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Ferramentas Lean e Six Sigma | Objectivos do Mddulo

Objectivos a atingir:

* Reconhecer as diferencas entre as
abordagens do Lean e do Seis Sigma

* Entender as sinergias existentes

e Conhecer as vantagens na utilizacao de
cada uma delas individualmente ou em
conjunto
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Ferramentas Lean e Six Sigma| Abordagens Lean e Six Sigma

Origens e caracteristicas

o
W
C‘ Lean \ﬁ Six Sigma

<«

Origem: Japao Origem: Estados Unidos

Organizagao: Toyota Motor Corporation Organizacdo: Motorola
Desenvolvido por: Shigeo Shingo e Taiichi Ohno, 1950s Desenvolvido por: Bill Smith, 1980-1985
Termo “cunhado” em 1988 por John Krafcik Termo “cunhado” em 1986 por Bob Galvin
Popularizado por John Womack, 1996 Popularizado por Jack Welch, 1995
Foco na eficiéncia de fluxo Foco na eficacia
Métricas Delivery (tempo, agilidade, nivel de servico) Métricas Quality (Capabilidade, Conformidade)

Gestdo das Operagdes Engenharia da Qualidade
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Ferramentas Lean e Six Sigma| Abordagens Lean e Six Sigma

Lean

Eficiéncia

Eficiente?

Resultado

() inapem

Lean Six Sigma e Integra¢do com a ToC | Introdugdo as Ferramentas Lean Six Sigma

(@] @
Six Sigma
Eficacia
+ Eficacia
Eficiéncia

Eficaz?

Requisitos

@R
i
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Ferramentas Lean e Six Sigma| Sinergias entre Lean e Six Sigma: Lean Six Sigma

Enfase
exclusiva
Lean

Enfase

exclusiva

Six Sigma
Analises
estatisticas
Planeamento
de Experiéncias

Planos de
Controlo

« Tempo
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Ferramentas Lean e Six Sigma| Sinergias entre Lean e Six Sigma: Lean Six Sigma
Eficacia

Inovagao

Eficiéncia
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Ferramentas Lean e Six Sigma| Lista de ferramentas Lean e Six Sigma

Ferramentas Lean (exemplos)

* Value Stream Mapping (VSM)

* Diagrama VA/VNA

* Diagrama spaghetti

 Single Minute Exchange of Die (SMED)

* Kanban (cartdo visual p/ sistema “puxado”)
* Poka-Yoke (sistemas anti-erro)

* Heijunka (Nivelamento)

* Cinco S (organizacao de espacos)

* Normalizacao (SOPs, OPLs)

* Gestao Visual

e Gemba Walk

* Kamishibai (cartdao reforco comportamentos)
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Ferramentas Lean e Six Sigma| Lista de ferramentas Lean e Six Sigma

Ferramentas Six Sigma (exemplos)

* Project Charter

* Diagrama SIPOC

* Quality Function Deployment (QFD)

* Arvore CTQs

* Analise do Sistema de Medicdao (MSA)

* Analise Modal Falhas e seus Efeitos (FMEA)
* Estudos de regressao estatistica

» Testes de Hipoteses

* Analise de Variancia

* Desenho de Experiéncias (DOE)

* Controlo Estatistico do Processo (SPC)

* Estudos de Capabilidade
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Agenda

1 Introdug¢ao ao Lean Six Sigma

2 Lean
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Lean | Objectivos do Mddulo

Objectivos a atingir:

Conhecer os fundamentos do Lean
* Reconhecer os desperdicios no Lean
* Identificar e gerir a cadeia de valor

* Conhecer ferramentas uteis para
estabilizar os processos
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Lean | Principios e conceitos fundamentais do Lean

Definicao de “Lean”

Assegurar o maximo proveito no resultado de um processo com o minimo de esforco.

Are you too busy for improvement?
Frequently, | am rebuffed by people who
say they are too busy and have no time

for such activities. | make it a point to
respond by telling people, look, you'll

stop being busy either when you die or
when the company goes bankrupt.

