim buscar-se o0 aprimoramento e consequentemente o0
aperfeicoamento da qualidade e competitividade.

Caso o Kaizen ndo tenha o apoio da diretoria da empresa a ferramenta
fracassara devido a fatores politicos internos que impossibilitem o seu crescimento e a
sua pratica.

O resultado mais marcante do Kaizen, segundo a Equipe GRIFO (1994) é uma
procura constante para resolver os problemas da empresa, formando uma cultura na
organizacdo de modo que todos possam admitir livremente essas dificuldades, desde

o presidente até o mais humilde funcionario.
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Capitulo 11l
O KAIZEN NA DAIMLERCHRYSLER: FUNCIONAMENTO E ESTUDO DE
CASO

1. Introducéo

Este capitulo objetiva um melhor entendimento de como o Kaizen funciona na
DaimlerChrysler — JF a partir de uma descrigdo sucinta da estrutura da empresa, da

linha de pintura e do processo de recirculacdo de tintas.

2. Descricdo da Empresa

2.1 Organograma Geral

De acordo com a intranet da organizacdo, o organograma da DaimlerChrysler -
Juiz de Fora se apresenta de uma maneira bem enxuta.

A empresa tem uma estrutura organizacional dividida em setores, da seguinte
forma:

e a diretoria geral € ocupada por um Unico diretor que € responsavel por toda a
planta da empresa, normalmente de nacionalidade germanica, submisso a
diretoria mundial de veiculos de passeio na Alemanha;

e a Diretoria de Producédo e Logistica € composta por um diretor adjunto e por
seis gerentes que unidos definem o conjunto de metas estratégicas da
empresa, visando o sucesso da organizacgao;

e cada Geréncia é composta por alguns supervisores e lideres de Producao,
Qualidade e Manutencdo, que de forma sistémica gerenciam todas as
atividades operacionais da empresa;

e as atividades operacionais sao distribuidas por diversas equipes, que
subordinadas aos lideres, sao representadas por um porta-voz que é eleito
pelos préprios colaboradores, através de mandatos anuais;

e todos os demais colaboradores desta organizacdo estdo subordinados aos
supervisores e lideres.

O processo de producdo da empresa é dividido basicamente em trés grandes
areas: Montagem Bruta (processo onde é montada a estrutura da carroceria); Pintura
(onde a carroceria recebe as diversas camadas de tinta) e Montagem Final (setor

responsavel pela montagem de pecas e acessorios do carro).
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Especifica-se a seguir somente o funcionamento do setor de Pintura, no qual

se baseia o0 estudo de caso da aplicacdo da ferramenta Kaizen.

2.2 O Processo de Pintura

Atualmente o setor de pintura é composto por duas grandes areas: Tratamento
de superficies (também chamada de Corrosao) e DeckLack. Na area de Tratamento
de Superficie a carroceria passa por um processo de limpeza, quando é recebida da
Montagem Bruta, para entrar no processo de pintura. ApGs a limpeza, a carroceria
recebe camadas de tinta de protecdo contra corrosdo. Apds o Tratamento de
Superficie estd o setor de DeckLack que é a pintura propriamente dita, onde a
carroceria recebe trés camadas de tinta: primer (um tipo de base), esmalte e verniz. A
aplicacdo destas trés camadas € feita manualmente, pelo préprio colaborador e
posteriormente por maquinas de aplicacdo que sdo chamadas de maquinas “ESTA”:
“ESTA primer”, “ESTA esmalte” e “ESTA verniz”. ApGs a aplicacdo de tinta a carroceria
segue para as areas de controle onde sdo avaliadas e, seguem no processo normal
para a Montagem Final ou sdo enviadas para retrabalho, isto é, para correcdo de

defeitos de pintura.

2.2.1 O Processo de Recirculagdo de Tintas

Durante o processo de pintura a aplicacao de cada tipo de tinta na carroceria é
feita de duas maneiras: aplicacdo manual e aplicacdo automatica.

Aplicacdo manual: é a parte feita pelo colaborador com o auxilio de pistolas de
aplicacdo. O operador é responsavel por aplicar tinta nas flanges (partes internas) da
carroceria.

Aplicacdo automatica: é a parte feita pelas maquinas “ESTA”", responsaveis por
pintar o exterior da carroceria.

O processo de recirculacdo de tinta ocorre nestas duas etapas, mas somente o
da aplicagdo manual sera descrito no trabalho, pois foi o foco do Kaizen em estudo.

