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' O que este Workshop é:










Aristoteles descreveu, ha mais de 2.000
anos atras, seis classes de valor:
econdmico, politico, social,

ético, religioso e judicial.

Aristoteles
2 384 7 322 AC

7




1900

1915

1935

1945

1973

1983

1995

From Mass to Lean:
Evolution of the New Paradigm

Time and Motion || Interchangeable Parts
E Taylor E. Whitney

Y Y

Mass Production
Henry Ford

S

|Big country, big needs, big production[

Supermarket System

>

U.S. Productivity and
Quality Seminars

>

S. Toyoda

Jidoka

\

A

Just-In-Time
K. Toyoda

!

Toyota Production System

Taiichi Ohno

ISmall country, diverse needs, flexible production||

MIT IMVP Study:
Lean dissemination begins

U.S. consumers look for smaller cars; First Japanese industry recognizes
Big Three market share decline begins Oil Shock TPS and dissemination begins
NUMMI < Globalization

Strong yen and renewed

cost reductions

United States

Japan
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Construindo a
Fundacao da
Melhoria Continua

Producao
artesanal

Taylor - Estudos de

tempos e movimentos

Eli Whitney -
Padronizagdo
de produtos

Gilbreth

Manufatura
simplificada

Producdo Administragdo
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N

Lean Six Sigma vl

Business
Transformation

Trabalho organizado
- Direitos do Gerenciamento
trabalhador moderno

Tunner — Berlin
Airlift

Simplificacdao
de processos e
servigos

Simplificagdo
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George e Wilson —
Complexidade
Otimizada
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Suporte para
funcionarios

Qualidade

Velocidade

BT
e ™ ™

HDad os e fatos

Lean Thinking

2 Equipe de trabalho

Melhoria de
processos

Six Sigma

Fluxo do processo

Teoria Remover desperdicios Reduzir variacdes
1. |dentificar valor 1. Definir
2. |dentificar cadeia de valor 2. Medir
Direcionamento |3. Fluxo 3. Analisar
4. Producdo puxada 4. Mellhorar
5. Perfeigdo 5. Controlar
Foco Foco no fluxo Foco no problema




Casa Lean

Pursuit of Perfection
(Continuous Improvement)

Built In Quality
(Preventative Maintainance)

Standardized Work and Work
Instructions
Pull Production Signaling (Takt Time,
Single Part Flow, JIT, Kanban)
Total Equipment Management
Visual Factory Management

5S, Value Stream Mapping, Kaizen, Work Cell Arrangement

Team Based Problem Solving utilizing PDCA cycle
Mistake Proofing Techniques

Empowered Work Teams

Process
. Coaching

Incorporated




Lean

55
Value Stream Mapping
Standardized Work
Load Leveling

Kaizen

Kanban

Visual Workplace
Quick Changeover
Andon

Poka-yoke

One-piece flow
Cellular Manufacturing

AN

Intro-To-Lean



Reduzir variabilidade

Nivel de inventario




Reduzir variabilidade

Nivel de inventario




Reduzir variabilidade

Nivel de inventario

Figure 16.3

© 2011 Pearson Education, Inc. publishing as Prentice Hall 16-16



Reduzir inventario

® Reduzir inventario mostra as
“pedras do fundo”.

€ Problemas sao expostos.
€ Shingo dizia “Inventario é o mal”

© 2011 Pearson Education, Inc. publishing as Prentice Hall 16 -17



Beneficios do Lean

¢+ Reduz inventario

¢+ Melhora qualidade

¢ Diminui custos

¢+ Reduz necessidade de espaco
¢ Diminui lead time

+ Aumenta produtividade



Beneficios do lean(cont.)

+ Aumenta flexibilidade
+ Melhora relagcao com fornecedores

+ Simplifica agendadamento e controle de
atividades

* Incrementa capacidade

+ Melhor aproveitamento de recursos
humanos

+ Maior variedade de produtos



Lean Thinking

e Valoraos Olhos do Cliente

e O Fluxo de Valor (Value Stream)
e Fluxo

e Puxado pelo Cliente

e Perfeicio



Valor Agregado

O Valor € agregado em qualquer momento quando
fisicamente é alterado nosso produto que sera
comprado pelo cliente.

0 Se nao estamos agregando valor, estamos agragando
custo e/ou desperdicio.

0 Lean Manufacturing direciona para uma sistematica

reducao de desperdicios.
[Tempo de valor agregado: Minutos ] |

|
| . |
ORDEM LTempo na planta : Semanas| CAIXA

Questao chave — Meus clientes estao pagando por isso??7?7?



Valor Agregado vs. Valor nao Agregado

LEAN = Elimina os 7 desperdicios

Valor

agregado . Superproducéo
- Espera
. Transporte

. Atividades que
nao agregam
valor

. Excesso de
inventario

. Excesso de
deslocamento

. Defeitos

Tipicamente 95% do Total Lead Time é Valor
nao agregado!!




