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Resumo: A PSA Peugeot Citroén, montadora de origem francesa, possui uma Unica fabrica no Brasil,
localizada em Porto Real, Rio de Janeiro. Essafabrica produz 29 veiculos/hora de oito model os distintos,
sendo quatro modelos da marca Peugeot e quatro da marca Citroén. Essa grande variedade de modelos
gera uma complexidade no processo produtivo e grande diversidade de pecas. O trabalho tem como
objetivo analisar o impacto da diversidade, exemplificar os desperdicios no padréo do conceito dos
3MU’s(MUDA, MURI, MURA) e apresentar um estudo de reducdo da diversidade geral. Paraisso, sera
utilizada a aplicagdo das ferramentas e técnicas do “Lean Manufacturing Concept”. O sistema de
producdo Lean, que basicamente busca a eliminacdo de desperdicios, apresenta diversos conceitos que
podem e devem ser aplicados nos estudos de eliminacéo da diversidade. Entre os conceitos que podem
ser utilizados, destacam-se Estudos de Tempos e Métodos, SMED, 5S, Kanban, Mapeamento de Fluxo
de Valor, Poka-Y oke e Kaizen. Através da andlise de casos, se demonstrard que areducdo da diversidade
de pecas, além de reduzir custos, evitar desperdicios e agregar uma série de beneficios, impacta
diretamente em toda a cadeia produtiva da montadora. A redugdo da diversidade interfere na logistica
(transporte, movimentacdo, armazenagem, controle), na qualidade (robustez do processo, variabilidade),
na producgdo (superficie, retrabalhos), nos sistemas (complexa base documental, variedade de sistemas),
na engenharia (equi pamentos, investimentos, solucdes) e nos fornecedores (setups, estoques). Portanto, o
presente trabalho € de extrema importéncia e relevancia para que empresas com ato nivel de
competitividade, como as montadoras, permanecam a frente no mercado de trabalho e oferecam as



melhores of ertas de custo-beneficio.
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1. INTRODUCAO

As empresas, na sua generalidade, estdo sujeitalsnante a grandes desafios que
passam, objetivamente, por uma adaptacdo ao chafivadwo Global’. S&o obrigadas a
evoluir enfrentando os novos mercados de paisesgenies que conseguem produtos
iIdénticos a precos baixos em virtude, fundamentatiepeda falta de respeito pelos direitos
humanos, designadamente a inexisténcia de leitategas do trabalho. Perante este desafio,
crescer de forma sustentada apostando na qualidesi@rodutos e dos servicos, € a resposta
que se impde ao risco de faléncia. Atualmente, ceemgler e corresponder as necessidades
dos clientes, objetivando o seu desenvolvimentesconento, torna o mercado mais acirrado
e aumenta a competitividade entre as empresastdaganecessario conseguir dar respostas
rapidas aos seus pedidos, as suas exigénciaserde aom as suas necessidades.

A filosofia Lean assume-se como uma revolucdo que tem o potencialeftgorar,
efetivamente, a capacidade produtiva de qualqueresa. Este conceito nasceu do resultado
de uma aprendizagem pratica e dindmica dos pracgssdutivos originarios dos setores
téxteis e automobilisticos, que surgiu cimentadamaicdo e nas contingéncias do mercado
Japonés.

Lean Manufacturing contribui com um conjunto de medidas e ferramentitadas
como resposta a enorme crise atual e a necessidadempresas de todo e qualquer ramo de
especificacdo se tornar competitiva ao mercadacddseitos inerentes a filosofia regem-se,
basicamente, pela eliminacdo dos desperdicioseakest tendo como consequéncia direta o
aumento da produtividade e da eficiéncia nas liphadutivas.

Para implementar esta filosofia, o principal poniicia-se na necessidade de
compreender perfeitamente como efetivamente opei@d processo produtivo atualmente,
pois sG assim conseguira perspectivar hipotétieanalhorias. De seguida, constatar o que de
facto os clientes consideram como mais-valias wolyip, tentando ir ao seu encontro. Por
ualtimo, ndo ter medo de melhorar.

