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Em 2020, estava passando por uma situação bastante complicada, pois estava iniciando uma nova carreira na área de consultoria em Lean Manufacturing, quando surgiu a pandemia do coronavírus. O mundo desabou para muitos e comigo não foi diferente.

Os contatos, as consultas e negociações pararam ante as incertezas desta nova situação. Agora, o momento era cuidar da saúde própria e dos entes queridos, aderindo ao distanciamento social e seguindo as recomendações de higiene e boas práticas do pessoal da área da saúde.

Sempre gostei muito de praticar esportes, já pratiquei várias modalidades e atualmente minha atividade preferida é jogar tênis de campo. Porém, essa atividade também foi interrompida devido ao fechamento dos clubes.

Depois de um certo tempo, cansado da quarentena, comecei a sentir muita falta de praticar esportes. Nessa época, um companheiro de tênis me convidou para jogar em uma quadra pública da cidade. Como o tênis de campo não tem contato físico e a quadra ficava numa área ampla e aberta no meio de um parque, avaliei que não haveria riscos de contágio.

Fomos jogar para “matar a saudade” de um joguinho e para arejar a cabeça. Já estávamos jogando há algum tempo e ao ir de encontro a uma bola mais curta, senti uma “estilingada” na minha perna direita, então me joguei na quadra.

Já sabia que havia rompido o tendão de aquiles, pois não era a primeira vez que isso acontecia. No final de 2013, jogando tênis numa quadra rápida, rompi o tendão da perna esquerda. Tinha conhecimento das etapas e do longo tratamento após a cirurgia. Como da primeira vez, foram em torno de oito meses para minha recuperação total.

Sem trabalho e sem nenhuma perspectiva a curto prazo, dediquei meu tempo para ler e preparar materiais de treinamentos. Era uma das poucas atividades que conseguia fazer. Nesses primeiros meses, com o pé engessado e sem poder abaixar ou apoiar o pé direito no chão, não havia muitas opções.

Quando temos bastante tempo sobrando, pensamos e refletimos bastante e num desses pensamentos me questionei: “Por que não escrever um livro?”. Creio que com os conhecimentos adquiridos, nesses longos 30 anos de Toyota, posso contribuir um pouco compartilhando meus conhecimentos e experiências com outras pessoas.

Gostaria de agradecer às pessoas que de alguma forma contribuíram para que eu pudesse lançar este livro.

À minha querida esposa Vânia, que sempre me apoia em tudo que faço, pelos dois momentos em que rompi os tendões, em que fiquei totalmente dependente dela para tudo, e ela me apoiou e ajudou a atravessar essa fase sem reclamar, sempre me incentivando.

À minha filha Drielli, que me ajudou com as ilustrações, orçamentos para publicação e sugestões diversas, mesmo estando bastante atarefada com o seu trabalho.

Ao Sergio Niyama, que sempre foi um exemplo para mim, de profissionalismo, de humildade e de liderança na Toyota, e gentilmente aceitou o meu convite para escrever o prefácio deste livro.

Aos meus colegas de trabalho, Eizo Hanao e Dario Yanagita, que leram o rascunho do livro e deram ótimas contribuições e sugestões, as quais me ajudaram a finalmente concluir esta obra.

Aos meus companheiros de Toyota, que ao longo da minha carreira contribuíram para o meu desenvolvimento profissional e pessoal nessa empresa multinacional, que é uma verdadeira escola.

 

Prefácio

Em primeiro lugar, gostaria de agradecer ao Eduardo Yoshihara pelo convite e a oportunidade para escrever o prefácio do livro que foi desenvolvido por ele para o público, que, com isso, terá a oportunidade de aumentar os conhecimentos sobre os conceitos que a Toyota utiliza no gerenciamento das suas fábricas, em especial o sistema de produção Toyota (TPS), que é copiado por todas as companhias no mundo.

Acredito que a grande maioria tenha conhecimento dos três homens que praticamente criaram o TPS, que foram Sakichi Toyoda, inventor do tear automático em 1902, Kiichiro Toyoda, que iniciou a manufatura de veículos em 1937, e Taichi Ohno, que na época era engenheiro e, no final dos anos 1940, estruturou o TPS como sistema integrado, e é considerado o pai do TPS.

O perfil e os históricos detalhados de cada uma das três pessoas poderão ser apreciados durante o decorrer da leitura.

