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RESUMO

Manter um programa ativo de melhoria continua dentro das organizacdes € um desafio permanente para os gestores. Apés a
implantacdo, muitos programas perdem forca e caem em descrédito. Este artigo apresenta o programa Kaizen em uma empresa do
setor metal mecanico, tendo como objetivo avaliar as etapas de implantacdo, as facilidades e dificuldades enfrentadas apds a
implantacdo e contribuir com sugestdes de melhorias. O escopo do trabalho fundamenta-se na base Kaizen e suas praticas de
implantagdo, focando na mudanca cultural e comportamental dos funcionarios de chdo de fabrica. O resultado mostrou que séo
grandes as chances de abandonar a ferramenta ap6s o surgimento das primeiras melhorias. Para evitar isso, 0 comprometimento das

liderancas e os resultados obtidos em curto periodo de tempo sdo elementos vitais.

Palavras-chave: Kaizen. Melhoria continua. Empresa metal-mecanica

1 Introducéo

Para o cumprimento de metas cada vez mais bem
desenhadas cresce a exigéncia por qualidade e produtividade
dentro do ambiente produtivo. Metodologias baseadas nos
Sistemas Toyota de Produgdo ganham espaco nesse cenério,
principalmente as ferramentas de melhoria continua. A melhoria
continua estd pautada na eliminacdo de desperdicios, melhoria
dos produtos, aumento da produtividade, bem como no uso de
solugbes que se apoiem na motivacdo e criatividade dos
colaboradores para melhorar a pratica de seus processos [1].
Baseia-se na crenga de que todos os aspectos de uma operagao
podem ser continuamente melhorados, partindo do principio que
os envolvidos diretamente em uma operacéo se constituem nos
principais atores capazes de identificar alteracbes que devem ser
realizadas [2].

Um dos pontos principais que merecem atencdo na area
de manufatura refere-se a melhoria de produtividade dos recursos
produtivos cujo interesse é aumentar a eficiéncia, reduzir custos,
aumentar a disponibilidade e reduzir os desperdicios [3]. O
comportamento organizacional e a importancia pela criacdo de
uma base bem estruturada dentro do ambiente de trabalho
passam a fazer parte deste contexto através de treinamentos,
maior espago para funcionarios contribuir com ideias e maior
reconhecimento da empresa para cada sugestdo proposta.

Dentro dessa filosofia, um dos principais conceitos é o
Kaizen, comumente definido em japonés como processo de
melhoria continua [4-5], melhorando o trabalho em toda a
organizacdo, focando nas operacBes que ndo agregam valor,
eliminando desperdicios e custos desnecessarios [6-7]. Este
conceito traz a perspectiva de atuar nas causas de um problema
potencial antes mesmo de se notar os seus possiveis efeitos [8].
O Kaizen quando conduzido de modo estruturado, combatendo-
se as reais causas dos problemas, e vinculado a uma visdo
estratégica de situacdo futura ideal, torna-se uma ferramenta
dindmica e sustentdvel para a condugdo de mudancas nos
processos [9].

O presente artigo tem por objetivo avaliar as etapas de
implantagdo de um programa Kaizen em uma industria metal
mecénico, as facilidades e dificuldades enfrentadas apés a
implantagdo e contribuir com sugestdes de melhorias.

2 Referencial teérico

Este capitulo apresenta conteldo tedrico que fornece
suporte para o trabalho. Foram abordados assuntos relacionados
a esséncia do sistema Kaizen e sua administragéo, focando cinco
topicos: cultura de melhoria, auto-desenvolvimento, qualificacdo,
Gemba e Hoshin Kanri.