A cabine de aplicacdo manual possui dois sistemas idénticos de aplica¢do, um
de cada lado da carroceria. Este sistema possui as pistolas de aplicacdo e as linhas de
tinta, num total de quatorze linhas de tinta de cada lado. Apds todo final de turno de
trabalho, uma linha de tinta de uma determinada cor é conectada através de uma
mangueira flexivel a sua correspondente do outro lado da cabine, sendo o processo
realizado para todas as quatorze linhas. Isto é feito para que a tinta ndo fique parada

na tubulacéo de um dia para o outro, ou seja, fazendo com que ela continue circulando
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entre as linhas evitando assim perda de qualidade do material. Este processo é
chamado de recirculagdo de tintas e é feito nas trés cabines de aplicacdo manual
(Primer, Esmalte e Verniz).

O workshop Kaizen realizado na linha de pintura da DaimlerChrysler — JF tinha
como objetivos principais verificar a funcionalidade do processo de recirculagéo,

padronizar a lavagem das linhas de tintas e promover o sequenciamento das linhas.

3. O Kaizen na Daimlerchrysler — Juiz de Fora

Na DaimlerChrysler, a filosofia Kaizen foi implantada a partir da alta
administracdo. O diretor-presidente da empresa em 1994 incentivou e possibilitou a
sua aplicac&o na unidade brasileira da empresa.

No ano de 2000, o Diretor Adjunto de Producéo e Logistica da unidade de Juiz
de Fora, convencido dos resultados das outras unidades no Brasil, possibilitou a
implantacdo da metodologia Kaizen, a partir da criagdo da ACPK, escritério de
coordenacdo de projetos Kaizen. Esta area € uma das grandes responsaveis pela
melhoria continua na organizacao, funcionando como 6rgéo facilitador para a difusdo
da metodologia Kaizen, além de servir de apoio para a aplicacdo da ferramenta e
apuracéo dos resultados obtidos.

Cada geréncia da empresa tem como objetivo a participacdo de todos os
colaboradores em pelo menos um Kaizen, contribuindo assim para a divulgacdo dessa
filosofia a todas as areas da empresa, proporcionando a pratica diaria da ferramenta
por todos os colaboradores em suas atividades, visando sempre a reducdo dos custos,
a otimizacdo dos processos, o0 aumento da qualidade dos produtos e fidelidade dos
prazos de entrega.

A eficiéncia e eficacia das iniciativas de melhoria garantem a empresa
beneficios de curtos e longos prazos. Pela eficacia entenda-se que, em média, 70 %
dos times de Kaizen atinge as metas previamente estabelecidas. Na maioria dos
casos, as metas inicialmente fixadas sdo superadas e outros resultados ndo previstos
sdo alcancados, como eficiéncia pode-se tomar a participacdo de toda a organizacéo
para o alcance das metas envolvendo todos os colaboradores no longo prazo,
permitindo a continuidade das melhorias e uma mudanca cultural definitiva.

Apbs seis anos de vivéncia da ferramenta Kaizen a empresa conta com 51%
da sua mao-de-obra qualificada em Kaizen, ou seja, seiscentos e oito dos mil cento e
setenta e oito colaboradores ja participaram, pelo menos uma vez, de um Workshop

Kaizen, até marco de 2005.
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3.1 Como Funciona O Kaizen Na Daimlerchrysler — Juiz de Fora

Os principais passos da ferramenta Kaizen aplicada em Juiz de Fora séo:
levantamento dos potenciais de melhoria; definicdo do tema a ser abordado; definicdo
da data de realizacdo; definicdo das metas a serem alcancadas; escolha do time;
preenchimento do questionario padrdao de consultoria Kaizen; avaliagao pela diretoria
guanto ao potencial levantado e a relevancia do tema; treinamento dos participantes;
realizacdo do Workshop Kaizen; apresentacdo dos resultados alcancados;
acompanhamento das acfes de 30 dias; preenchimento do resultado oficial; entrega

dos certificados de realizacéo.

3.1.1 Levantamento dos Potenciais de Melhoria

A constante busca pelo aumento da eficiéncia perante o desperdicio nos fluxos
produtivo e de informacéo é o foco principal quanto ao levantamento dos potenciais de
melhoria.

Esses potenciais de melhoria sdao detectados pelo Kaizen através do

mapeamento do fluxo de valor e da entrevista com a geréncia.

3.1.1.1 Mapeamento do Fluxo de Valor

O mapeamento do fluxo de valor, realizado pelos consultores de Kaizen,
consiste em uma descri¢do visual dos processos, identificando os principais pontos de
geracédo de desperdicios e indicando possiveis oportunidades de melhoria.

