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ZEN

S anos

Gestao de Mudanca — Transformacao LEAN

2013 12 Fase 2015 2016 22 Fase 2017 2018 32 Fase 2020 30




Sintese do PDCA da Transformacao Lean na ZEN

Padronizacao

SMS

CENTRO DE
ABALHO SEG!

URD

vocesa melhores
melnores
ASMELHORES empresas
EMPRESASPARA 1 voceésia
VOCE TRABALHAR ~ para trabalhar

ZERO Acidentes

2014

2015e 2016 2017 e 18 -4 anos
de ZERO PPM
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Objetivos

SEGURANCA MANUTENCAO MEIO AMBIENTE
Zero Acidente Quebra Zero Sustentabilidade
QUALIDADE PESSOAS ENTREGA
Zero Defeito Atitude Lean On Time In Full

5 Ciclos anuais de A3 focados na
Transformacao Lean em 2 Fases

19 Fase 29 Fase
Ciclo de 3 anos Ciclo de 2 anos . o
2013 a 2015 2016a 2017 e
0 A T il I M1
" i 01 =41 o
Focona Focono
Instabilidade Fluxo de Valor
Senso de Urgénciae Gestdo por
Orientagdo para Processos e
Cliente Visdo Sistémica




Sintese do PDCA da Transformacao Lean na ZEN @

SEGURANCA CUSTO MANUTENCAO MEIO AMBIENTE
Zero Acidente Zero Desperdicio Quebra Zero Sustentabilidade

QUALIDADE PESSOAS ENTREGA
Zero Defeito Atitude Lean On Time In Full

5 Ciclos anuais de A3 focados na

Transformacao Lean em 2 Fases
D 19 Fase 29 Fase

Ciclo de 3 anos Ciclo de 2 anos
2013 a 2015 2016 a0 2017
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Instabilidade  Fluxo de Valor
Senso de Urgénciae Gestdo por
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Sintese do PDCA da Transformacao Lean na ZEN @

1 a FG se * Desenvolvimento de pessoas (comportamentos)
_ * Seguranca como um VALOR
Ciclo de 3 anos ===+ MFV-Identificando desperdicios
2013 g 2015 - * Kaizen de melhorias (A3 Agentes Lean)
—— * Qualidade — MASP (Analise Solugdo Probl.)
Trabalho Padronizado — Balanc. de Célula
e Gestao a Vista, ANDON e Cadeia de Ajuda

= * OEE (Eficiéncia Global do Equipamento)
Foco na CANBAN

Instabilidade -« TPM
Senso de Urgéncia e
Orientacdo para Cliente
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Sintese do PDCA da Transformacao Lean na ZEN

29 Fase
Ciclo de 5 anos

2016 a 2020

$EERRRP U0

Foco no

Fluxo de Valor
Fortalecer
Gestdo por Processos e
Visdo Sistémica
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Antes

CONFORMACAD
E COMPONENTES.
CONFORMADOS

IMPULSORES
OEM

POUIAS,

sssssss

RMICO

FLUXO DE VALOR PRODUTOS

Manufatura orientada por tecnologia
de processos

* Conformacao

* Usinagem

* Tratamento Térmico

* Retificas

* Montagem

* Inspecao e embalagem

Depois

r Produgdo completa de companentes ( (
conformados tipo Dog-Ring ¢ Roda Estoque intermedidrio ""d g2 dos d"“"m‘ d*‘f
de Pulso e Semi acabados para FV2, de semi acabados el
L FV3e v el
N’
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CONFORMAGAOE FV2 FV3
> COMPONENTES 4 pus’ POLIAS, TENSIONADORES
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FV4

IMPULSORES IAM

CLIENTE
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CADEIA DE AJUDA - AREAS DE APOIO



Sintese do PDCA da Transformacao Lean na ZEN

Antes o Depois

- 21% transporte - 10% de area ocupada

+ 25% de produtividade Zero Nao Conformidades
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Sintese do PDCA da Transformagao Lean na ZEN @

Objetivos

MANUTENCAO MEIO AMBIENTE
Quebra Zero Sustentabilidade

SEGURAN(;A

Acidente

CUST(
Zero Desperdicio
QUALIDADE PESSOAS ENTREGA
Zero Defeito Atitude Lean On Time In Full

