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I Wieanop
O gue fazemos

m Aceleramos a transferéncia de conhecimento
atraves da simulacao de experiéncias.

= Usamos exemplos fora da realidade do dia-a-dia
de modo a resolver problemas actuais.

= Formamos junto do cliente ou no Nnosso centro de
formacao.

© Leanop 2008. All rights reserved

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados




I Yleano
Formacoes Disponivels

= Fluxo = TPM
1 Conceitos Lean 0 Conceitos TPM
1 JIT - Criar fluxo 0 TPM Sistema de Producao
1 JIT - Criar Fluxo nas Indastrias de 1AM — Manutencédo Autbnoma

Processo 1 PM - Manutencéo Planeada
0 Planeamento Lean Basic 0 EM - Early Management
0 Planeamento Lean Advance 01 SMED- Single Minute
Exchange Die

= TQM = Lean office

1 Autoqualidade 1 Lean Office Basics

1 Fluxo no Escritério
0 5S no Escritorio
= Mini Company 0 Digitalizagdo do Processo
[0 Gestdo de Projetos O Introducdo ao Lean no
Desenvolvimento do Produto

1 Lean no Desenvolvimento do
Produto - Fluxo

1 Lean no Desenvolvimento do

1 Resolucao de Problemas - DMAIC

[0 Gestao da Rotina
0 5S & Gestao Visual
0 TWI = Training Within

Industries Produto - Mini Company
= Alinhamento 01 Lean no Desenvolvimento do
[ Policy Deployment / Hoshin Kanri Produto - TQM

1 Obeya Room

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados




Yleano;

Fluxo

~N
Fornecedor
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m
- c
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Ponto de BN
Venda Fﬂ!\"‘:ﬁ
J

Melhorar a performance geral da cadeia de valor através da criacéo
de fluxo.

Promover reducdes substanciais de lead time, melhorandoa
flexibilidade e o nivel de servico em toda a cadeia.

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados
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Conceltos Lean

= Areas com impacto

A Motivacao YV Defeitos
A Produtividade W Custo

= Objectivos

0 Compreender os conceitos
basicos do Lean.

0 Compreender o percurso Lean.

1 Envolvimento de todos os
colaboradores.

= Conteudos
Paradigmas
Autoqualidade
Muda, mura, muri
7 Muda

Muda tour

5S

TWI

Poka-yoke
Gestao visual

O

OO0O00000a0

it  Todos os colaboradores

4 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados




I Wieanop
JIT — Criar Fluxo

= Areas com impacto

A Motivacao WV Defeitos A\ Nivel de Servico
WV Lead Time WV Custo V Recursos

=  Objectivos

1 Compreender e aplicar os
conceitos de fluxo e JIT.

0 Compreender a relacao
entre qualidade e fluxo.

= Conteudos
Takt time
VSM/VSD
Yamazumi — Balanceamento da linha
Kanban

Supermercado

Mizusumashi — Comboio logistico
Heijunka — Nivelamento da linha
Trabalho standardizado

Border of the line

Pull System

Efeito de amplificacéo

it Gestores, Logistica e Capitaes de Equipa

O O000000coo0oodgoaad

O

16 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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Yieano

JIT - Criar Fluxo em
Industrias de Processo

= Areas com impacto

A Motivacao WV Defeitos A Nivel de servico
WV Lead Time WV Custo V Recursos

= Objectivos

0 Compreender o impacto da
optimizacao local em toda a
cadeia de fornecimento.

1 Compreender a relagao entre
gualidade e fluxo.

= Conteudos

Kanban

Supermercado

Heijunka — Nivelamento da Linha
Yamazumi — Balanceamento da Linha
Takt Time

Trabalho standardizado

Border of the line

Poka-Yoke

Pull System

Efeito de amplificacdo da procura

O

O 0000000 ann

m Gestores, Logistica e Capitdes de Equipa

| 1 6 H O raS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados



I Wieanop
Planeamento Lean

Basic

= Areas com impacto

A Motivacao WV Defeitos A\ Nivel de servico
WV Lead Time WV Custo V Recursos

= Objectivos

1 Compreender como planear num
ambiente Lean.

1 Compreender o papel do
planeamento num ambiente
Lean.

= Conteudos

0 Planeamento estratégico
Planeamento da capacidade
Planeamento de sequéncia
Sistema Kanban
Heijunka - Nivelamento da linha
Lead time
Analise do custo total
Planeamento da cadeia de valor
Supermercados

