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RESUMO

O aumento da competitividade entre as organizacdes empresariais faz crescer constantemente a
necessidade da melhoria dos resultados e da performance das operacdes de producéo e logistica
nas empresas. Neste contexto a busca pela otimizacdo dos processos e reducdo dos custos tornam-
se elementos fundamentais para o posicionamento estratégico das organizacdes. Este estudo tem
como objetivo demonstrar a aplicacdo de um projeto de melhoria continua realizada no setor de
logistica de armazenagem de uma empresa do setor automobilistico, localizada no municipio de
Sorocaba, estado de Sdo Paulo. O desenvolvimento e a implementacdo das atividades do projeto
seguiram os conceitos e as abordagens do Lean Manufacturing — Sistema Toyota de Producéo, com
énfase na aplicacdo da metodologia kaizen. A fundamentacéo tedrica do trabalho foi elaborada tendo
por base a realizacdo de pesquisas bibliograficas exploratérias efetuadas na base de dados da
literatura cientifica disponivel sobre o assunto, incluindo pesquisa de artigos cientificos, livros, teses e
dissertacbes. As etapas do desenvolvimento e implementacdo do projeto de melhoria séo
apresentadas por meio do estudo de caso. Os resultados obtidos demonstram que a implantacdo do
projeto de melhoria continua utilizando a metodologia kaizen impactou positivamente nos resultados e
contribuiram para a elevacdo do desempenho e performance das operagbes logisticas da
organizagdo. Assim sendo pode-se considerar que a metodologia kaizen pode contribuir para a
melhoria da competitividade da empresa fortalecendo o posicionamento competitivo entre as
empresas em seus mercados deatuacéo.

Palavras-chave: Lean Manufacturing. TPS Producéo Enxuta. Producéo e Logistica.
ABSTRACT

The increase in competitiveness among business organizations constantly increases the need to
improve the results and performance of production and logistics operations in companies. In this
context, the search for process optimization and cost reduction become fundamental elements for the
strategic positioning of organizations. This study aims to demonstrate the application of a continuous
improvement project carried out in the storage logistics sector of a company in the automotive sector,
located in the municipality of Sorocaba, state of Sdo Paulo. The development and implementation of
the project activities followed the concepts and approaches of Lean Manufacturing - Toyota Production
System, with an emphasis on the application of the kaizen methodology. The theoretical basis of the
work was prepared based on the performance of exploratory bibliographic research carried out on the
database of available scientific literature on the subject, including research of scientific articles, books,
theses and dissertations. The stages of development and implementation of the improvement project
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are presented through the case study. The results obtained demonstrated that the implementation of
the continuous improvement project using the kaizen methodology where it positively impacted the
results and contributed to the increase in the performance and performance of the organization's
logistics operations. Therefore, it can be considered that the kaizen methodology can contribute to
improving the company's competitiveness by strengthening the competitive positioning among
companies in their markets.

Keywords: Lean Manufacturing. TPS Lean Production. Producao e Logistica.
1.INTRODUCAO

As novas exigéncias da economia mundial e o crescimento da concorréncia
entre as empresas em seus mercados de atuacdo, vem exigindo constante evolucao
na performance e no desempenho das operacdes de producdo e logistica das
empresas.Neste cendrio, abusca pela otimizacdo dos processos, tornou-se uma
exigéncia nas organizagdes. A melhoria continua das operacdes industriais permite
as empresas reduzir seus custos e melhorar a produtividade de forma efetiva e
continua. Considerando que os padrbes de concorréncia sdo constantemente
alterados através da influéncia tecnoldgica que esta em frequente evolucdo e cada
vez mais presente nas empresas, torna-se necessario que as empresas questionem
continuamente o modelo de operacdo por ela adotado a fim de manter a
competitividade e acompanhar a evolucédo do mercado.

A aplicacdo dos conceitos de Lean Manufacturing e a utlizacdo da
metodologia kaizen, vem apresentando-se como uma ferramenta eficaz para a
melhoria continua e eliminacéo dos desperdicios nas empresas.