The Toyota style is not to create
results by working hard. It is a
system that says there is no limit to
people's creativity. People don't go

to Toyota to 'work' they go there to
‘think'.
Taiichi (hns

Shiges Shings

AZQUOTES AZQUOTES
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Lean | Principios e conceitos fundamentais do Lean

Principios “Lean”

*  Compromisso para com a melhoria continua
(Kaizen) da organizacdo

* Compromisso para com o terreno (Gemba)

de problema para conhecer a realidade (Go & Observe)

(melhoria continua e
aprendizagem)

* Compromisso para com a tomar factual e
decisGes e em implementagdes rapidas

*  Compromisso para com o desenvolvimento
dos lideres que seguem a filosofia
Pessoas e Parceiros

; ] ) *  Compromisso para com o envolvimento e
(respeito, desafio e crescimento)

desenvolvimento continuos das pessoas e
parceiros

*  Compromisso para com a eliminacdo do

Processo desperdicio

(eliminar factores de desperdicio) « Compromisso para com o mapeamento da

cadeia de valor

*  Compromisso para com a criacao de valor no

Filosofia longo prazo para os Clientes e a Sociedade

(pensamento de longo prazo)

Compromisso para com o crescimento
sustentavel da organizacao
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Lean | Modelo dos desperdicios

SOBREPRODUCAO

000, Diferenca entre a quantidade requerida

pelo Cliente e aquilo que realmente é
produzido/gerado/entregue

RECURSOS PARADOS

Esperas ou atrasos (tempos
improdutivos), resultando em pessoas,
materiais ou equipamentos parados

STOCK INADEQUADO
Niveis inadequados (elevados ou baixos)
de materiais, produtos ou de informacao

©
©
®

requisito ou especificacao que |he esta associado, @

ERROS / DEFEITOS
O Diferenca entre o resultado do processo e o
resultando numa perda ou em retrabalho

@ inapem Lean Six Sigma e a Integragdo com a ToC | Seis Sigma

TRANSPORTE DESNECESSARIO
Movimentag¢do desnecessaria,
sem valor acrescentado, de
material, informacgado ou pessoas

MOVIMENTACAO EXCESSIVA
Movimentagdo excessiva de pessoas,
acgdes ou esforgos desnecessarios por
partes destas, por causa de
configuracdes ou layouts inadequados

PROCESSAMENTO INADEQUADO
Processos complexos, com demasiadas
accdes ou implicando esforcos
desnecessarios por parte das pessoa,
configuracGes/layouts inadequados

TALENTO NAO UTILIZADO
Competéncias e/ou criatividade de
pessoas nao usadas ou subutilizadas
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Lean | Modelo dos desperdicios
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Lean | Melhoria dos fluxos de trabalho

Melhorar processos é identificar e eliminar desperdicios (exemplo)
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Lean | Melhoria dos fluxos de trabalho

Melhorar processos é identificar e eliminar desperdicios (exemplo)

O tempo de espera nas filas das principais
atrac¢des da Disney nao acrescenta valor para
essas pessoas, os Clientes.

Para converter esse tempo de espera em valor
acrescentado, a Disney analisa onde se situam os
maiores tempos de espera e desloca figuras da
Disney (Mickey, Donald, etc.) para esses locais
para entreter as criangas, fazendo que possam
estar entretidas nesse periodo de tempo.
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Lean | Melhoria dos fluxos de trabalho

Melhorar processos é identificar e eliminar desperdicios (exemplo)

o O O O
— - /
O > o R
/ e
e 1
QO @/ O
Antes: Solugao:
Operadores deslocavam-se do seu posto de Passar a abastecer os postos de trabalho com
trabalho até um local onde retiravam as pecas, as pegcas, passando a deslocagdo a ser feita
retornando depois ao seu posto de trabalho. Estes POr uma unica pessoa.
tempos de deslocagao nao acrescentam qualquer
valor.

(Varias pessoas/vdrios metros/vdrias vezes ao dia)
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Lean | Melhoria dos fluxos de trabalho

Melhorar processos é identificar e eliminar desperdicios (exemplo)

Assisténcia na optica
(antes)

1. Cumprimentar cliente (balcdo)
2. Conduzir cliente até a mesa

3. Registar cliente e pedir para
tirar 6culo

4. Deslocar até oficina

5. Retirar ficha de assisténcias e
ler graduacao no FF

6. Registar valores na ficha

7. Voltar a mesa e comunicar
resultados

8. Ir para oficina buscar cuvete e
anexar ficha

9. Voltar a mesa

10.Fazer carta ao fornecedor e
pedir recolha

11.Voltar a oficina e embalar o
dculo para envio
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Lean | Melhoria dos fluxos de trabalho