=

O O000a0a0Qn0ano

- ordewlo

ittt Planeamento

8 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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Planeamento Lean
Advance

= Areas com impacto

A Motivacao WV Defeitos A\ Nivel de servico
WV Lead Time WV Custo V Recursos

= Objectivos

1 Compreender como planear num
ambiente Lean.

1 Compreender o papel do
planeamento num ambiente
Lean.

= Conteudos

0 Planeamento estratégico
Planeamento da capacidade
Planeamento de sequéncia
Sistema Kanban
Heijunka - Nivelamento da linha
Lead time
Analise do custo total
Planeamento da cadeia de valor
Supermercados

O O000a0a0Qn0ano

ittt Planeamento

8 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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Yieano

TPM

= Melhorar a eficiéncia do equipamento e reduzir 0s
custos de manutencdo atraves do esforco conjunto de
toda a organizacao:

Eliminacao da deterioracao forcada
Reducao dos pontos vulneraveis do Projecto
Manutencéo baseada no tempo
Manutencao baseada na condicao

g ——- ., -y

A

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados



TPM Awareness

= Areas com impacto

A Motivacdo YV Defeitos
A\ Disponibilidade W Custo

=  Objectivos

1 Compreender o TPM como um
sistema de gestéo.

1 Compreender os beneficios de
TPM.

= Conteudos
1 Fases de maturidade
0 Passos de implementacéao
1 Organizacao TPM
= Steering committee
= Local committee
= Pilares

=  Grupos autbnomos
= Ligacao entre pilares

0 Cargos e responsabilidades
1 Misséo de cada pilar

itte Todos os Colaboradores

4 HoraS Leanop® all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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AM — Manutencao
Autonoma

= Areas com impacto

A Motivacao YV Defeitos
A\ Disponibilidade W Custo

= Objectivos

1 Compreender o papel da
producao num ambiente TPM.

1 Compreender como melhorar a
disponibilidade do equipamento.

= Conteudos
0 Passos AM
Papel e responsabilidade do pilar
Ligacdo com os varios pilares
Lancamento do pilar
Limpeza inicial
OEE
Tipos de quebras

Competéncias a desenvolver
com os operadores

O 0O0o0o0ao0o0aoano

it Manutencao e Producao

16 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados




PM — Manutencao
Planeada

= Areas com impacto

A Motivacao WV Defeitos
A\ Disponibilidade W Custo

=  Objectivos

1 Compreender o papel da
manutencdo num ambiente TPM.

1 Compreender como melhorar a
disponibilidade do equipamento.

= Conteudos

1 Passos da PM

1 Papel e responsabilidade do pilar

1 LigacOes entre os varios pilares
0 Lancamento do pilar
O

Tipos de manutencao
= Run to fail maintenance
= Time based maintenance
= Conditional based maintenance

0 Custo da manutencéo
ittt Manutencao e Producéo

16 Horas Leanop® all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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I Yieanop
EM — Early Management

= Areas com impacto

A Motivacao YV Defeitos A Nivel de servico
WV Lead Time WV Custo

= Objectivos

1 Compreender como introduzir
novos equipamentos de modo a
reduzir o ramp-up.

= Contetdos

Papel e responsabilidades do Pilar
Estrutura do pilar

Links com outros pilares

Aprender com o equipamento actual
Como envolver fornecedores
Como envolver operadores
Exemplos de projectos

Passos do pilar

Gestéo de risco

Célculo da capacidade

O

-

O 0O00o0o0oogao

- oedew.lo

O

it Engenharia e Desenvolvimento do Produto

NdL

16 Horas Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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SMED - Single Minute
Exchange Die

= Areas com impacto

A Motivacao WV Custo
WV Lead Time WV Recursos

= Objectivos

1 Compreender como reduzir o
tempo de setup.

= Conteudos
0 Passos SMED
0 Usar um método standard
1 Actividades Internas & externas
1 Converter actividades internas @

em externas E'S'

O Técnicas para diminuir §
actividades internas e externas Q)
v
Q2

@

1

it Manutencao, Producao e Engenharia

8 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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Yieanop

TQM

= Alcancar melhorias sustentaveis na Qualidade
pelo envolvimento de todas as pessoas na
organizacao.

= Priorizar problemas, criar medidas correctivas,

resolver a causa raiz dos problemas e criar
sistemas “poka-yoke”

Dificuldade N.° de pessoas
do Problema formadas
(+) (=)
5% 1%

15%

Autoqualidade
= 5 Porqués? Ou 5 Comos?

