MISSAO JAPAO

JAPAO: MISSAO COMPROVA
0 BENCHMARKING

Por Sidney T. Rago

Missao ao Japao 2018: Participaram da 472 Missao de Estudos ao Japao, executivos das Empresas: CARHEJ: Arthur B.
Ferreira e Danilo V. Carajliascov; DURATEX S.A: Saulo Rodrigo D. Pimentel, Rogério Rodolfo de Souza, Maedra Benini e
Ulysses de Proenca Stonoga; POLICIA RODOVIARIA FEDERAL: Rosangela Vital Abreu Gomes; MANTAC: Isaldo Pimentel
Pereira; ALBRAS: Irenilson Miranda; SAO MARTINHO: Eduardo Rodrigo Bonzaki; BRASLUX: Mauricio Balbinot; MARLUVAS:
Denilton José da Silva, Wellerson Marcelo Arruda, Everton Alain de Melo e Luiz Carlos Mendes; CARTROM EMBALAGENS:
Roberto Lacombe Trombini; WHB: Paulo Scheibe e Jaeson Chaves Jr.; GRUPO IMAM: Sidney Rago e Jorge Ninomiya.

proposito sempre foi o de
proporcionar aos profis-
sionais uma forte vivén-
cia no Gemba (Chéo da
fabrica, depdsito ou es-
critorio) dentro das Empresas Japo-
nesas com Gestao de Classe Mundial.

0 padrao adotado pelas Empresas
comeca por uma apresentacao insti-
tucional e da linha de produtos segui-
da de uma explicagado sobre a planta
que esta sendo visitado. Depois, se-
guimos para o “Gemba Walking” com
0 objetivo de conhecer a operacao in
loco e, na ultima etapa, uma secgao de
perguntas e respostas.
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Daiwa House

Fabricante de casas pré-fabri-
cadas que sao montadas no terreno
dos clientes, dotadas de sistemas a
prova de terremotos. O grupo atua
em trés grandes segmentos de mer-
cado: Residéncias (47,6%), Prédios
Comerciais (38,4%) e Hotéis & Re-
sorts (14%), com uma previsdo de
faturamento para 2018 na ordem de
USS 30 bilhées.

A principal meta que é controlada
em tempo real € o consumo de ener-
gia elétrica, que vimos ser uma gran-
de preocupagdo também em outras
empresas no Japao. Todos investem

bastante em energia solar e sistemas
de controle.

A seqgunda meta é alcancar a
emissdo zero de gas carbonico (CO,)
ate 2030. Para isso, desenvolveram
o conceito de Daiwa Smart Factory,
que é dividido em cinco pilares: racio-
nalizagdo da geragao e consumo de
energia, controle da energia, controle
passivo de energia (nas residéncias),
gestaoavistadaenergiaereducaode
danos com acidentes naturais.

A fabrica que visitamos, na cida-
de de Nara, é responsavel pela fabri-
cacao das estruturas compostas por
um “sanduiche”de madeira, la de vidro



e aco, que se transformam na pare-
de das residéncias. A fabrica e toda
planejada para reduzir o consumo
de energia elétrica, desde o projeto
do telhado, ventilacao e iluminacao,
tudo ¢ voltado para essa finalidade.
Com esse novo projeto conseguiram
reduzir a temperatura no interior da
fabrica de 34,6 °C para 32,7°C e asen-
sacao térmica de 35,8 °C para 32,9 °C.

Para o ‘gemba walking” fomos
conduzidos por uma passarela com
vista para a fabrica (Conceito de Fa-
brica Showroom), de onde pudemos
observar um layout privilegiando o
fluxo entre as operagdes de solda e
montagem, com um pulmao de ape-
nas 4 horas de estoque. Segundo
Paulo Scheibe, Diretor do Sistema
WHB de Producao, ‘o que me impres-
sionou foi 0 sincronismo entre a solda
e a montagem, em uma fabrica que
produz casas sob encomenda, bem
como o foco na redugdo de consumo
de energia e CO,".

