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Nome simplificado da prética de gestao implantada:
Aumento de produtividade através do estudo de microelementos em processos de Fluxo Continuo

Resumo da prética de gestdo e de seus resultados:

Segundo pesquisas internacionais, a produtividade do trabalhador brasileiro encontra-se em um patamar de 24,5%
quando comparada ao desempenho médio de um trabalhador norte-americano. Isso significa que sdo necessarios
quatro brasileiros para atingir os mesmos resultados de uma Uunica pessoa nos Estados Unidos. Definindo
produtividade como relagao direta entre resultado/esfor¢o, na industria automotiva o Balanceamento de Producao é
uma técnica que oferece contribuicdes expressivas para a otimizagao de processos. Por concentrarem seus esforgos
exclusivamente na abordagem tradicional, a maioria das empresas faz uso desta técnica apenas para agdes de
carater corretivo com o objetivo de promover a redistribuicdo de atividades entre postos de trabalho e readequar seus
processos em casos de variagdo de demanda. Este case demonstrara como a MWM Motores Diesel tem adotado
modelo de balanceamento diferenciado. Utilizando técnicas do Lean Manufacturing e um estudo de microelementos
totalmente direcionado a eliminacao de desperdicios. A empresa obteve ganho de 26% de produtividade ao longo do
ultimo ano fiscal e aumentou em 7% a taxa de agregacédo de valor em suas linhas de montagem, usinagem e
abastecimento interno. Esta técnica também possibilita a reducdo na densidade da mé&o de obra e expressivo ganho
de area apos a implementacdo definitiva de melhorias. Para estes ultimos parémetros, os resultados da MWM
encontram-se em um patamar de -19% e -160 m? respectivamente

INFORMACOES DA ORGANIZACAO

Denominagéo da organiza¢do candidata: Trata-se de:
MWM MOTORES DIESEL ( ) Organizagéo completa ou

( X ) Unidade auténoma ou Divisao de outra organizagao
Atividades principais da organizagdo candidata: Qtde de funcionarios da org. candidata (porte):
Desenvolvimento e fabricagdo de motores Diesel para 1300
0s Segmentos automotivo, agrl'cola, marl'timo e C Ite o Iimi\:e l:ie,. g para este Case, conforme o Porte, ao final deste documento.
industrial Ramo de :?mv:dade:

Automotivo
Area resp. pela coord. da Pratica de Gestdo na organizagao: Endereco principal da organizagao candidata:
Qualidade e Lean Manufacturing Avenida Nagdes Unidas, 22002, CEP. 04795-915
Nome do resp. pela candidatura da organizagao candidata: Email: osmar.marinho@navistar.com.br
Osmar Marinho / Adaberio Diniz Fone:

Cel:
Nome do principal executivo da organizacao candidata: Email: adaberio.diniz@navistar.com.br
Jose Eduardo Luzzi Fone:

Cel:
Razao social responsavel pela organizagao candidata: Endereco principal da organizacdo responsadvel: Avenida Nacdes
INTERNATIONAL INDUSTRIA AUTOMOTIVA DA Unidas, 22002, CEP. 04795-915
AMERICA DO SUL
CNPJ da organizagdo responsavel:
02.162.259.0007 - 50

Declaracao de idoneidade:

O principal executivo da organizagdo candidata, acima informado, declara para fins de direito, que:

1) séo veridicas as informagbes apresentadas nesta candidatura, ndo tendo sido omitidas informagées adversas que sejam relevantes;

2) esté de acordo com a avaliagédo do Case por Banca Examinadora voluntéria e independente regida pelo Cédigo de Etica do IPEG e

3) concorda com a divulgagdo do Case para fins educacionais visando ao desenvolvimento socioeconémico do Estado de S&o Paulo, caso ele seja
considerado finalista pela Banca Examinadora. Neste caso, o IPEG aceitara a substituigdo do Case por nova versdo de divulgagdo ao publico até a
data do Evento do PPQG - Mérito da Inovacdo em Gestédo e respectiva Ceriménia, no qual a candidatas finalistas apresentam seus Cases.

