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RESUMO 
 
 

Quando o assunto no meio empresarial é a melhoria da produção e 

de seus processos, existe uma grande unanimidade na produção industrial 

que acredita ter encontrado uma metodologia capaz de controlar e melhorar 

todas as etapas, trata-se da filosofia Lean. A aplicação da filosofia Lean – 

desenvolvida e conhecida mundialmente através do Sistema Toyota de 

Produção (STP) permite, através das suas ferramentas, a identificação de 

desperdícios nos processos adotados pelas organizações e posteriormente 

a sua eliminação, contribuindo para o aumento do nível de eficiência das 

organizações, que procuram sempre um estado de perfeição máxima. 

Dentro deste contexto geral, a presente dissertação objetivou a proposição 

de um comparativo entre os métodos Lean mais abrangentes da literatura 

atual, sendo que a partir desse cruzamento, será possível medir o grau de 

aderência as práticas enxutas de um estudo de caso, tomando como base 

de estudo uma empresa metalmecânica que não possuia nenhum sistema 

enxuto formalmente estruturado. A presente dissertação está alicerçada na 

análise crítica de dados coletados da aplicação de diferentes métodos 

científicos da literatura Lean de forma individual e em dias diferentes, 

contribuindo positivamente para que a alta administração revisasse suas 

decisões e avaliasse seus índices iniciais. Os resultados obtidos serviram 

para identificar o nível atual da empresa em relação aos conceitos Lean de 

manufatura enxuta, sendo possível notar que mesmo não tendo as práticas 

formalmente implantadas, foi possível descobrir um senso comum de 

organização no caminho da produção enxuta citada. O trabalho de pesquisa 

também serviu para apontar as complementariedades entre os métodos 

comparados, indicando fortemente uma possível fusão entre eles para que 

os índices avaliados nos demais casos sejam o mais abrangentes e 

próximos da realidade possível, deixando essa contribuição final como  

recomendação para trabalhos futuros. 

Palavras-chave: STP. Práticas Enxutas. Métricas Lean.   

 
 
 



 

 

ABSTRACT 
 

 
When the subject in the business environment is the improvement of 

production and its processes, there is great unanimity in industrial production 
that believes they have found a methodology capable of controlling and 
improving all stages, it is the Lean philosophy. The application of the Lean 
philosophy - developed and known worldwide through the Toyota Production 
System (TPS) allows, through its tools, the identification of waste in the 
processes adopted by organizations and later its elimination, contributing to 
the increase of the efficiency level of the companies. organizations, which 
always seek a state of maximum perfection. Within this general context, the 
present dissertation aimed to propose a comparison between the most 
comprehensive Lean methods in the current literature, and from this 
intersection, it will be possible to measure the degree of adherence to the 
lean practices of a case study, based on of study a metalworking company 
that did not have any formally structured lean system. The present 
dissertation is based on the critical analysis of data collected from the 
application of different scientific methods from the Lean literature individually 
and on different days, positively contributing to the top management 
reviewing its decisions and evaluating its initial rates. The results obtained 
served to identify the current level of the company in relation to the Lean 
concepts of lean manufacturing, being possible to notice that even not having 
the practices formally implemented, it was possible to discover a common 
sense of organization in the path of the mentioned lean production. The 
research work also served to point out the complementarities between the 
compared methods, strongly indicating a possible fusion between them so 
that the indices evaluated in the other cases are as comprehensive and close 
to reality as possible, leaving this final contribution as a recommendation for 
future work. 
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1  INTRODUÇÃO 

 

O Lean Manufacturing é um sistema baseado no sistema Toyota de 

produção e por mais de três décadas, os ensinamentos da filosofia Lean 

foram estudados e difundidos para aplicações em diferentes cenários, sejam 

eles industriais (Lean Manufacturing), construção civil (Lean Construction), 

hospitalares (Lean Healthcare), corporativos dentre outros (Dennis, 2002). 

Houve época em que as empresas podiam ser organizações focadas nos 

próprios processos de produção comercial, quando elas pressionavam o 

mercado a adaptarem-se as suas necessidades ou a suas características, de 

acordo com o modelo de negócios por elas praticado. A exigência de 

melhores produtos, mais resultados e mais ganhos crescentes, fez com que 

as empresas sentissem a necessidade de se envolverem-se num processo 

contínuo de melhoria (PINEDO, 2003).  

O Lean Manufacturing , apelidado de forma curta apenas como Lean 

ou traduzido literalmente para o chão de fábrica como manufatura, produção 

ou fabricação enxuta, apresenta-se como um modo alternativo de gestão da 

produção. Cada vez mais, empresas estão utilizando ensinamentos da 

manufatura enxuta porque ela foi desenvolvida com foco na cadeia evolutiva 

dos sistemas de produção, mostrando-se como um conjunto de atividades 

aplicadas com o objetivo de aumentar ou elevar a capacidade de resposta às 

mudanças e à minimização das perdas na produção, inclusive aqui no Brasil. 

Por exemplo, no ambiente econômico dos anos 90, devido à globalização, 

essa inserção do Brasil na economia mundial e na competitividade tornaram-

se itens do topo da agenda empresarial em todo país.  

Estudos especializados procuraram situar o país no quadro 

internacional, examinando suas vantagens e fraquezas (Coutinho & Ferraz, 

1994; Baumann, 1996) diante de fábricas brasileiras acostumadas a 

seguirem linhas de produção ainda pouco evoluídas, assim como essa 

preocupação em se obter indicadores que fossem capazes de apontar quais 

aspectos ou setores precisavam ser melhorados. Mesmo sabendo que as 
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organizações, de forma despercebida e involuntária, insistem em se 

comportarem como um sistema imunológico, o qual é adverso e elimina 

qualquer corpo estranho do seu funcionamento diário, resultando na difícil 

adesão a programas consistentes, conforme afirma (SANTOS, 2003). Alguns 

trabalhos acadêmicos mostram avaliações do grau de aderência ao Lean 

Manufacturing em empresas e até mesmo em estaleiros, como aplicado no 

artigo de NOVOA (2020).  

Na literatura, existem vários métodos de avaliação do Lean que já foram 

apresentados por diversos autores de várias verticais. Podemos citar entre 

os mais conhecidos: o método Shingo Prize, o método de Karlsson e 

Ahlstrom, existe também o método Lean Enterprise model, o método 

segundo normas SAE J4000 e J4001, o método Sánchez e Pérez ou o 

método de Godinho Filho, Fernandez e Dias. O método de Shingo Prize é 

bastante conhecido desde 1988, nos EUA, tendo sido citado em NOGUEIRA 

(2007), no qual se separara o estudo em quatro dimensões, já o método da 

norma SAE J4001 separa o estudo em seis elementos principais, os dois 

métodos citados são os mais frequentes e disseminados nos portais de 

pesquisas de trabalhos acadêmicos.  Entretanto, apesar dos métodos de 

avaliação da manufatura enxuta cobrirem vários aspectos críticos com 

relação a sua implantação, é difícil encontrar o que se encaixe perfeitamente 

em todas as empresas e em todos os sistemas produtivos (KUMAR; 

THOMAS, 2002; WAN; CHEN, 2008). Suas diferenças entre os métodos, as 

formas de aplicação e o perfil de empresa dificultam a escolha do avaliador. 

Podemos observar as características principais de cada método conforme o 

Quadro 1. 

Quadro 1 - Características principais dos métodos de avaliação 

Características 

dos métodos 

Shingo 

Prize 

Karlsson 

e 

Ahlstrom 

Lean 

Enterprise 

Model 

Normas 

SAE 

J4000 e 

J4001 

Sánchez 

e Pérez 

Godinho 

Filho, 

Fernandes e 

Dias 
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Inclui 

princípios 

da manufatura 

enxuta? 

SIM SIM SIM SIM SIM SIM 

Inclui práticas 

da manufatura 

enxuta? 

SIM NÃO SIM NÃO NÃO NÃO 

Inclui 

indicadores? 

SIM SIM SIM SIM SIM SIM 

Qual a 

abrangência? 

CF, A 

e CS 

CF CF, A e 

CS 

CF, A e 

CS 

CF e CS CF, A e CS 

Estabelece 

níveis de 

desempenho? 

SIM NÃO NÃO SIM NÃO NÃO 

Avalia a 

relação de 

manufatura 

enxuta com a 

estratégia? 

SIM NÃO SIM SIM NÃO NÃO 

Avalia a 

adequação da 

cultura da 

organização a 

manufatura 

enxuta? 

SIM NÃO SIM SIM NÃO NÃO 

Legenda:CF= Chão de fábrica; A= áreas administrativas; CS= Cadeia de Suprimentos 

Fonte: Extraído e adaptado de Nogueira e Saurin (2006) 

 

Uma possibilidade identificada no Quadro 1, foi a de realizar uma 

comparação de dois dentre os seis métodos apresentados no Quadro 1, 

escolhendo os dois métodos mais abrangentes pesquisados, que foram: o 

método Shingo Prize(1988) e a norma SAE J4001 (1999). 