Apés a fabricagdo das estruturas
(paredes), elas sdo estocadas j& na
sequéncia de carregamento dos pe-
didos para cada cliente, facilitando a
logistica de distribuicao.

AZBIL

Localizada em Kyoto, a AZBIL &
fabricante de valvulas e medidores
de fluxo e tem uma subsidiaria no
Brasil. Na abertura da visita, o Sr.
Koichiri Nakazawa, Presidente da
Empresa, disse ao nosso grupo que,
se tivessemos sugestoes de melho-
ria, todas seriam bem-vindas. Uma
atitude de extrema humildade.

Dentro da fabrica, vimos a aplica-
cao quase perfeitado conceito dos bS
e um profundo zelo pelos equipamen-
tos, alguns antigos, mas muito bem
cuidados, em uma planta de 12 mil
metros quadrados e 85 funcionarios e
que produz 30 mil unidades por ano,
que variam de 2,5a1.200 mm.

Utilizando-se do conceito do Kan-

ban, pasicionaram seu supermercado
em uma etapa da producao, aguardan-
do os pedidos dos clientes. Depois da
definicao dos pedidos dos clientes,
consomem do supermercado, termi-
nam a configuragcdo do equipamento
e solicitam via Kanban a reposicao das
guantidades que foram consumidas.
Também controlam o consumo de
energia em tempo real.

O processo de fabricacao passa
pelo corte de tubos, aplicacao de te-
flon, montagem da bobina, transfor-
macao da informacao analdgica para
digital e calibracao do fluxo que é fei-
to para os equipamentos da propria
AZBIL bem como para de outras Em-
presas em funcao da especializagao e
qualidade da Empresa.

Para Ulysses de Proencga Stonoga,
da Duratex, "0 que mais gostei foi da
aplicacao de 5S quase perfeito, do
baixo indice de perdas por qualidade,
da ordem de 0,018%, que so pode ser
obtido por meio de muita disciplina e
rigidos padrdes de qualidade e pro-
cessos muito estaveis”.

Toyota Motors

Sem duvida a visita mais esperada
foi a da Toyota Motors.

A visita foi realizada no modelo de
showroom aéreo, que visualiza as di-
versas etapas de fabricacao por uma
passarela. No templo da produtivida-
de e do Sistema Toyota de Producao
(STP), pudemos acompanhar desde o
recebimento de inumeros SKUs dos
fornecedores, controlados por kan-
ban, o abastecimento das linhas nos
dois modelos kanban e sequenciados,
gue sao separados em kits com 0 Uso
do picking by light.

O eficiente modelo de abasteci-
mento das linhas é feito por comboios
gue levam grande variedade de itens
em pequenas quantidades.

Pudemos presenciar a acao do
Jidoka, que, em caso de problema na
linha de montagem, da ao operador e

Luiz Carlos Mendes, Diretor Industrial
da Marluvas

ao lider a autonomia de parar a linha
e acionar a cadeia de ajuda por meio
do painel andon. Quando a cadeia de
ajuda é acionada, uma musica suave
indica que um problema foi detectado
e precisa ser resolvido.

A area de funilaria € um show a par-
te, com um grupo de robés de solda
praticando um verdadeiro ballet com
mais de 2.000 pontos de solda por car-
roceria e que também utiliza o modelo
Jidoka, com andon para acionar a ma-
nutencao dos robds caso necessario.

Para Luiz Carlos Mendes, Diretor
Industrial da Marluvas e principal in-
centivador do Projeto Sistema Marlu-
vas de Gestao, baseado na Filosofia do
Sistema Toyota de Producao, “é assus-
tadoramente simples e funcional. E
tudo que a gente &, ouve e comenta,
mas tem uma enorme dificuldade para
implementar nas nossas fabricas. Fi-
quei emocionado durante a visita".

