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07 a 19 de outubro de 2016

Missão do IMAM 
ao Japão

46a  

Por que visitar as empresas Japonesas? 

• Para confi rmar que a Qualidade está em tudo e em todos.

• Fatores adversos não impedem o país ser uma potência econômica.

• Kaizen com Redução de Custos faz o país ser competitivo.

• Ver “in loco” a referência em gestão de operações.

vantagens de viajar com O imam

• Networking do início ao fi m do dia.

• Conteúdo inspirador para mudar sua empresa.

• All inclusive (exceto bebidas e jantar).

• Transporte de malas de aeroporto a aeroporto.

• Aprendizado em qualidade, produtividade, logística e meio ambiente. 

• Total assistência da IMAM pré, durante e pós-missão. 

• Total apoio desde a obtenção de passaporte, visto e bilhetes aéreos . 

• Tudo com tradução consecutiva (português - japonês - português) de um especialista técnico. 

• Reunião preparatória 15 dias antes para melhor esclarecer os objetivos da missão.

• Oportunidade para pais e fi lhos completarem o processo de sucessão.

• Oportunidade de permanecer mais tempo no Japão ou ir a outros países.

• O IMAM aprendeu e soube adaptar à realidade brasileira metodologias e sistemas que transformaram 
muitas empresas.
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Procure-nos através da Central 
de Relacionamento com o 
Cliente:

  +(11) 5575-1400

   imam@imam.com.br

  www.imam.com.br

Participe!

• Desconto especial para inscrições e pagamento até 
o dia 30/07/2016.

Se você já foi ao Japão nas Missões anteriores, volte 
para reciclar seus conhecimentos ou envie seus 
colaboradores para contar as novidades!

Reconheça seus melhores gerentes e supervisores. 
Inclua a Missão do IMAM nos seus planos de 
Desenvolvimento Organizacional.

programação básica

DATA

7 Embarque em Guarulhos

8 Escala em Dubai

9 Desembarque em Osaka, pela Emirates Airlines

10
Aclimatação e deslocamento para Nara com visitas ao Show Room da
Daiwa House

11 Visita as instalações da Daiwa e deslocamento para Kyoto

12 Visita a Muratec (manhã) e Mazak (tarde)

13 Visita a Toyota (manhã) e Toyoda Gosei (tarde)

14 Visita a Makita (manhã) e Denso (tarde)

15 Visita ao Museu de Tecnologia da Toyota e deslocamento para Tokyo por trem bala

16 Visita a metrópole de Tokyo

17 Visita a SMC (manhã) e Bridgestone (tarde)

18
Visita a Azbil (manhã) e Nissan (tarde) e deslocamento para aeroporto com 
destino a Dubai

19 Chegada em Guarulhos

(Sujeita a alterações)

LEVA VOCÊ MAIS LONGE...

Aproveite 

a redução 

do valor 

do Dólar e 

inscreva-se!
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Do Japão 
para o Brasil
Os conceitos e metodologias do Lean são 

anteriores a difusão nos EUA através 
do livro “A Máquina que Mudou o 

Mundo” e veio diretamente do Japão, onde o 
Sistema Toyota de Produção foi desenvolvido 
por Taiichi Ohno. 

E foi com o próprio Sr. Ohno, junto com 
Shingeo Shingo, Iwata e Akira Totoki que os 
fundadores da IMAM, Reinaldo Moura e José 
Maurício Banzato, aprenderam as técnicas e as 
trouxeram para o Brasil, em 1984. 

A Filosofia Lean não tem fronteiras de tempo, 
nem físicas, mas o ideal é que se inicie de dentro 
para fora na organização, lição essa aprendida 
também com Ohno e levada para todas as imple-
mentações feitas pelo IMAM e constatada hoje 
nas Missões ao Japão que realizamos anualmente. 

Embora o país seja o berço da filosofia, ela se 
expandiu de tal forma que representantes de 
empresas do mundo inteiro procuram visitar as 
fábricas da Toyota em Nagoya. A principal delas 
tem uma passarela e recebe mais de dois mil vi-
sitantes por dia. Aproveite essa edição e conheça 
mais sobre o Lean Sem Fronteiras. 

Aproveite e boa leitura!   
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 dicas para SCM

Torne sua cadeia de supri-
mentos mais compacta, 
otimizando o fluxo de bens 

e informações. Implemente os 
layouts dos projetos da fábrica e 
dos CDs, que simplifiquem os flu-
xos de entrada e saída. Caso não 
possua o conhecimento necessá-
rio em Lean, contrate uma equipe 
para desenvolver esse projeto. 

Reduza o estoque no local 
de utilização. Para dar su-
porte a um cronograma 

de produção flexível, mantenha 
uma variedade de números de 
peças à disposição. Ao executar 
técnicas visando uma logística 
enxuta, você pode evitar gran-
des estoques dos inventários e 
os custos associados a tais.

Equilibre o recebimento e 
a entrega de mercadorias. 
Balancear o fluxo de entra-

da e saída de materiais para as 
demandas dos clientes minimi-
zará a quantidade de itens, o que 
resultará em menores custos. 
Determine horários específicos 
para a chegada de fornecedores e 
saída de produtos.

O trabalho deve ser sempre 
mantido no “takt” ideal. 
Cada tarefa realizada por 

um operador precisa ser finaliza-
da dentro do Tempo Takt (ritmo 
de produção), em cada processo 
que é necessário para satisfazer a 
demanda do cliente. Isso evita des-
perdício de tempo e mantém a pro-
dutividade alta.

O processo de logística re-
versa de manuseio de 
embalagens vazias pode 

ser complexo, e, por isso, precisa 
ser bem gerido, para garantir o 
fornecimento confiável e com o 
menor nível de danos. Por isso, 
é preciso administrar o fluxo de 
embalagens vazias, reduzindo a 
manutenção e os custos.

As melhores práticas tam-
bém devem ser aplicadas 
ao transporte. Por meio de 

conceitos como o de segregar os 
fluxos em pequenos e grandes lo-
tes e a alimentação direta na linha 
de transporte da doca é possível 
evitar o desperdício nos processos 
de transporte interno, otimizando 
os recursos disponíveis.

Os recursos visuais são 
uma parte importante do 
monitoramento do fluxo 

físico de materiais, em uma fá-
brica ou centro de distribuição. A 
gestão a vista é importante pois 
se todo mundo no chão de fábri-
ca puder “ver” o status da produ-
ção, eles poderão, mais facilmen-
te, reagir a picos e quedas. 

Lean Supply Chain
Os métodos de melhoria contínua podem ser adaptados para todos os processos da cadeia de suprimentos, 

garantindo uma operação enxuta de ponta a ponta

Padronizar os processos de ar-
mazenagem ajuda a interfa-
ce do depósito de forma mais 

precisa e eficiente com operações 
fora das quatro paresdes, como o 
transporte. Implemente processos 
estáveis e repetidos, e padronize o 
tempo que leva para se realizar ta-
refas como a coleta, embalagem e 
entrada no estoque. 

Parar a linha de produção é 
caro. Portanto, quando sur-
gir um problema, não dei-

xe para lá e coloque-o na lista dos 
que pretende arrumar depois. 
Pare e corrija-o na mesma hora. 
Você pode diminuir temporaria-
mente a produtividade mas, a 
longo prazo, os problemas recor-
rentes acabarão.
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ups juntos tornamos possível™
www.ups.com
Grande São Paulo: 55 11 5694 6600
Demais Localidades: 0800 770 9035 Copyright ©2016 United Parcel Service, Inc. 

Onde Vamos
Disponibilizamos serviço de entrega doméstica 

dentro de 54 países e serviços de exportação 
para mais de 220 países e territórios.

 

O que Fazemos
Somos a maior empresa de entregas 
do mundo e provedor global premium 
na cadeia de suprimentos.

Com mais de 106 anos de experiência, amplo               
conhecimento da indústria e a maior e mais avançada 
rede de entregas do mundo, a UPS ajuda a resolver os        
desafios logísticos de hoje e amanhã. Desde ajudar com a 
logística nos desastres naturais até trabalhar com as        
autoridades aduaneiras para criar o primeiro método de 
despacho aduaneiro eletrônico. A UPS não só define o que 
é a logística, mas a torna possível.é a logística, mas a torna possível.