Essa possível comparação de seus dados obtidos poderá contribuir 

para a avaliação de suas complementariedades, suas similaridades e suas 

aplicabilidades em determinado tipo de empresa. As complementariedades, 

podem atender diversos indicadores dentro dos processos da empresa, 
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visando seu aperfeiçoamento, ampliando a visão e a percepção das etapas 

existentes. A hipótese desse trabalho é: (1) realizar-se uma comparação 

entre os dois métodos para avaliar os pontos de complementariedade e a 

exploração de quais pontos cada método abrange mais, assim a comparação 

poderá ajudar na tomada de decisão dessa empresa do setor de fabricação 

mecânica. 

Para Ferro (1992), muitas empresas da indústria automotiva têm 

adotado a produção enxuta como forma de sobreviver na competição global. 

Para tanto a adesão às práticas enxutas apresenta-se como uma alternativa 

não somente para a indústria automotiva, mas também para toda e qualquer 

empresa voltada à fabricação mecânica. A partir do exposto, o presente 

estudo objetiva responder a seguinte questão: Quais são as diferenças e as 

complementariedades entre esses dois métodos mais abrangentes e como 

eles se comportam ao medir uma empresa que atua na fabricação mecânica? 

Portanto, a proposta da presente pesquisa é a comparação desses dois 

diferentes métodos em um estudo de caso, tendo sido realizada por meio de 

uma comparação teórica, visando suas complementariedades e 

similaridades. Através do estudo de caso em uma pequena empresa de 

fabricação mecânica e usinagem no município de Rio Grande, no extremo 

Sul do estado do Rio Grande do sul, será feita a análise de suas 

aplicabilidades na referida empresa, visando um melhor direcionamento de 

ações para a gestão da organização e discussões sobre a aplicação dos dois 

métodos.  

Essa pesquisa está estruturada em cinco capítulos. No primeiro 

capítulo, é feita uma introdução e apresentado um posicionamento do tema, 

sendo indicados também o objetivo e a metodologia utilizada ao longo do 

trabalho. O segundo capítulo é dedicado ao referencial teórico no qual serviu 

de base para o trabalho. O terceiro capítulo, consiste na apresentação da 

metodologia científica utilizada para realização do trabalho. Já, o quarto 

capítulo apresenta os resultados da pesquisa, no quinto capítulo detalham-

se as discussões dos resultados. Por último, no sexto capítulo constam as 
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conclusões, conforme os objetivos propostos no início desse estudo de caso, 

bem como, as propostas para trabalhos futuros. 

 

1.1 OBJETIVO GERAL 

 

A presente dissertação tem como objetivo geral realizar uma 

comparação entre os métodos Shingo Prize e SAE J4000/J4001, buscando 

suas diferenças, complementariedades e questões de aplicabilidade.  

 

1.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

 

Os objetivos específicos dessa dissertação são os seguintes:  

• Obter comparação teórica entre os métodos adotados; 

• Obter o resultado da aplicação dos dois métodos em uma empresa; 

• Obter uma possibilidade ou não de combinação dos métodos, bem 

como a aplicabilidade de cada um separadamente ou em conjunto. 

 

1.3 JUSTIFICATIVA PARA A ACADEMIA E PARA A INDÚSTRIA 

 

Diversos estudos já foram desenvolvidos para auxiliar as organizações 

a avaliarem o quanto progrediram na busca da utilização dos conceitos e 

práticas enxutas, mas a comparação entre dois desses métodos ainda foi 

pouco estudada. Os métodos citados no Quadro 1 apresentam estruturas 

distintas, isso reforça a necessidade da realização de trabalhos desta 

natureza. É notório observar-se uma crescente necessidade de estruturas 

organizacionais serem cada vez mais enxutas e flexíveis, para manterem sua 

vantagem competitiva. Assim torna-se importante dizer que existe a carência 

de ferramentas com métricas, que demonstrem aos gestores o quanto as 

empresas estão se tornando enxutas. Ainda, justificando a importância deste 

trabalho, cabe afirmar que a pesquisa é oportuna pelo fato de o pesquisador 

ter amplo acesso à empresa estudada e é viável porque a empresa apoia a 
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pesquisa. Com isto, fica assim assegurado o rigor científico necessário para 

que os resultados sejam confiáveis. Portanto, o presente trabalho possui 

grande relevância para a empresa, porque pelo ponto de vista econômico, 

toda empresa visa não perder tempo na tomada de decisões, e ter um estudo 

de um método científico aplicado em seu chão de fábrica que possa apontar 

uma direção assertiva. 

Mesmo entendendo que, segundo Sellitto, Borchardt e Pereira (2006), 

os proponentes da Mentalidade Enxuta, não tiveram o objetivo de 

apresentarem métodos de avaliação de quanto da mesma está presente em 

operações específicas, essa oportunidade de comparar os dois métodos 

mais disseminados e verificar suas efetividades e suas 

complementariedades será o foco desse trabalho. Do ponto de vista 

acadêmico, a pesquisa apresenta um tema interessante e desafiador, visto 

que a proposição do método está direcionado para um objeto de estudo que 

se caracteriza por não ter aderido a nenhum programa enxuto. Cabe ressaltar 

que por esse motivo, a pesquisa demonstra um cunho acadêmico relevante 

e de suma importância, contribuindo na forma de uma proposta conceitual e 

prática sobre um tema que se mostra em constante evolução. 

 

1.4 DELIMITAÇÃO 

 

Nesta pesquisa foi efetuado um estudo de caso, que mesmo 

observando a preocupação de garantir o caráter científico, apresenta 

limitações conforme descritas a seguir: 

• Será apenas uma empresa de fabricação mecânica,  por se tratar de 

um estudo de caso específico e restrito ao universo da empresa 

pesquisada, não se pode generalizar a utilização deste instrumento para 

aplicação em qualquer outra empresa.  

• Apenas dois métodos aplicados, mesmo sendo os mais abrangentes, 

os resultados poderiam ser diferentes se os métodos escolhidos fossem 

outros.  
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2  REFERENCIAL TEÓRICO 

 

Nesse capítulo é apresentado uma revisão teórica sobre os dois 

métodos escolhidos, Shingo Prize (1988) e o SAE J4001 (1999), seus 

elementos Lean aplicados nesse estudo e demais informações pertinentes a 

esse trabalho. 

 Foram pesquisados os métodos mais abrangentes, os quais aparecem 

nos portais acadêmicos: a plataforma SciELO (Scientific Electronic Library 

Online), na plataforma desenvolvida pelo Instituto Brasileiro de Informação 

em Ciência e Tecnologia – IBICT, na Biblioteca Digital Brasileira de Teses e 

Dissertações - BDTD, Educational Resources Information Center – ERIC,  no 

Google Acadêmico e no  Catálogo de Teses e Dissertações da Coordenação 

de Aperfeiçoamento de Pessoas de Nível Superior - CAPES. É importante 

esclarecer que na literatura existem diversos métodos criados ao longo 

dessas três décadas, essa dissertação irá focar nos dois métodos mais 

abrangentes, que são: o Método Shingo Prize (1988) e o Método SAE J4000 

e J4001 (1999) e a devida comparação entre os dois índices de aderência ao 

Lean manufacturing. 

Pelo método Shingo Prize (1988), é essencial para as organizações que 

buscam as transformações o entendimento do significado de dois princípios: 

o pensamento Lean (enxuto) e do Kaizen (melhoria contínua) para garantir 

um processo sólido e confiável, mas sem inibir a criatividade e inovação das 

pessoas na busca dessa melhoria contínua. Já o método SAE J4000 e J4001 

(1999) apresenta uma avaliação em forma de níveis de implantação 

existentes nas organizações, níveis esses que serão apresentados ao longo 

dessa pesquisa. 