Este estudo tem como objetivo demonstrar a aplicacdo de um projeto kaizen
de melhoria continua realizada no setor de logistica e armazenagem de uma
empresa do setor automobilistico, localizada no municipio de Sorocaba, no estado
de Sao Paulo.

O desenvolvimento e a implementacéo das atividades do projeto seguiram os
conceitos e as abordagens do Lean Manufacturing — Sistema Toyota de Producéo,
com énfase na aplicacdo da metodologia kaizen.

A aplicacdo do projeto partiu da necessidade da empresa em melhorar o
aproveitamento do espaco fisico e aumentar a eficiéncia produtiva da area de
abastecimento logistico de materiais para a linha de producdo. Realizou-se o
mapeamento do fluxo de valor da atividade visando identificar as oportunidades de
melhorias, considerando os conceitos do TPS sigla que representa o Sistema Toyota

de Producao — Toyota Producton System
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA
2.1 Sistema Toyota deProducéao

TPS Toyota Production System ou Sistema Toyota de Produgéo, cultura
organizacional também chamada de Toyotismo, por ter sido desenvolvido pela
Toyota entre 1947 e 1975, buscando a eficiéncia produtiva, reduzindo desperdicios,
eliminando estoque em espera, passando da producdo empurrada para o sistema de
producdo puxada. O TPS é também conhecido como Lean Manufacturing ou
producdo enxuta, representa uma filosofia de gestdo facada na reducdo dos sete
tipos de desperdicios sendo eles: superproducao, tempo de espera, transporte,
excesso de processamento, inventario, movimento e de feitos.

Liker (2005) considera que um dos principios estabelecidos pelo Lean
Manufacturing € a valorizacdo da organizacéo por meio do desenvolvimento de seus
funcionarios. Ele destaca que um dos maiores desperdicios nhas empresas € nao
utilizar a criatividade das pessoas que trabalham na organizacdo. O Sistema Toyota
de Producdo é caracterizado por uma seérie de técnicas e ferramentas que sao
aplicadas no modelo de producdo e que proporcionam resultados positivos para o
desempenho do sistema produtivo da organizacdo. Algumas destas ferramentas séao

destacadas aseqguir.

2.1.1 Just In Time -JIT

Um dos pilares do Sistema Toyota de Producéo € o JIT, seu o objetivo € a
reducdo dos estoques intermediarios do sistema de producdo. Para Alvarez (2001)
Just in time € uma metodologia racional com intuito de eliminar todas as formas de
desperdicios na industria, visando aumentar a competitividade empresarial. Esses
desperdicios geralmente aparecem sob a forma de perdas, como altos estoques,
baixa qualidade, tempo de fabricacdo demorados, excesso de movimentacdo, onde
traz certas consequéncias negativas para o sistema deproducdo.

Just in Time significa que, em um processo de fluxo produtivo, as partes
corretas necessarias a montagem, alcancam a linha de montagem quando se faz
necessario e somente na quantidade necessaria para linha de montagem. Uma
empresa que estabeleca esse fluxo integralmente pode minimizar seus niveis de
estoques, o0 que, do ponto de vista da producédo, é muito favoravel (OHNO, 1997).

O JIT é uma técnica de gestdo que tem por finalidade fazer com que cada
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processo seja suprido com os itens certos, no momento certo, na quantidade certa e

no local certo, eliminando toda e qualquer perda (GHINATO, 1996)

2.1.2 Kaizen

Kaizen é um termo japonés cuja traducéo literal é “mudar para melhorar”
(kai=mudanca, zen=melhorar). O Kaizen é uma metodologia que busca eliminar
desperdicios de forma continua e gradual, com o intuito de aumentar a produtividade
e a competitividade da empresa. A metodologia Kaizen € um dos pilares da filosofia
Lean (GREEN et al.2010).

