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APRESENTAÇÃO

A engenharia mecânica provavelmente seja a mais versátil de todas as 
engenharias. Sua gama de atuação envolve praticamente todas as atividades industriais 
e inúmeros temas transversais como materiais, métodos, gestão e qualidade. Temas 
estes que se subdividem em vários outros, o que torna a organização de um livro 
de engenharia mecânica é uma tarefa desafiadora, porem gratificante. Nesta obra 
é possível verificar a diversidade de termas envolvendo a engenharia mecânica e 
industrial com metodologias de simulação e gestão. 

A simulação é na sua essência uma ferramenta experimental e refere-se a um 
modelo de realidade que nos permite avaliar e prever a dinâmica de desdobramento 
dentro de condições pré definidas. 

É uma das bases da atividade de engenharia, sem a qual viabilidades econômicas 
e sobretudo de segurança em projetos de componentes e sistemas não seriam obtidas. 
Processos de simulação buscam melhores índices de segurança e retorno para o 
projeto.	

Neste livro são apresentados vários trabalhos, alguns com resultados práticos, 
sobre simulações em vários campos da engenharia industrial, nas áreas de 
escoamentos, elementos de maquinas e aproveitamento energético. 

Igualmente importante para a segurança, mas sobretudo para o retorno econômico 
de projetos, são as técnicas de gestão adequadas. São apresentados trabalhos de 
análise de qualidade de vida, acidentes de trabalho e melhoria continua do ambiente 
industrial. Estas abordagens trazem o elemento humano para a discussão e ratificam 
a importância do profissional de engenharia para a sociedade como um todo.

Boa leitura

Franciele Bonatto
Henrique Ajuz Holzmann

João Dallamuta  
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O USO DA KAIZEN NO SETOR DE MONTAGEM

Capítulo 12

Maikon Ricardo Peruchini 
FAMPER, Engenharia de Produção, Ampére - 

Paraná

RESUMO: O presente artigo visa demonstrar a 
aplicação da Filosofia Kaizen nos processos de 
montagem de barras hidráulicas agrícolas. Este 
método acarreta ganhos de produtividade e 
consequentemente financeiros para a empresa 
e menor tempo ocioso dos funcionários. Este 
artigo foi laborado por meio de levantamento 
bibliográfico e mediante estudo demonstrando 
o uso das ferramentas como a Kaizen, PDCA, 
5S e Diagrama de Ishikawa no aperfeiçoamento 
contínuo da gestão da montagem. A filosofia, 
Nascida no Japão tem abordagem na 
importância da participação de todos os 
colaboradores, desde a diretoria até o nível 
operacional mais baixo no processo produtivo, 
que busca permanentemente melhorias para 
a sua implantação tendo objetivamente ganho 
de produtividade e redução no desperdício e 
consequente eficácia empresarial em ambiente 
operacional organizado e limpo.
PALAVRAS CHAVE: Kaizen, PDCA, 5S, 
Ishikawa.

ABSTRACT: This article aims to demonstrate 
the application of Kaizen philosophy in 
assembly processes of agricultural hydraulic 

bars. This method leads to productivity gains 
and hence financial resources to the company 
and less downtime employees. This article 
was laboring through a literature review and 
study by demonstrating the use of tools such 
as Kaizen, PDCA, 5S and Ishikawa diagram 
in the continuous improvement of assembly 
management. Philosophy, born in Japan must 
approach the importance of participation of 
all employees, from the boardroom to the 
lowest operational level in the production 
process, that constantly seeks improvements 
to its implementation objectively with gains 
in productivity and reduction in wastage and 
consequent effectiveness business in an 
organized and clean operating environment.
KEYWORDS: Kaizen, PDCA, 5S, Ishikawa.

1 | 	INTRODUÇÃO

Com o mercado cada vez mais competitivo, 
as empresas buscam meios para se manterem 
e prosperar no ambiente dos negócios. Para 
tanto, fortalecer questões como eficiência e 
produtividade, podem resultar em características 
produtivas que levam a diferenciais positivos 
frente aos concorrentes. Nem sempre, uma 
empresa possui recursos financeiros para 
adquirir tecnologias que poderiam incrementar 
sua produtividade, também, estas aquisições, 
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não garantem o sucesso das melhorias por si só.
Em conjunto, ou mesmo, antes da aquisição de tecnologias que muitas vezes 

levam a necessidade de depender grandes somas financeiras do caixa da empresa, 
a aplicação de métodos de gestão e melhoria podem por si só promover alterações 
no ambiente produtivo que repercutem em grandes ganhos não só financeiros mas de 
qualidade, organização e produtividade.