Melhorar processos é identificar e eliminar desperdicios (exemplo)

Assisténcia na optica
(depois)

1. Cumprimentar cliente (balcdo)
2. Conduzir cliente até a mesa

. Registar cliente e pedir para
tirar 6culo

. Deslocar até oficina

. Retirar ficha de assisténcias e
ler graduacao no FF

. Colocar na cuvete 6culo,
etiquetas, ficha e recados

. Voltar a mesa e comunicar
resultados

. Fazer carta ao fornecedor e
pedir recolha

. Embalar éculo para envio na
oficina
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor

ao

Normas e
procedimentos

KPlIs de
monitorizacao

a0

onitorizag

A

Requisitos do Cliente, — —
legais e do negécio Processo ou cadeia de valor
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recursos
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor

EFICIENCIA EFICACIA
Eliminacdao de desperdicios l Alcance dos resultados pretendidos

Normas e
procedimentos

KPls de
monitorizacao

KPIs de resultado

ao

Monitorizagao

1
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Modelo G-QCD-M

S
47,S€qc
| “’b

Morale (compromisso e motivacéo das pessoas)

Growth (sustentabilidade do negdcio)

Q+D

Valor =

Preco

Quality (conformidade do resultado)

Cost (eficiéncia e utilizagéo de recursos)

Delivery (velocidade e nivel de servigo)
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Eficiéncia de fluxo

O que podemos concluir sobre a eficiéncia?

CLINICEY CLINICE)

Mamografia e

» Clinica Citologia Clinica
familia ultrasons
._. .—. .—. .—. .ﬁ
42 dias
Maria « >
(sente um
nédulo Primeiro Diagnostico
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Eficiéncia de fluxo

Processo centrado na eficiéncia ~ #Y
de recursos, néo de fluxo .,

RECURSOS

\ /] H N 2 - 2
, . y If ca
familia ultrasons
. ;e — — ._>
Maria 42 dias
(sente um b >
nédulo o S
mamario) Primeiro Diagnostico
contacto
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Eficiéncia de fluxo

Maximizar Maximizar Maximizar Maximizar Maximizar
capacidade capacidade capacidade capacidade capacidade CLNICE)
de utilizagdo de utilizagdo de utilizagdo de utilizagdo de utilizagdo II II

CLINICE) £ CLINICE)
/”'
’

Fluxo continuo

Eficiéncia de Eficiéncia de
recursos fluxo
Foco Recursos / Fungoes Cliente / Unidade
Objectivo Maximizar capacidade de utilizacao Satisfazer necessidades
Organizagao Em silos Em sistema
Competéncia Especializacao Flexibilidade / multi-competéncias
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Eficiéncia de fluxo

As duas formas de eficiéncia sao importantes.

19) Optimizar a eficiéncia de fluxo.

22) Dimensionar a eficiéncia de recursos.

A
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X omo?
2]
Baixa Alta
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Eficiéncia de fluxo

JUST IN TIME JIDOKA
1. Entregar o que é necessario 1. Desenvolver um standard
2. Entregar quando for pedido 2. Visualizar o standard para
“detectar” prontamente desvios
3. Entregar a quantidade requerida 3. Lidar com os desvios de forma
imediata

4. |dentificar causas-raiz dos
desvios e prevenir recorréncia

5. Melhorar o standard

Como desenvolver processos onde todos podem “ver” tudo e todos tém
perfeito controlo do progresso ao mesmo tempo?
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Eficiéncia de fluxo

Planear Monitorizar Melhorar
' ' PROCESSO NORMAL
Criar Rever
standard 2 . > standard

]

T

1. Preparar

A

DESVIO
orqué?
Porqué?

AHA!

2. Testar 3. Avaliar
DENIO 4. Analisar
a?
rque: 5. Aprender
Porqué?
6. Melhorar
AHA!

() inapem
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DESVIO
\\\
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Nivel de detalhe da andlise

Processo — Nivel 1 h
Passo1 Passo 3 ..
. Niveis de mapeamento

* Processos sao constituidos por

i subprocessos
Processo — Nivel 2 P

* Um processo pode ser constituido
por outros subprocessos

* ..eassim por diante...