Seja o que for e para
onde for, a UPS entrega!

237 Aviões UPS
Mais de mil voos diários internacionais

A maior frota mundial, com 95 mil 
veículos para entrega

Serviços de Frete Marítimo

Frete Aéreo de Cargas Gerais e Cadeia Fria Desembaraço Aduaneiro

Seguro de Carga

Armazenagem e Distribuição

Serviços de Transporte Internacional 
Remessas Expressas

anuncios de 1 pagina.indd   2 27/04/2016   10:54:34
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 panorama

Brink’s inaugura terminal em 
Viracopos
A Brink’s inaugurou o primeiro terminal de cargas 

de alto valor no Aeroporto de Viracopos, em 

Campinas (SP). A área de 1.560 m² foi idealizada 

para complementar o gerenciamento de logística 

segura do modal aéreo para o rodoviário, garantindo 

a continuidade de abastecimento de insumos de alto 

valor nas linhas de produção. Com investimentos de 

R$ 10 milhões, o espaço deverá ainda agregar outros 

serviços e ainda conta com duas câmaras frias. 

www.brinks.com.br | (11) 2133-0300

Movimentação
A Manserv desenvolveu uma 
solução para promover o ganho 
no carregamento de cargas. O 
projeto, feito para um cliente 
do setor de autopeças, utiliza 
um transportador contínuo 
com elevação vertical, que 
permite minimizar acidentes 
e reduzir em 15% os custos do 
processo de carregamento. 
A empresa já planeja novos 
projetos para replicação em 
operações da indústria de papel 
e também de bens de consumo. 

www.manserv.com.br                    
(11) 4225-5800

Athenas e Toledo firmam 
parceria 
A Athenas, especializada em tecnologia para 
logística, fechou parceria técnica com a Toledo 
do Brasil, fabricante de balanças industriais. O 
objetivo é garantir que a plataforma TOS+ seja 
integrada com os equipamentos da Toledo, a fim de 
agilizar a implementação de sistemas de automação 
em terminais logísticos, reduzindo o tempo de 
implantação em até 3 meses. 

www.athen.as | (21) 2284-2189 

Drone
A Maersk, transportadora 
marítima de contêineres, está 
estudando usar drones a bordo 
de suas embarcações gigantes e 
em suas operações portuárias em 
todo o mundo, numa tentativa de 
cortar os custos do abastecimento 
de navios no mar. A empresa 
afirma que poderia economizar 
até US$ 9 mil por navio ao ano em 
custos operacionais ao embarcar 
coisas como correspondências, 
remédios e peças de reposição 
usando drones. 

www.maersk.com                                  
(11) 3527-2000

Iluminação
A ConexLed oferece iluminação 
Led para ambientes industriais. 
As soluções são específicas para 
cada empresa, e um projeto 
é desenvolvido levando em 
consideração as características 
do ambiente. As soluções de 
Led podem diminuir o gasto 
com energia em até 75%. Entre 
os clientes da empresa inclui-
se indústria alimentícia, 
hangares e estaleiros. 

www.conexled.com.br                     
(11) 2331-0303
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Inauguração
A Hines inaugurou o 
Distribution Park Manaus 
III, seu terceiro e maior 
condomínio industrial 
e logístico na capital 
amazonense. Situado em 
um terreno de 346.000 m², o 
empreendimento é composto 
por três galpões que totalizam 
uma área de 133.000 m², com 
módulos que variam entre 
3.440 m² e 7.440 m², pé direito 
de 12 metros e 120 docas para 
carga e descarga.

www.distributionpark.com.br                             
(11) 5504-7600

Contêiner
O movimentador de contêiner 
da Combilift recebeu uma 
configuração que oferece um 
sistema de pesagem incorporado 
ao chassi, capaz de movimentar 
contêineres, e pesar durante o 
processo, transmitindo dados de 
processo a uma central. Com 5 m 
de largura, 9 m de comprimento 
e 7 m de altura, o movimentador 
é uma alternativa para 
transporte e deslocamento de 
grandes volumes. 

www.combilift.com.br                          
(51) 3077-7444 

On-line
A Aliança Navegação lançou 
um serviço on-line para 
auxiliar na cabotagem. Trata-
se de um portal onde os atuais 
e futuros clientes podem 
acessar e imputar todas as 
informações das cargas a 
serem movimentadas. Em 
uma área restrita que pode 
ser acessada remotamente, 
o usuário emite notas, 
acompanha o serviço porta a 
porta e faz o booking de acordo 
com os embarques da empresa. 

www.alianca.com.br                            
(11) 5185-5600

Netshoes se torna operador 
logístico da Midway
A Netshoes é a nova responsável por coordenar toda 
a operação logística no Brasil da Midway Labs. Pelo 
acordo, a empresa se torna encarregada de levar mais de 
150 produtos da marca aos varejistas de todo o país. Para 
distribuir aos pontos de venda, a Netshoes conta com 
uma estrutura que inclui três CDs e, além  de abastecer o 
varejo, o e-commerce ainda disponibilizará uma linha de 
produtos da Midway fabricada nos Estados Unidos. 

www.netshoes.com.br | (11) 3028-5333

Tramontina lança carro 
de carga
A Tramontina lançou seu primeiro veículo utilitário a 
combustão. O Venture 750G 4x4 foi desenvolvido para 
qualquer tipo de terreno, com design off-road e motor a 
gasolina de 4 tempos. O veículo tem capacidade total de 
carga de 635 kg, com limite de 454 kg para a caçamba. 
O utilitário possui 31 hp de potência, 750 cilindradas e 
alcança a velocidade máxima de 40 km/h. Com freio a 
disco nas quatro rodas e tanque de combustível para 26,5 
litros, apresenta suspensões dianteira e traseira totalmente 
independentes, transmissão automática e tração 4x4. 

www.tramontina.com.br | (54) 3461-7700

08_panorama.indd   9 27/04/2016   10:45:03



10    maio 2016

 logística pelo mundo

Produtos enxutos 
criam mais valor 
Fabricante de brinquedos de playground levou a filosofia Lean até a 
manufatura para atingir novos níveis de excelência

A Playworld Systems 
Inc. sempre se or-
gulhou de sua ca-
pacidade de enten-
der as necessidades 

competitivas de seus clientes. Na 
última recessão, a capacidade da 
empresa de maximizar o valor ao 
cliente permitiu-lhe crescer en-
quanto os outros enfrentavam di-

ficuldades. Uma empresa familiar 
com 230 funcionários sediada em 
Lewisburg, Pensilvânia (EUA), a 
Playworld fabrica equipamentos 
comerciais de playground para es-
colas, novos empreendimentos re-
sidenciais e parques. Suas vendas 
são ligadas aos mercados de crédi-
to, imobiliários, prefeituras locais 
e construções de novas casas.

Há algum tempo a Playworld 
começou a modernizar sistema-
ticamente suas operações para 
eliminar as perdas e otimizar os 
processos usando conceitos da 
manufatura enxuta. Com isso 
obteve alguns resultados interes-
santes: reduziu o tempo de atendi-
mento dos pedidos de 10 semanas 
para 9 dias e melhorou a perfor-

10_logistica pelo mundo.indd   10 27/04/2016   10:35:08
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mance de entrega dos pedidos de 
85% para 97%.

Também reduziram o inven-
tário, seus custos totais, os custos 
para corrigir os erros de entrega 
de pedidos dos clientes e obtive-
ram respostas mais rápidas às 
mudanças nas demandas dos 
clientes. Esses resultados prelimi-
nares motivaram o “rollout” para 
outras áreas da empresa.

A empresa estabeleceu metas 
agressivas para fazer melhorias 
semelhantes no desenvolvimento 
de produtos, tais como reduzir o 
tempo até o mercado de mais de 
18 meses para menos de um ano, 
garantir que todos os produtos 
atendessem às metas de custo e às 
datas de lançamento e reduzir os 
impactos dos protótipos na fábri-
ca para atender aos prazos finais 
dos lançamentos.

