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Lean Thinking

Beneficios — Crescimento Toyota

Ranking de vendas

1950 1970 2005 2007
T oM GM GM
2 Ford Ford GM GM pediu
3 Chrysler Chrysler Ford VW concordata
v ke em 2009,
4 Studebaker W Renault  Ford enquanto a
5  Nash Fiat VW Hyundai Toyota
6 . : mantém os
Kaiser - Fra. DaimlerC  PSA nelhores
7 Morris Nissan Honda Honda lucros na
8 Hudson Renault Hyundai  Nissan indUstria
9 Austin BL PSA Fiat
10 Renault Peugeot Fiat Suzuki

Toyota iniciou
com Lean

em1950



Uma nova filosofia, uma mudanca

de mentalidade

“Se algum problema ocorre na producao
com fluxo unitario de pecas, toda a linha “No pain’ no gain |”
fica paralisada. Neste sentido, € um
péssimo sistema de producao. Mas quando
a producao € interrompida, todos sao
obrigados a resolver o problema
imediatamente. Assim, os membros da
equipe tém que pensar e pensando se

desenvolvem e se tornam melhores como
funcionarios e como pessoas” ﬁu‘ﬂin‘f;: .

O dia
I seguinte a
mudanca

Teruyuki Minoura, ex-presidente da | I
Toyota América do Norte.

SEBRAE
Fonte: Liker (2005). —
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A Casa do Sistema Toyota de Producao

objetivo: a melhor qualidade, o menor custo e o Lead-Time mais curto

Just-in-time - JIDOKA
fluxo parar e notificar
continuo anormalidades
takt-time —
sistema humano do
puxado patalhs e
| nivelamento trabalho padronizado melhoria continua
| ESTABILIDADE
SEBRAE
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O que é ser “enxuto”?
Busca permanente de reducao e eliminacao de desperdicios

As 7 Perdas da Produgdo

‘ Superproduc¢ao

Produzir mais do que se
pode vender ou antes do
tempo correto

‘ Espera ‘ Inventario Movimentacdo

|

Produtos esperando Produtos e materiais Movimentos
pela proxima etapa do que ndo estdo em descenessarios realizados
processo processo pelos trabalhadores

‘ Transporte Processamento ‘ Defeitos
Movimentacgdo de Adicdo de etapas de Produtos que foram
produtos de um local processo ou nivel de processados mas n3o
para outro qualidade desnecessario podem ser vendidos

SEBRAE
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Kai Zen

L Kaizen
A

+ Padronizacao

Change Good
A ey o
Resultado e
\'\_‘/ o o
@ ? Kaizen de melhoria

? Kaizen de melhoria

Tempo
T -
&= * Kaizen de Restauragao

l Deterioragao Forgada

SEBRAE
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2 Seiton:

e Senso de
Senso de Utilizagdo - | Organizacio - Consiste
Consiste em deixar no em estabelecer um lugar
ambiente de trabalho apenas | para cada material,
0s materiais uteis, descartando identificando-os e organizando-
ou destinando os demais da os conforme a freqiiéncia do uso.
maneira mais adequada. Se utilizado fregiientemente o
material deve ficar perto do
trabalhador, caso contrario, deve
ser armazenado em um local
mais afastado, para que nao
prejudique as tarefas
rotineiras.

5 Shitsuke: 3 Seisou:

Senso de Autodisciplina Senso de Limpeza -
Autodisciplina é um Consiste em manter os
estigio avancado de ambientes de trabalho
comprometimento das limpos e em o0timas
pessoas, que seguem 0s condi¢oes operacionais.

principios independente Este principio diz:

de supervisao. Para "melhor que limpar é nao
atingir este estagio é sujar”,
necessério ter atendido
satisfatoriamente os 4

principios anteriores 4 Seiketsu:

gobs, Senso de Satide ou Melhoria Continua

Este principio pode ser interpretado de duas
formas. Na aplicagio de agdes que visam a
manuten¢ao e melhoria da satde do trabalhador e nas
condigoes sanitarias e ambientais do trabalho. Como
melhoria continua, aplica-se o principio do kaizen,
melhorando e padronizando 0s processos,
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Just In Time

kanban, producao puxada e gestao a vista

Demanda

Burger
Kitchen Regulator  Tills Customer
B - H - .