4) esta declaragéo é firmada automaticamente na formalizag&o da Inscricdo do Case ao PPQG — Modalidade Mérito de Inovacdo em Gestdo por
meio do pagamento do patrocinio na forma de “Cota de Inscrigdo de Case” conforme o respectivo Regulamento.

Critérios PPQG - Modalidade Mérito da Inovagao em Gestao
e
RDPG - Relatorio de Descrigao da Pratica de Gestao

A descrigao do Relatério abaixo é realizada por meio do preenchimento dos espagos reservados em texto Arial 10 e deve ser simples e objetiva
para responder as questoes propostas nos Critérios A, B e C, focando os fatores a serem avaliados pela Banca Examinadora voluntaria do IPEG
na resposta. Tabelas (texto Arial 8) e Figuras/Graficos (texto Arial 6) podem ser utilizados liviemente. Este documento, até o final das respostas ao
Critério C, deve respeitar a quantidade de paginas prevista para o Porte da organizagdo, especificado no final deste formulario. Apenas o conteudo
relatado sera avaliado, ndo havendo fatores estéticos. O contetdo do Critério D sera apresentado presencialmente somente pelas organizagbes
responsaveis pelos Cases selecionados como finalistas pela Banca Examinadora no Evento do PPQG - Mérito da Inovagdo em Gestédo, no més de
Novembro. Nesse evento, a Banca avaliara os Fatores relativos a esse Critério para compor a pontuagao final. Com base nela havera a selecao
da(s) vencedora(s), que alcangar(em) as maiores faixas de pontuagdo do certame.

Apo6s preenchimento enviar para ppqg@ppqg.org.br juntamente com o Comprovante de Inscrigao (ver site).

A. A OPORTUNIDADE

A.1. Qual foi a oportunidade de melhoria de gestao — problema, desafio, dificuldade — solucionada pela prética de gestao candidata?
Informar de que forma o problema foi identificado. Apresentar resultado ou situacdo adversas ou néo satisfatérias, constatados no periodo anterior a implementagéo da
pratica, explicando-os. Descrever a ligagdo do problema com os objetivos estratégicos da organizag&o. Informar como esse problema afeta o setor.




Fatores de avaliagao pela Banca Examinadora na resposta

A.1.1 Origem em sistematica de avaliagdo estruturada

A.1.2 Relevéncia do problema para a organizagao

A.1.3 Relevancia do problema para as organizagées do setor, do ramo ou em geral

A 1.1

Buscando por alternativas durante a definigdo do planejamento estratégico da empresa, em meados de 2013 a
diretoria da MWM resolveu intensificar a sua abordagem em Lean Manufacturing e fechou uma parceria com a
Porsche Consulting. Na ocasido, a empresa conduziu alguns treinamentos internos e desenvolveu 2 Workshops
piloto junto a Porsche. Na sequéncia foi estabelecido um plano estruturado de Workshops de melhoria continua e um
método singular de balanceamento passou a ser aplicado em diferentes linhas de produgdo. A abordagem teve
contribuigdo direta para expansdo da mentalidade Lean e abrange atualmente todos os departamentos da empresa.
A1.2

Conhecido pela variedade de opgoes, alta gama de produtos e novas tecnologias oferecidas ao consumidor final, a
competitividade no mercado automotivo exige que as empresas inseridas neste meio desenvolvam solugbes
eficientes para simplificar seus processos e garantir uma boa margem de lucro sem a necessidade de alteragbes
expressivas no prego de seu produto final. A eliminagdo de desperdicios é a solugdo mais eficiente para que isto se
torne possivel. A partir da realizagdo de trabalhos estruturados, é possivel promover a redugdo de custos
operacionais de uma empresa e garantir o aumento da margem de lucros de maneira eficiente e sustentavel.

