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Conteudo

» Evolucéo histoérica do Lean

» Diferenca entre producao tradicional e enxuta

Principais conceitos de producdo enxuta
Ferramentas bésicas

Mapeamento de fluxo de valor e identificacéo de
desperdicios

Projeto de situagdo futura visando lean

Lean Management

Xupa

Federal ! »




Programacao
Aulas Dias Temas EAD
1 05/ago Introdugdo e operacionalizagdo Introdugdo ao Pensamento Enxuto
2 12/ago Desperdicios e agregacgao de valor
3 19/ago Ferramentas Lean Introdugdo as Ferramentas Lean
4 26/ago
5 09/set Mapeamento de Fluxo de Valor Mapeamento Situagdo Atual
6 16/set Dindamica de MFV Projeto de Situagdo Futura
7 23/set | Rec. Sit. Futura - Takt e Fluxo Continuo Fluxo Continuo e Layout Lean
8 30/set Rec. Sit. Futura - Puxada e Kanban
9 07/out Rec. Sit. Futura - Puxada e Kanban
10 14/out Dinamica de Sit. Futura
11 21/out | R.Sit. Fut.- Proc. Puxador e Sis Hibrido Kanban e sistemas hibridos de PCP
12 28/out
13 11/nov R. Sit. Fut. - Heijunka, Pitch e TPT
14 18/nov Evento Kaizen Evento Kaizen - Metodologia A3
15 25/nov Lean Management Lean Management
16 2/dez Sustentabilidade Lean
17 9/dez Gestdo de Mudangas e a Jornada Lean
I I I I I
SEP 0326

Planejamento e Controle da Producao Il
Avaliacéo
* Questdes quase todas as aulas as 14:20 (70%)
* 1 questdo baseada na aula anterior ou no modulo de

EAD da semana

» Exercicios em classe (30%)
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Bibliografia Basica
Rother, M.; Shook, J.: Aprendendo a Enxergar - Lean Institute.

Apostila do Curso
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Instrugdes de 1° acesso

Quando seu acesso ao sistema de Treinamento on-line — EAD da Hominiss for liberado, vocé

receberd em pouco tempo dois e-mails automaticos:

1. Confirme seu cadastro - para entrar na plataforma, com link para acesso, usudrio e senha,

2. e outro informando que o conteudo foi liberado

(caso utilize gmail, lembre-se de checar nas abas Promogdes e Atualizagdes).

Confirme seu cadastro

Ola Adriana!

Vocé foi convidado a participar do EAD Hominiss Consulting,

segue abaixo seus dados de acesso.

Seu e-mail: ajpdrika@hotmail.com
Senha proviséria:

Antes de fazer o Login, confirme seu cadastro no boy DAIXO.

Hnm:nls

Confirmar cadastro

Instrugdes de 1° acesso

O principal, sera esse que
contém a senha.

Vocé devera clicar no icone
“CONFIRMAR CADASTRO”

Em seguida sera redirecionado
para o site.

Faca o login utilizando as
informag¢des do email.

H=m:n|55




Instrugdes de 1° acesso

Ao logar na plataforma pela primeira vez,

com as informagdes que recebera no e- N 2
mail, serad requerido que vocé preencha
algumas informacdes adicionais.

Homimniss

Instrugdes de 1° acesso

Apds preencher, clique em salvar e vocé sera direcionado para sua pagina de cursos.

D Cursos QForum ™ Carrinho

Cursos > Lean Manufacturing B

Lean Manufacturing

Grétis

Agora é so clicar em acessar pra assistir as aulas

Homimss
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Instrucdes de 1° acesso

Agora é so clicar em “COMECAR”, para iniciar o primeiro mddulo, ou escolher qual prefere assistir primeiro.

[
OcCursos Forum W Carinho 3

Coordenador Duragédo Total de Aulas Andamento
Hominiss Consulting 38h 5/142 4% Concluido

Médulos Aulas
Introdugdo ao Pensamento Enxuto v Trailer - Introdugdo ao Pensamento Enxuto -

M8 Introdugdo ao Pensamento Enxuto

W Introdugéo as Ferramentas Lean

8 Gestdo de Mudanga e a Jornada Lean
s Mapeamento do Fluxo de Valor

8 Elaborag&o do Mapa de Valor Futuro ‘

11

Duvidas:
Adriana Pereira

ead@Hominiss.com.br
16 3307-7679 ou 16 9 9259-7953

Hominigs

SOLUTIONS
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mailto:ead@Hominiss.com.br

—— —— ——— —— —
Lean Production

& Termo “Lean Production” popularizado por
Womack, Jones e Roos no livro “A
maquina que mudou o mundo” (“The
Machine that Changed the World”) (1990)

& Lean Production = Producéo Enxuta =
Lean

% Fazer mais com 0S recursos existentes

s P [ [ [
Visdo Ampla de Produgdo Enxuta

Sistema Toyota

de Producdo

Sist. Dell de Produgdo

Design for
Manufacturing

14



Toyota Production System
(JIT)

NATIONAL

THE HACHINE
THAT CHANGED
THE WORLD

THE STORY OF
LEAM PHUDUUI[]H

Toyota Production System
(JIT)

Gestdo de Processos

ANDGRER NS WEAL
YOUR CORPORAT]

James P. Womack
and Damel T Jones

Homimiss
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e e e ]

Melhoria continua (Kaizen) versus Melhoria radical (Kaikaku)

Melhoria continua - Kaizen

Melhoria radical Desenvolvimento

Desenvolvimento S Kailalku do resto
da Toyota
*Modelo consolidado entre 70 e 80 + Iniciado nos 90
‘Implantagdo principalmente em greenfield -Essencialmente brownfield
17
Mentalidade Enxuta — Os 5 Principios
Situagdo Atual
1. Especifique valor sdQ a d6tica do cliente final
2. Identifique o fluxo de v&or para cada familia de
produtos
3. Estabeleca fluxo continuo spmpre que possivel
4. Implemente a logica da “ppixada”
5. Procure melhorar sempg€, buscando a perfeicdo
N
ED
Situagdo Futura
Womacké&Jones, 1996
Hsmlﬂlsg Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
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Toyota Production System
(JIT)

Gestdo de Processos \

Mapeamento de

Processo / e
John Shook

Outros métodos
(CONWIP, TOC, MRP)

oot by James Womack, Dan Jones 2

Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direito:

Homimniss
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Mapa de Fluxo de Valor

.Ff% Controle de Produgao
Fornecedores ]
MRP
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20
Hsmlﬂlsg Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos
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Toyota Production System
(J17)

Gestao de Processos

Mapeamento de
Outros métodos /

Processo

G =
vl‘;‘»

(CONWIP, TOC, MRP)
14 MANAGEMENT PRINCIPLES
FROM THE WORLD'S GREATEST MANUFACTURER

Filosofia ampla
(fabrica é s6 0 comeco)

21

Learning Organization (STP)

Q0
) K SRR SRR SRR SRR SR S R
=N methoria\ (o (o (o (o (o [o (o (o
Continua e esypsis COMaUto ia p az el s
Aprendizado
fesoeit KR R N R
espeito e ) .
Desenv’c’ylvimento "Dese vim de res, |pe'
) fornecfiores e vivdn a filg§ofia
das Pessoas e Parceiros
N Y
Eliminac3o de 9 R
Desperdicios de *Eliminacéo despa@dicios basicos
Processos
\"‘
Filosofia de Pensamento *Decisdes adas em filosofia de longo-
a Longo Prazo prazo até s icando metas financeiras de
curto-praz
(Jeffrey Liker 2004)
Hsmlﬂlsg Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
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Produgdao em Massa X Produgdo Enxuta « /JEEE-IEP

1. Otimo Departamental X Otimo Global
2. Estrutura Hierdrquica X Estrutura Nivelada

3. Decisdes Centralizadas X Decisdes Distribuidas

Hoross
23
23
Otimo Departamental X Otimo Global ( | EESC-USP
Produgdo em Massa
Produgdo
Enxuta
HarPss
] .
24

12



Visdo Departamental (y: EESC- USP

Pal

4

Hoemimniss I Antonio Rentes
—

25

25

Visdo Global @j EESC - USP

W

«

Hominiss i Antonio Rentes
— e

26

26
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Estrutura Hierarquica X Estrutura Nivelada @. EESC - USP

Produgdo em Massa

s m
27
Estrutura Hieradrquica X Estrutura Nivelada (‘? EESC - UsP

28

Produgdo ﬁ
Enxuta

Hominiss Antonio Rentes
— e

28
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Decisdes Centralizadas X Decisdes Distribuidas (ﬁ‘ EESC- USP
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Decisdes Centralizadas X Decisdes Distribuidas (yj EESC- UsP
!
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30
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Gestdo Lean (y’“’EECUSP
7

Operacional
Sustentabilidade Melhorias
HeorPiss I e reves
31
Decisdes Centralizadas X Decisdes Distribuidas GijECIISF
ARAS ||||!|||; ‘‘‘‘‘‘‘‘‘ * J\ ””””””
Snasan, S 00000 BT B J\
""" e LA BB L B
LR2RAD 222
P22 |
Hominiss i Antonio Rentes
32
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Desdobramento via gestao visual

@%fessc-usp

Operacional
Strategy Board l ‘
Diretor
da Planta Sustentabilidade Melhorias
. Operacional
Site Board | Sala de Guerra Gerente Lean
Sustentabilidade Melhorias
O O O O @]
[ ) ‘ I | I - | [ i ‘ [ ) ‘ Gestor da operagdo Operacional
Gemba Gemba Gemba Gemba Gemba
Board Board Board Board Board
Sustentabilidade Melhorias
Hommiss Antonio Rentes
—mae -
33
O Que??? @i EESC - USP
s
Operacional
Operacional
I Sustentabilidade Melhorias
.
e o ® ® o o o o Sustentabilidade Melhorias
. . . . . . . . . . . . . . . .
Sustentabilidade Melhorias
1. Otimo Global .,
<
2. Estrutura Nivelada
3. Decisdes Distribuidas

Hominiss Antonio Rentes
— e

34
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Toyota Production System
(JIT)

Gestao de Processos
Mapeamento de

Processo ﬁ
QOutros métodos /
(CONWIP, TOC, MRP) /

Lean Production

Filosofia ampla
(fabrica & s6 o comego)

35

Hamlﬂlss Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
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Visao Ampla da Produgao Enxuta

Identificacdo e eliminagcdo sistematica e sustentavel
de desperdicios na cadeia produtiva

5.

S

Desperdicio: “Qualquer atividade humana que absorve
recursos mas nao cria valor”

36

Hemn-nss Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados

36
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Categorias de Desperdicio

Processamento
Inapropriado

- SPERY
Estoques R\ Do Transportes e
Excessivos jﬁ\ e — Movimentacoes
- :

A I~ Eﬂ:@%ﬁ'\ Superprodugio

Movimentos das

Esperas
Pessoas P R

Refugos e
Retrabalhos
37

Hamlﬂlss Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
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Exemplo de Superprodugao

—

T [
Distribuidor 4 carretas Restaurante
8000 garrafas/dia
Custo unit.: RS 1,00 Estrega as 12 horas Custo unit.: R$ 1,20

Entrega didria (Lucro Unitario de 20%)
Qtd Garrafas Capital Receita Lucro
8.000 RS 8.000,00 RS 9.600,00 R$ 1.600,00

Entrega 4 X ao dia (Lucro Unitarig de 20%)
Qtd Garrafas Capital Receita Lucro
4 X 2000 R$ 2.000,00 4 x RS 2.400,00 RS 1.600,00

Entrega 4 x ao dia (Lucro Unitério de 15% com 4 X demanda)

Qtd Garrafas Capital Receita Lucro
4 X 8.000 RS 8.000,00 4 X R$ 9.200,00 R$ 4.800,00
38
HSM"‘“SQ Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
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Categorias de Desperdicio

Processamento
Inapropriado

éﬁg rY‘HHEQ‘\
- LT et
: LPeay :
Estoques RS - = % Transportes e
Excessivos jﬁ\ o — Movimentagoes
5 i |
Bk 1858 e
Ik oV Superprodugéo
ok 57
/ i Ty ) \
Movimentos das
Pessoas
«. Talento
o4
Refugos e
Retrabalhos
39
m Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
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—— s s [ [ —
Modelo ABCD de Kurstedt

Esforcos de
melhoria

Organizacdo ==  Organizacdo ™y  Organizacdo

do passado do presente do futuro
A - Administer the business C - Cater to crisis
B - Build the business D - Do the “"dumb”

40



Os trés tipos de atividades

= Atividades que agregam valor (AV)

— Atividades que, aos olhos do cliente final, tornam o produto ou servigo mais
valioso.

= Atividades que nao agregam valor (NAV)

— Atividades que, aos olhos do cliente final, ndo tornam o produto ou servico
mais valioso e ndo sdo necessarias mesmo nas atuais circunstancias.