_ '
Companhias
Tradicionais
Melhorias
Tradicionais
| Prazo de
: Entrega
M?Ihorlas € Grandes Melhorias | deum
ellrr]njando ‘ produto
desperdicios através 4
do Seis Sigma | |

ﬁ Atividade que Agrega Valor D Atividade que nao Agrega Valor
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Transporte

Superproducao

Deslocamentos

Inventario



DESPERDICIO

Tudo o que ultrapassar a quantidade
MINIMA de equipamento, pecas, espaco e
tempo dos empregados que seja
ABSOLUTAMENTE ESSENCIAL para
adicionar VALOR ao produto.




“Para mim, os custos existem para
serem eliminados, njo calculados”
Taiichi Ohno (1912-1990)

Sistema Toyota de Producao

1.Produtos defeituosos » 5.Transporte
2.Excesso de Produgao * 6.Espera
3.Estoques » 7.Superprocessamento

4.Excesso de Movimentos



1. PRODUTOS DEFEITUOSOS

Producao de pecas
defeituosas ou corregao.
Consertar ou retrabalhar,
descartar ou substituir a

producao e inspecionar
significam perdas de
manuseio, tempo e esforgo.




2. EXCESSO DE PRODUCAO

Produc¢ao de itens para os

L) ~ I
U el I gt oy el y_ ¥ TN T ot
quals nao ha demanda i S P
? o s A o W o 4 -

gerando perda com excesso
de pessoal, de estoque e

com os custos de transporte

devido ao estoque excessivo




4. EXCESSO DE MOVIMENTO

Qualquer movimento
inutil que os funcionarios
tém que fazer durante o

trabalho, tais como
procurar, pegar ou

empilhar pecgas,
ferramentas, etc.
Caminhar também é
perda.




5. TRANSPORTE DESNECESSARIO

Movimento de estoque em
processo por longas
distancias, criacao de
transporte ineficiente ou
movimentag¢ao de materiais,
pecas ou produtos acabados
para dentro ou fora do
estoque ou entre processos.




6. ESPERA

Funcionarios que servem apenas
para vigiar uma maquina automatica
ou que ficam esperando pelo
proximo passo no processamento,
ferramenta, suprimento, peg¢a, etc,,
ou que simplesmente nao tém
trabalho para fazer devido a uma
falta de estoque, atrasos no
processamento, interrupcao do
funcionamento de equipamentos e
gargalos de capacidade.




7. SUPERPROCESSAMENTO

Passos desnecessarios para
processar as pecas.
Processamento ineficiente
devido a uma ferramenta ou ao
projeto de baixa qualidade do
produto, causando movimento
desnecessario e produzindo
defeitos. Geram-se perdas
quando se oferecem produtos
com qualidade superior a
necessaria.
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=

Sera que existe
algum outro tipo
de desperdicio ?

\




8. DESPERDICIO DA CRIATIVIDADE

Perda de tempo, ideias,
habilidades, melhorias e
oportunidades de
aprendizagem por nao
envolver ou ouvir seus

funcionarios.




CAUSAS DOS DESPERDICIOS

e Lay-out (distancia) e Regras antiquadas de
e Longo tempo de supervisao
preparacao (Set-up) * Medidas de desempenho
irreais

* Processos incapazes _
e Planejamento e Controle

da Producao ineficientes

e Métodos de trabalho e Falta de organizacao no
deficientes local de trabalho

e Qualidade / Confiabilidade

no Fornecedor
 Falta de participacao e Mais. ..

* Manutencao deficiente

e Falta de treinamento



Como identificar estas
causas de desperdicios e as
atividades que agregam e
nao agregam valor no
processo que estamos
estudando?



* Atividades que agregam Valor...

..transformam matérias primas e
informacgoes em produtos...

* Atividades que nao agregam
Valor...

..consomem recursos, mas nao contribuem
diretamente para o produto...



Para identificar as atividades que agregam e nao agregam
valor devemos considerar as perguntas abaixo:

/ » Esta atividade é exigida pelo cliente ? \

» Q cliente esta disposto a pagar por esta atividade ?

» Esta atividade poderia ser eliminada se alguma atividade
anterior fosse feita de forma diferente ?

» Qual seria o risco de se eliminar esta atividade ?
» Ha alguma tecnologia para eliminar esta atividade ?

» Esta atividade poderia ser eliminada sem causar
impacto sobre a qualidade de nosso produto ou servigo?

» Esta atividade atende algum requisito legal ?