5 Ciclos anuais de A3 focados na
Transformacao Lean em 2 Fases

19 Fase 29 Fase

Ciclo de 3 anos  Ciclo de 2 anos
Seguranga 2013 a 2015 201602017
Qualidade Avq,p*
Produtividade Focona Foco*no
Instabilidade Fluxo de Valor
Custo Estoques e e B
Cliente Visdo Sistémica IEEEEEeE

Satisfacao dos Clientes
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~Alguns Resultados @
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SEGURANCA CUSTO MANUTEN(_ZI\O MEIO AMBIENTE
Zero Acidente Zero Desperdicio Quebra Zero Sustentabilidade
QUALIDADE PESSOAS ENTREGA
Zero Defeito Atitude Lean On Time In Full

2018 atingimos o
ZERO Acidentes

2014 2015 e 2016 2017 - 3 anos de ZERO PPM

O

D seImMEM)

®
‘)I(' www.discutalean.org
®




~Alguns Resultados

SEGURANCA CUSTO MANUTENCAO

MEIO AMBIENTE
Zero Acidente Zero Desperdicio Quebra Zero

Sustentabilidade

QUALIDADE PESSOAS ENTREGA
Zero Defeito Atitude Lean On Time In Full

Lead Time (Dias)

“ |

2012 2013 2014 2015 2016 2017 2013 2014 2015 2016 2017 2015 2016 2017

m OTIF OEM = 99,8%
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CNQ Produtividade Acumulada

42%

100% 37%




~Alguns Resultados @
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9.\ MEIO AMBIENTE
ero Sustentabilidade
ENTREGA
On Time In Full

GUIA 2016 ‘ 2017]

voces/a }10['@5
AS MELHORES empresas
EMPRESAS PARA .l vocésa
VOCE TRABALHAR para trabalhar
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Sintese do PDCA da Transformacao Lean na ZEN

Padronizacao

P

TRABALHO PARADA NO CENTRO DE
PADRONIZADO 1* DEFEITO TRABALHO SEGURD

TOTAL PRODUCTIVE
MAINTENANCE

GUIA 2016
voces/ia

6 PPM it

VOCE TRABALHAR

OTIF =99,8% ZERO Acidentes

2014 2015 e 2016

ADENTE LEAN

2()17]
meinores
empresas

1 vocesa
para trabalhar

2017 -3 anos de
ZERO PPM
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Objetivos

SEGURANCA CUSTO
Zero Acidente Zero Desperdicio

19 Fgse 29 Fase

Ciclo de 3 anos Ciclo de 2 anos |

201302015  2016a 2017

AV“"””* X

Focona Focono

Instabilidade Fluxo de Valor -

Senso de Urgénciae Gestdo por
Orientagdo para Processose
Cliente Visdo Sistémica

QUALIDADE PESSOAS
Zero Defeito Atitude Lean

MANUTENCAO
Quebra Zero

MEIO AMBIENTE
Sustentabilidade

ENTREGA
On Time In Full

5 Ciclos anuais de A3 focados na
Transformacao Lean em 2 Fases
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“A exceléncia operacional através da
eliminagdo sistémica de desperdicios”

NOSS0 IMPULSO
PARA A EXCELENCIA

: @MNQTENCAO Ty
/ @ © gaa_EuTREeA

32r4 32 FASE do Sistema de Manufatura ZEN

%,4 TS

TOTAL PRODUCTIVE
MAINTENANCE

Q Sinal de Parada no 1° % Limpeza inicial Eliminar fontes de

Parada Defeito P \ sujeira e melh. acesso
o) Parametros Equipamentos
(52! de Processos de Medicio Ly Padronizar, limpar, Trelnamento p/

7 lubrifcar e inspecionar \j Manutencdo Auténoma
poka Verificar o
rramentas Padronizara
YOKE Checker (D Inspeca 5 -
Inspecéo Auténoma

~ Reinicio de Retrabalho e
E‘ Producao TOTAL PRODUCTIVE Admmstracao
MAINTENANCE Autonoma
: i

o

PARADA NO
1° DEFEITO

Normas Anélise de
Ambientais Riscos no PT
Normas de

Seguranca e Saude

Plano de
W]l ek T Controle

SMS

TRABALHO oalE Treinamento CENTRO DE
PADRONIZADO TRABALHO SEGURO

Matriz de
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ZERO ACIDENTE
ZERO DEFEITO