TECNO-LOGICA, Santa Cruz do Sul, v. 21, n. 1, p. 09-15, Jan./Jun. 2017 9


http://dx.doi.org/10.17058/tecnolog.v21i1.7871
mailto:andresilva@unisc.br

http://online.unisc.br/seerfindex.php/tecnologica

Revista do depto. de Quimica e Fisica, do depto. de Engenharia,
Arquitetura e Ciéncias Agrarias e do Mestrado em Tecnologia Ambiental

2.1 Esséncia Kaizen

O caminho da competitividade se resume na reducdo de
custos de producgdo, pois independentemente da forma como as
pessoas veem fazendo o seu trabalho atual existem outras
maneiras de torna-los mais eficazes [10]. Porém, o Kaizen além
de focar a reducdo dos custos e eliminacdo de atividades que néo
agregam valor, ele almeja fazer isso a cada dia, ou seja,
identificando de forma continua as oportunidades que podem ser
trabalhadas, onde cada dia pode ser melhor do que o dia anterior
[11-12]. Kaizen séo esforgos de melhoria continua, executados
por todos, com foco central na busca pela eliminacdo dos
desperdicios [9], onde nenhum dia pode se passar sem que
alguma melhoria tenha ocorrido, seja ela na estrutura da empresa
ou no individuo. Especialistas no assunto sustentam que o
Kaizen ajuda a motivar os trabalhadores e focar sua atencéo aos
aspectos da operacdo do negdcio, de modo a melhorar a
produtividade e qualidade do produto [7].

Kaizen ¢ a palavra japonesa para a melhoria, levando em
conta todas as atividades ndo contratadas e parcialmente
contratadas que ocorrem no local de trabalho, para melhorar as
operacOes e 0 meio ambiente [13]. Grandes empresas ao longo
da histéria tém utilizado os principios da mudanca, eficiéncia e
melhoria continua dos processos, utilizando o modelo de Kaizen
para alcancar o sucesso [14].

2.2 Administracdo Kaizen

A melhoria continua € um processo ciclico, e a quantidade
de projetos ndo é o mais importante, mas sim o momento de sua
ocorréncia, sendo que a cada periodo de tempo, alguma melhoria
tenha de fato ocorrida [15]. Aplica-se a partir do uso de
metodologias sistematicas que permitem uma anélise rigorosa
dos problemas crénicos que afetam os resultados, detectando,
assim, suas causas raizes e permitindo o desenvolvimento de
planos de ag¢do que rompem com os paradigmas e preconceitos
instalados [16].

Muitos projetos de melhoria ndo atingem bons resultados
devido a diversos fatores: gestdo inapropriada, definicdo
incorreta do objetivo, falta de comprometimento da equipe, entre
outros. E importante, portanto, que o gestor tenha claro as
variaveis relativas & implantacdo do projeto de melhoria e
concentre esforcos para aumentar a eficicia e efetividade dos
mesmos [17]. A generalidade e a simplicidade do Kaizen sdo
tanto a sua fraqueza quanto sua forca [13]. O conceito esta tdo
profundamente enraizado na mente dos gestores e trabalhadores
que muitas vezes eles nem percebem que estdo pensando Kaizen
[2]. Estudo realizado por Brunet e New [13] mostrou que as
implementacbes de Programas Kaizen estdo longe de ser
uniformes e que dentro de cada empresa o Kaizen se adaptou a
diferentes condicoes.

Para que seja possivel a existéncia e aplicagdo do Kaizen,
métodos e ferramentas sdo necessarios para que a mudanca
aconte¢a. Porém o mais importante € a mudanga em cada lider e
trabalhador, visto que sem eles é impossivel que o0 sucesso seja
alcancado [18]. No ambiente de trabalho ndo deve haver
diferenca na forma de tratamento, pois independente do nivel de
qualificagdo todos devem ser qualificados para entender o real
interesse do Kaizen, e acima de tudo sentirem-se livres para
apontar e sugerir mudancas dentro do ambiente de trabalho [19].
O autor indica cinco topicos a serem avaliados no sistema de
implantacdo e manutencdo do Kaizen: Cultura de melhoria;
Autodesenvolvimento; Qualificacdo; Gemba; e Hoshin Kanri.

2.2.1 Cultura de melhoria

E com base na cultura que os comportamentos dos
individuos se moldam [20]. Assim, o primeiro passo na busca da
melhoria continua passa pela mudanca na cultura de todos dentro
do ambiente produtivo, ou seja, na forma como cada trabalhador
executa sua atividade. Faz-se necessaria uma forte e rigorosa
transformacdo, pois sem ela sera impossivel que os passos
seguintes sejam alcancados [18].