A empresa percebeu os bene-

fícios mais importantes de seu 
projetyo de reinventar-se e a sua 
capacidade de criar valor ao clien-
te com flexibilidade e velocidade. 

Reinvenção
O processo reformulado de de-

senvolvimento de novos produ-
tos da Playworld também contri-
buiu para o sucesso da empresa. 
A Playworld Systems reconhe-
ceu que tinha um problema em 
transformar as ideias em produ-
tos a um preço que os clientes pa-
gassem e dentro de um cronogra-
ma que a permitisse atender aos 
desafios competitivos. Ela levava 
de 18 a 24 meses para desenvolver 
uma nova peça de um de seus sis-
temas de playground existentes. 

Qualquer alteração, por mais 
simples que fosse, era cheia de 
voltas e decisões revisadas que 
atrasavam o lançamento dos pro-
dutos de um ano para o outro. Não 
era incomum os produtos de ca-
tálogo ficarem indisponíveis por 
vários meses no ano. Alguns no-
vos produtos tinham problemas 
de qualidade nos meses iniciais 
após a introdução devido ao prazo 
inadequado para teste de campo. 
A Playworld muitas vezes desco-
bria que os novos produtos eram 
muito mais caros para produzir 
do que o previsto e os clientes não 
estavam dispostos a comprar os 
novos produtos a um preço lucra-
tivo para a empresa. Com todo o 
investimento já feito em novas 
ferramentas, o departamento de 
vendas e marketing tinha que en-
contrar formas de justificar um 
preço mais alto.

O estado atual
A comunidade de desenvolvi-

mento de produtos enxuto reco-
nhece que o desenvolvimento de 
produtos possui diferenças-chave 
em relação à manufatura que nos 
obrigam usar um conjunto de 

ferramentas diferentes, mesmo 
se os princípios do pensamento 
enxuto ainda forem aplicados. 
Ao contrário da maioria na em-
presa, os desenvolvedores de pro-
dutos têm quatro fluxos de valor 
diferentes para serem otimizado 
(veja o box).

Quando a Playworld exami-
nou estes quatro fluxos de valor, 
ela aprendeu que seus projetistas 
industriais já tinham um bom 
entendimento das necessidades 
dos clientes, porém os outros três 
fluxos de valor continham mui-
tas oportunidades.

Por consequência, os projetis-
tas não conseguiam transformar 
seus entendimentos das necessi-
dades dos clientes em produtos 
que atendessem às necessidades 
a um custo razoável. Eles não ti-
nham ferramentas para conhecer 
os custos de um produto a tempo 
de modificá-lo ou abortarem o 
projeto.  Eles precisavam de um 
entendimento mais profundo 
dos custos relacionados ao fluxo 
de valor da produção.

O fluxo de valor do projeto e 
teste do produto continha muitos 
ciclos de retrabalho. Os projetistas 
industriais abandonavam os pro-
dutos quando eles eram enviados 
para a engenharia. Havia algumas 
oportunidades de fazer as últimas 
alterações sem tratar das causas-
-raiz dos principais problemas. 
Como muitas empresas, o fluxo de 
valor da geração de conhecimento 
da Playworld dependia inteira-
mente das pessoas. Os colaborado-
res precisavam gastar mais tempo 
entendendo o que eles não sabiam 
e colocando isso em uma estrutura.

A liderança da Playworld Syste-
ms decidiu focar nos pontos fracos 
de seu entendimento do fluxo de 
valor da produção. Em primeiro lu-
gar, implantaram um processo de 
definição do produto orientado por 
A3 que ajudou a definir a ideia de 
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cada novo produto em níveis cres-
centes de refinamento, captando 
o histórico das decisões-chave. Em 
segundo lugar, a Playworld desen-
volveu melhores formas de prever 
o custo dos produtos e em seguida 
passou cada produto potencial pelo 
modelo de previsão de custo. Esse 

processo ajudou a equipe a obter 
um senso de ROI (retorno sobre 
investimento) do produto e deu 
melhores informações à equipe 
da liderança para as tomadas de 
decisão do conceito de produto. A 
Playworld definia mais produtos 
do que necessitava. Em um fluxo de 

valor da geração de conhecimento, 
a busca de alternativas múltiplas 
estimula o aprendizado antes de se 
comprometer com um projeto de 
forma consistente. 

O conhecimento gerado atra-
vés deste processo não é perdido 
e os conceitos de produto mal su-
cedidos no desenvolvimento po-
dem ser revistos. Os produtos que 
passam por esse processo foram 
mais cuidadosamente examina-
dos e são muito mais fáceis de ser 
desenvolvidos sem os ciclos one-
rosos de revisão de projeto.

Resultados
Na Playworld Systems boas 

ideias têm uma boa quantidade de 
análise quando é barato e fácil de 
explorá-las, só seguindo em frente 
quando suas contribuições ao va-
lor do cliente se tornam claras.

Esta meta levou os colabora-
dores a contestar os princípios 
tradicionais sobre os métodos de 
manufatura e construção dos sis-
temas de playground. Ela usou 
toda a experiência que acumulou 
ao longo dos últimos anos para:

	 Buscar alternativas para solu-
cionar as dificuldades na otimi-
zação da velocidade e do custo.

	 Construir uma sala de pla-
nejamento com gestão visual 
simples em uma sala de con-
ferência para monitorar as 
principais tarefas, problemas, 
investigações e alternativas.

	 Aproveitar os novos conheci-
mentos e métodos analíticos 
para reduzir os custos em suas 
linhas de produtos normais e 
encontrar formas de econo-
mia de custo no fluxo de valor.

	 Envolver todos desde o início 
do ciclo de desenvolvimento 
de produtos – projeto, manu-
fatura, engenharia, finanças, 
marketing e logística – para 
que pudessem tomar deci-
sões com rapidez.   

	 Fluxo de valor do cliente: as perdas neste fluxo de valor incluem 
aspectos como o tempo de ‘setup’ extra, projeto ineficiente da in-
terface com o usuário que torna o produto difícil de usar, manu-
tenção e reparos. O fluxo de valor do cliente da Playworld é com-
plexo, com diferentes pessoas responsáveis por recomendar o 
produto, configurar um sistema, pagar por ele, instalá-lo e usá-lo. 

	 Fluxo de valor da produção: o fluxo de valor mais conhecido das 
empresas enxutas. Na Playworld, a fábrica principal fica no 
mesmo prédio de todas as outras atividades. Após cinco anos 
de experiência, este fluxo de valor é fácil de ver.

	 Fluxo de valor do projeto e teste do produto: os processos usados 
para transformar uma ideia em produto que alguém possa com-
prar. As perdas aqui incluem aspectos como excesso de requisitos, 
recursos sobrecarregados, reuniões improdutivas, excesso de do-
cumentação e geração de relatórios do status do projeto.

	 Fluxo de valor da geração de conhecimento. Invisível dentro da 
maioria das empresas, ele acaba se revelando a chave que abre 
o entendimento mais profundo das causas-raiz do atraso dos 
produtos, defeitos e custo excessivo. O fluxo de valor da geração 
de conhecimento é o fluxo que transforma as ideias brutas em 
conhecimento maduro do produto usado pelos desenvolvedores 
de produtos para orientar os detalhes do projeto do produto.

Fluxos de desenvolvimento de produtos
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• Monitoramento online
• Estrutura de fornecimento de peças
• Exclusivo carro oficina
• Oficina in company
• Atendimento rápido
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Braslift Empilhadeiras apresenta 
SABEDORIA POPULAR
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Para se destacar em um mercado altamente 

competitivo é preciso ter segurança sobre a 

eficiência dos equipamentos que transportam o 

seu produto. A Braslift possui empilhadeiras de alta 

performance para todos os segmentos, com agilidade 

e manutenção preventiva. Seja na compra, locação 

ou assistência técnica monitorada com a Braslift a 

logística da sua empresa está garantida.