ZERO DESPERDICIO

ATITUDE LEAN
QUEBRA ZERO
* ON TIME IN FULL
SUSTENTABILIDADE

Q1

PARADA NO
1° DEFEITO

Sinal de
Parada

Parametros
de Processos

Verificar o
Checker

Reinicio de
Producao

Pecas caidas

Parada no 1°
Defeito

Equipamentos
de Medicao

Ferramentas

Retrabalho e
Sucata

gg Pecas Correta
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% Sistema de Manufatura ZEN

NOSS0 IMPULSO
PARA A EXCELENCIA

SEGURANCA - -
QUALIDADE = .
custo - .
PESSOAS - -
MANUTENCAO -
ENTREGA
MEIO AMBIENTE

Plano de
TP v Controle
& Matrizde

TRABALHO 2D Treinamento
PADRONIZADO
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w Sistema de Manufatura ZEN

NOSSO IMPU‘I\_SO
SEGURANCA PARA A EXCELENCIA

QUALIDADE

\
\
st ) PESSOAS - -

MANUTENCAO
%, a
“ 0 S ENTREGA
MEIO AMBIENTE

40 ELEMENTOS - PADROES

il €1

—] ldentificacao

JIT

JUST IN TIME

-):(o www.discutalean.org



Sistema de Manufatura ZEN

SEGURANCA - -
QUALIDADE - .
CUsTO . .
PESSOAS - .
MANUTENCAO - -
ENTREGA - -

MEIO AMBIENTE-———

0 objetivo deste
pilar é garantir o
processo de

melhoria continug

C'LEAN e alcancar o ZERO

AGENTE LEAN DESPERDICIO

CONHECA CADA UM DOS

ELEMENTOS DO C-LEAN
CURSO DE AGENTE LEAN:

MODULDIE

Menfificar um desperdicio néo & simples pars guem
nao tam o olhar treinando pars isso. Por esta mzso e
necessario gue todos facam este treinamento &

aprandam & enengar 8 slminar os desperdicios
do sau Centro de Trebalho e do seu Fluxo de Valor

A Atituds Lean comece em biscar o conhedimenio

Agente Lean
Madulo 1

Agente Lean
Maodulo 2

Sl

SISTEMAVERE AGIR: 0=,

Vere Agir es=a & a Atitude Lean, viuuma
oportunidade da methoria? Entre em acso.
Identifique 5 causs-raiz & aponte uma solucdo.

BENEFICIOS:

C-LEAN

AGENTE LEAN

¥~ Sistema Ver
e Agir

= Canslizar esforcos & fim de eliminar despendicios;

= Promaover & excelBncia oparacional;
= Desenvotver 08 colsboradones de forma constants, elevando nossa
competitividade & produtvidades.

9
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GUIA PRATICO

ALBUM DE FIGURINHAS
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istema de Manufatura ZEN
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SMZ: a Manufatura do nosso jeito.

Com o SMZ vamos desenvolver nossos processos
de forma mais organizada e prétic, sumentsndo &
qualidade dos nossos produtos, assim como a satisfagio
dos nossos clientes.

Para que isso acontegs, nés contamos com o
comprometimento de cada colaborador. A partir deste
momento, vocé, calaborador, comega a participar
ativamente do SMZ. Veja como:

Nas préximas paginas vocé ird conhecer
todaa estrutura doSMZ evai perceber
que todo o comteddo deve ser
preenchido por figurinhas, as
quais vocE pode conquistar
em reunides, eventos, agdes
internas e até no jornal.

TROQUE AS.
FIGURINGAS
REPETIPAS CO.

Esta guia & pessaal & inransferival.
Preencha seus dados abaixo..

Nome:,

Cargo:

Centro de Trabalho:

B 6 NUS A2 sompietar o guis, leve-o mediatamente

até o setar de RH para conferéncia, Em re
divulgado o prémic para os primeire
que completarem o guis. Fique atento.

ESTRUTURA DO SMZ

O SMZ & formado por 7 PILARES que
© sustentam. Cada um possui vérics
padiriies & serem seguidos.

Pllares

Cada Pilar terd um selo de certificacAo, cujo objetivo € motivar os Centras
de Trabalho da Manufatura para que busquem com afinco evoluir e
identificar o desempenho dos pracessos conquistando os 7 selos.

Para acompanhar 0 desenvoivimento do sistema em cada Centro de
Trabalno e em cada Fluxo de Valor, definimos 5 INDICADORES DE
PERFORMANCE.

Desta farma, além de trabaihar de maneira padronizada em toda a
Manufatura, verificaremos os resultados por meio dos Indicadores.

