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Histérico Lean Manufacturing mm

O concelto de Lean Manufacturing surgil no Japao do apos
segunda guerra mundial.

Em 1955, Taichii Ohno e Shigeo Shingo tiveram a tarefa de
desenvolver um novo sistema de producao para a Toyota
Motor Company nas instalacoes de Nagoya.

Durante as duas déecadas seguintes, os dois engenheliros
fundiram varios conceitos retirados das religioes e filosofias
aslaticas com os melhores conceltos existentes de producao.




*Taiichi Ohno *Shigeo Shingo




Histérico Lean Manufacturing mm

O sistema unificado de alta produtividade e gualidade
superior desenvolvido tornou-se o Sistema de Producao
Toyota.




Pensamento Lean mm

" |dentificar problemas e saber como
resolve-los é a premissa da filosofia

| ean, um sistema de gestao que
Muda a realidade da empresa e
conduz 0s Negocios ao sUCesso.”




O que é a filosofia Lean? mm

Filosofla Lean € uma metodologia de gestao que
otiMmiza custos e reduz o tempo e 0s desperdicios
de uma empresa.

Tem como objetivo priorizar a utilizacao dos
recursos de maneira eficiente e orientada a
potencializacao dos resultados e ao envolvimento
das equipes em busca da melhoria continua, essa
fillosofia propoe uma estratégia de negocCios
voltada, sobretudo, a satisfacao do cliente.
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Foco no Cliente:

* Planejamento Hoshin, Takt, Heijunka
* Envolvimento, Projeto Lean, Pensamento A3

Just-in-Time Jidoka

* Fluxo Envolvimento: |* Poka-yoke
* Helunka  Controle de Zona

» Tempo Takt Membros de Equipe | » Qrdem visual 55

' flexmveis e motivados e
* Sistema puxado | o ue estio continase| * =0IUCA0 de Prob.
* Ordem Visual 95| aprocuradeum | * Controle de
* Processo Robusto jeito melhor anomalia

* Envolvimento *>eparacao farefas

Trabalho padronizado
Kanban, Pensamento A3

Trabalho padronizado

Fﬂdl‘ﬂﬂlZﬂ(}ﬂﬂ Kanban, Pensamento A3

Trabalho padronizado, 55, Jidoka Estabilidade TPM, Heijunka, Kanban




Trabalho Padronizado



Trabalho Padronizado mm

Sao procedimentos especificos realizados
pelos operarios NO processo de producao
baseados Nno tempo takt, sequéncia

de trabalho e estoque padrao.

O trabalho padronizado e resultado de
melhoria continua (Kaizen) e também a base
para que futuras melhorias possam ser feitas

Na eMmpresa
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Pilares do Lean Manufacturing



https://just-makeup-beauty.blogspot.com/2016/02/organizacao-de-maquilhagem-o-cantinho.html
https://creativecommons.org/licenses/by-nd/3.0/

& SENAL

Etapa Inicial e base para implantacao da qualidade
total, a metodologia 5S € assim chamada devido a
orimeira letra de 5 palavras japonesas:

e Selrl,

¢ Seilton,

e Selso

¢ Seiketsu
« Shitsuke.




Organizacao
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organizado
possivel.

SEITON

Descartar

o que nio é
necessario.

Disciplina

123

Comprometimento
pessoal em seguir
OS PASSOS
anteriores.






OS “8 §” OITO SENSOS DA QUALIDADE

SHIKARI YARO HEEE SENSO DE DETERMINACAO E COMPROMETIMENTO

DA ALTA ADMINISTRACAO E UNIAO DE TODOS
SHIDO SENSO DE EDUCACAO, QUALIFICACAO PROFISSIONAL
TREINAMENTOS CONSTANTES

SENSO DE ORGANIZACAO, DEFINICAO, SEPARACAO
E DESCARTES DOS ITENS NECESSARIOS, DESNECESSARIOS

SENSO DE ORDEM CRITERIOSA DOS ITENS NECESSARIOS.
CADA ITEM NO LUGAR DEFINIDO

SEITON

SENSO DE LIMPEZA, HIGIENE, LIMPEZA, SEGURANCA,
PRESERVACAO DO AMBIENTE

SEIKETSU SENSO DE PADRONIZACAO, MANUTENCAO AMBIENTES
AGRADAVEIS, ONDE TODOS SINTAM-SE BEM
SHITSUKE SENSO DE AUTODISCIPLINA, PARA RESPEITAR, NORMAS,
REGULAMENTOS, PADROES PRE DEFINIDOS
SETSUYAKU SENSO DE ECONOMIA, COMBATE AOS DESPERDICIOS,
REALIZADOS POR TODOS -

=
=
=
=
=
=
=




Pilares do Lean Manufacturing

Jidoka



https://www.allaboutlean.com/jidoka-1/broken-machine/
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/3.0/

ok SENAI

Etapa Iniclal e um momento de grandes
transformacoes no setor, € preciso encontrar
formas de reduzir desperdicios e aumentar a
orodutividade.