E neste sentido, que surgem as metodoldggas, como ferramentas na deteccéo e
eliminacdo de desperdicios. O estudo dos métodims éempos como principais fontes de
informacé&o relativamente ao estado atual das eagpreso mapeamento de fluxo de valor
como ilustracao simplificada, permitindo compreere@entificar os desperdicios existentes.
Como metodologias para elimina-los, surge a fil@asdbs 5°S que visa a organizacdo geral
das linhas produtivas, e padronizacéo dos postasbaho e da propria empresa. O método
Kanban, como o principal revolucionario do pensamegrodutivo, contribuindo para a

fluéncia das linhas produtivas num misto de equilib de eficacia produtiva. O Poka-Yoke,



tem a finalidade de gerar uma maior confiabilidads processos produtivos evitando o erro
operacional e garantindo a qualidade acabada diufarce, por fim, o Kaizen, com a filosofia
de solucbes de problemas e melhoria dos processoplexos em um grupo de trabalho
diversificado e com objetivos audaciosos a curéar

O presente trabalho tem como funcdo demonstrayésrdos métodos transmitidos
pela filosofia 0 estado atual do funcionamento das Linhas Praakutda empresa PSA
Peugeot Citroen, e identificar os problemas deadmmplexidade produtiva com a grande
diversidade existente, e apresentar solucdes asmose estimando o seu impacto. Assim,
este trabalho propde-se ser de grande valia pamgeesa, contribuindo com novos conceitos
gue permitem uma nova e diferente abordagem pradutilizando como expoente maximo a

eliminacdo dos desperdicios e a melhoria continua.
2. REVISAO DA LITERATURA

2.1 LEAN MANUFACTURING

O TPS, considerado como o sistema basico da produedn, apresenta como
principal caracteristica a flexibilidade das linfmedutivas, tendo a aplicacdo de pequenos
lotes de produtos controlado por métodos que amxi troca de ferramenta e a comunicacao
eficaz para responder as constantes variagfes dosados atuais (CAKMAKCI, 2008).
Ohno acrescentou-lhe ainda o conceito Kaizen, gqueete para uma procura de melhoria
continua, contribuindo para a superacdo diaria aeyadores nos postos de trabalho e,
consequentemente, para a melhoria de toda a Inollaifpva.

De um modo mais pratico, o sistema de produgém nasceu na recusa de aceitar
desperdiciorfuda, em japonés Ohno, em 1988, definiu desperdicio como qualqtieidade
gue consome recursos, adicionando custos e qugendajualquer valor ao produto desejado
pelo cliente. Identificou sete tipos de desperdicjoe devem ser eliminados designando-os

por:

1. Superprodugd@e- Produzir mais, e antes do necessério, gera umssxoge produtos

aumentando o inventario;

2. Esperas- Sempre que 0s operadores ou maquinas estdo a elgpaigo que viabilize a

producao;

3. Transporte- Movimentos desnecessarios de material,

4. Retrabalhe- Operacdes extras de reprocessamento devido @odefxcesso de producao

Ou excesso de inventario;



5. Inventario- Todo o material produzido, matéria-prima e staokistentes no meio da linha
produtiva que néo foi pedido pelo cliente;

6. Movimento— Movimentos desnecessarios por parte dos operadmesezes devido ao
Layout das préprias empresas, defeitos, retrabadinperproducdo ou excesso de inventarios
7. Defeitos— Produtos finais que ndo séo as especificacOesli@goses; Falhas operacionais
devido a problemas de concepc¢ao produto ou procéssadequado.

A implementacdo do sistema produtizean contribui para um forte acréscimo da
eficiéncia de uma fabrica, apresentando uma elevapacidade produtiva e velocidade de
resposta as encomendas, com uma grande flexikaligadnitindo abranger uma vasta gama
de produtos com um stock minimo existente, senitdefe com excelente qualidade.