Rinnai

Visitamos a Fabrica da Rinnai,
Planta de Seto. Lider de mercado de
aquecedores de agua a gas no Brasil
e no Japao. Possuem trés fabricas no
Japdo, com a Sede em Nagoia, e seu
lema é: “A Qualidade é a Nossa Vida".

0 coragao do aquecedor é a placa
eletrénica, e todos os componentes
sao fabricados internamente.
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A fabrica produz 3.437 produtos por
dia divididos em 95 SKUs em dois tur-
nos. Os tubos sao feitos de cobre e sao
calafetados em um forno a 820 °C por
uma hora para derreter a cera. Dentro
do forno nao tem oxigénio. Para inspe-
cionar os vazamentos, utilizam sistema
a vacuo e gas hélio. Muitos dos equi-
pamentos produtivos foram desenvol-
vidos pela propria Rinnai. A pintura é
automatica, feita por rob6s, e o tempo
de setup paramudanca de cor de 30 mi-
nutos; também contam com algumas
areas que funcionam a noite sem fun-
cionarios, comum alto grau de automa-
gao. Operam com uma prensa de 400 t
que fabrica 37 tipos de itens em dois
turnos, com setup de 10 a 20 minutos.

Operam com um elevado padrao
de 5S e kanban com os fornecedores.
A cada uma hora, os cartoes dos itens
consumidos tem seu codigo de barras
lido e, a partir dessa leitura, emitem os
pedidos de reposicao aos fornecedores.

Na linha de montagem conseguem
montar 140 unidades por hora, com
tablados para os operadores e caixas
antiestaticas. Ha varios poka-yokes
(dispositivos a prova de falhas) insta-
lados e instrugdes de trabalho (LUTs
- Licdes de um Tema) nos monitores
para consulta durante a montagem.

0 ponto forte foram os times de
CCOs - Circulos de Controle de Qualida-
de -, cujo lema ¢é “Nos vamos aprender,

Mauricio Balbinot, CEO da Braslux
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vamos pensar e nos desenvolver como
seres humanos”; em numero de 39, sdo
compostos por funcionarios multide-
partamentais (comités) que se retinem
por 30 minutos, duas vezes por més.

Dividem os trabalhos de melhoria
em trés tipos: melhoria e inovagao
voltada para o mercado, aperfeicoa-
mento dos componentes comprados
e da qualidade da manufatura. Os me-
Ihores trabalhos sdo apresentados
para toda a fabrica uma vez por ano.

Também praticam MPT - Manu-
tencao Produtiva Total, que para eles,
consiste em uma limpeza inicial, de-
finicao de padroes de manutencao,
padrdes de controle. Metas de tempo
de inatividade = zero; numero de ins-
talagoes paradas = zero; e pequenas
paradas = zero.

Mazak

Tradicional fabricante de maquinas
operatrizes de altissima tecnologia. Vi-
sitamos uma fabrica de 195 mil m* com
conceito de i-smart factory, que é a
operagao sem nenhuma interferéncia
humana; produzem 250 maquinas por
més para diversos clientes e paises.
A recepcao comecou com a apresen-
tacao e a visita a um showroom onde
pudemos visualizar o funcionamento
de alguns equipamentos que sao a ten-
déncia de futuro dessa linha no mundo,
que servem a uma infinidade de aplica-
coes, tais como: aeroespacial, siderur-
gia, automobilistica, entre outras.

Com linhas de maquinas abasteci-
das automaticamente por robds, que
tém que fabricar pequenas quantida-
des e grande variedade, ou seja, pre-
cisam ser muito flexiveis. Processam
até 4.000 sku's ativos. A excegao é a
usinagem do fuso, que € 0 coragao
mecanico da maquina CNC, que é
realizada manualmente por operado-
res muito experientes, em fungao da
complexidade e importancia desse
item no equipamento.