A Kaizen é originaria do Japão onde Kai significa mudança e Zen melhoria tendo 
o significado de “mudança para melhor” ou melhoria continua em contexto geral, tem 
a ver com a mudança seja ela pessoal, ou familiar, afirmando que no modo de vida de 
qualquer pessoa merece ser constantemente melhorado pode ser também no trabalho 
ou na sociedade (IMAI, 1994).

Contextualizando que no pós guerra o Japão devastado se encontrava gravemente 
com problemas econômicos, a partir dai o país e seu empresariado foi obrigado a criar 
formas para a motivação e melhoramento do setor produtivo, para se reerguerem 
rapidamente como leis que fizeram com que as empresas voltassem parte do lucro 
delas para os funcionários como forma de salários. (BRIALES, 2005).

A metodologia envolve todos os gerentes e operários para o melhoramento, 
programa uma visão sistêmica admirativa diferente, pois dá ênfase para seus 
colaboradores para a prática da melhoria continua em seu local de trabalho, tornando 
os colaboradores a peça fundamental para a melhoria continua ou Kaizen (LARAIA; 
MOODY E HALL, 2009).

A Filosofia Kaizen foi à base para desenvolvimento de diversas ferramentas de 
qualidade como o 5S, Melhoria Continua, PDCA e o Diagrama de Ishikawa.

O uso segundo Hornburg (2007), dessas ferramentas possibilita alcançar metas 
como eliminação dos desperdícios e, neste caso, a abordagem nos principais erros 
que vem constituindo para o custo e o tempo de processo no setor de montagem. 

A Melhoria Contínua prega que é preciso eliminar qualquer falha seja ela humana 
ou máquina, que com isso acarreta em primeira estância o funcionamento e em 
segunda estância o custo, ou ainda, essa filosofia apoia as operações e a necessidade 
imediata de como o cliente espera a máquina, ou seja, ela com confiabilidade no 
processo e eficiência requeridos (IMAI, 1994).

Uma vez que essa atividade tem um procedimento de melhoria continua para ser 
realizado com todos os colaboradores assim são treinados e monitorados, conseguindo 
ter um padrão de trabalho que permite diminuir as possibilidades de variação assim 
obtendo eficácia do processo (BRIALES, 2005).

O objetivo geral desta pesquisa é demonstrar os benefícios e os dados de 
aplicação da Filosofia Kaizen na indústria de montagem de barras hidráulicas. Dentre 
as ferramentas dessa filosofia, explana-se sobre a Melhoria Continua, PDCA, 5S e 
Diagrama de Ishikawa.

Entendendo que as ferramentas de gestão estão em uma nova filosofia de 
administração, são úteis para detalhamento de erros e ajudá-la a superar as dificuldades 
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de solução dos mesmos.
As ferramentas também incorporam novos métodos e técnicas, ao realizar as 

mudanças necessárias ao seu desenvolvimento e a alcançar a qualidade do processo.
Neste contexto, especificamente tem-se: a utilização do 5S aumentando a 

organização e a higienização nos processos de montagem, separação e expedição 
de peças com o uso do PDCA para implantar melhorias de forma contínua na gestão 
de organização usando a ideia de todos os envolvidos para melhor condução dos 
métodos de trabalho de forma que seja em ciclo no processo.

A análise dos erros por meio do Diagrama de Ishikawa possibilita identificar 
e corrigir a causa dos erros com a ajuda da melhoria continua para fazer com que 
os colaboradores tenham papeis de lideres para resolução de problemas e tendo 
responsabilidades no que estão fazendo (LARAIA; MOODY E HALL (2009).

A implantação destas ferramentas faz com que os colaboradores se sintam parte 
importante do processo de melhoria, cabendo a eles a coordenação e supervisão se 
está adequado, tendo a visão como um todo de clientes.

