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Por que devemos jogar este jogo?
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- Quando há atraso na entrega de uma encomenda a um 
cliente normalmente culpa-se a produção

- As pessoas não se apercebem do desperdício que um 
processo de planeamento pode provocar

- As pessoas não se percebem como o trabalho de um 
empregado pode influenciar o trabalho de muitos.

- As pessoas pensam sobretudo nos seus próprios 
interesses sem considerarem os objetivos globais da 
empresa
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Fases do jogo
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FASE 1 – Fazer o planeamento da produção de acordo com as 
regras estabelecidas.

FASE 2 – Analisar os problemas recorrendo a um relatório A3; 
implementar de Hoshin Kanri para obter melhorias.

FASE 3 – Fazer o planeamento da produção de acordo com as 
novas regras.

FASE 4 – Avaliação de resultados.
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Apresentação dos produtos
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3 formatos 3 cores

A CB

FASE 1
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Objetivos do jogo

6

Os objetivos principais do jogo são:

- Aprender a aplicar ferramentas lean no trabalho administrativo 
e do conhecimento,

- Identificar a dependência entre diferentes postos de trabalho e 
tarefas de um processo

Os objetivos adicionais para cada equipa são :

- Identificação de desperdícios num processo de planeamento

- Identificação de oportunidades para redução de desperdícios

- Identificação de oportunidades para minimização de custos

- Identificação de oportunidades para minimização de custos

FASE 1

6



Fluxo de informação
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Encomendas de clientes
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Formatos
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FASE 1
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Otimização do processo de corte
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FASE 1
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Otimização do processo de corte



Em caso de atraso
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FASE 1
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Cálculo do custo do desperdício
no processo de corte
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FASE 1
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Otimização do processo de 
maquinagem
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FASE 1
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Otimização do processo de 
maquinagem
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Colocar um „M” vermelho se o produto não puder ser maquinado
no dia planeado

FASE 1
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Em caso de atraso
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FASE 1
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Otimização do processo de 
maquinagem
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Otimização do processo de 
laminação
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FASE 1
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Otimização do processo de 
laminação
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Em caso de atraso

70
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FASE 1
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FASE 1
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Otimização do processo de 
laminação



Fecho de ordens e Expedição
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FASE 1
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Preencher o 
registo

FASE 1
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Fecho de ordens e Expedição



VAMOS 
JOGAR!
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FASE 2
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Após 5 dias de trabalho, cada posto de trabalho calcula os 
respetivos custos.

Os participantes devem fazer uma análise adequada de 
modo a responder às questões:

- Por que razão os custos de produção são tão elevados?

- Por que razão os produtos não foram entregues a 
tempo aos clientes?

- O que pode ser feito para melhorar o processo de 
planeamento da produção?

FASE 2
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Análise
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Os participantes do jogo escolhem as ferramentas lean 
adequadas para analisar o processo e escolhem as que 
vão usar para melhorar esse mesmo processo.

Recomenda-se o uso do relatório A3 para a fase de análise 
e de Hoshin Kanri para as melhorias. 

A equipa vencedora será a que conseguir atingir os 
melhores resultados em termos de custos.

FASE 2
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FASE 2
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FASE 2
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FASE 3
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As melhorias propostas pelas equipas devem ser implementadas e o 
jogo deve ser repetido  de acordo com as novas regras.

FASE 3
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FASE 4
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FASE 4
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Síntese

31

Os participantes devem compreender que:

- O interesse individual de um funcionário deve estar relacionado com 
o interesse da empresa (Hoshin Kanri)

- O cálculo de custos num único ponto do sistema sem que sejam 
considerados os passos seguintes pode aumentar o custo total 
(contabilidade lean)

- A falta de comunicação e feedback entre responsáveis pelo 
planeamento pode aumentar os custos do processo de produção 
(problemas de comunicação)

- • Regras erradas de planeamento podem aumentar os custos de 
produção (regras de planeamento)
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Obrigado!
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