INDICADORES

Nas préximas paginas, conhega cada um dos Pllares e indicadores.

£ NECESSARIO
PROPUZIR NA
QUANTIPAPE,
DATA E SEQUENCIA
DEFINIDAS.

MANTER A
LimpE2A 00 LocAL
£ RESPONSABILIDADE.
DE TOPOS NOS!

-
Durante os primeiros meses
realizamos varias acoes para
distribuicdo das figurinhas e
orientar todos com relacao
aos padroes definidos.

\. J




GUIA PRATICO

AL8UM DE FIELIRINHAS
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SMZ: a Manufatura do nosso jeito.

Com o SMZ vamos desenvolyer nOSs0s Drocessas
de forma mais organizada e pratica, sumentando a
gualidade dos nossos produtas, assam como a-satbisfagao
dos nozsos clientes.

Para gue isso aconte;s, nos CoMdBmMos oM O
comprometimento de cada colaboredor. A partr deste
moments, voce, colaborador, comeca 2 participer
ativaments do SMZ. Veja como:

Nas proximas paginas vocs ra conhecer
toda a estruturado SMZ & vai percebiar
que tmdo o conteudo deve ser
preenchido por figwrinhas, as
gQuais vocd  pode copguistar
BM FEUnides, evenios, agoes
internas & até no jornal

Esté guls & pessosl = intransferbel,
Prasnchs daus dedos abalxo,

Mome:

Cargo:
Centro de Trabalho:

Ao completar o guia. leve-o imedistamente
ate o sewor de AH para conferéncia. Em breve,
serg dnulgado o prEMsD Dara 05 prirmeinos
guie complearem o guls. Figue atento.

iscutalean.org

ESTRUTURA DO SMZ

O SME & formado por 7 PILARES que
o sustentam. Cada um possui varios

padries a serem seguicos.

Czdz Pilar tera um selo de cerificagdo, cujo objetvo & mothvar os Centros
de Trabakhe da Manufatura para que busguem com afinco evoluir
identificar o desempenho dos processos conquistando os 7 selos.

Para stormpanhar o desamvolimento do sistems em cada Centro de
Trabalho & em cada Fuxn de Valor, definimos 5 INDICADORES DE
PERFORMAMNCE.

Desta forma, além de trabafhar de maneira padronizada em toda &
Manufatuwra, verificaremos o5 resultados por meio dos Indicadores.

INDICADDORES

oR Z19®
DEE

GGF

(LT [T

Mas praximas paginas, conhega cada um des Pilares e Indicadores.




&
Pilar 55
Para slcandarmnos O nosso objetive & semmos uima empress
de excelbncla, precisamos alinfar nossas prateas ne busca
constante pela qualidade & bern-estar. Asshm, astremos
atentos para identificar problamas e perceber diversas
oponunidades de melhorlas. O 55 & & nossa principal
ferraments para que [S50 S00NIECA BM NO5S53 BMPresa.
Samehier Com o 55, tornamos o nosse Centro de Trabalha
mals arganizade & o nosso dla a dla eada ver
mals eflciente. Veja come veed pode calocd-lo
& prities:
Senso de Selegao
Selecione apenas os
documentos e abjetos que
540 necessanos para executar
=35 tarefas, assim ganhamos
espacn e mals praticidade na
Empeza & manutentso,
S5enso de
Ordenagao
Mantenha
documentas, objstos
e ferramentss nos
locads Indicadios.
== Essa pratica facllles e
il S, acelera a realizaio
fhm i, das nossas atividades.
[ e R T
ek Tl b s
o SMZ
1
i

=l

R

Senso de Limpeza
Appde 3 mantar o seu Centro de Trabalho
& toda a empresa livre de residuocs.
Identifigue & elimine as fontes geradoras
de sufelra, sso toma nosso amblente de
trabalho almda mais zauddvel & produtivo.

Senso de Conservacao
Ccomprometimento de cada um
resulta no cumprimento de todas as
efapas anterkores, promovendo um
amidents de trabatho cada vez methor.

Senso de Autodisciplina
Bassque, dHariamente, reslizar
suas atribalces com &tica e
responsabilidade, promovendo
& evilugdo do 55 por melo da
rrelhiaria contines.