A Toyota do Brasil (TDB) foi a primeira unidade da empresa instalada fora do Japão, e na década de 1970, tivemos o privilégio de receber o Sr. Taichi Ohno por diversas vezes onde ele conseguiu, por exemplo, desenvolver aqui, com sucesso, uma das ferramentas de TPS, o set up, no processo de forjaria, na qual em uma única linha de prensas eram produzidas cerca de 60 tipos de peças em lotes pequenos, demonstrando assim sua viabilidade para os seus parceiros no Japão.

A Toyota sempre tem investido pesadamente no desenvolvimento de pessoas, isto é, formar líderes que consigam entender e vivenciar os princípios e os valores da companhia. O lema ou slogan da Toyota diz o seguinte: “produzir produtos e produzir pessoas, isto é desenvolver pessoas”, que é o item mais importante para uma empresa se desenvolver e ser sustentável.

E na Toyota do Brasil não tem sido diferente. Os exemplos poderão ser verificados no livro que está sendo editado, que são coletâneas das literaturas existentes, treinamentos e materiais recebidos da Toyota do Japão, bem como na participação da nossa liderança de vários níveis nas atividades de benchmarking, business trip, reuniões globais, entre outros materiais e experiências que foram adquiridos durante anos e que estão embutidos nas entrelinhas dos artigos publicados.

Independentemente do nível de conhecimento que o público tiver, acredito que este pequeno volume, com os tópicos e os conceitos teóricos ordenados e sequenciados, associado às ferramentas com a prática, serão importantes e úteis para a compreensão e ajuda na implementação do projeto de kaizen nas suas respectivas empresas.

Gostaria de reforçar que, com a teoria, o que vai trazer resultados é a prática constante. Podem ser resultados pessoais, profissionais e também resultados para a companhia.

Vale lembrar que o final de um kaizen é o início do próximo kaizen, ou seja, o kaizen é contínuo.

Nossa expectativa é muito grande em relação ao livro e esperamos que seja de grande ajuda nas atividades diárias para a implementação do método. Também precisamos de feedbacks para continuarmos aperfeiçoando este material.

Boa leitura e boa sorte nesta caminhada!

 

Sergio Shizuo Niyama

Ex-vice-presidente de produção da TDB (Toyota do Brasil) Ex-executivo advisor de TPS da TLAC (Toyota Latin America e Caribbean) Conselheiro Sênior do Honha.org 

 

Introdução

 

A Máquina que Mudou o Mundo, de James P. Womack, Daniel T. Jones e Daniel Roos, foi o livro que apresentou ao mundo o Sistema Toyota de Produção (TPS), batizado de Lean Manufacturing e traduzido para o português como “produção enxuta”.

Depois disso surgiram muitos outros livros abordando as metodologias, ferramentas, conceitos, filosofias e sistemas, tais como: como 5S, kanban, kaizen, Just in Time (JIT), Hoshin Kanri, SMED, TPM, MFV, Liderança, pokayoke, desperdícios, entre outros.

Há temas em alguns desses livros que eu nunca tinha ouvido falar, mesmo trabalhando por quase trinta anos na Toyota do Brasil e mais de dois anos na Toyota Motor Corporation do Japão.

Temas como, por exemplo, o MFV, que é a sigla para Mapeamento de Fluxo de Valor ou VSM que é a sigla em inglês para Value Stream Mapping. O MFV, como o próprio nome diz, serve para mapear o fluxo de valor desde a entrada dos pedidos de compras até a expedição do produto ao cliente. Este fluxo tem a função de clarificar onde estão as oportunidades de melhorias.

Fiquei sabendo mais tarde que o VSM foi elaborado por Mike Rother e John Shook, autores de várias obras sobre assuntos referentes ao Lean Manufacturing, para apresentar de forma didática aos americanos um método para identificar oportunidades de melhorias em qualquer processo de manufatura.

Para isso, eles usaram um documento, que é utilizado na Toyota e que chamamos de Mapa de Fluxo de Material e Informação, para identificar onde os materiais e as informações estão acumulando-se e prejudicando o JIT. Estes pontos são levantados como oportunidades de melhorias e são tomadas ações ou melhorias (kaizen) para que se possa criar um fluxo com um mínimo de interrupções e produzir com menos desperdícios.

O TPS ou Lean Manufacturing é um sistema composto pelo tripé formado por Filosofia, Técnicas e Gestão, que foi desenvolvido e está em contínuo desenvolvimento desde sua fundação, até hoje. No meio desse tripé estão as pessoas, que são o “BEM” mais precioso para que este sistema se sustente, pois, são as pessoas que possuem inteligência, que resolvem os problemas e que fazem as melhorias.

