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ORIGEM

- Pos - Guerra

- Japao

- Pais pequeno / superpovoado
- Escassez de recursos

- “Dé importancia a cada grao de arroz”

- Toyota - 1973
- Choque do Petroleo

- Necessidade do aprimoramento da eficiéncia
- Taiichi Ohno




Novo Conceito de Custo

Lead Time
E o tempo decorrido entre a entrega da matéria-prima ao setor de
fabricagdo e a saida do produto acabado na linha de montagem/teste final,
pronto para ser embalado e entregue ao cliente,

Material em Processo
E o material (valor) que ja sofreu algum
processamento na fabrica, mas gue permanece
inacabado.




Objetivos

- 1. Integrar e otimizar cada etapa do processo de manufatura

- 2. Produzir produtos de qualidade

- 3. Reduzir os custos de producao
« 4. Produzir somente em funcao da demanda
- 5. Desenvolver flexibilidade de producao

- 6. Manter os compromissos assumidos com clientes e fornecedores
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Gestao - Praticas Basicas do Trabalho

_ * Padroes de Trabalho
Disciplina *Seguranca
*Qualidade
Flexibilidade « Expandir as responsabilidades
4
Igualdade » Politicas inclusivas e justas
Autonomia * Delegar Responsabilidades

Desenvolvimento Pessoal » Politicas de treinamento e desenvolvimento

: : * Envolvimento no processo de decisao
Qualld%c:; gleh dea no Boiranga 0 omirego
*Instalacoes
Criatividade « Aprimoramento das praticas de trabalho




Filosofia

- Integracao e Otimizacao (Eliminar Desperdicios)

- Melhoria Continua (Kaizen)

- Envolvimento dos Funcionarios na Producao




JIT - Envolvimento de Todos

- Resolucao de problemas por equipes

- Enriquecimento de Cargos (manutencao/Setup)
- Rotacao de Cargos e Polivaléncia

- Alto Grau de Responsabilidade

- Engajamento

e —————

\ Ownership (propriedade) do trabalho |




JIT - Aprimoramento Continuo
Kaizen

- “Atender a demanda no momento exato com qualidade perfeita e sem

desperdicio”

- Dois aspectos fundamentais:

- 0O local do trabalho € onde o valor é criado (aprende-se e aprimora-se na prati

- Estimulo para que todos se envolvam nas melhorias (nao se concentra n
patamares da alta administracao da empresa) - Incentivo a iniciativagor todos,

focando nas metas da empresa.

——




JIT -— Aprimoramento
Continuo Kaizen

Alguns principios importantes do Kaizen:

- Todo desperdicio deve ser eliminado.
- Todos os trabalhadores devem se envolver no processo de melhoria. —

- 0 aumento da produtividade deve ser baseado em acoes que nao demandem investimento
financeiro alto, eliminando gastos excessivos em tecnologias e consultores.

. E viavel dentro de qualquer local ou empresa, em qualquer parte do mundo.
- As melhorias obtidas devem ser divulgadas, para que exista uma comuhicagéo transpargh

- As acoes devem ser focadas no local de maior necessidade, onde se cria realmente vgfor, ou
seja, o chao de fabrica.

- Seu objetivo unico &€ a melhoria dos processos.

. - Prioriza a melhoria das pessoas, através.de orientacao pessoal,para a quali
equipe, cultivo da sabedoria, autodlsmplma e pratica.de suges,t es individ

- Aprende-se na pratica. |




Eliminar Desperdicios

7 tipos de desperdicios:
- Superproducao
Espera
- Transporte
Processamento
Movimento
Estoque

Produtos Defeituosos




Ferramentas para Eliminar
Desperdicios

1) Redes de Fabricas Localizadas

2) Tecnologia de Grupo

3) Jidoka (qualidade na fonte)

4) Tempos de setup minimizados

. 5) Sistema de Controle de Producao Kanban
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1) Redes de Fabrica Localizadas

- Utilizacao de pequenas plantas altamente especializadas ao
invés de uma grande planta de manufatura que cuide de
todos os processos

e
- No Japao, existem cerca de 750 plantas com mais de 1000 . /
empregados, e 180 mil com menos de 30

Coordination
System Integration




2) Tecnhologia de Grupo

- Considerar todas as operacoes para fazer uma peca e agrupar
aquelas maquinas proximas umas das outras

- Reduz tempo de espera

- Reduz tempo de movimentacao




2) Techologia de Grupo

Especializacao departamental -> movimentacao desnecessaria

de material
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2) Techologia de Grupo

Tecnologia de Grupo -> aumento da produtividade
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3) Jidoka - Qualidade na Fonte

Autonomacao - utilizacao dos recursos humanos, com a
flexibilizacao e otimizacao da relacao entre o homem e a maquina

Pare tudo quando algo esta errado 4

Intervir na producao em caso de falha

Cada trabalhador inspeciona e tem autonomia para parar toda
linha

Diminuir numero de inspetores (grandes companhias japones
1% dos funcionarios sao mspetores contra 10"/? a Ameéric
Europa) — -

]
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4) Tempo de Setup Minimizado

Eliminar o tempo necessario para a busca de ferramentas e
equipamentos

- A pré-preparacao de tarefas que retardam as trocas \4

Executar a preparacao enquanto a maquina esta operando(setup
externo) ’

Ferramentas pré-montadas
Dispositivo-padrao //




4) Tempo de Setup Minimizado

\

Toyota EUA | Suécia | Alemanh
a
Tempo de 10 minutos | 6 horas | 4 horas | 4 horas
setup
Setups/dia 3 1 -
Tamanho de 1 dia 10 dias | 1 mes -
| lote

- —




5) Producao Puxada e o Kanban

- Producao Puxada é um sistema de producao em que cada etapa do processo so
deve produzir um bem ou servico quando um processo posterior, ou cliente final,
solicitar.