Buscando sintetizar as práticas pesquisadas em relação aos seus 

elementos viabilizadores, bem como apresentar as referências que foram 

estudadas durante o desenvolvimento do presente trabalho. Seus tópicos 

essenciais foram identificados e estão organizados no Quadro 2. 
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Quadro 2 - Práticas enxutas e seus elementos viabilizadores principais 

Práticas Principais 
Elementos 

viabilizadores 

Principais Referências 

 

Troca Rápida de    

Ferramentas 

Procedimento  

Shingo (2000), Seidel (2003), 
Monden 
(1984), Black (1998), SAE J4000 
(1999) 

Estrutura 

Treinamento 

Integração com o 

operador 

 

Desenvolvimento 

de  Produto Enxuto 

Padronização  

Cusumano (1994), Womack, Jones e 
Ross (1992), SAE J4000 (1999) 

Valor 

Integração 

Análise crítica 

 

Controle de 

Qualidade  Zero 

Defeito 

Especificações  

Ghinato (1996), Shingo (1996b), 
Alsthron (1998), Antunes Jr. et al. 
(2008) 

Procedimentos 

Indicadores 

Garantia do processo 

 

Integração com 

Fornecedores 

Compromisso  

Simão e Allipradini (2004), Liker 
(2005), 
SAE J4000 (1999) 

Confiabilidade 

Parceria 

Programação de entrega 

 

Operações 

Padronizadas 

Procedimento  

Ghinato (2000), Imai (1996), 
Monden 
(1984) 

Acessibilidade 

Participação do 

operador 

Atualização 

 

Melhoria Contínua 

Direcionamento das 

melhorias 
 

Ghinato (2000), Liker (2005), 
Schonberger (1992), SAE J4000 
(1999) 

Padronização 

Incentivo 

APG’s 
 

Manutenção 

Produtiva Total 

Planejamento  

Nakajima (1989), Antunes Jr. 
(1998b), Shirose (2000), SAE J4000 
(1999) 

Prevenção 

Treinamento 

Participação do 

operador 

 

Gestão Visual 

Metas 
Monden (1984), Alvarez e 
Antunes Jr. (2001), Formoso et al. 
(2002),SAE J4000 (1999) 

Qualidade 

Sinalização 

Organização 

 

Autonomação 

Autonomia  

Ohno (1997), Ghinato (1996), 
Monden 
(1984), Shingo (1996b) 

Prevenção aos erros 

Equipamentos 

Comunicação 

 

Balanceamento da 

Takt time Monden (1984), Antunes Jr. et al. 
(2008), Ghinato (2000), SAE J4000 Estoque em Processo 
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Fonte: Adaptado de Macedo (2010) 
 

 

 

2.1 COMPARANDO OS PRINCÍPIOS LEAN 

 

Os conceitos nos quais a mentalidade enxuta fundamenta-se estão 

longe de ser consenso entre acadêmicos, pesquisadores e profissionais 

da  indústria, afirmam Durán e Batocchio (2003). 

Na sua obra “O Modelo Toyota”, Liker (2005), apresenta quatorze 

princípios. Cusumano (1994) aborda o assunto e alicerça-se sobre dez 

princípios. Para Alsthron (1998), oito princípios embasam a pesquisa do 

autor. De acordo com Campos (2000), as abordagens sobre o conceito de 

Mentalidade Enxuta apresentadas nas obras de autores como Monden e 

Shingo possuem uma forma sistematizada e direcionada para a 

engenharia. 

Os quatorze princípios sitados por Liker (2005) são: 

• Princípio 1: Baseie suas decisões de gestão em uma filosofia 

de longo prazo, mesmo à custa de objetivos financeiros de 

curto prazo; 

Produção Fluxo Contínuo (1999) 

Tempo de Ciclo 

 

Flexibilização da 

Mão- de-obra 

Layout  

Monden (1984), Antunes Jr. (1998a), 
Shingo (1996b), SAE J4000 (1999) 

Multifuncionalidade 

Treinamento 

Variação do nº de 

operadores 

 

Produção Puxada 

Lead time  

Shingo (1996a), Ohno (1997), 
Monden (1984), Ghinato (1996), SAE 
J4000 (1999) 

Kanban 

Fluxo Unitário 

Layout 

 

Nivelamento da 

Produção 

Multifuncionalidade 
Ohno (1997), Simão e Allipradini 
(2004), Ghinato (2000), Antunes Jr. 
(1998a), Antunes Jr. (1998b), SAE 
J4000 (1999) 

Tempo de setup 

Layout flexível 

TPM 

 

Fluxo de Valor 

Valor para o Cliente  

Womack e Jones (1998), Rother e 
Shook (1999), SAE J4000 (1999) 

Identificação de Valor 

Análise de Valor 

Perfeição 
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• Princípio 2: Criar fluxo de processo contínuo para trazer 

problemas para superfície; 

• Princípio 3: Use sistema “puxado” para evitar a produção 

superior; 

• Princípio 4:  Nivele o trabalho (Heijunka); 

• Princípio 5: Construir uma cultura de parar de estudar 

problemas, para obter qualidade na primeira vez; 

• Princípio 6: Tarefas padronizadas são a fundação para 

melhorias contínuas e alocação do empregado; 

• Princípio 7: Utilize o controle visual para que nenhum 

problema esteja oculto; 

• Princípio 8: Utilize tecnologia somente se for confiável e que 

sirva suas pessoas e seu processo; 

• Princípio 9: Cresça os líderes que entendem completamente 

o trabalho, filosofia e a ensinam para os outros; 

• Princípio 10: Desenvolver pessoas e equipes excepcionais 

que seguem a filosofia da sua empresa; 

• Princípio 11: Respeite sua rede extensa de parceiros e 

fornecedores, desafiando-os e ajudando-os a melhorar; 

• Princípio 12: Vá e veja para compreender melhor a situação 

(genchi Genbutsu); 

• Princípio 13: Tome decisões lentamente por consenso, 

considerando todas as opções rapidamente; 

• Princípio 14: Torne-se uma organização de aprendizagem 

pela reflexão (Hansei) e Melhorias Contínuas (Kaizen); 

 

Womack e Jones (1998) constataram que as empresas ocidentais, 

na tentativa de implementarem um sistema enxuto, utilizavam-se de 

técnicas inadequadas por não entenderem que todos os elementos 

envolvidos na performance da organização não poderiam ser tratados 

isoladamente. Por este motivo esses autores apresentam de maneira mais 
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simples e mais abrangente em cinco princípios os conceitos da 

Mentalidade Enxuta, conforme segue: 

 

1. Determinar Valor 

O princípio do valor é o ponto de partida essencial para 

conceituar a Mentalidade Enxuta. Por condição, o valor só pode 

ser definido pelo cliente e passa a ser significativo a partir do 

momento em que for expresso em forma de um produto 

específico, na forma de um bem ou de um serviço, ou ambos 

simultaneamente. É imprescindível que este produto, bem ou 

serviço atenda às expectativas do cliente no que se refere a um 

preço específico em um momento específico. A Mentalidade 

Enxuta deve começar com a tentativa consciente de definir 

precisamente o valor em termos de produtos específicos, com 

capacidades específicas oferecidas a preços específicos, 

resultantes do diálogo com clientes específicos. Em resumo, para 

os autores, especificar valor com precisão é o primeiro passo 

essencial na Mentalidade Enxuta. 

 

2. Identificar a Cadeia de Valor 

Significa conhecer todas as ações específicas que são 

necessárias para um produto específico (bem, serviço ou ambos 

simultaneamente) percorrer da matéria-prima ao produto 

acabado, ou do pedido à entrega, ou ainda da concepção ao 

lançamento. Ao longo da análise da cadeia de valor aparecem 

três tipos de ações: as que criam valor, as que não criam 

valor, mas são inevitáveis, e as etapas adicionais que não criam 

valor e devem ser eliminadas. Estas ações devem ir além da 

empresa, abrangendo também os fornecedores envolvidos com 

o objetivo de criar um canal para a cadeia de valor que busque a 

eliminação destas perdas. Por isso, para a criação de empresas 
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enxutas é necessário que se pense sobre as relações entre as 

empresas de modo diferente, primando pela transparência, para 

que toda a cadeia enxergue o comportamento dos passos 

percorridos por todos ao longo do fluxo de valor. 

 

3. Fluxo 

Este princípio requer um rearranjo do processo mental, 

pois se faz necessário o combate ao pensamento 

departamentalizado de produzir em lotes conhecidos como os 

mais eficientes pela ilusão do “bom senso” e da obviedade. A 

proposta deste princípio é produzir e movimentar um item por vez 

(ou um lote pequeno de itens) ao longo das etapas de 

processamento continuamente para abastecimento somente do 

que a etapa seguinte está exigindo. O grande desafio  está em 

conviver com dispendiosos ativos nem sempre em utilização. A 

alternativa enxuta é redefinir o trabalho das funções, 

departamentos e empresas,  buscando maior interação entre as 

partes para que se permita a contribuição de forma positiva para 

a criação de valor. As reais necessidades do funcionário em cada 

ponto da cadeia devem ser atendidas, pois isto reverterá no 

maior interesse do mesmo e, consequentemente, o valor fluirá. 

 
4. Produção Puxada 

Consiste em deixar o cliente sinalizar a necessidade do 

produto no momento em que ele precisar. Quando o cliente 

demanda essa necessidade, o método de controle da produção 

acontece, quando as atividades de fluxo abaixo avisam as 

atividades de fluxo acima sobre as suas necessidades. Para 

viabilizar estas ações é necessário trabalhar com lotes menores, 



25 

 

 

 

para que se ganhe com a redução dos excessos de produção, 

estoques intermediários e do lead time. 

 

5. Perfeição 

Este princípio se baseia-se na melhoria contínua sem fim 

dos quatro princípios anteriores em toda a cadeia de produção. 

Existe um círculo poderoso de interação entre os princípios 

iniciais. Fazer com que o valor flua com maior velocidade sempre 

expõe os desperdícios que estão ocultos na cadeia de valor. 