A pesquisa usa o método qualitativo e se fundamenta pela interpretação e análise, 
utilizando as informações que foram coletadas conforme a implantação dos métodos 
Kaizen no setor de montagem, colocando em prática as ferramentas como o ciclo 
PDCA, 5S e Diagrama Ishikawa.

Para a formulação e execução foram usados critérios de classificação na finalidade 
da pesquisa usando meios para evidenciar em abordagens o uso das ferramentas 
aplicadas nesse processo. (CAUCHIK, 2012)

Neste artigo, a pesquisa elaborada se classifica na finalidade de indagação do 
estudo, pois a procura da mudança de erros foi evidente por haver muitos custos e 
tempo em montagem ociosa, obtendo sancionar os erros com a metodologia pregada 
e listando as ocorrências de forma com sua natureza, caracterização a relações com 
os efeitos (SEVERINO, 2007).

O meio de investigação para o artigo cientifico foi adotar estudos documentais 
e bibliográficos e também a utilização de pesquisa em campo do setor envolvido 
coletando diretamente as ocorrências e os fenômenos ocorridos em forma de estudo 
e resolução dos problemas. (BARROS; LEHFELD, 2007).

2 | 	KAIZEN

A metodologia Kaizen, sob o ponto de vista do Kaizen Instituto (2009) tem como 
abordagem e explicação:

“É responsável pela implantação de um novo paradigma de organização do trabalho 
focalizado na criação de fluxo de materiais e de informação, no trabalho puxado em 
função das necessidades dos clientes, zero defeito e zero acidente. As organizações 
que conseguem pôr em prática esta metodologia alcançam vantagem competitiva 
extraordinária conseguindo atingir um grau de excelência operacional elevado”.
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O sistema Kaizen foca e envolve todos os membros da organização a se 
motivarem encorajados a buscarem novas e pequenas formas de sugestões de 
melhoria regular, porém o sucesso da melhoria continua necessita da ajuda e da 
participação de todos, para com que as mudanças impostas sejam de real eficiência 
de implantação (BRIALES, 2005).

 Na rotina da empresa e que englobem todos os setores para que constantemente 
seja melhorada, a estratégia da Kaizen objetiva que nenhum dia poderá passar em 
branco sem nenhum melhoramento em qualquer setor da empresa para buscar a 
eficiência produtiva e melhoramento da produção (BRIALES, 2005).

Segundo Laraia; Moody e Hall (2009) a Kaizen ou melhoria continua visa um 
conhecimento global e estabelece o aprendizado, e o trabalho em equipe que possibilita 
o crescimento humano com a vivência na troca de ideias, costumes e conhecimentos 
práticos de outros indivíduos tendendo maiores soluções eficientemente corretivas e 
inovadoras para a prática do trabalho e do setor social de cada membro colaborador.  

O sistema Kaizen foca e envolve todos os membros da organização a se motivarem, 
encorajados a buscarem novas e pequenas formas de sugestões de melhoria regular, 
porém o sucesso da melhoria continua necessita da ajuda e da participação de todos 
para com que as mudanças impostas sejam de real eficiência de implantação na rotina 
da empresa (NEITO, 2010).

O Kaizen gera uma forma particular de pensar, voltada para o processo, e uma 
metodologia que apoia e reconhece os esforços para o melhoramento. Por meio 
desse conceito, os funcionários passam a incorporar a melhoria contínua aos seus 
cotidianos. A autonomia dada a cada funcionário é um fator de motivação para a prática 
e desenvolvimento das atividades de melhoria (BRIALES, 2005).

As organizações buscam estarem repetidamente melhorando seus desempenhos, 
por isso os gestores buscam introduzir a metodologia kaizen para a melhoria de 
eficiência focando na redução de custos, e de desperdícios decorrentes da produção, 
sensibilizando para isso os colaboradores para essa prática no alcance dos objetivos 
(IMAI, 1994).

Pautado por Ciconelli (2007) a melhoria continua que de modo geral seria a 
motivação e a criatividade dos participantes da produção para uma melhor realização 
do trabalho com menor desperdício e com um bom senso no uso de soluções impostas 
pelos funcionários.