Processo — Nivel 3
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Nivel de detalhe da andlise

APLICABILIDADE DAS FERRAMENTAS DE MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Mapeamento high-level, que Mapeamento dos fluxos de material Mapeamento detalhado de um
permite visualizar a sequéncia e informacao, permite identificar os processo que permite capturar
das principais atividades de um eventos no processo que contribuem as diferentes tarefas e decisdes

processo, suas entradas e de facto para acrescentar valor, Inerentes ao processo, ao nivel
saidas, quem s&o os clientes e possibilitando ainda o registo de de pormenor que se pretenda
fornecedores do processo diferentes métricas operacionais

=] -
- E
I

?W P e
4
VALUE STREAM MAPPING FLUXOGRAMA

Suppliers-Inputs-Process-Outputs-Customers

(Fonte: Marques, P.A., Universidade Lusdfona, 2019)
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor

1) Mapeamento da cadeia de valor

Govic dn Craem L m__._:'
da Covem @eciaio oe
| — — - — — — = e
Labie + andigdes de g —— Ansines OF produge B amoat w & Chames drwrr - - deciada de Inatrugo
il Porm e apectie 8o =) = decisdia Megetive o decisio de =i L
procedim tome: e Meihorisn aprovmian
Envio de 1
s, e
-
Ford :
imatm relmiric 90 #fome.
- I—) e

> Mo K mepmats
[y

2) Identificagdo de oportunidades de melhoria

o
P ‘
| o > — -
rarerreting Tarsiames  contes se . mbtace  Oroomce |, Pty
* o Anemn apegie s STEEERGME revvhwio du decindo Megmive Y dmcindo g
prosam.romar. e
trwode
e
EEE
==

Te_ e
= R

3) Desenho da cadeia de valor futura
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Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Exemplo

Aplicacao real do mapeamento e melhoria de um processo, nomeadamente o processo
de operacionalizagdo da formagdao, com o objectivo de reduzir o tempo necessario ao

planeamento, langamento e acompanhamento de ac¢des Treino “On Demand” numa
organizagao

(€ inapem

Lean Six Sigma e Integra¢do com a ToC | Lean

Powered by: Smart TLS at LBC | 33



Lean | Gestdo e melhoria da cadeia de valor | Exemplo

Ap0s identificar tarefas que poderiam ser simplificadas e/ou melhoradas, o processo foi
redesenhado, esperando-se uma reducdao de tempo em torno dos 35% para a execugao

: do processo
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DESAFIO

Estudo de caso

Aplicacao da metodologia Lean a
melhoria dos fluxos de trabalho na

area do retalho e E-Commerce
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Lean | Estabilidade basica de processos

Seleccao
das equipas

* Definigdo das equipas
ondeimplementaro
Kaizen Diario

Organizacao
da Equipa

* Construgdo dos quadros
de equipa

* Reunides de Kaizen
Diario

Organizacao
dos Espacos

*55+1
* Gestdo visual

Normalizagcao
do Trabalho

* Defini¢do dos standards a
desenvolver

* Planosde treinoe
autonomiadas equipas

(" inapem

Estabilidade basica de processos

Lean Six Sigma e Integra¢do com a ToC | Lean

Melhoria
dos Processo

* Resolugdo estruturadade
problemas pelas equipas
naturais

* Melhoria de métodos e
processos detrabalho

Powered by: Smart TLS at LBC | 36



Lean | Estabilidade basica de processos | Organizacdo de equipas

People Performance Continuous Improvement F‘ev performance Company name Area name
areas
2 : B Area XX - A
()
- W T TTE = QUALITY |DELIVERY | COST SAFETY | MORALE | GENERAL
[]
=] Week b b k
eek by wee .|| Data trail
A A performance Hh"hhﬂ |I
S i . o
m Problem solving
charts |m "L

QUADROS DE EQUIPA
(COM GESTAO VISUAL)

REUNIOES
EFICIENTES

Lean Six Sigma e Integra¢do com a ToC | Lean

EQUIPAS DE

ALTO DESEMPENHO
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Lean | Estabilidade basica de processos | Organizacdo de equipas

Quadros de Equipa

(' inapem

Missdo da equipa

Ideias e sugestoes de
colaboradores

Voz do cliente

© -’.;_:. ._~.'. .