Quanto mais puxar-se a produção, mais obstáculos ao fluxo 

aparecerão, permitindo assim a sua eliminação. Com o diálogo 

entre o cliente e as equipes de produto dedicadas serão 

encontradas novas formas de especificar o valor com maior 

precisão. Do mesmo modo, será revelada uma nova 

aprendizagem da ampliação do fluxo e da produção puxada. A 

transparência talvez seja o estímulo mais importante na busca 

pela perfeição. Existe a necessidade de que todos os 

participantes da cadeia de valor possam visualizar tudo para que 

seja possível descobrir melhores formas de criar valor. Esta 

interação sustenta-se em um feedback quase instantâneo e 

positivo para os funcionários, que efetuam melhorias, 

característica esta que mantém a motivação para a continuidade 

dos esforços de todos pela melhoria. 

 

Com o mesmo propósito das práticas enxutas oriundas do STP que 

foram apresentadas anteriormente nesta revisão bibliográfica, outra 

ferramenta foi formalizada após o surgimento dos conceitos da 

Mentalidade Enxuta. Mike Rother e John Shook (1999), dois importantes 

pesquisadores de práticas enxutas, com o objetivo de auxiliar as empresas 

a fazerem melhorias sistemáticas e permanentes que eliminam não só o 
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desperdício, mas também as fontes geradoras dos mesmos apresentaram 

uma ferramenta intitulada “Mapeamento do Fluxo de Valor” (MFV). 

Segundo Rother e Shook (1999), o MFV consiste em desenhar um mapa 

inicial, chamado de mapa do “estado atual”, representando visualmente o 

fluxo do material e da informação na medida em que o produto segue o 

caminho passando por cada processo. Eles defenderam que, a partir 

desta primeira representação, podemos formular questões chave que 

ajudarão na confecção de um novo mapa, o do “estado futuro”, que depois 

de desenhado mostrará um novo caminho do fluxo e da informação para 

ser implementado e seguido tornando-se assim realidade.  

 

Rother e Shook (1999), defendem que o MFV é uma ferramenta que: 

• Ajuda a visualizar os processos individuais; 

• Ajuda a  visualizar o fluxo como um todo; 

• Auxilia a identificar as  fontes de desperdícios no fluxo de valor; 

• Ajuda no tratamento dos processos de manufatura; 

• Torna visíveis as decisões sobre o fluxo, proporcionando maiores 
discussões; 

• Auxilia a evitar a implementação de   algumas técnicas 

isoladamente; 

• Forma a base para o plano de implementação para a criação 

de um fluxo  enxuto; 

• Ajuda a visualizar a relação existente entre os dois fluxos, o da 
informação e o de material; 

• Comparada com ferramentas quantitativas e diagramas de layout 

é muito mais útil por não apresentar passos que não agregam 

valor e por descrever como as unidades produtivas deveriam 

operar para criar o fluxo. 

 
Rother e Shook (1999) afirmam que praticar MFV fará com que se 

enxergue o chão de fábrica de forma clara, para se aplicar uma produção 
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enxuta. Eles lembram, ainda, que para tornar-se enxuto, não basta apenas 

mapear, sendo necessário dar importância a implementação de um fluxo 

que agregue valor. 

É importante, também, analisarmos a proposta apresentada por Leis 

(2002). Ele compara os princípios do Sistema STP com os da Mentalidade 

Enxuta, afirmando que os dois modelos de gestão possuem diferenças 

fundamentais, mas quando sinergicamente aplicados, de alguma maneira, 

eles completam-se, pois tornam-se mais robustos. 

 Leis (2002) utiliza em sua pesquisa o termo princípios da Produção 

Enxuta com o mesmo significado abordado por outros autores como 

princípios da Mentalidade  Enxuta. A seguir será apresentada uma tabela 

com o comparativo dos princípios de sustentação das teorias segundo ele. 

 

Tabela 1 - Comparativo dos princípios de sustentação das teorias 

PRINCÍPIOS DE SUSTENTAÇÃO LEAN 

PRODUÇÃO ENXUTA SISTEMA TOYOTA DE 

PRODUÇÃO 

1 - VALOR - 

2 – Identificação da Cadeia 

de Valor 

Mecanismo da Função 

Produção 

3 - Fluxo  

4 – Produção Puxada Eliminação de Perdas 

5 - Perfeição  

Fonte: Adaptado de Leis (2002). 
 

A Tabela 1 revela uma lacuna deixada pelos idealizadores do STP, 

Ohno e Shingo, no primeiro princípio “Valor para o Cliente”. Para Leis 

(2002), esta é a contribuição importante proposta pela Mentalidade 

Enxuta, pois destaca que o valor para o cliente é fundamental para que as 

empresas mantenham-se competitivas no mercado.  

O segundo, o terceiro e o quarto  princípios, identificam-se com a 

análise de processo que o Mecanismo da Função Produção proporciona 
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com maior robustez em termos de ferramentas no auxílio do estudo 

profundo das causas de problemas de fluxo do processo, salientando as 

perdas encontradas principalmente pelas esperas que impactam 

diretamente no lead time.  

O quinto princípio, a Perfeição, está diretamente ligado com o 

conceito da Eliminação de Perdas alicerçada pelas sete perdas 

identificadas por Ohno no STP. 

Ambas as teorias têm como objetivo comum a eliminação das perdas 

para tornar o sistema produtivo mais enxuto. 

Em resumo, citar aqui neste trabalho o pensamento de Leis (2002), 

serve para destacar que, o único princípio na qual a Mentalidade Enxuta 

inovou e contribuiu para melhoria dos sistemas produtivos em relação ao 

STP é a proposta de verificar o que realmente se constitui o valor na visão 

do cliente. 

Já o Liker (2005) por sua vez, apresenta um contraponto que destaca 

os 14 princípios da mentalidade enxuta do Sistema Toyota de Produção – 

STP como maior diferencial dentre os métodos de produção conhecidos.  

 

2.2 MÉTODOS DE AVALIAÇÃO DE PRÁTICAS ENXUTAS 

Com a crescente disseminação dos princípios enxutos originada da 

adoção das práticas  enxutas por muitas empresas, tornou-se necessário 

desenvolver instrumentos de investigação, que fossem capazes de medir 

e avaliar o nível de maturidade em que se encontram estas empresas na 

busca pela adesão aos princípios enxutos.  

Muitos estudos dedicados ao assunto são baseados em 

desenvolvimentos de propostas, visando à avaliação do nível de 

implementação de princípios ou de práticas enxutas. De acordo com 

Saurin e Ferreira (2008), cabe esclarecer que os princípios determinam o 

alicerce do sistema, as regras que a empresa deve seguir, e as práticas, 

as quais caracterizam o meio de viabilizar a implantação destes princípios. 
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Os Métodos escolhidos entre os encontrados com maior frequência na 

literatura nacional e internacional são apresentados a seguir. 

 

2.2.1 Método Shingo Prize (1988) - Prêmio Shingo 

 

O Prêmio Shingo foi criado em 1988, na Universidade de Utah 

(Estados Unidos) e objetiva a promoção da implantação dos conceitos da 

manufatura enxuta com enfoque em três áreas: educação, avaliação e 

reconhecimento. Considerado como modelo baseado na abordagem da 

gestão enxuta, o método Shingo Prize (1988) segue filosofia de gestão 

compartilhada do reconhecido engenheiro Shigeo Shingo. Esse método, 

ensina os líderes a entenderem melhor seu papel na construção 

operacional e, também,  ensina os gerentes como devem alinhar melhor 

os sistemas para conduzirem comportamentos e ideias, baseados em 

princípios. 

Segundo o Método Shingo Prize (1988), uma das contribuições 

pouco conhecidas do Dr. Shingo, mas talvez a mais importante, foi sua 

compreensão da relação entre conceitos (princípios), sistemas e 

ferramentas. Infelizmente, ao longo dos anos, a maioria de nós exaltou as 

ferramentas associadas a operações eficazes e prestou muito pouca 

atenção ao poder dos princípios.  

Conforme produzido pelos pesquisadores do Instituto Shingo prize, 

é possível dizer que: O Dr. Shingo ensinou que essa compreensão dos 

princípios por trás das ferramentas leva a um pensamento de ordem 

superior, quando busca responde à pergunta, “por quê?”, isto é, quando 

as pessoas conseguem entender mais profundamente esse porquê por 

trás do como e do quê, elas tornam-se capacitadas para inovarem e 

tomarem iniciativas individuais. A cultura começa a mudar, na medida em 

que mais pessoas dentro dessa mesma organização começam a agir 

independentemente com base em sua compreensão e compromisso com 

os princípios. Esta verdade fundamental é a base do Prêmio Shingo e do 
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método Shingo. Na Figura 1, podemos entender a estrutura por trás dos 

princípios e dos fundamentos do método Shingo Prize. 

