Instituto Federal de Educacao,

Ciéncia e Tecnhologia de Santa Catarina
Campus Tubarao

Curso Processos Gerenciais (PG6)
UC Topicos Especiais em Processos Gerenciais
Introducao ao Pensamento Enxuto
Semestre 2025-2

Capitulo 3
Desperdicios e Ferramentas

Professor luri Destro
iuri.destro@ifsc.edu.br

INSTITUTO
FEDERAL

Santa Catarina

Campus
Tubarao



Conteudo

Identificacao e Eliminacao de Desperdicios (Muda)
Superproducao
Espera
Transporte
Processamento excessivo
Estoques em excesso
Movimentacao
Defeitos
8° Desperdicio: talento ndo aproveitado



Sistema Toyota de Producao

OVER PrcoucTioN

Sete desperdicios: Superproducao

Exemplo:

« Produzir mais pec¢as ou mais
rapido que o necessario.

Causas:

* Incentivos/metas por volume.

« Erro no planejamento de
producao.

« Desequilibrio na linha de
producdo.

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWN8NrJ7LE8. Acesso em 20 jun. 2021.




Sistema Toyota de Producao

Sete desperdicios: Espera

Exemplo:

e Ociosidade de colaboradores ou
equipamentos.
« Espera na fila.

Causas:

« Tempo de setup muito alto.

 Falta de material ou atraso na entrega.
 Linha de producdo desbalanceadas.

« Mau dimensionamento da equipe.

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWNB8NrJ7LE8. Acesso em 20 jun.
2021.



Transporte Movimentacao

Desperdicio que ndo pode ser eliminado. Relacionado ao deslocamento pessoas.
Relacionado ao deslocamento de itens, pecas, Layout.

produtos acabados, matérias-primas,

documentos.

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWN8NrJ7LE8. Acesso em 20
jun. 2021.



Transporte Movimentacao

Desperdicio que ndo pode ser eliminado. Relacionado ao deslocamento pessoas e
: : ferramentas.

Relacionado ao deslocamento de itens, pecas,

produtos acabados, matérias-primas, Layout.

documentos. o
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Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWN8NrJ7LE8. Acesso em 20
jun. 2021.




Sistema Toyota de Proc

Sete desperdicios: Transporte 1

Exemplos: g

« Movendo pacientes do hospital de
departamento para departamento

=
« Envio de estoque com excesso de %
estoque de volta para um deposito gz_"'—:——_—'_'
« Transporte de produtos de uma area

funcional para outra
« Rotas de entrega ineficientes

Causas: "

« Mau planejamento da rota. -
« Fluxo complexo dos materiais na
planta.

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWNB8NrJ7LE8. Acesso em 20 jun.
2021.




Sistema Toyota de Producao

Sete desperdicios: Movimentacgao

Movimentacdo desnecessaria de pessoas ou

itens em um centro de trabalho. Exemplos:

» Procurar peca no estoque, sem indicador de
endereco de localizacao.

« Movimentar uma peca de cada vez dentro de
um processo que poderia movimentar varias
pecas.

« Pessoas em busca de materiais, ferramentas
ou equipamentos

» Reunides desnecessarias

« Ter que fazer muitos cliques em um site ou
software para realizar uma pequena tarefa

Causas:

« Desordem.

 Falta de padronizacdo das instrucdes de
montagem.

« Estoque das células de trabalho ndo permite
movimentacdo minima de pessoal e
equipamentos.

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWN8NrJ7LE8. Acesso em 20
jun. 2021.




Sistema Toyota de Producao

Sete desperdicios: Excesso de
processamento ou NON
processamento fora do padrao.
Exemplo: STAN [ i u :I:
« Produzir mais pecas ou mais i )]lmg S
rapido do que o necessario. S ) NC\

Causas: e
- EspecificacGes irregulares. e

e Andalise do valor mal
dimensionada.

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWN8NrJ7LE8. Acesso em 20
jun. 2021.




Sistema Toyota de Producao

Sete desperdicios: Defeitos

Tempo e material gasto em ma qualidade e D
posteriormente reparados ou descartados.

Os praticantes do Lean também contam o custo
da inspe¢do como parte desse desperdicio.

Exemplos:

« Administracdao de medicamentos ou doses
incorretas aos pacientes

» Pecas fabricadas que ndao passam na
inspecao

« Bugs de software

« Entrada de dados incorreta

« Entregas com itens faltando ou errados

» Retrabalho devido a produtos defeituosos.

Causas:

* Processo ruim.
 Falta de controle de processo.
 Incapacitacdao do operador.

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWNB8NrJ7LE8. Acesso em 20 jun.
2021.




Sistema Toyota de Producao
(e, i3
Exemplo: B =1 EXCESS
« Estoque excessivo de produto — INVENTWX

final, matérias-primas e insumos.

Sete desperdicios: Inventario

Causas:

« Producgdo excessiva, lotes de
producdao muito grandes, mau
dimensionados.

« Alto lead time entre producao e .
consumo. =

« Requisicao de materiais sem
padronizacao.

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWN8NrJ7LE8. Acesso em 20 jun.
2021.




Sistema Toyota de Producao

Oitavo desperdicio:
Inteligéncia ou conhecimento

Exemplo:

« Conhecimento e habilidades
nao aproveitadas.

Causas:

« Desconhecimento da fonte de
conhecimento.

« Falta de iniciativa do
colaborador.

- Falta de oportunidade.