A alta tecnologia anda junto com

a extrema simplicidade do modelo ja-
ponés. Durante a movimentacao das
pecas das maquinas para a monta-
gem, elas sao protegidas por “‘cober-
tores normais” para evitar riscos ou
avarias. Confirmaram a importancia
do trabalho multifuncional da Equipe,
com pessoas de Engenharia Eletroni-
ca, Tl e Mecénica.

Para Danilo V. Carajliascov, Contro-
ler da Carhej, “a qualidade é percebida
desde a recepcao aos visitantes, com
atencao aos pequenos detalhes. O que
mais chamou a minha atencao foi o es-
tado da arte em tecnologia embarcada
nos equipamentos e nos processos de
fabricacao deles”.

Muratec

Visitamos a Planta de Inu Yama,
onde encontramos 108 brasileiros
trabalhando. A Muratec fabrica desde
teares, maquinas operatrizes CNC,
ate Sistemas de Armazenagem Au-
tomatizados, com transelevadores e
miniloads. Ja no showroom pudemos
assistir a operagdes de maquinas
CNCs de altissima tecnologia, abas-
tecidas pelos loaders, rob6s de abas-
tecimento e desabastecimento das
maquinas com altissima velocidade.
Puncionadeiras de capacidade de 500
golpes por minuto.

A fabrica também conta com sis-
tema de geracao de energia elétrica
propria que suporta até trés dias de
trabalho. A fabrica rompeu o paradig-
ma do sistema de linhas de monta-
gem, que utilizavam no passado. Hoje
as maquinas sao montadas no mes-
mo lugar, sendo que 0os materiais e as
pessoas se movem. Com isso ganha-
ram muita produtividade e seguranca
nas operagoes.

Os controles sao simples, como
na maioria das fabricas japonesas,
com pouquissimos indicadores, po-
rém eficazes e assim mais faceis para
serem gerenciados, conferindo um
grande foco a toda a Equipe.



Nessa fabrica da Muratec, um
projetor multimidia projeta um enor-
me quadro de gestao a vista na pa-
rede da fabrica, para todos acompa-
nharem a evolucao.

Essa fabrica também opera com
um transelevador de 50 metros de
altura, que estoca componentes
comprados e fabricados, em 2.400
posicoes-palete.

Visitamos a area de assisténcia téc-
nica, que atende os clientes com pecas
dereposigao, com estocagens automa-
ticas com transelevador de nove niveis
de altura com 2.304 posicoes-palete
para pecas paletizadas e miniloads para
pecas menores, com 30 mil posicoes
para caixas plasticas perfazendo um
total de 48 mil sku's. Essa area atende
uma media de 830 pedidos/dia, com
quatro separadores nos mini-loads e
dois separadores no transelevador.

Chamou a atengdo nessa area
uma forragao a prova de fogo em to-
das as partes estruturais da constru-
¢ao, colunas e vigas, que é uma exi-
géncia legal no Japao.

Uma curiosidade: a Muratec assim
como outras fabricas no Japao, tem
o beneficio dos dormitorios para fun-
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cionarios. Os funcionarios solteiros
podem morar dentro da fabrica por
até cinco anos pagando USS 40 por
més. Quando casam, podem utilizar os
alojamentos de casados, por ate sete
anos, pagando USS 100 por més. Cita-
ram o Just In Time e o Jidoka como as
mais importantes iniciativas para au-
mento de produtividade e qualidade.

Para Mauricio Balbinot, CEO da
Braslux, “a tecnologia aplicada na in-
tralogistica para baixos volumes e os
elevados niveis de organizagao ob-
servados em uma fabrica de mecani-
ca pesada foram os pontos fortes da
visita. Também adorei a gestao a vis-
ta por meio do projetor multimidia; foi
0 maior quadro de gestao a vista que
eujavi”.