= Atividades que nao agregam valor necessarias

— Atividades que, aos olhos do cliente final, ndo tornam o produto ou servico
mais valioso, mas que sdo necessdrias a ndo ser que o processo atual mude
radicalmente. %P

Hines & Taylor, 2000 F’

41

Hamll'lIES Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
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Atividades que agregam valor x que nao agregam valor

Em um ambiente de producdo de bens (manufatura ou fluxo
logistico — ndo world class) a relacdo entre os tempos
consumidos pelos trés tipos de atividades gira em torno de:

5%

35% M Ndo agrega valor

Necessaria, mas
nao agrega valor

60%
M Agrega valor
Hines & Taylor, 2000 -
Hsmlﬂlsg Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos

42
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Enfoque da Producao Enxuta

Produzir mais Eliminar
rapido Desperdicios

Companhia
Tipica

— P — Tradncnonals

Enfoque b Melhorias
Tradicional nas  [A\" Tradicionais

Tarefas
Enfoque de
Produgdo Enxuta Melhorias nas
Atividades NAV
>
TEMPO
43
Hamlﬁlss Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
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Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP

Lean vs. Mass Production

- Inventdrio em Process@0 - 90% Reducdo
- Atividades de prod. 25 - 75% Redugdo
- Lead time de Produ¢do20 - 90% Redugdo
- Produtividade de célulaQ - 30% Aumento
- Atividades NAV 25 - 50% Redugdo
—> Utilizagdo de Espago 10 - 50% Reducdo
> Setup 15 - 75% Redugdo
- Distancias percorridas30 - 80% Reducdo

Feld, 2001

Producao Enxuta - Prof. Rentes

44
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Grupo Magno

I
[
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E1e]
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SOLDAS
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SITUACAO INICIAL

45

WEHHHHHH

i

Fluxo entre plantas (Serra - Prensa - Estoque)

Fluxo furagéo-estoque

N

Fluxo solda - limpeza - calibragdo - jato
- prime - pintura

Especializacdo em Engenharia de Prodt

Grupo Magno

’

Aumento de

v ° Produtividade:
s 45%
5 &

o)
S 10
V15
[
<

Resultados

IIIIIIIIII_

SITUACAO ATUAL

Lead Time 1 50%

Giro de estoque 1266 %

Fosfato 171,56 %
. Movimentacao 137,65 %

interna

Fluxo entre plantas | 66,7 %

Néo hd fluxo entre as plantas

Fluxo Serra - prensa -furadeira-
solda- limpeza - calibragdo - jato-

46

pritre-phrte


http://www.magnopecas.com.br/
http://www.magnopecas.com.br/

48

Assembly Line
Sprayer Patriot 350

o

CASE I

AGRICULTURI

24



Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP
Atividades que agregam valor x que nao agregam valor

Em um ambiente de processamento de informagdes
(escritdrios, engenharia, processamento de ordens, etc. — ndo

world class) a relagdo entre os tempos consumidos pelos trés
tipos de atividades gira em torno de:

1%

®m N3o agrega valor

49%
Necessaria, mas ndo
50% agrega valor
B Agrega valor R
D
@ Hines & Taylor, 2000 10
Hemituas

Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados
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Fluxo de Valor para Obtencéo de Carteira Nacional

de Habilitagéo
e | U000 |

e

Realizar exame

médico e
psicotécnico
—
Sim

Realizar curso de
formacdo de

condutores
Redalizar exame
tedrico
—>| Refirar a LADV I
Sim

|-

Realizar aula
ratica

|

Realizar exame

rdtico
O ¢ hobitacso
& no Detran

http: defran.sp.gov. 0 icos_cnh.asp
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O “causo” da minha carteira de motorista americana

Fluxo de Valor para Obtencéo de Carteira Nacional
de Habilitagéo

Redlizar exame
médico e
psicotécnico

Redalizar exame
tedrico

Realizar eXame
pratico

Meses X 40 minutos (<1%)

Retirar habilitagdo
no Detran

26



Areas de um fluxo de valor
/-_-..‘"‘\ /-_-.\

Desenvolvimento de i
Produto Supply Chain

“inanceiro Marketing

53
Empresa de produtos MTO - Situagao Anterior
Realizar
venda Cliente
Vendas
Entrar pedido
no sistema
Cadastro
Andlise de
crédito
Financeira
Planejar ; Verificar Checar
L pr‘odngao Bectizig pagamento transporte
PCP Produgéo Financeira Vendas
L 1’Agenddl;
. ransporte
7 dias P
Logistica
L Realizar
45 a 60 dias ansporite
Logistica
[ J
54
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Fluxo de Valor Implantado

Representantes,
Distribuidores, |
Vendedores =TT BN
- N
Entrar com o * Verificagao de

" | pedidono \ pagamentos
b sistema 4 posteriores
P
i *S
] ’
! MKT/ Aendimentoao " % T fanceio
| Processamento dliente-——~ ~ I
I de pedidos Lo ~
! " ~ I
i / b r
| [Reaiizaranaiise ]/ Produzir Receber o Faturar | Agendar e
I de crédita e i i realizar coleta
I | borar pedido |y ! e A

Padrio identificagdo de depatamentos ! ! ™
Célula MKT - FIN 5\ /
/
EEEEEETEE g e e
Produgéo
BSC
Cliente
15 a 20 dias )
Analisar crédito ~ Cadastrar Acend Vender
gendar

kﬁ LAtendimento W
_ Processamento Client \ ﬂ\
Plangjar «— de Pedido aoLlente iﬁ\ .
(—/ Transportar < ﬂm\ Cliente

Verificar
pagamento ‘ﬂ

Célula

PRI

N R e 93

Visdo do

Pedido
@ . Cliente
Interface Visdo do Pedido

N/ N/ N/

Sistema 1 Sistema 2 Sistema 3

56
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Realizar
venda
Vendas

ntrar pedido
no sistem
Cadastro L . ,
ndlise del e 0
crédito
Financeir: Bl 4
Planejar n Verificar Checar
roducdo | W Produzir jamento| I (transport:
pcp Produgiofl | Financeir Vendas
Logistica

ranspord

BD
Visdo do

KX
Pedido %

- Interface Visdo do Pedido '

Sistema 1 Sistema 2 Sistema 3
[ ]

Processamento AtEng:me:to K‘%‘/
de Pedido ao |e@ D e |
a
it
L _Cliente

Célula

it

v 7
P

l
57

, 5 Yo/ I 7
Impacto do fluxo de informagdo n¢ ~ ~~
U Lean Office N

\
Servicos w

Baixa complexidade Média complexidade Alta complexidade

Importancia do fluxo de informagdo no Lead Time

Conf. to Ciclo

MTS MTO ATO i i 00K
Repetitiva Alta Variedade Engenheirada (ETO) o
o
Manufatura (Discreta e Continua) E
»
[ J

58
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Ferramentas Lean

~ Sistema Mapa de ‘
a Prova Fluxo de
~de Erros Valor

,/
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e e e e [ [
Ferramentas Lean
~ Sistema Mapa de :

a Prova Fluxo de
~de Erros Valor

,/

’

60
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Visao Holistica

Mf

61

Mapa do Fluxo de Valor

Previsdo de | | Controle da
Fornecedor 6 semanas Producéio 90/60/30 diag Cliente
5 18.400 pcs/més|
Pedido
MRP W -12000 “E”

-6400 “D”
Bandeja= 20 pegas

Terca + 2 Turnos

Quinta -

Programacao
diéria de entregas

Pro

gramacao Semanal

\

N

Diaria

T

L /N iSO, A\ opfS0idaZ | 4 y/\opp] Montageghy /A gy Montager2, /o, | Expedicad
&
Bobinag 200 T 4600E |© 11008 |© 1600E | D 12008 |\ © s || FEEmm
5 dias TIC=1seg 2400D T/C=30seg 600D TIC=465eg 850D TIC=625eg 640D T/C=40seq 1440D
T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/IR=0 T/R=0
T.0til=85% T.0til=100% T.0til=80% T.0til=100% T.Util=100%
27600 seg.disp). 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2semanas 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg. disp. Lead-time de
) Produgéo:
5 dias 7.6 dias 1.8 dias 2.7 dias 2 dias 45d.| 236 dias
_I 1segundo I_I 39 seg. I_I 46 seg. I_I 62seg. | | 40seq. | Tempo de Valor
Agregado:
188 seg.
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Mapa do Fluxo de Valor

Previsoes de|
90/60/30 diag

Fornecedor

Previsdo de Controle da
6 semanas Produgdo
M RP

Cliente

/)

o 18.400 pcs/més|
A=t 200"
-6400 “D”

Bandeja= 20 pegas
2 Turnos

Programacao

diéria de entregas

/ Programagéo Semanal

Diaria

ZEX Estampari Soldal |, Solda 2 | 2 s Montagepn} Montagem_2 Expedicag
Bobijad 200 T eoo O oo O 600e] | O oo [ © _700E Plataforma
SO [Tic-1seg | §400P[ric=30seg | FOOP[ric=seseq | | B°CH [Tic-b2seq | PAOF [rrc=aoseq | }440P
T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/R=0 T/R=0
T.0til=85% T.0til=100% T.0til=80% T.Util=100% T.0til=100%
27600 seg.di 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2seman: 27600 seg.disp. 27600 seg.disy. 27600 seg.disp. 27600 seg. disp. Lead-time de
) Producéo:
5 di 6d 8 b b2 di J diak 5d.| 236 dias
segundo 39 seg. 46 sel 62seg. | | 40seq. | Tempo de Valor
Agregado:
188 seg.
Processos
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Mapa do Fluxo de Valor

Previsdes de
90/60/30 diag

Fornecedor

Terga +

Quinta -

Previsdo de Controle da
6 semanas Produgéo
MRP

5 18.400 pg¢s/més
=t 200"
-6400 “D”

Cliente

Programagao Semanal

Bandeja= 20 pegas
2 Turnos

Programacao
diéria de entregas

Diaria

ST, Solda 1 ZE albiSolda 2 o iE _i Montage) Montagem| Expedicag
Bobma 200T 4600E O 11008} | © 600 || © 12004 [ © 2700E (A
SUias Iricoiseg 12400 [ric=30seg | 600 [Tic=aeseq | LBOOC N Ticob2seq L840 [Tic=s0seg || 14400
T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/IR=0 T/R=0
T.0til=85% T.0til=100% T.0til=80% T.0til=100% T.Util=100%
27600 seg.disp). 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2semanas 27600 seg.disp; 27600 seg.digfl- 27600 seg.disp. 27600 seg. disp. Lead-time de
) Produgéo:
5 dias 7.6 diks 1.8 dias 2.7 dias 2 dias 45d.| 236 dias
| Lsegundo 39 seg. /[ | 4o | | 62seq [ | 40seq. | Tempo de Valor
\ Agregado:
L 188 seg.
Processos Inventarios
Local e Quantidade
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Mapa do Fluxo de Valor
Previsdo de Controle da

Forneckdor 6 semanas Producéo 90/60/30 diag Cliente
1 Fax o 1B.400 pcs/més|

semanal MRP B Zeig:?g -12000 “E”

400 “D”

Terca + / \
Qumta Programacao
Programacéo Semanal didria de entregas
/ / \ Diarial
=

Handeja= 20 pegas
2{Turnos

] Ehldlllpdll - Soldal |, . Solda 2 'ZA‘» Montagegnd i} . _Montagem2 iE » Expedicag
Bobina 2007 | 4500 |© 11008 |© 1dooe [ © 12008 | © 2700E | Plataforma
DEED T/C=1seg 2400D T/C=39seg 600D T/C=46seg i TIC=62seg S T/C=40seg LD

T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/R=0 T/R=0
T.0til=85% T.0til=100% T.0til=80% T.Util=100% T.0til=100%
27600 seg.disp. 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2semanas 27600 seg.disp. 27600 seg.disy. 27600 seg.disp. 27600 seg. disp. Lead-time de
Produgéo:
5 dias 7.6 dias 1.8 dias 2.} dias 2 dias 45d.| 236 dias
I 1segundo I I 39 seg. I I 46 seg. I_ I 62seg. | | 40seq. | Tempo de Valor
- Agregado:
Fluxos de Informagdo e 188 seg.