INTELLECT

Figura: LEAN: 8 wastes, by TECOEnergylnc. Disponivel em: https://www.youtube.com/watch?v=VWN8NrJ7LE8. Acesso em 20
jun. 2021.




Conteudo

Visao Geral das Ferramentas Lean Essenciais
* Mapeamento de Fluxo de Valor (VSM).

* 5S.

* Padronizacao de trabalho.

* Kanban.

* Trabalho em célula.

* Poka-Yoke.

* Gestao Visual.

* Andon e cultura de resolucao de problemas.



Mapeamento de Fluxo de Valor (VSM)

Técnica que utiliza um diagrama para representar visualmente o fluxo de trabalho em
um processo produtivo ou de servico.

Foco na agregacao de valor para o cliente, identificando atividades que contribuem

para o produto e eliminando os desperdicios.

Propdsito é:

* Identificar desperdicios: visualizar e quantificar atividades que nao agregam valor
ao produto ou servico, como transporte, estoque, espera, defeitos, etc.

* Otimizar processos: eliminar ou reduzir os desperdicios, o VSM permite otimizar o
fluxo de trabalho, tornando os processos mais eficientes, rapidos e com menor
custo.

 Melhorar a comunicacao: utiliza simbolos padronizados, facilitando a
comunicacao entre os diferentes departamentos envolvidos no processo.

* Visualizar o estado atual e futuro: cria-se um mapa do estado atual (asis) e um
mapa do estado futuro (to be), definindo metas e acdes para alcancar a melhoria.



Mapeamento de Fluxo de Valor (VSM)

Exemplo pratico:
Processo de desenvolvimento de software.
* O mapa mostra os fluxos de informacao

(Information Flow) e os fluxos de produto
(Product Flow).

 Hatimes funcionais envolvidos (Ul Design,
Development, Test, Build).

* S0 indicados tempos de ciclo (C/T) e tempos
de setup (S/T) em cada etapa.

* OTime Ladder no rodapé mostra o lead time
total e o tempo efetivo de processamento,
que é tipico da analise Lean em VSM.
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| ‘ ApproY ests |
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Fonte: Sensei Lean. Disponivel em:
https://senseilean.com/treinamentos/mapeamento-de-fluxo-de-valor-vsm/




5S

Metodologia japonesa de organizacao e disciplina no ambiente de trabalho.

Etapas: Seiri (utilizacdo), Seiton (ordenacao), Seiso (limpeza), Seiketsu
(padronizacao) e Shitsuke (disciplina).

Exemplo pratico:

Em uma oficina mecanica, aplicar o 5S significa organizar as ferramentas em
paineéis visuais, evitando perda de tempo procurando chaves ou pecas.



55

Sensode Japonés Conceito Objetivo particular
1 I Seiri Separar o necessario do desnecessario Eliminar do espaco de trabalho o que seja inutil
2 FX1H, Seiton Colocar cada coisa em seu devido lugar Organizar o espaco de trabalho de forma eficaz
3 B 1%, Seisd Limpar e cuidar do ambiente de trabalho Melhorar o nivel de limpeza
4 B2, Seiketsu  Criar normas/"standards" Regras a serem seguidas.
5 5%, Shitsuke Todos ajudam Incentivar melhoria continua




Padronizacao de Trabalho

Definicao da melhor forma conhecida
de realizar uma tarefa.

Documenta e garante repetibilidade,
reduzindo variacoes.

Exemplo pratico:

Em uma linha de montagem de
eletrodomésticos, padronizar a
sequéncia de fixacao dos parafusos
assegura qualidade e reduz
retrabalho.
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Kanban

Sistema visual de controle de
producao puxada.

Sinaliza quando produzir ou
reabastecer.

Exemplo pratico:

Em uma farmacia hospitalar, cartoes
Kanban controlam o estoque de
medicamentos: quando um cartao é
devolvido, indica a necessidade de
reposicao.

19



Trabalho em Celula

Organizacao do layout em formato de
célula para que produtos ou familias de
produtos fluam de forma continua.

Reduz movimentacao e estoques
intermediarios.

Exemplo pratico:

Em uma fabrica de bicicletas, posicionar
corte, solda, pintura e montagem
proximos em célula reduz transportes
desnecessarios e acelera o fluxo.
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o
-

v

DEPOIS
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Poka-Yoke

Dispositivo ou método a prova
de erros.

Evita falhas humanas ou de
processo.

Exemplo pratico:

Em uma impressora, o cartucho
sO encaixa de um lado,
impedindo instalacao incorreta.

21



Poka-Yoke A 35

Insercao chips de celular.

Poka-yoke

o

-

‘-

R

"

4



Poka-Yoke A 34

Tipos de Poka Yoke

Controle: ferro de passar roupa desliga sozinho.

Prevencao: sensor com indicador de luz ou alarme chama atencao para ferro de passar roupa
sem movimento e parado.




Gestao Visual

Uso de sinais, cores e indicadores
visuais para comunicar
informacoes rapidamente.

Favorece autonomia e
transparéncia.

Exemplo pratico:

Em um armazém, o uso de linhas
pintadas no chdo indica areas de
circulacao e zonas de seguranca.

24



Andon e Cultura de Resolucao de Problemas

Andon: sistema visual/sonoro para
indicar problemas na linha.

Cultura de resolucao: incentivo a
parar 0 processo e corrigir na raiz.

Exemplo pratico:

Em uma linha automotiva, ao
identificar um defeito, o operador
puxa a corda do Andon: a linha para e
a equipe atua de imediato para
resolver a causa.

25
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