O mapeamento é realizado através do levantamento de dados reais sobre o

processo, independente de procedimentos anteriormente descritos.

3.1.1.2 Entrevista Com A Geréncia

A entrevista com a geréncia visa levantar as principais dificuldades
encontradas pela unidade funcional em questdo para realizacdo de sua atividade. A
desvantagem da entrevista em relagcdo ao mapeamento € que, na entrevista, o foco é
funcional podendo levar a melhorias na funcdo que n&do sejam vantajosas para o

processo como um todo.
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3.1.2 Definicdo do Tema

A partir dos potenciais detectados sdo definidos os temas de Kaizen pela
Coordenacéo de Projetos Kaizen.

Sharma (2003) comenta que:

“O desafio, tanto para as organizacdes quanto para o0s
adeptos mais experientes dessas metodologias, é
compreender que o significado do Kaizen é manter o
processo sélido e confidvel, enquanto proporciona-se a
liberacdo de ondas de criatividade e inovagdo para
transformar completa e continuamente a maneira de

como o trabalho é feito.”

3.1.3 Definicdo da Data de Realizacédo

A partir de um planejamento anual é especificada a data ideal para a realizagcéo

do Kaizen pela Coordenacéo de Projetos Kaizen.

3.1.4 Definicdo das Metas

Aproximadamente cinco semanas antes da realizacdo do Workshop é iniciada
a preparacdo detalhada do tema a ser abordado. As metas sdo estabelecidas com
base nos potenciais detectados devendo ser realizaveis e arrojadas representando um

desafio para o time de Kaizen.

3.1.5 Escolha do Time

Esta etapa do processo de aplicacdo do Kaizen ja foi especificada no capitulo

I, item 3.2 deste trabalho.

3.1.6 Questionario Kaizen

Os dados levantados até este passo sao condensados no Questionario Padréo
de Consultoria Kaizen. Deste formulario constam diversas perguntas e campos que
pretendem apontar os problemas enfrentados pela area e quais resultados a mesma

espera obter com o Workshop Kaizen.
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A entrega deste formulario ao ACPK (Coordenacédo de Projetos Kaizen) da

inicio a preparacao do Workshop propriamente dito.

3.1.7 Avaliacéo Pela Diretoria Quanto ao Potencial e o Tema

O Questionario Padrao de Consultoria Kaizen é apresentado pelo co-lider, em
reunido da diretoria, para aprovacao e possiveis sugestdes de adequacao.

Este procedimento de apresentacdo e aprovacgdo visa garantir que as metas
estabelecidas sejam realmente relevantes para a organizacao, além de tornar publica
a iniciativa de melhoria.

Apés aprovacado sao enviados convites aos participantes.

3.1.8 Treinamento dos Participantes

Todos os participantes de Workshops Kaizen recebem dois tipos de
treinamento. O treinamento técnico, que consiste na apresentacdo dos principais
conceitos de melhoria continua e producgdo enxuta, e o treinamento comportamental,
gue visa aumentar a percepcdo do ambiente, instigar a criatividade dos participantes,
além de exercitar, por meio de dindmicas, os conceitos aprendidos no treinamento

técnico.

3.1.9 Realizagdo do Workshop Kaizen

A realizacdo do Workshop Kaizen segue uma agenda padronizada, pela qual
0s participantes sdo conduzidos pelas etapas de conhecimento e estudo do processo,
brainstorming (sugestdes de solucdo para o problema apontado), execucédo das ac¢bes
de melhoria e apuracgéo dos resultados.

O Workshop Kaizen tem duracdo de uma semana, sendo que para cada dia da
semana a metodologia prop0e atividades a serem realizadas pela equipe. Para melhor
entendimento, as etapas serdo separadas de acordo com os dias da semana.