LIXIL

Visitamos a fabrica da antiga
INAX, produtora de azulejos e loucgas
sanitarias. A visita ocorreu na Planta
de Enokido que produz lougas sanita-
rias e completara 50 anos em 2020.

Com uma area de 85 mil m? 371

funcionarios e capacidade para 1.453
t/més de loucas, o equivalente a 90
mil pecas/meés.

= y

Toyota em Takahama: vista aérea da maior fabrica de empilhadeiras do mundo
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A fabrica desenvolveu o concei-
to de Perfect Line Activity (PLA)
que garantiu o menor indice de re-
fugo do mundo desse segmento:
apenas 3%, enquanto no restante
do mundo trabalham de 15% a 20%.
Visitamos a area de produgdo ma-
nual e automatizada.

A fabrica foi planejada para cada
area iniciar e terminar o processo
completamente, privilegiando o fluxo
dos materiais. Essa € a chamada fa-
brica mae de outras fabricas da LIXIL
no mundo. Conceito utilizado por ou-
tras empresas no Japao, que signifi-
ca que essa € uma fabrica referéncia
e que ajuda a desenvolver as outras
fabricas do grupo. Segundo nosso
anfitrido, no "Made In Japan”, o impor-
tante € o raciocinio.

A matéria-prima é triturada e
pulverizada, transformando-se em
uma massa, que é colocada em mol-
des produzidos pela propria fabrica;
sdo conformadas (injecdo de massa
no molde) secas(perdem 3% de vo-
lume), inspecionadas, esmaltadas
e passam por um forno para termi-
nar a secagem (perdem mais 10%
de volume). Portanto a principal
caracteristica desse processo € 0
encolhimento. Depois sofrem uma
inspecao final.

0 Perfect Line Activity (PLA) colo-
caaperdacom defeitos de fabricacao
no centro de todas as perdas que fi-
cam gravitando ao seu redor: segu-
ranca, meio ambiente, moral, prazo
de entrega, custo e qualidade de uma
maneira mais ampla.

Todas as variaveis que interferem
na qualidade sdo mapeadas, contro-
ladas e melhoradas constantemente.
Sendo que o principal desafio é relacio-
nar essas variaveis com os resultados.

Basicamente o sistema tem dois
pilares de sustentacdo: Grupos me-
lhorando continuamente a qualidade
(Kaizen) e a Gestao Diaria que acom-
panha esses parametros, a aplicacao



Saulo Rodrigo Pimentel, Gerente da
Planta da Duratex

dos procedimentos (trabalho padro-
nizado) e a conservagdo dos equi-
pamentos. O que o kaizen melhora a
gestao diaria mantem.

Segundo Saulo Rodrigo Pimen-
tel, Gerente da Planta da Duratex,
“tivemos a oportunidade de fazer um
benchmarking com uma empresa do
mesmo segmento que com aplicacao
de CCQs obteve uma surpreendente
queda dos indices de refugos nos ul-
timos dez anos, que a tornou a melhor
do mundo nesse quesito”.

Toyota Empilhadeiras

Visitamos a Planta de Takahama,
cujo lema é: "“Manufatura conectada
com a natureza e a vida“. Dao supor-
te aos distribuidores no Brasil e tam-
béem é fabrica mae de outras fabricas
pelo mundo. Fornecem empilhadeiras
para América do Norte, Europa, Asia/
China, América Latina/Africa/Ocea-
nia/LLeste Europeu com 20% do mer-
cado global, vendendo empilhadeiras
novas e reformadas.

Como uma legitima fabrica da To-
yota, pudemos observar os diversos
conceitos do STP (Sistema Toyota de
Produgao)em agao. Por exemplo uma
academia de treinamento de funcio-
narios no Gemba, com treinamentos
de seguranca e operacionais, tanto
para 0s novos funcionarios quanto

para 0s antigos para reciclagem de
seus conhecimentos.

Participaram da Olimpiada de Ha-
bilidades e ficaram em segundo lugar.
Tivemos a oportunidade de presenciar
um treinamento de solda, cujo cron6-
metro ditava o ritmo da operacao.