O SEGURO 
MORREU 
DE VELHO 
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 lean

A hora certa
Ficar esperando o momento ideal para iniciar uma mudança “Lean” pode 
levar a empresa a ficar para trás no seu negócio

Qual a hora certa para 
começarmos alguma 
coisa nova na vida? 
Há muito tempo, 
mas principalmen-

te em épocas de crise, ouvimos de 
nossos clientes, quando indagados 
sobre o início da jornada Lean em 
suas empresas que “ainda não es-
tamos prontos”, “não é a hora cer-
ta”, “o ano está difícil”, etc.

É muito comum também, es-
cutarmos esta mesma alegação 
quando se trata de começarmos 
um novo hábito alimentar, ou 
voltar a estudar, ou procurar um 
médico, ou iniciarmos um novo 
projeto em nossas vidas. A alega-
ção é quase sempre a falta de tem-
po, ou dinheiro, que são os recur-
sos mais escassos atualmente.

Nesse momento não posso 

deixar de lembrar do planeja-
mento estratégico e das priorida-
des tanto organizacionais, como 
pessoais. Aliás, essas duas deve-
riam caminhar juntas, de manei-
ra alinhada. 

Priorizar é a arte de deixar al-
guma coisa por fazer. Digo que é 
uma arte pois, além das técnicas 
de priorização, existem também a 
experiência, o “feeling”, o senso de 
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urgência, e tudo isso combinado 
gera a nossa matéria-prima para 
a tomada de decisão.  

Os ganhos com os projetos de 
implementação da filosofia Lean, 
tais como tempo, espaço, prazo 
de entrega, custo, produtividade 
e por fim, a tão cobiçada compe-
titividade, se resumem como sen-
do o know-how para conquistar 
e manter um determinado seg-
mento de mercado, a partir de um 
produto ou serviço de qualidade 
combinado a um preço justo.

Portanto, se existe hoje algu-
ma prioridade diferente dessas 
na sua organização, eu gostaria 
de saber qual é. Doze em cada 
dez empresas que conheço per-
seguem a competitividade diaria-
mente, e se tratando das indús-
trias brasileiras, em função das 
nossas carências de infraestrutu-
ra, de um sistema fiscal justo, de 
um governo sério e de um cami-
nho seguro, posso assegurar que 
a obtenção destes ganhos de qua-
lidade e produtividade são uma 
obrigação para a sobrevivência, e 
não mais uma decisão, pois não 
existe outro caminho.

Outras restrições comuns, 
além de enxergarmos a prioridade 
e os ganhos que são cada vez mais 
claras a todos, são as tais condições 
ideais que alguns confundem com 
condições necessárias para iniciar 
esta jornada. Então vou novamen-
te me apegar a um velho ditado, 
“o ótimo é inimigo do bom”. Se 
formos aguardar chegar aquele 
momento em que o tempo vai so-
brar, ou que a nossa equipe vai es-
tar madura, preparada, ou mesmo 
adequadamente dimensionada, 
ou outro pré-requisito fictício ou 
ideal, vocês sabem o que acontece-
rá: não começaremos nunca, pois 
o ideal não existe. 

A Filosofia Lean não tem fron-
teiras de tempo, nem físicas, mas 
o ideal é iniciarmos sempre de 

dentro para fora na organização. 
Essa é uma das importantes li-
ções aprendidas com o Sr. Taiichi 
Ohno e que levamos para todas 
as nossas implementações, e que 
constatamos até hoje nas nossas 
Missões Anuais ao Japão. Embora 
o Japão seja o berço da filosofia, 
ela se expandiu de tal forma que 
empresas do mundo todo procu-
ram visitar as fábricas da Toyota 
em Nagoia, gerando cerca de dois 
mil visitantes por dia. 

Gostaria de finalizar, lembran-
do o princípio básico do retorno 
sobre o investimento: quanto 
antes começarmos, mais rapida-
mente conseguimos os ganhos e 
mais atrativo se tornará o inves-
timento. Portanto comece o mais 
breve possível e obterá os ganhos 
também o mais breve possível.

Não se engane, “a grama do vi-
zinho parece sempre mais verde”, 
mas não é. É uma utopia imaginar 
que todas as empresas que inicia-
ram suas jornadas Lean tinham 
todos esses pré-requisitos preen-
chidos. O que precisamos na ver-
dade é de uma boa dose de moti-

vação e coragem para fazermos a 
coisa certa. Não espere mais para 
priorizar o desenvolvimento da 
sua equipe com estratégias sóli-
das e duradouras de produtivida-
de e qualidade. Não temos mais 
tempo a perder.

Aproveite esta época de tran-
sição e prepare-se para competir 
com o mundo cada vez mais glo-
balizado. Ficar parado esperando 
por épocas melhores é um re-
trocesso, pois seus concorrentes 
globais não fazem isso. Pratique 
o Kaizen todo dia, toda hora e em 
todos os lugares. 

Sidney Trama Rago é gerente da 
divisão de estratégia e performance 
da IMAM Consultoria

Manufatura Administração Logística

1
Processamento 

inútil
Múltiplastelas do sistema Devoluções

2 Defeito Conferência Contagem

3 Superprodução Anteipação do trabalho Excesso de estoques

4 Espera Filas de espera Esperar para carga/
descarga

5 Estoque Arquivar Espaço mal aproveitado

6 Manuseio Várias etapas/processos
Deslocamentos / Falta de 

ergonomia

7
Movimentação de 

materiais
Movimentação da infor-

mação
Excesso de movimentação 

e transporte de materiais

8 Não aproveitamento do talento

9 Não ter prazer no trabalho

As principais perdas do Lean 

Fonte: Sistema Toyota Produção, Instituto IMAM
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 separação de pedidos

Estratégia 
pick-to-light
Solução é uma boa alternativa para automatizar a separação e agilizar o 
processo sem grandes investimentos 

A tecnologia de “pick-
-to-light” traz o con-
ceito à nossa real 
necessidade. As lu-
zes instaladas acima 

das prateleiras nas estanterias, 
no armazém, ou centro de distri-
buição, orientam separadores aos 
itens que precisam atender um 

pedido - sempre os direcionando 
aonde eles precisam ir. As últimas 
encarnações da tecnologia, proces-
so esse que tem durado cerca de 30 
anos, melhoram a precisão de se-
paração para 99,9%, e aumentam 
a velocidade em qualquer lugar de 
20 a 40% em relação aos métodos 
tradicionais de papel.

As tecnologias “pick-to-light” 
permitem às empresas aumen-
tar seus negócios, de forma tem-
porária ou a longo prazo, sem 
aumentar os custos na mesma 
proporção. Um investimento 
único em uma solução estraté-
gica aumenta a eficiência, aju-
dando os funcionários a sepa-
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rarem mais rápido, permitindo 
que os armazéns incrementem  
sua produção.

Uma empresa pode precisar 
contratar apenas 50% mais fun-
cionários sazonais, por exemplo, 
em comparação com os 100% que 
poderia acrescentar, em um ano 
típico. Isso leva a uma econo-
mia exponencial, uma vez que 
os salários, treinamento e tempo 
que os novos trabalhadores pas-
sam na adaptação ao trabalho 
estão incluídos.

Atendimento
As expectativas dos clientes 

continuam a subir, tornando 
o atendimento de pedidos pre-
cisos mais importante do que 
nunca - mesmo diante da cada 
vez maior complexidade dos ca-
nais de distribuição. As melho-
rias estatísticas de precisão aju-
dam as centrais de distribuição 
a reduzir as horas extras e me-
lhorar as metas de atendimen-
to de pedidos. Os aumentos na 
coleta, motivados pelo sistema 
de separação por luz, aumenta a 
precisão de 5 a 10% - uma enor-
me vantagem quando multipli-
cado ao longo dos milhares de 
pedidos que um varejista típico 
atende a cada dia.

Os sistemas “pick-to-light” 
têm um índice de falhas infe-
rior a 1%, de modo que a melho-
ria em termos de confiabilidade 
e desempenho assegura que o 
sistema será totalmente funcio-
nal, mesmo durante períodos de 
pico nos pedidos.

Também é útil fazer parceria 
com um fornecedor que tenha 
uma sólida reputação de atendi-
mento ao cliente. 

Itens para o separador
Uma das mais recentes ten-

dências dos armazéns é a de “goo-
ds to person”, o que aumenta radi-

calmente a eficiência, permitindo 
que os separadores permaneçam 
em um lugar fixo, enquanto os 
produtos vêm a eles.