Alguns recentes estudos realizados na forma de agir e
pensar dos seres humanos apontam que o comportamento do ser
humano € repleto de flutuacdes e que o maior desafio quando se
fala no ambito de mudanca cultural é tentar fazer com que essas
flutuacdes sejam pequenas, porém para isso é preciso controlar e
respeitar os fatores organizacionais existentes [21].

Algumas estratégias utilizadas para melhorar o
desenvolvimento de uma cultura dentro da empresa baseiam-se
em entender a atual situacdo da empresa, ou seja, como a mesma
se encontra fazendo uma auto-avaliagdo no quesito cultural,
assim como identificar e compreender os pontos fracos que
podem impedir seu desenvolvimento [22]. A mudanca de cultura
deve ser um dos itens verificados dentro da melhoria continua e
pode ser alavancada através de trabalhos em equipe,
autodisciplina, circulos de qualidade, pratica de sugestBes
individuais ou em grupo.

2.2.2 Autodesenvolvimento

Em 1973 Peter Drucker apresentou 0 conceito
“Knowledge Worker” ou “trabalhadores com conhecimento” que
vem sendo estudado até os dias de hoje e que defende a ideia que
cada trabalhador deve dominar e apresentar vasto conhecimento
sobre seu posto de trabalho, pois s6 assim podera identificar
provaveis problemas. Este conceito pode ser resumido por
Fiebig, Correia e Schreiner [23] o qual relatam que os problemas
devem ser identificados antes mesmo que estes ocorram.
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O treinamento, neste contexto, tem a funcdo de qualifica-
los a fazé-los agir de forma inteligente, segura e agil para lidar
com as diferentes situacGes provaveis de ocorrer em seu
ambiente de trabalho. Para que uma equipe esteja apta a
contribuir com a resolucdo de problemas e sugestBes de
mudancas, é fundamental que esteja treinada. Cabe aos gerentes
identificar a orientacdo a ser passada e a forma mais adequada,
ou seja, a forma mais clara e objetiva [24].

2.2.3 Qualificagéo

A qualificacdlo ¢é, na verdade, o resultado do
autodesenvolvimento, pois os funcionarios de uma empresa uma
vez treinados estardo qualificados para desenvolver suas
atividades e colocarem em pratica as orientacGes dadas.
Conforme pesquisas recentes, paises como EUA e alguns
europeus chegam a gastar em torno de 1% do Produto Interno
Bruto em qualificacdo. A grande maioria das empresas ja
percebeu que a qualificacdo profissional esta diretamente
associada a produtividade e qualidade dos produtos e servigos
por ela prestados [25].

Para que ocorra o “continuos learning” (aprendendo
sempre) faz se necessario 0 aumento na troca de informacéo
entre funcionarios de mesma empresa [26]. Estando uma equipe
qualificada para desenvolver determinada funcdo, esta podera
compartilhar da informacdo com os demais [18]. Para alcancar
Kaizen, a geréncia aproveita a experiéncia coletiva (gestdo do
conhecimento) de todos os seus colaboradores, valorizando a
solucdo de problemas em conjunto [12]. Kaizen simboliza a
mobilizacdo da forca de trabalho, proporcionando o principal
canal para os funcionarios contribuirem com o desenvolvimento
de sua empresa [13]. Planejar a utilizacdo de fatores relacionados
a implantacdo de projetos de melhoria continua aumenta o
potencial de sucesso e efetividade dos mesmos [17].

2.2.4 Gemba

O Gemba ¢ considerado onde tudo acontece, ou seja, “o
chdo de fabrica” e deve ser também o local onde todos os
problemas devem ser resolvidos, pois é o local onde é possivel
visualizar, entender e achar as causas para tudo que esteja
acontecendo de errado ou que necessita ser melhorado [11]. O
verdadeiro sucesso do Kaizen estd em fazer do Gemba um lugar
comumente visitado [27].