A.1.3

Por estarem relacionados a abordagem Lean, os conceitos desenvolvidos pela MWM s&o aplicaveis a empresas de
qualquer segmento, sendo mais facilmente adaptaveis a processos de manufatura em geral. A analise de processos
ao nivel de microelementos permite a mensuracgéo real das taxas de agregacédo de valor do negdcio e torna evidente
0s pontos com oportunidade de melhoria

A.2.De que maneira as causas do problema foram identificadas?
Incluir a descrigdo da sistematica utilizada para analisar e identificar as causas. Mencionar ferramentas utilizadas para a analise do problema. Informar as liderangas e
profissionais envolvidos no processo de investigagao.

Fatores de avaliacao pela Banca Examinadora na resposta
A.2.1 Emprego de métodos de anélise e solugdo de problemas
A.2.2 Trabalho em equipe na solugéo de problemas

A.2.1

Balancear um processo consiste na distribuicdo uniforme de contetdos de trabalho seguindo uma sequéncia logica
de operagles entre os diferentes postos que o compbe. Pelo método de balanceamento tradicional, os tempos de
ciclo de cada colaborador sdo cronometrados e as informagbes obtidas sdo comparadas ao Takt Time com o objetivo
de evidenciar oportunidades de melhoria. Com o status de todos os postos mapeado, a ociosidade detectada pode
ser distribuida igualmente entre os operadores, minimizando a possibilidade de interrup¢des indesejadas no fluxo
devido a formagao de postos criticos. A figura 1 apresenta um exemplo tipico de balanceamento convencional:
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Figura 1. A: Relagéo entre tempos de Ciclo e Takt Time em uma linha de montagem tracionada por esteira. B: Balanceamento da linha e redistribui¢do dos contetidos de trabalho para garantir o
atendimento ao Takt previsto

Equilibrar os conteudos de trabalho contribui para um maior sincronismo entre operadores e garante que nenhum
posto fique sobrecarregado, entretanto, ndo elimina a ociosidade do processo e ainda contribui para um potencial de
superprodugdo uma vez que a carga de trabalho de todas as pessoas é apenas parcialmente preenchida. Rother &
Harris [1] definem que o numero adequado de operadores para a finalizagdo de um processo é determinado pela
divisdo entre o conteudo de trabalho total e o Takt Time previsto. Realizando este calculo para os exemplos das
figuras A e B teriamos que:

A — Numero de operadores = (3,68+4,35+2,62+2,96+3,48+4,19+2,93+4,34+3,38+3,88)+4,40 = 8,14
B — Nuamero de operadores = (3,61+3,49+3,60+3,47+3,62+3,63+3,60+3,61+3,566+3,62)+4,40 = 8,14




Analisando os dados deste exemplo tipico, observa-se que mesmo apos os esforcos de balanceamento a
comparagéo entre o numero de operadores teorico (8,14 pessoas) e o real (10 pessoas) apontam para o fato de que
esta linha possui praticamente 2 operadores adicionais. Pascal [2] define produtividade como a capacidade declarada
de um processo dividida pelo nimero de operadores que o compbe. Sob esta perspectiva, é possivel observar que o
balanceamento convencional oferece limitada contribuicdo sobre a produtividade de uma empresa, atuando
positivamente sobre os PROBLEMAS EVENTUAIS que poderiam ocorrer em postos criticos, porém apenas
redistribuindo os desperdicios mapeados e mantendo as esperas existentes em TODOS OS CICLOS do processo.

A.2.2

Na MWM, a anélise de microelementos é utilizada como a referéncia mais importante para realizagcdo dos chamados
Workshops de Balanceamento Lean. Estes Workshops consistem na formagéo de equipes multifuncionais que sé&o
orientadas por especialistas Lean da propria empresa e seguindo uma agenda padronizada passam por todos os
estagios do ciclo de melhoria continua DMAIC. Os workshops possuem duragdo de duas semanas e 0os membros de
cada equipe sdo alocados para dedicagdo full time em atividades totalmente direcionadas a eliminagao de
desperdicios no GEMBA, expressao japonesa para “local de trabalho” ou o “local onde as coisas acontecem”.