As ferramentas e conceitos do TPS são fáceis de entender, mas sua implementação não é uma tarefa simples e demanda tempo, pois necessita de disciplina, de engajamento, principalmente da alta direção, e da mudança de mentalidade de toda a liderança.

 

“As pessoas são o patrimônio mais importante da Toyota e o fator determinante da ascensão e queda da Toyota” (Eiji Toyoda) 

Quando eu era responsável pelo segundo turno de produção da Planta de Indaiatuba, onde é fabricado o veículo Corolla, percebi que a liderança do segundo turno não possuía o mesmo nível que a do primeiro turno em termos de conhecimentos sobre fundamentos e conceitos do sistema de desenvolvimento do gerenciamento do chão de fábrica, o FMDS (Floor Management Development System).

Apesar de as informações e conhecimentos serem compartilhados entre os turnos, a forma com que isso chega em cada deles é diferente e, consequentemente, o aprendizado tem resultados diferentes.

No primeiro turno, as apresentações dos quadros e das atividades para gerentes, diretores e visitantes externos são frequentes e devido a isso, a liderança sempre está apresentando suas atividades. Para visitas VIPs são feitas preparações, treinamentos e simulações de apresentações, logo, a liderança do primeiro turno se torna bem mais preparada para apresentações e para falar de suas atividades.

 

No segundo turno, ao contrário, praticamente não há nenhuma apresentação dos quadros de FMDS, portanto a liderança nunca tem a necessidade de fazer preparações, treinamentos ou simulações desta natureza. Por isso a retenção de conhecimentos, compreensão e tratamento com essa metodologia são tão discrepantes entre os turnos.

Tudo isso me deixou bastante incomodado, de modo que resolvi fazer um trabalho de desenvolvimento da liderança do segundo turno. Fiz um plano para acompanhar e orientar as atividades de um quadro de FMDS por dia, cada dia em um processo diferente, onde o encarregado do processo teria que apresentar as atividades para mim, sempre com o acompanhamento do supervisor da área quando possível.
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Estendi essa atividade para todos os processos produtivos e improdutivos (Controle de Qualidade e Utilidades, e Almoxarifado (GPS). Por mais de dois anos mantive essa atividade, ensinando, orientando e compartilhando conhecimentos. A satisfação de acompanhar a evolução das lideranças é algo inexplicável e nos deixa orgulhosos por contribuir um pouco com o desenvolvimento delas.

Este livro foi escrito para auxiliar gestores na arte de gerenciamento da produção, servindo como referência e como um guia prático com foco no FMDS.

Alguns tópicos sobre ferramentas, conceitos e filosofias relacionadas à gestão da produção da Toyota foram escritos de forma bastante sucinta e direta, pois o objetivo é que os leitores entendam e apliquem esses conhecimentos nas suas atividades.
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A experiência do segundo turno fortaleceu o meu desejo de compartilhar meus conhecimentos, pois não tenho o direito de retê-los comigo. Não vou levar nada deste mundo, mas posso deixar um pouco do que sei para ajudar os outros.

Todo o sistema de produção da Toyota é baseado no desenvolvimento das pessoas, e o FMDS é o sistema de desenvolvimento de liderança da produção criado pela própria Toyota para padronizar e elevar o nível de gerenciamento de suas filiais.

Essa ferramenta utiliza os objetivos e metas do Hoshin Kanri, “planejamento estratégico”, para a determinação dos “indicadores-chave” (KPI’s), que no que lhes concernem, mostrarão as prioridades e as atividades que contribuirão para o atingimento da visão e missão da empresa. Dessa maneira, gerenciando o FMDS, todas as áreas caminharão para o mesmo rumo “norte”.

 

Capítulo 1

 

Sistema Toyota de Produção 
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1.1 História do TPS
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O TPS (Toyota Production System) ou Sistema Toyota de Produção (STP), surgiu com Sakichi Toyoda, que nasceu num vilarejo pobre em 14 de fevereiro de 1867.

Toyoda era de uma família de agricultores, o pai de Sakichi também trabalhava como carpinteiro e sua mãe fazia tecidos para complementar a renda familiar.

Ele observava diariamente o esforço de sua mãe ao fazer tecidos após terminar os afazeres domésticos. Ainda muito jovem e sem muitos conhecimentos técnicos, começou a trabalhar logo após sua formatura no ensino básico. Desde cedo, seu desejo de contribuir com a sociedade foi marcante, de modo que ele começou a patentear seus inventos.