O conceito “de visitar o chao de fabrica” foi criado por
Taiicho Ohno, um dos fundadores do Sistema Toyota de
Producéo e defende as cinco regras, chamadas de regras de ouro
[27].

a) Sempre va até o0 Gemba quando um problema aparece;

b) Acesse o gembutsu “a causa do problema”. Se por
exemplo uma maquina na producdo esta quebrada ela € a causa
do problema, ou se um lote esta fora do padrdo ele é a causa do
problema naguele momento;

c¢) Tome medidas temporarias;

d) Encontre a raiz do problema utilizando o método “Por
qué?”’;

e) Padronizacdo: uma vez o problema estando resolvido
se faz necessaria a padronizacdo para uma permanente solucao.

As idas ao Gemba das liderangas permitem uma melhor
compreensdo do fluxo de valor e ajudam a identificar sistemas de
gestdo inadequados [27]. Também ajuda a quebrar a rigidez da
hierarquia da gestdo tradicional, permitindo a livre comunicagdo
entre supervisores e funcionarios. E quando realizado de forma
rotineira, pode promover um sentimento de respeito, propriedade
e orgulho entre os funcionérios [27].

2.2.5 Hoshin Kanri

O Hoshin Kanri possui origem japonesa e pode ser
definido como uma pratica de planejamento, implementacdo e
revisao estratégica para alcancar metas definidas em busca da
qualidade total dos processos. Ou seja, é o desdobramento da
politica da qualidade difundida desde a geréncia até as equipes
de implantacdo [28].

De forma resumida, seria a unido dos trés pilares da
empresa, onde as metas definidas pela alta geréncia sdo
supervisionadas pela média gerencia e executadas por equipes de
trabalho, todos alinhados e buscando um Unico objetivo, neste
caso a qualidade do processo [29]. Este sistema de
gerenciamento permite o preenchimento da lacuna existente
entre as estratégias da empresa e as ferramentas de producéo
enxuta utilizadas [28].

Algumas adaptac¢Bes tém sido realizadas no Hoshin Kanri
visando seu melhor entendimento e resultado, como o modelo
FAIR, desenvolvido por Tennant e Roberts [30]. O modelo FAIR
possui relacdo direta com o ciclo PDCA sendo rodado no nivel
de planejamento [28]. Hoshin Kanri é um framework de gestdo
estratégica, que se preocupa com as seguintes tarefas: prover um
foco na diregdo da organizacdo, definindo anualmente algumas
poucas prioridades estratégicas (F); alinhar as prioridades
estratégicas (A); integrar as prioridades estratégicas no
gerenciamento do dia-a-dia (I); e prover uma revisdo estruturada
do progresso das prioridades estratégicas (R) [30].

O grande diferencial da metodologia Hoshin Kanri esta na
capacidade de alcancar a integracdo entre oS componentes
estratégicos de longo-prazo e a eficicia operacional no curto
prazo [31]. Seu principio é que cada integrante da organizacdo
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deve incorporar dentro de sua rotina uma contribuicdo para os
objetivos globais da mesma [32]. O Hoshin Kanri visa construir,
no gerenciamento diario do trabalho, acOes consistentes para o
alcance de algumas poucas prioridades estratégicas vitais que
s80, em esséncia, objetivos de ruptura [31].

3. Metodologia

O presente estudo caracteriza-se como um estudo de caso.
Tal modalidade €é indicada quando se deseja uma maior
compreensdo sobre os fatos pesquisados [33]. Foi realizado em
uma empresa de grande porte do ramo metal-mecénico,
localizada na regido central do Estado do Rio Grande do Sul,
Brasil. Utilizou-se uma abordagem de pesquisa qualitativa com o
intuito de compreender como a empresa pesquisada organiza o
seu programa Kaizen, pois além das variaveis serem de dificil
mensuragdo, tornou-se necessdrio captar e entender a
interpretacdo e a opinido das pessoas sobre os fatos envolvidos.

Foi estruturado em cinco fases, conforme a metodologia
proposta por Miguel [34]:

Fase 1 - Definicdo da literatura: Nesta inicial etapa do
estudo se fez necessario uma profunda busca bibliografica em
artigos, revistas, livros e sites onde estavam relacionados ao
escopo determinado.