Segundo (Reno et al. 2011), o Kaizen é uma das ferramentas utilizadas pela
Toyota que tem como foco a melhoria, baseada na eliminagdo de desperdicios com
base no bom senso, no uso de solugdes racionais que se apoiem na motivacao e
criatividade dos colaboradores para melhorar a pratica de seus processos de
trabalho. Considerado uma ferramenta essencial de producéo, pois quando os
processos sdo executados corretamente, fornecem uma nova dimensao para a
competitividade da organizacdo, trazendo entre os beneficios conquistados, o
aumento da produtividade, a reducdo de custos de producdo e a motivacdo dos
funcionarios (PANAZZO, 2009).

A melhoria continua encontra-se embasada na crenca de que todos o0s
aspectos de uma operacdo podem ser otimizados, partindo do principio que 0s
envolvidos diretamente em uma operacdo se constituem nos principais atores do
processo, sendo capazes de identificar potenciais de melhorias a serem realizadas
(IMAI, 1997).

Cheser (1998) destaca, que além dos ganhos de produtividade e qualidade, a
utilizacdo do kaizen atua como fator de motivacdo pessoal e de mudanca de atitude

dos empregados de uma empresa.

2.1.3 Mapeamento do Fluxo de Valor

Uma das principais ferramentas do VSM é o Mapeamento do Fluxo de Valor
(MFV). O MFV é uma importante ferramenta para visualizacdo de todo o processo
produtivo, representando o fluxo de materiais e informa¢gdes (ABDULMALEK, at al.
2007).

Dalforno et. al. (2014) considera que o mapeamento de fluxo de valor tem-se
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revelado eficaz no que diz respeito a identificacdo e eliminacdo de desperdicios. O
fluxo de valor é definido como sendo a cole¢do das atividades, na qual agregam ou
ndo valor e sdo necesséarias para elaboracdo de um produto ou um grupo de

produtos. A figura 1 apresenta uma ilustracdo esquematica do MFV.

Figura 1 VSM: Value Stream Mapping ou Mapeamento do Fluxo do Valor

Familia do produto

Ou processo

Desenho do estado atual
(Antes da implantacdo da
melhoria)

Desenho do estado futuro
(Com a implantacéo da
melhoria)

Implantacéo

Fonte: Elaborado pelo autor

Segundo Shook e Rother (1998), o Mapeamento do Fluxo de Valor ou Value
Stream Mapping é considerado uma ferramenta simples que auxilia na imtroducao e

utilizacdo do pensamento enxuto através da identificacdo da criacdo do valor

2.1.3 Metodologia Para Analise e Solucéao de Problemas - A3

A aplicacdo da metodologia A3 como suporte para analise e solucdo de
problemas e nas tomadas de decisbes proporciona a obtencdo de resultados
eficientes na reducdo de desperdicios de recursos tangiveis ou intangiveis
relacionado ao processo. Segundo Zandonadi (2017), é de fundamental importancia
gue seja seguido os principios basicos na aplicacdo da metodologia de um A3 a fim
de assegurar os resultados de sua aplicacdo, porém cada organizacao pode formatar
de acordo com suas necessidades.

Com o desdobramento e o levantamento das informacfes concluem-se as
atividades da metodologia A3 resultando em um relatério elaborado pela equipe
multidisciplinar apontando as atividades do processo a ser melhorado.

Liker e Meier (2007), afirmam que o relatorio A3 consegue ser tdo bom quanto
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0 processo que o0 gera, mas sem um bom processo de solucdo de problema nao se
conseuird a busca e o regietro das licbes aprendidas, que € 0 que se objetiva na
realidade quanto a elaborac¢éo do relat6rio A3.

3 METODOLOGIA DE PESQUISA

O procedimento adotado para o desenvolvimento do presente artigo utilizou
como base de estudo a metodologia kaizen aplicada ao processo logistico de uma
empresa atuante no ramo automobilistico. A fundamentacao tedrica do trabalho foi
elaborada com base na realizacdo de pesquisas bibliograficas exploratérias
efetuadas na base de dados da literatura cientifica disponivel sobre o assunto,
incluindo pesquisa de artigos cientificos, livros, teses e dissertacdes. As etapas do
desenvolvimento e implementacdo do projeto de melhoria sdo apresentadas por
meio do estudo de caso realizado na empresa estudada.

