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Resumo:

Para a sobrevivéncia de muitas indUstrias globais, varios segmentos industriais tém buscado
aternativas decisivas em sua producéo para se alcancar uma vantagem competitiva. Tendo em vista a
importancia desta inovagdo, o world class manufacturing (WCM) ou manufatura classe mundia surge
como um novo modelo eficaz de gestdo onde baseia-se na eliminacdo de desperdicios a fim de se
buscar a exceléncia em seus negdcios. Neste contexto, o presente trabal ho teve como objetivo estudar
e analisar aimplantacéo do pilar de melhoria focada da metodologia WCM, por meio de um estudo de
caso em uma industria automobilistica situada no interior do estado de S8 Paulo. A partir dos
resultados obtidos, verifica-se os ganhos apresentados pelo pilar e demonstra que sua implantacéo
contribui para 0 aumento da competitividade da organizag&o. Sua forma de aplicacdo aliada ao severo
sistema de auditoria, faz com que a empresa desenvolva o WCM em cada fonte de perda, acarretando
em agdes de melhoria continua em todo o adorno de sua fébrica.

Palavr as chave: World Class Manufacturing; Pilares técnicos do WCM; Melhoria Focada.

Study of the Implementatio of the Pillar of Focused | mprovement
Methodology World Class Manufacturing (WCM) in a company of
automotive sector of interior of Sdo Paulo.

Abstract

For the survival of many global industries, many industries have sought alternatives decisive in its
production to achieve a competitive advantage. Given the importance of this innovation, the world
class manufacturing (WCM) or world class manufacturing emerges as a new effective management
model which is based on the elimination of waste in order to strive for excellence in their business. In
this context, the present work aimed to study and analyze the implementation of the focused
improvement pillar of the WCM methodology through a case study in an automotive industry located
inside the state of S&o Paulo. From the results obtained, it checks whether the gains shown by the
pillar and shows that its implementation contributes to increasing the competitiveness of the
organization. His form alied to severe audit system implementation, makes the company develop
WCM on each power loss, resulting in continuous improvement actions across the adornment of his
factory.

Key-words: World Class Manufacturing; Technicians Pillars Of Wem; Focused |mprovement.

1. Introducéo

Ao longo dos anos o ambiente industrial vem apresentando competitividade cada vez mais
acirrada, levando as organizacOes a busca continua da perpetuacdo de seus negocios. Neste
contexto, empresas de diferentes paises concorrem diretamente entre si, onde estar sempre a
frente de seus concorrentes significa estar preparado e apto a lidar com as constantes
mudancas do mercado.

Segundo Ohno (1997) € necessario um sistema de gestéo total que desenvolva a habilidade
humana até sua plena capacidade, afim de melhor realcar a criatividade e a operosidade, para
se utilizar instalagbes e maguinas, e eliminar todo o desperdicio. Por meio deste
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entendimento, o WCM (World Class Manufacturing ou Manufatura de Classe Mundial) pode
ser compreendido como uma metodologia que auxilia as organizacbes a gerenciar seus
negocios de forma eficiente, de modo a eliminar desperdicios e otimizar a utilizagcdo dos seus
recursos. Ainda, no processo operaciona, tem por finalidade integrar todos os niveis da
organizacdo por meio da aplicacdo de ferramentas, instrumentos, difusdo e padronizacdo dos
resultados al cancados.

Diante do exposto, 0 presente trabalho tem como objetivo gera o estudo e andlise da
implantagéo do pilar Melhoria Focada da metodologia WCM, por meio de um estudo de caso
em uma industria do setor automotivo no interior do Estado de S&o Paulo. Como objetivo
especifico, este trabalho se propde a apresentar a aplicagdo dos sete passos do pilar Melhoria
Focada bem como as ferramentas utilizadas para avaliagdo do processo.