Todavia, e apesar das inUmeras vantagens quamplémentacdo do sistema Lean,
existem alguns fatores contrarios a sua aplicagdde a “resisténcia a mudancga” impera.
Empresas habituadas a trabalhar de acordo comsacsistemas, preconcebidas h& imensos
anos e sem conseguir abordar novas ideologias ficasas aos velhos habitos sem coragem
para a inovacdo. Na Figura 1, ilustram-se as fdepagaveis e de oposicdo a implementacao.
Contudo, € sempre possivel demonstrar que as fajgas apoiam a filosofia Lean
Manufacturing sdo sempre muito maiores que a qieskistem (MELTON, 2005 ).

Em suma, Lean Manufacturing pode ser entendido craxlucdo magra” porque
usa “menos de tudo” comparativamente ao sistem#&rdducdo em Massa. Metade do
esforco humano, metade do espaco na fabrica, me@mdevestimento em ferramentas e
metade do tempo. Também necessita de menos prodotostock resultando em menos
defeitos na linha produtiva produzindo mais e me{k®LWEG, 2007 ).

2.2LEAN THIMKING

Desde 1990, com a publicacdo do livro “The Machitat Changed the World” que
muitas empresas tentaram implementar as praticasodacéo Lean, mas muitas ndo sabiam
como, pois o livro ndo abordava conceitos de implglacdo. Por esse motivo, em 1996,
Womack e Jones publicaram o livro “Lean Thinkin@anish Waste and Create Wealth in
your Corporation”. Este livro surge como guia imi@ativo para a criacdo de uma empresa
Lean (HICKS, 2007). Estes conceitos tornaram-sddorentais e revolucionaram uma nova
era:
1. Especificar valor;
2. Definir a cadeia de valor no processo;

3. Criar fluidez na linha produtiva;



4. Producao “puxada” pelas necessidades dos diente
5. Busca pela perfeigao.

Na filosofia Lean, o valor € sempre definido pelente final, identificando que
caracteristicas o cliente estad disposto a pagarfomea a considerar o investimento no
produto como algo de mais valia para si. Seguidéaneatefine-se a cadeia de valor, que
representa todos 0s processos e atividades quebcemt para a produgdo de um produto,
desde a chegada da matéria-prima até a sua eatveg@nte, com o intuito de identificar os
desperdicios criando um fluxo entre setores quesaentam valor. Este fluxo caracteriza-se
pela passagem do material de um setor para outnogse exista tempo de espera entre
ambos, ou seja, 0 setor seguinte deve ser encaranm cliente do sector anterior
aumentando, consequentemente, a responsabilidazeldeperador exigindo que cumpra as
obrigacOes para ele definidas em cada setor. Cd&afmermitir que o cliente puxe o produto,
contribui para a redugcdo de estoques contribuireda pm ambiente mais leve na prépria
linha produtiva. A busca pela perfeicdo remete panados conceitos principais da filosofia
Lean, designado por Kaizen, que fomenta a melhoriaicoat buscando a reducdo ou
eliminacdo dos desperdicios, confiando um espd&ansatisfacdo nos operadores com o
intuito de estimula-los nesta procura (LIAN e LBEGHEM, 2002).

Relativamente as operacfes efetuadas, € importafientar que, ao abrigo da
filosofia Lean, s6 existem dois tipos, as que acrescentam vasmgie ndo acrescentam valor
ao produto. Dentro destas ultimas, existem as “bi#n@as” e as “Nao Necessarias”, sendo
que as ultimas se devem anular imediatamente bairtdo para um aumento do tempo de
valor acrescentado, ndo produzindo nada que nagesdjdo pelo cliente, evitando estoques e
o caos nas linhas produtivas (LEITE, 2008).

A aplicacdolLean deve ser compreendida e implementada na sua tatelid ndo so
em casos isolados, sob o0 risco de ndo conseguier ol melhorias pretendidas
(STRATEGOS, 2001).

