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Resumo: O presente trabalho apresenta um estudo de caso de uma linha de
producdo conhecida como fio dental em uma empresa que atua no ramo de
higiene oral sediada no norte do Parana. Este estudo trata das melhorias,
beneficios e os resultados obtidos na aplicacdo da ferramenta Kaizen no
contexto operacional produtivo. Para realizar o estudo foi necessario formar e
treinar os colaboradores do grupo Circulo da Qualidade com 0s conceitos
das ferramentas Lean Manufacturing e Kaizen e aplica-los na pratica com o
conhecimento adquirido. Os resultados obtidos neste setor foram evidentes
como: mudanca no layout, eliminacdo de desperdicios no processo de
fabricacdo, criacdo de fluxo continuo, otimizacdo de mao de obra, aumento
na produtividade ergonomia dos operadores.

Palavras-chave: Kaizen. Lean Manufacturing. Layout. Fio Dental.

Abstract: The present investigation presents a case study of a production
line known as dental floss in a company that operates in the field of oral
hygiene based in the north of Parand. This study deals with the
improvements, benefits and results obtained in the application of the Kaizen
tool in the operational operational context. To carry out the study, it was
necessary to train and train the employees of the quality circle group with the
concepts of Lean Manufacturing and Kaizen tools and apply them in practice
with the acquired knowledge. The results obtained in this sector were evident
as: change in layout, elimination of wastes in the manufacturing process,
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creation of continuous flow, optimization of labor, increase in productivity
ergonomics of the operators

Key-words: Kaizen. Lean Manufacturing. Layout. Floss.

1 INTRODUCAO

Em um mundo competitivo, as empresas buscam se preparar para 0S
desafios e a sobrevivéncia no mercado. Vém de encontro com esta ideia,
novas tecnologias, otimizacdo de processos e 0 aprimoramento do processo
fabril. O empreendedor vem em busca de um sistema dinamico para sua
producdo, tornando-a &gil, flexivel e adaptada para atender a demanda do
mercado.

Neste trabalho serd apresentado um estudo de caso de uma empresa
que atua no ramo de higiene oral localizada no norte do Parana, que tem por
objetivo se tornar a terceira empresa no ranking de vendas na Ameérica
Latina.

Atualmente, ocupando o quinto lugar no ranking de vendas, investiu-
se em qualidade e produtividade, fabricando seus produtos em maquinas
aleméas com a mais alta tecnologia do mercado atual.

Neste artigo apresentaremos 0s beneficios que a ferramenta Kaizen
pode proporcionar em uma organizagdo. Para isso, buscamos realizar um
estudo do Lean Manufacturing no contexto organizacional, com foco na
aplicacdo dessa ferramenta em um setor de uma empresa que atua no ramo de
higiene oral.

Na préxima se¢do sera detalhado o que é Lean Manufacturing, alguns
de seus principios, a ferramenta Kaizen, o método chamado Circulo de
Qualidade e Ciclo PDCA. Em seguida, apresentaremos 0s setores produtivos
da empresa de higiene oral em estudo, mais especificamente, o setor de
fabricacgéo de Fio Dental e as melhorias obtidas nesse setor, tendo como base
o0s principios da ferramenta Kaizen.
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2 FUNDAMENTAGCAO TEORICA

O Lean Manufacturing ¢ uma ferramenta do Sistema Toyota de
Producdo (STP) que apresenta uma mudanca na filosofia organizacional
visando a melhoria continua no processo produtivo, reduzindo gastos
desnecessarios, desperdicios e o treinamento dos colaboradores, na busca de
qualidade e produtividade com o menor custo.

Segundo Dennis (2008) a producdo Lean, representa fazer mais com
menos: menos espaco, menos tempo, menos esfor¢co humano, menos
maquinaria, menos material e a0 mesmo tempo dar aos clientes o que
almejam.