Figura 1 - Método Shingo – Princípios e Fundamentos 

          

Fonte: Shingo Prize (1988) 
 

O Prêmio é concedido a organizações, que demonstram uma cultura 

em que os princípios da excelência operacional estão profundamente 

incorporados ao pensamento e comportamento de todos os líderes, gestores 

e associados. Desta forma, o desempenho é medido tanto em termos de 

resultados de negócios quanto no grau em que os sistemas de negócios, 

gestão e trabalho estão conduzindo um comportamento adequado e ideal em 

todos os níveis. Já a liderança começa a concentrar-se em garantir que os 

princípios de excelência operacional sejam profundamente incorporados à 

cultura e regularmente avaliações para melhoria. Por fim, a estrutura do 

modelo é projetada para ajudar os gestores na identificação da posição, que 

a empresa ocupa na caminhada para a implementação dos conceitos da 

manufatura enxuta, apresentando como resultado a possibilidade de uma 

avaliação ampla e profunda do nível de implementação já existente. 
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Pode-se afirmar que os progressos alcançados por empresas, as quais 

que trabalham buscando receber o Prêmio Shingo variam devido aos seus 

diferentes tipos de seguimentos de negócios. Contudo, o objetivo final é 

claro: integrar toda a empresa e seus fluxos de valor com a criação completa 

e sistêmica da filosofia enxuta, a fim de que melhores resultados 

empresariais sejam alcançados.  

O Método Shingo Prize busca ser flexível para que possa ser aplicado 

a todos os tipos de indústrias, do setor público ao setor privado, com fins 

lucrativos ou não, e em setores específicos das organizações bem como em 

toda a planta por completo.  

Existe uma pontuação máxima para cada ambiente da empresa e a 

Figura 4 apresenta-nos que o somatório pode chegar ao total de mil pontos 

ao final da avaliação. Deve-se considerar que de acordo com a função e a  

posição no processo produtivo da empresa cada avaliação representa uma 

porcentagem dessa pontuação total. 

Por exemplo, para as Questões voltadas aos “Habilitadores Culturais”, 

o valor máximo de pontuação que será o valor de 250 pts., sendo que o Líder 

Sênior poderá pontuar até 40% desses 250 pts., ou seja, sua avaliação será 

entre 0 pts a 100 pts. O Gerente de Operação e associados de operação 

somados podem pontuar no máximo até 30% o que equivale a 75 pts e os 

Gerentes e associados de Apoio à produção  pontuarão os restantes 30% 

(75 pts). 

A Figura 2 a seguir, mostra os pesos citados conforme a matriz social 

definida pelo método Shingo Prize (1988). 
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Figura 2 - Pesos de cálculo conforme o método Shingo Prize (1988) 

 
Fonte: Extraído do Modelo Shingo Prize (1988) 

 

De acordo com a função ou posição na cadeia produtiva da 

organização, cada avaliador entrevistado possui um peso diferente para 

contribuir com o resultado final a ser calculado. 

 

2.2.2 – Método segundo a Norma SAE J4000 e SAE J4001 (1999) 

 

Aprovada em agosto de 1999, a norma SAE J4000 (1999), 

desenvolvida pela Society of Automotive Engineers (SAE), é uma 
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ferramenta capaz de identificar e medir as melhores práticas na 

implementação da manufatura enxuta em uma organização. 

Durán e Batocchio (2003) citam que a norma SAE J4000 compõe-

se de um conjunto de características, que um sistema de manufatura deve 

possuir para atingir a categoria de empresa enxuta. Ainda segundo os 

autores, a norma é composta de dois documentos: o primeiro designado 

como J4000, o qual lista os critérios pelos quais a manufatura enxuta 

poderá ser alcançada e o segundo, que é definido como J4001, apresenta 

as instruções para avaliação dos níveis de cumprimento à J4000. 

Para utilização como referência ou base de comparação com 

objetivo de auxiliar o direcionamento do processo de implantação da 

manufatura enxuta, o SAE RR003 é um anexo à norma, que apresenta 

exemplos de melhores práticas em empresas do setor automotivo (SAE  

INTERNATIONAL, 2009). 

A norma é composta de 52 componentes que auxiliam na 

avaliação do nível de conformidade da implementação. Estes 

componentes estão divididos em seis elementos principais, conforme 

ilustra a Figura 3. 

Figura 3 - Principais elementos e componentes da norma SAE J4000 

                    

         Fonte: Adaptado de SAE J4000 (1999) 
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Para direcionar e medir com maior clareza os processos de 

implementação da  manufatura enxuta, a norma recomenda a atribuição de 

pesos aos elementos. 

A Norma também agrupa seus elementos em 4 áreas iguais, sendo 

cada área agrupada equivalente a 25% do total de abrangência. 

A Figura 4 apresenta cada elemento com seu respectivo peso atribuído 

pela norma. 

 

Figura 4 - Elementos e respectivos pesos atribuídos pela norma SAE 

J4000 

 

Fonte: Adaptado da norma SAE J4000 (1999) 
 

Para quantificar a medição do nível de satisfação em comparação com 

as melhores práticas, cada elemento possui uma escala de medição do nível 

de implementação. A Figura 5 ilustra a escala de medição de cada elemento 

que varia do nível 0 ao nível 2.  
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Figura 5 - Escala para medir o nível de implementação 

 
Fonte: Adaptado da norma SAE J4001 (1999) 

 

Para ilustrar o método de aplicação da norma, a seguir, como exemplo, 

é  apresentado o componente 7.1 da norma 

Fornecedor/Organização/Cliente: 

 

“7.1. Clientes e fornecedores devem participar dos processos de 

desenvolvimento de produtos/processos/projetos desde suas fases 

iniciais (o mais próximo possível das fases iniciais).” 
L0 - Clientes e fornecedores não se envolvem no planejamento 

destas atividades.  

L1 - Existe envolvimento parcial, não regular. 

L2 - Participam plenamente, desde as fases iniciais. 

L3 - L2 mais evidências refinamento/melhorias nos últimos 12 meses. 

Os métodos Shingo Prize e as normas SAE J4000 e J4001 (1999) 

trazem em comum o mesmo nível de abrangência das áreas da organização: 

a avaliação da relação entre a manufatura enxuta e a estratégia da empresa 

e a relação da adequação da cultura organizacional à manufatura enxuta. 

Podemos dizer que o método Lean Enterprise Model é mais voltado para 

grandes fábricas, reforçando novamente a decisão dos dois métodos 

aplicados na presente dissertação. Já o método de Karlsson e Ahlstrom 
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abrange somente uma área da organização e o de Sánchez e Pérez abrange 

duas áreas. 

 Na sequência desse trabalho, foi definida a metodologia, a 

caracterização dessa pesquisa, bem como a caracterização do objeto de 

estudo. 
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3  METODOLOGIA 

 

Foram definidos nesse capítulo detalhes referentes à caracterização da 

pesquisa, bem como a definição do objeto do estudo de caso e, logo na 

sequência, as devidas etapas dessa pesquisa.  

 

3.1 CARACTERIZAÇÃO DA PESQUISA 

 

A Caracterização da pesquisa está descrita conforme a Figura 6.   

 

Figura 6 – Caracterização da pesquisa 

 
Fonte: Elaborada pelo autor da pesquisa 

 

Analisando-se o projeto de pesquisa quanto a sua natureza, essa 

pesquisa caracteriza-se como uma pesquisa aplicada: porque trata-se de 

uma aplicação prática de uma metodologia de avaliação do grau Lean. 

Conforme Gil (2007), a pesquisa aplicada objetiva gerar conhecimentos para 

aplicação prática dirigidos à solução de problemas específicos aos quais 

envolvem verdades e interesses locais.  

Segundo Gil (2007), o projeto de pesquisa é caracterizado quanto à 

abordagem como qualitativa e quantitativa. Lembrando que, uma abordagem 

qualitativa preocupa-se com a compreensão de um grupo social ou de uma 
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organização, explicando o porquê sem quantificar os valores. Segundo Silva 

e Simon (2005), a pesquisa quantitativa é utilizada quando temos um 

problema bem definido com informações e teorias suficientes para o objeto 

do estudo, já a abordagem qualitativa é destinada a objetos cujo 

conhecimento tenha-se pouco estudo sobre ele, obtendo-se como resultado 

informações empíricas da realidade (SILVA; LOPES; BRAGA JUNIOR, 

2014). Diante disso, a pesquisa realizada é qualitativa por apresentar um 

único estudo de caso e quantitativa pelo fato de utilizar dados obtidos através 

de dois métodos diferentes de avaliação Lean. 

Quanto ao método científico ou quanto aos procedimentos, trata-se de 

um estudo de caso, pois estamos realizando um estudo em uma empresa da 

região sul do Rio Grande do Sul, sem a intenção de intervir ou, 

imediatamente, alterar seus processos atuais.  

Sob o ponto de vista da caracterização quanto aos objetivos como uma 

pesquisa descritiva, a qual é empregada para descrever como os dados de 

produtividade e de retrabalhos podem ser melhorados, e a abordagem 

quantitativa, que segundo Fonseca (2002), recorre à linguagem matemática 

para descrever as causas de um fenômeno, as relações entre variáveis etc.  