Processos Inventdrios
Local e Quantidade
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Sist. de Controle

Mapa do Fluxo de Valor
Controle da
Produgio 90/60/30 diag Cliente
5 18.400 pcs/més|
MRP ""’W -12000 “E”
-6400 “D”

Bandeja= 20 pegas
2 Turnos

Previséo de
6 semanas

Fornecedor

Terga +

Quinta -

Programacao
diéria de entregas

Programagao Semanal

Diaria

\

Ebldlllpdll Solda 1 i 3 aSolda 2 . 2 .> Montageghd i} ol Montager_ . iE » Expedicag
Bobma 2007 4600E O 1100e |© 1600E | D 12008 |\ © s || FEEmm
5 dias TIC=1seg 2400D T/C=30seg 600D TIC=46seg 850D TIC=62seg 640D T/C=40seq 1440D
T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/IR=0 T/R=0
T.0til=85% T.0til=100% T.0til=80% T.0til=100% T.Util=100%
27600 seg.disp). 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2seman: 27600 seg.disg. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg. disp. Lead-time de
) Produgéo:
5 dias 7.6 dias 1.8 dias 2.7 dias 2 dias 45d.| 236dias
_I 1segundo I_I 39 seg. I_I 46 seg. I_I 62seg. | | 40seq. | Tempo de Valor
— Agregado:
., . _ Fluxos de Informagcdo e 188 seg.
Processos Inventarios d

Sist. de Controle LeadTimé deam:

Local e Quantidade > Geller Mgl
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Mapa do Fluxo de Valor

Previsdo de Controle da
5 90/60/30 diag}— i
Fornecedor Cleinalis Produgao Cliente
o 18.400 pcs/més|
Pedido L
MRP didrio AR
-6400 “D”
Bandeja= 20 pegas
2 Turnos
- Programacao
Programacéo Semanal didria de entregas
/ / \ Diaria
AR SSEE Soldal |, o\ epfS0lia2 | u p/\app| Moniagegy ,\ oy Montager, Ay, | Expediciy
Bobina 2007 4600E O 1100 | & 1600 | O 1200 | © s | AT
DEED T/C=1seg 2400D T/C=39seg 600D T/C=46seg D TIC=62seg S T/C=40seg LD
T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/R=0 T/R=0
T.0til=85% T.0til=100% T.0til=80% T.0til=100% T.0til=100%
27600 seg.disp. 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2semanas 27600 seg.dis. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg. disp. Lead-time de
) Producéo:
5 dias 7.6 dias 1.8 dias 2.7 dias 2 dias 45d.| 236 dias
] Lsegundo [ | 39seg. | | 46seq. | | 62seq. | | 40seq. | Tempo de Valor
” Agregado:
Fluxos de Informagdo e 188 seg.

Processos

Inventdrios

Sist. de Controle LeadTime de ManDemanda

Local e Quantidade
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e Valor Agregado

Mapa do Fluxo de Valor

Previsao de Controle da
Fornecedor 6 semanas Producao

Previsdes de
90/60/30 diag Cliente

5 18.400 pg¢s/més
v ] (et
-6400 “D”

Terga +

Quinta -

Programagao Semanal

Bandeja= 20 pe)
2 Turnos

Programacao
diéria de entregas

\

Diaria

:smunpau Solda 1 'ZA‘ Solda 2 'ZE'» Montage, wlﬁg Montagem2 _Zg» Expedicag
ngma 2007 4600E O 1100 |© 1600 O 1200 | © 2700E | Plataforma
5 dias TIC=1seg 2400D T/C=30seg 600D TiC=46seg 850D TIC=62seg 640D T/C=40seq 1440D
T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/IR=0 T/R=0
T.0til=85% T.0til=100% T.0til=80% T.0til=100% T.Util=100%
27600 seg.disp). 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2semanas 27600 seg.dis. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg. disp. Lead-time de
) Produgéo:
5 dias 7.6 dias 1.8 dias 2.7 dias 2 dias 45d.| 236 dias
_I 1segundo I_I 39 seg. I_I 46 seg. I_I 62seg. | | 40seq. | Tempo de Valor
~ Agregado:
Processos Fluxos de Informagdo e 188 seg.
Inventdrios Sist. de Controle LeadTime de Man. Demanda
Local e Quantidade e Valor Agregado
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MFV - Bardella Acos (Laminacgao)

Situagdo Atual - Linha de Laminados

Clentes Trefila
(1500 tonmés) (500 tonimés)

2000 Toneladas / Més.

TAKT: 7,095 minfton

 TAKT OP: 4,7 minton

22 Dias / Més (10,40 horas/dia)
Eficiéncia: 66%

e e e e [ [
Ferramentas Lean

Sistema  Mapade
a Prova Fluxo de
de Erros Valor

Manutengdo
Produtiva
Total

Fluxo
Continuo

72
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Layout Celular

MP e componentes
abastecidos por trds
do ponto de use
Lead time curto 7 P
/ l Mdquinas menores,
f )
\ 2 i

Organizado
pelo fluxodo |
produte

Quase
nenhum
inventdrio em
processo na
célula

Containers
pequenos na
célula

-

Operadores
o "';/ ‘ multifuncionais 4 Quase
'1 %&7 nenhum
II \\ Uma pega de transporte
AN
8

J

5
NN
T
2.
=, :
MM
v

cada vez
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Takt Time

Ritmo com que a produgdo deve produzir

Takt time= Tempo de trabalho disponivel por turno
Volume de demanda do cliente por turno

Exemplo= 27000 seg. = 59 segundos
455 pegas

Resultados:
-Os consumidores estdo comprando este
produto na razdo de um a cada 59 segundos.
-Define uma meta com o volume de fabricagdo
para um produto e seus componentes.
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Ferramentas Lean

Sistema Mapa de

a Prova Fluxo de
de Erros Valor
Manutengdo Fl
uxo
Produtiva ¢ \
C |
Total ontinuo |
Reducdo Produgdo
de Setup / . Puxada

\ v ”\\
\ " Trabalho 55 :

wz

75
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Sistema Kanban
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Sistema Kanban

— Produzir

—— s s [ [ —
Ferramentas Lean

Sistema  Mapa de

a Prova Fluxo de 7

de Erros Valor / N
\

7

Fluxo
/ Continuo

 Manutengdo
~ Produtiva

{’ Total | v

Redugdo

Produgdo
de Setup

Puxada

Trabalho
Padronizado

78
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5S

A GRS

1°. Cenario

Nenhum S aplicado na caixa de ferramentas

Objetos estranhos, ferramentas desorganizadas, caixa
suja, sem padrdo de organizagdo.

Chave de Boca n®. 9 Chave de Fenda n°. 7 Chave Estrelan®. 6 Chave de Boca n°. 4

80
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Ache as ferramentas em 15 segundos.

ufwofofe]

O 0 ===

Chave de Boca n°. 9 Chave de Fenda n°. 7 Chave Estrela n®. 6 Chave de Boca n®. 4

81

—— ——— s [ [ |
2°. Cenario

1°. S (Separar) aplicado na caixa de ferramentas.

=y | P RES H

Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke
Separar Organizar Limpar Padronizar Disciplinar

Materiais desnecessarios sdo removidos da caixa.

@

82
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Ache as ferramentas em 15 segundos

ufwofofe]

B 0 ===

Chave de Boca n°. 9 Chave de Fenda n°. 7 Chave Estrela n®. 6 Chave de Boca n®. 4

83

3°. Cendrio
2°. e 3°. 5 (Organizar & Limpar) aplicados ha caixa.
2% Fil L= L0 PR H
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke
Separar Organizar Limpar Padronizar Disciplinar
“Um lugar para cada coisa e cada coisa em seu lugar.” .

A caixa de ferramenta é limpa.

84
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Ache as ferramentas em 15 segundos

ufwofofe]

O @ —0 ===

Chave de Boca n°. 9 Chave de Fenda n°. 7 Chave Estrela n®. 6 Chave de Boca n®. 4

85
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4° Cendrio

4°, S (Padronizar) € aplicado ha caixa.

=y EX R PR H
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke
Separar Organizar Limpar Padronizar Disciplinar

As ferramentas sdo organizadas de acor'do com um padrdo.

86
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Ache as ferramentas em 15 segundos

ufwofofe]

O @ —0 ===

Chave de Boca n°. 9 Chave de Fenda n°. 7 Chave Estrela n®. 6 Chave de Boca n®. 4

87
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5°. Cendrio

“Reprogramar” a cabega das pessoas

=y EX R PR H
Seiri Seiton Seiso Seiketsu Shitsuke
Separar Organizar Limpar Padronizar Disciplinar

O novo padrdo serd mantido e melhorado

88
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Ferramentas Lean

Sistema
a Prova
de Erros

" Manutengdo
Produtiva
Total

Mapa de
Fluxo de
Valor

Fluxo
Continuo

Redugdo

de Setup /’/

Produgdo
Puxada

s [ s [ [ [ — |
Trabalho Padronizado
Sem padronizacdo Com padronizacéo

M]] Strt F‘t S .’_ -
“@,-—9;341‘;@: _le ,EL'S';
nmend P tag ll 0 l]l I' II_L‘I
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Padronizagdo de Trabalho

Tempo de Ciclo Total

[Em ‘ Tabela de Combinagao de Trahalho - TCT
quif 5
8,00 r 107%
7,00 87%
6,00 <
- 67%
SO0 (—— 18%
- E
4,00 - % 47%
3,00 r 27%
200 @ ————————— == .
F 7%
=
D | - 13%
' N N ) Valdir ~ Daniel
8,00 9% 101%——95% 101% - 307%
BE%
7,00 L 87%
< 6,00
2 - 67%
2 500
=
% 4.00 - 47%
-
g s00 - 27%
& 2,00
1,00 7%
0,00 : - . , : - -13%
Alex Zambelo Delmiro Du Drayton Rosivaldo Alexander Daniel
I —— I EE—— I EE—— I EE—— —
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Ferramentas Lean

Sistema
a Prova
de Erros

 Manutengdo
/' Produtiva
} Total

Mapa de
Fluxo de 7
Valor /
v
Fluxo

/ Continuo

Redugdo
de Setup

/ Trabalho
Padronizado

Produgdo
Puxada
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Redugéo de setup

| Tempo total de setup |

Setup Interno [ Setup exferno |

307% to 50% de r‘ed’./;ﬁc

Setup Interno [ Sefup exferno |

10 to30% de redugdo
Organizagdo

o

Adaptagdo de equipamento

93
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Ferramentas Lean

Sistema  Mapa de

a Prova Fluxo de 7
"~ de Erros Valor - 4
vl s Fluxo
| Total V4 Continuo
| |2

Redugdo

Produgdo
de Setup

Puxada

Trabalho 55
Padronizado
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Manutenc&o Produtiva Total

S — s [ [ — [ ——— |
Manutencao Produtiva Total

Elevar o nivel de
capacitagdo da m
de obra.

Capacitagdo da
Mdo-de-Obra e gar‘ant

Melhoria Especifica

Manutengdo Auténoma
Manutengdo Planejada

Educagdo & Treinamento

Quebra e defeito zera

numen'rando a ef iéncia Identificar e elimin
me

todas as per

97
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Ferramentas Lean

Sistema
a Prova
de Erros

/
/
/

Mapa de
Fluxo de
Valor

Manutengdo Fl
. uxo
Produtiva p
/ Total Conftinuo
Redugdo Produgdo
de Setup

.. Puxada
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Poka Yoke

ANTES U [T Prensa

¢+ 33
T

/Mi—wg

Certo Errado
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Ferramentas Lean

Sistema Mapa de
a Prova Fluxo de
de Erros Valor
Manuteng¢ao ;
Produtiva C:::?:uo \
Total R e !
| B /"‘/ \
/- ‘\-
K Redugao
de Setup Producao
Puxada

Trabalho
Padronizado
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] e e e

Visdo holistica do sistema produtivo

T

55
Kanbe
Células
TPM

‘Sistema de

N Projeto
. prod gag '. Ni Fluxo de Valor
. Balanceame

Cultura
Organizacional
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Mapeamento do Fluxo de
Valor

....................................................................................................................................................................................
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Fluxo de Valor

& Fluxo de Valor — E o conjunto de atividades
necessarias (agregando valor ou n&o) para
fazer a matéria prima se transformar em
produto acabado.

& E sindnimo de Processo de Negécio —
Business Process.

104
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Fluxo de Valor

Fluxos de Valor

Ordem m_ Entrega
Conceito —Lancamentc
Mateéria | Manufatura >Entrega
Prima

Fluxo de Valor da Manufatura

Fluxo de Valor Empresa X

Fluxo de Valor Planta B

B - iem

Fornecedor Planta Torneamento Furag&o Montagem
A Planta C Cliente

de Mat. Prima

105
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O que é Mapeamento do Fluxo de Valor -

Value Stream Mapping?

& Representacéo visual do fluxo de valor de
uma empresa inteira (porta a porta —
fornecedor ao cliente) para uma familia de
produto.

& Ela mostra o fluxo de informacé&o, materiais e
sistemas de controle.

& Ela propicia um processo de analise para
melhorar o sistema, identificando e
eliminando os desperdicios.