Seguindo as definicbes de Gil (2002), esta pesquisa, tendo como base seus
objetivos, pode ser classificada em pesquisa exploratéria e pesquisa descritiva.
Quanto aos procedimentos técnicos utilizados, sua classificacdo se enquadra em
pesquisa bibliografica e estudo de caso.

A Figura 2 demonstra, conforme Tachizawa e Mendes (2006), as etapas

necessarias para que seja feita uma pesquisa utilizando estudo de caso.

Figura 2 - Modelo Metodologico de Monografia de Estudo de Caso

| Escolha do assunto/Delimitagao do tema l

Bibliografia pertinente ao tema Levantamento de dados
(drea especifica sob estudo) da organizagao sob estudo
Fundamentagio tedrica | | Caracterizagdo da organizagao
| Andlise e interpretagao das informagdoes

I Conclusoes e resultados

Fonte: Tachizawa e Mendes (2006)

Para Tachizawa e Mendes (2006), o desenvolvimento de um trabalho
cientifico representativo de um estudo de caso é feito a partir da andlise de uma

determinada organizacéo.
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4 RESULTADOS E DISCUSSOES
4.1 Informagdes Sobre o Estudo Realizado

O estudo tomou como base a aplicacdo da metodologia kaizen aplicada em
uma empresa de operacdes logistica, que atua no seguimento automotivo na cidade
de Sorocaba-SP. Essa empresa adota o Sistema Toyota de Produgcédo como modelo
de referéncia operacional e busca implantar projetos que promovam a eficiéncia no
processo logistico de suas operagfes internas visando a reducdo do custo
operacional e a otimizagdo dos seus processos.

No caso em estudo, foi identificado uma oportunidade de melhoria operacional
e reducdo de custo através da alteracdo do meio de transporte utilizado no processo
logistico de movimentagcdo de materiais, demonstrando que as operacdes realizadas
por caminhdes poderiam ser substituidas por rebocadores, aumentando a eficiéncia

destaoperacéao.

4.2 Situagéo Antes da Melhoria

O Processo antes do Kaizen aplicado consistia em realizar 4 etapas abaixo:

Etapa 1: Coleta de pecas via Kanban no fornecedor com caminh&o, onde a
sinalizacdo de saida do caminhdo para realizar a coleta € um painel digital que
contém a informacéo do ciclo time.

Etapa 2: Descarregamento das pecas coletadas via kanban na area logistica
realizada por empilhadeira, onde o caminhdo chega na doca, realiza a conferéncia
do material coletado e em acaso de anormalidades, € aberto um chamado para
adequacao ou se estiver tudo dentro dos padrdes determinados, o mesmo realiza o
descarregamento das pecas de forma sequenciada, sempre respeitando a
identificacdo do kanban, ao finalizar o descarregamento das pecas e carregamento
embalagens vazias, 0 mesmo repete o ciclo novamente.

Etapa 3: Processo de abastecimento dos comboios também é realizado por
Empilhadeira, onde o operador realiza o abastecimento de forma sequenciada,
respeitando todo o conceito do Just time.

Etapa 4: Envio das pecas para linha de montagem realizada via rebocado
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elétrico do cliente, onde o operador realiza a puxada do comboio conforme a
necessidade da linha. A figura 3 apresenta o fluxograma do processo antes da
realizacéo da melhoria.

Figura 3 - Cenario Antes da Melhoria Aplicada

FORNECEDOR OPERADORLOGISTICO CLIENTE
Caminhéo Caminhéo chega na Doca, é
coleta no [ feita a abertura e
fornecedor conferéncia da carga
N&o Abrir
Carga procedimento
Ok interno

Sim v

Caminhéo é descarregado e

carregado com embalagem

vazias retornaveis para dar
inicio ao novo ciclo.

v
Comboio é abastecido com Rebocador chega para puxar
auxilio da empilhadeira 0 comboio para alinha de
producao.
4

Aguardar

Lead time lead time.