Que a solução seja barata e que melhore consideravelmente os processos 
produtivos alcançando o sucesso nos produtos finais, adotando a cultura Kaizen 
como uma cultura organizacional para combater eficientemente os reais problemas da 
empresa (CICONELLI, 2007).
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2.1	O Ciclo Pdca (Planejar, Fazer, Controlar, Agir)

A implantação das ferramentas da qualidade busca facilidade de operação e 
controle, a mais aplicada e a mais fundamental no processo Kaizen é o PDCA, como 
pode ser observada a sua estrutura na Figura 1, dada por sua abrangência e alcance, 
esse procedimento define a melhoria continua por ser um ciclo, que permite acompanhar 
melhor o que ocorre com ações de execução de melhorias e aperfeiçoamento de 
forma sistemática e permanente (CARVALHO; PALADINI, 2012).

Segundo Slack (2009) o ciclo começa com o estágio P (planejar), que envolve 
o exame do atual método ou da área problema sendo estudada. Isso envolve coletar 
e analisar dados de modo a formular um plano de ação que melhore o desempenho. 
Uma vez que o plano de melhoria tenha sido concordado.

A próxima etapa é o estágio D (do, fazer). Este é o estágio de implementação 
durante o qual o plano é tentado na operação. Este estágio pode em si envolver um 
miniciclo PDCA para resolver os problemas.

 A seguir vem o estágio C (controlar), em que a solução nova implementada é 
avaliada, para verificar se resultou na melhoria de desempenho esperado.

Estágio A (agir). Durante este estágio a mudança é consolidada ou padronizada, 
se foi bem sucedida. Alternativamente, se a mudança não foi bem sucedida, as lições 
aprendidas da “tentativa” são formalizadas antes que o ciclo comece novamente. O 
último ponto sobre o ciclo PDCA é o mais importante, e quando assim concluído o ciclo 
reinicia novamente.

Na Kaizen o ciclo PDCA auxilia com ênfase descobrir como chegar à 
produtividade sem dinheiro para investir, o único modo era ser criativo na base do 
processo, e já pensavam em cooperação dentro das fabricas. Assim os japoneses 
estavam desenvolvendo a confiança com os trabalhadores, foi onde nasceu os círculos 
de qualidade baseadas em alcançar seus objetivos com os próprios trabalhadores 
melhorando seus processos (LARAIA, 2009).

Figura 1 – Ciclo PDCA

Carvalho; Paladini (2012) enfatiza que os círculos da qualidade se tornaram um 
sucesso só depois que os gerentes aprendem como lidar com as pessoas, porém no 
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processo atual temos a padronização, não podemos fazer muitas melhorias fugindo 
dela, mais sim no processo de planejar um método de trabalho, faze - ló acontecer 
de forma simples e prática, controlando se está dentro do planejado ou do tempo de 
processo, caso não tenha, agir para melhoria continua.

2.2 5’s

O movimento nasceu no da década de 1960 como esforço de reconstruir o Japão 
pós-guerra, no Brasil a metodologia chegou formalmente dos trabalhos pioneiro da 
Fundação Christiano Ottoni, liderada pelo professor Vicente Falconi, em 1991 hoje 
existe varias contribuições à metodologia mais que mantem a coerência com os 
princípios básicos (MARSHALL, 2012).

Segundo Marshall (2012) é um conjunto de cinco passos voltados para a 
mobilização dos colaboradores, através da implementação de mudanças no ambiente 
de trabalho, que inclui eliminação de desperdícios arrumação e limpeza, ou seja, um 
lugar para cada coisa e cada coisa no seu lugar.

O programa 5S é uma ferramenta de gestão simples, cuja proposta é promover 
no local de trabalho a organização, disciplina e limpeza, tornando um ambiente de 
trabalho agradável, seguro e produtivo segundo ALBUQUERQUE et al(2013 apud DA 
SILVA; LIOTTO; BRUCH, 2011).