2. Revisido Tedrica

No inicio dos anos 80 o melhor método para se buscar referéncias de boas praticas em
sistemas produtivos era realizado por meio de estudos de casos em empresas de SUCesso.
Naguele periodo, as empresas de Manufatura de Classe Mundial eram escassas e as equipes
de executivos buscavam em outros paises novas formas de acangar a exceléncia, aumentar
produtividade e qualidade (PADDOCK, 1993). Baseada nas melhores préticas japonesas,
Toyota Production System (TPS), a WCM vem sendo adotada por diversas organizages para
gestdo dos negocios (BORGES; OLIVEIRA; OLIVEIRA; 2013).

Hayes e Wheelwright (1984) foram os primeiros a citar o termo Manufatura de Classe
Mundial, ao descreverem capacidades desenvolvidas por empresas japonesas e alemas na
concorréncia por mercados de exportagdo. Em 1986, Schonberger também citou tal termo em
seu livro World Class Manufacturing levando a ideia de que adotando préticas de Just-in-
Time e Qualidade Total qualquer empresa poderia reduzir seu lead times e se tornar uma
Manufatura de Classe Mundial (CORTES, 2010).

Paddock (1993) apresenta o termo “Fabricacdo de Classe Mundial” (WCM) para descrever 0s
mel hores fabricantes do mundo. Conforme Cortes et al. (2010) até o conceito se fundamentar
nos dez pilares técnicos e gerenciais, 0 WCM passou por diversas mudangas promovidas pela
Associacdo Mundia do WCM (associacdo que engloba as empresas que aplicam
metodologia).

Y amashina (2007), um dos maiores difusores do WCM nas organizagoes, cita que o sistema é
muito simples: precisa-se identificar qual é o problema, sua perda, o0 método que serd adotado
e depois controlar os resultados. Yamashina (2009) descreve 0 WCM como o nivel de
exceléncia de todo o ciclo logistico e produtivo, tratando das metodologias aplicadas e do
desempenho acancado pelas melhores organizacbes mundiais. De acordo com o autor o
WCM se baseiase nos conceitos de: Total Quality Control (TQC); Total Productive
Maintenance (TPM); Total Industrial Engineering (TI1E); Just In Time (JIT).

O nivel alcancado por cada empresa € certificado por especialistas externos e é obtido por
meio da melhoria continua do desempenho operacional e do envolvimento constante de todos
0s nivels das organizactes (BORGES et al., 2013). Por intermédio dos dez pilares técnicos, o
programa WCM identifica as &reas de maiores perdas dentro da organizagdo e as ataca
visando eliminar qualquer tipo de desperdicio. Os pilares técnicos séo (BALLOU, 1993):

a) Seguranca: propde a melhoria continua do ambiente de trabaho e a eliminagcdo das
condicdes que podem gerar incidentes e lesdes, devido a situacbes de risco e de
comportamentos perigosos. Esses objetivos podem ser alcangados difundindo-se a cultura da
seguranca em todos 0s niveis organizacionais;
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b) Cost Deployment (desdobramento de custos): tem por objetivo do método é inovar os
sistemas de Administrac&o e Controle das fébricas, introduzindo uma estreita correlagéo entre
a identificagdo das é&reas a serem melhoradas e os resultados de melhoria de desempenho,
obtidos aplicando os pilares técnicos do WCM e medidos por meio de KPIs;

c) Manutencdo Autbnoma: faz parte das tarefas que tém como escopo prevenir quebras na
méaquina, quando estas ocorrem devido as falhas de manutencéo de suas condigdes bésicas. A
manutencdo autdbnoma ndo € uma atividade especializada como a manutencdo profissional,
baseia-se na competéncia do operador por intermédio da aplicagdo rigorosa de procedimentos
padréo e da melhoria continua desses padroes,

d) Manutencdo Profissional: compreende todas as rotinas relacionadas a construcéo de um
sistema de manutencdo capaz de reduzir a zero as quebras e as pequenas paradas das
maquinas e equipamentos e de obter economias, alongando o ciclo de vida das maquinas
através da utilizacéo de préaticas de manutencdo baseada na capacidade de alongar a vida dos
componentes (manutencdo preditiva e corretiva);