Primeiro Dia: A equipe se retine com o coordenador da ACPK (Coordenacéo
de Projetos Kaizen) recebe o treinamento sobre Kaizen. Neste treinamento o0s
participantes recebem informac8es sobre a filosofia Kaizen e como trabalhar durante a
semana de Workshop. Ap6s o treinamento a equipe vai para o “Quartel General” (QG),
uma sala reservada durante a semana para os trabalhos de Kaizen. E importante que
esta area reservada exista, pois a equipe precisa de bastante concentracdo durante o

Workshop. No QG cada participante se apresenta para o restante do time. Esta



24

apresentacdo permite uma maior integracdo dos membros do time o que é de
essencial importancia para o sucesso do Kaizen. Em seguida é feita uma
apresentacdo da area para os integrantes, pois, como ja mencionado na revisdo
bibliografica, nem todos os membros do time pertencem aquela area especifica
escolhida para a aplicacéo do Kaizen. Apds a apresentacéo da area, o tema que sera
ser abordado durante a semana é exposto pelo Lider e pelo Co-Lider. Em seguida séo
analisados, juntamente com a equipe, os objetivos e metas do Workshop Kaizen, o
gue se pretende fazer durante a semana e a que resultado deve-se chegar. Nesse
mesmo dia a equipe escolhe um nome para o time, sendo que este ndo precisa
necessariamente estar ligado ao tema do Kaizen.

Segundo dia: A equipe comeca trabalhando diretamente sobre os objetivos. O
time vai para a area acompanhar mais de perto o que acontece em torno no tema
escolhido. Séo levantados os dados sobre o assunto, os responsaveis e o que ja foi
feito anteriormente. Todas as atividades envolvidas sé&o analisadas e separadas nas
gue agregam valor e nas que nao agregam valor (desnecessarias ou necessarias),
entre outras. Apés este apanhado de informacdes é feito um brainstorming com toda a
equipe sobre o que foi visto. E extremamente importante que cada participante do time
dé opinibes durante o brainstorming, mesmo que aparentemente ndo estas sejam
importantes. ApGs esta etapa as idéias sdo separadas em quatro tipos: alto impacto e
baixa dificuldade (impactantes no processo e faceis de implantar); alto impacto e alta
dificuldade (impactantes, mas de dificil implantacdo); baixo impacto e baixa dificuldade
(ndo muito impactantes mas faceis de implantar) e por Gltimo baixo impacto e alta
dificuldade (sem grande impacto e dificeis de implantar). Apos a separacao das idéias
o time deve escolher quais serdo implantadas durante a semana Kaizen, quais serdo
implantadas no Kaizen 30 dias e quais serdo descartadas.

Terceiro dia: A equipe é dividida em pequenos grupos e cada um fica
responsavel pela implantacdo das idéias que foram selecionadas durante o
brainstorming. N&o é uma tarefa facil implantar uma idéia, pois cada uma necessita de
aprovacao dos gestores das areas ou, caso seja uma idéia que envolva postos de
trabalho, é necessaria a aprovacgéo da seguranca e do responsavel pela ergonomia do
setor, entre outras.

Quarto dia: Este dia é basicamente uma continuidade do terceiro dia, onde as
modificacbes sao verificadas e testadas. Além disso, neste dia ja se comeca a levantar
os dados relevantes para a apresentacéo do Kaizen.

Quinto dia: neste Ultimo dia toda a equipe fica responsavel pela elaboracdo da

apresentacéo final do Kaizen.
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3.1.10 Apresentacdo dos Resultados Alcancados

E extremamente importante que a apresentacéo de um Kaizen seja coerente e
mostre com clareza os resultados obtidos. Na DaimlerChrysler — JF a apresentacéo
segue um padrao basico. Os objetivos do Kaizen devem ser expostos com clareza,
comparando a situacao anterior da area analisada com os resultados obtidos apés
aplicacdo do Kaizen, suas porcentagens de alcance (atingimento das metas). Deve-se
também mostrar o total de idéias conseguidas no brainstorming do segundo dia
escolhendo a idéia mais importante de cada um dos quatro tipos mencionados
anteriormente e mostrando a porcentagem que cada um destes representa. E
necessaria também a apresentacdo do grafico Spaghetti, uma ferramenta de controle
gue mostra basicamente o deslocamento do colaborador no posto de trabalho (esse
grafico é necessario caso tenha havido alguma mudanca deste tipo no Kaizen
implantado). Uma outra ferramenta essencial € a Planilha 7D ou Roteiro 7D que
mostra claramente a economia de tempo de processo conseguida pelo Kaizen. Os
exemplos do Kaizen implantado também devem estar na apresentacdo, como por
exemplo, fotos de antes e apdés Kaizen. Devem também ser apresentadas, caso
existam, sugestdes para melhoramento do setor apos trinta dias. O resumo dos
resultados também deve ser apresentado. Por Ultimo, colocam-se as informacdes
sobre o Kaizen 30 dias, quais os problemas, as a¢des, seus responsaveis e 0 prazo. A
apresentacao final é feita para o diretor da empresa, gerentes e supervisores e € muito

importante que todos os integrantes do time participem dela.