2.3FERRAMENTAS E METODOLOGIAS DO LEAN MANUFACTURING

O Lean Manufacturing, a partir de uma perspectivaisnpratica, consiste numa
implementac&do de um conjunto de técnicas e ferriaseue visam a reducéo de desperdicios
ao longo da linha produtiva. Neste estudo foramcagés algumas dessas ferramentas e
técnicas, como por exemplo, o Estudo dos MétoddsseTempos, SMED, 5°S, Kanban,
Mapeamento de Fluxo de Valor e Poka-Yoke (SHERRERRHRIE et al., 2008).

2.3.1 KANBAN



E uma técnica criada pelo TPS com o objetivo ddratam os niveis de stocks, a
producao e o fornecimento de componentes coope@rd® conceito JIT.

A palavra japonesa “Kanban” significa “Cartdo” odtiqueta”. Uma das principais
caracteristicas do sistema Kanban é contribuir patanceito que permite o cliente puxar o
produto que deseja. Esta técnica permite a proddedoma nova peca num determinado
posto de trabalho somente quando este recebemaihndsi sector a jusante informando-o que
necessita de ser fornecido de forma a ndo quelsaa @roducédo. Usado de forma cuidada,
Kanban impede o desenvolvimento de elevados stpcks,0s materiais s6 dardo entrada na
linha produtiva apés ser libertado o sinal que licig®, mantendo assim o equilibrio na
relacéo entre os stocks e os pedidos de clientes.

Este sinal, que inicia e controla todo o processdudivo, € transmitido através de um
cartdo Kanban com informacédo especifica sobre lessecomo por exemplo, o nome do
produto, cédigos das pec¢as, numero do cartdo, miderote, tamanho do lote, data de
vencimento, entre outros, permitindo ao operadoume conhecimento mais sélido sobre o
trabalho que deve efetuar. E importante referir asta técnica institui a relacdo
cliente/fornecedor, mesmo dentro da propria linfealptiva, contribuindo para um acréscimo
de responsabilidades dos operadores fomentandafiesmwnalismo na linha operativa, pois o0
sector a montante é considerado fornecedor e orsefiisante como cliente.

Por vezes, aborda-se esta técnica como um simigtesna de cartdes ou etiquetas.
Todavia, a sua funcdo e o seu ambito € muito ma&impdo, pois € suposto esta técnica
controle todas as atividades operativas das lidbgsoducao, obrigando a comunicacao entre
sectores e permitindo a criacdo de um fluxo agifieaz dos materiais ao longo da linha de
producao.

2.3.2 POKA-YOKE

E uma palavra do caldo japonés que significa “grmde erros”. Separadamente,
“poka” traduz “erros inadvertidos” e “Yoke” sigro “prevenir’ ou “evitar’. Abordagens
para parar os processos, desenvolvidos por ShiBpgmyo no inicio dos anos sessenta,
traduziram-se numa grande mais-valia por detectarvear erros, prevenindo as
consequéncias destes ao longo da linha produteaddrdo com Shingo, os defeitos seriam
evitaveis se o0s erros fossem detectados com aétetiad Poka-Yoke propde-se a isso
mesmo, utilizando dispositivos automaticos de prefie de defeitos ou erros, como por
exemplo, erros humanos devido a distracdes, falwaslutivas devido a falta de

conhecimentos do operador para desempenhar detefariarefa, entre outros.



De acordo com esta ferramenta, os erros ocasipad&m justificar avisos, no entanto, os
erros frequentes ou aqueles com grandes consegséregativas devem ser colmatados com
este método. O sistema visa o0 estabelecimentanitedi na pratica de uma atividade a fim de
obrigar a correta execucédo da operacdo. Pode plmmantado de varias formas:

* Inspecédo a 100%;

« Identificar os defeitos logo que eles surjam;

» Retificar de imediato os defeitos detectados adnevitar a sua repeticéo;

* Projetar mecanismos para evitar a producao detdefei

Caso néo se detecte o0 erro e ele aconteca, Poladivtatrompe o processo a fim de
eliminar de imediato as causas dos defeitos comudo de restaurar o processo de producao
de forma mais célere e eficaz possivel (AL-ARAIDAIARADAT e BATAYNEH, 2010).

