ENGENHARIA DE PRODUCAO LEAN: A PROPOSTA DE UM NOVO PARADIGMA DE COMPETITIVIDADE E
EFICIENCIA PARA AS MEDIAS E PEQUENAS INDUSTRIAS BRASILEIRAS

PROGRAMA
PRODUCAO
LEAN

0 ORGANIZACAO DO CHAO DE FABRICA;
0 CAPACITACAO DOS FUNCIONARIOS;
0 PADRONIZACAO DAS OPERACOES;
0 NORMATIZACAO DOS PROCESSOS;
O SISTEMATIZACAO DA EMPRESA.
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ENGENHARIA DE PRODUGCAO LEAN: A PROPOSTA DE UM NOVO PARADIGMA DE COMPETITIVIDADE E
EFICIENCIA PARA AS MEDIAS E PEQUENAS INDUSTRIAS BRASILEIRAS

PROGRAMA
PRODUCAO
LEAN




DIAGNOSTICO INICIAL
Visita Técnica
Registro fotografico do chao de fabrica

Fabrica 1 - Area de Corte




DIAGNOSTICO INICIAL
Visita Técnica
Registro fotografico do chao de fabrica

Fabrica 1 - Area de Corte com
detalhe da area de estoque




DIAGNOSTICO INICIAL
Visita Técnica
Registro fotografico do chao de fabrica

Fabrica 1 - Visao do Estoque




DIAGNOSTICO INICIAL
Visita Técnica
Registro fotografico do chao de fabrica

Fabrica 1 - Visao do chao de fabrica




DIAGNOSTICO INICIAL
Visita Técnica
Registro fotografico do chao de fabrica

Fabrica 2 - Area de Corte




DIAGNOSTICO INICIAL
Visita Técnica
Registro fotografico do chao de fabrica

Fabrica 2 - Visao do Estoque
com controle de qualidade existente




DIAGNOSTICO INICIAL
Visita Técnica
Registro fotografico do chao de fabrica

Fabrica 2 - Visao do Estoque




DIAGNOSTICO INICIAL
Visita Técnica
Registro fotografico do chao de fabrica

Fabrica 2 - Visao do chao de fabrica




_ OPERAGOES
CARTOES VERMELHO E KANBAN

5S Red Label

Description:

Os tteis devem ser
separados e guardados
conforme o uso.

Depois de tudo separado
devemos dar destino para
todos os objetos.

|

- |¥ SEMANAL |
DIARIO ‘ | | MgﬁgAL

Mais proximo Perto do seu Mais afastado Num lugar
de vocé local de trabalho do local de especifico
trabalho %




_ OPERAGOES
CARTOES VERMELHO E KANBAN

MANUTENGAO

ADMINISTRATIVAS




OPERACOES
KANBAN
CONTROLE DE ESTOQUES

NIVELAMENTO DA PRODUGCAO

Processo Normal




OPERACOES

KANBAN
PROcEssoEstoque Torno PROCESSO
_. .
ANTERIOR 02'A'04 B-03 SUBSEQUENTE 9
_ . - ] v\"L"
Nimero do item anterior Nome do item ©
g\
120-100-C-320 Tubo de v‘.\° Q@S“g\\—
\ SV % o
- R p @. *‘\
Dimens&o do material Capacidade da caixa V&\ M -
Diam. 50 X 320 mm 20 Q 2 -
< 5 e er S
Quantidade do lote Quantidade de caixas Y TL c;b
N
20 5 S