€) Controle da Qualidade: propde a obtencdo de produtos com zero defeito e construcdo da
qualidade internamente no processo (qualidade embutida no processo), através da analise
cuidadosa da “capabilidade” do processo e controle apropriado do processo;

f) Logistica: trata de todas as atividades de movimentacdo e armazenagem, que facilitam o
fluxo de produtos desde o ponto de aquisicdo da matéria-prima até o ponto final, assim como
dos fluxos de informagdo que colocam os produtos em movimento, com o propésito de
providenciar niveis de servico aos clientes a um custo razoavel, fazendo chegar no local
correto, N0 momento correto, na quantidade correta;

g) Gestéo Preventiva de Equipamentos. tem por objetivo atingir custos reduzidos do ciclo de
vida dos equipamentos, equipamentos confiaveis, de facil manutencdo, acessiveis, de fécil
inspecao e limpeza, de baixo barulho/rumor; ciclos de Manutencdo Preventiva definidos na
fase de projeto, e economicamente sustentados, com setup e reinicio rapido e qualidade
elevada do produto;

h) Desenvolvimento de Pessoas. tem o objetivo de instituir na fabrica um sistema de
desenvolvimento das competéncias das pessoas, identificando os motivos que as levam a
cometer erros e possivels acidentes (YAMASHINA, 2009). Este pilar por sua vez, pode ser
considerado como um fator chave de competitividade para a exceléncia;

i) Meio Ambiente: relacionado atodo o sistema produtivo através de uma visao orientada para
a conscientizacdo e a gestdo dos aspectos e impactos ambientais relativos as atividades
realizadas. O principio em que esta baseado o Pilar de Meio Ambiente € o de melhoramento
continuo do desempenho ambiental no setor produtivo;

j) Melhoria focada: dedicado as grandes perdas resultantes do Cost Deployment que tem um
forte impacto sobre o budget e os KPIs da fabrica, das quais as solugfes resultam em
importantes economias. E uma proposta focaizada na soluciio de temas especificos e
identificaveis que se prop&e a obter resultados a curto prazo, com um beneficio elevado em
termos de reducéo de custos devido as perdas e os desperdicios.

No entando, para o desenvolvimento deste trabalho, os pesquisadores utilizaram-se do Pilar
de Melhoria Focada como objeto de pesquisa, com o objetivo de reducdo de custo conforme
analisado no presente estudo.
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3. Abordagens M etodol 6gicas

Este trabalho foi um estudo de caso Unico, de cardter empirico, que investiga um fendmeno
atual dentro do seu contexto de realidade quanto as fronteiras entre o fenbmeno e o contexto
ndo sdo claramente definidas e no qual sdo utilizadas varias fontes de evidéncia (Y IN, 2005).

O percurso para a realizacdo no estudo do Pilar de MF € composto de 7 passos. Os passos 1 e
2, séo comparados a fase Plan do ciclo PDCA, sdo focados na identificagéo das perdas sobre
as quaisintervir e aentender o problema, por meio da atividade de estratificacéo, alinhados ao
desenvolvimento do percurso do WCM (Route Map). Os passos 3, 4 € 5, se comparam com a
fase Do e tem como foco a selecéo dos problemas sobre os quais intervir, na definicdo dos
membros do projeto, o planejamento do projeto, a selecdo dos instrumentos do MF adequados
a solucdo dos problemas e na identificacdo das causas e solugdes. O passo 6 se refere afase
do Check e tem como foco verificar a solugdo implementada através da andise do
custo/beneficio. O passo 7, Act, tem o objetivo de padronizar a nova solugdo implementada,
criando conhecimento e expandindo-a horizontal mente.

As coletas de dados foram compiladas por meio de andlise documental em relacdo a
verificagdo de indicadores da organizagéo estudada.