2.3.3 MAPEAMENTO DE FLXO E VALOR

Representa o conjunto de todas as operacoes (qualal acrescentado, quer de valor
nao acrescentado) que sao necessarias para trpreduwo, ou lote de produtos, através da
linha produtiva, come¢ando na chegada da matérnsa@ acabando no cliente.

Permite percepcionar de forma rapida e eficaz adestlas linhas produtivas, de acordo
com a realidade de cada uma, permitindo a deteded@tesperdicios e perspectivando assim
as melhorias que se poderao implementar no sisiRateta ndo sé cada sector produtivo de
forma isolada mas também a relagéo e o fluxo créadiee todos os sectores, baseando-se ndo
s6 no fluxo material mas também nos fluxos de méaydo decorrentes de cada encomenda.

Esta ferramenta pode ser aplicada sucessivamentausca da perfeicdo do sistema
produtivo, fomentando o conceito Kaizen, reimdb e atualizando sempre as melhorias
que se poderdo efetuar. Este mapa facilita antifttacdo dos varios tipos de
desperdicios existentes nesse fluxo, permitindmekel a estratégia adequada a sua redugéo

ou eliminacao (Figura 1).
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Figura 1 — Aplicacdo do mapeamento do fluxo de valor.

A simbologia utilizada é normalizada garantindo embgeneidade dos mapas
fornecendo uma linguagem comum para todas as gessotoda a organizacdo, uma vez que
este é estudado em conjunto, por membros da em@gsaitantes as diferentes hierarquias
com o objetivo de identificar problemas e despé&rdiexistentes definindo estratégias para
elimina-los, contribuindo para o progresso da lipfadutiva de forma sustentada.

A aplicagao desta ferramenta inicia-se com a epaciio do que se pretende mapear,
se um produto especifico ou uma familia de prod#pés este primeiro passo, desenha-se 0
mapa do fluxo de valor relativo ao estado atudirde produtiva usando simbologia técnica
que permita transpor para o papel as informacfeis @ necessarias. Apos a andlise e
identificagdo dos desperdicios existentes procedaes desenho relativo ao estado futuro
desejado, definindo-o conubjetivo. O plano de trabalhos define o que se deve efplarar
conseguir a passagem do estado atual para o dsitado. Pelo conceito de Kaizen, esta
operativa deve ser ciclica, com o intuito de estanpre em melhoria continua.

Na Figura 2, mostram-se 0s simbolos mais comuns gelw significado que
normalmente se usam para tragar o mapa de fluxalde

Em suma, o mapeamento do fluxo de valor deve sexr pirtica sistemética nas

empresas permitindo o melhoramento do fluxo ndsérde producéo, incitando a pratica da



melhoria continua, que se ira refletir na reducéoddsperdicios e, consequentemente, no
aumento da qualidade dos produtos.

—)

Supermercado Stock de Seguranca Producédo Puxada

Producdo Empurrada Stock Transporte de Camiéo
Posto de Kanban Programacéo Diaria Cliente ou Fornecedores
Sector Operativo Tabela de Dados Departamentos

e ;/\

Informag&o Electrénica Informacdo Manual Operador

Figura 2 —Simbologia aplicada ao mapeamento de fluxo de valor



2.3.45S

A metodologia designada por 5S proporciona umamzgado de trabalho que visa o
desenvolvimento de um ambiente limpo, organizadm €luxos claramente identificados,
com os materiais e as informacdes prontamente miggis, com 0s procedimentos
operacionais normalizados onde se consigangrsem erro ou defeito imediatamente por
estar fora do padrdo. O desenvolvimento destessnbabitos e regras de trabalho reduzem
significativamente as avarias e as perdas de tempatividades usuais.