Alguns dos principios basicos da ferramenta Lean Manufacturing
abordados neste estudo sé&o:

o Adaptacdo ou adequacdo dos postos de trabalho, das maquinas

e dos equipamentos (COSTA JUNIOR, 2008). Mudanca de Layout, ou
seja, adaptacdo ou adequacdo da disposicdo fisica dos equipamentos,
materiais, trabalhadores e etc, em wuma determinada érea
(FRANKENFELD, 1990).

o Eliminacdo de etapas desnecessarias (desperdicios, muda).
Desperdicios correspondem a atividades que ndo agregam valor para o
cliente, mas que consomem tempo e recursos. Ha dois tipos de
desperdicios: Aqueles que sdo inevitdveis em uma determinada
situagdo e aqueles que podem ser eliminados (LEAN INSTITUTE
BRASIL, 2016).

o Criagdo de fluxo continuo, ou seja, ritmo de acordo com a
demanda sem desperdicios e sem interrupcdes no processo fabril (LEAN
INSTITUTE BRASIL, 2016).

o Reducédo no tempo de ciclo refere-se ao tempo requerido para
realizar uma atividade ou produzir um produto do inicio ao fim em um
sistema de producdo (ANTUNES, 2008).
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o Melhoria de ergonomia no trabalho, visando o conforto do
trabalhador sem perder a produtividade (IIDA, 2005).

A ferramenta Lean Manufacturing abrange varias outras ferramentas,
entre elas a ferramenta Kaizen. Neste contexto, a palavra japonesa Kaizen
significa Kai = mudanca e Zen= melhor, ou seja, melhoria continua, onde
envolve todos os colaboradores de uma organizacdo e afirma que pode
melhorar a vida no trabalho e domiciliar (IMAI, 1994).

A filosofia Kaizen traz op¢des de mudancas, na qualidade de vida,
mudangas culturais e nos padrdes atuais buscando quebras de paradigmas,
deixando de lado como o processo é feito atualmente, com foco na melhoria
alternativa para a solucdo de um problema (COSTA JUNIOR, 2008).

Para facilitar a interpretacdo e as maneiras de aplicacdo desta
ferramenta, Costa Junior (2008) apresenta algumas ideias fundamentais, as
quais esclarecem o conceito da ferramenta Kaizen:

. Abandonar ideias fixas e rejeitar o estado atual das coisas;
° Em vez de explicar o que ndo se pode fazer, refletir sobre como
fazer,;
. Realizar de imediato boas ideias para alcancar melhorias;
N&o procurar as perfeigoes;
Corrigir o erro de imediato no local;
Considera as dificuldades como desafios;
Procure as causas reais para encontrar a solucdo perfeita;
Experimente e depois validar;
As melhorias séo infinitas. (COSTA JUNIOR, 2008, p. 29-33)

Utilizou-se dentro da ferramenta Kaizen o método chamado Circulo
de Qualidade. Entende-se como Circulo de Qualidade, um grupo de
colaboradores que se retnem periodicamente para discutir problemas e
analisar a melhor maneira de aprimorar uma determinada atividade o
desempenho e a produtividade (CHIAVENATO, 2008).

Os membros do Circulo de Qualidade sdo livres para realizar
pesquisas, coletar dados e tomar decisdes. Com uma visdo sistémica esta
ferramenta pode ser facilmente praticada nos setores, inclusive no setor de
producéo de fio dental da empresa de higiene oral que é o foco deste estudo.

Em meios de muitas etnias e costumes, as ideias citadas pelo autor
podem trazer formas diferentes de pensamentos e principios de mudangas
culturais nas organizacgdes ou na vida pessoal.
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Portanto, a pratica do Kaizen nunca tem fim, sendo possivel melhorar
qualquer atividade, proporcionando o envolvimento dos colaboradores,
valorizando-os e motivando-os a alcangar resultados concretos e 0s objetivos
da empresa com baixo custo de implantacéo.

A ferramenta Kaizen esta diretamente relacionada com o ciclo PDCA,
uma ferramenta que auxilia na analise de um problema e no planejamento do
plano de acdo para solucioné-lo por meio das etapas planejar (Plan), executar
(Do), controlar (Check) e agir (Action), conforme indica a tabela 1.