O presente trabalho foi dividido em quatro etapas. Inicialmente efetuou-se uma pesquisa
bibliogréfica para a construcdo do referencia tedrico, com o intuito de identificar os
principais conceitos que fundamentam o objetivo do estudo. Em um segundo momento,
houve-se a definicéo da area piloto a ser pesquisada, por meio de andlise e coleta de dados
sobre a |6gica de busca de perdas e desperdicios para o WCM. A terceira etapa define-se na
andlise dos resultados sob a estratificagdo de gréficos, e a quarta, e Ultima etapa, a conclusdo
do trabalho.

4, Estudo de Caso

O estudo foi realizado em uma linha de producdo de uma empresa automotiva situada no
interior do Estado de S&o Paulo. Com a missdo do pilar em assegurar 0 maximo nivel de
qualidade e 0 menor custo eliminando a causa raiz do problema e reduzir ou eliminar
atividades que ndo agregam valor ao produto final. Neste artigo, a linha de producéo serd
denominada Linha A. Utilizando os sete passos do pilar Melhoria Focada o time realizou o
projeto nesta linha de producéo.

4.1 Step 1 - Defingdo da Area Piloto

A definico da area piloto foi baseada em uma col eta de dados de custos e a decisdo foi seguir
a logica de busca de perdas e desperdicios, levando-se em conta que existem trés tipos de
perdas parao WCM:

a) Perdas de tipo A, ou sga, perdas geradas de um desvio em relacdo ao padréo (perda de
budget, como por ex. o custo das horas com atividades NVAA - que ndo agregam valor -
previstas para a realizacdo de uma montagem). S8o as perdas mais macroscopicas, listadas
normal mente na primeira aplicacéo do CD;

b) Perdas de tipo B, ou sgja, perdas geradas pelo desvio dos atuais processos em relacdo a
situacOes tedricas do padréo (derivadas por ex. de um benchmark interno). Para eliminar este
tipo de perda é necessario observar 0s principios operativos, compreendendo os padroes
operativos e eliminar os defeitos uma vez identificados;

c) Perdas de tipo C, ou sga, identificada a nivel ideal, partindo da verificagdo da situacéo
atual, ou entdo através de benchmark externo derivado de umaidéainovativa. Para eliminar
este tipo de perda pode ser necessario re-projetar 0 equipamento ou re-engenharizar o
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processo ou o produto atual .

Baseado em dados de maiores perdas e dos indicadores da organizag&o, neste projeto, foi
escolhida as perdas do tipo A, pois conforme a figura 1 € 0 que gerava mais custo a

organi zag&o.

400000 - PARETO DAS PERDAS T a0%
82%
2, i .
350000 -+ o T B0
Fl % "
o 1 700
300.000 B39 T
.--""---_ T4
. 54% T + G0
£ 250 000 e
= >
= i T 50%0
= :
E 200000
$ e A0S
=
= 150000 1.
= 123.234 1 3000
100000 e B
75.999 68905 T
. : 49 526 48209
50 000 + 10%%0
0 t t t + 0%
HWAA Quetra de Hamding Manuencdo  Faha de Qualidade  Absentelsmo
Magqunas Freveniva (Moldes dos Materiais
Equipamanios [Sucala)
Limpseza)

Figura 1l — Pareto das perdas

Em relacdo a area de escolha, a linha de producéo serigréfica gerava um custo de R$24.000
(figura 2) para a empresa, sendo a linha de menor impacto financeiro da organizagdo. A
intencdo foi comecar da menor e depois com as licdes aprendidas expandir para as demais
&reas. Esta decisdo se baseia no principio do pilar Melhoria Focada, que se propde a obter
resultados no menor tempo possivel, no arco maximo de trés meses.