\\ » Seria possivel tornar esta etapa mais eficiente ? /




I Passos que agregam valorl Passos que nao agregam valor

e Desenhar, consultar e Esperar e Consultar

e Desenvolver e Guardar e Revisar
* Moer, usinar, estampar e Contar e Copiar
* Montar * [nspecionar e Arquivar

e Entregar para o cliente e Documentar e Retrabalhar

e Transferir dinheiro e Aprovar e Procurar




Temos 3 categorias usadas para descrever os tipos de

valor na Analise de valor:

Valor agregado
ao Cliente

PROCESSO
Valor Valor
Sem Valor
Atividade Agregado ao | Agregado
Agregado
Cliente Operacional

Solicitar Abertura de Conta

Coletar Informacoes

Valor agregado
Operacional

Autorizacdo Solicitagdo

Andlise da Solicitagdo

Sol. Incomp. Enviadas Rep. de Contas
Obter Informacoes de Conta

Memorando Completo

Preparacado da Solicitacdo

Sem valor

Agregado

Revisdo pelo Gerente de Contas

Aprovacao pelo Gerente de Contas

Revisao pelo Gerente de Risco

Aprovacdo pelo Gerente de Risco

Notificar Gerente de Conta

Chave da Autorizacdo da Solicitagdo

Entrada dos Dados no Sistema

Distribuir a Diversos Departamentos

Abertura da Conta

Cliente Recebe Notificacdo




Exemplo de simbologias usadas em analise de
processos de negocios.

é Gargalo f Falta de integrag&o

Desperdicio
f\\ Redundancia

C:) Retrabalho

m Valor nao agregado
‘ Fonte de erro

Inatividade

Excesso de recursos /
Trabalhos manuais

Atrasos

Nao suporta novos desafios




Classificagao dos trabalhos e valores em um
processo ou atividade comum:

Desperdicios
Tipo 1

‘ Processo e/ou Atividade b



Classificacao dos trabalhos e valores em um
processo ou atividade comum:

Desperdicios Tipo 1:
podem ser reduzidos

= Operagdes que nao
agregam valor ao
produto, porém n&o
podemos elimina-las por
necessidades
particulares

Desperdicios
Tipo 1

Nao podem ser

eliminados, mas podem
ser reduzidos

‘ Processo e/ou Atividade i



Classificacao dos trabalhos e valores em um
processo ou atividaden comum:

Desperdicios
Tipo 1

‘ Processo e/ou Atividade i




Classificacao dos trabalhos e valores em um
processo ou atividade comum:

Desperdicios
Tipo 1

‘ Processo e/ou Atividade I




\
‘ Erros em documentos

Transporte de documentos

Desperdicios
‘ Fazendo trabalho desnecessario nao solicitado
comuns em |

atividades (., TR
< d m i N iSt rativa S ‘ Processo de aprovagao

[

1 ‘ Movimentos desnecessarios

‘ Backlog em filas de trabalho
/




N\
‘ Muitos niveis de assinatura
‘ Descricoes de trabalho pouco claras

y 4 [ ]
Desperdicios
‘ Bases de dados / arquivos / pastas obsoletos
comuns em |
s e ' Ordens de compra que nao correspondem a cotacao
atividades ,
e = o Erros - digitacao, falta de dados, dados errados
administrativas /‘
2 ‘ Esperando - informacodes, reunides, etc.

‘ Disposicao de escritorio pobre
7




Desperdicios
comuns em
atividades

administrativas
3

Excesso de e-mails e e-mails desnecessarios

Empregados subutilizados

Excesso de transicao de uma mao a outra, além de retorno consta




Esforco
Humano

Método atual

A
esejado

v

Esforco
Automacao

Como se comporta os niveis de esforco humano e de automacao na implanta¢ao de um processo?
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Casa Lean

Pursuit of Perfection
(Continuous Improvement)

Built In Quality
(Preventative Maintainance)

Standardized Work and Work
Instructions
Pull Production Signaling (Takt Time,
Single Part Flow, JIT, Kanban)
Total Equipment Management
Visual Factory Management

5S, Value Stream Mapping, Kaizen, Work Cell Arrangement

Team Based Problem Solving utilizing PDCA cycle
Mistake Proofing Techniques

Empowered Work Teams

Process
. Coaching

Incorporated




Standardized Work

m Standardized work consists of three elements:

= Takt time

Matches the time to produce an itemwith the rate of
sales. It is the basis for determining workforce size and
work allocation.

= Standard in-process inventory

The minimum number of parts, including units in
machines, required to keep a cell or process moving.

» Standard work sequence

The order in which a worker performs tasks for various
processes.

m Once a standard work is set, performance is measured and
continuously improved

52




What is Mistake Proofing?

The use of process or design features to prevent errors or their
negative impact.

Also known as Poka yoke, Japanese slang for “avoiding
inadvertent errors” which was formalized by Shigeo Shingo.

Inexpensive.
Very effective.
Based on simplicity and ingenuity.

53




Changeover Time Defined

Changeover time is the total elapsed time
between the last good unit of the previous
run, at normal efficiency, to the first good unit
of the succeeding run, at full efficiency.

54
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