3.1.11 Acompanhamento das A¢des de 30 Dias

Além da semana de Workshop algumas ac¢des do Kaizen que n&o puderem ser
implementadas, pois demandam mais tempo, ganham um prazo maior no Kaizen 30
dias, que deve ser coordenado pelo lider, reunindo-se uma vez por semana com toda

a equipe até o cumprimento de todas as atividades.

3.1.12 Preenchimento do Resultado Oficial

Apés a conclusao do Kaizen, os resultados obtidos sao registrados na Planilha
de Resultado Oficial de Kaizen que é atestada pelo departamento de controlling e
aprovada pela alta direcdo, tornando as mudancas efetivas e documentando os

resultados finais obtidos.
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3.1.13 Entrega dos Certificados de Realizagdo

Como encerramento oficial, sdo entregues pela direcdo da empresa
certificados de participacdo aos integrantes da equipe. Os certificados atestam aos

colaboradores sua qualificacéo para participagédo em futuros Workshops de melhoria.

4 Aplicacao Préatica da Ferramenta Kaizen no Processo de Recirculacdo de

Tintas da Area de Pintura

O estudo de caso do Workshop Kaizen aplicado no processo de recirculacdo
de tintas do setor de pintura apresentara as principais caracteristicas necessarias para
a andlise da ferramenta Kaizen no que se refere a definicdo de objetivos, as atividades

e os resultados alcancgados.
4.1 Formacao do Time
A selecéo do time seguiu os critérios anteriormente apresentados.

A tabela abaixo especifica 0s nomes dos integrantes do time, sua respectiva

funcéo no Kaizen e a area da empresa a qual pertencem.

Funcéo do Kaizen Nome Area
Lider Paulo Henriqgue Machado Pereira APB
Co-Lider Gilmar de Jesus Marcola APP
Area Solicitante Hérika Lucia Machado APP
Area Solicitante Jesmar Lodgero APP
Area Solicitante Michel de Magalhédes APP
Cliente / Fornecedor Silvano Duarte BASF
Cliente / Fornecedor Leandro Fonseca Morais APF
Cliente / Fornecedor Robson da Silva APF
Area Neutra Jarbas de Paula Ferreira APB
Area Neutra Wesley Bosich Souza AQ
Area Neutra Carlos Mesquita Ciconelli APB

Tabela 1: Time KAIZEN

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br
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Os obijetivos fixados pela geréncia da area com base no Mapeamento do Fluxo

de Valor, foram os seguintes:

Situacdo Antes

e a recirculagdo de tintas.

despadronizado

Objetivos ) Meta
do Kaizen
Definir novo
o ) ) Processo
Otimizar o processo de limpeza das linhas processo  de
demorado e

recirculacdo

Padronizar check list e interfaces de | Falta de fluxo de | Fazer

trabalho (areas de producdo e | informacéo de | documentacdo

manutencao) interfaces das interfaces
Falta definir o Definir

) ) L padronizacéo
Sequenciar e padronizar canalizacdes passo a passo do g
as

processo

canalizacbes

Tabela 2: Objetivos Propostos

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br

4.3 Objetivos Alcancados

4.3.1 Otimizacdo do Processo de Limpeza

O processo de limpeza é composto de duas grandes etapas: lavagem e
secagem da linha. O procedimento de secagem era feito através da insercdo de ar
comprimido em toda a canalizagcdo de uma so vez. Isso demandava um tempo total de
nove horas, pois era necessario que o operador aguardasse em torno de oito horas a
secagem da linha. Durante a realizacdo do Kaizen foi testado e aprovado um novo
procedimento de secagem onde esta passou a ser feita ponto a ponto, ou seja, feita
por partes da linha. Isto levou a reducéo do tempo total de lavagem para trés horas.

O resultado desta otimizacao esta exposto na planilha 7D mostrada abaixo.
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Roteiro 7D - KAIZEN
Time afetado: Observagéo do tempo Tipos de Observagéo do tempo
' «| Desperdcio N i '
Antes do Kaizen s perd Causas e Actes . . Depois do Ka|zen”
e b . 2| Situagdo Depais do g
2 Situacéo [liHe RE para eutar 0| 2 Kaizen
b EHE  ERd < i
2 5 ldEEMAELElzl  Desperdicio 5
& Atual 123 P E R R EH G P 123 H
N HFHEEEHE ;
o B i ] P [
L Fechar valvula pilotada no| 0:00:45 Néo relevante L Fechar valvula pilotada no| 0:0045
ECI 00045 ECI 00045
,| Abrirar comprimido/ | 0:30:9 No relevante |, | Abrir ar comprimido/ | 03029
Aguardar secagem | 03114 Aguardar secagem | a:31:14