100000 OLinha A

MLinha B

50000 OLinha C

Olinha C

0 BLinhaD
NVAA

Figura 2 — Custo das linhas de producéo

4.2 Step 2 - Estratificagdo da perda

Neste Step as atividades séo de estratificar as perdas, definir suas principais areas e reiterar o
processo de estratificacdo a fim de identificar as areas sobre as quais se focar. Nalinha A, as
perdas nos ultimos meses eram de Setup (figura 3).
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Figura 3 — Edtratificagdo de perda das areas

Dentre trés méaquinas da linha de producéo a escolhidafoi a maguina 1, com tempo médio de
Setup de 200 minutos por més.

4.3 Step 3 - Escolha do tema e Prepar acédo do Plano de Realizacdo

Neste Step 0 objetivo é decidir os temas de melhoria e plangjar os projetos para a sua solucéo
com base nas consideracdes rel acionadas a facilidade de ataque, aos recursos disponiveis e ao
conhecimento especidizado atual ou a ser desenvolvido. Apds o levantamento de dados nos
Setups 1 e 2, a escolha do tema para o projeto foi a reducéo do tempo de Setup da maguina 1

da

linha de producéo A.

4.4 Step 4 — Constituicdo dostemas de Proj eto

@)

Sep 4 tem como atividades a definicdo do grupo com as competéncias dos

produtos/processos e sobre instrumentos de resolucéo de problemas necessarios para enfrentar
a divergéncia, também definir o lider do projeto e outros suportes organizacionais. Nesta
etapa o time foi bem diversificado em termos de competéncias, através da visualizacdo de um
mapa de competéncias do grupo (figura 4). Por meio do mapa, o lider do projeto entendeu que
0 time necessitava de treinamentos sobre Eliminagdo de Desperdicios, 5S’s e SMED e assim
o time melhorou suas competéncias para desenvolver o projeto, conforme ilustrado abaixo na

figura 4.
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Figura4 — Mapa de competéncias
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4.5 Step 5 - Atividade do Projeto com identificacdo do M étodo Correto

E nesta fase que é avaliado o estado atual do sistema para alcangar o estado correto do mesmo
(figura 5). O estudo do sistema analisado apresentou que para realizar a operacéo maguina 1,
0 operador percorria adistancia de 770 metros e tinha um consumo alto de setup com algumas
atividades, conforme gréafico 4, por qual o processo de regjuste consome um tempo de 1045
segundos. A operacao realizada por dois operadores consumia do operador 1 17:20 minutos e
do segundo operador 17:17 minutos.

Centralizar &
ferramentas
9%

dimensionar

Figura5 — Atividades do projeto/sistema

Com isso os objetivos do projeto foram: reducdo de 30% do tempo de Setup; melhorias em
20% de seguranca e ergonomia; revisdo do 1° e 2° “S” dos 5S’s; emissdo de instrucdes de
trabal ho revisado; reducéo em 20% de sucata devido ao setup.

A andlise das causas originais foi por meio do Gemba, com o conhecimento da area por meio
de filmes das condic¢des atuais. Através desta analise observou-se que 0 tempo de setup era
muito alto devido aos seguintes fatores: falta de padronizacéo do setup e star-up da maguina
1; falha no método de setup; layout e disposicéo de dispositivo propicio para deslocamento
excessivo da operacdo. Para o problema de layout a acéo foi redefinir layout e método. Os
resultados estéo descritos natabela 1.
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Problema

Acles

Resultados

Gaveta de ferramentas
desorganizada.

Falta de local padronizado
para deixar folha de setup
préximo a maquina 1.

Falta de local padronizado
paradeixar componentes
proximo do setup.

Falta de local padronizado
para deixar 0s proximos
materiais a serem utilizados
no préximo modelo
produzido.

Eliminacdo dositens
desnecessarios

Colocagdo de prancheta
na coluna posicionando
m afolha préxima
daméaguina 1.

Confecgdo de suporte
para componente
préximo a maquina 1.

Confeccéo de suporte
paramateriais.

Organizacdo do armario
e facilidade de encontrar
0s itens necessarios.