Pilar TP

0 Trabalho Fadronizadio tem como objsthio garantr
que todas &5 atividades realizadas dentro do Centro
de Trahalho sejam exenstadas de acordo oom 05
padries definkdos pela Cadelz de Ajedz composts
pedas dreas de Produgdo, Qualidade, Engenharia,
Seguranca e fiH

Confira os 6 elementos gue fazem parte deste Pilar:
« FTPZ - Folha de Trabalho Padrontzado TEM;

= IOTP = Instrucdo Operackonal de Trabalho Padronizado;

« nstrung Ao de setupy;
= Mlano de Contrale:

* batriz de treinamento; FEALIRE AT ATIUTADES

PE ACORPD COM 05
+ Gestan & vista, PAFROET PEEIIROS

Entenda o

funcionamento do Filar

Todos o5 Centros de Trabalt da Manufatura
devern implementar os 6 elementos do

Pllar TP. O Lider e a Cadela de Aluda s30
responsdvels por organdzar este material

e todos os Operadores devern cumprir os
padrides definddos nos 6 elementos do Pliar TP.

fdrd DOn il
i s chmnals sabod |

oo SMT. r

Por gue o
PILARTP

é importante

para o SMZ?

Com este Pllar, colaboradores de
diferentes mimas poderdo executar
o= procedEmentos necessanos

de forma padronizada. Assim,

AUMENtaMGs 3 NOS53 SeguTanta,
gualidade e produtividade,

Como
vocé pode

contribuir?

Comprometendo-se a realizar suas athvidades
sepuindo fisknente as orlentagbes do Plano
e Cointrode e Registro de setup, conforme os
padries do Pilar TP

I'.'u-wul sefa sollcitado a operar algum
equipamento que nio tenha sido reinado,
avize Imediataments sua lideranca,




<y /A Pilar Q1

“h..-l"‘f A Parada mo 1° Defelto busca garantir
o ZERD DEFEITO & elevar o ndvel de
gualidade percebldo nos produtos JEM,

(1“}5"‘:?.."* agregando produtiddade e seguranga.
" oty

o .
o1
PARADA MO
1+ GEFEITS

COMNFIRA OS5 10 ELEMENTOS
QUE FAZEM PARTE DESTE
PILAR:

«Sinal de Parada - O gue fazer guando
o chiente Informa um proflema de
quakidade;

« Parada mo 1° defelve - Nao devo
produzlr defeltos;

« ParEmetros de processo - Culdados com
relacdo 3 ajustes das maguinas;

= Equipamente de medigdo - 56 devo utilizar
Instrumentos calibrados & em boas condighes de uso;

«Verificar o Checker - Devwo utliizar padrfes para checar os disposithos de controbe;
* Ferramentas - Cukdados sobre o controle e vida das ferramentas;
« Reiniclo de produgdo - Cubdados 3 sevem tomados apbs as paradas do processo;

* Retrabalho & sucata - Coma atar uma sucata ou wm retrzhalho para imgsedic
que o cliente seja afetado;

= Pecas caldas - O que fazer com pegas gue c3em ao chdo ou 530 danificadas no
[IOCESSO;

= Peca correta - Culdados para evitar mistura de pecas semelhantes,

Entenda o
funcionamentos

do Pilar

Para eliminar ineficiéncas,
o5 10 elementos do Phar 01
devem ser implementados
em todos o5 Centros de
Trabalho da Manufatura,

O Lider & a Cadeda de
ARpda sdo responsdvels
por orlendar toda equipe a
conhecer os 10 elementos
& pratici-os no dia adia. E
todos os Operadores devam
estar atentos A3 instrugbes,
comprometendo-se em
cumpri-las na sua

Jornada de trabatho.

Porque c PILAR Q1 ¢
importante para o SMZ?

Codm este Pilar, garantimos que o produto

esteja 100% dentro dos padriies aceltivels e
SUDBramos a5 expeciativas dos nossos dentes.

FUSGUE O

Como
vocée pode

contribuir?
Assumindo o
comportamento:
ndo recebo, ndo
produzo e nao
envio defeito.

—_

F R RIELE
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Pilar SMS

O objethm do Centra de Trabatho
Sepurod alcancar o ZERO ACIDEMTE.

sz

9,

SM5

CENTRD DE
TRARALHS SEQLIRG

Confira os s Por gue o PILAR SMS
' & importante?