B. AIDEIA

B.1. De que forma a solugéo foi planejada, concebida, desenvolvida e verificada?

Informar quais foram as liderangas e profissionais envolvidos no planejamento da pratica, internos e/ou externos, e descrever o seu grau de mobilizagdo. Apresentar as
etapas principais e os recursos financeiros, humanos e/ou materiais envolvidos no desenvolvimento da pratica até a solugdo final e entrada em regime. Incluir as
principais origens ou fontes de inspiragdo, internas e/ou externas, para desenvolvimento da ideia. Destacar como ideias originais das pessoas, que poderiam dar
resultados, foram estimuladas e/ou incorporadas buscando inovagdo. Descrever atividades de treinamento necessarias e sua abrangéncia. Informar como a evolugdo
do projeto foi controlada até a implantagdo definitiva.

Fatores de avaliagdo pela Banca Examinadora na resposta

B.1.1 Planejamento e gerenciamento de projeto

B.1.2 Sistemaética de trabalho em equipe de projeto/planejamento

B.1.3 Emprego de mecanismos de fomento da inovagao no projeto/planejamento da prética

B.1.4 Uso de informagdes de concorrentes ou de outras organizagdes de referéncia (benchmarking) no projeto/planejamento da prética

B.1.1

Ao observar detalhadamente um processo de fabricacdo é possivel perceber que cada operador desempenha uma
série de pequenas atividades até que finalize um ciclo completo em sua estagdo de trabalho. Barnes [3] afirma que
obter apenas o tempo integral de uma operagdo (como ocorre no balanceamento tradicional) raramente é satisfatorio,
sendo a observacgdo de trechos mais curtos necessaria para determinar o tempo gasto com movimentos ou etapas
indteis. Silva e Coimbra [4] definem um elemento de trabalho como a subdivisdo de uma operagdo em pequenos
estagios com inicio e fim bem definidos. Womack & Jones [5] afirmam que ao avaliar um processo com maior riqueza
de detalhes ficara perceptivel que proporgdo de atividades que realmente agregam valor quase sempre é muito
pequena quando analisadas sob a perspectiva dos clientes. Consolidando todos esses conceitos, os estudos de
microelementos da MWM consistem no detalhamento das atividades de cada colaborador com o maximo numero de
elementos possiveis. Operagbes com tempos de ciclo de 3,5 min chegam a ser desmembradas em até 100 pequenas
etapas, fornecendo informagdes valiosas sobre as atividades com real agregagcdo de valor e os desperdicios
existentes no processo. A figura 2 apresenta o efeito desta abordagem sobre as atividades de balanceamento em
uma linha de montagem tracionada por esteira.
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Figura 2. A: Relagéo entre tempos de Ciclo e Takt Time em uma linha de montagem tracionada por esteira. Avaliagéo de 30 postos de trabalho com nivel de detalhamento superior a 6000
microelementos. B: Analise de microelementos aplicada a um trecho de 15 postos de uma linha de montagem, atingindo o nivel de detalhamento de 1248 microelementos.