Assessment

Agenda reunido e presencas

Gl

LS _'! 7_‘ __ .||I| ........ = o
o oo | bnam ® hi.laki
- = & 3

Indicadores-chave de desempenho (KPIs) — G-QCD-M

©

O O i

TR

Gestdo de portefdlio iniciativas IOW

FACILIDADE DE |MPLEMENTACAD

IMPACTO NO NEGOCIO

Beneficios melhorias (G-QCD-M) Normas, Matriz de Competéncias e Plano de Iniciativas de melhoria a decorrer
Treino
Pessoa || Pessoa || Pessoa || Pessoa Rever ou criar
| 3 M N Norma Plan Do | |Check|| Act norma?
Tarefa 1 | ] b [ ]
Iniciativa A
Tarefa 2 - » = »
Tarefa 3 [ e
P » > Iniciativa B
P - R Tarefa 4
Reportério de ligdes aprendidas das e
melhorias Tarefa 5 » - o @ .
IniciativaC
Tarefa 6 L] L] = ]
’ —_— ‘ TreinoW X IniciativaD
[T | -
I 0! | TreinoY X X
TreinoZ X X X X Iniciativa E
Plano de trabalho equipa Plano de comunicagado Gratificagbes
22F 32F 42 F 52F 62F Cumprimento
Pessoa 1
Pessoa 2
Pessoa 3

Pessoa 4

Lean Six Sigma e Integra¢do com a ToC | Lean
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Lean | Estabilidade basica de processos | Organizacdo de equipas

MISSAO DA
EQUIPA

ACCOES DE

MELHORIA
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Lean | Estabilidade basica de processos | Organizacdo de equipas

MISSAO DA
EQUIPA

ACCOES DE
MELHORIA

. 2 A 5
eficiéncia.
Mciztivas cajyg
de Sugasti

Pkia o)
A PALeT
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Lean | Estabilidade basica de processos | Organizacdo de equipas

MISSAO DA
EQUIPA

EP-I"eSenas
Comunicagdo

Andlise de Indicadores

Portfélio de Projetos
ko Value Streams
1 3:§)' ; Plano de’_ Trabalho

5 Planode Acdes

L, Frequéncia: Semanal
~ Dia: Sexta-Feira
- Hora: 15h30
. Duracio: 1h0s

ACCOES DE
MELHORIA

, Reunido semanal de Equipa

Frequéncia: Semanal
Quando: Segunda-Feira
Horario: 9h30 - 10h30

. Local: Presencial e Hangout

Participantes Lean Manager, Lean Leaders
obrigatdrios: Senior, Lean Leaders

Rotativa entre todos

Agenda

Duragdo

Status dos projectos em curso:
* Tarefas feitas desde Gltima reuniéo
* Entregéveis concluidos
* Indicadores-chave dos projectos
+ Prazo do projecto

* Proximos passos

30 min

Indicadores operacionais:
* Rupturas Cliente
+ Quebra conhecida (valor e racio)

10 min

Gestdo das tarefas didrias da equipa:
* Tarefas feitas da semana anterior
+ Planeamento trabalho para semana
* Ficheiros de Eficacia Operacional
* Outros assuntos da equipa

20 min
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MISSAO DA
EQUIPA

MATRIZ DE
COMPETENCIAS

ACCOES DE
MELHORIA

4 i U ki
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MISSAO DA
EQUIPA

ACCOES DE
MELHORIA
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MISSAO DA
EQUIPA

PLANO DE TREINOS

ACCOES DE

MELHORIA
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Reunides de Equipa

v" Reunides periddicas, em , _‘
[« Kaizen Diarig
frente ao quadro e em -

Kemisiat
equipa.

Wi

i
i

T , : ]
i 2 !

v" Reunides organizadas, com
agenda, horario e tempo
definidos.

v Participagdo de todos, 1
pessoa a liderar a reuniao.

v" Fomentaalinhamentoe
comunicagao.
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Programa 5S

As cinco etapas para a organizacao de espacos de trabalho
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Programa 5S

2.
O
o
i
o

@ inapem Lean Six Sigma e Integra¢do com a ToC | Lean Powered by: Smart TLS at LBC | 48



Lean | Estabilidade basica de processos | Organizacdo de espagos e gestdo visual

@. inapem Lean Six Sigma e Integra¢do com a ToC | Lean Powered by: Smart TLS at LBC | 49