No passado, quando os vare-
jistas faziam entregas, quase que 
exclusivamente, para as lojas fí-
sicas, não importava muito se os 
separadores tinham que andar 
de caixa a caixa, enquanto pre-
paravam pedidos. Eles podiam 
pegar um monte de cada produto, 
de cada vez, porque o CD enviava 
grandes lotes a cada loja.

Mas com a ascensão do comér-
cio eletrônico, os consumidores 
podem encomendar pequenas 
quantidades de vários itens. Os 
métodos de coleta tradicionais se 
provaram ineficientes. Os sepa-
radores passam 40 a 60% do seu 
tempo andando de caixa em cai-
xa, enquanto atendem aos pedi-
dos dos clientes, o que não agrega 
qualquer valor ao processo.

A solução híbrida, envolven-

do luzes e voz, agiliza a coleta, 
permitindo que um separador 
puxe vários pedidos ao mesmo 
tempo. Por exemplo, a luz vai 
mostrar ao operador aonde ir, 
enquanto a voz diz quantos des-
ses itens devem ser retirados. 
Como resultado, o separador 
consegue atender 10 pedidos du-
rante uma única viagem. É uma 
solução mais barata do que a 
robótica/automação, e oferece 
o mesmo nível de eficiência. É 
também mais fácil de integrar, 
em sistemas existentes.

Por todos os seus benefícios, 
as tecnologias do sistema “pick-
-to-light” oferecem uma solução 
extremamente simples para os 
complexos desafios de distri-
buição nos armazéns ou CD. Da 
maior precisão até a melhoria 
da eficiência, o sistema “pick-
-to-light” será a luz orientadora, 
que fará com que o negócio se 
mova na direção certa.   
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 destaques internacionais

Carrinho “2 
em 1”
A Orbis lançou um 
carrinho manual que 
já conta com um palete 
acoplado. O “Pally” 
oferece a mobilidade 
dos rodízios com a 
funcionalidade de um 

palete estático, permitindo movimentar rapidamente contentores. A solução 
pode ser retornável, sendo adequada para o varejo. 

www.orbiscorporation.com

Automação 
portuária
O Terminal Portuário 
TraPac, que nos EUA 
gerencia quatro portos, 
investiu em diversos 
equipamentos robotizados 
para a movimentação 
de contêineres. Os 

equipamentos, que já são utilizados no porto de Long Beach, no EUA, são 
completamente automatizados e permitem um aumento de até 30% em 
produtividade. 

www.trapac.com

Braços em 
balanço
A Dexion, empresa 
especializada em 
soluções para estocagem, 
desenvolveu uma solução 
para itens pequenos e 
leves. As prateleiras são 
removíveis e podem ser 
posicionadas em diferentes 
níveis. A peça permite uma 

estocagem eficiente e ergonômica, garantindo maior segurança. Além disso, cada 
sistema é instalado de acordo com o layout do cliente, sendo altamente adaptável. 

www.dexion.co.uk
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de área disponível

GLP Guarulhos

119.882 m²

GLP. LOCAÇÃO DE GALPÕES LOGÍSTICOS E INDUSTRIAIS.
Os melhores parques logísticos nas melhores regiões do Brasil.
Líder em instalações logísticas modernas com presença na China, Japão, Brasil e EUA, a GLP oferece localização estratégica, qualidade técnica, respeito aos recursos 
naturais e baixo custo operacional no aluguel de galpões logísticos e industriais. São 50 milhões de m² de galpões, mais de 4.000 clientes ao redor do mundo e               
3,6 milhões de m² em 36 cidades brasileiras. Alugue um galpão com a GLP e obtenha a melhor eficiência logística para sua empresa.
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GLP CAJAMAR
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GLP IRAJÁ
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 empilhadeiras

Uma beleza de 
gestão
Gestão de empilhadeiras da L’Oréal, com equipamentos Crown, permitem uma 
operação mais eficiente na fábrica da empresa de cosméticos em São Paulo

Foi em 1909, depois de ha-
ver inventado uma fór-
mula para tinturas de 
cabelo, o químico fran-
cês Eugène Schueller 

criou a L’Oréal. Expandindo para 
outros produtos e países, a marca 
estabeleceu em 1959 sua presen-

ça direta no Brasil, com a criação 
da Faproco (Farmácia de Produ-
tos Cosméticos). No ano seguinte 
inaugurou-se a primeira fábrica 
da empresa no país, em uma área 
de 1200 m² no Rio de Janeiro. 

Após 57 anos e já bem estabele-
cida, a marca tem aqui três fábri-

cas, três centros de distribuição 
e um de pesquisa e inovação. Em 
2014 a L’Oréal produziu no Bra-
sil 560 milhões de unidades que 
atendem ao país e aos vizinhos da 
América do Sul. 

A empresa conta, no Brasil, 
com 25 marcas, incluindo a Nie-
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ly, recém-adquirida pela compa-
nhia. Uma das fábricas fica loca-
lizada em São Paulo (SP), onde são 
produzidos todos os itens vendi-
dos pela empresa, que seguem 
para os centros de distribuição 
no Rio de Janeiro. A área logísti-
ca do local serve apenas como um 
cross-docking, com os itens em 
estoque por até 72 horas.

Com a alta movimentação e 
os altos volumes, a área logística 
conta com diversos equipamen-
tos para movimentação. São cerca 
de 20 empilhadeiras trabalhando 
em dois turnos. Esses equipamen-
tos hoje são geridos pela Procose 
que fez um trabalho de renova-
ção da frota, com o auxílio de 
empilhadeiras Crown. Quando a 
L’Oréal comprou a fábrica da Re-
vlon, algumas empilhadeiras en-
traram no negócio. Sendo assim, 
alguns equipamentos do local 
ainda eram antigos e já ineficien-
tes. Hoje, os modelos da Crown 
que funcionam lá incluem em-
pilhadeiras contrabalançadas da 
série SC, retráteis RR, transpaletes 
elétricos WT 3000 e empilhadeira 
trilateral TSP 6500. 

Na sala de bateria, que é anexa 

a área do amazém, fica o espaço 
para manutenções e estaciona-
mento, caso uma máquina não 
esteja em uso. Os trocadores de 
bateria disponíveis no local uti-
lizam ímã para “pegar” a bateria, 
em um processo que leva entre 15 
e 20 minutos e exige mínimo es-
forço do operador. 

Manutenção preventiva
Junto com a Procose, a Crown 

faz um trabalho de manutenção 
preventiva, justamente para evi-

tar uma parada dos equipamen-
tos. Um importante aliado nesse 
processo é o InfoLink, display 
eletrônico acoplado em todas as 
empilhadeiras da Crown. O siste-
ma avisa quando está chegando a 
hora de trocar a bateria. Quando 
a energia chega a 20%, ele impede 
os garfos de se elevarem, levando 
o operador a pará-lo para a tro-
ca. O sistema tem cadastrados os 
dados de cada operador, permi-
tindo uma avaliação do serviço. 
Quando um operador é desig-
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nado para uma empilhadeira, 
somente ele pode operá-la. Para 
ligar, é preciso inserir os dados 
do colaborador. Se a pessoa não 
estiver apta para controlá-la, ela 
não será acionada.

Cleber Rodrigues, técnico de 
campo da Crown responsável 
pelas empilhadeiras da L’Oréal, 
comenta que a cada 250 horas 
de uso é feita uma PM – manu-
tenção planejada. A PM consiste 
em um check-list completo que 
segue um padrão mundial da 
Crown e inclui limpeza, motor, 
freio e sistema hidráulico. De-
pois de verificar todos os itens, o 
equipamento volta a operar nor-
malmente. “O objetivo é manter 
a empilhadeira sempre dispo-
nível para o cliente”, completa 

Adrian Kawano, gerente de cam-
po. Caso algum problema seja 
detectado na PM, a Crown conta 
com uma van que estoca até 100 
“part-numbers”, permitindo fa-
zer uma substituição imediata. 
A gestão de frotas permite man-
ter o máximo da produtividade 
do armazém, evitando empilha-
deiras paradas e mantendo o ní-
vel de serviço alto. 