4 ELEMENTOS + Andlise de Perigns & Riscos do P
f Centro de Trabalhog mlsmmlﬁemlm pllzmuuerunl.ambheme
! 53 ! de riscos e acldentes, assim comao a
que azem partE e e e e melhora do Clima Organizacional masmo diante
deste Pilar: b de aita competitividae,

: PRIORIZE Si1A
Entenda o funcionamento do Pilar - w c 0 m 0
Este Pifar contempla toda a empress. O Lider e a Cadela de vn CE 0 d e

Auda t2m 2 responsabilidade de arganlzar todo o material
H
contribuir?

técnbon para orientar as athvidades, Cabers aos operadores dos

Centros de Trabalho da Manufatura realizarem suas atividades
Identificando, 20 inddo de cada
trnc e durante todo o periodo de

de acordo com o 15MS estabelecido,

trabalhen, 05 riscos Que possam sureir
dentro e fora do Centro de Trahatho,
priorizanda 3 sua segurancs e dos
colegas am todas 35 suas aghes.




Pilar TPM

O Manutengao Preventiva Total tem por
objetivo alcangar 3 QUEBRA ZERD, comi
ZERD ACIDENTE & ZERD DEFEITO.

TPM

TOTAL P# cTIVE
MAJNTENAMCE

Confira as 7 fases
que fazem parte
deste Pilar:

* Limpeza inldak;

« Eliminar &s fontes de sujela e
melhoran eliminar os locais

e dificll acesso

« Padronkzar a limpeza, lubrificacso
& inspesdo da maogudna;

« Trednamenin para mandtengio
Fukioma;

+ Inspecao autdnoma;
» Padronizar 3 manutengan autbnoma;
« Administragio,

Entenda o funcionamento do Pilar

A Impdementatdo do TPM em cada Centro de Trabalho da Manofatura

se da nessas 7 fases. Ele tem um direclonamento gue & “nés culdamos,
nds produzimes™. Sendo assim, toda equipe recebe trednamentos para
realizacdo de pequencos reparos e ajustes, cabe 30 time da Manmencao a
edaborardo dos planos de mametend3o preventiva e preditiva, Ao operador
flea a responsabilldade de conservar sua maguina no melhor estado
posshvel, dentificar problemas e relatar & llideranga para gue sajam
tomadas as devidas providénclas.

Por que o
PILARTPM &
importante?

O Pliar TPM & extremamente
mygortante para atingir

3 quetva ZERD e realizar
um combate sktematico

&5 perdas, por mebo da
utiizacdo rigorosa de
métndos e ferramentas
para eliminar problemas

8 Lornar 0% Processos

mais eficlentes,

Como vocé
pode contribuir?

Esteja atento a rufdos, temperateras elevadas,
vibragles excesshas e demals sinals que a sua
maguina possa emitie, Execute nela apenas
pequenads reparos, conforme o treinamento
recebldo. Em casos mals complexos, reporte 4
lderanga para que a equipe de manuteng$o
faga o= ajustes necessirios.




CONFIHA OS5 5 ELEMENTOS

QUE FAZEM PARTE DESTE PILAR:
= Kanban;

= Programa de Produgio:

= BOLOG - Instrugio Operacional
da Logfstica;

» identificagdo;

=Sobra de ltem.

Pilar JIT

par obletien ldentificar, iocalirar e

Entenda o funcionamento
do Filar

Para que o iT funclons &
fundamental gue vocd tenhia em
mante of ebamentos deste Plar, pols
ha duas formas de mplementa-4o no
Centro de Trabalho, & primelra com
0 Kanban e 3 segunda por meso da
Programagao de Produgao.

O Kanhan & composto por cartdes e

urm quadro posiconado no Centro de

Trabakha, mostrande a necesskiads

de preduzir ou de parar-a produgio
de determinzdo [tem,

O Programa de Produgio
Inedica quee cada item dewve ser
produzido na quanthdads,
data e sequéncla definidas
pela plano.
J4 WOLDEG apresenta
o4 procedimentos
para execur o desses
PTOCESSDS.

lgenificacso
£ urn padrio de kentificagio formalizado, que determing wm status,
parantindo 0s aspectns de situscio do produto e rastreabifidade 20

longo de todo o fluxo de valor.

Soabre de itsns

230 recomendacfes do que fazer com matérlzs-primas,
componentes, produtn, embalagens fechadas dentro de um flexo de
valor & demals pecas remanescentes 2m wm local de armarenamento
corm quantidades ncompletas.

Por que o PILAR
JIT -— 1T |_ Orianie 7
O Pilar iT & fundamental para

admintstracso do sistema:
produzlr, transportar e
eniregar na hora certa.