Ok

Puxar comboio para linha de
montagem.

A

v
Operador abastece a
prateleira da linha de

montagem.

v

Operador pega as pecgas da
prateleira e d4 segmento a
montagem do carro.

End

Fonte: Elaborado pelo autor
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4.3 ldentificagcdo Dos Problemas e Deficiéncias da Situag&do Anterior

A oportunidade de melhoria identificada nesse processo foi a reducado de
custo, aumento na seguranca da operacdo e melhor aproveitamento no espaco fisico
da area logistica.

O processo anterior de coleta no fornecedor tinha o custo total de R$
792.00,00 anual. Consistia no transporte de pecas do fornecedor para a montadora,
percorrendo uma distancia de 2km em cada ciclo, repetindo-se esse processo 24
vezes por dia.

ApOs a realizacdo da coleta no fornecedor a empresa utilizava-se de
empilhadeiras para realizar o descarregamento do material na doca e efetuando o
abastecimento do comboio, puxado para a linha de montagem, esta atividade tem o
custo total de R$348.000,00 anual.

Para a realizacdo dessas atividades era utilizado os seguintes recursos: 1
caminhdo com o custo de R$ 30.000,00 ao més, 2 motoristas com o custo de R$
18.000, 00 més, 1 empilhadeira com o custo de R$ 5.000 ao més e 02 operadores de
empilhadeira com o custo de R$ 12.000,00 ao més, totalizando-se no valor de R$
1.140.000,00 ao ano, conforme Tabela 1.

Tabela 1: Demonstracéo de custos operacionais do operador logistico

CUSTOS OPERACIONAIS ANUAL ( ANTES DO KAIZEN )
Qty.| Equipamento| Custo(Més) |Qty| MaodeObra| Custo(Més) | Total Anual

1 |Caminhdo RS 30.000,00 | 2 [Motorista RS 9.000,00( RS 576.000,00

1 |Empilhadeira |RS  5.000,00| 2 |Op. Empilhadeiral RS 6.000,00| RS 204.000,00
SUB. TOTAL RS 780.000,00

Fonte: Elaborado pelo autor
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4.4  Aplicagédo da Metodologia Kaizen no Processo
4.4.1 Etapas da Metodologia Kaizen Aplicada na Empresa

Na empresa em estudo a aplicagdo da metodologia kaizen segue 0s
seguintes passos: Apés a identificacdo de uma oportunidade de melhoria o
funcionario preenche o formulario de proposta de kaizen que € enviado para a
avaliacdo dos gestores (ver anexo 1) onde é descrito a operacdo atual detalhando
os pontos de melhorias identificados e a descricdo de da situagdo proposta,
descrevendo as vantagens e méritos que serdo obtidos com a implantacdo do
kaizen.

Este formulario € oficializado por meio de registro eletrénico a ser efetuado na
rede intranet da empresa, onde fica disponivel para avaliacdo dos gestores durante
0 periodo de 30 dias. Apés a avaliacdo dos gestores € marcado um try out
operacional para confirmacdo do mérito do kaizen, durante o Try out é feito o
preenchimento do formulario Report - Try Out Padrdo (ver anexo 2) onde é
registrado o detalhamento dos pontos observados e efetuado a validacdo do kaizen
proposto.

Apés a realizacdo do Try out e confirmacdo dos meéritos € feito o
preenchimento do formulario Henkaten (ver anexo 3). Esse documento serve para
formalizar para todos os departamentos que havera uma mudanca naquele setor a
partir daquele projeto.

A implantacdo é realizada apés a efetivacdo do treinamento operacional
aplicado para os colaboradores dos setores envolvidos no projeto. Neste momento
deve ser preenchido o formulario de registro de treinamento (ver anexo 4) e coletada
assinatura de todos os responsaveis e colaboradores envolvidos. Somente apos
esta etapa é realizada a alteracdo para a configuragdo proposta no formulario de
kaizen inicial.