Nesse contexto percebe-se que o programa de 5S analisa três dimensões: física, 
intelectual e social. A melhoria e adequação do layout referem-se à parte física. A 
realização de tarefas está ligada a área intelectual. Já o relacionamento e as atitudes 
do dia a dia estão ligados à parte social que o gerente deve tomar o espirito do grupo 
Kaizen para que isso vire padrão. (CARPINETTI, 2012)

Laraia; Moody e Hall (2009) definiram assim os 5S:
* Organização (Seiri): distinguir o necessário do desnecessário e eliminar o 

desnecessário;
* Arrumação (Seiton): definir um arranjo simples que permita obter apenas o que 

você precisa, quando precisa.
* Limpeza (Seiso): eliminar o lixo, a sujeira e os materiais estranhos, tornando o 

local de trabalho mais limpo. Limpeza como uma forma de inspeção.
* Padronização (Seiketsu): manter as coisas organizadas, arrumadas e limpas, 

incluindo os aspectos pessoais e os relacionados à poluição.
* Disciplina (Shitsuke): fazer naturalmente a coisa certa.
Em uma equipe de Kaizen a equipe começaria a identificação das ferramentas e 

materiais necessários num local de trabalho, após organizaria os materiais necessários 
identificando claramente os locais para tudo, a limpeza vem logo após para deixar o 
local insalubre sem resíduos espalhados ou peças jogadas e padronizar, fazer com 
que vire costume padrão da sequencia de passos, e a ultima seria a sustentação, 
pois a equipe não pode trilhar por sua conta, a gerência é chave para garantia de 
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sustentação (LARAIA; MOODY E HALL, 2009).
Os benefícios com o cinco “S” são a melhoria do ambiente de trabalho, a redução 

de desperdícios e a melhoria da produtividade, havendo também um teor de redução 
de tempo grande, pois o layout deve se manter organizado sem tempo improdutivo em 
correr atrás de peças perdidas (CARPINETTI, 2012).

2.3 Diagrama de Ishikawa

Conforme Marshall (2012), criado por Kaoru Ishikawa, o diagrama que tem a 
forma de uma espinha de peixe é um gráfico cuja finalidade é organizar o raciocínio 
e a discussão sobre as causas de um problema prioritário de qualidade. É utilizado 
após uma sessão de brainstorming, para organizar as ideias geradas, pois facilita a 
visualização dos fatores que podem estar causando os problemas.

As contribuições de Ishikawa tem base em influencias de Deming e Juram, pois 
as suas contribuições são o desenvolvimento e a implantação de uma visão ampla em 
qualidade buscando fatores humanos como ênfase em desenvolvimento e aplicação 
de suas ferramentas. Ishikawa acreditava que a qualidade total dentro de uma 
organização implicava na participação de todos nos trabalhos que buscam o coletivo 
ao invés do individual assim impactavam em círculos de controle de qualidade oque 
enfatiza um modelo mais amplo (CARPINETTI, 2012).

Uma das definições usadas por Ishikawa de qualidade seria “Qualidade é 
satisfazer radicalmente ao cliente, para ser agressivamente competitivo”. Na verdade 
na atualidade a colocação da qualidade em um contexto amplo, em que a qualidade 
não é vista como uma forma isolada, mais sim inserida em um modelo que consiste 
em aspectos essenciais de sobrevivência da organização cuja e os afeta e influencia 
(CARVALHO; PALADINI, 2012).

 Carpinetti (2012) afirma que as ferramentas da qualidade são mecanismos 
simples para implantar, selecionar e avaliar alterações no processo produtivo, por 
meio de analises objetiva em partes definidas do processo, o objetivo das alterações 
pressupostas é gerar melhorias.

Laraia; Moody e Hall (2009) aborda que, para elaboração do diagrama de Ishikawa 
é muito importante o uso do Brainstorming, com todos os envolvidos do processo 
ninguém melhor que eles para saber os reais problemas de processos que ocorre, e 
assim listados conforme especificação de onde está efetivo o erro, se possível listar 
também algumas formas de resolução, é importante para fazer a melhoria continua.

Porém as ferramentas por si só não gera melhoria e nem implanta alterações, 
oque ela faz é orientar o usuário para conhecer passo a passo de como ocorrer uma 
melhoria de processo. As ferramentas são simples, o objetivo é sempre o mesmo 
produzir qualidade ou inspeção de qualidade para vistoriar em que pés andam o 
processo. (CARPINETTI, 2012).

O Diagrama de Ishikawa ou espinha de peixe como conhecida considera que 
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os processos podem ter seis tipos diferentes de causas principais: método, matéria-
prima, máquinas, mão-de obra, medição e meio ambiente (MARSHALL, 2012).