Para otimizar o estoque, a 
L’Oréal utiliza corredores estrei-
tos, o que gera a necessidade de 
empilhadeiras trilaterais. As que 
estão em uso hoje contam com 
um guia indutivo, que nada mais 
é do que uma linha que a empi-
lhadeira lê e segue, permitindo 
que o operador fi que atento ape-
nas no carregamento, enquanto 

a empilhadeira se movimenta 
sozinha pelo corredor. 

Mas não é somente nessa área 
que as empilhadeiras são utili-
zadas. Na saída do estoque fi ca a 
área de embalagem fi nal, onde 
os itens são embalados em caixas. 
Um pouco adiante (veja o layout), 
em uma área externa, fi ca a fa-
bricação de esmalte, isolada por 
questão de segurança, devido aos 
componentes químicos infl amá-
veis utilizados no processo. Sendo 
assim, as empilhadeiras da parte 
externa devem ser robustas para 
circular pelo piso menos nivelado. 

Essa gestão fornece a segu-
rança e eficiência necessárias 
para que a L’Oréal siga traba-
lhando no seu objetivo de ofere-
cer beleza para todos.   

Layout da planta L’Oréal
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PORTOS DO 
BRASIL. INVISTA 
AQUI, A HORA
É ESSA.
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É ESSA.
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Secretaria de
Portos

O Governo Federal, em parceria com o setor privado, está investindo 
R$ 198 bilhões em infraestrutura para tornar o país mais competitivo. 

E um dos destaques é o setor portuário brasileiro, que em 2015 bateu 
a marca histórica de um bilhão de toneladas movimentadas. 

E agora, com mais investimentos, nossos portos serão ampliados e 
modernizados para fazer o Brasil avançar.

Conheça o calendário de oportunidades de negócios.
Acesse portosdobrasil.gov.br e saiba mais.
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 embalagem

Se você é responsável 
pela armazenagem e 
operações de distribui-
ção, então provavelmen-
te considerou as seguin-

tes questões em algum momento: 
quantas e que tamanho de em-
balagens de transporte você deve 
adotar? Você deve manter uma 
pequena e cuidadosa seleção de 
tamanho de embalagens de pa-
pelão ou uma grande variedade 

O tamanho das 
embalagens importa
O tamanho certo das embalagens de papelão vai promover a eficiência e 
reduzir o material, frete e custos de mão de obra

em mãos para cobrir qualquer 
contingência de embarque?

Obter a resposta certa não é 
simples. Uma análise de custo-be-
nefício de duas escolhas rapida-
mente se torna um pouco compli-
cada quando se considera tanto os 
fatores relacionados à própria em-
balagem como ao seu fornecedor 
como descontos de volume, mu-
danças de frete, danos, histórico 
dos pedidos, entre outros fatores.

Para muitas empresas, usar 
uma seleção limitada de embala-
gens de papelão faz mais sentido. 
Considerando o exemplo de um 
distribuidor de CDs e DVDs e ou-
tras mídias de entretenimento 
que embarca muitas ordens de 
pedidos a cada dia. Quando esse 
distribuidor troca um grande nú-
mero de diferentes tamanhos de 
embalagens de papelão por ape-
nas quatro modelos, ele obtém um 
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Figura 1: Tamanhos inadequados de caixas Figura 2: Tamanhos adequados de caixas

número de benefícios. Um deles é 
o aumento da eficiência e o incre-
mento da produtividade. Para ele, 
usar uma pequena seleção de em-
balagens de papelão é  econômico. 
Excesso de opções de embalagens 
resulta em operadores escolhendo 
a embalagem errada.

Outra vantagem é que o dis-
tribuidor gasta muito menos em 
embalagem de materiais. Como 
agora os volumes de poucos ta-
manhos de embalagens são maio-
res, é possível negociar descontos 
(volumes competitivos) com os 
fornecedores de embalagens. 

Apesar das vantagens descri-
tas acima, ainda há algumas per-
guntas a serem respondidas: Tra-
balhar com qual quantidade de 
embalagens de papelão é mais efi-
ciente? Quais os melhores tama-
nhos de embalagem para se usar? 
Qual o custo de se adicionar um 
novo tamanho de embalagem?

“What If” e “how often”?
Uma análise cuidadosa é ne-

cessária para determinar as van-
tagens de se reduzir o número 
de tamanhos de embalagens en-
quanto se mantém a eficiência 
da utilização da embalagem. Um 
importante passo é fazer uma 
análise quantitativa do históri-
co de pedidos do armazém ou 
centro de distribuição, usando o 
peso e a dimensão de cada item. 

Com essa informação e a seleção 
dos pedidos atuais para servir de 
exemplo, você pode adotar o mo-
delo de cenários “what If” (e se) 
e determinar quais custos de ma-
terial e frete você teria se esses 
pedidos fossem estocados em um 
diferente número de tamanhos 
de embalagens.

A análise desses cenários pode 
ser feita usando a frequência de 
distribuição (“how often”). É um 
método de análise estatístico que 
identifica a frequência com as 
condições variáveis. A frequência 
da distribuição do tamanho dos 
pedidos descrita nas figuras 1 e 2 
mostra a menor possibilidade de 
embalagens que uma quantidade 
de pedidos pode ter.

As regiões em azul mostram o 
subconjunto de populações que 
cabem dentro de um tamanho 
de embalagem em particular. As 
setas apontam para a maior po-
pulação dentro de cada tamanho 
de embalagem de papelão. A loca-
lização de cada seta fornece uma 
indicação da eficiência da emba-
lagem (como está o alinhamento 
entre a embalagem e os itens que 
estão no seu interior). 

Olhar para estas distribuições 
pode guiá-lo na seleção do tama-
nho das embalagens de papelão. 
Por exemplo, uma distribuição 
parabólica (tal como o subconjun-
to para o tamanho de embalagem 

4 na Figura 1) sugere fortemente 
divisão da população entre dois 
tamanhos de embalagem. Uma 
distribuição com inclinação para 
baixo (tal como o subconjunto de 
tamanho de papelão 3 na Figura 
1) indica eficiência relativamente 
baixa e um alto custo por embala-
gem, sugerindo que um tamanho 
diferente deve ser escolhido.

Para cada embalagem e pe-
dido, há um volume líquido de 
embalagem (o produto de uma 
dimensão de embalagem) e um 
volume líquido total do pedido (o 
produto de dimensões do item). A 
diferença entre eles é a quantida-
de de espaço vazio remanescente.

Para os profissionais de su-
pply chain, fazer análises como 
estas é essencial para evitar des-
perdícios e aprimorar a produti-
vidade da operação logística.  

Embarcadores podem 
determinar o mix 
certo de embalagens 
analisando o 
histórico de pedidos 
e examinando a 
frequência de uso dos 
atuais tamanhos de 
embalagens

Tamanho 1 Tamanho 2

Mínimo Tamanho de Embalagens

Nível de pedidos

Nú
me

ro
 de

 pe
did

os

Pequena Grande

Tamanho 3 Tamanho 4 Tamanho 5 Tamanho A Tamanho B

Mínimo Tamanho de Embalagens

Nível de pedidos

Nú
me

ro
 de

 pe
did

os

Pequena Grande

Tamanho C Tamanho D Tamanho E
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 segurança pratrimonial

Como prevenir 
incêndios 
Conheça algumas ações preventivas que devem ser adaptadas para 
evitar incêndios

Hoje em dia é im-
pensável fazer 
uma construção 
que não siga me-
didas básicas de 

segurança. Quando se fala em 
prédios comerciais, essas medi-

das devem ser ainda mais rigoro-
sas. Prevenção contra incêndios 
está no topo da lista, com diversos 
itens obrigatórios como extinto-
res e mangueiras. Veja a seguir 
seis maneiras que auxiliam na 
prevenção de incêndios: 

Assegure-se de que o 
compromisso com rela-

ção à prevenção da perda de sua 
gerência de nível executivo é 
sólido, atualizado e bem comu-
nicado a todos os funcionários. 
Reúna uma declaração formal da 

1
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política que passe a mensagem 
relativa ao compromisso de sua 
organização para com a preven-
ção da perda e distribua-a aos 
seus contratados e funcionários.