A metodologia 5S envolve diretamente as pessoas peocurarem as melhores
condi¢des organizativas nos seus postos de trabainees da racionalizacdo das atividades,
da eventual mudanca progressiva das equipas dalhwabtornando-o num ambiente
dinamico, procurando sempre a flexibilizacdo dosragores, tornando-os multi-facetados e
conhecedores de todas as areas envolventes, pelonii compreensao global da linha
produtiva. Este um fator muito importante na ajglécada filosofia Lean.

E sempre positivo atender aos pedidos dos opesadpre pretendam tornar o seu
espaco de trabalho mais agradavel e mais eficaz.

Este método foi originalmente criado no Japdo dutao inicio de cinco palavras
japonesas e, curiosamente, também a sua tradugd@i@ piagua inglesa. Os 5°S tém origem

nas seguintes palavras:

» Seiri/Sorting — Escolher — Verificacdo de material, ferramergasaquinarias nos
sitios certos em determinado posto de trabalho venum tudo o que for

excedentario;

» Seiton/Straighten— Ordenar — Organizar todo o material, ferramergapaco, etc.,

de modo a que esteja sempre tudo acessivel e alemp minimo espaco de tempo;

* Seiso/Sweeping- Varrer — Limpar toda a area de trabalho, equgrdas e maquinas

com o intuito de tornar tudo visivel e ordenado;

» Seiketsu/Standardizing— Normalizar — Utilizar a mesma disposicdo, 0 mesmo
controlo visual, as mesmas ferramentas por todaseas de trabalho para tornar mais

facil a flexibilizacdo dos operadores;



» Shitsuke/Sustaining— Manter — Manter e rever as alteracfes efetuemiaso intuito

da melhoria continua.

Estes foram as cinco palavras originarias que deraome ao método, contudo, hoje em
dia aplica-se os 6S, que se deveu a entrada deumaigalavra inglesa, “Safety”, que tem
como principal funcao identificar e corrigir perggexistentes (LEITE, 2008).

O verdadeiro beneficio da filosofia 5S é que infia 0s operadores a serem mais
cuidadosos e perfeccionistas pelo gosto do desdmpea sua funcdo em ambientes
organizados, gerando menos produtos com defeiteapsndesperdicios, menos atrasos e
menos avarias que se traduzem em menos custoedlec@io e num aumento significativo da
qualidade. A metodologia 5S €é o0 alicerpara a implementacdo da filosofia
Lean (PARRIE, 2007.

3. METODO

O presente estudo tem como objetivo principal arg& dos conceitos da filosofia
Lean no sistema produtivo de uma empresa automobilistica o intuito de torna-la mais
competitiva e preparada para o futuro. Foi reabzamna analise atual da empresa e
diagnosticou 0s eventuais pontos suscetiveis deomi@] sendo apresentadas, posteriormente,
sugestdes que conduzam a um estado mais evoleitauto.

E apresentado o diagnostico das linhas produtigasliddas. Procede-se a anélise
aprofundada sobre os setores recorrendo ao estgdi@mpos e métodos, reducao de espaco
em borda de linha, o risco de qualidade devidoraad numero de diversidade nos postos
de trabalho e finalizando com a apresentacdo daamdaepfluxo de valor do estado atual.
Posteriormente, sdo desenvolvidas solucdes de reelipoe permitam um acréscimo da sua
capacidade produtiva, reducdo do espaco em bortiahdee do risco qualidade no processo
de montagem e, terminando, com a apresentacéao pi@ aeafluxo de valor do estado futuro
da empresa.