Organizag&o do posto e
reduc&o do tempo para
achar folha de setup.

Organizacdo do posto e
reducdo de tempo para
localizar 0 componente e
fazer o setup.

Organizag&o do posto e
reducéo de tempo para
fazer setup.

Fonte: dos autores.

Tabelal — Resultados obtidos
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Anadisado anteriormente na tabela 1, como acfes e contramedidas foram realizados, para a
falta de padronizagdo de set-up e start-up da méguina 1, a orientaco de instrucdes de trabalho
padronizando atividades realizadas no set-up de todos os produtos.

Verificou-se que com essas acOes os tempos de atividades de setup obtiveram gradativa
reducdo. Com a mudanca de layout a distancia percorrida reduziu de 770 metros para 450
metros, uma reducdo significativa de 41%, alcancando mais do que o objetivo inicial. Na
verificagcdo e monitoramento das solugdes identificou-se que o tempo consumido do operador
1 é de 12,36 minutos e do operador 2, 12,30 minutos; uma redugdo de 27%. Neste momento
optou-se por um novo metodo adicionando mais um operador ha operacao 0 que proporcionou
uma reducéo de 55%, conforme figura 7 abaixo.

20 2 min adic. para setup de definicao
16
w
£12 Hl Antes
=
= | Depois
81 .
07:24
4 4
01:41
0
1a Pessoa 2a Pessoa 3a Pessoa
\‘ 1 Internas [T Externas — Meta

Figura 7 — Tempo de atividade por operador

Com o acompanhamento semanal percebeu-se que o projeto Kaizen obteve sucesso. A figura
8 abaixo, demonstra os resultados positivos obtidos.

Tempo Mece de Satup { minutog)
aras de Set-up Horasi

Figura 8 — Tempo de setup semanal vs Quantidade de setup semanal
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4.6 Step 6 — Analise Do Custo/Beneficio

Uma boa selegdo de temas para projetos de WCM geram projetos com custo beneficio
satisfatorios. Para este projeto a reducdo foi de 35% e o custo beneficio de acordo com a
tabela 2:

Antes Depois
NUmero de operadores 2 3
- 14,38 min/set-up 6,26 min/set-up
Tempo médio de set-up (Janeiro) (Marco)
Tempo médio de méo de
obra direta (para realizar 28,27 min/set-up 18,78 min/set-up

set-up)
Fonte: dos autores.

Tabela 2 — Setup vs Custo Beneficio
Beneficio: N° de Set-up X (Diferenca de tempo médio de set-up/60) x (n° de operadores x
custo hora operador) x 12 meses. Portanto:

a) Beneficio/ Custo = (((533x (8,10/60)x3)x R$24,48) x12 = 8,62
R$ 7.350,00

4.7 Step 7 — Expansao

O time do pilar Mehoria Focada alcangou seus objetivos e por isso 0 préximo passo €
expandir para as demais méaquinas da linha A e sequenciamente para as demais linhas da
organizacdo a fim de reduzir/eliminar todas as perdas.

5. Conclusao

Desde a origem da metodologia de empresa de classe mundial, as organizacdes sdo alvo de
constantes mudancas afim de atingir este mesmo status. Essa trgjetéria ndo é um destino, mas
sim uma jornada continua de melhoria a0 longo do tempo. E importante destacar que a
melhoria obtida por meio do WCM levara algum tempo, porém O COmpromisso € o
envolvimento direto da gestéo, seguido da educacéo e capacitacdo do empregado sdo pontos
chave que podem produzir os processos de mudanga e ainda maximizar a sua eficacia. Assim,
0 estudo de caso, de acordo com os resultados obtidos pela empresa, vem confirmar a eficacia
do Sistema de Gestdo WCM na reducdo das perdas, eliminando progressivamente todos os
fatores cronicos de desperdicios dentro da empresa.