Instale sprinklers onde 
necessário e certifique-se de 

que eles estejam em pleno fun-
cionamento. Fique atento às im-
plicações que as mudanças das 
disposições de estocagem possam 
ter no seu sistema de proteção 
contra incêndios.

Certifique-se de que seu 
pessoal seja treinado na 

proteção contra riscos especiais. 
Se você adicionar outro turno 
à sua operação, assegure-se de 
que os novos operadores sejam 

treinados adequadamente nos 
procedimentos do “trabalho a 
quente”, tais como solda, e que 
sua resposta a uma emergên-
cia seja expandida para cobrir o 
novo turno.

Assegure-se de que todos 
os funcionários obedecem 

as boas práticas de housekee-
ping. Estas incluem manter as 
áreas de trabalho limpas; estar 
alerta a possíveis riscos de in-
cêndio; manter limpa a perda de 
combustível, poeira e graxa; colo-
car sinais de “Não Fumar” onde 
seja proibido fumar; fornecer re-
ceptáculos apropriados, onde fu-
mar é permitido; inspecionar re-
gularmente os equipamentos de 
proteção contra incêndio; asse-
gurar que as válvulas de controle 
do sistema de sprinklers estejam 
travadas abertas; certificar-se de 
que as válvulas fechadas para re-
paro sejam prontamente coloca-
das de volta.

Executar manutenção 
preventiva regularmente 

nos prédios e nos equipamen-
tos, verificar as conexões e os 
sistemas elétricos; inspecionar e 
lubrificar equipamentos elétri-
cos; verificar alinhamento e vi-
bração, desgaste e substituir as 
peças desgastadas; inspecionar e 
testar os controles de segurança 
da caldeira ou forno; verificar 
por sinais de vazamento, supe-
raquecimento ou sobrepressão 
de combustível.

Treine sua empresa no 
local de trabalho e trabalhe 

com seu serviço de bombeiros. 
Certifique-se de ter o treinamento 
necessário para solucionar qual-
quer situação de emergência e de 
recuperação e trabalhe com os 
bombeiros para coordenar um pla-
nejamento em caso de incêndio.   

3

4

5

6

2
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 pesquisa

O Sistema Toyota de 
Produção começou 
a ser desenvolvido 
no final da década 
de 40 no Japão por 

Taiichi Ohno. Aperfeiçoado ao 
longo dos anos, o sistema busca-
va aumentar a eficiência e a pro-

O Lean no Brasil
Pesquisa realizada pelo Instituto IMAM em parceria com a IMAM 
Consultoria oferece um panorama sobre o conhecimento e aplicação das 
ferramentas Lean pelas empresas brasileiras

dutividade, ao mesmo tempo que 
reduzia o desperdício. 

Em 1984 as técnicas japonesas 
de produtividade (Kanban, SMED, 
etc) finalmente chegaram ao Bra-
sil, trazido diretamente do Japão 
pelos fundadores do IMAM Rei-
naldo Moura e José Maurício Ban-

zato em uma das Missões ao Ja-
pão. Ao longo dos últimos 32 anos, 
muitas características do sistema 
foram aperfeiçoadas, chegando 
ao que hoje conhecemos como 
SIstema Lean. 

Hoje na manufatura, já são 
mais disseminadas as ferra-
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1 Sua empresa tem algum pro-
grama estruturado (com comi-
tês, cronogramas e coordena-

dor) para implementação de Processos 
de Melhoria na Manufatura (ex.: Filo-
sofia Lean)?

  Sim
  Não

  Têm o interesse em saber mais
  Já ouviram falar
  A Filosofia já é bem disseminada
  Nunca ouviram falar

2 Como você considera que a 
Filosofia Lean é percebida 
pelas pessoas de dentro da 

sua empresa?
3 Quem está a frente da imple-

mentação do Lean (concei-
tos, técnicas, ferramentas) 

na sua empresa?

  Área Industrial
  Coordenação de Lean
  Área de Qualidade
  Área de Projetos
  Área Administrativa
  Não respondido
  RH

55%

45%
31,2%

27,3%

26,4%

15,1%
36,8%

19,8%
13,9%

10%

7,8%
6,9%

4,8%

mentas do Lean, mas nem por 
isso as empresas já têm total 
conhecimento sobre o tema, ou 
mesmo sabem por onde come-
çar a implantação. 

A Revista LOGÍSTICA, do Gru-
po IMAM, desenvolveu uma pes-
quisa para avaliar os conceitos de 
produtividade e melhoria contí-
nua nas empresas. Ao todo, mais 
de 200 empresas entre varejistas, 
montadores, indústrias dos mais 
diversos setores, contribuíram 
para o panorama atual. 

Quando se trata de estruturar 
um comitê específico para a im-
plementação desses processos, 
apenas 55% dos entrevistados 
já formaram um em suas em-
presas. O resultado se reflete na 
percepção que o Lean tem para 
os colaboradores. Em 31,2% dos 
casos, eles querem saber mais 
sobe o tema, e 27,3% já ouviram 
falar em Lean. Para 26,4% a fi-
losofia é bem disseminada, en-
quanto 15,1% não ouviram falar 
no termo. 

Quem está à frente da imple-

mentação em 36,8% dos casos é a 
área industrial, seguida de uma 
coordenação específica do Lean 
com 19,8%. A área de qualidade 
também atua nessa frente em 
13,9%, a área de projetos em 10% 
das empresas, administrativo em 
7,8% e uma parcela de 4,8% confia 
a implementação ao setor de Re-
cursos Humanos. 

Mas definir uma equipe ou 
área para estar à frente é apenas 
parte do processo. Para colocar 
em prática, é preciso a colabora-
ção de deiversas áreas. Por isso, 
em 50,6% das empresas todos 
estão envolvidos com a imple-
mentação, enquanto a gerência 
se ocupa dessa função em 26,4% 
e os supervisores em 23,8%. A di-
retoria é a responsável direta em 
18,6% e os funcionários em 13%. 

Ferramentas
São diversas as ferramentas 

que auxiliam no processo de 
melhoria contínua. O 5”S” é o 
principal delas, implantado em 
80,1% das empresas, seguido do 
Kanban com 50,6%, Kaizen em 
46,8%, Setup rápido em 36,8%, 
células de manufatura em 34,6% 
e A3 em 21,6%. 

Por outro lado, entre as empre-
sas que ainda pretendem implan-
tar o Lean, o Setup rápido é a téc-
nica que 25,5% tem mais interesse. 
O 5”S” também é popular, desejado 
por 23,4%, Kaizen por 21,6%, Kan-
ban por 18,2% e VSM por 14,7%. 
Para completar, células de ma-
nufaturas preferidas de 13,9%, Ji-
doka de 13%, A3 e Shojinka de 7,8%. 
Além das ferramentas indicadas, 
os entrevistados também indica-

Hoje já são mais disseminadas as ferramentas 
do Lean, mas nem por isso as empresas têm 
total conhecimento sobre o tema e 31,2% 
dos entrevistados gostariam de conhecer mais

Fonte: Instituto IMAM
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4 Quem participa diretamente 
da implementação da Filosofia 
Lean na sua empresa?

  Todos
  Gerência
  Supervisores
  Diretoria
  Funcionários

5 Quais ferramentas / conceitos 
estão implementadas em sua 
empresa?

  5“S”
  Kanban
  Kaizen
  Troca Rápida (Setup) de Ferramentas
  Células de Manufatura
  A3

6 Quais ferramentas / conceitos 
pretendem implementar em 
sua empresa?

  Troca Rápida (Setup) de Ferramentas
  5“S”
  Kaizen
  Kanban
  VSM
  Células de Manufatura
  Jidoka
  A3
  Shojinka

50,6%

26,4%

23,8%

18,6%

13%

80,1%

50,6%

36,8%
34,6%

21,6%

21,6%

25,5%

23,4%

18,2%
21,6%

14,7%
13,9%

13%

7,8%
7,8%

ram outras como entregas Just In 
Time e o sistema TPM/MPT. 