 

3.2 CARACTERIZAÇÃO DO OBJETO DE ESTUDO 

 

O Estudo de Caso escolhido é uma empresa de fabricação mecânica e 

tornearia de pequeno porte, que atua a mais de 10 anos na prestação de 

serviços especializados de usinagem e de fabricação mecânica sob o nome 

fantasia “DINIL EQUIPAMENTOS”. Durante o desenvolvimento da pesquisa 

constatou-se que ela possui 3 responsáveis pelo controle e bom andamento 

das atividades diárias. Em sua mão de obra direta, estão envolvidos 12 

colaboradores, que atuam nas frentes de trabalho direto.  

Para descrever a organização da empresa estudo de caso durante o 

período da pesquisa, foi elaborado um organograma que apresentará os 

níveis hierárquicos e seus setores, visando apresentar a forma como a área 
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de produção avaliada estava organizada e onde cada responsável por 

responder a pesquisa estava atuando dentro desse processo de produção. 

A empresa do estudo de caso apresenta seu organograma conforme a 

Figura 7 a seguir. 

Figura 7 - Organograma da empresa estudo de caso 

 

Fonte: Elaborada pelo autor da pesquisa 

 

Durante o período de desenvolvimento da pesquisa, em conversa com 

a direção atual, foi possível obter mais detalhes quanto ao foco da empresa 

para investimentos em treinamentos, em T.I. e em um sistema próprio de 

gestão ERP - Enterprise Resource Planning (Sistema de Gestão integrada) 

ou CRM - Customer Relationship Management (Gestão de Relacionamento 

com Cliente). Atualmente, não existem grandes investimentos nessas áreas, 

o processo é controlado somente por um quadro geral de entrada de pedidos, 

etapas a serem realizadas e previsão de entrega. 

 

3.3  ETAPAS DA PESQUISA: 

 

As etapas da pesquisa são apresentadas, de acordo com o fluxograma 

da Figura 8 com as suas devidas explanações de cada etapa.  
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Figura 8 - Fluxograma das etapas da pesquisa 

 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 
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Cada elemento do fluxograma representou um avanço ou etapa 

planejada, facilitando a organização e sequência lógica aplicada a essa 

pesquisa. Seguindo o Fluxograma da Figura 8, primeiramente foi realizado 

uma comparação teórica entre os métodos selecionados, visando partir para 

uma próxima etapa do fluxograma com todas as questões de cada método 

devidamente levantadas.  

No segundo passo, conforme o fluxograma da Figura 8, foi realizada 

uma análise de implementação na empresa de um estudo de caso em que 

foi possível cruzar as questões de ambos os métodos com o objetivo geral 

para descobrir alguma similaridade, a fim de que fosse possível gerar um 

embasamento científico, de modo a apresentar os dados obtidos em reunião 

com a alta administração conforme planejado.  

Já no terceiro terceiro passo ocorreu o avanço do fluxograma de acordo 

com o que foi planejado, já estava prevista uma reunião com a alta 

administração da empresa, momento em que foi apresentado a eles os dois 

métodos que seriam aplicados, bem como suas avaliações respeitando cada 

método escolhido.  

Na quarta etapa, conforme fluxograma, foi realizada a consolidação dos 

dois métodos, suas similaridades e as complementariedades possíveis. Na 

sequência, em conjunto com os diretores, ficaram definidos quais seriam os 

colaboradores que participariam da pesquisa.  

De acordo com o fluxograma planejado, a quinta etapa foi iniciada, a 

partir do envio de questionários do primeiro método para cada avaliador. 

Assim o método Shingo Prize foi enviado para o Coordenador de Produção, 

o Supervisor de Produção e o Assistente de PCP. Os envios foram realizados 

por e-mail de forma individualizada, com as devidas orientações, deixando-

se claro que o prazo para responderem seria de 5 dias úteis. Os 

colaboradores citados foram comunicados que na semana seguinte 

receberiam o envio do próximo método. 

Dando sequência ao fluxograma da Figura 8, na sexta etapa, foram 

entregues os questionários do segundo método, no caso o método SAE 
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J4001, respectivamente, para o Coordenador de Produção, e para o 

Supervisor de Produção e o Assistente de PCP,. Utilizou-se a mesma 

estratégia, envio por e-mail de forma individualizada, também com as 

perguntas no padrão da norma SAE J4001. O prazo para responderem, 

também, ficou definido em 5 dias úteis. 

Com o recebimento das respostas do último questionário segundo o 

método SAE J4001, encerramos a sexta etapa do fluxograma da Figura 8. 

Passamos então, para a próxima etapa citada, no caso a análise teórica dos 

resultados práticos e na sequência as discussões dos resultados conforme 

cada método avaliado. Os valores obtidos foram organizados e, 

devidamente, agrupados de acordo com o que propõe cada método, para 

que fosse possível realizar as devidas conclusões e correlações finais. 

Por fim, conforme a Figura 8, foram registradas as devidas conclusões 

entre as comparações e as correlações possíveis entre os 2 métodos 

propostos, no caso o método Shingo Prize e o método em consonância com 

a norma SAE J4001 (1999), relatando-se também as dificuldades 

encontradas e as recomendações para trabalhos futuros, a partir do que foi 

observado ao longo dessa dissertação de mestrado. 
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4  RESULTADOS 

 
Munido de métodos distintos, esse presente trabalho focou em 

comparar os métodos Shingo Prize (1988) e SAE J4001 (1999) em busca de 

correlações e de similaridades. 

 

4.1 COMPARAÇÃO TEÓRICA ENTRE SHINGO PRIZE E SAE J4001 

 

Nesta etapa do trabalho, de forma comparativa, foi realizado um 

cruzamento entre todas as questões para se observar suas similaridades, 

isto é, quando ambos os métodos estão perguntando de formas iguais. Deste 

modo, podemos identificar de forma visual as questões similares, inclusive 

utilizando uma cor igual para identificar o agrupamento de questões que 

abordam uma mesma dimensão entre os métodos.  

Conforme o método Shingo Prize (1988), identificaram-se 4 Dimensões 

e 10 Princípios com 20 questões para correlacionar com a norma SAE J4001 

(1999) que apresenta também 4 grandes dimensões/ áreas, com 52 

questões. Desta forma, foi realizada uma comparação que apresenta de 

forma visual as observações coletadas após o cruzamento desses dois 

métodos, destacando as suas similaridades de forma integral, a qual é 

representada pela bolinha fechada/escura, similaridade parcial representada 

pela bolinha vazia/oca ou inexistência de similaridade observada 

representada pelo cruzamento vazio. 

Na busca pelas oportunidades possíveis, esses cruzamentos irão nos 

trazer inúmeras análises, nesta pesquisa limitam-se apenas às percepções 

do pesquisador, pois dependendo da experiência e do domínio do tema, será 

possível extrair várias hipóteses adicionais. Por exemplo, o cruzamento que 

ficou vazio, representa um grande número de oportunidades, podendo 

representar uma importante contribuição para essa pesquisa e na sequência 

teremos as descrições das possíveis similaridades e complementariedades 

observadas por escrito. 
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As possíveis observações identificadas no cruzamento entre os 

métodos será apresentada na forma de legenda no rodapé de cada quadro.  

Na sequência, os Quadros 3 ao 33 apresentarão as observações 

identificadas nesse cruzamento e em sua maioria as inexistências de 

similaridade encontradas,  inexistências essas que  enriquecem essa obra e 

destacam uma possível oportunidade de  contribuição para a elaboração de 

um novo  método  com maior abrangência, sugerido para trabalhos futuros.
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Quadro 3 – Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 1/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Liderança com 
humildade 

Respeite cada 
indivíduo

Capacitar e envolver 
todos

Ambiente e sistemas 
seguros

Participação e envolvimento

1.	O treinamento 
no trabalho em 

práticas enxutas é  
 uma parte diária 

da cultura?

2.	O 
treinamento e a 

educação 
formais estão 

em andamento e 
atualizados?

3.	Existe um fluxo de 
processos em que as 

sugestões são 
processadas 

rapidamente e o 
feedback é recebido 

pelo criador?

4.	A organização é um 
local de trabalho  

seguro e limpo  onde 
as normas de 

segurança e meio 
ambiente estão 

melhorando 
continuamente?

5.	O sistema de 
reconhecimento se 

concentra no desempenho 
que incentiva o 

comportamento  ideal e é 
frequente, oportuno e 

específico?

O progresso contínuo em Métodos Operac. 
Lean é a principal ferramenta da organização 
na busca de seus objetivos estratégicos.

O

Técnicas estruturadas de implantação de 
políticas são usadas para planejar as ações de 
implantação Lean da organização.  

O •

As metas de Progresso Lean são definidas e 
foram efetivamente comunicadas. O

O conhecimento da filosofia e mecânica da 
operação Lean foi obtido e efetivamente 
comunicado.

• •

Os gerentes seniores da organização estão 
liderando ativamente a implantação de práticas 
lean. Eles que estão sendo avaliados.

O O

O Processo enxuto é revisado pela gerência 
sênior regularmente. São os gerentes seniores 
no local que estão sendo avaliados.

O

Incentivos significativos que recompensam o 
progresso organizacional Lean estão em vigor. O

O desempenho dos gestores individuais é 
avaliado e recompensado em relação ao 
progresso Lean.