Fase 2 - Planejamento do caso: Planejamento inicial de
como o estudo pode ser difundido e as etapas necessarias para
que isto ocorra. Identificacdo das possiveis varidveis que podem
afetar para o desenvolvimento do trabalho. Neste especifico caso
se trata da disponibilidade da empresa para fornecer todas as
informacdes necessarias assim como conduzir as visitas de forma
a deixar o processo de forma transparente para sequéncia do
estudo.

Fase 3 - Conduc¢do de um teste piloto: Realizar um teste a
partir do planejamento adotado na fase 2, identificar as
dificuldades e realizar os ajustes necessarios para elaboracdo do
estudo.

Fase 4 - Coleta de dados: Através de visitas a campo,
onde 0s pesquisadores acompanharam o programa, coletaram
informagbes por meio de entrevistas semiestruturadas,
observacdes, conversas informais e leitura de documentos.

Fase 5 - Andlise de dados: Anélise de todos os dados,
gerando assim um relatério com sugestBes possiveis de serem
implantadas para a geréncia da empresa.

4, Resultados e discussdes

Conforme os tépicos anteriormente mostrados, se faz
necessario explorar alguns fatos importantes dentro do chdo de

fabrica para que seja possivel alcancar o objetivo esperado, neste
caso a busca do sucesso do sistema Kaizen. Sendo assim, ap0s
uma revisao bibliogréafica, analisou-se a realidade da empresa,
escopo do trabalho e criacdo de um plano de acdo em busca da
melhoria do atual Kaizen.

Fundada em 1995, a empresa em estudo atua no segmento
metallrgico e estd situada na regido central do estado do Rio
Grande do Sul, em uma érea construida de 20.000m?
Especializada na fabricagdo de roscas transportadoras
helicoidais, fornece seus produtos para as maiores fabricantes de
maquinas agricolas do mundo, e conta com aproximadamente
400 colaboradores.

4.1 O programa Kaizen

Em 2011 apds algumas tentativas sem sucesso de
implantagdo do sistema Kaizen a empresa, auxiliada pelo setor de
qualidade, adotou a ideia de registrar as melhorias implantadas
pelos colaboradores assim como mensurar a economia que esta
geraria, retribuindo ao inventor um prémio. Em torno de 30
funcionérios, ligados a sua maioria as atividades de rotinas
administrativas, ficaram responsaveis pela a disseminacdo dessa
nova cultura dentro de seus respectivos setores.

Uma ficha para o registro das melhorias foi distribuida a
cada setor no comeco do més. Essa ficha fica com o responsavel
pelo setor, permitindo o acesso a ela pelos funcionarios, quando
solicitado. Ao final do més a ficha é devolvida ao setor de
qualidade, o qual avalia as melhorias sugeridas e efetuadas. Essa
avaliacdo se baseia principalmente em ganhos financeiros da
mesma. Caso seja selecionada a concorrer a premiagdo, um
registro é realizado em forma de relatério e a mesma é
acompanhada no decorrer do ano para verificacdo de sua
continuidade. Se verificado o retrocesso, a melhoria sugerida ndo
concorre mais para premiacdo. A figura 1 mostra um fluxograma
para sistematica adotada pelo programa.

Folha de registro é Durante.omes vigente No final do més a ficha

os funcionarios podem 2 X

entregue ao i é devolvida ao setor de
o contribuir com .

responsavel do setor qualidade

sugestoes

Digitalizacdo e
avaliagdo das
propostas, baseando-se
nos ganhos financeiros

As melhores propostas
Feedback ocorre prop:

. <6 concorrem a
através de gréficos em e .
premiagdo, porém

cartazes g
seguem em analise

¥

Premiagdo em festa de
final de ano com
prémios compativeis
com a melhoria

Figura 1 — Sistematica Kaizen
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O feedback para os colaboradores ocorre mensalmente
através de graficos que mostram a quantidade total de melhorias
implantadas e registradas por setor. Ao final do ano, acontece a
premiagdo na festa da empresa, onde hd um reconhecimento
perante todos os funcionérios e também seus familiares. Os
prémios sdo compativeis com o retorno obtido para a empresa
com aquela melhoria.