106
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Otimizacao Global versus Local

Mf

107
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Otimizac&o Global versus Local

5 76 1.8 days. 2.6 days. 2 days 4.5 days m‘”ml
1second 38 seconds 45 seconds 81 seconds 39 seconds m e,
Processos Fluxos de Informagdo e = Demanda do Cliente
Inventdrios i .
Local Quam‘idadeSISt de Controle PeadhimelceMan
e Valor Agregado
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Mapeamento do Fluxo de Valor

& Vocé pode enxergar o fluxo

& Mostra o link entre o fluxo de informacao e o
fluxo de materiais

& Proporciona uma linguagem comum sobre o
processo de fabricacao

& Vocé pode enxergar as fontes de desperdicio

& Forma a base do plano de implementacao

110

] e e e

Utilizando a Ferramenta de
Mapeamento

Familia de Produto

Desenho do estado atual

1 ]

Desenho do estado futuro

uv»‘
B D

Plano de trabalho

111
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Foco: Familia de Produtos

& Cada MFV deve focar uma familia especifica
de produtos, ao invés de apresentar o mapa

da empresa inteira.

& Uma familia de produtos consiste de
produtos que passam por um caminho similar
de processos e equipamentos.

& Antes de iniciar o MFV, defina o produto em
termos de tipos de componentes, quantidade
de demanda e frequéncia.

112

] e e e

Foco na familia de produto

» Similaridade de etapas de processo e uso de
equipamentos

Process Steps and Equipment

Spot Robot Flash Paint Manual Fixtures Test
Weld Weld Remove Assembly | Assembly
L/H Steeris .
s | X X |[X |[X
R/H Stee 4
o Bracket % >( |
T Instrum
e X X | X
=
-] Seat
o| x| X X
1
o Bump.
miee | X X | X

113
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C/T=1sec ; i
Stamping C/O=1hour tercae
Michigan ime=859 4600L
200T Uptime=85% quinta.
Steel Co. 27,600 seg. av. 2400R Q
EPE=2weeks
Processo Cliente ou ; Estoque  Caminhdo Operador
Fornecedor Caixa de de entrega
dados
LR N I> z
Empurrar Produtos acabados O
seta para clientes Transporte Transporte
Prod. Puxada maritimo aéreo
de Supermercado
—_ o G OXOX
semanal
Fluxo de informagdo ) Fluxo de = Programagdo Haijunka Box
manual informagdo eletrdnica (Caixa para carregar
nivelamento)

Y B/

Kanban de Kanban de Kanban de
produgdo retirada

anban de Posto de Necessidade
Sinalizagdo Kanban de Melhoria
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C/T=1sec
Stamping - C/O=1hour A
200T Michigan Uptime=85% 4600L
Steel Co. 27,600 seg. 2400R
: EPE=2weeks| Estoque Caminh&o
Processo Cliente ou Cai d Operador
. aixa de de entrega
dados
TLEL - N
Empurrar Produtos acabados O
seta para clientes Transporte Transporte
Prod. Puxada maritimo aéreo
de Supermercado
— program.
— =z S
Fluxo de Fluxo de Haij
) : ) ) 5 junka Box
informagéo informacéao eletrénica Informagdo (Caixa para
manual nivelamento)
Kanban~de Kanban de Kanban de Posto de Necessidade
producgao retirada Sinaliza¢do Kanban de Melhoria
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Mapa do Fluxo de Valor

C-wee) PRODUCTION
| e |
Michigan
Steel Co. K
o (3

18,400 pesima

"
\ ~12,400 1"
Weekly Schedule - 6400 K
Tray = 20 pieces
2 Shifts

P o B

STAMFING. A a5 wELDT S. WELD #2 ASSEMBLY #2 SHIPPING.
e - | ot =
p— n /I /BN yhiy “’[Q:"‘ F—
1440 R

T = 1 second CIT = 58 secands crr

CIT = 61 seconds ©IT =39 second:
€10= 1 hour €10 = 10 minutes €/0 = 10 minutes. cio=8 cro-0
Uptime = B5% Uptime = 100% Uptime = 80%. Uptime = 100% Uptime = 100%
27000 sec. avail Z Shifts. 2 niree Zoh Z Shifts
EFE = 2 wecks [27.000 sec. aval | (27000 sec. avall | 27,000 sec. avai. 27.000 sec. avall
Production
54 7.6 da 1.8 dayo. 2.6 days. 2 days 45 days |10 " 2290
1second 38 seconds [ |_45seconds | | 61seconds | | _39seconds | Value-
Addea = 184500,
Tima

Processos Fluxos de Informagdo e = Demanda do Cliente
InvenTér‘ios Sist. de Controle LCCldTime de Man
Local e Quantidade e Valor Agrega do'
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Rothér &Shook




Estamparia ABC

Rother &Shook (1998)

Producio Enxuta - Prof. Rentes 118

118

Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP

‘ Estado Atual de Estamparia ABC

Seis Processos:
Estamparia

Estacdo de Solda 1
Estacdo de Solda 2
Estacdo de Montagem 1
Estacdo de Montagem 2
Expedicdo

O 0o 0o 0o o o

Producao Enxuta - Prof. Rentes
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Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP

‘ Estamparia ABC

Conjunto de Dados da Estamparia ABC
o Extraido de “Aprendendo a Enxergar” de M. Rother e J. Shook.

A Estamparia ABC produz varios componentes para plantas
montadoras de veiculos. Este caso refere-se a uma familia de
produto, uma submontagem do braco do painel de instrumento em
dois tipos: um para cada versao da direcao, (lado esquerdo e direito)
do mesmo modelo de automdével. Esses componentes sao enviados
para o Planta da Montadora de Veiculos Sdo Jorge (o cliente).

Processos de Producéo

Os processos na ABC para esta familia de produto envolvem a
estamparia de pecas de metal seguida por solda e subsequente
montagem. Os componentes sdo entao estocados e despachados
para a planta da montadora em base diaria.

A troca entre o tipo de suporte “E” (diregao do lado esquerdo) e tipo
“D” (diregao do lado direito), requer uma hora de troca na estamparia
e uns 10 minutos de mudanca na fixagcado no processo da solda.

Bobinas de aco séo fornecidas pela A¢cos Sao Paulo, entregues para
a ABC as tercas e quintas-feiras.

Producao Enxuta - Prof. Rentes
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Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP

‘ Estamparia ABC

Requisitos do Cliente
18.400 pecgas por més
- 12.000 por més de tipo “E”
- 6.400 por més do tipo “D”
A FABRICA DO CLIENTE OPERA EM DOIS TURNOS

Bandejas retornaveis paletizadas em embalagens com 20 suportes
em uma bandeja e mais de 10 bandejas em um palet. O cliente pede
em mdltiplas bandejas.

Uma entrega por dia para a planta da montadora por caminh&o.

Tempo de Trabalho
20 dias em um més
Um turno de operacdo em todos os departamentos de produgéo
Oito (8) horas no turno, com hora extra se necessario.
Intervalo de 15 minutos durante o turno.
Processos manuais param durante os intervalos
Almocgo por conta propria

Producao Enxuta - Prof. Rentes
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Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP

‘ Estamparia ABC

Departamento de Controle de Producédo da ABC

Recebe as projecdes de 90/60/30 dias da S&o Jorge e alimenta o
MRP.

Emite previsdo de 6 semanas da ABC para a A¢os Sao Paulo via
MRP.

Adquire as bobinas de ago com pedidos semanais por fax e
reportadas para a Agos Sao Paulo

Recebe pedidos firme diariamente da Sao Jorge

Gera necessidades departamentais baseadas no MRP
semanalmente a partir da demanda do consumidor, niveis de
estoque em processo, niveis de estoques de produtos acabados e
tempos mortos e refugos esperados

Emite programag8es semanais para os processos de solda, pintura e
montagem

Emite Programacéo diaria de expedi¢éo para o departamento de
expedicao

Informacé&o do processo

Todos os processos ocorrem na seguinte ordem e cada parte passa
por todos 0s processos.

Producao Enxuta - Prof. Rentes

122

Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP

‘ Estamparia ABC

1. Estamparia (A prensa faz partes para muitos produtos da ABC)
- Prensa automatica de 200 T com alimentacdo automatica
- Tempo do ciclo: 1 segundo (60 pec¢as por minuto)
- Tempo de troca: 1 hora (de peca boa a peca boa)
- Confiabilidade da méaquina: 85%
- Estoque observado:
- 1 semana de bobinas antes da estampagem
- 4.600 pecgas estampadas acabadas do tipo “E”
- 2.400 pegas estampadas acabadas do tipo “D”

2. Estacdo de solda a ponto | (dedicada a esta familia de produto)
- Processo manual com 1 operador
- Tempo do ciclo: 39 segundos
- Tempo de troca: 10 minutos (troca do acessorio)
- Confiabilidade: 100%
- Estoque observado:
- 1.100 pegas do tipo “E”
- 600 pegas do tipo “D”

Producao Enxuta - Prof. Rentes
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Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP

‘ Estamparia ABC

3. Estacdo de solda a ponto Il (dedicada a esta familia de produto)
- Processo manual com 1 operador
- Tempo do ciclo: 46 segundos
- Tempo de troca: 10 minutos
- Confiabilidade: 80%
- Estoque observado:
- 1.600 pegas do tipo “E”
- 850 pegas do tipo “D”

4. Estacdo de montagem | (dedicada a esta familia de produto)
- Processo manual com 1 operador
- Tempo do ciclo: 62 segundos
- Tempo de troca: nenhum
- Confiabilidade: 100%
- Estoque observado:
- 1.200 pegas do tipo “E”
- 640 pegas do tipo “D”

Producao Enxuta - Prof. Rentes
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Especializacdo em Engenharia de Producdo - EESC - USP

‘ Estamparia ABC

5. Estacdo de montagem Il (dedicada a esta familia de produto)
- Processo manual com 1 operador
- Tempo do ciclo: 40 segundos
- Tempo de troca: nenhum
- Confiabilidade: 100%
- Estoque observado de produtos acabados em armazém:
- 2.700 pecas do tipo “E”
- 1.440 pecas do tipo “D”

6. Departamento de Expedicéo

- Remove p_e%as do armazém de produtos acabados e as estoca
para o caminhdo de entrega ao cliente.

Producao Enxuta - Prof. Rentes
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Especializacdo em Engenharia de Produgdo - EESC - USP

‘ Estado Atual de Estamparia ABC

126

= Seis Processos:

o Estamparia

o Estacéo de Solda 1
Estacdo de Solda 2
Estacdo de Montagem 1
Estacdo de Montagem 2
Expedicao

a
a
a
a

Producao Enxuta - Prof. Rentes

] e e e

Estado Atual de Estamparia ABC

& Seis Processos:
e Estamparia
e Estacéo de Solda 1
e Estacéo de Solda 2
e Estacao de Montagem 1
e Estacdo de Montagem 2
e Expedicéo

127
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Layout atual da ABC
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Primeira Visdo do Mapa do Estado

Atual Mostrando o Consumidor.

Montadora
Cliente

18,400 pgs/més
-12,000 “E”
-6,400 “D”

bandeja= 20 pegas
2 Turnos

129
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Segunda Visdo do Mapa do Estado Atual 2Turnos

Montadora
Cliente

18,400 pgs/més
-12,000 “E”
-6,400 “D”
Bandeja= 20 pecas

com Todos os Processos, Caixas de
Dados e Triangulos de Estoque.

Estamparig Solda 1 Solda 2 Montagem 1| Montagem 2 Expedicado
A 200T A A A A A Plataforma
01 1 o1 i1
Bobinas 4600E 1100E 1600E 1200E 2700E
5 dias 2400D 600D 850D 640D 1440D
T/C=1seg T/C=39seg T/C=46seg T/C=62seg T/C=40seg
T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/IR=0 T/RZO
T. Util=85% T. Util=100% T.Util=80% T.Util=100% T.Util=100%
27,600 seg.disp 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2semanas. 27600 seg.disp. 27600 sec.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp.

130
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Dados de processo

Processo

1)

Quantidade de
operadores

Tempo de ciclo
Tempo de lead time
Tempo de setup
Tempo de utilizagdo
Quantidade de turnos
Tempo disponivel
para a familia
Tamanho do lote

131
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Tempo de Ciclo

& Tempo de Ciclo — E o tempo entre saidas
de partes consecutivas de um sistema

T saida laranja

T saida marro
7

000 280800
- -

Tempo de Ciclo =T saida laranja — T saida marrom

Sistema

132
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Lead Time

& Lead Time — E o tempo que decorre entre o
instante de entrada de um item no sistema até o
instante de saida deste item do sistema

T entrada T saida

Sistema

Lead Time = Tsaida — Tentrada

133
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Terceira Visdo do Mapa do Estado
Atual Mostrando o Fluxo de Material

Montadora
Cliente

18400 pgs/més
-12,000 “E”
-6,400 “D”

Bandeja= 20 pecas
2 Turnos

Estamparia Solda 1 Solda 2 Montagem 1i ontagem 2 Expedicao

A 200 T A A A A A Plataforma
Bobinas 4600 |21 1100E |91 1600 |21 12008 |21 2700E
5 dias 2400D 600D 850D 640D 1440D

T/C=1seg T/C=39seg T/C=46seg T/C.=62seg T/C=40seg

T/R=1hour T/R=10 min T/R=10 min T/IR=0 T/RZO

T.Util =85% T.0til=100% T.Util=80% T.Util=100% T.Util=100%

27.600 seg.disp 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos

TPT=2semanas. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp.

