62 Semana Kaizen
CEMAC

Aumento de Produtividade da Célula de Montagem

-~  _____J |
RIBFER fornecedora de Tratamento Superficial (Conversao Quimica, Passivagéo, R '3'- :R
Pintura Primer, Pintura Poliuretano, Montagem) v

Volume de Fabricagédo Anual: 110.824 pegas

Fornece pecas desde 2019, para Embraer S/A, Embraer Commercial e Embraer Unidade de Tratamento

Viracopos Superficial/Pintura/Montagem
(Elias Fausto)

Certificada: AS 9100 e ISO 9001




Estratégia da Empresa PDCA oeae
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+ Parceria com os Clientes + Aumento na
produtividade

- Transporte: . . >
Movimentagio entre as - Movimentagao: - Desperdicio:

Plantas Movimenta¢ao Desnecessaria Espera
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Objetivos e Equipe PDCA s

1. Aumento na produtividade na Célula de Montagem

Objetivos

Diretor: Jomar Ribeiro

Gerente: Claudio Gomes

Time Nomes dos integrantes Nome da area

Lider Allysson Souza Célula de Montagem

Colider Omar Casim Célula de Montagem

Participante 1 Augusto Oliveira Melhoria Continua

Participante 2 Miriéd Franco Ramos Administrativo

Participante 3

Participante 4

Participante 5

Participante 6

Participante 7

Participante 8
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Informacoes do Projeto PDCA oeae

Celula de Montagem Abertura ‘ ‘ Produgdo B L Realizagdo do
de ordem dapegae a Filial tratamento
oo, T - : na matriz inspecdo Pela Filial
: 4 ' Inspecdo do
Separa componentes Envio da peca tratamento
para a montagem, caso |*| paraa célula de Realizar
nao tenha é solicitado montagem. . & Envio da pega
A «| inspecdode [+ -
para acionar e colocado Grande tempo 0 para a Matriz
recebimento

o item parado na de espera até
gquarentena iniciar a
l montagem

. Expedigdo
Realizar a ‘ Inspegdo final para o
montagem do item ‘

cliente

Il. Problemas / Causa Raiz: IV. Melhorias propostas:

» Lay-out ndo adequado » Adequar Lay-out da montagem

+ Dificuldade de acesso aos componentes * Definido local armazenamento do kanban

 Dificuldade na movimentacao de pecas e colaboradores *  Criar fluxo de processo de produgéo

* Armazenamento de componente junto com a montagem «  Area de escareado fora da 4rea de montagem e selagem

» Produtos quimicos junto com a montagem  Controle de kanban realizado pelo PCP

« Falta de fluxo no processo de produgéo » O PCP responsavel por fazer gestao de prazo Leadtime

» Area de escareado junto com montagem e selagem » Separagdo de kanban na Abertura da Ordem de servigo na Matriz e
« Controle de kanban realizado pelo montador acionamento caso necessario

« Falta de fluxo acarreta em aumento do quadro de mao de obra
» O Montador é responsavel pela gestéo de prazos Leadtime
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Metas PDCA oeae

Metas Mensuraveis do Kaizen ' Sex % Ganho
Tempo médio de Célula da Montagem 15 Dias | 10 Dias
Quantidade de pecas por Colaborador 80 Pecas 160
pecas p ¢ pecas

Metas Sustentag¢ao do Kaizen Inicio i % Ganho

DSP ( Dialogo semanal de Produtividade) — Quantidade

. , 40% 0%
de ordem fora do Lead-time da célula
Legenda: ) Calculo do % Ganho : N
Se a Meta é menor que o Inicio : [1 - (Resultado final = Inicio)] x 100
- Resultado n&o atingido - Resultado Simulado Resultado atingido parcialmente - Resultado atingido | Se 2 Meta émaior que o Inicio : [(Resultado final = Inicio) - 1] x 100
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