80% = Ir ao Gemba
0

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados



Autoqualidade

= Areas com impacto

Yieano

A Motivacao WV Defeitos A\ Nivel de servico

WV Lead Time WV Custo WV Recursos

=  Objectivos

O

O

Compreender como gerir a
qualidade no dia-a-dia.

Compreender como potenciar a
melhoria da qualidade.

m Conteudos

O
O

O o0O0O0o0oo0gaoad

Matriz de autoqualidade
Resolucao de problemas do dia-
a-dia

Andlise da Causa Raiz

Pareto

Poka-yoke

Gestao visual

Standards

Trabalho standardizado
SDCA/PDCA

iy  Gestores, Qualidade e Capitaes de Equipa

8 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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I Wieanop
Resolucao de Problemas

= Areas com impacto
A Motivacao WV Defeitos A Disponibilidade
A Produtividade W Custo A Nivel de servico

=  Objectivos

1 Ser capaz de saber qual o nivel de
problema com que se esta a lidar.

1 Compreender como usar o a “Resolugao
de Problemas”.

0 Transformar problemas em oportunidades.

= Conteudos
1 Pensamento diferencial
1 Andlises da causa raiz
O Resolucéao de problemas dia-a-
dia
Diagrama de ishikawa
Poka-yoke
Standards
SDCA/PDCA
DMAIC

O O oo od

E

Gestores, Capitdes de Equipa e Operadores

8 H Oras Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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Yieano

Lean Office

= Aprender como melhorar o fluxo num ambiente

de escritorio, levando a melhorias substanciais no
nivel de servico e balanceamento dos processos.

’/’/

7
V11114
[T ——7

f

M/ />

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados
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Lean Office Basics

= Areas com impacto

A Motivacao
A Produtividade W Custo

=  Objectivos

1 Compreender os conceitos
basicos de Lean Office.

0 Compreender a diferenca entre
actividades com valor
acrescentado e desperdicio.

= Conteudos
1 Desperdicio (Muda)
1 Fontes de variabilidade (Mura)

[0 Relacdo entre motivacao e
performance

0 Paradigmas
5S
O TWI

|

it Todos os Colaboradores

. 4 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados




Yieano

Fluxo no Escritorio

= Areas com impacto

A Motivacio WV Defeitos A Lead time
A Produtividade W Custo

=  Objectivos

O

Compreender como melhorar o
fluxo num ambiente de escritorio,
levando a reducbes de lead time
e melhoria da qualidade.

m Conteudos

O

O 0Oo0o0ooqgaoqaoqao

it Gestores e Lideres de Metodologia

8 Horas Leanop®© all rights reserved

Gerir e diminuir a variabilidade 0 0
Kanban no escritorio | 2.
Supermercado

Heijunka — nivelamento
Yamazumi — balanceamento
Trabalho standardizado
Sistema puxado

VSM/VSD

Efeito de amplificacéo

AForma | |
Lean

! 32140 Uea - oedew.oH

Leanop®© todos os direitos reservados 2



5S no Escritério

= Areas com impacto

A Motivacao WV Defeitos
A Produtividade W Custo

=  Objectivos
1 Melhorar o ambiente no escritoério.

1 Melhorar a produtividade do escritério e a
satisfacao dos trabalhadores.

1 Melhorar a limpeza, aspecto e
arrumacao.

= Conteudos
0 5S
5S num ambiente informatico
Standards
PDCA/SDCA
Desperdicio (Muda)
Gestéao visual
5S auditorias no escritério

O 0O o0oo0oaogo

iitv Todos os Colaboradores

. 8 Horas Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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Digitalizacao de Proces

= Areas com impacto

A Motivacio WV Defeitos
A Produtividade W Custo

=  Objectivos

O

Compreender como melhorar o
fluxo num processo, levando a
reducdes de lead time, erros e
melhoria da qualidade.

m Conteudos

O

o oooaoao

Gerir e diminuir a variabilidade
Kanban no escritorio
Supermercado

Trabalho standardizado

Poka Yoke

VSM/VSD

Reducéao de desperdicios

iy Gestores e Lideres de Metodologia

8 Horas Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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A Lead time
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Yieano

Introducao ao Lean no

= Areas com impacto

Desenvolvimento do P

A Motivacao YV Defeitos A Disponibilidade
A Produtividade W Custo A Nivel de servigo