O O

Existe uma atmosfera organizacional não-
culpada, orientada a desempenho e a 
processos.

Há envolvimento pessoal regular e direto por 
gestores seniores com a força de trabalho 
operacional em relação às práticas lean —  Eles 
que estão sendo avaliados.

O

Uma política de gestão da força de trabalho 
consistente está em vigor. O O

Existe um sentimento claro repassado ao 
funcionário em relação a sua contribuição para 
o progresso lean sem comprometer seu 
sustento.

O O

A gestão optou por aderir aos princípios Lean 
visando atender seus objetivos operacionais de 
curto prazo contribuindo para o progresso Lean.

O O

G
E
S
T
Ã
O
 

(

2
5
%

)

Facilitadores Culturais
SHINGO PRIZE

SAE J4001
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Quadro 4 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 2/31) 

 
Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Foco no processo
Desenvolvimento de produtos 

e serviços
Operações

1.	O estado atual e 
o futuro afirmam um 
ciclo contínuo que é 

ativamente 
perseguido com um 
plano de ação visual 

e detalhado  por 
cronograma?

2. São normas e instruções 
de trabalho simples e visual 
para todos os processos de 
trabalho? São atualizadas 

com melhorias 
rotineiramente? Seguem de 

forma sequencial 
padronizada?

3. Gestores e supervisores 
estão observando 

rotineiramente o processo 
real  para coletar dados 

factuais para entender os 
problemas e oportunidades?

O progresso contínuo em Métodos Operac. 
Lean é a principal ferramenta da organização 
na busca de seus objetivos estratégicos.

O •

Técnicas estruturadas de implantação de 
políticas são usadas para planejar as ações de 
implantação Lean da organização.  

O

As metas de Progresso Lean são definidas e 
foram efetivamente comunicadas. O

O conhecimento da filosofia e mecânica da 
operação Lean foi obtido e efetivamente 
comunicado.

Os gerentes seniores da organização estão 
liderando ativamente a implantação de práticas 
lean. Eles que estão sendo avaliados.

O

O Processo enxuto é revisado pela gerência 
sênior regularmente. São os gerentes seniores 
no local que estão sendo avaliados.

O O O

Incentivos significativos que recompensam o 
progresso organizacional Lean estão em vigor.

O desempenho dos gestores individuais é 
avaliado e recompensado em relação ao 
progresso Lean.

Existe uma atmosfera organizacional não-
culpada, orientada a desempenho e a 
processos.

Há envolvimento pessoal regular e direto por 
gestores seniores com a força de trabalho 
operacional em relação às práticas lean —  Eles 
que estão sendo avaliados.

O

Uma política de gestão da força de trabalho 
consistente está em vigor.

Existe um sentimento claro repassado ao 
funcionário em relação a sua contribuição para 
o progresso lean sem comprometer seu 
sustento.

A gestão optou por aderir aos princípios Lean 
visando atender seus objetivos operacionais de 
curto prazo contribuindo para o progresso Lean.

Melhoria contínua nos processos

G
E
S
T
Ã
O
 

(

2
5
%

)

SHINGO PRIZE

SAE J4001
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Quadro 5 – Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 3/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa  

Abrace o pensamento científico Administração 

4.As melhorias são feitas 
seguindo métodos científicos, 
PDCA, DMAIC, pensamento A3, 
etc.? Existem treinamentos para 
resolver problemas? Eles são 
resolvidos no menor nível 
possível da organização?

5.	Os problemas, 
defeitos e condições 

anormais são sinalizados 
e parados imediatamente 
no ponto de ocorrência e 

a causa raiz é 
perseguida?

O progresso contínuo em Métodos Operac. 
Lean é a principal ferramenta da organização 
na busca de seus objetivos estratégicos.

Técnicas estruturadas de implantação de 
políticas são usadas para planejar as ações de 
implantação Lean da organização.  

As metas de Progresso Lean são definidas e 
foram efetivamente comunicadas.

O conhecimento da filosofia e mecânica da 
operação Lean foi obtido e efetivamente 
comunicado.

Os gerentes seniores da organização estão 
liderando ativamente a implantação de práticas 
lean. Eles que estão sendo avaliados.

O Processo enxuto é revisado pela gerência 
sênior regularmente. São os gerentes seniores 
no local que estão sendo avaliados.

Incentivos significativos que recompensam o 
progresso organizacional Lean estão em vigor.

O desempenho dos gestores individuais é 
avaliado e recompensado em relação ao 
progresso Lean.

Existe uma atmosfera organizacional não-
culpada, orientada a desempenho e a 
processos.

Há envolvimento pessoal regular e direto por 
gestores seniores com a força de trabalho 
operacional em relação às práticas lean —  Eles 
que estão sendo avaliados.

Uma política de gestão da força de trabalho 
consistente está em vigor.

Existe um sentimento claro repassado ao 
funcionário em relação a sua contribuição para 
o progresso lean sem comprometer seu 
sustento.

A gestão optou por aderir aos princípios Lean 
visando atender seus objetivos operacionais de 
curto prazo contribuindo para o progresso Lean.

Melhoria contínua nos processos

G
E
S
T
Ã
O
 

(

2
5
%

)

SHINGO PRIZE

SAE J4001
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Quadro 6 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 4/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Pensamento 
empresarial

Política
Desenvolvimento das 

pessoas

1.	Existe um processo 
estruturado para 
alinhar metas e 

prioridades 
estratégicas que seja 
simples e visível em 
todos os níveis da 

organização?

2.	Os líderes 
mantêm os 
princípios 

orientadores 
em tempos 

difíceis?

3.	As  funções de suporte 
são perfeitamente 

integradas para auxiliar as 
operações na criação de 

valor (cultura de 
fornecimento baseada em 

processos)?

O progresso contínuo em Métodos Operac. 
Lean é a principal ferramenta da organização 
na busca de seus objetivos estratégicos.

Técnicas estruturadas de implantação de 
políticas são usadas para planejar as ações de 
implantação Lean da organização.  

As metas de Progresso Lean são definidas e 
foram efetivamente comunicadas.

O conhecimento da filosofia e mecânica da 
operação Lean foi obtido e efetivamente 
comunicado.

Os gerentes seniores da organização estão 
liderando ativamente a implantação de práticas 
lean. Eles que estão sendo avaliados.

O Processo enxuto é revisado pela gerência 
sênior regularmente. São os gerentes seniores 
no local que estão sendo avaliados.

Incentivos significativos que recompensam o 
progresso organizacional Lean estão em vigor.

O desempenho dos gestores individuais é 
avaliado e recompensado em relação ao 
progresso Lean.

Existe uma atmosfera organizacional não-
culpada, orientada a desempenho e a 
processos.

Há envolvimento pessoal regular e direto por 
gestores seniores com a força de trabalho 
operacional em relação às práticas lean —  Eles 
que estão sendo avaliados.

Uma política de gestão da força de trabalho 
consistente está em vigor.

Existe um sentimento claro repassado ao 
funcionário em relação a sua contribuição para 
o progresso lean sem comprometer seu 
sustento.

A gestão optou por aderir aos princípios Lean 
visando atender seus objetivos operacionais de 
curto prazo contribuindo para o progresso Lean.

Alinhamento Empresarial

G
E
S
T
Ã
O
 

(

2
5
%

)

SHINGO PRIZE

SAE J4001
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Quadro 7 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 5/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa  

Qualidade Entrega

4.	Os sistemas de 
informação fornecem 

fluxo  direto de 
informações facilmente 
acessíveis e utilizáveis 

em toda a empresa, 
sem sistemas de 

sombra?

5.	Os líderes e 
gestores têm um 

processo de trabalho 
padrão que lhes 

permite monitorar e 
manter o 

alinhamento da 
empresa ?

O progresso contínuo em Métodos Operac. 
Lean é a principal ferramenta da organização 
na busca de seus objetivos estratégicos.

Técnicas estruturadas de implantação de 
políticas são usadas para planejar as ações de 
implantação Lean da organização.  

As metas de Progresso Lean são definidas e 
foram efetivamente comunicadas.

O conhecimento da filosofia e mecânica da 
operação Lean foi obtido e efetivamente 
comunicado.

Os gerentes seniores da organização estão 
liderando ativamente a implantação de práticas 
lean. Eles que estão sendo avaliados.

O Processo enxuto é revisado pela gerência 
sênior regularmente. São os gerentes seniores 
no local que estão sendo avaliados.

O

Incentivos significativos que recompensam o 
progresso organizacional Lean estão em vigor.

O desempenho dos gestores individuais é 
avaliado e recompensado em relação ao 
progresso Lean.

Existe uma atmosfera organizacional não-
culpada, orientada a desempenho e a 
processos.

Há envolvimento pessoal regular e direto por 
gestores seniores com a força de trabalho 
operacional em relação às práticas lean —  Eles 
que estão sendo avaliados.

Uma política de gestão da força de trabalho 
consistente está em vigor.

Existe um sentimento claro repassado ao 
funcionário em relação a sua contribuição para 
o progresso lean sem comprometer seu 
sustento.