134
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Data Boxes para Fornecedores

& Informacdes minimas poderiam
incluir:

Xyz
Fornecedor

L/T = 3 semanas

Lote = 3 Tons

Lote minimo = 2T

2% Refugo

135
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oo Previsdes de
Previséo de
Fornecedor w 90/60/30 dias |~ \1ontadora
Cliente
Fax 5
Controle da Produgéol . ["pedido ——
diario é

18.400 pgs/més
-12000 “E”

-6400 “D”
MRP Bandeja= 20 pecas

2 Turnos
Terca + / \

Quinta
. / Programacédo Semanal

Programagéo
diria de entregas|

[ Estamparia| Solda 1 Solda 2 [Montagem| Montagem 2 Expedicao
Al mr | At s FVANY = e AN = o/
200T Plataforma
Bobinds 4600E ‘9 f 1100E |91 1600 |21 12008 |21 2700E
5 dias 2400D 600D 850D 640D 1440D
T/C=1seg T/C=39seg T/C=46seg T/C=62seg T/C=40seg
T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/IR=0 T/R:O
T.Util=85% T.0til=100% T.Util=80% T.Util=100% T.Util=100%
27600 seg.disp. 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos
TPT=2semanas. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg. disp,

Quarta Visao do Mapa de Estado Atual com
Fluxo de Informacé&o e setas de Empurrar

136

= Previsdes de
Previsdo de
Forecedor w 90160130 dias |~ \1ontadora
Cliente
Fax 3
Controle da Producol . [pedido —
diario

18.400 pgs/més
-12000 “E”

-6400 “D”
MRP Bandeja= 20 pecas

2 Turnos
Terca + / \

Quinta
. / Programacéo Semanal

Programagéo
didria de entregas|

[Estamparia] Solda 1 Solda 2 [Montagem1| Montagem 2 Expedicéo
A 200T ﬁ > - ﬁ I ' 'ﬁ' Plataforma
Bobinds 4600E ‘9 1 1100E |21 1600 |21 12008 |21 2700E
Bales 2400D 600D 850D 640D 1440D

T/C=1seg T/C=39seg T/C=46seg T/C=62seg T/C=40seg

T/R=1hora T/R=10 min T/R=10 min T/R=0 T/IR=0

T.Util=85% T.Util=100% T.Util=80% T.Util=100% T.UtiI=100% Produgo

27600 seg.disp. 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos 2 Turnos Lead = 23,6 Dias

TPT=2semanas 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg.disp. 27600 seg. disp, Time
Tempo de
Agregacao de

5 dias ‘ 1segundo ‘ 7.6 dias‘ 39seg. | 1.8dias | 46 seg. ‘ 2.7 dias ‘ 62 seg. ‘ 2 dias ‘ 40seg. | 45d. | \sjor= 188 seg.

Visdo Completa
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Processos em Paralelo
& Mantenha simples

AN

—

& Trace linhas de lead time em paralelo

& O lead time “para tras” mais longo € o que deve
ser considerado

138
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Desenhando Submontagens

& Focalise as principais submontagens primeiro

& Faca um “mapa macro” indicando as
submontagens e detalhamentos a parte para cada

“‘mapa macro”

139
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Terceirizacao

Seg +
f E Quart

300 pegas

2 dias

Seg +
Quart

C/T =1hora
L/T=3dia
Lote =

Lote minimo =

VA

100 pegas

0.7 dia

3 Dias

Exercicio de

Mapeamento da Situacao Atual

Fabrica

.................................

69
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Caracteristicas de Demanda

& Clientes: Concessionarias

& Quantidade Mensal Média: 600 (550 a
650) unidades
e 350 Carrocerias abertas (300 a 400)
e 250 Graneleiros (200 a 300)

& Dias uteis no més: 20 dias
& Entregas 2 vezes por semana

143
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Caracteristicas de Fornecimento de

Componentes

& Fornecimento mensal de sistemas de
rodagem

& Fornecimento quinzenal de chassis
& Fornecimento quinzenal de cabines
& Fornecimento mensal de cacambas

144
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Caracteristicas das montagens

& Montagens em docas
& Cada montagem em um setor

& Trabalhadores dedicados em cada
setor

% Todas em um turno de 8 horas, com 30
minutos de descanso além do horario
de almoco

146
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A
Montar chassi
traseiro

147

72



148

] e e e

B
Montar
carroceria

A
Montar chassi
traseiro

149
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B

Montar

carroceria

A (o
Montar chassi Montar chassi
traseiro dianteiro

151
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B D
Montar Montar
carroceria cavalo
A (o
Montar chassi Montar chassi
traseiro dianteiro

153
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E
Montar
carreta

2 a

B D
Montar Montar
carroceria cavalo

A [
Montar chassi Montar chassi
traseiro dianteiro

155
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E
Montar
carreta

2 a

B D
Montar Montar
carroceria cavalo

A [
Montar chassi Montar chassi
traseiro dianteiro

157
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Caracteristicas do Processamento da

Informacéao

& Clientes pedem produto todos os dias

& Planejamento da Producéao roda MRP
semanalmente, gerando:
e Programa de Producédo semanal
e Ordens de compra semanais para componentes

de terceiros

& Planejamento roda Programa de Expedicao
diario, baseado nos produtos que ficaram
prontos nos dias anteriores (Montagem final
informa diariamente os produtos finalizados)

158
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Exercicio

& Mapear a situacao atual da
fabrica de carretas
e Visitar a fabrica
e Mapear cliente e demanda
e Mapear processos
e Indicar estoques
e Mapear fluxos de informacé&o 9
e Tracar linha de lead time

Recomendacbes para a
construcao da situacao futura

79
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Recomendacao 1: Produza de acordo
com o seu takt time

Takt time= Tempo de trabalho disponivel por turno
Volume de demanda do cliente por turno

Exemplo= 27000 seg. = 59 segundos
455 pecas

Resultados:-Os consumidores estdo comprando este
produto narazdo de um a cada 59 segundos.

-Define uma meta com o volume de fabricacéo
para um produto e seus componentes.

162

s s [ s [ [

Trabalhar mais rapido do que o takt time
€ desperdicio

Produzir mais rapido do que Takt:

& Requer mais operadores

& Produz inventarios crescentes

& Requer mais transportes

& Requer mais espacos para armazenagem

163
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Takt Time Operacional

TT - Tempo disponivel total

Paradas

Atividades néo ciclicas
TO - Tempo disponivel operacional

’ TO =TT - parada — at. ndo cicli#a

’Takt op = TO/demand#

164
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Takt Time Operacional

TT - Tempo disponivel total

Paradas

Atividades néo ciclicas

TO - Tempo disponivel operacional

Takt op = TO/demand#

No exemplo:

Suponhamos paradas médias diarias = 1975 seg
TO = 27000 — 1975 = 25025 seg

Takt op = 25025/455 = 55 seg

165
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Recomendacéo 2: Desenvolva um fluxo continuo
onde for possivel. Ou seja, sem estoques entre
as estacoOes de trabalho.

Processo 1 Processo 2 Processo 3

EIFO FIFO consumidor

FLUXO >

166
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Filosofia JIT

PROBLEMAS:
refugos
quebras
longos tempos de pre ESTOQUE

167
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Filosofia JIT

E;a'raqua

Produtas
clefeitucsss
E:uebfcl Pratlarmas de
de rnd:qum produthidade
Erras de
mmmo e ﬂdm
Operadores ™ arano

Mac fisice

Frodutos
fora do podnia

168
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Exemplo

169
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Processamento “Faz uma — move uma”

Batch & Push Processing

[ % % '
——-- P
i R 4
Process A: 10 minutes Process B: 10 minutes Process C: 10 minutes

OO00000000 - A OGQO OO OCVQ0 - 9000900000

Lead Time 30+ - minutes for total order

170
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Conceito de layout para uma célula enxuta

MP e componentes
abastecidos por trds
do ponto de uso

Lead time curte

ftdquinas menores,
mais baratas e
dedicadas

Organizade
pelo fluxo do
produte
Quase
Containers nenhum
pequenos ha \d v . inventdrio em
célula ‘ processe ha
célula
Operadores
multifuncionais uase
nenhum
Uma pega de transporte
cada vez

Y
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Exemplo de célula

172
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Células de Manufatura e Trabalhadores

Entrada _>-_’-_’
AN

N EY I

— Rota do produto
— —» Rota do operador

173
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Trabalhadores multifuncionais

& Plano de desenvolvimento de
pessoas

174
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Trabalhadores multifuncionais
& Plano para desenvolvimento de pessoas

Matriz de Capacitacdo

Depart 3 4 3 3 4 4
Operag Corte Pontea- Fresa | Dobra | Estampa | Teste R
e estrito
Func inicial mento
José o ) O (®
Joana = ® o | &
— \"” - — Em treino
Paulo ©) (L J @)
Pedro
— (=
Carlos (= (= @ Treinado
Sandra O |~ O O
Tgo | — | O = ® ®
= =~ P~ Pode treinar
Carol o (=) (=) ® outros
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Alocacéao de trabalhadores pode variar
de acordo com 0 mix de producao

176
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Exemplo de alocacao Janeiro

4
R 2D
e D) ;

: LN

5
18 17 16 3
: @
7
18 8 9 1 2
i ! Cj
" 10 9 3

12 7

15

4
5
6

January
Cycle time = 1 min per unit,

number of workers = 8 persons.
— = walking route of each worker

177
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Exemplo de alocacao Fevereiro

B 5

1
9

<A |
1 2 8o ik
2
5 7
1 8
18 17 16 6 N
3 4
15 7
2
14 8 9 o2 5
13 Q i 5
2 N 10 9 8 7

February

cycle time = 1.2 min per unit,

number of workers = 6 persons
—— = walking route of each worker

178

Alternativas de configuracdes de acordo com o

4
5

modelo produzido

2 3

8

706

2 4l 10 1t

6 2

5 3
4

179
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Controle de Produgao

Quadro de Controle de Produgao Diario

Célula
Dia 1L/ o7 Takt 30 seg
Quant. Quant. Quant.
Hora Prevista | Executadq Acumuladg Motivo de Atraso
| 6:00 -7:00 hs 120 122 122
7:00-8:00hs | 120 e 237
8:00-9:00 hs 120 75 312 cuebra de corvela dentada
9:00-10:00hs| 120 =0 432
118
10:00- 11:00 hs] 120 580
125
12:30-13:00hs|  *2° = e75
120
13:00- 14:00 hs]  12° - 795
126
14:00- 15:00 hs]  *=° 821
15:00- 16:00 hs] 120 =0 o4
16:00- 17:00 hs| 122 2 1070
@ 180
Hones
i 180
180
Scrum
Qtde Qtde
Quadra de Controle de Producio Didrio : .— -==1 Pareto
Celula1 | : 1
jia_1L1 ET I i
Hora Predsta s Acum Motivo de Atraso. T il
6:30-7:00 hs i 22 i
T } g
9:00-10:00 hs 120 120 2: -I
10:00- 11:00he] 120 T T
12:30- 13:00 b 4 <Z :;' :I
— | j'
: 1 | L[]
Ocorréncias = = ‘Dtorréncias
Patrocinador Back log \f\/’i/'
* S T ‘Ocurrénciu < Ao
prin
i “HAN
| | ~
1 g\? 30
LT T T T T T o T T e T
Scrum diario
Trés perguntas: %%%
1. O que vocé fez de ontem para hoje? .
2. O que vocé planeja de hoje para amanha? R Yol;mtarl?\]s/t .
3. Quais as barreiras que estio te impedindo? esolvedores Naturals
181
Hﬂmlﬂls’ Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
i 181
181
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Células ligadas

NNANNN

Para produtos complexos, células podem ser ligadas através
de sistema kanban ou outros métodos.

Hﬂmlﬂlss Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
——
182

Sistema de Transferéncia “Faz uma — Move uma”

HDI’“I"“EE Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados.
——
183
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Milk Run

Condominio Industrial

Hoemimiss Copyright © Hominiss Consulting 2012. Todos os direitos reservados
— s

184
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Programacao e acompanhamento de acordo com o
namero de operadores da célula

185
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da producéo e plano de reacao

da producéo e plano de reacao

L

187
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Montadora
Cliente

18400 pgs/més

-12000 “E”

-6400 “D”
Primeira Visdo do Mapa do Estado Futuro Mostrando Bandeja= 20 pecas
o Takt Time e a Célula de Solda/Montagem 2RO

Solda/ Montagem

Estamparia
o Expedi¢éo
o) © Plataforma
Takt = 55 seg.
T/R=0
T.0til = 100%
2 Turnos

Contetdo total de
trabalho= 165 seg

188

Recomendacao 3: Use Supermercados para
controlar a producao onde o fluxo nao se
estende aos processos anteriores.