Tabela 1: Associacgdo entre as etapas do PDCA e do evento Kaizen

Etapas do PDCA Etapas do evento kaizen

Planejar Planejar e preparar para o evento. Obter dados relativos ao estado atual.

Observar e analisar o processo atual, planejar as melhorias do processo,

Executar . - .
testar, padronizar e documentar as alteracdes. Treinar os colaboradores.

Controlar Monitorar o desempenho do processo

Avaliar desempenho do processo, comparar com 0s objetivos do Fluxo de

Agir . . .
= Valor, fazer novas melhorias conforme necessidade.

Fonte: Adaptado de Martin e Osterling (2007).

Por se tratar de um ciclo continuo, a busca de melhorias em processos
produtivos que vao desde reducdo de custos de processo, diminuicdo de
gastos, desperdicios (muda), melhor utilizacdo de médo de obra e maquinas,
entre outros fatores que fortalecem as empresas que utilizam deste método de
melhorias.

O Kaizen vem ao encontro desses objetivos, visando organizar e
adequar as melhorias, desde layout do setor, estoque de matéria prima e sua
transformac&o até o processo final.

Na proxima se¢do apresentaremos 0s materiais e métodos aplicados
neste estudo de caso na empresa de higiene oral e buscamos analisar e
discutir os resultados obtidos por meio da ferramenta Kaizen.

3 MATERIAIS E METODOS
Para o desenvolvimento deste trabalho foi necessario buscar

informagdes, por meio de pesquisas bibliograficas, para compreender o que é
e quais sdo os beneficios que as ferramentas, Kaizen, Lean Manufacturing,
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Circulo de Qualidade e Ciclo PDCA e seus conceitos podem proporcionar
em uma organizacao de higiene oral.

A empresa que é objeto de estudo deste trabalho é a Unica no Brasil e
produz produtos que atingem todas as classes econdmicas, com escovas
dentais nas linhas Promocionais Baésicas, Premium, Super Premium e
Profissionais em todas as faixas etarias, desde linha baby care, até linha para
idosos que necessitam de proteses dentérias. Ainda possui em sua linha de
produtos Antisséptico, Spray, Enxaguante bucal, Uni tufo, Passa Fio,
Interdental, Creme e Gel Dental, Fio e Fita Dental, Kit para viagem, Kit
Profissionais entre outros produtos. O quadro 1 mostra os setores produtivos
desta empresa.

Quadro 1: Setores produtivos

Setor Funcéo
Injetora Responsavel pela producédo de produtos plasticos injetados.
Moinho Responsavel por moer a sobra de materiais plasticos nédo

aproveitados nos processos de fabricacéo.

Encerdagem | Responsavel pela encerdagem de escovas de dente.
Antisséptico | Responsavel pela producdo de Enxaguante, Spray e
Antisséptico bucal.

Trabalho Responsavel por realizar trabalhos manuais que as maquinas
Manual néo realizam.

Gel Dental | Responsavel pela producgédo de Gel e Creme Dental.

Fio Dental | Responséavel pela fabricacédo de Fio e Fita Dental.
Blistagem Responsavel por embalar e tornar o produto acabado.

Fonte: Dos autores.

O setor de Fio Dental que sera estudado neste trabalho € responsavel
pela producdo de Fita e Fio Dental.

O que difere a Fita do Fio Dental é a espessura e o formato do
material. Enquanto, o fio é arredondado e mais espesso, a fita achatada é
mais fina, sendo possivel introduzi-la em espacos apertados, sendo ideal para
guem possui 0s dentes muito proximos uns dos outros.

O quadro 2 demonstra o processo de fabricacdo do Fita e Fio Dental
gue podem ser fabricados em dois tipos de maquinas, a saber, Longo e
Carreteleira.
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Quadro 2: Processo de fabricacdo de fio e fita dental nas maquinas Longo e Carreteleira

Processo Maquina

Recepcdo da matéria prima. Realizagdo de
desenrolamento da bobina de fio virgem, enceramento e

S . Bobinadeira.
aromatizacao de fio.