Néo relevante Fechar ar comprimido | a0301
0:34:15
Néo relevante Desconectar mangueiras | 0:01:30
manuais 03545
Néo relevante Fechar todas valvulas | 0:01:06
0:36:51
Néo relevante Fazerbloqueioe | oo01:34
fravamento 0:38:25
Abrir ar comprimido | 0:00:10 Desconectar mangueiras | 0:20:25
0:58:21 do bloco 0:58:50

Aguardar secagem dg/’| 8:00:00 Fazer secagem |, Abrir ar comprimido [/ | 1:49.11
linha principal 8:58:21 ponto a ponto. Secar ponto apontd | 24801

Fechar ar comprimido | 0:03.0L
03415
Desconectar mangueiras | 0:01:17
manuais 0:35:32

Fazer bloqueioe | o:01:34
fravamento 0:37.06
Desconectar mangueiras | 0:21:05
do bloco 0:58:11

~

o

o
o

~

Fechar arcomprimido\m.ua/ Néo relevante 4| conectar mang. do blochagase””
9.01:24 [ retirar blog. e trav. | 2:5643
10| Conectar mangueirano | 0:06:3 10| Testar maguina / desligar | 0:0825
bloco 9.07:47 ar comprimido 30508

Figura 3: Planilha 7D

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br

4.3.2 Funcionalidade da Recirculacéo

Eliminou-se o processo de conexdo de mangueiras, processo de recirculacdo
ja explicado anteriormente. Esta operacdo demandava um atraso no inicio da
producao e forcava o término da mesma mais cedo perdendo capacidade produtiva.
Com alguns testes foi detectado que n&o havia presséo suficiente na linha para fazer o
material circular de um lado para o outro constatando, portanto, que este procedimento
nao era eficiente. Com a eliminacdo desta atividade houve um ganho na seguranca do
processo, foi eliminado um deslocamento desnecessario do colaborador, além de
aumentar a capacidade produtiva da pintura e o que é mais importante, sem perda de
gualidade. Esta mudanca pode ser melhor compreendida através da ferramenta
denominada grafico de spaghetti onde séo destacados o antes e o depois da acdo no

gue diz respeito ao deslocamento efetuado.
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Deslocamento Diario: 424 metros Deslocamento Diario: 96 metros

Otimizacéao: 78% do deslocamento diério.

Aumento da seguranca nas instalacdes.

Figura 4: Grafico Spaghetti

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br

4.3.3 Padronizacdo do Checklist da Limpeza das Linhas de Tinta e Interfaces de
Trabalho

Havia uma falta de padronizacdo do procedimento de limpeza e das interfaces
de trabalho no processo de pintura. Existia mais de um checklist cadastrado como
padrdo para a limpeza das linhas de tinta e também varios responsaveis por uma
mesma atividade no processo. Apoés a alteracdo do sistema de limpeza foi elaborado e
cadastrado um unico checklist com o novo procedimento. Trés areas sao as principais
responsaveis pelas linhas de tinta do setor de pintura: sala de misturas de tintas (local
responsavel pelo armazenamento e bombeamentos das tintas para as cabines de

aplicacdo), manutencédo e producdo. Na maioria das vezes se confunde qual area é
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responsavel por qual tarefa, problema comum em qualquer processo onde ocorre
interferéncia de atividades. Para evitar este tipo de problema foi criado um fluxo de

informacg6es onde estdo representadas as atividades de cada area.

PRODUCAO

Manutencao 0Ss
corretiva/ referentes a
preventiva alteracdes de

nas parametros e
instalagGes/ maqutengﬁes
equipamentos| diversas
(com (exceto TPM)
interferéncia
na produgao)

Figura 5: Fluxo de Informagbes

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br

Com o mesmo objetivo de melhorar a interface de trabalho e também para
maior controle das instalagdes foi criada uma reunido diaria com um representante de
cada uma das trés areas citadas acima. Nesta reunido cada representante deve levar
as informacbes necessdrias sobre todo procedimento realizado por eles nas
instalacBes. Esta troca de informacdes, além de colaborar para o bom funcionamento
da comunicagéo interna no processo, evita que um procedimento seja realizado mais
de uma vez por areas diferentes,

Abaixo é mostrado o protocolo preenchido em cada reunido.
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DAIMLERCHRYSLER DATA: 0} 200d
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Figura 6: Protocolo de Reunido

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br
4.3.4 Sequenciamento e Padronizagcdo das Canaliza¢des
As canaliza¢des foram seqienciadas, enumeradas e suas valvulas lacradas.