3 | 	APLICAÇÃO DAS FERRAMENTAS – SETOR DE MONTAGEM

O processo de montagem dos produtos tem como principal objetivo as operações 
de componentes necessários para formular um produto final e agregar valor e 
funcionalidade ao item produzido, para que ocorra dentro dos padrões do projeto que 
vai realizar (NETO, 2011).

Conforme Neto (2011), um dos desafios da gestão de montagem seria o tempo 
que se leva para montar uma barra/maquina e está em administrar a necessidade das 
peças em estoque para atender a demanda no mais alto padrão em qualidade sem 
agregar custos adicionais.

Com a implementação das ferramentas as iniciativas de coleta de dados na área 
de montagem estão sendo beneficiadas com uma série de melhorias que visam a um 
melhor desempenho geral do setor. O aumento da disseminação dos conhecimentos 
técnicos resulta em uma significativa melhora na aplicação de novas técnicas, 
equipamentos e processos, que promovem melhores resultados da montagem 
(SLACK, 2009).

Tradicionalmente os produtos fabricados devem ser mandados para a gestão da 
montagem para que possam ser acoplados ou juntados no produto final.

 Já Pinho (2008) em uma visão moderna, entende-se que o setor da montagem 
exerce importante influência na rentabilidade da empresa, na medida em que as 
peças são absorvidas e revertidas em capital assim investido de outras maneiras na 
produção.

O estudo foi elaborado em uma empresa de pulverizador agrícola no setor de 
montagem onde teria maior numero de ocorrências no processo refletidas na satisfação 
do cliente.

A gestão de montagem na empresa passa por grandes falhas, que na maior parte 
é fator humano como o esquecimento de apertos de porcas em setores fundamentais 
onde a trabalho de peças acopladas, ocorrendo erro de montagem e assim custos de 
modo alto e qualidade respectiva baixa.

 Partir de então foi estudado e relatado os maiores defeitos conforme a Figura 1 
abaixo relatando as ocorrências através do diagrama Ishikawa após entrega do produto, 
em 60% das maquinas entregues houve falhas no setor de montagem havendo um 
prejuízo enorme e queda da qualidade iminente.

Segue na Figura 1, o quadro da implantação do Diagrama de Ishikawa.
Como observado na Figura 1 a condução e a montagem dos dados teve ajuda 

diretamente dos colaboradores para a execução de melhorias de trabalho visando 
essencialmente o fator humano que é parte fundamental da empresa.
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Conforme Slack (2009), nenhuma empresa pode planejar sem detalhamento 
de todos os aspectos de suas ações atuais e futuras, mas todas as organizações 
necessitam de alguma direção ou melhorias seja ela focada em pessoas, processos 
ou gestão e assim beneficiar - se ao saber que estão se dirigindo certo.

Segundo Laraia; Moody e Hall (2009) o Kaizen é um processo de melhoria de 
uma determinada área, elevando os níveis de desempenho em um curto prazo. Para 
que isso ocorra, as análises são baseadas em metodologias e ferramentas de Lean 
Production.

A equipe Kaizen deve ser multidisciplinar e ser formada por indivíduos escolhidos 
rigorosamente. Isso permite que diversas visões sejam abordadas nesse evento, seja 
de um engenheiro de produção que está mais voltado ao planejamento das atividades, 
ou seja, de um operário que convive diariamente com o processo analisado. 

Com a ajuda da Kaizen os passos de melhoria foram elaborados com ajuda 
dos colaboradores de onde estavam os maiores erros num treinamento geral todos 
aderiram à melhoria contínua diariamente pelo qual cada setor correspondente teria 
comprometimento.

Figura 1:  Modelo de Diagrama de Ishikawa aplicado

Com a implantação da Kaizen na empresa houve uma melhora de 40% no tempo 
de na movimentação dentro do processo de montagem do pulverizador no primeiro 
mês, pois notava- se que estavam mais comprometidos com a qualidade do processo 
e o tempo também caiu em 30% passando então para um patamar de qualidade assim 
ganhando novos mercados.

A estratégia de trabalhar a redução destes índices no setor mostrou-se 
importante. A qualidade deve ser perseguida em todas as etapas o que promove o 
maior desenvolvimento da organização e gera a diminuição de custos.