& NECESSARID
PROCUZIT VA
QUANTICADE,
CATA E SEQUENCIA
PEEWNTE AL,

Como voce

pode contribuir?
Mantendo a disciplina para utilizar
0s candes Kanhan ou plana de
produgdo; cddar da identificacio
das pecas e das sobras das pegas

FRHE TR




Confira os

« Slstarma Ver e Agir,

3 elementos
que fazem parte
deste Pilar:

s Apenie Lean = Médulo 1,
= Apente Lean = Médulo 2;

Pilar C-Lean

O ohijethn deste piar & garantir o
[ProCesss o8 M |3 continus e
sicancar 0 ZERD DESPERDICID.

Entenda o
funcionamento

do Pilar

Para obtenc3o doC-Lean,

de Trabaiho da Manufatura,

que posssem aclima de &
mesas de casa, devem fazer e

Lean Modulo 1. Assim coms
o5 codaboradaores da Cadela de
Asda do seu Fuxn de Vabor,

que deviem estar aprovados no

curso Agente Lean Madulo 2.
Dessa forma todos estardo
aptos para realizar projetos de
medhortas que identificam &
eliminam desperdicios.

todos o operadores dio Centro

ser aprovados No ourso Agenie

FIQLE ATENTO
ACS CURSOS
OFERECIPOS.-

Como
vocé pode
contribuir?

inscreventdo-se Nos cursns Agente Lean que

=30 oferecidos gratultamente e dispondbllizados

de atordo com o calendarks anual A partir dal

sugerr. iIndiddualments oa em grupo, acies da

medhorka no sew Centra de Trabaiho ow flues

de valor. Fhgue atento 3s cportunidades e e
procure a lideranga para orentag 3o, i

Por gue o
PILAR C-LEAN
é importante
para o SMZ?

Com este Pllar toda a equipe terd
a oporunidade de Identificar &
efiminar desperdicios, por melo
de aphes e projetos de melhorla,

i |
10 IMYEHTARI

I

S Raoao-lesn G
oo pedy A
| Coiprods Traliahu )
SUE spfmarEn |
'.I i dn
% malaied per
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0 PPM

PPM {Partes por Milhdo) € o ndicador
ﬂl“ﬁf!;"m usado para medir performance de
5 qualidade no meaio automobilistioo.

VOCE SABE O QUE SAO
OS INDICADORES SMZ?

Evite gque lotes intelros s=|am
produridos com defeitos & ajude a
melhorar o PPM do s=u Centro de
Trehakho:

= Prathgue os 10 elementos do Plar 01,

Como ja falamos no inicio deste Guis,
sao 5 os Indicadores de Perfarmance.
Eles tEém a fungao de medir os resultades

em cada Centro de Trabalho da . * Pare e 17 defeit;
Manufatura. . i « Aponte corretamente o Frewall.

SAIBA MAIE

50 5
InNCIC ES.

OEE

Coim este Indbicader consegulrmos Mentificar

OEE
I Rt onde estdo os malores problemas de miEguina

EFFICIENCY para minimizd-4os ou resolvé-dos rapkdamente,

@1 TRF

0 tempn de setup (empo para rocar

"HLEFII:M“ o produto a ser produzido, substitulr :ml‘lﬂll Il.' “:; e
FERALMENTA ferramantas & ajustar 3 manuina) & o PROPUZA PENTRO
malor motho de maquing parada na FEN. * Ewlte paradas do PO TEMPD PADRACH
equipamente; PARA CACA PECA.
Acelere o TRF: * Evite produzlr sucatas;
* Mantenha foco e = Caso haja sucatas ou
odganizacao; paradas de equlpamento,
aponte sempre o real
= Dperador & béonico i
de setup trabalhando
coordenadamente.

iscutalean.org




2

GGF
Este & o Inddcador que meade quanto £
Easto em cada Centro de Trabalho da
Mznufaiers durante o rmds.
Juntos fazemos
P oL e o SMZ acontecer
do seu Centro de Trabalho:
+ Litilire coretaments o5 O ervoiimiends de todos o
. Equipamentos; eolaboradares & o gue ird oS Sudas
ESTA MAQUINA DEVE - Bl b # FlcancE ossos nEleIhm-i comeSME
SER DESLIGADA AOS Er-mnshmsm e Pmemm;m
FINAIS DE SEMANA « Use 0 EPI de forma adequads; esge-sipierna e com = dedbcacao det
? E FERLADOS. B R s :::Immnsmll = miethores
Flgue & vondade para esclarecer suss
divides com o sewr Lider & demonstre
SEMIPIE O =6 comprometimentn dirsnts

todo o processn de implementacio

Contamos Com vGce, para
ser Uma Empresa com

LT Ea:cefﬁénti.a Operadanal
de nivel mundial

0 Lead Time & o Indicador que mede quantos dizs
um determinado produto ou componente leva
entre salr do estoque de semiacabado até chegar
& expedicdo.