Em 2011 foram 342 melhorias realizadas. Em 2012, 291 e
em 2013 o ndmero caiu para 190 melhorias. A maioria esta
relacionada com adequacdo de layout; redugdo de desperdicio;
melhoria na alocacdo, identificacdo e distribuicdo de
componentes; e aumento de produtividade. A queda na
quantidade de registros deve-se ao esgotamento das
possibilidades de melhorias, ou ao desinteresse pelo programa.

Em entrevista informal e ndo estruturada com o grupo
responsavel pelo programa, destacou-se algumas dificuldades e
problemas enfrentados pela empresa para a sua manutencao:
informalidade; falta de padronizacdo; melhorias caem em
desuso; dificuldade na administracdo das informagdes, a maioria
dos registros esta em cdpia fisica, gerando problemas de
praticidade; premiacdo apenas anualmente; e dificuldade de
implantacdo de um sistema de incentivo mensal ou trimestral.

4.2 Propostas de melhoria para o programa

Conforme o0s acompanhamentos realizados foram
possiveis visualizar algumas mudancas que se fazem necessérias
para que o programa Kaizen continue ativo:

- Ocorréncia da premiagdo em menor espaco de tempo:
Diminuir o espaco de tempo entre uma premiagao e outra poderia
trazer o incentivo motivacional para o dia a dia do funcionario.
Em dois meses ou menos, as melhores praticas seriam
selecionadas e os responséveis por sua realizagdo teriam seus
nomes, setor e foto expostos em um cartaz de dimensdes bem
visiveis em algum ambiente da empresa, no refeitério por
exemplo. Seria um reconhecimento sem grandes investimentos.
A premiacao anual ndo deixaria de existir por propiciar, alem do
incentivo via bonificacdo, um estimulo para a continuidade do
programa.

- Registro e documentacdo dos procedimentos: O registro
dos procedimentos, a sistematica dos processos, assim como toda
a melhoria alcancada e suas respectivas premiagdes estdo
carentes de registros, sendo necessario uma restruturagdo nos
controle e documentos internos. E evidente que a parte de
avaliacdo dos resultados das melhorias ndo é exata, porém
critérios de avaliacdo, organizacdo e fluxo de documentacdo
assim como formas de registro podem ser padronizados. 1sso
traria principalmente mais agilidade no processo e independéncia
para empresa no momento de avaliagdo da melhoria implantada,

ndo dependendo do conhecimento de um funciondrio em
especifico.

- Software e Terminais (inicialmente caixa de ideias):
Com o sistema atual todas as melhorias sugeridas precisam
passar pelo responsavel do setor, 0 que toma um tempo
desnecessario do mesmo. Comegando pela implantacdo de uma
caixa onde os funciondrios deixariam suas ideias (em formulario
padrdo) para serem recolhidas a cada quinzena. Futuramente,
implantacdo de terminais digitais em pontos da empresa onde as
sugestdes fossem diretamente para um banco de dados,
agilizando ainda mais o processo visto que o registro da melhoria
seria feito automaticamente, deixando apenas a avaliagdo para
ser realizada posteriormente. Terminais semelhantes a esses ja
s&0 usados hoje na empresa para as ordens de manutencio. E
importante mencionar que tanto a caixa de ideias quanto 0s
terminais para funcionarem requerem o treinamento do
funcionario.

- Treinamento dos funcionarios no dia da qualidade anual:
O dia da qualidade que ocorre todo ano, onde a producdo é
interrompida, € uma oOtima oportunidade para disseminar a
cultura do Kaizen e treinar os funcionarios. Treinamento em
ferramentas simples, como o “5 porqués”, palestras de incentivo
e acesso a conteldo interno como histérico de objetivos
alcancados, metas a serem atingidas, valores e principios
(melhoria continua, responsabilidade, respeito...), exemplos
internos a serem seguidos, etc. Outras oficinas e atividades que
agregam a instrucdo do funcionédrio também poderiam ser
desenvolvidas, tudo isso com o intuito de criar uma identidade
entre o funcionario e a empresa fazendo com que o mesmo se
sinta parte ativa dela.