Realizacdo de enrolamento de fio em carretéis com as
medidas requeridas na maquina Longo. Corte de
rebarbas deixadas pelo processo de corte.

Longo. Operacao
manual.

Montagem dos carretéis em embalagens plasticas e

. . , ! S Operagdo manual.
insercdo de rotulo provenientes das maquinas Longo.

Realizacdo de enrolamento de fio em carretéis com as
medidas requeridas na maquina Carreteleira. Corte de
rebarbas deixadas pelo processo de corte.

Carreteleira.
Opera¢do manual.

Montagem dos carretéis em embalagens plasticas e
insercdo de rotulo provenientes das maquinas | Operacdo manual.
Carreteleira.

Montagem dos carretéis em embalagens plasticas
provenientes das maquinas Longo e Carreteleira.
Insercdo de rotulo.

Operagdo manual.
Rotuladeira.

Insercdo de data de fabricacdo, validade e lote. | Impressora video
Armazenamento em caixas e envio para 0 setor de | jet. Esteirae
Blistagem. operacdo manual.

Fonte: Dos autores.

O processo de fabricacdo de Fio e Fita Dental inicia-se com o
desenrolar das bobinas de fio virgem. Neste processo o fio virgem passara
por uma mistura de matérias-primas que irdo encerar e dar o aroma desejado
ao produto. Em seguida, o fio encerado sera enrolado em pequenos carretéis
com a metragem exigida pela especifica¢do do produto.

Quando os carretéis atingem a metragem desejada, as maquinas
realizam automaticamente o corte do fio e comegcam a enrolar um novo
carretel. Os carreteis serdo depositados em um recipiente e o operador
retirard as rebarbas deixadas no processo de corte. Logo depois, 0s carretéis
passardo pelo processo de montagem e serdo introduzidos em embalagens
plasticas ja contendo aparas (laminas de corte).

Em seguida, as embalagens séo fechadas, rotuladas e inseridas
informagdes de data de fabricagdo, data de validade e o numero do lote para
facilitar o controle e a rastreabilidade do produto.
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Cabe salientar que a Fita e o Fio Dental possuem embalagens em
diferentes formatos, conforme indicam as figuras 1 e 3. Além disso, 0s
carretéis internos, onde o fio € enrolado, acompanham os formatos das
embalagens conforme mostram as figuras 2 e 4.

Figura 1: Fio Dental produzido nas Figura 2: Carretel interno produzido
maquinas Longo nas Longo

Fonte: Dos autores. Fonte: Dos autores.
Figura 3: Fio Dental produzido nas Figura 4: Carretel interno produzido nas
maquinas Carreteleiras Carreteleiras

Fonte: Dos autores. Fonte: Dos autores.
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Para realizar o estudo no setor produtivo de Fio Dental foi necessario
escolher alguns funcionarios para formar o grupo de Circulo de Qualidade da
empresa de higiene oral, com o intuito de analisar e discutir os problemas
encontrados nos processos de fabricagdo do Fio e Fita Dental. Nesse
contexto, foram realizadas pesquisas e coleta de dados no setor a fim de
visualizar etapas que necessitavam de melhorias.

Com as etapas dos processos que necessitavam de melhorias ja
identificadas, o grupo do Circulo de Qualidade passou a estudar os conceitos
da ferramenta Kaizen e discutir seus conceitos e aplicd-los na prética
buscando as melhorias desejadas nos problemas identificados na etapa
anterior.

O treinamento da ferramenta Kaizen foi ministrado pelo supervisor de
producéo, capacitando o grupo Circulo da Qualidade com os conceitos da
ferramenta por meio de estudos bibliograficos, palestras, exercicios tedricos e
praticos, onde os membros do grupo puderam ter o conhecimento dos
beneficios que estas ferramentas poderiam proporcionar.

Nesse sentido, buscamos realizar um estudo por meio da ferramenta
Kaizen e os conceitos de Lean Manufacturing, com foco no setor de Fio
Dental. A préxima secdo indica as mudancas e os resultados obtidos no
processo de fabricacao.