A fabrica possui seis pontos de re-
cebimento de materiais (descentrali-
zado), para facilitar o abastecimento
dos diversos postos da linha de mon-
tagem, que opera com um takt-time
(ritmo) de uma empilhadeira a cada
2,4 minutos, recebendo 300 cami-
nhoes por dia.

Cada material recebido tem um
endereco identificado no piso para
ser estocado. Os fornecedores des-
carregam as embalagens cheias e le-
vam as vazias na mesma viagem.

Os frames das empilhadeiras
(chassis) dao inicio ao processo e sdo
movimentados por AGVs - Veiculos
Automaticamente Guiados.

Visitamos tambem o local da Reu-
niao Diaria, com varios indicadores e
planos de acao.

Para Irenilson Miranda, Gerente
Industrial da Albras, “a pratica de trei-
namento no chao da fabrica, buscando
0 aprimoramento continuo das habi-
lidades com o objetivo de melhorar a
performance, como no treino da Faor-
mula 1, e uma area destinada a Gestao
Diaria, com indicadores a vista parare-
unides rapidas e objetivas e em pe, fo-
ram os pontos principais desta visita.”

Chronogate

Visitamos o Centro Logistico de
Haneda da Chronogate, que presta
servicos de transporte porta a por-
ta, que no Japao tem o nome de TA-
-0-BIN, cobrindo 99,5% do territdrio
japonés, operando 24 horas por dia e
365 dias por ano. Tem como principal
concorrente 0s correios japoneses.
0 Centro Logistico recebe e distribui
todas as encomendas. Chronogate
significa “Portal do Tempo®, uma alu-

sdo ao principal indicador da logisti-
ca. A Empresa ¢é da Transportadora
Yamato, a mais antiga do Japao.

Esse modelo de transporte da su-
porte ao novo estilo de vida do povo
japonés e mundial, as compras pela
internet, segundo eles obtido por
meio do “High Value Design”, que sig-
nifica Projeto de Alto Valor Agregado.

Atendem 220 mil localidades, com
70 terminais de sorting (distribuigao
da carga).

O Centro Logistico conta com 104
docas de carga e descarga. Apos o
descarregamento, as mercadorias
sao colocadas em transportadores de
alta velocidade, que contam com lei-
tores de codigo de barras que leem os
cinco lados da caixa ao mesmo tem-
po, a fim de identificar seu destino e,
por meio do sorting, direcionar a car-
ga adoca de destino.

Os produtos, quando descarrega-
dos, sao colocados em carrinhos ara-
mados e poderao ser descarregados
nas esteiras por rob6s. Os maiores
poderao ser movimentados por meio
de piso com transportadores de esfe-
ras, que remove o atrito e torna a mo-
vimentacao mais facil e agil. Operam
envelopes, malas e pequenos e gran-
desvolumes.

Além do transporte porta a porta,
esse Centro Logistico agrega valor
de véarias maneiras: com reparos de
produtos manufaturados (Assistén-
cia Técnica), limpeza e aluguel de
eletrodomeésticos, limpeza e reparos
de equipamentos cirurgicos, imple-
mentacgao de programas na fase final
da fabricacao de computadores e
note-books, nacionalizagao de pro-
dutos, copias de alta qualidade de
catalogos, entre outros.

E isso que eles chamam de “High
Value Design’, ou seja, tendo como
base o transporte, como podemos
agregar valor para 0s nossos clientes.

Tudo isso € controlado por uma
sala de controle fantastica contando
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Papel moeda de inUmeros paises sdo impressos em maquinas Komori

com computadores e monitores para
as diversas cameras que filmam toda
aoperacao.

Segundo Everton Alain de Melo,
Controller da Marluvas, “o investi-
mento na automagao do processo e
a estratégia de agregacgao de valor no
entorno do transporte e o marketing
da visita foram os pontos principais

desta visita num domingo”.