=  Objectivos

O

O

Aprender 0s conceitos por tras
da metodologias

Quais os seus pilares

m Conteudos

O

O

921)JO uea] - ordew.o

Pilares Lean no desenvolvimento
do produto

PDCA
Indicadores

Visita a caso pratico em
ambiente real

Importancia da Gestéo visual

it Engenharia e Desenvolvimento do Produto

- 8 HoraS Leanop®© all rights reserved
26

Leanop®© todos os direitos reservados



I Wieanop
| ean no Desenvolvimento do

Produto — Fluxo

= Areas com impacto

A Motivacdo WV Defeitos A Disponibilidade
A Produtividade W Custo A Nivel de servigo

=  Objectivos
1 Apreender 0s conceitos por tras

do 1° pilar
0 Compreender como mapear 0s
processos

= Conteudos
0 Fluxo
= Definicdo dos processos
0 Planeamento
= Tipos de planeamento
0 Tornar Visual

it Engenharia e Desenvolvimento do Produto

8 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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Yieano

| ean no Desenvolvimento do

Produto - Mini Compa @

. 921JJO UeaT - oedew.o

m Areas com iImpacto

A Motivacdo WV Defeitos A Disponibilidade
A Produtividade W Custo A Nivel de servigo

=  Objectivos

1 Apreender 0s conceitos por tras
da metodologias

1 Quais os seus pilares

= Conteudos
0 Mini Company
1 Gestdo da Polivaléncia
1 PDCA
O
O

Standardizacéo do conhecimento
Standardizacdo dos componentes

it Engenharia e Desenvolvimento do Produto

. 8 Horas Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados



Yieano

| ean no Desenvolvimento do

Produto - TQM @D

= Areas com impacto

A Motivacdo WV Defeitos A Disponibilidade
A Produtividade W Custo A Nivel de servigo

=  Objectivos
1 Apreender 0s conceitos por tras

O

m Conteudos

O

O O 0O o od

it Engenharia e Desenvolvimento do Produto

8 HOraS Leanop®© all rights reserved

da metodologias
Quais os seus pilares

Qualidade
= Definicdo dos processos

Planeamento

PDCA

Ligac&o ao comercial
Ligacao a producéo
Produtos especiais

! 9010 Ued] - ordew.o

Leanop®© todos os direitos reservados 2
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Yieanop

Gestao de Projectos e
Gestao de Tempo

= Areas com impacto

A Motivacao YV Defeitos A Disponibilidade
A Produtividade W Custo A Nivel de servigo

=  Objectivos

1 Aprender como gerir um projecto
desde a concepcao até a
implementacéo.

= Conteudos

Retorno do Investimento

Analises de risco

Gestao de Stakeholders

Analises de dados

Relatorios A3

Planeamento

Revisoes

Apresentacéao a diferentes niveis da organizacéo
Running crisis

O

O O o000ao0naoao

it FuncOes de Suporte

8 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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| eunoy ep oelsa9

Gestao da Rotina

= Areas com impacto

A Motivacao WV Defeitos
A Produtividade W Custo

=  Objectivos

O

O

Compreender como liderar uma
reuniéo.

Compreender quando escalar,
guando delegar e quando criar
um grupo de resolucéao de
problemas.

m Conteudos

O

O 0O o0oo0oaogo

revisao

Diferente nivel de revisdes
Liderar reunides

Plano de accoes

Criar Scoreboards
Responsabilidades e cargos

Melhorar a participacéo nas
reunides

it Gestao e Capitaes de Equipa

8 Horas Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados




5S & Gestao Visual

= Areas com impacto

A Motivacao WV Defeitos
A Produtividade W Custo

=  Objectivos

1 Compreender como optimizar
postos de trabalho.

1 Compreender como melhorar a
limpeza/arrumacao e em
simultaneo, a produtividade.

= Conteudos

1 Gestéao visual
Standards
SDCA/PDCA
5S
Muda
Auditorias 5S

O O oo d

iy Gestores, Capitaes de Equipa e Operadores

8 H oras Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados
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Yieano

TWI — Training Within
Industries

= Areas com impacto

A Motivacio WV Defeitos A\Disponibilidade
A Produtividade W Custo A Nivel de servico

=  Objectivos

O

O

Compreender como formar
pessoas de um modo rapido e
eficiente.

Compreender como gerir a
polivaléncia e policompeténcia

m Conteudos

O

O 0O o0oaoaof

Formacao em instrucao de trabalho (IT)
Formacgao “on the job training”

Processo de aprendizagem

Cargos e responsabilidades na formacéao
Como melhorar métodos de trabalho
Documentacao necessaria para a formacao
Como gerir competéncias e polivaléncia

ity Capitdes de Equipa, Manutencao e Engenharia

8 HoraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados



I Wieanop
Alinhamento

De:

= Perda de potencial na organizacao e energia individual
desperdicada.