4 ANALISE E DISCUSSAO DOS RESULTADOS

Nesta secdo serdo apresentadas as melhorias obtidas no setor de
producdo de Fio Dental. Com o grupo Circulo da Qualidade capacitado com
base nessas ferramentas, seus membros passaram a ter a visdo critica dos
processos de fabricacéo.

Com base no estudo do grupo Circulo da Qualidade, observou-se
caracteristicas de mudanca de layout industrial no que diz respeito ao fluxo
de materiais.

Aplicou-se a mudanga de Layout do setor do Fio Dental, com objetivo
de buscar melhorias, reducdes de desperdicios e melhor ergonomia do
operador no processo de fabricagéo.
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4.1 Setor de producdo de fio dental antes da utilizacdo da ferramenta
kaizen

Iremos explanar como era o Layout, o volume de producédo e o fluxo

da producdo antes da aplicacdo do Kaizen no setor produtivo de fio dental
(figura 5).

Figura 5: Layout do setor produtivo de Fio Dental antes do Kaizen

Mesa Para montagem

Bobinas
com Fio _|
virgem

MAq. para encerar e carreteleira
=

Rotuladeira e Video Jet

Caixa com produto semi-acabado

e acabado
Encerador —»

Esteira
E)@ Mag. Longo
@ Operador

Rebobinadora _|
de fio encerado

Fonte: Dos autores.

A figura 6 indica como era o fluxo da producdo nas maguinas Longo
e Carreteleira antes da aplicacdo da ferramenta.
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Fonte: Dos autores.

O quadro 3 indica a quantidade de operadores e maquinas necessarios
de acordo com o Layout indicado na figura 5.

Quadro 3: Processo de fabricagdo de fio e fita dental nas maquinas Longo e Carreteleira

Operadores

Processo

Maquina

1

Recepcdo da matéria prima. Realizagdo de
desenrolamento da bobina de fio virgem,
enceramento e aromatizagao de fio.

Bobinadeira (1).

Realizacdo de enrolamento de fio em
carretéis com as medidas requeridas na
maquina Longo. Corte de rebarbas
deixadas pelo processo de corte.

Longo (4).
Operacéo
manual.

Montagem dos carretéis em embalagens
plasticas e insercdo de rotulo provenientes
das maquinas Longo.

Operacéo
manual.

Realizagdo de enrolamento de fio em
carretéis com as medidas requeridas na
maquina Carreteleira. Corte de rebarbas
deixadas pelo processo de corte.

Carreteleira (4).
Operacéo
manual.

Montagem dos carretéis em embalagens
plasticas e insercdo de rotulo provenientes

Operacéo
manual.
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das maquinas Carreteleira.
Montagem dos carretéis em embalagens | Operacéo
4 plasticas provenientes das maquinas Longo | manual.
e Carreteleira. Inser¢do de rétulo. Rotuladeira (2).
Impressora
Insercdo de data de fabricag8o, validade e | video jet (1).
1 lote. Armazenamento em caixas e envio | Esteira (4) e
para o setor de Blistagem. operacao
manual.

Fonte: Dos autores.

O quadro 4 a seguir ilustra a quantidade de operadores necessarios, a
quantidade de maquinas utilizada e a quantidade de fio produzido antes da
aplicacdo da ferramenta Kaizen.

Quadro 4: N° de operadores Vs produtividade antes da aplicacdo da ferramenta Kaizen
Quantidade de Quantidade de Quantidade

operadores maquinas produzida

22 12 9.000 km
Fonte: Dos autores.

Na préxima secao apresentaremos o Layout do setor de producao de
fio dental apds a utilizagdo da ferramenta Kaizen.

4.2 Setor de producdo de fio dental apdés a utilizacdo da ferramenta

kaizen

Agora, iremos explanar como ficou o Layout, o volume de producéo e
o fluxo da producdo ap6s da aplicacdo do Kaizen no setor produtivo de fio
dental (figura 7).
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Figura 7: Layout do setor produtivo de Fio Dental ap6s o Kaizen
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Fonte: Dos autores.