Kanban de “Produgao”

1 I
v (. 1
Processo % Processo
Fornecedor : Cliente
- -
A B
Produto | Produto
N
T 9
Supermercado

189
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Regras da Producédo Puxada

& Produza s6 o que for consumido
e Lotes pequenos
e Nao produza baseado em previsdes
¢ Viabilize através de “supermercados”
e Reduza tempo de setup

& Transporte sO o0 que vai ser produzido
e Movimente em lotes pequenos
e Viabilize transporte através de “milk run”

190
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Politica de Reposicao dos Kanbans

& A programacao e o sequenciamento da
producao dos kanbans pode ser feita
com base em duas politicas de
reposicao/disparo de inventario:

e Reposicao com quantidade constante

e Reposicao com ciclo dos pedidos
constante

191
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Politica de Reposicao dos Kanbans

¢ Reposicao com “quantidade constante”

PECA XXX

192
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Politica de Reposicao dos Kanbans

¢ Reposicao com “quantidade constante”

PECA XXX

Quantidade de Cartdes: Lote de Produgdo
Significado: Ndo hd necessidade de produzir o item

193
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Politica de Reposicao dos Kanbans

¢ Reposicao com “quantidade constante”

PECA XXX

Quantidade de Cartdes: Tempo de Reposigdo do Supermercado
Significado: E preciso produzir o item

Significado: Ndo hd necessidade de produzir o item

} Quantidade de Cartdes: Lote de Produgdo

194
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Politica de Reposicao dos Kanbans

¢ Reposicao com “quantidade constante”

PECA XXX

Quantidade de Cartdes: Protecdo Necessdria
Significado: A protegdo estd sendo consumidal

Quantidade de Cartdes: Tempo de Reposigdo do Supermercado
Significado: E preciso produzir o item

Significado: Ndo hd necessidade de produzir o item

} Quantidade de Cartdes: Lote de Produgdo

195

96



—— I s [ |
Politica de Reposicao dos Kanbans

¢ Reposicao com “quantidade constante”

PECA XXX

Qdes Constantes
Reriodos indefinidos

REPOR!

Significado: Normalmente
sempre serd reposta uma
“quantidade fixa" de 5 kanbans

196
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Produto é consumido . ~ .
Simulac¢ao do Sistema Puxado

o|Ww|2]3 11 19 | 20
-l artao val para o ama 0
)
O-- quadro kanba ema e amanho meédio do
T [uen|wen|en egime permercado
g 08| wem| N € € - [ ]
O |[en|wen|ien [ me T e o e NI
g o) ien|ien e e ne tene U
g_---- e me e e e ee | ve NI
S |[wen|uen|wen @ e me e )| e me | e | O0|em | 5en | men
L2l ] D el EREDIEDIE e ee Teo |
e[ menven [m® e [me 56 o e ee e I
Dias
0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
(=
(]
2
(=
(]
¥
9 :
o Ponto de disparo
(1]
3
(of
197
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Politica de Reposicao dos Kanbans

& Reposicdao com ‘“ciclo dos pedidos constante”

¢ Areposi¢do dos kanbans acontece em periodos fixos
(horas, dias, semanas), mas a quantidade do pedido varia

e E uma rotina inspirada no tipo de reposicdo adotada
comumente entre as empresas e seus fornecedores
externos. Isto se justifica pela distancia entre estes, que
deixaria inviavel as entregas a qualquer momento do dia,
exigidas pelo método anterior

e Porém, dentro das fabricas, este método também pode ser
usado, principalmente em situac@es onde os Lead Times
total de ressuprimento sdo muito longos ou a variedade de
pecas e componentes é relativamente grande e dificil de
gerenciar

198
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Politica de Reposicao dos Kanbans

¢ Reposicao com “ciclo dos pedidos constante”
e Ex.: Paraum TPT igual a 3 dias

ecas dia Pecas dia 2 ecas dia 3
AAAAA DDDDD ereeeie
BBBBBB EEEEE HHHHH
cceeee FFFFF IIITI
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Politica de Reposicao dos Kanbans

& Reposicao com “ciclo dos pedidos constante”
e Ex.: Paraum TPT igual a 3 dias

1/mar | 2/mar | 3/mar | 4/mar | 5/mar
1 2 3 1 2
8/mar | 9/mar | 10/mar| 11/mar| 12/mar
3 1 2 3 1
15/mar| 16/mar| 17/mar| 18/mar| 19/mar
2 3 1 2 3
22/mar| 23/mar| 24/mar| 25/mar| 26/mar
1 2 3 1 2
29/mar| 30/mar| 31/mar
3 1 2
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Politica de Reposicao dos Kanbans

& Reposicao com “ciclo dos
pedidos constante”
e Ex.: Paraum TPT igual a 3
dias (Classe A) e 9 dias
(Classe C)

Calenddrio TPT - Junho/2004
| P

R T = e R ety
Otion | 0ziun | o3jun | osjun:
| 3e9 lel 2e2 3e3

O7un | 0gjun | 09qun | 1ojun | tidin |

led | 2e5 | 3e6 | 1e7 | 268
tadon | 15 | 16jn | 17jun | iejun

3e9 | 1letl 2e2 3e3 | le4
[“2tin | 2240 | 23un | 24jun | 25jen |
2e5 ‘_§'_gé 1le7 2e8 3e9

£ TR

lel 2e2 | 3e3 |
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Politica de Reposicao dos Kanbans
& Reposicdao com “ciclo dos pedidos constante”

e Ex.: Paraum TPT igual a 3 dias

DIA 4 DIA7
PECA XXX PECA XXX

] e e e

Politica de Reposicao dos Kanbans

¢ Reposicao com “ciclo dos pedidos constante”
e Ex.: Paraum TPT igual a 3 dias

DIA1
PECA XXX

DIA7
PECA XXX
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Politica de Reposicao dos Kanbans
& Reposicao com “ciclo dos pedidos constante”
e Ex.: Paraum TPT igual a 3 dias

DIA1 DIA 4
PECA XXX PECA XXX
Ciclos Constantes
Qdes Ndo Constante
imd
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Politica de Reposicao dos Kanbans

¢ Reposicao com “ciclo dos pedidos constante”
e Alternativa de disposicao dos cartdes no quadro
Tradicional Alternativa
PECA XXX PECA XXX
}DIA 3
3
}DIA 2

} Quantidade de Cartdes:
}DIA 1

Protecdo Necessdria
Significado: A protegdo
estd sendo consumidal

il 2 N Quantidade de Cartdes:
Tempo de Reposigdo do
Supermercado

u Significado: E preciso

] ‘ produzir o item
Quantidade de Cartdes:
Lote de Produgdo
Significado: Ndo ha
necessidade de produzir

o ifem
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Quadro de Kanban

S — s [ [ — [ ——— |
Exemplo de Cartéo
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Exemplo de Cartéo

. e

208

] e e ]

209
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Kanbans de Producéo e de Transporte

RN

KP — Kanban Produgao
N® da Pega: 1213
Descr.: Rotor tipo C
Lote: 12 pegas

C.P.: célula }-32

Arm.: J-32

—_— /// \\
{ ]
‘\ KT — Kanban Transporte ‘
\ N® da Pega: 1213
Descr.: Rotor tipo C i
Lote: 12 pegas l
C.P. de origem: célula J-32 |
C.P. de destino: posto L45 (linha) J

210
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Tipos de Sistemas de Controle Kanban

& 3 tipos basicos de sistemas de controle por
Kanban:

e Kanban de sinal
e Sistema de 1 kanban
e Sistema de 2 kanbans

& Sistema kanban inclui: 3
e Kanbans internos =
e Kanbans externos

211
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Processo
Fornecedor

A

Processo
Fornecedor

A

Kanban de Sinal

Nivel
Minimo

Posto de

[anban |

{

Kanban
de Sinal

Kanban de Sinal

Nivel
Minimo

{

Processo
Cliente

B

Processo
Cliente

B

213
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Kanban de Sinal

214

Processo
Fornecedor

A

Processo
Fornecedor

A

Nivel
Minimo

{

Kanban de Sinal

Nivel
Minimo

{

Processo
Cliente

B

Processo
Cliente

B
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Kanban de Sinal

Processo Processo
Fornecedor Cliente
A [ T B
Nivel {
Minimo

216
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Kanban de Sinal

Processo Processo
Fornecedor|] | e eeaaa Cliente
1
A e B
Nivel {
Minimo

217
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Kanban de Sinal

Kanban de Requisi¢céo de Material

as0 ESTe 1acess
maem, | SO Peensa %0 | L,
Anteror 171A36 'y QUADRO DG AEO
S| #ox3'xst| e 700
Fravoua 500

Kanban de Sinal

Guantiade a5 Noma da Paca
Lote de. Produses

PORTA
ES QUERDA

" da Peca

$0S -/

Estoque

/5 -03

Wakin
FRENSA
»r0

Monden
218
— — — — —

Kanban de Sinal

219
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Kanban de Sinal

] e e e

Kanban de Producao
(Sistema 1 kanban)

Processo
Cliente

B

Processo
Fornecedor

A

.o H

Supermercado
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Kanban de Producao
(Sistema 1 kanban)

Processo — : Processo
Fornecedor I ] Cliente
A — """ =7 B
Supermercado

222

Kanban de Producao
(Sistema 1 kanban)

[I XPrioridade

Processo — Processo
Fornecedor Cliente
A — B
Supermercado
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Kanban de Producao
(Sistema 1 kanban)

_____ [ F---- m [Prioridade

Processo S Processo
Fornecedor Cliente
A — B
Supermercado
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Kanban de Producéao
(Sistema 1 kanban)

Processo — Processo
Fornecedor| _Ei_ — Cliente
A B
Supermercado
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Kanban de Producao
(Sistema 1 kanban)

Processo Processo
Fornecedor Cliente
A B

< w H

Supermercado
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Sistema 2 Kanbans

Kanban de Kanban de retirada
Producéo
Processo — Processo
Fornecedor Cliente
A — B
Supermercado
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112



——— —— I [ ——
Sistema 2 Kanbans

Kanban de Kanban de retirada

Producéo
- -
m - -
- . Processo

Processo _
- .
Fornecedor a” Cliente
A — B
Supermercado
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Sistema 2 Kanbans

Processo D Processo
Fornecedor o : ! Cliente
A | 2 —TTTTTT===- e B

Supermercado

229
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Sistema 2 Kanbans

[I |Prioridade |__|__|

Processo Processo
Fornecedor Cliente
A PR
Supermercado

230
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Sistema 2 Kanbans

- D ----- m |Prioridade |—_|_—|

Processo — Processo
Fornecedor Cliente
N
A PR
Supermercado
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Sistema 2 Kanbans

Processo
Fornecedor

A

232

Supermercado

Sistema 2 Kanbans

Processo
Fornecedor

A

I

Supermercado

Processo

Cliente

_,l__l-__l

Processo
Cliente

|2
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Processo
Fornecedor

A

234

Exemplo: Construindo um supermercado

I
|
v

Sistema 2 Kanbans

Supermercado

I
J

Processo
Puxador

- -
-
-
-
-

[;]

Expedi¢ao

=

Processo
Cliente

B

_.@_’

P

Processo
Puxador

Expedicdo

Exemplo: Montando diretamente para a expedi¢do

_.@_’

235

116



Previséo de Montadora
Pedldo Controle de
dlano Producao 18400 pgs/més
-12000 “E”

-6400 “D”
P 4 bandeja= 20 pegas

-
-
2 Turnos

Diariam

(Milk R

H-
\
\
\

LV 13
I
Estamparla | | Solda/Montagem
«-=-{20F - -
R | _
1 L . 5 1 Expedicdo
g O b o > E Plataforma
- Takt = 55 seg. D
— TIR=0 -
| T. de Oper.=100%

2 Turnos
Contetdo total de
Trabalho= 165 seg

Uma Segunda Vis&o do Mapa do Estado Futuro Mostrando
os Supermercados de Prod. Acabado, de Itens Intermediarios e
de Matéria-prima
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Tamanho dos Kanbans de Producao

& Diversas férmulas na literatura que podem
ser utilizadas.

& Normalmente sao baseadas em regras
praticas relativas ao niumero de horas, dias
ou semanas de lead time no processo
anterior.

& A maior parte das implementacdes de
kanban que ndo dao certo falham na questéo
de disciplina ou de treinamento, e nao por
causa de calculos errados.