(7))
m
T
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JustIn Time

fluxo continuo, lote de transferéncia unitario

Tradicional (Tipo funcional) - Os trabalhadores estdo separados

= =
A B [ C

matéria-prima  inventario — inventario inventario ~ inventario  produto acabado

Fluxo continuo: Elimina as verdadeiras “estagnacdes” de trabalho em cada processo e entre
eles, viabilizando a produgdo 1X1

i - il A
A % B # C Produto

Material Acabado

SEBRAE
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Before - Parts are processed and moved between different departmenits in large lots.

Layout
Celular

(Células de
Manufatura)
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Células de Manufatura
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(a) Lincar type (b) Utype (¢) Loop type (d) Stype

SEBRAE



Just In Time

takt time, ritmo, pulso

Production Schedule—Sheet Forming Machine #4

Day Monday Tuesday Wednesday Jf
Time 12AM | 4AM [8AM ] 12PM | 4PM | 8 PM |12 AM ] 4AM | 8AM | 12PM ] 4PM | 8PM | 12AM | 4AM |
Product 432A 432B 432D ! 516F
TAKT (Rolls) 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 | 10 [ 10 [ 10 |
Produced (Rolls) 11 12 9 8 9 10 9 11 11 10 8 12 10 10 |
, =iz ]
;
- .
Ahead of TAKT . ‘r |
X % 1
Even with TAKT X X X X X X
X X P <
X X
Behind TAK'I % -
1
Changeover went fast l'ough changeover TAKT CBICUIatlon
Ran well } Paper tear-a
Reasons Adjust to TAKT r Cal Takt = Mﬂm

Adjust to TAKT

l

FIGURE 8.2
Example of a visual schedule board, or TAKT board.

Example

Time Available =

Parts Required =

Takt Time =

Parts Required

2 x 8 Hour Shifts — 40 mins Breaks
—10 Mins Meetings — 10 Mins Maintenance

840 Minutes
1680 components

840

1680 - 0.5 Mins (30 seconds)
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Just In Time

takt time, ritmo, pulso

Propellor Dress Forward Fuselage

i 1-Required
4 Required -Req )
Takt Time = 15.0 min Takt Time = 60.0 min

I

H b H
o rery o

v ¥ + v ;
4—‘—\E'%:I Assembly
L

v
Rudder Sub-Assemb
2-Required
Takt Time = 30.0 min

Rib Forming
6-Required Per Rudder
Takt Time = 5.0 minutes

H
------
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Estabilidade(neijunka)

Segunda-Feira Segunda-Feira
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Single Minute Exchange of Dies (SMED).

“Com esta melhoria o tempo de setup passara
de 15 minutos e meio para 7 minutos, o0 que

representa um ganho de mais de 50%.”
http://paginas.fe.up.pt/~ee06136/apresentacao.php
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Jidoka

Poka-yoke + Harmonizacao Homem-Maquina

Sem Jidoka

1- Detectar a anormalidade.
2- Parar.
3- Consertar ou corrigir a

o condicdao imediatamente.
0, Q00000 4- Investigar a causa raiz e
instalar uma contramedida.

i
] ]
A

Com Jidoka
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Note: Approach suggested by the Japan Institute of Plant Maintenance
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CASOS

SEBRAE
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Lean Healthcare

"Patients are not cars, and providing
good clinical care involves
compassion and empathy as well
as cognitive and organisational
skills. Acknowledging that, it is still

possible to conceptualise patient
journeys as lengthy sequences of
specific transformative steps strung
along de-facto production lines spread
throughout hospitals and
healthservices. Lean thinking is not
about influencing the content of
those moments when patients
and staff are in contact. It is
about giving more time for those
moments, making them easier to
perform and less prone to error, by
simplifying sequences, making what
has to be done more transparent,
removing re-duplicative and
unnecessary steps, and making hard-
to-perform steps easier to get right.”