A figura 8 indica o fluxo da producdo das maquinas Longo e
Carreteleira ap6s a aplicacdo da ferramenta.

Figura 8: Fluxo de producéo ap6s o Kaizen
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Bobmas . M bar
com Fio | o
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o Operdr
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Juq.mqn.l

Fonte: Dos autores.
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Houve aquisi¢do de uma maquina bobinadeira, 2 maquinas Longo e
uma Impressora Video Jet, além disso, realizou-se a mudanca de layout do
setor. O quadro 5 indica a quantidade de operadores e maquinas necessarios

de acordo com a mudancga de Layout indicado na figura 7.

Quadro 5: Processo de fabricacédo de fio e fita dental nas maquinas Longo e Carreteleira

Operadores

Processo

Magquina

2

Recepcdo da matéria prima. Realizacdo de
desenrolamento da bobina de fio virgem,
enceramento e aromatizacao de fio.

Bobinadeira (2).

Realizacdo de enrolamento de fio em
carretéis com as medidas requeridas na
maquina Longo.

Longo (6).

Corte de rebarbas deixadas pelo processo
de corte da maquina Longo.

Operacao
manual.

Montagem dos carretéis em embalagens
plasticas e insercdo de rétulo provenientes
das maquinas Longo. Insercdo de data de
fabricacéo, validade e lote.
Armazenamento em caixas e envio para o
setor de Blistagem.

Operacao
manual.
Rotuladeira (1).
Impressora
video jet (1).

Realizacdo de enrolamento de fio em
carretéis com as medidas requeridas na
maquina Carreteleira.

Carreteleira (4).

Corte de rebarbas deixadas pelo processo
de corte da maquina Carreteleira.

Operacéo
manual.

Montagem dos carretéis em embalagens
plasticas e insercdo de rétulo provenientes
das maquinas Carreteleira. Insercédo de data
de  fabricagdo, validade e lote.
Armazenamento em caixas e envio para o
setor de Blistagem.

Operacéo
manual.
Rotuladeira (1).
Impressora
video jet (1).

1

Checagem da producdo.

Operacéo
manual.

Fonte: Dos autores.

O quadro 6 ilustra a quantidade de operadores necessarios, a
quantidade de maquinas utilizadas e a quantidade de fio produzido apés a
aplicacdo da ferramenta Kaizen.

Revista e-TEC Tecnologia e Ciéncia v.1 (2018) 53



Quadro 6: N° de operadores Vs produtividade ap6s a aplicagdo da ferramenta Kaizen
Quantidade de Quantidade de Quantidade

operadores ELIIES produzida

16 16 19.200 km
Fonte: Dos autores.

4.3 Resultados apds a utilizacdo da ferramenta kaizen

Mesmo com a reducdo de médo obra, a producdo manteve 0 mesmo
volume de producéo. Conforme os operadores foram se familiarizando e se
adaptando com layout atual e o fluxo continuo na producdo, o volume
produzido dobrou em relacéo ao layout anterior (quadros 4 e 6).

Os resultados dessas mudancas foram nitidos. Houveram:

e Adaptacdo ou adequacdo dos postos de trabalho, das maquinas
e dos equipamentos
A aplicacdo da ferramenta permitiu a eliminacdo de
gargalos em etapas do processo de fabricacdo em que havia
acumulo de material.
Aplicou-se a mudanca de Layout do setor do Fio
Dental (se¢des 4.1 e 4.2), com objetivo de buscar melhorias,
reducdes de desperdicios e melhor ergonomia do operador no
processo de fabricag&o.
e Eliminac8o de etapas desnecessarias (desperdicios, muda)

Antes da aplicagcdo da ferramenta, existiam atividades
que ndo agregavam valor, mas que consumiam tempo e
recursos.