Jidoka significa autonomacao.




‘ S5em Jidoka
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Pilares do Lean Manufacturing
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https://www.allaboutlean.com/tpm-pillars-overview/eight-pillars-of-tpm/
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/3.0/

™M SENAI

Total Productive Maintenance (TPM) (em
portugues, Manutencao Produtiva Total) € um
sistema desenvolvido no Japao a fim de eliminar
perdas, reduzir paradas, garantir a qualidade e
diminuir custos Nas eMpresas cCom Processos
continuos.




Total Productive Maintenance
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https://www.allaboutlean.com/tpm-pillars-overview/eight-pillars-of-tpm/
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/3.0/

Pilares do Lean Manufacturing
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Heljunka


https://www.allaboutlean.com/tpm-pillars-overview/eight-pillars-of-tpm/
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/3.0/

Heijunka -SENAI-

Heljunka ou nivelamento da producao € um
concelto relacionado a programacao da producao,
e um programa nivelado € obtido pelo
seguencliamento dos pedidos.




Heijunka -SENAI-

O Heljunka converte a instabilidade da demanda
dos clientes em um nivelado e previsivel processo
de manufatura, e € geralmente usado em
combinacao com outras técnicas lean de producao
para estabilizar o fluxo de valor.

E o principal conceito que ajuda a trazer
estabilidade para o processo de manufatura.




A,

Heljunka

The 3 M’s

Waste Muda
Uneven Mura
strain  Muni



https://wikiagile.cesi.fr/index.php?title=Fichier:Heijunka_en.png
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/
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http://ingenieriaindustrialonline.com/lean-manufacturing/heijunka-nivelacion-de-la-produccion/
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/
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https://www.allaboutlean.com/kanban-card-design/simple-washer-kanban/
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/3.0/

Kanban mm

& um termo de origem japonesa e significa
literalmente “cartao” ou “sinalizacao”. Este € um
concelto relacionado com a utilizacao de cartoes
(post-It e outros) para indicar o andamento dos
fluxos de producao em emypresas de fabricacao em
série.
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https://www.allaboutlean.com/kanban-card-design/simple-looking-kanban/
https://creativecommons.org/licenses/by-sa/3.0/

A fazer Desenvolvimento Testes Finalizado

Fazendo Fazendo Fazendo

ltem de
trabalho
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Ferramentas da Qualidade
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https://aletp.com.br/7-estrategias-para-uma-gestao-de-qualidade-impecavel/
https://creativecommons.org/licenses/by-nc-sa/3.0/

Ferramentas da qualidade mm

Pensando em ajudar empresarios €
empreendedores a aplicar melhoria continuas nos
processos dentro de suas empresas, para facilitar o
dia a dia de trabalho e a tomada de decisoes,
foram criadas, na década de 1950, as ferramentas
de qualidade, qgue servem para analisar, mensurar,
prevenir e propor solucoes para possivels
problemas que possam surgir durante a execucao
de todas as atividades dentro de uma organizacao.




Pilares do Lean Manufacturing
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Poka Yoke mm

Poka Yoke € um termo de origem japonesa € gue
significa “a prova de erros’. Trata-se de uma
ferramenta de inspecao criada com o objetivo de
orevenir falhas humanas e corrigir erros eventuais.
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Takt time




Takt time m

FE um termo que vem do alema&o Taktzeit, em

que Takt significa compasso/ritmo e Zeit significa
tempo, periodo, ou seja, podemos defini-lo como o
tempo em que se deve produzir uma peca ou
oroduto, baseado no ritmo de vendas, para
atender a demanda dos clientes.
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TEMPO DE CICLO

= Tempo de

+|+|+|+|

TAKT TIME

== Kitmo de producdo

LEAD
TIME

== Tampo
dé entregd




Tempo Disponivel
de Producao

m~

Demanda
[ Nl

TAKT
TIME




Tiemgs disganible para trahajan

Takt Time =

DeEmanda del clieetes
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A -SENAI-

O pensamento A3 € um sistema de gestao e de
mentoria gue proporciona ad mentor e ao
mentorado o desenvolvimento de suas
capacidades de resolucao de problemas por meio
do meétodo cientifico.