= Iniciativa nao coordenada.
= Objectivos e tarefas mal definidos.

Para:
= Utilizacdo do potencial de todos os colaboradores.
= Criatividade e iniciativa focada.

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados
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Yieanop

Policy Deployment /
Hoshin Kanri

= Areas com impacto
A Motivacao

=  Objectivos

1 Compreender como criar um sistema
integrado de objectivos para o0s
diversos departamentos e direc¢bes

1 Compreender como definir iniciativas
de acordo com

= Conteudos
1 Masterplan
Revisbes
Cargos e responsabilidades
KPI's
Goals Cascading
Gestéao de projectos

O O O 0O O

it Gestores e Departamentos de Suporte

8 H OraS Leanop®© all rights reserved

Leanop®© todos os direitos reservados



Obeya Room

= Areas com impacto

A Motivacao YV Defeitos A Disponibilidade
A Produtividade W Custo

=  Objectivos

O

O

Compreender como alinhar as
medidas com as necessidades
do negacio.
Compreender como decidir os
objectivos.

m Conteudos

O

O
O
O

O O

Medidas correctivas

Colocar objectivos

Escalar KPI's

Traduzir as necessidades do
negocio

Medir resultados e praticas
Frequéncia das medicOes
Analise das medicdes

ik Gestores

16 Horas

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados

Yieano

A Nivel de servico
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Yieanop

Formar o formador

m Acelerar a transferéncia do conhecimento.

m Transferir o conhecimento de modo a criar
a autonomia da organizacao.

= Certificar competéncias. A certificacao é
obtida apos experiéncias em projectos com
sucesso.

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados



Yleano;

Competéencias

NN . )
Capitao de Equipa

Conhecimento para liderar e motivar equipas no dia-

a-dia, focando-se na melhoria diario dos objectivos

QCDM.

K Curso + Implementacéo J

(Lean Facilitator A

Conhecimento e competéncias para liderar
melhorias em equipas focadas numa das
metodologias (Fluxo, TPM, TQM ou Lean %

KOfflce). Curso + Implementacéo

Lean Coach A

Conhecimento e competéncias para liderar equipas
de melhoria global em todas as metodologias

LeanOp.
\_ Curso + Implementacao %% -
\

(Lean Manager

Conhecimento e competéncias em liderar uma
iniciativa Lean, gerir a mudanca e alinhar os

stakeholders % % %
\_ Curso + Implementacéo -




o L|vros Recomendados

NaTS O TMPROVEWERT
AND BOTTOW LIME
SUCCESS

WTLLIAM & BYSAN PR WITH TEFF COX

William C. Byham , 1998
Ballantive Books
ISBN: 0-449-00282-9

Gestdo no Chdo de Fdbrica

LEAN

SUSTENTANDO A MELHORIA CONTINUA
TODOS OS DIAS

KIYOSHI SUZAKI

Kyoshi Suzaki, , Leanop Press
ISBN: 978-989-20-4069-1

i M It i
is Melting
Changing and Sucoeeding
Under Any Conditions

John Kotter

In—gwqmn—\-n.—u-—“z:a

John Kotter & Holger Rathgeber,
2006, Pan Macmillan
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O Nuno trabalhou em diversos paises, em empresas
lideres no seu sector (injeccao de plasticos,
maquinas CNC, construcado de gruas, industria
automovel, indastria alimentar), aplicando
Metodologia LEAN nos ultimos 4 anos.

Comecou a aplicar Lean como supervisor de
producdo na Faurecia. Liderou uma iniciativa
Europeia na CNH, Case New Holland (grupo Fiat),
trabalhou na sede da Nestlé na Suica, onde
participou no desenvolvimento de uma Iniciativa Lean
a nivel global.

E licenciado em Engenharia Mecénica pela
Universidade de Aveiro, tendo frequentado um ano na
KTH em Estocolmo. Possui um Greenbelt em 6sigma.
E fluente em Inglés, Francés e Italiano.

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados




. Notas

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados




. Notas

Leanop®© all rights reserved
Leanop®© todos os direitos reservados




Tel: 256 098 225
academy®@leanop.com
www.leanop.com

o



mailto:academy@leanop.com
http://www.leanop.com/