Seu grande desafio foi se comprometer a inventar um tear melhor para contribuir com a sociedade, começando pela melhoria da vida de sua própria mãe.

Em 1896 foi fabricado o primeiro tear automatizado no Japão. Esse tear que era feito de madeira e ferro, possuía um dispositivo mecânico que interrompia a máquina quando um fio partia, assegurando um produto de melhor qualidade.

Esse conceito de parar imediatamente o equipamento quando ocorrer alguma anormalidade ficou conhecido mais tarde como JIDOUKA na língua japonesa, que traduzindo seria “automação com um toque humano” ou “autonomação”.

Automação (自動化) ou Autonomação (自働化) possuem a mesma leitura ou fonética na língua japonesa, mas o ideograma do meio é diferente. Esses dois traços (亻) do lado esquerdo do ideograma do meio significam “pessoa”, por isso que jidouka escrito dessa forma, significa automação com toque humano.

Esse termo não consta no dicionário normal pois é uma palavra técnica criada especificamente para nomear este conceito. O termo jidoka é mais comumente encontrado em outras literaturas devido à fonética da língua japonesa, onde o “u” de jidouka tem som mudo e não é pronunciado.

 

“Se o problema é deixado de lado, sem que o supervisor tome conhecimento, não se realiza melhorias. Parar as máquinas na eventualidade de um problema que surja, facilita a identificação do problema. Quando este for esclarecido, a melhoria aumenta.” (Taiichi Ohno). 

 

Kiichiro Toyoda, filho de Sakichi, nasceu em 11 de junho de 1894. Estudou engenharia mecânica na Universidade Imperial de Tóquio e testou seus conhecimentos na Toyoda Spinning & Weaving Co., onde seu pai, em 1924, lançou sua última invenção de sucesso, o tear automático do tipo G, que além de parar quando algum fio partia, trocava as lançadeiras sem interrupção.

Em 1929, Kiichiro fez uma viagem de negócios para a Europa e para os Estados Unidos, viagem que foi decisiva para mudar sua trajetória nos negócios. Na Europa visitou a Platt Brothers & Company Ltd., que era a fabricante líder de teares nos anos 20, e vislumbrou os riscos para o futuro do ramo de teares automáticos.

Nos USA foi surpreendido pelo sucesso da indústria automobilística. Em 1929, a patente do tear automático Toyoda foi vendida para a Platt Brothers & Company Ltd. do Reino Unido. A fábrica de teares se manteve produzindo, mas simultaneamente a indústria automobilística pouco a pouco foi tomando corpo e em 1933 foi criada a Divisão de Automóveis.

Naquele momento, o Japão vivia uma realidade completamente diferente da atual, em que a produtividade no Japão era muito inferior à dos americanos e europeus. Para se ter uma ideia da discrepância, Taiichi Ohno, em seu livro “O Sistema Toyota de Produção Além da Produção em Larga Escala”, mencionou que ouviu dizer que eram necessários três japoneses para fazer o trabalho de um alemão e de nove japoneses para fazer o trabalho de um americano.
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A qualidade também era péssima e a fama dos produtos japoneses era bem conhecida. A qualidade dos produtos japoneses mudou quando os americanos William Edwards Deming e Joseph Moses Juran mudaram-se para o Japão após o término da Segunda Guerra Mundial e trabalharam em prol da cultura de qualidade.

Deming foi considerado o estrangeiro que mais contribuiu para o desenvolvimento do Japão. Sua metodologia que mais impactou foi denominada de PDCA (Plan-Do-Check-Action).

A Toyota, já no início, teve muitos desafios para enfrentar, desde as questões de estar situada num país destruído pela guerra, problemas de produtividade e de qualidade até as questões culturais.

Seu primeiro grande desafio foi construir um motor de qualidade e desempenho semelhante ou superior ao motor americano. Após muitas pesquisas, aprendizados, tentativas e erros, em 1934 foi construído o motor A1, mostrado na Figura 1. Foi preciso dois anos de trabalho árduo para conseguir atingir esse resultado.
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Figura 1 – 1º Motor fabricado pela Toyota (figura extraída do site da Toyota-global.com).