O PENSAMENTO A3

Pensamento estruturado, objectivo, visual e focalizado nos resultados

Responsabilidade
e sentido de
propriedade

Comunicacio A3 Fn Lideranca A3
Melhoria do Templates A3 Gestaoda

desempenho Mudanca

Visualizacao da Gestao dos
cadeia de valor pProcessos

Processos lean e
resolucao de
problemas

Desenvolver

através do
trabalho Desdobrar a

responsabilidade




MAPA A3 Vendas - Implantacdode Funil de Vendas e CRM

—— —— = — e —————

NORTEGURBISIAN

1. OBJETIVOS 3. SITUACAO ALVO Pipeting de vendss equiibrads D
* Estruturar o Funil de Vendas: Cada uma das *apas da pipeline de vendas possul uma AP
~ " . probabliidade estatistica parsa a concretizachdo de um negddlo,
* Implantar o novo processo de gestao orientado pelo Funil Qunt maels avencads & etaoe etiver, melor sors & probebilideds de I“
de VQﬂdOS; fechamento 40 Negdcio

* Avaliar CRMs oferecidos pelo mercado e possibilidade de = [ 9% [ | [ wow [ so0n |
customizar o sistema Sysmec para obter as

funcionalidades de um CRM;
Implantar CRM.

2. SITUACAO ATUAL

m do CAM para Empresa: Beneficdos do CRM para ©
: Kealizar a manutencdo centralizads do Vendedor
histdrico de vendas Mais tempo disponive!

o ' Extrair relatonios capares de recionar os Informacdes sobre
AT T B o o P > | exforgos comercials rumo sos objetivos CRM
—r - - s P — : -\ id - - e B i -  J— mw
~ - & | - Faciliter a comunicaclo entre as equipes t@

derserrpenho indridyail
L : ‘ . /|| 4. MACRO PLANO DE ACAO
- e
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tiermtes
ML NI N s ST s E AT i s

s i oS e ARG U AL RNIIN TSN AL LRI X AR BRI XA
2 AA 2
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5. METRICAS
O processo de vendas mapeado possud mﬂudmnmdm'mm"n ¢ monitoramenin;
apenas as trds Gltimas etapas do fundl de Taxa de conversdo de propostas,
vendas, stuando de forma reativa. ¢ Valor vendido por mis (RS)

* NOmero de vendas por més;
* Nomero de chentes em cade ctapa 40 funil de vendas,
* Valor em cada #1apa do Tunll ge vendas

Ultima Rev.: nov/14 Proxima Rev.: m‘dono
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PoCA SENAI

PDCA (do Inglés: PLAN - DO - CHECK - ACT ou
Adjust) € um meéetodo Iterativo de gestao de quatro
0assos, utilizado para o controle e melhoria
continua de processos e produtos.




GIRANDO

POCA

Identifique o
problema

Descubra onde
e porque ele comeca.

Planeje as melhorias.
Crie um plano de acao.

Deu certo?
Compartilhe o
aprendizado e
padronize o
processo!

Nao deu certo?
Reflita o que pode
ser mudado e

gire o PDCA!

Analise se tudo
foi executado como
planejado e se 0

resultado esperado
realmente ocorreu.

Envolva as pessoas.
Execute o plano.



GICLO PDGA DOS GONGURSEIROS

e Passar em concurso
e Buscar estabilidade
* Meios necessarios
L ]
L ]

e Agir corretivamente

e Ajustar planos

¢ Reforcar o estudo das
matérias de maior dificuldade

Prazos para as conquistas
Possiveis problemas a
serem enfrentados

e Pontos fortes e
fracos

* Planode acao

Act Plan

Agir/Ajustar Planejar

Executar

* Quais os

= lano de
indices de aé)éo
acrirutis nas Aumentar a
gnteriores qualidade dos
meus estudos e

* Disciplinas e/ou
topicos com
desempenho ruim nos
simulados

¢ O queestudare o que esta

sendo mais cobrado

das minhas acoes
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PoCA SENAI

O Hoshin Kanri é um processo de etapas usado no
planejamento estratégico, Nno qual as metas
estratégicas sao comunicadas em toda a empresa
e depols colocadas em acao.




PoCA SENAI

O sistema de planejamento estratégico Hoshin
Kanri originou-se no Japao do pos-guerra, mas
desde entao se espalhou para os EUA e ao redor do
mMundo
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hoshin Kanri

Direction
Manag ement, conirol







Aumentar a

seguranca dos
produtos para os

consumidores

Direcao *

Reduzir 20%

de
Geréncia * Reclamacdes

SAC

EXPEDICAO

MANUFATURA MANUTENCAO QUALIDADE

Reduzir 10% das Reduzir 15% das Xyz...
reclamacoes por reclamacoes por
metais

(NHASA.B,C_ J)__ MANUTENGAO T

Substituir 90% dos Aumentar em 95% a
matenais feitos de confiabilidade do

yordenacao *

equipamentos
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DE SAO PAULO

WWW.SP.Senal.or



http://www.sp.senai.br/