- Revisdo do programa de treinamento para novos
funcionérios: Novamente se ressalta a importancia da criacéo de
uma identidade entre o funcionadrio e a empresa desde o
principio. O programa de treinamento de novos funcionarios
precisa visar a difusdo da cultura organizacional, seus valores,
principios, o préprio Kaizen e seu funcionamento. Isso afeta
diretamente a maneira como o trabalhador encara seu trabalho,
de maneira ativa e engajada ou mecéanica e desmotivada.

- Treinamento e conscientizagio da gest&o: E vital que as
liderancas da empresa incentivem continuamente essa cultura de
melhoria. Se o nivel mais alto da hierarquia coorporativa ndo
representar aquilo que se busca na organizacgéo, todo esforco dos
demais podera falhar. E preciso que as liderancas entendam a
importancia de se criar uma cultura organizacional e humanizar o
trabalho por motivos ja citados. Consequentemente é necessario
também um treinamento para gestdo no sentido de liderar e
disseminar essa cultura no dia a dia. Esses treinamentos podem
ser oferecidos também no dia anual da qualidade e em outras
oportunidades. E importante mencionar que quando lidamos com
cultura, lidamos com longo prazo e investimento. Os resultados
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muito provavelmente irdo demorar a aparecer, e um investimento
consideravel, principalmente de tempo, tera de ser feito.

5. Concluséo

Depois de feita a avaliacdo da atual situacdo da empresa,
concluiu-se que a ferramenta Kaizen tem potencial, desde que
trabalhada de forma correta, tanto na sua fase de implantacdo
como em sua fase pos-implantacdo. Este estudo mostrou que as
chances de deixar a ferramenta cair em desuso apds o surgimento
das primeiras melhorias é bastante grande. Para evitar esta
tendéncia é necessario um maior monitoramento e controle de
resultados em todo o processo, mantendo sempre todos o0s
funcionarios envolvidos atualizados com os resultados do
programa.

Outro fator de destaque e que ficou bastante evidente
neste estudo foi o quanto importante é o envolvimento da alta
administracdo com o chéo de fabrica, ressaltando constantemente
a necessidade da melhoria continua e incentivando os
funcionérios para que as mudancas ocorram. Isso, quando aliado
ao treinamento e qualificacdo, resulta em colaboradores
motivados e capazes de identificar constantes melhorias, nao
deixando o Kaizen entrar em desuso.

O alicerce do Kaizen sdo os funcionérios. Estimulando a
potencializacdo de suas virtudes, individuais e coletivas,
alcancam-se beneficios em prol da propria organizagdo. A ideia
principal é buscar no ser humano o conhecimento para solugdes e
melhorias para as atividades da rotina. A troca de experiéncias, 0
registro e documentacdo dos procedimentos, o compartilhamento
dos resultados e revisdes constantes no programa, sao fatores
importantes para o aprimoramento do Kaizen. Qualquer esforco
voltado para esse fim precisa ser incentivado pelas liderancas e
alta administracéo.

avoid it the commitment of the leaders and the results acquired in
a short period of time are vital.

Keywords: Kaizen, Continuous improvement, Mechanical metal factory

IMPROVEMENT OF A KAIZEN PROGRAM INTO
A MECHANICAL METAL FACTORY

ABSTRACT: Keeping a continuous improvement program into
de companies is a perpetual challenge for the leaders. After being
a program stabilized is usual a powerless period and some of
them fall into disrepute. The currently article demonstrates the
Kainzen program into a mechanical metal factory and it aims to
assess the steps of implantation as well as the facilities and
difficulties faced after being the program settle. The scope of the
paper is based in techniques and methods of Kaizen and it focus
in cultural and behavioral changes of the factory floor. The
article results demonstrate the chances of program being
abandoned right after the first improvements arise. In order to
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