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"The most dangerous kind of waste is the
waste we do not recognize."

—Shigeo Shingo
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Contexto
Historico




Producao em massa

Inovacdes em relacao a producao
artesanal:

e Intercambialidade de pecas
(1908)
e Linha de montagem moavel

(1913)
e Velocidade de producao
aumentada em mais de 430

vezes




Declinio da Producao em Massa

Condicoes de trabalho

% Trabalho desgastante, repetitivo e
mMacante para os funcionarios

% Busca por maior variedade e
autonomia em seus empregos

Avancos tecnologicos

% Automacao, robdtica, sistemas de
informacao = maior eficiéncia e
flexibilidade da producao

% Rigidez do Fordismo nao acompanhou

Mudanca no comportamento dos
consumidores

% Demanda de maior variedade de

produtos e personalizacao
% Padronizacdao em massa do Fordismo

nao atendia

Custo da producao

% Producao em massa = grandes

estoques
% Alto custo de armazenamento e baixa

flexibilidade para lidar com mudancas
de mercado




"New ideas emerge from a set of

conditions in which old ideas no longer
work" (Womack, James P.)

—Womack James P.




Ascensao do sistema Toyota

O contexto do Japao pos-guerra:

e Mercado pequeno, mas com
demanda diversa

e Escassez de recursos,
dificuldade de importar
tecnologias

e Montadoras estrangeiras
INnteressadas em operar NO pais




Ascensao do sistema Toyota
Eiji Toyoda (1950):

e Estratégia: observar, aprender,
adaptar

e Trabalhador de montagem
como essencial (muda,
desperdicio)

e Melhoria continua de processos
(kaizen)

e Interrupcao da linha logo que
Identificado defeito (5 why's,
Jjidoka)
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Definicao e Principios

o
<3

01

Valor

Ponto de vista

do cliente

02

Fluxo de

Valor
Fornecedor
inicial =
cliente final

03

Fluxo
Continuo

Fluxo de
trabalho sem
interrupcoes

Metodologia de producao com enfoque na eliminacao de desperdicios

04

Producao
puxada

Produzir de
acordo com a
demanda

05

Perfeicao

Processo de
melhoria
continua.
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Os 7 Desperdicios \

% Desperdicio: tudo aquilo que nao agrega valor ao cliente

01 02 03

Superproducao Defeitos Ociosidade

04 05 06 07

Movimentos Inventario Trasporte Processamento

\ excessivo

\ 7"
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/Terramentas da Producao Enxuta

1) Superproducao 2) Defeitos

Kanban: Sistema de logistica de Poka-Yoke: Prevencao de erros

controle antecipadamente

SMED: Troca de Dado de um Jidoka: Detecgao de erros por automagao
Minuto com supervisao humana

Takt: Sincronia entre taxa de Kaizen: Melhoria continua

producao e de demanda
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ﬁerramentas da Producao Enxuta

3) Inventario 4) Movimentos
Heijunka: Nivelamento de 5S: Organizacao da area de trabalho
producao

Trabalho padronizado
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/Terramentas da Producao Enxuta

5) Inventario
6) Transporte

Just-in-time:: 7) Procedimento

Producao sob Mapeamento do fluxo de exceseivo
demanda valor . |
Heijunka: Kaizen: Melhoria continua ::(grl]ﬁl,ennq;vlelhorla
Nivelamento de

producao
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Exemplos Reais

Linha flexivel

Producao variavel
Custo de producao nao
muda

Diferentes modelos
Robds e mao de obra
humana

Sem pausa para mudar
modelos (SMED)
CAPEX menor que
Takaoka |

Toyota Takaoka II, Toyota, Japao




Metodologia SMED na Formula 1

e Tempo de Setup
o Troca de pneus

e Menortempo possivel

[3]
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Metodologia SMED e Jidoka na moagem de
trigo

e Manutencao dos rolos
o Reducaoem 36 minutos o

tempo de troca dos rolos
de moagem

- —— m [ o Uso da luz indicadora de
O [prm— - | . status de operacdo da
maqguina como indicativo
y —— o de falhas
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Dificuldades de implementacao

A Producdo Enxuta é um sistema

é " . Qfx\; de ferramentas integradas:
6 \ | 8
ﬁ"’aa,,;‘%%@:‘;’wf ;,o"°°°,e*°°°\°g - con by e Escolha de ferramentas ndo é
‘ Scorobo:z:"@‘f\sua\ Fac‘m\ 2 aleatoria
el oM / b 4 e Aplicacao nao pode ser feita
\"‘ & 5";’%%%% W em pontos isolados das cadeias

”"/ | ‘ | de valor
-.'7'
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Dificuldades de implementacao

A mera implementacao das
ferramentas de producao enxuta
Nnao garantem resultados positivos
em termos financeiros. (David
Losonci e Krisztina Demeter)
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Vantagens da implementacao

Diversidade e flexibilidade das
ferramentas:

e Metodologia aplicavel nao sé a
linhas de producao, mas a
qualquer organizacao e seus
processos

e Monitoramento continuo dos
processos
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Vantagens da implementacao

Cyclicality of the Motor Vehicle Market, Cyclicality of M
otor Vehicle P
United States Compared with Japan, 1946-1989 United States Compared with rllo:puac:org,m_‘%g
® |
2
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—&— Japan Sales
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e
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ciation, Motor Vehicle Facts and

Association, Mofor Vehicle Statis- Source: Automotive News Market Data Book

Source: United States sales: Motor Vehicle Manufacturers Asso

Figures. Japanese sales: Japan Automobile Manufacturers
“

tics of Japan.

(Womack, 2007)
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