 

Em 1936, a Toyota lança o primeiro modelo de caminhão do tipo G1, em uma exposição de carros novos em Shibaura, Tóquio. A Figura 2 mostra a cena que retrata Kiichiro correndo até um caminhão G1 que estava com problemas.
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Figura 2 – Kiichiro correndo para atender um caminhão G1 com problemas (figura do caminhão extraída do site Toyota-global.com).

 

O próprio Kiichiro Toyoda ia até os clientes para pedir desculpas e tentar encontrar as causas dos problemas. A partir daí originou-se a política “O Cliente em Primeiro Lugar”.

Outro grande desafio ocorreu em 15 de agosto de 1945, data em que o Japão perdeu a guerra, foi uma data que também marcou um novo começo para a Toyota. Kiichiro, então presidente da Toyota Motor Company, disse para T.

Ohno: “Alcançaremos os Estados Unidos em três anos. Caso contrário, a indústria automobilística do Japão não sobreviverá”.

Para realizar essa missão, eles teriam que conhecer e aprender os métodos americanos. Ohno ainda inconformado com a diferença de produtividade entre os trabalhadores japoneses e americanos, que era dez vezes superior se comparado à indústria automotiva americana, pois os dados anteriores eram valores médios da indústria em geral, concluiu que os japoneses estavam desperdiçando algo.

Então se pudessem eliminar os desperdícios, poderiam duplicar ou triplicar a produtividade. Foi esta ideia que marcou o início do atual Sistema Toyota de Produção.

 

1.2 Conceitos do TPS
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Conhecendo profundamente o sistema de produção em massa americano, Ohno concluiu que esse sistema não funcionaria na situação atual da empresa e do mercado japonês. O sistema de produção em massa demanda altos volumes de produção, altos investimentos, grandes estoques, grande área fabril e poucos modelos. A Toyota não tinha poder financeiro na época, nem grandes áreas para os estoques, o volume de mercado japonês era bem inferior do que o americano e exigia uma maior variedade de modelos.

Diante disso, Ohno concentrou-se na eliminação de desperdícios do processo e lutou arduamente contra a resistência dos operadores em mudar a forma de produzir. Havia muitos paradigmas a serem quebrados e uma cultura a ser mudada, mas apesar desses problemas ele teve o apoio irrestrito do presidente, sr. Kiichiro Toyoda.

Kiichiro, através da observação da operação, notou que peças prontas ficavam estocadas até que fossem necessárias para o próximo processo. Ele percebeu que isto era um desperdício e que as peças em estoque, além de estarem sujeitas a danos, com risco de serem inutilizadas, representavam um custo que poderia ser usado em algo que agregasse mais valor.

Ele sempre dizia, “Nenhum componente de um carro deve ser fabricado antes da necessidade”. Naquele momento nascia outro pilar da Filosofia do TPS, o Just in Time. Just in Time significa produzir o que é necessário, quando necessário e na exata quantidade necessária.

Para eliminar os desperdícios é preciso executar melhorias, mas antes disso temos que identificar quais são e se temos condições de executá-las. Se a produção não estiver estabilizada, isto é, se o plano de volume de produção não está sendo cumprido regularmente com segurança e qualidade, todos estarão ocupados com problemas dos mais variados e se torna impossível separar um tempo para executar as melhorias necessárias.

Em uma produção sem estabilidade costumamos dizer que os líderes vivem como bombeiros, isto é, “vivem apagando incêndios” e nada mais. Para deixar uma produção estável, necessitamos fazer melhorias também. Tudo até agora se resume a fazer melhorias (kaizens), sendo assim a solução é fazer melhorias?

Responder apenas com um “sim” seria um modo muito simplista e esconderia os conceitos que estão por trás disso. Os gestores precisam entender o conceito do TPS para poder direcionar suas atividades, ações e decisões da maneira correta.

Primeiramente precisamos saber que a padronização (trabalho padrão) é fundamental para o sistema de produção da Toyota, pois para fazermos um kaizen necessitamos de um padrão, uma referência, para compararmos o estado inicial com o estado final, e verificarmos o que melhorou.

Depois, é necessário implementar uma gestão visual para auxiliar na identificação das anormalidades. O método que a Toyota utiliza para isso é o 4S, que são quatro palavras japonesas iniciadas com a letra S, Seiri, Seiton, Seiso e Seiketsu, que significam Senso de Organização, Senso de Arrumação, Senso de Limpeza e Senso de Padronização, respectivamente.

Fora do Japão foi incluído mais um S, de Shitsuke, que significa Senso de Disciplina. Como nas culturas de outros países a questão da disciplina não era forte, foi necessário adicionar mais esse “S” para que os 4S anteriores fossem cumpridos.