A estrutura de apoio para a realizagdo destes trabalhos é gerenciada pelo departamento de Qualidade e Lean
Manufacturing da MWM. Este departamento é responsavel pela formagéo das equipes de melhoria continua e recebe
o suporte integral da diretoria e presidéncia da empresa para a promog¢ado de um plano estruturado de novos
Workshops em conjunto com todos 0s departamentos.
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B.1.2

De acordo com Mundel [6], a andlise de um processo com técnicas de filmagem proporciona maior precisdo e
flexibilidade do que qualquer outro método de cronoanalise, fornecendo o tempo necessario para a realizacdo das
operagdes e produzindo um registro permanente e completo de todo contetdo de trabalho avaliado. A MWM segue
esta premissa e realiza todos os seus trabalhos de cronoanalise com o método de filmagem. Detalhando etapas com
preciséo de até 1 segundo, a andlise de microelementos supre todas as lacunas deixadas pelo balanceamento
tradicional. O método permite a estratificagdo entre as atividades que de fato agregam valor ao produto e uma série
de outras agbes que podem ser ofimizadas e/ou mesmo eliminadas apés a implementagdo de melhorias. A figura 3
apresenta o método de classificagdo para os microelementos detalhados:

m Agrega Valor

Desperdicio
Oculto

B Desperdicio
Evidente

Figura 3. A: Classificagao de atividades por microelementos. Verde: Etapas que agregam valor e que devem ser mantidas. Amarelo: Etapas que nao agregam valor, porém sao necessdrias para
para realizar o processo, devendo ser otimizadas. Vermelho: Etapas visivelmente desnecessarias para a realizagé@o do processo, devendo ser eliminadas.

B.1.3

Para estimular a geragdo de ideias durante os trabalhos de melhoria continua, uma pratica interessante adotada pela
MWM ¢é a exposicdo de todos os estudos de cronoanalise na parede, em local visivel e acessivel, com o0s
microelementos impressos em uma escala de conversao de segundos para milimetro. A ideia é que todo o material
possa ser interpretado em tempo real e sem a necessidade de acesso a computadores, dessa forma, sempre que
uma ideia é implementada e o desperdicio associado € eliminado, basta utilizar uma régua para mensurar o impacto
real sobre o microelemento afetado. A figura 4 demonstra um exemplo de cronoanalise disponibilizada em escala.

Desped.rc eliminadaos

=
=
.E
3
=

Figura 4. Andlise de microelementos exposta em escala com conversdo de 1 segundo para 4 mm.

B.1.4

A grande surpresa para a maioria das pessoas que fazem um estudo de microelementos pela primeira vez é
enxergar quao pequena é a proporgdo de etapas que de fato agregam valor ao produto sob o ponto de vista do
cliente. Usualmente, a taxa de agregacdo de valor ndo ultrapassa 35% para processos que nunca passaram por
balanceamentos Lean anteriormente. Isso significa que 65% de tudo o que foi observado pode ser executado de
maneira mais eficiente ou simplesmente eliminado. De acordo com a Porsche Consulting, os resultados encontrados
em empresas benchmarking variam em patamares de 60% a 70% de agregacéo de valor. Nessas empresas, a taxa
de desperdicio evidente é mantido numa faixa de 5% e o desperdicio oculto varia num patamar de 25% a 35%.

B.2. Como funciona a pratica de gestao?
Explicar a sistemética de funcionamento da prética de gestdo e mencionar os principais padrées gerenciais (regras de funcionamento), incluindo periodicidade e
responsaveis. Incluir padroes relativos a metas almejadas. Informar como os padrées séo veiculados para as areas pertinentes. Destacar qualquer aspecto que torna a
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pratica proativa, agil e inovadora. Informar como os padrdes gerenciais da pratica se integram aos demais padrées gerenciais da organizagao. Informar a abrangéncia
da prética de gestdo bem como mecanismos de controle de sua correta aplicagao.

Fatores de avaliagao pela Banca Examinadora na resposta

B.2.1 Enfoque sistematico e com padrées de trabalho claros

B.2.2 Enfoque inovador, incorporando caracteristicas originais que trazem beneficios
B.2.3 Enfoque proativo, estimulando a prevengéo

B.2.4 Enfoque &gil, estimulando a flexibilidade e resposta rapida

B.2.5 Enfoque enxuto, visando a simplicidade e ao baixo custo

B.2.6 Integragéo ao sistema de padrées da organizagdo

B.2.7 Aplicagdo é abrangente e controlada

B.2.1

Os balanceamentos realizados pelo método de microelementos sdo coordenados por especialistas Lean da MWM e
seguem um meétodo padronizado de analise e classificagdo de desperdicios em todos os Workshops. Atualmente a
empresa conduz um plano de 23 Workshops ao ano e aproximadamente dois novos rebalanceamentos séo
realizados mensalmente utilizando este método.