Ben-Tovin et al. (2007)
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Caso: Clearview Cancer Institute (CCl)

CCl Typical Patient Flow (Before) CCl Typical Patient Flow (After)

T

T 3 floor 31 floor

1st floor

2nd floor 2nd floor b
P
" st ] )AR 18t floor
Hospital Building Parki;g Deck New CCI Building

E: Elevator, R: Reception, W: Waiting, P: Phlebotomist (blood draw), V: Vitals
(Temp, Pressure, etc), P: Physician, N: Nurses, T: Treatment (slow medication
infusion), S: Scheduling

R: Reception, W: Waiting, P: Phlebotomist (blood draw), V: Vitals (Temp,
Pressure, etc), P: Physician, N: Nurses, T: Treatment (slow medication infusion),

) ) S: Scheduling
~—p Patient Walking, Patientin Car, —p Patientin Elevator » Patient Walking Patient in Car
. Examr Exam Exam
Dict
Rolgm Roo"anr,om Rcom Dt ) Exam Exam
2 1 3 16 1]g Ic Vitals Room | Room
oom
1
Exam Exam | Exam | Exam | Exam — = ‘ursles
Room Room | Room | Room | Room e i Station
~] 2 4 7 8 WAy 1 Ny =
6 Dic! Exarmi | Exam | Exam
Room Room | Room | Room
1 4 7 8
Nurses
__~ Physician 1 walking ;Statlon —
route for 5 patients SEBR A E
Physician 2 walking

route for 5 patients
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"

Caso Medifar

Desenvolvimento de Produto em uma empresa de confecgéo.

SEBRAE
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O contexto competitivo do Caso

Identificacao de
problemas

Grandes fornecedores,
grandes clientes.

— Poder de barganha
baixo, margem baixa

Operaco intensiva em
mao-de-obra (costura).

— Custo significativo

Analise dos
problemas

« Critério de compra do
cliente:
com

mostruario de alto nivel
lidera a colecao

2]
m
T
I=:g||
m
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Cliente Dlreto_r
Comercial
-3 Briefing g
Dlreto_r Estilista
Comercial

De-briefing

20 a 40 dias

‘ m
0
(=
ct
Q

Croquis

Diretor
Comercial

Avaliacao de

Estilista

Modelos
Modelista Estilista
Moldes
Modelista Costureira
o o0 o o0
Mmm s Mostruario

Processo de
Desenvolvimento de Produto

ANTES

O Estilista

o Autbnomo, considerado
‘externo’

o Interacbes esporadicas com
Diretor Comercial e
Modelista

O Excesso de ‘revisoes’

o Erros de interpretacao das
tendéncias da moda

o Erros de modelagem
(manufaturabilidade)

SEBRAE
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Diretor
C ial

g Processo de

g Desenvolvimento de Produto

_ Tendancas D E P O | S

Eventos

Croquis Croquis

oretor 1 EStilista contratado

Cliente Estilista

Comercial
o Parte do time de P&D
e E— Briefin : :
‘ J o Aprendizado com Diretor
Estilista Comercial
_ Ajuste de o Aprendizado com
Croquis Croquis Modelista
Modelista - Estilista O Bases de conhecimento
< i .
Sl Moldes o Tendéncias da Moda
Modelista Costureira 2 CquUIS
S Mostruario @ @

SEBRAE
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Bom livro para se familiarizar com o assunto

Shigeo Shingo

8 de janeiro de 1909 — 14 de
novembro de 1990

Seus estudos o levaram ao
desenvolvimento do Sistema
Toyota - em conjunto com Taiichi
Ohno, e do SMED (Single Minute
Exchange of Die) por ele
concebido

Criou e formalizou o Sistema de
Controle de Defeito Zero, o qual
ressalta a aplicacao dos Poka-

Yoke, também criado por Shingo

O SISTEMA

Bookman’;
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