KANBAN DE ESTOQUE MINIMO

nveroRt 11 A

ggIYITEERIV? 105-100-A- Usinage

ome w Flange traseira usinada t-15

PRoouro 100-A-32

KANBAN DE RETIRADA



MUDANCAS
LAYOUT DO CHAO DE FABRICA
1° Estagio

Mapeamento do Fluxo de Valor

\

TRANSMISSAD DIARIA
DE DADOS

W

TRANSMISSAD DIARIA
DE DADOS

MEMSAL




MUDANCAS
LAYOUT DO CHAO DE FABRICA
1° Estagio
Definicao do Modelo

Producao em Fluxo Continuo Unitario

Tradicional (Tipo funcional) - Os trabalhadores estdo separados

= =
N B ) C

matéria-prima  inventdrio — inventdrio inventdrio ~ inventdrio  produto acabado

Fluxo continuo: Elimina as verdadeiras “estagnagoes” de trabalho em cada processo e entre

eles, viabilizando a produgdo 1X1

0t — Vgéncy e 0
& A ® B = C P@m

Material Acabado




MUDANCAS
LAYOUT DO CHAO DE FABRICA
1° Estagio
Definicdo do Modelo

Layout Departamental

Focalizacao nos processos repetitivos
em lotes

T3 IEnEE
-

™
B

Serras Tornos

oLl 1-3 %ﬂ_\:@;\%ﬁ
‘i = O S

Extrusoras ' Soldas

Layout Departamental



MUDANCAS
LAYOUT DO CHAO DE FABRICA
2° Estagio
Definicdo do Modelo

Estabelecer Fluxo Continuo

—




MUDANCAS
NA
ABORDAGEM GERENCIAL

1° Estagio

Recursos Humanos

A Questao é: Quem esta no Centro do Circulo de Controle da Qualidade da Empresa?

Possiveis respostas dadas:

O Um gerente de qualidade;

O Um supervisor do trabalho

O Um Trabalhador, Lider da Equipe e Especializado.

Isto denomina- se de uma Abordagem Gerencial Top-Down



MUDANCAS
ABORDAGEM GERENCIAL
1° Estagio

Recursos Humanos

A resposta correta é: Um Trabalhador, Polivalente e Multifuncional

ESTA E UMA MUDANGA P/ ABORDAGEM GERENCIAL DO TIPO BOTTOM-UP

Ferramenta 1: Circulo de Controle da Qualidade




MUDANCAS

2° Estagio

ABORDAGEM GERENCIAL

Recursos Humanos

Ferramenta 2: Diagrama de Ishikawa e a técnica dos 6 por que? (5W1H)

METODO

MEDIDA

DIAGRAMA

DE ISHIKAWA

MAO-DE-OBRA

Problema




MUDANCAS

ABORDAGEM GERENCIAL

3° Estagio

Recursos Humanos
Ferramenta 3: Relatorio A3 p/ o PDCA

PDCA - Formulario para resolugéo de Problemas A3

Nome do GT:
Assunto;

SAL
Data:

Membros da Equipa:

1 Defrucao do Problema:
Id=mificacdo = desngio do deswo em rdagio a uma noora (dardard)
A desongdo do problema deve zar dara conclsa, mensurdvel nour a noma & o deswo

Perceber o processo (problemay

Objactive:
Dave sar daro conclso, mensuravel call para compkilamerto
USAF @ mesE Meddi ue 8 33 0es0icio 4o probEms

naise Cousa - Eferto
Cauza pnnopass (no max 3}

SYNH=Ynal Whee \Vhen, ‘Wi, Wy, How moch
% Whys = Y/TW7 Nt ? Wi ? Why ? Vw7
Recoha de Docos.

Fiatbom?
Cana Parero™
Histognua?

Daagrana
Scamer?

Pie recolbix Vins 2pi of posiveR camaz de e probiens
Piga cnegorizar canas de acordo oo a sus dmesdo
Para fustrar @ distribad;30 e varlagho d= dados

Pue mostar como 25 camas niencam wn efeho. Mosire conelades
entre dois corgames de dake

3. Causas Pnncipais: 4 TarefaAczio 5. Quem: |lnco[Meta

Selacconrada

Fm

6. Resiitades:
Corvien U35 52 PAN0OS PATE MOSUBI SRUSCH0 NG CONACH0 INICE, nomma,
obacthvo & apds rasulticks

7. Sandardizar e irenar cs membros das equipas:

Saandardizar 0 processo oe fonns escita, implenantar o novwo processa de trabaho stancad
& tresnar 12305 05 membros da equipa afeciacos para azseguiar que todos que fazem o
|ranaho com o proces st PerCEDeM A5 NOVAS INSKLDSSS o6 rabaha

[ Reconnecer @ panihar o sucesso

Folhas de
Venfiogio?
Cartes de
Comrrolke?
Fluxogramas? Diagramas Mariz?: Cartes rodar?: Diagyameas de arvore?, #0...