B.2.2

Mais do que simplesmente promover a transferéncia de atividades entre trechos, o foco do Balanceamento Lean esta
em garantir o aumento real das taxas de agregagédo de valor e produtividade de uma empresa. A Figura 5 demonstra
como 0 mesmo processo apresentado no Figura 1 poderia ser analisado pelo método de microelementos:
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Figura 5. A: Cronoandlise e desmembramento em microelementos. B: Classificagdo dos microelementos. C: Eliminagao de desperdicios. D: Balanceamento definitivo eliminando ao méximo toda a
ociosidade existente no processo.

Com a analise de microelementos e eliminagdo de desperdicios observada na imagem C da figura 5, o processo
apresentado passou a contar com um novo contetdo de trabalho: 3,01 + 3,30 + 2,50 + 2,20 + 2,60 + 3,05 + 2,40 +
3,80 + 2,50 + 3,05 = 28,41 min.

Recalculando o niimero de operadores necessarios a este processo teriamos que: 28,41 + 4,40 = 6,45

Observe na imagem D que, ao invés de redistribuir a ociosidade, o balanceamento realizado com o método Lean
utiliza todo o potencial calculado para a definicdo das novas atividades por colaborador. Como nédo é possivel
trabalhar com 0,45 operadores, foi definido um total de 7 pessoas para operar o processo futuro. Isso significa que
ainda existira uma pequena ociosidade neste processo, porém ela foi concentrada em um Unico operador (posto 7),
de modo a tornar visivel as oportunidades de melhoria que ainda existem para novos projetos. Ainda assim, o
resultado final deste balanceamento promoveu a liberagéo integral de 3 operadores e trara impacto direto sobre o
calculo de produtividade.

B.2.3
Pascal [2] destaca que os operadores que deixam o processo devido ao balanceamento Lean ndo podem ser
desligados da empresa apos a conclusdo dos trabalhos pois isso criaria a impressdo de que as iniciativas de
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melhoria continua estdo diretamente ligadas a demissées e geraria inseguran¢a nas pessoas. Apos a liberagéo dos
postos, essas pessoas sdo frequentemente realocadas para outros departamentos da empresa e/ou compensam a
necessidade de novas contratagbes devido ao Turn Over natural que ocorre ao longo do tempo. Cogan [7] também
destaca que para eliminar a inseguranga e estimular o desenvolvimento deste tipo de trabalho, o gerenciamento
Sénior frequentemente sinaliza seguranga de empregos. Em muitos casos, as pessoas que deixam o0s postos
liberados sdo integradas a propria equipe de melhoria continua da empresa, gerando uma impressdo positiva de
desenvolvimento pessoal estimulado pelos resultados dos trabalhos.

B.2.4

Os Workshops Lean sdo baseados no ciclo DMAIC e seguem uma agenda padronizada conforme a figura 6. As
equipes partem de um treinamento de alinhamento de conceitos até a sugestdo e implementagdo de melhorias,
finalizando o Workshop com o processo rebalanceado e apresentando ganhos mensuraveis para a diretoria durante
uma ceriménia oficial de encerramento.