A escolha de iniciar na meto-
dologia Lean, porém, não consiste 

apenas em definir uma equipe e 
as ferramentas. Essa é uma par-
te do processo que envolve ainda 
muitos outros fatores. Mas muitas 

empresas encontram “desculpas” 
para iniciar esse processo. Como 
Sidney T. Rago, gerente da divisão 
de estratégias e performance da 
IMAM Consultoria, afirma eu seu 
texto “A hora certa” (pg. 14), se fo-
rem esperar o “momento perfei-
to”, as empresas nunca iniciarão 
sua jornada Lean. 

Mas, de acordo com a pes-
quisa, a falta de metodologia de 
implementação é o que impede 
37,7% de começarem o projeto. 
Para outros 36,4%, o problema é a 
falta de conhecimento. Em 32,9% 
dos casos, falta envolvimento 
dos colaboradores e em 13,9% a 
falta de apoio vem da diretoria. 
Alguns participantes ainda des-
tacam uma necessidade de mu-
dança cultural, falta de mão de 
obra qualificada e disciplina na 
obediência das técnicas. 

Da esquerda para a direita: José Maurício Banzato (IMAM), Taiichi Ohno (Vice-Presidente 
de Produção da Toyota) e Reinaldo A. Moura (IMAM) em setembro de 1984

Fonte: Instituto IMAM
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7 Em sua opinião, qual a prin-
cipal dificuldade para imple-
mentar as ferramentas da Fi-

losofia Lean?

  Falta de metodologia de 
implementação

  Falta de conhecimento
  Colaboradores não se envolvem
  Falta de apoio da diretoria

8 Qual a perda mais notável 
na sua empresa?

  Refugos e retrabalhos
  Não utilização da plena 

capacidade das pessoas
  Processamento e método
  Esperas
  Distâncias percorridas em 

função do layout
  Quebras de máquinas
  Superprodução

37,7%
36,4%

32,9%

13,9%

49,8%

43,7%

34,6%

29,4%
28,6%

24,7%

10%

O princípio básico da Filoso-
fia Lean é eliminar as perdas, 
que podem ocorrer em diversas 
etapas de qualquer processo. 
Para 49,8% das empresas partici-
pantes, as maiores perdas estão 
nos refugos e retrabalhos, en-
quanto 43,7% acredita não estar 
utilizando a plena capacidade 
das pessoas. Os processamen-
tos e métodos geram perdas em 
34,6%, esperas em 29,4%, distân-
cias percorridas em função do 
layout em 28,6%, quebras de má-
quinas em 24,7% e superprodu-
ção em 10%. 

Conclusão
É evidente que o Lean ainda 

tem um longo caminho a per-
correr no Brasil. Seus conceitos 
precisam ser mais dissemina-
dos e, essencialmente, as em-

presas precisam entender me-
lhor a sua importância. 

Por outro lado, vemos o mer-
cado mais interessado em conhe-
cer e aplicar o Sistema comple-
to, gerando oportunidades para 
melhoria da produtividade nas 
organizações. Para isso, é impor-
tante se manter informado sobre 
as inovações e resultados positivos 
que essas ferramentas têm hoje 
nas empresas que já aderiram ao 
Lean. Consultar especialistas para 
entender de que maneira começar 
também é essencial, assim como 
manter todos os funcionários en-
gajados em tornar  uma rotina as 
mudanças e novos métodos. 

O Grupo IMAM, por meio de 
sua consultoria, cursos, livros 
e, claro, a Revista LOGÍSTICA, 
seguirá auxiliando as empresas 
que querem se tornar Lean. 

Fonte: Instituto IMAM
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 10 pontos sobre...

Transporte 
intermodal
A intermodalidade se populariza ao passo que o consumidor aumenta sua demanda e o volume dos embarques. Veja 
como otimizar essa rede e garantir maior produtividade.

1. Alinhe os objetivos. Posicione o seu transporte intermodal para 
que esteja alinhado com os objetivos corporativos. A efi ciência ganha 
nesse processo será sentida pela empresa de maneira positiva. 

2. Escolha seus fornecedores atentamente. Saiba quais são os cri-
térios para entrega a seus clientes e escolha de acordo. 

3. Seja sensato. Existem diversos critérios que devem ser levados 
em consideração além de preço, pontualidade, rotas, etc. 

4. Padronize os processos de expedição. A equipe envolvida 
precisa trabalhar consistentemente e sabiamente. Se apoie em siste-
mas tecnológicos para garantir que toda a rede está funcionando de 
maneira efi ciente. 

5. Mantenha uma comunicação simples com seus parceiros. 
Padronize requerimentos para embarques, agendamento, rotas e ge-
ração de notas. Uma operação mais fácil pode fi delizar os clientes. 

6. Conectar sua rede intermodal. Relacione-se com fornecedo-
res que tenham dados integrados. Mantendo todos da cadeia em uma 
mesma plataforma permite a acurácia das informações. 

7. Reúna dados. Garanta que tenha todas as informações neces-
sárias antes de se conectar com seus parceiros para todos saibam o 
que deve ser medido e por quê. 

8. Tire proveito de dados. Utilize informações sobre pistas, clien-
tes e fornecedores para conduzir a tomada de decisões, sintonizar 
sua rede intermodal e identifi car oportunidades de efi ciência.

9. Integre-se  em todas as direções. Informações de embarque 
otimizarão o sistema de gerenciamento do transporte e gerar ordens de 
transporte mais efi cientes. 

10. Examine sua rede. Reconheça, premie e racionalize seus for-
necedores com base no desempenho. Com isso, sua rede se tornará mais 
efi ciente om o tempo e todas as partes interessadas serão benefi ciadas. 
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 Organização e Controle de Almoxarifados    16 e 17/05 - 16h

 Cronoanálise (Formação de Cronoanalistas e Processistas)   16 a 18/05 - 24h

 Formação de Analistas em Operações Logísticas   16 a 18/05 - 24h

 Liderança e Tomada de Decisão    16 e 17/05 - 16h

 Intralogistica (do Recebimento á Expedição)  16 e 17/05 - 16h

 Técnicas de Negociação   18 e 19/05 - 16h

 Gerenciamento das Operações de Armazéns    19 e 20/05 - 16h

 Engenharia de Tempos e Métodos  19 e 20/05 - 16h

 Otimização do espaço de armazens   21/05 - 8h

 Gerenciamento da Manutenção    23 e 24/05 - 16h

 Customer Service  23 e 24/05 - 16h

 Administração de Materiais/Suprimentos    31/05 e 01/06 - 16h

 Metodologia Prática para Dimensionamento de Estoques (MPDE)   01 e 02/06 - 16h

 Planejamento e Controle de Estoques    03 e 04/06 - 16h

 S&OP (Planejamento de Vendas e Operações)   06/06 - 8h

 PPCP - Planejamento, Programação e Controle da Produção   07 a 10/06 - 32h

 MRP/MRP II - Planejamento das Necessidades de 
   Materiais e Recursos da manufatura   11/06 - 8h

 Gerenciamento Estratégico de Transportes e Frotas   13 e 14/06 - 12h

 Ergonomia nos Sistemas Produtivos   13 e 14/06 - 16h

Cursos de Curta Duração em São Paulo

Consulte-nos para treinamentos “in-company” adequado às suas necessidades

INSCRIÇÕES ABERTAS

www.imam.com.br/cursos

Tel.: +(11) 5575-1400

07 a 10/06 - 32h

LEVA VOCÊ MAIS LONGE...

Consulte:
Programas, datas e

outras informações em
www.imam.com.br/cursos

Junho (1ª quinzena)

Maio (2ª quinzena)

Presenciais  -  Networking  -  Assessoria Pós-curso
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www.imamconsultoria.com.br
11 5575-1400

LIDERANÇA

CONSULTE-NOS E CONHEÇA NOSSAS COMPETÊNCIAS

DIVISÃO DE 
ESTRATÉGIAS &
PERFORMANCE

LEVA VOCÊ MAIS LONGE...

LEAN/ TOC/ 6 SIGMA

FERRAMENTAS

GESTÃO DE 
PROJETOS E 
PROCESSOS
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