Essa metodologia ficou conhecida internamente como 4S+S.

O conceito do TPS pode ser representado como a construção de uma casa, conforme consta na Figura 3, a qual mostra que para ter uma boa casa é necessário ter uma boa fundação, da mesma maneira que para ter um sistema de produção forte e consistente é preciso ter bons fundamentos. E é por isso que o trabalho padronizado, o 4S+S e a estabilidade da produção estão na base.

Os dois pilares que sustentam esse sistema são o Just in Time (JIT) e o Jidoka. O

JIT é conhecido como o pilar da manufatura onde produzimos o que é necessário, quando necessário e na quantidade necessária de maneira balanceada (Heijunka).

 

“Planejo cortar ao máximo a perda de tempo dentro dos processos de produção e na remessa de peças e materiais. Como princípio básico, ao me propor isso, planejo adotar o processo Just in Time. A regra é: não enviar mercadorias nem cedo, nem tarde demais.” (Kiichiro Toyoda) 

Já o Jidoka é conhecido como o pilar da qualidade, pois o princípio deste pilar é parar a produção caso ocorra qualquer anormalidade, evitando assim a ocorrência de defeitos e geração de reparos futuros.

Dessa forma, trabalhando em equipe e fazendo a melhoria contínua, conseguiremos eliminar os 3Ms “Muri, Mura e Muda”, para ter segurança, eficiência, lead time curto, boa qualidade e menor custo de produção.

 

 [image: Image]

Figura 3 – Casa do Conceito do TPS

 

Os 3Ms são palavras iniciadas pela letra M na língua japonesa que significam: Muri: sobrecarga, excesso ou dificuldade. 

Exemplo: carregar materiais pesados, trabalhar em local quente, ter que se ajoelhar várias vezes para executar uma operação, etc.

Mura: inconsistência ou irregularidade. 

Exemplo: transporte de carga com volume flutuante, mudança constante de takt time durante o mês, etc.

Muda: desperdício Se refere aos 7 tipos de desperdícios, os quais detalharemos a seguir.

O TPS foi desenvolvido visando o aumento de produtividade e eficiência através da eliminação de desperdícios. Os desperdícios, na produção, muitas vezes não são fáceis de identificar. Primeiro é preciso entender o que ele é para depois estudarmos o que fazer com ele.

No TPS, desperdício é qualquer atividade que consome recursos, mas não cria valor para o cliente. Há dois tipos de desperdício: o Tipo 1 e o Tipo 2. O Tipo 1 é aquele que não agrega valor, mas é inevitável numa determinada situação.

Chamamos esse tipo de desperdício de “inerente”, e um exemplo seria o transporte. O transporte não agrega valor nenhum para o cliente, pois apenas estamos transportando algo, porém, é necessário levar o produto de um estágio para outro dentro de um processo ou levar o produto final do fabricante até o cliente.

O Tipo 2 não cria valor e pode ser imediatamente eliminado. Por exemplo, o movimento que o operador faz para colocar uma ferramenta (apertadeira) no suporte após o uso pode ser eliminado, pendurando a apertadeira num balancin – dispositivo que tem um cabo preso a uma mola, onde, ao puxar o cabo, a mola exercerá uma força contrária para retornar o cabo para a posição original –. Após o uso da apertadeira, é só soltar que ela volta para a posição pendurada, ao alcance das mãos.

Para que fique mais claro, vamos comentar sobre os sete tipos de desperdícios tratados na Toyota.

 

“Ação de desperdício não é trabalho.” (Taiichi Ohno) 

1.3 Os sete tipos de desperdícios 

1) Reparo ou retrabalho

Por que reparo ou retrabalho é um desperdício?

O reparo ou retrabalho é uma operação adicional, pois se o produto não tiver defeito não será necessário fazer nenhuma operação. No reparo se gasta tempo, materiais, energia e outros recursos, aumentando o custo de fabricação e podendo atrasar o prazo de entrega para o cliente. Além de ser um desperdício, se o reparo não for bem-feito, pode ocasionar problemas de qualidade e consequente insatisfação do cliente.

 

2) Excesso de produção ou superprodução [image: index-25_1.jpg]

A superprodução é considerada o pior desperdício, pois além do capital investido nesses produtos em excesso que estão parados, há a necessidade de usar uma área maior para estocar e ter mais pessoas para controlar, movimentar e reparar esse excesso.
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