3.1 METODOLOGIA DE ANALISE

Para a realizacdo do diagnostico foi necessaria amalise detalhada de todos os
elementos de fixacao utilizados na empresa, e ccam@nto de onde eram utilizados. O
trabalho para levantamento de toda a situacao déuampresa durou cerca de 5 meses, nao
s6 na parte sistémica, mas também no chdo dedatwim auxilio dos operadores e pessoas

responsaveis pela producao.



Com o objetivo de obter um estudo aprofundado soltencionamento da empresa,
foi necessario recorrer a varios tipos de analisbservacdo com o intuito de fundamentar e
estruturar este trabalho, e garantir assim resagtgde possam ser aplicados no futuro desta
empresa.

Este estudo baseia-se fortemente na area da monfage dos veiculos, designada
por uma Linha Produtiva que é responsavel pelaugém dos veiculos T30, T31, T32, T33,
T34, A8 e N78. Com uma producdo média de 29 vesdubwa e com essa imensa diversidade
de gamas e modelos, se torna mais estimulantegsmnsa que este estudo se propde.

Nesta fase foi realizado, os tempos do processdupvo e identificado os seus
desperdicios, os transportes necessarios e desagos 0s movimentos tipicos e atipicos
dos operadores de determinados postos de trababmrendo-se a analises visuais,
entrevistas informais, observagfes instantaneasc®wroometragens. Recorre-se também a
andlise de implantacdes de forma a identificar ®x@® problemas de acordo com a
disposicdo dos setores, bem como a sua comuni@gésante e a montante através da

visualizacao das linhas de fluxo de material atuais

3.1.1 ANALISE DA DIVERSIDADE NO PROCESSO

Nesta fase do trabalho procede-se a apresentagigedoltados decorrentes das
observacdes e estudos realizados sobre a divessidpéntificando-se os valores que
traduzem a realidade nesta linha de producédo. Giienieformacdo pretende-se avaliar o

estado do processo e identificar eventuais aspeotogpotencial de melhoria.

3.1.2 MAPEAMENTO DE FLUXO DE VALOR

Esta técnica foi utilizada para, manifestamentstesiatizar e evidenciar toda a
informacdo obtida na fase do diagndéstico facilitaral visualizacdo dos desperdicios
existentes. Consistiu na aplicacdo de simbologia@fca onde se elaborou um desenho com
toda a informacao relevante da realidade atualimAdei possivel delinear uma estratégia e
elaborar um plano de trabalho com o objetivo deiziech quantidade de pecas na borda de

linha e 0 aumento da capacidade produtiva da knhguestao.

4. RESULTADOS

A diversidade de veiculos produzidos na fabricagahe 73 modelos, essa quantidade
se deve as diferentes motorizac¢des, niveis de meatha, veiculos nacionais e de exportagcédo
(Figura 3).
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Figura 3 —Modelos produzidos na fabrica de Porto Real (PMVB).

Devido a essa grande quantidade de versdes, raakzam levantamento do volume
produzido por cada delas e através do estudo gla &BC, conseguimos identificar que 80%
do volume de fabricacdo correspondia somente @& Ije 15% do volume de fabricacéo
correspondia a 16 versodes e finalmente 5% do volprodutivo correspondia a 44 das 73
versdoes existentes. Com esta andlise, podemosvabsque poderiamos trabalhar na
supresséo e reducdo dessas versdes com o inturedder a diversidade produtiva e de

pecas na borda de linha (Figura 4).
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Figura 4 —Curva ABC do volume de producéo.




Conseguimos reduzir 29 versodes das 73 existentlsh@ade montagem, gerando um
ganho significativo em reducdo de quantidade depespecificas, impacto em area de

estocagem, impacto em area de borda de linha esceist geral para a empresa (Figura 5).

a )

Redugdo de 29 versdes:

256 * (Quantidade de pegas com impacto fim de série.
4687 = Impacto drea de estocagem (m?®).
2?,4?‘ * Impacto de drea borda de linha (m?).
560,17 * Custo de pegas fim de séria (em KR$).

- J

Figura 5 —Reducao nas versoes.
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