Para finalizar, apés 30 dias, é realizado o preenchimento do documento A3
em (ver anexo 5) onde é relatado de forma sumarizada o0 processo antigo, o
processo atual com destaque no ponto de alteracdo e a lista de itens que foi
encontrado no decorrer desses 30 dias se foram resolvidos ou ndo e quem s&o o0s

responsaveis para fechar os itens abertos.
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4.5 Resultados e Beneficios Obtidos Com a Realiza¢c&do do Kaizen

ApOs a aplicagdo do kaizen no processo logistico foi possivel obter resultados
expressivos relacionados a redugdo de custos de R$ 300.000,00 anual, devido a
substituicdo de caminhdo e empilhadeira por rebocador TG10, aumento na
seguranga operacional devido a eliminagdo de 576 movimentagbes de materiais e
embalagens para realizacdo de abastecimento da linha e ganho de espaco fisico
aproximadamente 97m?2 devido a alteracdo no fluxo da operacdo apds a substituicdo
de recursos, conforme Tabela 2, Figura 4 e Figura 5 aseguir:

Tabela 2: Demonstracéo de custos operacionais logistico, ap6s a aplicacao.

CUSTOS OPERACIONAIS ANUAL ( APOS IMPLEMENTAGAO DO KAIZEN )

Qty.| Equipamento| Custo(Més) |Qty.| Mao de Obra | Custo (Més) | Total Anual

1 |Rebocador RS 28.000,00| 2 |Op.Empilhadeiral RS~ 6.000,00| RS 480.000,00

SUB. TOTAL R$ 480.000,00

Fonte: Elaborado pelo autor

A figura a seguir demonstra o layout antes da aplicacdo Kaizen sendo
possivel identificar ponto a ser melhorados na otimizacdo e utilizacdo do espaco

fisico, ficando comprovado na figura 5 com a aplicacdo do kaizen.

Figura 4: Demonstracéo do layout do Antes da aplicacéo do kaizen.
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Ap0s a implantagéo do kaisen e possivel observar uma melhor utilizagéo do
espaco fisico afim de atender a implementagéao dos rebocadores na rota de pneu e
a retirada dos caminhdes para inicio das atividades com os rebocadores TG20

Figura 5: Demonstrac&o do layout do depois da aplicacao do kaizen.

Depois Layout de operacao

"

Layout de espera -
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Figura 6: Cenério Ap6s Aplicagcédo do Kaizen

Fornecedor Op.Logistico Cliente

Rebocador deixa
comboio Vazio e
Coleta Comboio | {
Carregado no
Fornecedor

Rebocador Chega Com
Comboio no Op. Logistico

Lead Time

Aguarda Lead
OK?

Time

A 4

Puxar Comboio Para a
™ Linha de Montagem

Operador Abastece a
Prateleira ®a Linha de
Montagem

v

Operador Pega as Pegas
da Prateleira e da
Seguimento a Montagem
do Carro

END
Fonte: Elaborado pelo autor

5 CONSIDERACOES FINAIS

Diante dos resultados obtidos pode-se considerar que o processo de melhoria
através da aplicacdo da metodologia kaizen atingiu os objetivos esperados de
otimizacdo dos processos e reducdo de custos operacionais. Vale ressaltar que as
etapas do kaizen efetuadas nesta aplicacdo contou com a colaboracdo e
envolvimento de todos os colaboradores e parceiros, direta ou indiretamente ligado
ao processo. Demonstrando a compreensdo e compartiihamento de valores de
trabalho em equipe e administracdo participativa promovida pela cultura
organizacional que permite o desenvolvimento e aperfeicoamento das competéncias
de todos os colaboradores e estimula a busca da melhoria continua integrando as
equipes de colaboradores, fornecedores e parceiros do processo.