Methore o Lead Time do sew Centro de
Trabaiha:

= Reallze a produgo de acordo com o
planejado pelo PCF;

= Slga o quadro Kanban corretaments,
quands houver no sew Centro de Trabalhe

« Evite que lotes fiquem impedidos por
problemas de qualidade.

iscutalean.org




& Sistema de Manufatura ZEN

O SMZ E O NOSSO
SISTEMA DE MANUFATURA,

sao as melhores praticas e padroes
internos, que garantem a integridade
dos nossos produtos e a satisfacao dos
clientes mais exigentes.

-):(- www.discutalean.org




Sistema de Manufatura ZEN

Ja iniciamos as certificacoes
dos Centros de Trabalho

-):(o www.discutalean.org
L ]



& Sistema de Manufatura ZEN

.y:(. www.discutalean.org %



Sistema de Manufatura ZEN

b i -

Organizacao na Entrada e
Saida de Material

o~ G ety

')z(° www.discutalean.org



& Sistema de Manufatura ZEN

Uso correto do local para entrada de Material Gavetas e locais para guarda de ferramentas
Disciplina visivel no cumprimento dos padrdes com identificacao que facilitam a localizacao

.)X(o www.discutalean.org %



& Digitalizacdo da Manufatura

=

m Sistema de Manufatura Zen

Fluxo Fluxo Fluxo Fluxo
Valor 1 Valor 2 Valor 3 Valor 4

O

2018 32 Fase 2020
.)i(o www.discutalean.org %




@& Digitalizacdo da Manufatura

Sistema de Manufatura Zen

Fluxo Cyclone
Fluxo de Valor 2

c2 c19 c23 C215 Pollux Impulsores OEM
-y u-—mm - W W

{

Fluxo Valeo Supervisor M |
2 iz Rz Cleber Alves Wi j
C15 C24 C30 C 60 C61
_ W - - W
Fluxo C6X Usinagem 29mt OEE PPM LT
78% JM soco Ml 18
C63 C 64 C67 C 68 C87
— - - w-——w e
- TRF GGF
Usinagem Bosch Montagens 95%

C25 C27 L Bosch L3

lg)
=
o

Dashboard do FV

OEE Anual 76,8% -— E
=,
SUCATAS - ACUMULADO SUCATAS - MES

0,047%
0,042% 0,063% 0,057% 0,059
o

0,029%
0,019% 0,017%

@ Gestao de Posto de Trabalho

Ordem 123746754

PARADAS NAO PLANEJADAS -

ACUMULADO
a37%
ESECCAD0 EPECACA0 -
PARADAS NAO PLANEJADAS -
ACUMULADO
4,17%
L20% o7a%  os6%  0,56%
serue AJUSTEDE  MANUTENGRO  FALTA DE REUNIAD/
MAQUNA L0 | ATUANDD  SMACARADO TRENANENTO

oreRoon

PARADAS NAO PLANEJADAS - MES

3,77%

UsiAem ESPECIRCADD

0 00
ESPECICADO  ESPECIFCADO
PARADAS NAO PLANEJADAS - MES

3,77%

117%
4 074%  065%  0,54%

SETUP  ANSTEDE  MANUTENGRO REUNIRO/  PLANEWDA
MAQUINAPELD  ATUANDD  TRENAMENTO
OPERADOR

Telas de indicadores

®
.)Z(o www.discutalean.org
®

Controle de Producado On Line

BIG DATA

Combinacgao de sinais de ciclo de
maquina com sensores de medi¢ao de
corrente e vibragao

@ Gestio de Posto de Trabalho

64501187 - 64501187 POLIA RODA-LIVRE Q

Cotule 53

Documentac¢des

(@] Gestédo de Pessoas

Gestao de Pessoas




Reconhecimentos

PREMIO

A PRATICA DA MELHORIA
CONTINUA COMO FONTE
GERADORA DE INOVACAO
E COMPETITIVIDADE Lo

.):(- www.discutalean.org %
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