Fase 3 Fase 4
: S Abo
Situagio atual e u?i?m

Workshop— Team
Solucdes, implementacdes e
" verificagBes das medidas de
solucdo

Lean expert
Alinhamento do

conhecimento basico

; ANALYSE\

Figura 6. Etapas de um Workshop de Balanceamento Lean

B.2.5

Uma caracteristica importante das ideias implementadas em Workshops Lean é o fato de se tratarem de solugbes
simples e de facil implementagéo, conduzidas pelas proprias equipes de cada projeto. As ideias atuam diretamente
sobre desperdicios ocultos e evidentes, aumentando o potencial de balanceamento que podera ser realizado
posteriormente. A figura 7 apresenta exemplos de ideias implementadas e o ganho de tempo associado:

Ideia: Confecgdo de carrinho de pecas para evitar o excesso de deslocamentos Ideia: Substituicio de pinos guia rascados por pinos lisos
& pratelelras e bancadas

Ganho: & segundos,motor

Figura 7. Ideias para eliminagéo de desperdicios antes do balanceamento Lean

B.2.6

Ao término de um Workshop Lean, a apresentagéo final que foi compartilhada com a Diretoria é disponibilizada na
Intranet coorporativa da empresa, ficando disponivel para o acesso coletivo e servindo como referéncia para a
realizagao de trabalhos futuros.

B.2.7

Depois que a MWM comegou a sequéncia de Workshops de Balanceamento TODOS os departamentos produtivos ja
tiveram ao menos um Workshop realizado. A empresa faz uma reviséo do plano de Workshops junto aos gestores de
cada area e ao término do ano fiscal uma nova lista de projetos é continuamente gerada.

B.3. Como funciona a sistematica de avaliacdo e melhoria da pratica de gestao?
Na resposta, mencionar indicador ou indicadores, quantitativos ou qualitativos, utilizados para avaliar o desempenho da prética. Exemplificar eventuais melhorias
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implantadas na pratica em fungao de avaliagcées.

Fatores de avaliacao da resposta
B.3.1 Mecanismo de aprendizado da pratica (avaliagdo e melhoria) estruturado
B.3.2 Indicadores consistentes para avaliar a eficacia da pratica

B.3.7

Durante as ultimas fases do Workshop, normalmente no pendltimo dia, as equipes passam por uma rodada de Feed
Back e em conjunto com o especialista Lean efetuam o preenchimento de uma matriz SWOT, destacando todos os
pontos fortes (Strengths), fracos (Weaknesses), oportunidades (Opportunities) e riscos (Threats) relacionados ao
trabalho que foi realizado.

B.3.2

S&o exemplos de indicadores mensuraveis ao término de um balanceamento Lean: Taxa de valor agregado, taxa de
produtividade, densidade de mé&o de obra, redugéo de conteudos de trabalho e redugédo de area ocupada

C. OS RESULTADOS

I—C. T Ha um ou mais tipos de resultados relevantes, com demonsiracao de ravorabilidade, oblidos em decorrencia da implementacao aa praticas
Apresentar um ou mais tipos de resultados relevantes obtidos em decorréncia da implementagdo da pratica, expressos, de preferéncia, quantitativamente, por meio de
indicadores de nivel de desempenho e demonstracdo de sua evolugdo (antes e depois). Apresentar, sempre que possivel, resultado de referencial comparativo
pertinente externo a organizagdo (resultado de concorrente, de organizagdo de referéncia no tema, organizagéo lider em mercado mais desenvolvido, indices ou
médias setoriais ou de mercado efc.), que permita avaliar a competitividade do resultado ap6s a implementagdo. Se o resultado apresentado ndo decorrer
exclusivamente da pratica, justificar a correlagdo forte com a mesma.

Fatores de avaliagdo pela Banca Examinadora na resposta
C.1.1 Relevancia dos resultados obtidos

C.1.2 Evolugao antes e depois comprova melhoria

C.1.3 Comparagao com referencial demonstra competitividade

Ao longo de pouco de 2 anos utilizando os conceitos de microelementos, a MWM Motores Diesel ja finalizou 35
Workshops seguindo todas as etapas apresentadas neste Case. Pouco mais de 180 pessoas ja tiveram participagdo
direta em projetos desta natureza e aproximadamente 1600 ideias ja foram implementadas. A tabela 1 apresenta os
resultados consolidados da MWM no dltimo Ano Fiscal.