Lean | Estabilidade basica de processos | Organizacdo de espagos e gestdo visual

Douements

Office Shorlouls

ORGANIZE YOUR DESKTOP

Hamersnnt doed i Lo nd Al agn e

CTRUN T
Fl

7 B b on
] (| i

TEHBRLOUD RO REOOSW

B

appsolutelyapril.com
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DESAFIO

Estudo de Jogo 5S:

Quantos numeros consegue

ordenar?

http://leantools.info/5sgame/
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TPM One Point Lesson No.
Theme TO PREVENT FINGER MARK IN HL REF Date of 12-05-11
Relatedto | auaLiTy | HANDLING OF mmnw.| preparation.
dasslﬂullo_ Basic D Imp ot |:| Towie[ || "
Knowledg classes class VERMA
v S—
Finger mark will immerge on the surface of ~ Use of hand gloves will reduce defect due
the component = to finger mark

DATE EXECUTEL

TEACHER
STUDENT

Norma contendo o layout do espa¢o de armazenagem, Norma contendo o layout do espaco de armazenagem,
indica onde devem ser colocadas as categorias de indica onde devem ser colocadas as categorias de
produtos e um local de intermédio para a colocacao de produtos e um local de intermédio para a colocacado de
paletes com produto a carregar/descarregar paletes com produto a carregar/descarregar
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TS S8

Atemperatura da camara deve estar '

Os artigos devem ser armazenados por natureza
de produto

Cumprindo o Layout da camara, os produtos nunca
devem estar em contacto direto com o chao

Na armazenagem, ter atengio ao prazo de validade
dos produtos ( e a sua rotac3o)

Todos os artigos para devolucdo, doagdes ou quebra,
devem ser colocados no local definido

“Artigos Desvalorizados Comercialmente (Dec. Lei 28/84

N3o é permitida a permanéncia no interior da camara
de paletes de madeira, carrinhos de reposicido
e porta paletes

Cumpra rigorosamente o plano de limpeza, mantendo
a camara limpa e arrumada

Mantenha a porta fechada
Cumpra rigorosamente o Autocontrolo

NN W W N

\\
T
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Auditorias Kamishibai Suporte

|
|
i
i
]

7 ' g 7 P 4 T LOCAL: Fabrico, Embalagem, ey
= DOC.: NOR BIC oos| RESPONSAVEL: Carlos Martins C O i ke [ Rev:o1
0 I L Quadros de acompanhamento das Auditorias Kamishibai Suporte

Como Lavr as Maos

Fabrico e Embalagem Armazém Controlo Qualidade
Retirar do suporte ao lado do quadro uma check-list de cada rea e realizar a auditoria.

> 2. Apo6s a realizacio de cada auditoria, colocar a check-list no quadro, na coluna da drea
sabonete liquido 3 3¢ e = (Fabrico ou Embalagem) e dia respectivo, da seguinte forma:

a) Face verde voltada para fora, caso todos os pontos da check-list tenham sido
verificados;

b) Face vermelha voltada para fora, caso se tenha identificado incumprimento
relativamente a algum dos pontos e assinal-lo no campo respectivo (caso exista
mais do que um ponto com incumprimento, assinalar apenas o mais relevante).

Caso se tenha identificado algum incumprimento assinalar no quadro os pontos a
melhorar, no cartdo colocado no espago ao lado da check-list.

Assinalar o turno auditado e quem auditou.

0 responsavel de cada uma das dreas deve fazer o seguimento da recomendagdo sobre os
pontos a melhorar e dar feed-back no prazo maximo de uma semana. As accdes
associadas as recomendagdes devem ficar visiveis no quadro de Planos de Ac¢do da area
com identificacdo Audit. Kamishibai no campo “Quem identificou”.

A coordenagdo da MC deverd assegurar a reorganizacdo do quadro no inicio da semana
para novo ciclo de auditorias. Os cartdes com as melhorias sugeridas na semana anterior
serdo apagados caso ja exista seguimento no Plano de Ac¢do ou colocados no suporte
respectivo ao pé do quadro até que tal se verifique.

Elaborado / issued: CM Verificado / Checked: RF
Departamento / Department: Melhoria | Departamento / Department: Dir.
Continua Industrial

Data / Dete! 27/01/2016 Data / Date: 28/01/2016 Data / Date: 01/02/2016

Aprovado / Appeoved: PMS
Departamento / Department: Dir. BUI
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Obrigado!
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