Esse procedimento contribui para as condi¢des ideais das linhas de tinta, pois apenas

as pessoas autorizadas podem manusear essas valvulas.
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ANTES KAIZEN APOS KAIZEN

Vélvulas sem lacre Véalvulas com lacre

Figura 7: Valvulas

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br
4.3.5 Alcance das Metas

E possivel verificar através da tabela abaixo os ganhos obtidos com as
atividades realizadas pelo Kaizen.

A Kai M o Apds Kaizen
Objetivo ntes Kaizen etas %
J Quant. % Ganho
Otimizar o processo Processo de 02 Reduzir o
de limpeza das linhas homens por 06 tempo de | 02 homens por 66 %
e arecirculagdo de horas limpeza 02 horas
tintas.
Padronizar check list e
i Falta do fluxo Fazer o fluxo
interfaces de trabalho . . Feito o fluxo
(4reas de producéo e interface de interface 100 %
manutencao)
Sequenciar e Definir o .
. Processo Feito o plano
padronizar ) plano de
] despadronizado de processo 100 %
canalizacdes processo
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Reduzir a

Percurso do homem movimentacéo
424 m 96 m 78 %
homem

Reduzir o

Lead-time tempo do
9:07:47 3:05:08 66 %

Processo

Tabela 3: Objetivos Alcancados

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br

4.4 Brainstorming

Conforme agenda da semana Kaizen o time se dedicou ao levantamento de
dados durante os dois primeiros dias. De posse de tais dados foi realizado o
brainstorming, para levantar sugestfes de melhoria visando o alcance das metas
propostas.

E importante destacar que ndo s6 os objetivos previamente propostos so
alcancados. Algumas mudancas na area foram sugeridas e realizadas durante a
semana Kaizen.

As 62 idéias levantadas foram classificadas conforme o quadrante abaixo:

1 - Alto 3 —Alto
Impacto / Impacto /
Baixa Alta
Dificuldade Dificuldade

Otimizacdo do Ligar trés

processo de pulverizadores

secagem (ponto laterais em uma

a ponto da linha) Unica saida.

Substituicdo
2 _ Baixo das tampas 4 — Baixo
Impacto / de ferro  do Impacto /
Baixa alcapdo por Alta
Dificuldaddll t@mpas  de Dificuldade

acrilicn

(1 SEMANA) (30 DIAS)

Figura 8: Quadrante de Idéias

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br
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O quadrante de idéias auxilia os times de Kaizen a priorizar as idéias mais
simples e que trazem maior resultado para o alcance das metas. As idéias
classificadas nos quadrantes um e dois deverao ser implantadas durante a semana de
Workshop Kaizen. As idéias dos quadrantes trés e quatro serdo protocoladas em um
plano de acéo a ser executado em trinta dias.

Serdo destacadas algumas das principais idéias implantadas que nao estavam

previamente incluidas nos objetivos principais do kaizen.
4.4.1 Tampas do Alcapao

Uma idéia de destaque foi a substituicdo das tampas de ferro do algcapdo que
dava acesso as conexdes das linhas de tinta por tampas de acrilico. Foi verificado que
as tampas ndo eram ergonomicamente eficientes devido ao peso. Com a substituicao
por tampas de acrilico evitava-se, na maioria das vezes, que as tampas fossem
abertas desnecessariamente. O acrilico permite a visualizacdo das conexdes sem que

as tampas precisem ser abertas.

ANTES KAIZEN APOS KAIZEN

li @) . ACESso 1
& S rEsTig TO A i
PESSOAS W
AUTORIZADAS |
FAVOR NAO !

MEXET! \ |

Tampas de ferro Tampas de acrilico
Figura 9: Tampas do Alcapéao

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br
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4.4.2 Contencéo do Vazamento das Bombas de Tinta

Antes do Kaizen ocorria um vazamento natural das bombas de tintas. Foi
sugerida a ligacao da parte da bomba de onde vazava a tinta a um balde, através de
uma mangueira. Isto evitou o desperdicio e contribuiu para a limpeza do local.

