


v Fundada em 1985;

v' Empreendedor José Geraldo Brasil;

v 163 colaboradores

v' Localizada em S30 Jerdbnimo — RS
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32 ANOS DE HISTORIA
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Empreendedores 9001: 2008
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RISCOS ATENDIDOS

BOMBEIRO BRIGADISTA RISCOS QUIMICOS RISCOS QUIMICOS




RISCOS ATENDIDOS

ARCO ELETRICO RESPINGOS DE SOLDADORES INRS
METAIS E FUSAO TEMPERATURAS




RISCOS ATENDIDOS

RISCOS TERMICOS ALTAS SERVICOS GERAIS TRABALHOS DE
TEMPERATURAS ABRASAO E SOLDA PRECISAO
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Programa de apoio a Induslria Brasilesira

para o aumento da Produtividade
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PROJETO KAIZEN

SETOR CAMISA E CALCA




OBJETIVOS DO PROJETO

e Reduzir em 30% os retrabalhos e anomalias do
setor de camisas e calcas;

* Aumentar a produtividade em 40% do setor de

camisas e calcas.
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27/11/2015 ; COSTURA LUVAS

"] COSTURA |
LUVAS

v’ Abastecia todas as costureiras;

;% it v’ Atividade por setor e ndo por fluxo;
§ v A operacdo era feita completa no
A~ mesmo posto de trabalho ( ;
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RESULTADOS OBTIDOS LEAN

Resultados obtidos DIARIO em um turno de 488min.

Ténicos Inicio Resultado
P Projeto Atual

Aumentar produtividade Camisas 45 P¢s 96 P¢s 108 p¢s

Aumentar produtividade Calcas 34 P¢s 48 P¢s 68 p¢s

T6picos Inicio Resultado
P Projeto Atual

Retrabalho Camisas 54 pes 16 p¢s 1 p¢s

Retrabalho Calcas 17 pg¢s 5 p¢s 0,4 p¢s










PROJETO KAIZEN

SETOR ESPECIAIS




OBJETIVO DO PROIJETO

v’ Aumentar a produtividade do setor de especiais;
v' Implementar Sequencia de producio;

v' Reduzir o retrabalho e anomalias;

v' Ter Metas didrias;

v Atender aos prazos dos clientes.




SITUACAO INICIAL

v’ Atraso na entrega;

v'Falta de padronizacdo nos processos;

v Elevado nimero de horas extras;

v Excesso de estoque na costura;

v'Falta de sequenciamento de produc3o;

v'Falta de métricas para identificacdo de problemas;
v'Producdo em lote por costureira.
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RESULTADOS OBTIDOS

Apds Kaizen — permitindo fluxo dos materiais e
reducdo de estoque.

Antes- Layout apertado, muito estoque e
dificuldade de locomocéao.




RESULTADOS OBTIDOS

INDICADOR MEDICAO INICIAL MEDIGAO FINAL RESULTADO

Produtividade 2464 20% 3202

Movimentacao 2570m -20% 1392m
Qualidade - 2464 -20% 380
Retrabalho / Refugo
Retorno do Nao se aplica Nao se aplica 0,029
Programa
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GANHOS .I_EvAa

v'"Melhor comunicacdo entre PCP e v'Reducdo do estoque intermedidrio;
comercial;

v'Layout sincronizado, agrega
v'Takt definido por peca; velocidade;

v’ Processo menor variabilidade; v'"Melhor ergonomia;
v'Reducio de retrabalho; v'Manutencio atenta.

v'Fornecedores sincronizados;
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Inovacao para protecao a vida.

LEAN —INTERNO JGB

MULTIPLICANDO O APRENDIZADO!!!



PROJETO KAIZEN

SETOR LUVAS
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OBJETIVO DO PROIJETO

v’ Aumentar produtividade ;

v

N XN X

Reducao de retrabalho;
mplementar fluxo puxado;
Diminuir estoque entre operacoes;

Reducao de Lead-time.
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SITUACAO INICIAL

v" Acumulos de caixas entre as areas; v' Costureiras trabalhavam individualmente;
v" Fluxo de trabalho nao estava claro. v' Cada costureirainiciava e finalizava uma caixa.
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ANALISE - MoVIMENTACAO




ANALISE- PROPOSTA

PROPOSTA 2

v’ Linha com 6 costureiras v Linhas com 4 costureiras com area de preparo

Foram elaborados 2 propostas de layout, onde foram levantados os seguintes requisitos:

v' Aproximacdo dos processos;
v' Melhor fluxo;
v' Diminuir estoque entre as linhas.




ANALISE- PROPOSTA FINAL
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v Aproximacao das areas de corte, preparo e finalizacao;
v' 4 linhas de fechamento;
v' Metas por Linha;

v Fluxo continuo <«




RESULTADOS OBTIDOS
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RESULTADOS OBTIDOS

INDICADOR MEDICAO INICIAL MEDIGAO FINAL RESULTADO

Produtividade 9.800 20% 13.200

Movimentac¢ao 15.570m -50% 1.392m

Qualidade - 2464 -50% 267
Retrabalho / Refugo
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RESULTADOS OBTIDOS

v'Fluxo continuo e claro para os colaboradores;

v'Cada etapa revisa seu processo, reducdo de retrabalho;

v’ Incremento da produtividade.

v Aproximar setor de corte, montagem de kit (preparo), costura e
acabamento.

v'Criar padrdo montagem de kit;

v'Fluxo Balanceado.
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RESULTADOS OBTIDOS
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OBRIGADO

Inovacao para protecao a vida.

JGB - Equipamentos de Seguranga S/A
Rua JGB, n°® 113 - RS 401, Km 23 - Sao Jer6nimo-RS - CEP: 96700-000
Fones: +55 (51) 3651.8888 | www.jgb.com.br



