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1ª. Qual é o Takt Time inicial que alinhará a produção à demanda?

2ª. Produzir para expedição ou supermercado de produtos acabados?

3ª. Para quais processos será possível estabelecer os fluxos contínuos?

4ª. E para quais processos será necessário estabelecer os sistemas puxados?

5ª. Qual será o único processo que precisará ser programado no fluxo de valor?

6ª. Como e quando nivelar o mix ou variedade de produção no processo puxador?

7ª. E como e quando nivelar o volume ou quantidade de produção no processo puxador?

8ª. Para quais pontos do fluxo de valor será necessário planejar, aplicar e avaliar os kaizens?
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que coletam e entregam as prescrições
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4ª) FIFO
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OCIOSIDADE = 20 [ % / d ]

ou TD EFETIVO = 14.640 [ s / d ]

PROD. PROG. = 115 [ kits / d ]

PROD. EFETIVA = 198 [ kits / d ]

LT ≤ 10.864 s

TAV = 649 s

≤ 8.226 s

TAV = 599 s

≤ 1.989 s

TAV = 50 s
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DESENHANDO O MAPA DO ESTADO FUTURO

APLICAÇÃO EM AMBIENTE CLÍNICO-HOSPITALAR

PROFº. Dr. JOSÉ ANTONIO DE QUEIROZ

ja.queiroz@unifei.edu.br aa

UNIFEI – Universidade Federal de Itajubá

Instituto de Engenharia de Produção e Gestão ( IEPG )

1ª. Qual é o Takt Time inicial que alinhará a produção à demanda?

2ª. Produzir para expedição ou supermercado de produtos acabados?

3ª. Para quais processos será possível estabelecer os fluxos contínuos?

4ª. E para quais processos será necessário estabelecer os sistemas puxados?

5ª. Qual será o único processo que precisará ser programado no fluxo de valor?

6ª. Como e quando nivelar o mix ou variedade de produção no processo puxador?

7ª. E como e quando nivelar o volume ou quantidade de produção no processo puxador?

8ª. Para quais pontos do fluxo de valor será necessário planejar, aplicar e avaliar os kaizens?

Lean Tools: overview
LEAN HEALTHCARE II

PROFº. Dr. JOSÉ ANTONIO DE QUEIROZ

ja.queiroz@unifei.edu.br aa

UNIFEI – Universidade Federal de Itajubá

Instituto de Engenharia de Produção e Gestão ( IEPG )
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OCIOSIDADE = 0 [ % / d ]

ou TD EFETIVO = 18.600 [ s / d ]

TO        20%

TO        20%

Ciclos seguidos pelo movimentador
às 09h40 ; 10h40 ; ... ; 13h40 ; 14h40
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TD  2,0 h / d
POSTO 4

23 [ prescrições / ciclo ]

2ª) P/ EXPEDIÇAO

7ª) PITCH/CONTROLE: 1h
META: 21 KITS / h

SEP. / ARM. 4

SEP. / ARM. 1

5ª) TRIAGEM

3ª)

DEMANDA

MÉDIA: 115 / d

6ª) FIFO

PRIORIDADES

1ª
) 

T
T

 =
 5

4 
[ 

s 
/ k

it
 ]

≤ 1.200 s ≤ 3.600 s

FIFO

4ª) FIFO

1ª
) 

T
T

 =
 1

61
 [

 s
 / 

k
it

 ]

T
C

 =
 1

50
 [

 s
 / 

k
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 ]

PROD. PROG. = 115 [ kits / d ]

CAPACIDADE = 124 [ kits / d ]

TAV = 649 s

≤ 3.600 s

TAV = 599 s

≤ 1.200 s

TAV = 50 s

LT ≤ 5.449 s

Lean Tools: overview
LEAN HEALTHCARE II
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DESENHANDO O MAPA DO ESTADO FUTURO

APLICAÇÃO EM AMBIENTE CLÍNICO-HOSPITALAR

PROFº. Dr. JOSÉ ANTONIO DE QUEIROZ

ja.queiroz@unifei.edu.br aa

UNIFEI – Universidade Federal de Itajubá

Instituto de Engenharia de Produção e Gestão ( IEPG )

1ª. Qual é o Takt Time inicial que alinhará a produção à demanda?

2ª. Produzir para expedição ou supermercado de produtos acabados?

3ª. Para quais processos será possível estabelecer os fluxos contínuos?

4ª. E para quais processos será necessário estabelecer os sistemas puxados?

5ª. Qual será o único processo que precisará ser programado no fluxo de valor?

6ª. Como e quando nivelar o mix ou variedade de produção no processo puxador?

7ª. E como e quando nivelar o volume ou quantidade de produção no processo puxador?

8ª. Para quais pontos do fluxo de valor será necessário planejar, aplicar e avaliar os kaizens?

Lean Tools: overview
LEAN HEALTHCARE II
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Ciclos seguidos pelo movimentador
às 09h40 ; 10h40 ; ... ; 13h40 ; 14h40
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TD  2,0 h / d
POSTO 4

23 [ prescrições / ciclo ]

2ª) P/ EXPEDIÇAO

7ª) PITCH/CONTROLE: 1h
META: 21 KITS / h

TAV = 649 sTAV = 599 sTAV = 50 s

50%

SEP. / ARM. 4

SEP. / ARM. 1

5ª) TRIAGEM

3ª)

DEMANDA

MÉDIA: 115 / d

6ª) FIFO

PRIORIDADES

1ª
) 

T
T

 =
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 ]

≤ 1.200 s ≤ 3.600 s
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4ª) FIFO

8ª) JÁ DETALHADOS
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T
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 / 

k
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 ]

OCIOSIDADE = 0 [ % / d ]

ou TD EFETIVO = 18.600 [ s / d ]

PROD. PROG. = 115 [ kits / d ]

CAPACIDADE = 124 [ kits / d ]

≤ 3.600 s≤ 1.200 s LT ≤ 5.449 s

Lean Tools: overview
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DETALHANDO
O ESTADO FUTURO

PROFº. Dr. JOSÉ ANTONIO DE QUEIROZ

ja.queiroz@unifei.edu.br aa

UNIFEI – Universidade Federal de Itajubá

Instituto de Engenharia de Produção e Gestão ( IEPG )
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“ Takt Time ” = 117 [ s / u ]
“ Takt Time ” = 127 [ s / u ]

149,75

50,00

TRIAGEM
1 POSTO

SEP. / ARM.
4 POSTOS 

Takt Time = 54 [ s / u ]

Takt Time = 161 [ s / u ]

TRIAGEM
1 POSTO

SEP. / ARM.
4 POSTOS 

CAPACIDADE = 126

CAPACIDADE = 124!!!
150

50
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