Recolber dados de foema coganizada. Permite qoe o5 problemas sejam
descobertos mais cado
Pare mnalsar 2 variachd de processos.

Cakbragio do scasso

CAStmioucio o2 Copas




FERRAMENTA 4: GRAFICO DE PARETO
NA ELIMINACAO DAS MUDAS
(ATRASOS E ESPERAS)

Exemplo 1
300:00 252 mmm Floras Paradas r 100%
240:00 4 + 80%
18000 - + 60%
1 20500 - - 4%
60-00 I I I 47 40 33 33 31 s g+ 20%
00:00 II.I...'EI'“n
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20 % das Causas e Efeitos identificados sao responsaveis por 80% das Mudas ou Perdas



200+
180+
160-
140+
120+

Parafuso solto

FERRAMENTA 4: GRAFICO DE PARETO

NA ELIMINAGCAO DAS MUDAS

(NAO CONFORMIDADES)

Exemplo 2

Analise de nao conformidade de produto

Sujeira

29

21
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£

=

Rebarba o

100%

Bolhaj—

-100%
-90%
-80%
-70%
-60%
-50%
-40%
-30%
-20%
-10%

0%



FERRAMENTA 4: GRAFICO DE PARETO

Quantidade de falhas

NA ELIMINACAO DAS MUDAS Indicadores de Acompanhamento:
(FALHAS DOS EQUIPAMENTOS) [ OEE (manutenc3o preditiva)
Exemplo 3 O MTBF (manutencdo preventiva)
O MTTR (manutencgdo corretiva)
99 305 100,0%
180 - 04,905 = 1000
9i,3%
160 4 167 85 30y L g0
. - 0%
140 1
120 W
55,7% - 60%
100 -
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10 L 2005
. ‘ 34 \ ‘ \ ‘ \ .
] 32 3“ 2_'? ‘ 25 ‘ Idl = 1094
o - — L g
o i Ak o T = o ey e S 3
& o o o “ﬂ@xx o s & ﬁqf-i" G PR i, _::.._J S g
- _\"'\_a.;.."" HL-\. " = -.“-\..":h o i{\_"‘ﬂ 50 _Iﬂ-__'?‘" & ‘::\."\-“" _.;‘ e~ o P
o ,\.\"\.\"-_ . ;-;-'"“ 2 w\“'h _Q“x& -..__1."-"“1\ ; '-.‘*l": \.}-.bﬁ -\\‘\-.-_-::‘
LN T e e A b2 . O b L =1 Qtd falhas
"L"‘\-:h _L,_'Q % B & i o 1 _\:_"\‘x:" & ,L'-‘}
i A A S .,b"\"":'
:1‘1'*‘} L__:«.""' Ao ' — 0 ACumulado
\:;51-‘ '-:‘C‘\‘J




¢¢ § 2 .
La originalidad

consiste en volver

al origen; asi:pues,

originaliestaquello
que vuelveala

. o i | AGRADECIMENTOS
simplicidadidelas AO
: | T 2 e SEAER)
primerasisoluciones. :
‘ | P57y A TODO PUBLICO PRESENTE PELA
- Antonio Gaudi'i Cornet (1852-1926) - 4505 OPORTUNIDADE.

* Arquitecto espafiol.
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Pedro Paulo Silveira Felicissimo
E-mail: felicissimotrader@yahoo.com.br