SMC

A SMC, que estaentre as 100 com-
panhias mais inovadoras do mundo,
produz acessorios pneumaticos, au-
tomagao industrial, equipamentos de
ar comprimido e atuadores pneuma-
ticos. Visitamos a Planta de Tsukuba,
na provincia de Ibarake, que produz
cilindros de ar especiais, cilindros
hidraulicos, amortecedores de cho-
ques, filtros e valvulas de alto vacuo.

A planta de Tsukuba tem 38.168 m?
de terreno e 30.174 m? de &rea cons-
truida, contando com 1.130 funciona-
rios na fabrica.

Para produtos padronizados, o
lead-time do pedido até a expedigao
¢ de quatro a seis dias. Sendo que,
se tiverem em estoque, faturam
em um dia.

Produzem com varios equipamen-
tos projetados pela propria SMC.

Na visita a fabrica, observamos
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o sistema andon para sinalizagao de
problemas, com verde para situagao
normal, amarelo para atencao e ver-
melho para anormalidade.

Observamos, ainda, as maquinas
com contadores automaticos de
pecas nas gaiolas, que, ao atingir a
guantidade padrao por gaiola, tro-
cam as gaiolas automaticamente.

Também utilizam o put-to-light
para estocar as pecgas em funcao da
enorme diversidade. Leem o cddigo
bidimensional da ordem de producao
e o sistema indica onde as pecgas de-
verdo ser guardadas.

Possuem programa de melhorias,
em que os kaizens sao analisados e
pontuados. Contabilizam de 50 a 60
kaizens por més, que ficam expostos
em um quadro na producao, e témre-
conhecimento mensal em dinheiro.

Qutra caracteristica impressio-
nante € uma area de usinagem sem
nenhum vazamento de ¢leo.

Para Saulo Rodrigo Pimentel,
Gerente de Planta da Duratex, ‘o que
me impressionou foi a grande den-
sidade de equipamentos por m?% a
total auséncia de vazamentos de ar
comprimido (tdo comum a esse tipo
de fabrica), a grande diversidade
dos produtos para varias aplicagdes
e a linha automatizada de monta-
gem de cilindros.

Komori

Visitamos a Planta de Tsukuba da
Komori, tradicional fabricante de im-
pressoras off-set para impressos e
papel-moeda.

Com 185 milm?de terreno e 63.800
m?de area construida, conta com 640
funcionarios.

80% das impressoras sao para
folhas de papel e 10% para impres-
sao off-set para bobinas e 10% para
impressao de papel-moeda.Todas as
cédulas de dinheiro do Japao sao sao
impressas pela Komori.

Cada impressora leva em media
35.699 SKUs, que sao montadas em
uma linha de montagem com controle
do takt-time(ritmo) e, ao final, apos tes-
te, sdo desmontadas em conjuntos para
serem transportadas para o cliente.

0 processo conta com usinagem
de pecas, submontagem, submon-
tagem de pecas e montagem final
da impressora, numa Unica linha de
montagem flexivel, que monta varios
tipos de impressora.

Também visitamos o Komori Gra-
phs Center, um centro de pesquisa e
desenvolvimento, onde pudemos ver
a ultima tendéncia em equipamentos
off-set aimpressora digital.

Com grande consciéncia ecologi-
ca, como a maioria das fabricas japo-
nesas, querem reduzir até 2030 50%
da emissao de gas carbdnico. Em
2017 conseguiram redugao de cerca
de 28%. Possuem instalados painéis
de energia solar que geram 500 kw.

Contam com um programa muito
robusto de kaizen, dividido em dois
tipos, taticos em grupo e individuais
(operacionais) sendo que a meta ¢ de
trés kaizens por funcionario por més.