O trabalho revelou a importância do fator humano para o desenvolvimento 
satisfatório de medidas de redução das falhas no setor de montagem, além do maior 
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comprometimento conseguido com o gerenciamento das ações, foi possível capacitar 
mais ainda os colaboradores para o desempenho eficaz de suas funções adotando 
medidas estratégicas da gestão.

Para tornar esta gestão eficiente foi implantado o 5s uma ferramenta muito útil e 
de muita importância, pois o tempo perdido no setor da montagem em procurar peças 
era grande, na questão de lixo e organização, era precário antes da implantação, que 
após o término de trabalho a limpeza devem ser feita por todos, pois todos tem o dever 
de limpar seu local de trabalho.

A aplicabilidade do 5S ofereceu um novo clima e redução de tempo em procurar 
peças perdidas em 50 % apenas colocando tudo em seu devido lugar em paineis e 
estantes com respectivos nome após cada montagem, a diciplina e responsabilidade 
cresceu dentro dos colaboradores pois para a mudança acontecer deve ocorrer apartir 
deles. 

Com o PDCA foi trabalhado a parte de método de como fazer a montagem 
mais rápida e eficiente usando a kaizen para formular novos métodos, foi comprado 
ferramentas e maquinas que ajudaram e muito em questão de tempo, qualidade e 
custos.

Todo o mês se faz uma reunião para informatizar de que o método PDCA estaria 
eficientemente no processo, e para efetuar algumas mudanças na forma de planejar, 
fazer, controlar e agir no setor da montagem mantendo um ciclo no processo.

Na Tabela 1, segue o detalhamento algumas causas mais relevantes e planos de 
ação elaborados com a ajuda de todos do processo e um prazo pra concretar a ação.

Também foram apresentadas na Tabela 1 as ações práticas usadas para a causa 
listada a empresa buscou a sistematização do menor tempo e eficácia do setor de 
montagem e uma vantagem de expansão de capacidade, podendo também ser obtida 
examinando as consequências de custo na adição dessas melhorias.

Quando identificadas e melhoradas as oportunidades, a evolução proporcionará 
redução dos tempos, custos, e demais implicações que se referem ao processo. 
Dentro dos tempos produtivos não são contemplados os tempos de deslocamentos 
realizados para montagem dos materiais, portanto esses tempos devem ser os 
menores possíveis.

Planejamento (seu problema)

Seu problema Montagem

Execução (planos de ação)

Causa Plano de ação Responsável Início

Estraviados ou misturados Painel de ferramentas AB 12/11/2014

Sem padrão de montagem Treinamento e planilhas de padrões CD 18/11/2014

Maquinas depreciadas Realizar manutenção preventivas EF 16/11/2014

Sem testes após a monta-
gem da maquina. Testes obrigatórios com selo final GH 19/11/2014

Tabela 1 - Uso do PDCA
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A tabela 1 evidência a implantação do PCDA na execução de melhorias através 
da kaizen como melhoria continua do processo.

A dificuldade de localizar os materiais implica em perdas de tempos que deveriam 
estar sendo empregados de forma produtiva e agregadora de valor, portanto a busca 
de redução destes tempos através da facilidade de localização dos itens, também se 
torna parte importante da melhoria abortada.

Porém a aplicabilidade do PCDA estava em haver erros e tempo de processos 
longos que eram cotidianos com o uso do método de Ishikawa para listar os reais 
erros que eram fundamentais mudar, a ferramenta PCDA tem uso junto à kaizen em 
planejar as ações da primeira fase do processo. Só depois de estar claro quem são 
os responsáveis, o que eles precisam fazer e como, a partir de então deve dar início a 
fase de execução das ações. 

Depois do plano de ação ser executado é quando no consenso comum a atividade 
se encerra, mas pelo PDCA ainda temos metade do trabalho pela frente e justamente 
a metade que vai garantir que a atividade atinja os resultados esperados que seja 
estudar e acompanhar tudo que foi feito para ter certeza que os esforços atingiram 
os objetivos, e sempre que houver possibilidade de melhoria ou forem identificados 
desvios, a correção entra em cena e o ciclo PDCA começa novamente utilizando a 
kaizen como ferramenta mãe. 

Após tudo ser mudado o processo passou a ter um método de montagem e de 
gestão mais rigorosa e padronizada o tempo antes do processo sem melhoria era de um 
dia para a concretização de uma montagem em maquina completa com pulverizador, 
após a aplicabilidade das ferramentas e do modo de gestão melhorado passou a ser 
em 4 horas, porém isso tudo em um montador racionalizando assim tempo e custos 
operacionais envolvidos no processo.