Tabela 1. Resultados consolidados MWM Motores Diesel (FY2016)

Parametro Ganho
% Valor agregado +7,0%
Produtividade (Produgéo / operador) + 26,0 %
Conteudo de trabalho avaliado -20,4%
Densidade de méo de obra (Operadores/posto) -19,0%
Redugéo de area ocupada -160 m?

Quando a empresa iniciou a pratica de microelementos, a taxa de agregacéo de valor observada em linhas de
montagem variava em patamares de 35% a 40%. Atualmente as unidades produtivas estéo se aproximando de 55%
de trabalho com valor agregado, o que posiciona a MWM préximo aos resultados Benchmarking mencionados pela
Porsche Consulting.

C.2_Quais-saoc-outros-beneficios-intangiveis-decorrentes-dail J
e g 1~

Descrever eventuais reflexos positivos nas partes interessadas.

Fatoresde. li 'ﬁpnln Banca E; inadorana resposta

tacao-da-pratica-baseados-em—-oc tatacbes-fatos-depnoimentos-ou-reconhecimentos?
¥y 1 7 4 g y ~ o

C.2.1 Alcance de outras partes interessadas evidenciados

C.2.2 Relevéncia de beneficios intangiveis para outras partes interessadas
o0 4

U.Z.T

Qualidade: Projetos de balanceamento Lean garantem padronizag&o de processos e estabelecem ritmos adequados
de trabalho, minimizando a possibilidade de falhas

Entrega: Aumento da eficiéncia operacional e consequente atendimento aos prazos negociados

Motivagdo: Oportunidade de expor e implementar ideias, resultados rapidos e visiveis, melhorias na seguranca e
ergonomia dos postos de trabalho

Capacitagao: Disseminagédo de conceitos (tedricos e praticos) a diversas pessoas da organizagao

Cc.22

Projetos de eliminagéo de desperdicios conduzidos por equipes multifuncionais estabelecem uma nova mentalidade
aos colaboradores de uma empresa. A analise de processos ao nivel de microelementos estimula a capacidade
criativa das pessoas e contribui para o desenvolvimento de solugbes inovadoras que tornam suas atividades mais
simples e eficientes.



D. A APRESENTAGAO PUBLICA

D.T A apresentacao publica do Case desperta interesse para a Pratica de Gestao?

Fatores de avaliagdo pela Banca Examinadora na apresentagéo
D.1.1 Objetividade e clareza

D.1.2 Pontualidade e método

D.1.3 Estimulo ao publico

Este Critério sera apresentado presencialmente pelas finalistas no Evento do PPQG - Modalidade Mérito da Inovacao
em Gestdo e ndo precisa ser aqui relatado. A apresentagdo devera ser preparada em formato “ppt” cobrindo os
Critérios A, B e C em seus aspectos mais relevantes em 15 minutos.

Glossario

Nao ha pontuagéo para este item e ndo onera a contagem de limite de paginas.

- Tempo de ciclo: Frequéncia com que um produto é finalizado em uma operagéo ou estagao de trabalho

- Takt Time: a métrica que define o ritmo necessario para a produgéo, obtido pela da divisdo entre o tempo disponivel
para a realizagdo do trabalho e a demanda efetiva do cliente

- Conteudo de trabalho: Tempo necessario para finalizar todas as atividades atribuidas a obtencdo de um produto
final

- DMAIC: Conjunto de praticas utilizadas para melhorar sistematicamente os processos, seguindo uma sequéncia
I6gica de atuagao. D (Define), M (Measure), A (Analyse), | (Improve), C (Check)

- GEMBA: Palavra japonesa que significa “Local real”, normalmente utilizado no chéo de fabrica ou em qualquer lugar
onde ocorrem as atividades que criam valor
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