Os produtos eram montados em caixas plasticas,
rotulados e ndo havia um fluxo continuo do processo deixando
0s produtos em espera até que pudessem chegar a proxima
etapa. Para esse processo eram necessarios 12 operadores.
Ap0s a aplicagdo, os produtos foram armazenados e enviados
para o setor de Blistagem, sendo necessarios 7 operadores.

e Criacdo de fluxo continuo

Ritmo de acordo com a demanda sem desperdicios e
sem interrupgdes no processo fabril, acarretando em aumento
da produtividade e otimizacéo de mao de obra.
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Antes da aplicacdo da ferramenta, havia interrupg¢do no
fluxo produtivo, pois os operadores realizavam somente a
montagem dos carretéis em embalagens plésticas e inseriam o
rotulo, deixando os produtos em espera. Apds a aplicagéo, 0s
produtos continuam na linha de producdo sem interrupcdes,
com ritmo especifico. Os operadores além de realizar a
montagem e inserir o rdtulo, também inserem a data de
fabricacdo, validade e lote, com armazenamento em caixas e
envio para o setor de Blistagem.

e Reducéo no tempo de ciclo

Tempo requerido para realizar uma atividade ou
produzir um produto do inicio ao fim em um sistema de
producao.

Antes da aplicacdo da ferramenta, produzia se 346 km
de fio por dia. Apo6s a aplicacdo da ferramenta a producédo
passou para 738 km de fio por dia reduzindo o tempo de ciclo
em 46% no tempo de ciclo do produto.

e Melhoria de ergonomia no trabalho

Reducdo de movimentacgdo desnecessaria do operador.

Antes da aplicagdo da ferramenta, o operador se
deslocava entre uma atividade e outra. Apos a aplicacéo houve
a mudanca de layout, eliminando a movimentacdo
desnecesséria e o deslocamento.

5 CONSIDERACOES FINAIS

Conclui-se que a ferramenta Kaizen torna-se duradoura, onde o ritmo
é lento, mas com progressos graduais e constantes com investimentos de
baixos custos.

Com o conhecimento adquirido das ferramentas Kaizen e Lean
Manufacturing, o grupo do Circulo da Qualidade pbde realizar as melhorias
no layout do setor produtivo, eliminacdo de processos desnecessarios
considerados desperdicios, criagcdo de fluxo continuo no fluxo de materiais,
reducdo no tempo de ciclo do produto, melhoria na ergonomia do operador,
otimizagdo da mao de obra, aumento na produtividade atingindo resultados
que satisfizeram as expectativas de todos os operadores do setor estudado,
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lideres e supervisores de producéo inclusive da geréncia da empresa de
higiene oral.

Em uma consideracdo final observou que houve uma grande
importancia na aplicacéo da ferramenta Kaizen no layout produtivo. Elevou a
troca de informaces entre os funcionarios da empresa e fortaleceu o espirito
de equipe quanto a formacao do Circulo da Qualidade.

REFERENCIAS

ANTUNES...[ET AL.] Sistemas de producdo conceitos e praticas para
projeto e gestdo da exuta. Porto alegre: Bookman, 2008.

CHIAVENATO, 1. Os novos Paradigmas: Como as mudancas estao
mexendo com as empresas. 5 ed. Sdo Paulo: Manole, 2008.

COSTA JUNIOR, E. L. Gestdo em processos produtivos. Curitiba: Ibpex,
2008.

DENNIS, P. Producdo Lean Simplificada: um guia para entender o
sistema de producdo mais poderoso do mundo. 2 ed. Porto Alegre:
Bookman, 2008.

FRANKENFELD, N. Produtividade. Rio de Janeiro: Confederacédo
Nacional da Inddstria, 1990.

IIDA, I. Ergonomia: projeto e produgdo. Sao Paulo: Edgard Blucher, 2005.

IMAI, M. Kaizen: a estratégia para o sucesso competitivo. S&o Paulo:
IMAM, 1994,

LEAN INSTITUTE BRASIL. Vocabulario. Disponivel em:
<http://www.lean.org.br/vocabulario.aspx>. Acesso em: setembro de
2016.

MARTIN, K, OSTERLING, M. The Kaizen Event Planner: Achieving

Improvement in Office, Service and Technical Environments. New York:
Productivity Press, 2007.

Revista e-TEC Tecnologia e Ciéncia v.1 (2018) 56