Para Roberto Lacombe Trombi-
ni, Socio-Diretor da Cartrom Emba-
lagens, “os produtos de vanguarda,
com altissima qualidade, as impres-
soras digitais, o excelente nivel de
organizagao em uma fabrica de altis-
sima complexidade com 6 S, sendo



o0 sexto S o da velocidade (speed) e o
programa de kaizens foram os pon-
tos fortes da visita".

Prologis

Visitamos o Condominio de Ishi-
kawa da Prologis. Fundada em 1983
com 1.600 funcionarios, € a maior
empresa do mundo especializada em
locagdes de galpdes logisticos.

A Prologis trabalha com as moda-
lidades Built to Suit, cujo projeto é de-
senvolvido sob medida para os clientes,
e Built to Market, em que os espacos ja
existem e sao locados aos clientes.

0 processo de Built to Suit, des-
de a consultoria para desenvolvi-
mento do projeto até a construgcao e
implementagado, pode demorar até
21 meses.

Possuem 2.321 prédios na Ameéri-
ca, sendo 38 instalacoes no Brasil. No
Japao sao 52 condominios.

Nessa Planta de Ishikawa, que
estasituadaa 15 kmdo centro de Tok-
yo, sao cinco andares de armazéns,
com 150.900 m? e construgao & prova
de terremotos.

O projeto foi concebido para ca-
minhoes de até 36 t, que trafegam em

um unico sentido acessem 0s cinco
andares por meio de um sistema de
rampas em espiral, com rampa de
subida e descida com sentido Unico,
contando com 2.000 funcionarios.

Também com uma estratégia de au-
mentar o valor agregado dos servicos,
fazem o controle das docas dos clientes.

Para Rogério Rodolfo de Souza,
Gerente de Planta da Duratex, ‘o fluxo
de caminhoes em espiral, com en-
tradas e saidas distintas, e o plane-
jamento do projeto e arquitetura dos
prédios contribuem muito para a pro-
dutividade e agilidade”.

KIRIN

A ultima Empresa visitada foi a
Cervejaria Kirin, onde pudemos, além
de visitara Empresa, termosumaaula
sobre a fabricacao da cerveja Ishiban
Shiburi, que é a cerveja de primeira
fermentacao.

Primeiro pudemos aprender so-
bre as matérias-primas principais: o
lUpulo e o malte de trigo. O lupulo € 0
gue confere o sabor amargo da cerve-
jaeseuaroma; o utilizado nesta fabri-
ca é importado da Tchecoslovaquia.

Existem nove tanques para cozi-

Grupo deslocando-se na visita ao condominio da Prologis

Rosangela Vital Abreu Gomes,
responsavel pela logistica da Policia
Rodoviaria Federal de Brasilia

mento do malte, lupulo e agua. O lead-
-time é de uma semana.

Depois € acrescentado o levedo
de cerveja que gera a fermentacao,
que levade um a dois meses. Entéao
¢ feita uma filtragao, pois até esse
ponto a cerveja ainda esta turva, e
a filtracdo vai conferir a transpa-
réncia do liquido. E por ultimo vem
0 envaze, com uma capacidade de
2.000 latas/minuto.

Visitamos uma planta antiga, mas
altamente automatizada, com um es-
tado de conservacao de nova, com to-
das as tubulagdes com demarcagdes
de fluxo e do que passa por ela.

Segundo Rosangela Vital Abreu
Gomes, responsavel pela logistica da
Policia Rodoviaria Federal de Brasilia,
‘0 alto indice de automacao, limpeza e
tecnologia, com AGVs movimentando
materiais na fabrica, se tornaram os
pontos fortes. Alem da qualidade da
visita, que € totalmente planejada em
seus minimos detalhes, despertam o
interesse para a qualidade do produto,
que vaialém das cervejas, com uma ex-
tensa linha de bebidas nao alcodlicas”.

A préxima Missao da IMAM ao Ja-
pao esta programada para 27 de se-
tembro a8 de outubrode 2019. mm
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