LT Informacdo | —_—

Fornecedor Cliente
LT Processo 0

LT Disponibilidade

. . Aprogramacao se da através do consumo de u
\ determinado item ( comp, MP);-chamado de +

OS Processos




5) Producao Puxada e o Kanban

Conceito de Supermercado

Itens que saem mais existem em maior quantidade e em locais privilegiados

Itens que saem menos existem em menores quantidades e em prateleiras mais
baixas

Itens esporadicos somente sob encomenda /




5) Producao Puxada e o Kanban
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5) Producao Puxada e o Kanban

quantidade

11

frequénci

N

» Identifique os itens de
alta frequéncia e alto
volume (I)

» Identifique os itens de
alta frequéncia e baixo
volume (IV)

» Identifique os itens de
baixa frequéncia (II e III)

SUPERMERCADO

N
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5) Producao Puxada e o Kanban

Cliente retira itens do supermercado quando necessario e o cartao de
producao que acompanhava a caixa € levado para o quadro (Regra 1)

QUADRC KANB AN

1

Processo 1

l D Kanban de producgéo
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SUPERMERCADO
Do FORMECEDOR
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5) Producao Puxada e o Kanban

O processo fornecedor produz o item mais critico do supermercado retirando
o Kanban do quadro e colocando o na caixa de volta ao supermercado
(Regra 2)

QUADRO KAMBAN || E

l ~._ Kanban de producao
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Processo 1 Processo 2

SUFERMERCADO
Do FORMECEDOR
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5) Producao Puxada e o Kanban

« Faixa Verde
— Quantidade de cartfes:
- Significado: Ndo ha necessidade de produzir o item

i

« Faixa Amarela -;‘ el e
— Quantidade de cartdes: : | [ 1=
— dignificado: E preciso produzir o item
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Técnicas de Gestao da Producao

- Projeto para Manufatura

Projeto determina 70 a 80% dos custos de producao

Reducao de custo do produto por meio de mudancas no nimero de componentes e submontagens.-. \‘
- Foco na Operacao

Simplicidade, Repeticao e Experiéncia

Aprender a focalizar um conjunto limitado e gerenciavel de produtos, tecnologias, volumes g
mercados /

Aprender a estruturar politicas basicas de manufatura e servigosﬁ/suporte




Técnicas de Gestao da Producao

- Maquinas simples e pequenas
Usar varias maquinas pequenas ao invés de uma grande
Facilidade de operacao e manutencao
Reducao de investimentos
- Arranjo Fisico e Fluxo
Fluxo suave de materiais
Situar os postos de trabalhos proximos uns dos outros
Situar os postos de trabalho visiveis uns aos outros
Usar linhas em forma de U

Adotar arranjo fisico celular




Técnicas de Gestao da Producao

- Manutencao Produtiva Total

Eliminar variabilidade em processos de producao
Os “donos” de processos sao incentivados a assumir a responsabilidade por suas maquinas &
¢

- Envolvimento de todas as pessoas

Extensao das praticas basicas de trabalho A
Colaboradores devem assumir responsabilidades para o beneficio d?/éompanhia
Treinamento, Capacitacao e Motivacao /

Autonomia nas células produtivas




Técnicas de Gestao da Producao

- Visibilidade
Exibicao de medidas de desempenho no local de trabalho
Luzes coloridas indicando paradas
Exibicao de graficos de controle de qualidade
Listas de verificacao e técnicas de melhoria visiveis
Sistemas de controle visual com kanbans
Arranjo fisico de locais de trabalho sem divisorias /

Area separada exibindo exemplos de produtos e produtos concorrefites, com exempl
bom e defeituosos /O

fde produtos




Vantagens do JIT

Controle e escalonamento de processos simplificado
Aumento na capacidade produtiva
Melhor utilizacao de pessoal
Maior variedade produtiva

Maior utilizacao de equipamento
*. Menos burocracia

———

Participacao da Forca de Trabalho |




Desvantagens do JIT

Forte dependéncia dos fornecedores

Perigo de Vendas perdidas

Perigo de producao interrompida devido a nao chegada de matéria-prima
Aumento nos pedidos de aquisicao e nos custos administrativos

Perda de descontos ao comprar em quantidade

:

» Menor tempo para controle de qualidade

- — )
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JIT no Brasil

2011
- Lean Manufacturing
- Realizacao do Kaizen

- 3P (Production Preparation Process)




Estudo de Caso - Ericsson
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Estudo de Caso - Ericsson

MATERIAL EM PROCESSO
MILHOES US$
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Estudo de Caso - Ericsson

EVOLUGAO DA TAXA DE FALHAS NO TESTE DE PLACAS (GERAL)
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Estudo de Caso - Ericsson

EVOLUGAO DO PREGO DE VENDA DA CENTRAL AXE
(US$/Linha)

Figura 9.4 - A evolugao do Preco de Venda das centrais AXE
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Estudo de Caso - Ericsson

O MERCADO BRASILEIRO DE CENTRAIS DE COMUTAGAO

Figura 9.5 - A lideran¢a num mercado altamente competitivo
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