ANTES KAIZEN APOS KAIZEN

i "

Figura 10: Bomba de Tinta

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br



4.5 Kaizen 30 Dias
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Na tabela abaixo estdo representadas as agfes de responsabilidade do Kaizen

gue deverdo ser realizadas no Kaizen 30 dias. Essas serdo cobradas nas reunides

semanais do time apés o KAIZEN propriamente dito.

g Qual é o prol:_)lema ? Ac8es corretivas ? Resultado Responsavel( Alvo
= (@ eEe i CREi Csier (O que fazer para eliminar o problema) (Quais beneficios serfio obtidos) | ("tegrante do Time de ((2ata
acontecendo ?) zen) Limite )
Entregar Resultado Preencher Planilha de Oficializagdo dos Lider do 30 dias
1 Oficial para ACPK Resultado oficial resultados do Kaizen Kaizen (19/07/04)
(DriveP:\ACPK\Formularios\) (Paulo Pereira)
Check list de Verificar e implantar todos Garantir a conformidade Co-Lider do Até 30
2 | conformidade com o SPJ| os pontos do check list SPJ com o SPJ Kaizen dias
(Drive P\AACPK\formularios\) (Gilmar (19/07/04)
Marcola)
Vazamento de tinta das Instalar tubulagéo para Eliminar vazamento Leandro 17/07
3 bombas da SMT bandeja coletora
Falta de visualizagdo das| Colocar tampas de acrilico Visualizar as valvulas Leandro 17/07
4 valvulas do algap&o
Otimizacao da Fazer a ligacéo de 3 Facilitar limpeza Silvano 17/07
6 recirculagcao pulverizadores laterais em |Uniformizar velocidade da
uma unica saida. tinta
Reducéao de tempo de
limpeza
Levantamento de custos Fazer levantamento do Melhoria da recirculagéao Carlos 17/07
5 de modificagcdo da custo da ELV, ar quente e
recirculagcao elev. da linha
Falta de identificagdo Colocar placas de Identificagdo e melhorar o Michel 17/07
7 | nas tubulacdes de tinta identificacado processo
do algcapao
Padronizacédo do Atualizar procedimento de Otimizar o fluxo de Mobnica 17/07
8 processo de limpeza limpeza e nivelamento de | comunicagdo entre SMT /
informacdes Prod. / Manut.

Tabela: 4: KAIZEN 30 dias

Fonte: www.daimlerchrysler.com.br
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Capitulo IV
CONSIDERACOES FINAIS

A participacdo do autor desse estudo em todo o processo de preparagdo e
aplicacdo da ferramenta Kaizen no setor de pintura da empresa DaimlerChrysler - JF
tornou possivel o entendimento da importancia e eficiéncia dessa metodologia para
um melhor funcionamento das areas onde ¢é aplicada.

Foi verificado que a escolha do tema, do time e o comprometimento dos
gestores, fatores apontados no decorrer do trabalho como importantes para o sucesso
do Kaizen, séo de fato essenciais para que 0s objetivos sejam alcangados. Sem o
comprometimento real da equipe envolvida no processo, motivado pela figura do lider,
seria impossivel alcancar as metas propostas. Além disso, para que as mudancas
implantadas sejam realmente mantidas € necessario 0 comprometimento dos
gestores. Verificou-se também a necessidade de que os objetivos e metas sejam bem
tracados para que a equipe conheca de forma clara as a¢cdes que deve realizar e ndo
se perca no decorrer do processo.

E possivel ainda apontar como ponto positivo do Kaizen a valorizacdo do
colaborador participante, tendo em vista que, somente a partir de suas idéias e
sugestdes torna-se possivel a aplicacédo dessa ferramenta. Dessa forma, o participante
de Kaizen se sente parte importante e fundamental do processo podendo contribuir
ainda para a busca continua de melhorias em sua area.

Como oportunidade de melhoria para o sucesso da ferramenta na empresa,
verificou-se que as agfes do Kaizen 30 dias devem ser fiscalizadas de forma mais
rigorosa, pois o comprometimento do time com as atividades diminui ja que estes nao
se encontram mais focados somente no Kaizen, ao contrario do que ocorre na semana
do Workshop.

Como explicitado no inicio desse estudo, o ambiente competitivo das empresas
atuantes no mercado levam-nas a uma busca continua por um alto nivel de qualidade,
minimizacdo dos erros, otimizacdo do tempo e reducéo dos desperdicios. E por isso
gue a DaimlerChrysler utiliza a filosofia de melhoria continua Kaizen como uma
ferramenta que trabalha tanto o lado comportamental, quanto o operacional da

empresa.
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