Com a aplicacdo da metodologia kaizen neste processo foi possivel a
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otimizacdo do processo ao longo da cadeia de producdo reduzindo custos
operacionais alcancando eficiéncia produtiva a partir da implementacdo de conceitos
do Sistema Toyota de Producdo reduzindo desperdicios de tempo, custo com
estoque parado, custo de carga, descarga, recebimento e armazenagem, custo com
mé&o de obras.
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Anexo 1 (Formulério — Kaizen e Avaliacdo dos Gestores)
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LOg istica do Brasil Ltda. Revisao Emissédo |Atualizagcéo
FORMULARIO DE REGISTRO DE KAIZEN (MELHORIA CONTINUA) 14 20/03/2003 | 26/12/2018
MATRICULA: | NOME: |DATA: INDIVIDUAL
TIPO DO KAIZEN:
SETOR: [TurNoO: COLETIVO
TEMA: | [seGurancA | [MEIOAMBIENTE| [ cusTto | [PROCESSO ERGONOMIA LAYOUT

LOCAL DO KAIZEN

Situacgao atual:

Sugestao(des) / Idéia(s):

REDUGAO DE ESPAGO

REDUGAO DE CUSTO REDUGAO DE TEMPO
DE PARA bE PARA DE PARA DATA DO PROTOCOLO
VISTOTL: SETOR /TURNO NUMERO DO PROTOCOLO
. FOTOSANTESE
DATA: DEPOIS OK NOK




#)Facens

Logistica do Brasil Ltda. Revis&o Emissdo |Atualizagi
(o]
FORMULARIO DE REGISTRO DE AVALIACOES 14 20/03/2003 | 17/09/201
8
G/L 1° | | DEFERIDO| | INDEFERIDO| DATA:| S.V./Coord. 1° DEFERIDO INDEFERID(.1 DATA:|
COMENTARIO: COMENTARIO:
G/L 2° DEFERIDO INDEFERIDO| DATA: S.V./Coord. 2° DEFERIDO INDEFERID{ DATA:
COMENTARIO: COMENTARIO:
M.A. DEFERIDO INDEFERIDO| DATA: S.V.R.H/ ADM DEFERIDO INDEFERID{ DATA:
COMENTARIO: COMENTARIO:
Sl 1° | | DEFERIDOl |INDEFERIDO| DATA:| S.l. 20 | DEFERIDOl |INDEFERIDC| DATA:|
COMENTARIO: COMENTARIO:
RESULTADO KAIZEN: DEFERIDO INDEFERIDO
FEEDBACK AO
COLABORADOR
ASSINATURA DO COLABORADOR | COMENTARIO DO ORIENTADOR DO FEEDBACK: DATA:
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Anexo 2 (Formulério — Report. Try out Padréo)

Report Try out Padrao Emisséo
TK LOGISTICA DO BRASIL 21/10/2016
Periodo Local do Try out Turno N° Try out
General Dock () Haraire Dock () AIS () 19()20 () /
Qutros () _
Objetivo:
Solicitante Depto: PLED
Equipamentos Utilizados
Caminhéao( ) Empilhadeira( ) Rebocador( ) Outros ()
Participantes
Logistica
Cliente
Outros

Pontos Importantes ( descri¢cdo do try out, fotos importantes, layout do tryout, comentarios realizados.):

KadaiListN° / Status : Aprovado( ) Reprovado( ) Em Andamento ()
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Anexo 3 (Formulério — Henkaten)

RELATORIO DE GERENCIAMENTO DE PROCESSOS - HENKATEN

Solicitante

MOTIVO DA MUDANCA:

ITEM DE MUDANCA:

Uso exclusivo Control Time

N DE REGISTRO:

ABERTURA FECHAMENTO

DATA: 3
O SEGURANCA MAO DE OBRA
AREA: Doca Norte ) QUALIDADE O MAQUINA
AREAS AFETADAS CPRODUTIVIDADED] [ METODO B B
MATERIAL
. CcusTo REVISAO: 00 (14/07/2020)
Main Route O OUTROS: O OUTROS: ELABORADO : _ _
RESPONSAVEL RESPONSAVEL
TEMA:
RESPONSAVEL PELA EXECUGAO: DATA PREVISAO DE CONCLUSAO:
ANTES DA MUDANCA: DEPOIS DA MUDANCA:

DANEXO OANEXO
~ | x | oireToria || |ReceBIMENTO| X | MAIN ROUTE| | sunpate | | RH | | T.. | | comerciaL
AREAS CIENTES DA MUDANCA

I [ RePosicAo [[ | DESPACHO | [ PECAs IMPOR“ “ SORTING “ x “ ADM “ “ SGA “ “ FINANCEIRO
CONFIRMACAO DOS PONTOS PARA GARANTIR A OPERAGCAO APOS A MUDANGCA (COMO SERA FEITO A CHECAGEM APOS A MUDANGA?)
ITEM O QUE QUANDO QUEM COMO EVIDENCIAS
Verifi &0 d it ISv's / C d /|
1 erficagao dos pontos | 5, ,59/2020 [PV SO0 Genchi Genbutsu / Patrulha Genchi Genbutsu Realizado
de seguranca Sli's
2 Alteracdo dos layouts | 46,5050 [SV'S/ C00Md/l Gonchi Genbutsu / Patrulha Genchi Genbutsu Realizado
foram feitas? Sl's
Confirmacgéao da .
3 separacdo homemx 22/09/2020 [Sv's/ Cloord / Genchi Genbutsu / Patrulha Genchi Genbutsu Realizado
maquina Sl's
4 Revisao do Genta-in 28/09/2020 Coo:gl.Alme Afericdo dos tempos Genta-in Atualizado
Revisdo da N Atuali do d
5 evisao da Norma | >g/00/2020 | svs/GLs ualizagao dos processos Normas Atualizadas
Operacional modificados

SOLICITAGAO PARA REALIZAROHENKATEN

CONFIRM,

ACAO DO HENKATENREALIZADO

u
ST2°T TKL

1
SVIoT KL

11
SV 2T TKL

1l LI
SV GERAL | VICE PRESIDENTE

11
GLI°T - TKL

U
GL2°T - TKL

u
ST KL

L1

L1 L1

1

L1 L1 L1 L1 1
VICE PRESIDENTE

GL1°T - TKL

GL2°T - TKL

SToTTKL

ST2°T TKL

SVITTTKL | SV 2°TTKL SV GERAL
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LOGISTICA DO B RASI L Emisséo Revisdo Atual.
— - 2012 2 25/02/2016
Avaliagdes p6s HENKATEN
Comentério do TL do 1° turno Ass. Comentario do GL do 1° turno Ass
Comentario do Sl do 1° turno Ass. Comentario do SV do 1° turno Ass.
Comentario do TL do 2° turno Ass. Comentario do GL do 2° turno Ass
Comentario do Sl do 2° turno Ass. Comentario do SV do 2° turno Ass

Inserir comentarios sobre qual é o seu ponto de vista referente a mudanca. O que o colaboradores
pontuaram apés executar o processo no novo formato e quais foram suas conclusdes referente a

Lembrando que é para avaliar somente a mudanca descrita na 1° pagina "Relatério de

mudanca em geral.

Gerenciamento de Processo - Henkaten"
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Anexo 4 (Formulério — Registro de Treinamento)

Assunto

Instrutor

Participantes

Local

Data

Horéario

Duracéo

PARTICIPANTE

[ =

NO

Nome Completo

Doc. N°
(Registro)

Assinatura

01

02

03

04

05

06

07

08

09

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Observacao:

Vistodoinstrutor:
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Anexo 5 (Formulério — A3)

PROJECT NAME

i rEminE

1T PURPOSE 5 ACTVITIESRESULTS
2. GENERAL SCHEDULE
3-BASICGUIDELINE-TARGETS
[ PREMISES |
|
5 ACTIVITIESRESULTS
6. SUMMARYRESULTS

7.RESPONSIBILITYMATRIX(fromr

Lane-in/PC!

<<DOCUMENTSATTACHED>>