(Feld, 2001, pg 74)
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Tamanho dos Kanbans de Producao

& Formula de Kanban
Passo 1. Quantidade no supermercado =

(Taxa de producéo estabelecida no periodo X Lead
time de reposicao) / Tempo disponivel no periodo

Lead time e tempo disponivel em horas

Passo 2. NUmero de cartdes kanban =

Quantidade no supermercado / Tamanho do container
(Feld, 2001, pg 75)

238
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Variaveis

& Pdias: periodo em dias

& Disp_pdias: horas disponiveis no periodo
& Dem_pdias: demanda média no periodo
& Tpu: tempo de processamento unitario

& Tp_pdias: somatdria dos processamentos no
periodo

& Setup: tempo de setup

& Set_med: tempo médio de setup

& Qtipos: quantidade de tipos de pecas

& Tlote_dias: tamanho do lote em dias de producao

239
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Formula para calculo de supermercado

Pdias: periodo em dias

Disp_pdias: horas disponiveis no periodo
Dem_pdias: demanda média no periodo

Tpu: tempo de processamento unitario

Tp_pdias: somatéria dos processamentos no periodo
Setup: tempo de setup

Set_med: tempo médio de setup

Qtipos: quantidade de tipos de pecas

Tlote_dias: tamanho do lote em dias de producéo

eeeeeeeee

Tp_dias = Som(Dem_pdias( * Tpuq)

Pdias

Tlote_dias= ((Disp_pdias-Tp_pdias) / Set_med)

Qtipos

240
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Pull + MRP

Master Prod.
Scheduling

Material
Requirement
Planning

Assembly
Schedule

Purchase
Order

Final
S A Cell 1 %C Cell 2 %C Cell 3 %C Assembly

241
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MRP + Kanban

Controle de
estoque de
Materiais ’:>

- | 0 .

BN B

ey %%ﬁz

[ Itens Fantasmas

242
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Recomendacao 4:Tente enviar a programacao do
cliente somente para um processo de producéo.

(processo puxador)

Processo 4

Processo 1 puxarfProcesso 2 puxar[Processo 3 puxa
@ % % cliente

Supermercado
Processo 1 puxarfProcesso 2 Processo 3 Processo 4
@ FIFO FIFO Cliente
-

S L) d
upermercado | FLUXO > =N

243
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Exemplo: Construindo um supermercado

|
|
v

I
J

Processo
Puxador

[;3

Expedicdo

=

_.@_’

P

Processo
Puxador

Expedicdo

Exemplo: Montando diretamente para a expedi¢do

_.@_’
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Condigodes locais

¢ Demanda instdvel
e Sujeita a variagoes

245
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Condigoes de Flutuagdo de Demanda

N\ N\
Prbcdsso 1 Profesfo N

Processo 1 Processo N

246
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Condicoes locais

¢ Demanda instavel
e Sujeita a variagoes

& Alta variedade de produtos
e Dificuldade em manter supermercados

247
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Condigoes de Flutuagdo de Demanda

Processo 1 Processo N

248
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Diferentes Caracteristicas de Demanda

Visdo de Pareto

& Exemplo
Classe % de itens % DiCj
A 20% 80%
B 30% 15%
C 50% 5%
Efeito

95%

80%

Itens

249
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Condicbes de Flutuacdo de Demanda

Itens mais frequentes (Classe A)

Processo 1 Processo N

AR

Itens menos frequentes (Classes B e C)

250
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Orientagdo de familias para sistemas de
alta variedade

& Produgdo orientada para familia de
produtos ou de pecgas

& Familia: Produtos ou pegas que passam pela
mesma cadeia de processos produtivos

& Sub-familia: Produtos ou pegas que passam
pela mesma cadeia de sistemas de controle

251
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Sistemas Hibridos

 Sub-familia A | [
rocessam
\. de Ordens
P ordem || [ pedido [ 5
i — kanbanJ:T:Tj——ﬁSub—fanﬁﬁa B‘
OXOX |
Processo

<i::; Cliente

I

252
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Parametros de Sistemas de Controle

& Volume

& Frequéncia

& Custo

253
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Parametros de Sistemas de Controle

Sistema de
Volume Frequencia Controle
Alto Alto Alto Kanban
Alto Alto Baixo Kanban Sinal
Alto Baixa Baixo Ordem
Alto Baixa Alto Ordem
Baixo Alto Alto Kanban
Baixo Alto Baixo Kanban Sinal
Baixo Baixa Baixo Kanban Sinal
Baixo Baixa Alto Ordem

254
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) MRP + Kanban
Arvore de —
Produto

T .
mmgﬁ%g;. ﬁmgﬁ%ﬁﬁ.

[ Itens Fantasmas

MRP L
| | |
Kanban

Lllillll © °
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MRP + Puxada

MPS
Master Prod,
Scheduling

MRP / Programagcdq

Material de entrega
Requirement

Ordem de Planning
Compra

A Celula 1 % C Celula 2 % C Celula 3 % C Mo;:]glem
ina

256
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Exemplo de Aplicagdo

& Empresa de fundi¢do de médio porte no
Estado de Sdo Paulo

¢ Grande variedade de produtos
e Cerca de 300 produtos diferentes
» 40 best sellers.

% Duas plantas: Uma de fundigdo e uma de
usinagem (distantes cerca de 2 km)

257
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Situagdo Anterior

Production
Planning
Sales
Mnf :
Or‘degr Mnfg Mnfg Deliver
Order Order Order
Foundry Foundry Machining Packing
core Mnfg f D
Am& ﬁ
6,58 dqys 3,36 dGYS 39 dGYS 215 dGYS LT=
— 1 day 1 day M 35,3 days

258

Situagdo Implementada

Production
Planning

Orders

Mnfg

Foundry Foundry Machini Packi
core Mnfg % Q C:b o %O S
Am&
S AXEIEIRTRIROROSiRS S
6.58 days 1.5 days 4.5 days 3 days LT=
] 1 day 1 day 1 day 18.6 days

Heijunka box Transport kanban Production kanban
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Sub-family 1

Production
Planning

Orders

9 % items
30% rev

Foundry Foundry Machini Packi
core Mnfg C CE{: . %C S
Am&
6.58 days 1.5 days 4.5 days 3 days LT=
— 1 day 1 day 18.58 days
Heijunka box Transport kanban (1] Production kanban
260

Sub-family 2
Production
Planning
Orders
20% items Mnfg
35% rev Order
CE?;"K,.dr:?g % Q Foundry C\ Machining Packing
[Asss
B
6.58 days 1.5 days 4.5 days 3 days LT=
— 1 day 1 day 18.58 days
Heijunka box Transport kanban Production kanban
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Sub-family 3

Production
Planning

Orders

Mnfg

S 50% items
[ 25% rev

c';(r)eurl:/(ljrgg O Foundry Machining Packing

Am&
ANANRARRRNNNNNNNN S RSN
6.58 days » 1.5 days 4.5 days 3 days LT=
— 1 " 1 day 1 day 18.58 days
Heijunka box Transport kanban (1] Production kanban
262
Sub-family 4
Production
Planning
Orders
Mnfg —
Order
21% items
10% rev

cE(rJgrl:/Idr:?g Foundry Machining Packing

s
S ACEIEIRURORRRORS sy
6.58 days 1.5 days 4.5 days 3 days LT=
— 1 day 1 day 1 day 18.58 days
Heijunka box Transport kanban Production kanban
263
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Production

Planni
Mnfg

OXOX OXOX %
@ ; Foundry core LZ | Machining %Q Packing
[\ s i
A
<:> OXOXi % OXOX
Foundry core Foundry Machinini Packi
g acking
=< é@:éc
[\ s

# T% A
OX@X OXOX

@ FOUI/?"V core O |__Foundry Machinin Packing
nfg % ‘:13 5
Asws ] S
[ —————
OXOX
@ Foundry core Foundry Machinin Packing
Minfo m— .
A\ s> — S S
264
Production
Planning

Orders

/

Mnfg M
/ Order Orr:iffr

Foundry Foundry — _
core Mnfg % Q @ Machining %C Packing
A [AANNNNWN

NNNNNARRRRNNNNNNNN RNSSSSA S
6.58 days 1.5 days 4.5 days 3 days LT=
— 1 day 1 day 1 day B 18.58 days

Heijunka box Transport kanban Production kanban
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Resultados principais

& Atendimento dos pedidos em menos de 5
dias
e Antes: 26%
o Depois: 82%

% Lead Time médio de manufatura
e Antes: 35.3 dias
e Depois : 18.6 dias

& WIP + Produtos Acabados
o Redugdo de 54% (em $)

266

] e e e

Recomendacao 4:Tente enviar a programacao do
cliente somente para um processo de producéo.
(processo puxador)

e VOCé precisara programar somente um ponto no
seu fluxo de valor porta a porta. Este processo é
chamado de Processo Puxador .

e As transferéncias de materiais do processo
puxador até os produtos acabados deve ocorrer
como um fluxo.

e O processo puxador € freqientemente o primeiro
processo do ultimo fluxo continuo no fluxo de
valor porta a porta .
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Recomendacao 5: Distribua a producéo de
diferentes produtos uniformemente no
decorrer do tempo no processo puxador.

XXXXXOOO 000000

XXOOXXOOXXOOXX00

268
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Producao Nivelada

ok

mhe ihalel
i

i

269

133



e e e ]

Recomendacao 6: Libere somente um pequeno
e uniforme incremento de trabalho no
processo puxador a cada pitch.

& “Pitch”
e Se o takt time = 30 segundos, e
e Tamanho da embalagem = 20 pecas, entdo
e pitch = 10 minutos (30 seg X 20 p¢s)
e Portanto,a cada 10 minutos:
e a)Dé instrucdes ao processo puxador para "9
produzir a quantidade de uma embalagem;
e b)Retire a quantidade de produto de uma %
embalagem.

270
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Quadro de nivelamento de carga
(Heijunka Box)

8:00 |8:10 [8:20 | 8:30] 8:40] 8:50 [ 9:00 | 9:10 | 9:20

Uma fileira por
tipo de produto A

%ﬁ‘ﬂ A‘ A‘

Uma coluna por pitch Kanban
aqui pitch = 10 min

271
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Heijunka box e sistemas hibridos

Production Control

MPS

MRP |

Product
Daily Order

Supermarket

Kanban Post

8:00 [8:10

8:30

8:40

8:50

9:00

9:10

9:20

Type

» <

Type

Type
C

By

272
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Variacoes de Heijunka Boxes

Kanban Post

Production Control Supermarket
MPS —
MRP_ |
Product
Daily Order
8:00 [8:10 [8:20 [8:30 [8:40 [8:50 [9:00 [9:10 | 9:20
Today
S aicEdte
'Tomorro
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Quadro de Kanban

274
B _— I e e L

Heijunka box

EEEEE]

E) IE
[ AE
7:00 | B:00 | 9:00 [10:00}11:00[12:00! 13:00]14a:00f15:0 B-00] e
HOJE |
AMAN Hﬂ | R |
0
2TURNO | __ 1|
E e 2
I IS IS S IS S —
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Um exemplo de retirada compassada

—-{ ----

Pegue o proximo

. Kanban
Deixe o Kanban / X
Nno Processg \

@

\
- 1
\
Processo — L
puxador \ c Expedicdo
\
\ I
@
Pegue a quantidade de Mova as pecas acabadas para
uma embalagem pronta 0 supermercado ou expedicdo )

276

Previséo de
PreVIsao de -
fornecedor B SIS 90/60/30 Montadora
pedldo Controle de _ SIS
dIaI’IO producdo Pedido
diario

18400 pgs/més
-12000 “E”
_v -6400 “D”
Bandeja= 20 pecas
Dedido 2 Turnos

"’ Bobln

s i

S =
transp.
, . _v_ _ [ wrans} :
¥

Diariam
(Milk Ryin

p U Soldal
/ Estamparia | Montagem
B -120
Bobings 1 Expedicao
- — [
R J © |, — — )| Plataforma
| | TPT=1Tumo| — E;‘_:(fs seg.
— | TR<iomin} T.0til = 100% .
2 Turnos Producéo _
tempo de trabalho L_ead = 4.5 dias
total = 165 seg Time
Tempo
1.5dia 1 seg. 1dia 168seg. 2dias de valor = 169 seg.
Agregado

O Estado Futuro com Puxador e Pitch definidos
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Recomendacgédo 7: Desenvolva a habilidade
de fazer “toda parte todo dia”’nos processos
anteriores ao processo puxador.

e reduzindo tempo de troca
e produzindo lotes menores nos processos anteriores.

e TPT (“Toda Parte Todo Dia”) ou grau de redugéao do
tamanho do lote nas caixas de dados.

a:00 8:10 | 8:20 [ 8:30 | 8:40 | 8:50 [9:00 [ 9:10 | 9:20

Type

e € o ﬁ}

4 4 €

%/—/
TPT 30 min

278
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TPT - Toda Parte Toda

& TPT significa Toda Parte Toda e é o tempo gasto
entre o inicio de producao de um lote de um tipo de
peca e o proximo inicio de outro lote deste mesmo
tipo.