Desta maneira foi possivel analisar os ganhos e melhoria nos processos através da aplicacéo
desta metodologia, além de perceber que a metodologia do World Class Manufacturing torna
se diferente de alguns outros programas de qualidade, pois além de ser uma aplicagdo e um
desenvolvimento de baixo custo ele envolve muitas areas e equipes de diferentes
departamentos, desde um diretor da empresa até o operador da maguina ou um menor
aprendiz. O entendimento do Pilar Melhoria Focada permitiu a elaboracéo de um estudo de
caso, onde direcionados pel os passos do pilar se alcangou o0 objetivo do projeto e obtiveram-se
um retorno satisfatorio diante do Calculo de Custo versus Beneficio.

Apbs a aplicacéo do Pilar Melhoria Focada foram destacados melhoria nos processos, reducéo
de tempo de producéo, padronizacdo de trabalho e a organizacdo nalinha de producéo.

[V CONGRESSO BRASILEIRO DE ENGENHARIA DE PRODUQAO
Ponta Grossa, PR, Brasil, 03 a 05 de Dezembro de 2014
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Os ganhos apresentados por este pilar mostraram que sua implantagdo contribui para o
aumento da competitividade organizacional. Portanto, o sucesso da metodologia esta na uni&o
das melhores préticas e ferramentas de gestdo existentes, entre outras, as do Sistema Toyota
de Producdo. Sua forma de aplicacdo aliado ao rigido sistema de auditorias, faz com que a
empresa tenha que desenvolver o WCM como um todo atacando cada fonte de perda, o que
acarreta em agOes de mel horia continua dentro de toda fabrica.

Referéncias
BALLOU, RONALD H. Logistica empresarial: transportes, administracdo de Materiais e Distribuicdo Fisica.
S&o Paulo, Atlas. 1993.

BORGES, R. C. OLIVEIRA, E. H. e OLIVEIRA, A. S., Estudo da Implantacdo do Pilar Controle da
Qualidade da Metodologia World Class Manufacturing (WCM) em uma empresa do setor automotivo no sul de
Minas Gerais, ANAIS SIMPOI, 2013.

PADDOCK, B. Top management’s. Guide to world class manufacturing. 1st ed. Kansas City: Buker, Inc.,
1993.

CORTEZ, P. R. L. Analise das Relagdes entre o Processo de Inovagdo na Engenharia de Produto e as
Ferramentas do WCM: Estudo de Caso Em Uma Empresa do Setor Automobilistico. XXX ENGEP - Encontro
Nacional de Engenharia de Producdo. Sao Paulo. 2010.

HAYES, R.H. & WHEELWRIGHT S.C. Restoring our competitive edge: competing through manufacturing.
1984.

HARRISON, A., Manufacturing strategy and the concept of world class manufacturing. International Journal
of Operations & Production Management, V. 18 N. 4, p. 397-408, 1998.

YAMASHINA, H. Dr. Hajime Yamashina: La filosofia World Class Manufacturing. Entrevista concedida a
IVECO. 30 - 31 Agosto de 2007.

YAMASHINA, H. World class manufacturing: Métodos e instrumentos. Material interno de aplicagdo WCM da
empresa em estudo, 2009.

YAMASHINA, H. WCM do dia-a-dia da fébrica para o dia-a-dia da sua vida. Material interno de divulgagéo
do WCM da empresa em estudo, 2010.

YAMASHINA, H. Challenge to world-class manufacturing. International Journal of Quality & Reliability
Management. Vol. 17. N° 2, p. 132-143, 2002.

YIN, R.K. Estudo de caso: plangjamento e métodos. 3. ed. Porto Alegre: Bookman, 212 p, 2005.

WOMACK, J.P.; JONES, D.T. A Mentalidade Enxuta nas Empresas, 4 ed. Rio de Janeiro, Editora Campus
Ltda. 1998.

/=i APREPRO

l |

' MEE  u850CIAGAD FARANAEWSE DE
;

N=% " ENGENHARIA DE PRODUGAD