A mudança feita na parte de ferramentas como compra de parafusadeira 
pneumática para apertos de porcas tendo custo de R$ 98,50, também aplicada no 
layout de chaves num custo de R$ 150,00, ou seja, penduradas onde há visão delas 
e equipamentos em prateleiras em devidos lugares após cada montagem o uso da 
organização e limpeza é obrigatoriedade.

As aplicações se deram através de estudo a satisfação do cliente e análises 
de erros relativos aos setores da montagem e produção onde na produção foram 
também melhoradas partes onde o problema era critico de peças foram mudados onde 
antigamente se usava muitas chapas em pequenas quantidades hoje foi descontinuado 
o uso de chapas e passado a ideia de reaproveitamento de materiais que sofriam 
descartes como pedaços de tubos minimizando custo e tempo. 

Depois dessas mudanças e padronização do processo na produção através de 
fluxograma e treinamento e mudanças no layout trouxe menor tempo de produção de 
5 dias para 4 dias torno de 18%, reservando assim um dia de organização e limpeza, 
pois os colaboradores deixaram de percorrer distâncias longas para busca de materiais 
e tempo, pois antes se fazia muitas peças dentro da empresa e consumia tempo e 



Engenharias Mecânica e Industrial: Gestão e Simulação Capítulo 12 143

mão de obra hoje com a padronização esses materiais são comprados com qualidade 
muito além do que se fabricava.

Essas mudanças feitas não só na parte da montagem de alcance e melhora em 
tempos e custos trouxe mais satisfação ao cliente que de tal forma é importante para 
a competitividade da indústria, essas ferramentas objetivam eliminar desperdício e 
racionaliza o tempo para ser mais competitivo.

CONSIDERAÇÕES FINAIS

O presente estudo permitiu compreender que a filosofia Kaizen e os outros 
métodos abortados e utilizados na empresa podem trazer resultados muito satisfatórios 
sem onerar as receitas financeiras e ainda causar impactos positivos na motivação da 
equipe de trabalhadores, pois, os resultados são visíveis e sustentáveis.

A implantação não exige grande demanda de recursos financeiros e intelectuais, 
basta à disponibilidade parcial de uma determinada equipe da empresa, sendo ela de 
qualidade ou não, para execução da metodologia e formação da equipe, assim, os 
resultados são sem dúvida muito satisfatória.

A implantação dessas ferramentas deve se em conta hoje na busca de inovações 
com esforço intensivo de curto prazo para melhorar drasticamente o desempenho 
analisando o processo usando pensamento inovador para solidificar os ganhos, tendo 
como comprometimento dos trabalhadores e foco na empresa com uso de baixa 
tecnologia ajustando uma metodologia simples e comum.

Para as organizações que estão em busca de maneiras mais adequadas para 
o aumento da competitividade e melhoria contínua, e também, por sua constante 
aplicação na empresa tendo focado nas pessoas que são o coração da empresa para 
a melhoria do trabalho desses, e para o bem estar ocupacional.

A importância da implantação das metodologias tem como competências a 
melhoria e racionalização não só da empresa mais sim da parte social e pessoal do 
colaborador, pois tudo na vida precisa ser mudado ou acrescido de algo, ou seja, 
temos que mudar e adotar o espirito de mudança continua sempre.

Uma vantagem dessa abordagem é que se difere dos processos tradicionais de 
melhoria continua porque é quase inteiramente baseado em ação e seu custo é muito 
baixo por utilizar elementos existentes já na empresa, oque se torna muito viável para 
os empresários com medo de gastar absurdos para alcançar uma perspectiva de lucro 
e melhoria na empresa.

Tanto no Brasil como em outros países, o processo de melhoria contínua esta 
ligado diretamente a dois fatores: um a cultura e o outro ao total envolvimento da alta 
gestão, implantar um processo de melhoria nas empresas, antes de tudo a diretoria 
tem que dar total apoio, mesmo não tendo total conhecimento da filosofia, tem que se 
ter muita disciplina, criar as regras e fazer cumpri-las para avanço da competitividade 
no mercado.
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