ABCDEFIABCDEFIABCDEF

TPT

& Ele representa o quao freqiente um sistema de
producdo pode entregar um dado tipo de peca para o
cliente

& Quanto menor o TPT, menor o tamanho do lote e to
tamanho do inventario em processo

279
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TPT - Toda Parte Toda

Setup Setup Setup Setup Setup Setup

AAAAAABBBBBBCCCCCCDDDDDDAAAAAA

‘ I TPT para lotes com tamanho 6 l

Entrega de A Entrega
de A

Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup Setup

AAA‘BBB‘CCC%)DD‘AAXBBB‘CC&DDD‘AAABBB

TPT para lotes com tamanho 3

Entrega de A Entrega de A Entrega de A

Maior frequéncia de entrega =)Menor TPT =) Maior quantidade de setups

& Definicdo das Melhorias para Implementacao
da Situacéo Futura

281

139



Previséo de
PrEVIsaO de -
ped|d0 Controle de : Slielle
dlarlo produgao Pedido
diario 18400 pgs/més

-12000 “E”
P 4 -6400 “D”

- Bandeja= 20 pegas
S Bobing
_ ’ Pedido 2 Turnos
i . *
Pl ! ' —

r=\/=-=- 1
M U Soldal
Estamparia L Montagem
nds 1 e -[20) —
Bobings TX 1 5 Expedicdo
> Trocas - - =
~ J © . — — | Plataforma
TPT=1Tumo| — | E‘;‘f 5’5 seg.
— T/R <10 min. T.Util = 100% .

Turnos > fl Produgéo _
tempo de trabalhoy td p°|“ L Lead =45 dias
total =165seg | Time

Tempo
1.5dia 1 seg. 1dia 168seg. 2dias de valor = 169 seg.
Agregado

O Estado Futuro do Suporte de Direcdo da Estamparia ACME
282

Eventos Kaizen
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Kaizen e Evento Kaizen

KAIZEN
KAI - Mudanca
ZEN - Boa

Ou segja, “Mudar para melhor”, “Melhoria
Continua” ou “Aprimoramento Continuo”

Metodologia Evento Kaizen (Kaizen Blitz)

Uma filosofia e um método de
implementacédo que abracam o espirito de
melhorias rapidas e continuas.

Produg&o Enxuta - Prof.

Rentes
—— I

284
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Exemplo de Situagdo Atual

Previsdo quinzenal Previsdo semanal

Horizontede 6 meses Geréncia Horizontale 8 meses
— =
Fornecedon — A
“MRP" Cliente

LM: 8112 p¢s/entrega

(tubos) 21094pgas / més
64pgas por emb. 12 ;lé%%p;s pz;r; emb.
31500 segsdis T segsdisp.

T Ordemde Fabricgdo era

TaktTime: 25 s

y

Ordemde Fabricgdo
1x dia

&

e Dobrar l Soldar Calibrar 3x Montar Pintar Montar Expedi
semana glo
2(12) 1~4 (7) - o
i 1~3 (10) 2~3(7) 1~3 (10
75dias | o 103 | 959 | 677 o 1750 64 |g 79 |g 392 | 3105
42~300pgs por emb.
_ _ - 56700 sdisporivei
TIC= 105 TIC=325 TIc= 225 2 pampotvels | Tic=205 TIC=5a 165 TIC=20s
T/R=0a120m T/R=40 min T/IR=8a13m Sébado 1 turno T/R= 6 min. T/R=04a 1 min| TR: 15 min
1% reprocesso 1% reprocesso 1% a 15%repr. TakiTime: 40s | 1% reprocesso 0a 1%repr. 1% reprocesso

7 3dias 0,7 dias 18dias 0,75dias 0.1 dias 0,2dias 0,4dias 3,2di04 LT: 21,9dias
| 905 52722 § 351604 ls6~a80 4 1800 s | 40~230§ AV: 41365 min
Produg&o Enxuta - Prof.
Rentes

285
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Exemplo de Situagdo Futura

e ! P Previsdosemanal
Horizontde 6meses Geréncia Horizontde Bmeses
Fornecedor | .
Cliente
LM: 8112p¢s/entrega %

(f?bg:s) N L 21094pcas / més
64pgas por emb. JRe 12 ~100p¢s por emb.
31500 segslisp . 56700 slisporiveis

1turno g 2turnos

‘ Programa: Sdbado1 furno
Cr Kaizen Hordria TakiTime: 50 s
2 e
x
més e
’
.
’
Pid ProgramagdoT 4x
L para o Puxador e B
. ontagem de Cél 55
F SMED z g L= T
v
Kanban <[ oebrar Sol Calibrar Montar Pintar Montar Expedi Depal
FIFc FIFC FIrc FIFc Firc | ﬁ» Ce
[t 2 o 1~5 o 1~5 o 1~5 lo 1~5 y
Kanban /
- I
SMED - Mo | (e Bt

T/R=0a1min
0a 1%repr.

04120 T/R=40 min TR.
1
1
75d 25d 025d

[ S B

2d [ LT: 12,dus |

i |

Produg&o Enxuta - Prof.
Rentes

286
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Exemplo de A3

1- REQUISITOS DO NEGOCIO 3- SITUAGAO ALVO

PN

2- SITUAGAO ATBAL 4- PLANO DEXCAO

5- MEDIDAS DE PRO@SSO

287
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. Qualidade,
bty 05 % o = [ |  PCP. Engenharia

| que v fazer, taca a mais. ") [ Suieito  grande variag3o de Demanda (licitag3o).

Impossie sreryar atancesmentodosRacurso, i o AT, mentadad i i
9tatus de OF s, Retrabalhos. Norte Verdadewro - S o orzizd

7o 1280 Takt Tone O » 60im
s € Koz e Pael i trae i

‘Selesho dos tipos de PA com
demanda consistente, embors ram
nvelada

Lead Time de 115 dias.

Montadores n30 aabem fazer |
montagem completa,vio

fote

[Desenha MEV da Sisuagao Avual
 Compreender demanda dos processos ¢
Duragiomédiada Ordem de | |aazonalidade do PA

Producso 40 dias. [Defnir Taks Time dos processos

WP 120 equipamentos

g (TS Quantdede d PP nplensdas
(Prog. via Heijunks) « Nota Midia das Auditoriss
O e d ki
x Ao (o cemtsee

el

Cicto do Abastecedor D5min

 Semanal, Plano de Agic)

288
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Evolucao do Evento Kaizen

1- REQUISITOS DO NEGOCIO | 3- SITUAGAO ALVO

2- SITUACAO ATUAL 4- PLANO DE ACAO

5- MEDIDAS DE PROGRESSO

Planejamento do nto Operacionalizacao
Evento Kaizen Kaiz da mudanca

P e P 5
Pré-Kaizen Evento Kaizen Pds-Kaizen

289
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Periodo de
tempo fixado:

5 dias

» 1/3 sao pessoas especialistas
nos processos da area

» 1/3 sao pessoas relacionadas
a area

Composigéo< + 1/3 s&o pessoas fora a da area

do time
& Lider
& Co-Lider Documentagdo para
\# Consultor (Interno) ﬁQualidade
SEG TER QUA Qul SEX
| TREINAMENTO ACAO DO KAIZEN |  AGAO DO KAIZEN AGAO DO KAIZEN APRESENTAQAO
MANHA| PLANEJAMENTO
TARDE |AGAO DO KAIZEN| AGAO DO KAIZEN | AGAO DO KAIZEN PREPARAR
APRESENTACAO
I IS B — I N — I N — I
290

Equipe para implantacdo da melhoria

Prof. Antonio Rentes — EESC-USP

291
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Controle

Planejamento do ntd Operacionalizagcao
Evento Kaizen Kai da mudanca

DIAGRAIMA DE TRABALHO PADRONIZADO

* Padronizar as operagdes

* Criar indicadores de desempenho
+ Tornar gerencidvel o novo sistema
+ Demonstrar ganhos obtidos

$ll!

292

Lean Management

Enfoque Tradicional Enfoque do Lean Management

* Resolver o problema

* Atingir metas e objetivos * Aprender com o problema

* Avaliar pessoas * Sinalizar a importancia (dar o exemplo)
* Recompensar (ou punir) pessoas * Descentralizar decisdes

* Entender necessidade de melhorias * Descentralizar melhorias

* Corrigir problemas estruturais * Corrigir causas-raizes dos problemas

* Erradicar o problema

293
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A faldcia do desdobramento de metas

Meta da
Organizagdo

V2N

Meta da Area Meta da Area

/N LN

Meta do Setor Meta do Setor Meta do Setor Meta do Setor

© Agdo- . Agdo- " Aglo- . Aglo- . Acdo-. _ Agdo. _ Agdo. _ Agdo .

294

Foco no fluxo de valor

Meta da
Organizagao

Fluxo de Valor‘/ \ Fluxo de Valor

: |

Area Area
~ U A il

- Agdo - Ao
. 1 ~ |

Metas da Acdo ~ Agio~ | Metas da
Area “H AR Area

, |

- Aglio - Aclo -

295
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Encaminhamento das agdes

Meta da
Organizagdo

’ / \ Fluxo de Valor
T Rt == T o L
/- \ = / e /7;::7\" ;

Area Area

 Rpa e
= Bpgpoa

=
=
=

1

296

Sistema de Gestdo Visual

297

Meta da
Como coordenar a Qrganizacio
ocorréncia das / \
melhorias?
= N H =L
R S

Area

ﬁ 4= Agdo
ﬁ == Aclo
ﬁ 4= Agdo
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Padronizacdo da gestdo operacional em todos os niveis

Gemba Walk!!

Strategy Board
Diretor
-.e....nn.n.......’ daPlanta

Site Board | Sala de Guerra
J Gerente Leét

Padrde)

298

Sistema de Gestdo Visual

Strategy Board

Diretor
da Planta

Site Board | Sala de Guerra
J Gerente Lean

Gestor da operagdo

Gemba Gemba Gemba Gemba Gemba
Board Board Board Board Board J

299
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Estrategy Board

Indicadores da

Organizagdo

e Metas
Cronogramas
Acdes Estratégicas Controle de
Macro i Gemba Walk

300

301

Sistema de Gestdo Visual

Strategy Board
Diretor

./ daPlanta

Site Board | Sala de Guerra

Gerente Lean

‘ | ‘ ‘ Gestor da operagdo

Gemba Gemba Gemba Gemba Gemba
Board Board Board Board Board J

149



Site Board

Mapa da Esquema do
Sit Atual Gemba Walk
Mapa da Sit.
Futura Cronogramas por
Fluxo de Valor
A3s

302

Discussdo de A3 préxima a Site Board

303
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Sistema de Gestao Visual

Strategy Board
Diretor
-t daPlanta

Site Board | Sala de Guerra
J Gerente Lean

Gestor da operagdo

Gemba Gemba Gemba Gemba Gemba
Board Board Board Board Board

304

Lean Management — Gestao Visual

Gemba Board

Operacional Sustentabilidade Melhoria
*SQDC * Kamishibai *A3
* Heijunka * Plano de Contengdo | @ | s
* Cadeia de Ajuda 3 = L
*Lean ind. S
* Setup
* MTTR * Metas
* MTBF *Crono

305
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[~ Gemba Board - Contas Médicas

Condigdes Alvo

A3 Tatico

A3 Células

-

’
4

7’
',’ MFV Atual

A3
Nivelamento
de entregas

A3 Gabaritos

R

Operacional ¥

Sustentabilidade

Melhorias

306

Préxima agdo:

Ex: A) Fat em fluxo

B) Eliminar glosas
recorrentes

Padronizagdo

Visdes
Onde
queremon
chege?

Conferé
ncia

100%

clet_

Descentralizacdo da tomada de decisdo e geracdo de melhorias

Processo Decisério

NS

ot T Y Y Y Y 3
Openacional
l I l l

Opemq&a

Melhorias

Processo Decisério

o\

TV

m;&? u"“’u?smo

Melhorias

Melhorias
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Reunido em um Gemba Board

308

Padrées de Gemba Walk

Mensal Semanal Didrio

Sigategy Board Strategy Board Strategy Board
Diretor Diretor | Diretor

da Planta da Planta da Planta

Site Board

Gerente Lean Gerente Lean Gerente Lean

Gerente Gerente Gerente Gerente Gerente Gerente rente ente ente ente nte
b Samb; 3 Gembal Gemba Gemba Gemba emba
Board Board Board Board Board ard ard d
Quem? Quem? Quem?
+ Diretor/Com. Executivo, Gerente Lean Gerente Lean, Gerente Operagdo * Gerente Operagdo
O que? O que? O que?
+ Evolugdo de Indicadores Estratégicos Cronograma de Melhorias + Agbes de Melhoria em andament
+ Cronograma de Melhorias + Agdes de Melhoria em andamento + Observagdes de Sustentabilidac

+ Ag0es de Melhoria em andamento  + Observagdes de Sustentabilidade + Indicadores operacionais
+ Observagdes de Sustentabilidade + Ocorréncias e agdes de contengdo * Ocorréncias e agdes de conteng

309
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