A gestão optou por aderir aos princípios Lean 
visando atender seus objetivos operacionais de 
curto prazo contribuindo para o progresso Lean.
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Quadro 8 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 6/31) 

  

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Custo
Impacto 

Financeiro
Impacto 

Competitivo

1.	As medidas são 
simples? Existe uma  

compreensão comum do 
que é medido e por que é 

medido? As medidas 
estão diretamente ligadas 

ao objetivo geral da 
organização?

2.	As medidas são 
usadas para 

promover 
melhorias?

3.	As medidas de 
desempenho 

impulsionam os 
comportamentos 

certos?

O progresso contínuo em Métodos Operac. 
Lean é a principal ferramenta da organização 
na busca de seus objetivos estratégicos.

Técnicas estruturadas de implantação de 
políticas são usadas para planejar as ações de 
implantação Lean da organização.  

As metas de Progresso Lean são definidas e 
foram efetivamente comunicadas.

O conhecimento da filosofia e mecânica da 
operação Lean foi obtido e efetivamente 
comunicado.

Os gerentes seniores da organização estão 
liderando ativamente a implantação de práticas 
lean. Eles que estão sendo avaliados.

O Processo enxuto é revisado pela gerência 
sênior regularmente. São os gerentes seniores 
no local que estão sendo avaliados.

Incentivos significativos que recompensam o 
progresso organizacional Lean estão em vigor.

O desempenho dos gestores individuais é 
avaliado e recompensado em relação ao 
progresso Lean.

Existe uma atmosfera organizacional não-
culpada, orientada a desempenho e a 
processos.

Há envolvimento pessoal regular e direto por 
gestores seniores com a força de trabalho 
operacional em relação às práticas lean —  Eles 
que estão sendo avaliados.

Uma política de gestão da força de trabalho 
consistente está em vigor.

Existe um sentimento claro repassado ao 
funcionário em relação a sua contribuição para 
o progresso lean sem comprometer seu 
sustento.

O

A gestão optou por aderir aos princípios Lean 
visando atender seus objetivos operacionais de 
curto prazo contribuindo para o progresso Lean.

Resultados
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Quadro 9 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 7/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Impacto Competitivo Impacto Competitivo

4.	As placas de 
rastreamento são 

usadas rotineiramente 
para discussão aberta e 

feedback para que os 
anúncios  possam ser 
feitos e em qualquer 

nível?

5.	Os princípios, sistemas e 
ferramentas estão alinhados 

de tal forma que os princípios 
orientadores ajudam a alinhar 
os sistemas para selecionar 

ferramentas apropriadas para 
atingir metas de 

desempenho?

O progresso contínuo em Métodos Operac. 
Lean é a principal ferramenta da organização 
na busca de seus objetivos estratégicos.

Técnicas estruturadas de implantação de 
políticas são usadas para planejar as ações de 
implantação Lean da organização.  

As metas de Progresso Lean são definidas e 
foram efetivamente comunicadas.

O conhecimento da filosofia e mecânica da 
operação Lean foi obtido e efetivamente 
comunicado.

Os gerentes seniores da organização estão 
liderando ativamente a implantação de práticas 
lean. Eles que estão sendo avaliados.

O Processo enxuto é revisado pela gerência 
sênior regularmente. São os gerentes seniores 
no local que estão sendo avaliados.

Incentivos significativos que recompensam o 
progresso organizacional Lean estão em vigor.

O desempenho dos gestores individuais é 
avaliado e recompensado em relação ao 
progresso Lean.

Existe uma atmosfera organizacional não-
culpada, orientada a desempenho e a 
processos.

Há envolvimento pessoal regular e direto por 
gestores seniores com a força de trabalho 
operacional em relação às práticas lean —  Eles 
que estão sendo avaliados.

Uma política de gestão da força de trabalho 
consistente está em vigor.

Existe um sentimento claro repassado ao 
funcionário em relação a sua contribuição para 
o progresso lean sem comprometer seu 
sustento.

A gestão optou por aderir aos princípios Lean 
visando atender seus objetivos operacionais de 
curto prazo contribuindo para o progresso Lean.

Resultados

G
E
S
T
Ã
O
 

(

2
5
%

)

SHINGO PRIZE

SAE J4001



52 

 

 

 

 

Quadro 10 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 8/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Liderança com humildade Respeite cada indivíduo Capacitar e envolver todos

1.	O treinamento no 
trabalho em práticas 

enxutas é  uma parte diária 
da cultura?

2.	O treinamento e a 
educação formais estão em 
andamento e atualizados?

3.	Existe um fluxo de 
processos em que as 

sugestões são processadas 
rapidamente e o feedback é 

recebido pelo criador?

São disponibilizados recursos adequados de 
treinamento e o tempo de treinamento remunerado 
aos funcionários.  

• O

O programa de treinamento inclui treinamento nas 
ferramentas específicas lean e adequadamete 
medidas conforme às necessidades da organização 
em todos os níveis.

• O

O treinamento é  realizado  conforme  programado,  
os registros  de  treinamento  são mantidos    e  a 
eficácia do  treinamento  é    reavaliada.

• •

A organização está estruturada para corresponder 
conforme a sequência da cadeia de  valor e melhoria 
contínua do empreendimento. O

Cada funcionário participa da estrutura como 
corresponde ao seu papel de trabalho. O

Políticas e acordos trabalhistas estão em vigor 
permitindo o progresso enxuto dentro da 
organização.

O O

O nível de autoridade da equipe e o nível de 
prestação de contas estão  claramente definidos. O

O desenvolvimento dos funcionários por meio de 
círculos de qualidade/equipes de melhoria contínua é 
incentivado e apoiado em todos os níveis.

O O •

A equipe é responsável pela melhoria contínua em 
seu segmento da cadeia de valor.  O O

A autoridade de tomada de decisão da equipe e a 
autoridade para agir corresponde ao nível 
previamente definido à equipe.

O

A gestão não substitui as decisões e ações da equipe 
quando está dentro da autoridade dada à equipe.  O

A gestão apoia decisões e ações da equipe com 
recursos necessários, consistente com as boas 
práticas de negócios.

O •

Facilitadores Culturais
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Quadro 11 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 9/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Ambiente e sistemas seguros Participação e envolvimento

4.	A organização é um local de 
trabalho  seguro e limpo  onde 

as normas de segurança e meio 
ambiente estão melhorando 

continuamente?

5.	O sistema de 
reconhecimento se concentra 

no desempenho que incentiva o 
comportamento  ideal e é 

frequente, oportuno e 
específico?

São disponibilizados recursos adequados de 
treinamento e o tempo de treinamento remunerado 
aos funcionários.  

O programa de treinamento inclui treinamento nas 
ferramentas específicas lean e adequadamete 
medidas conforme às necessidades da organização 
em todos os níveis.

O treinamento é  realizado  conforme  programado,  
os registros  de  treinamento  são mantidos    e  a 
eficácia do  treinamento  é    reavaliada.

A organização está estruturada para corresponder 
conforme a sequência da cadeia de  valor e melhoria 
contínua do empreendimento.

Cada funcionário participa da estrutura como 
corresponde ao seu papel de trabalho.

Políticas e acordos trabalhistas estão em vigor 
permitindo o progresso enxuto dentro da 
organização.

O nível de autoridade da equipe e o nível de 
prestação de contas estão  claramente definidos.

O desenvolvimento dos funcionários por meio de 
círculos de qualidade/equipes de melhoria contínua é 
incentivado e apoiado em todos os níveis.

O

A equipe é responsável pela melhoria contínua em 
seu segmento da cadeia de valor.  

A autoridade de tomada de decisão da equipe e a 
autoridade para agir corresponde ao nível 
previamente definido à equipe.

A gestão não substitui as decisões e ações da equipe 
quando está dentro da autoridade dada à equipe.  

A gestão apoia decisões e ações da equipe com 
recursos necessários, consistente com as boas 
práticas de negócios.

Facilitadores Culturais
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Quadro 12 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 10/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

 

Foco no processo
Desenvolvimento de produtos e 

serviços
Operações

1.	O estado atual e o futuro 
afirmam um ciclo contínuo 

que é ativamente 
perseguido com um plano 
de ação visual e detalhado  

por cronograma?

2. São normas e instruções de 
trabalho simples e visual para 

todos os processos de 
trabalho? São atualizadas com 

melhorias rotineiramente? 
Seguem de forma sequencial 

padronizada?

3. Gestores e supervisores 
estão observando 

rotineiramente o processo 
real  para coletar dados 

factuais para entender os 
problemas e oportunidades?

São disponibilizados recursos adequados de 
treinamento e o tempo de treinamento remunerado 
aos funcionários.  

O programa de treinamento inclui treinamento nas 
ferramentas específicas lean e adequadamete 
medidas conforme às necessidades da organização 
em todos os níveis.

O treinamento é  realizado  conforme  programado,  
os registros  de  treinamento  são mantidos    e  a 
eficácia do  treinamento  é    reavaliada.

A organização está estruturada para corresponder 
conforme a sequência da cadeia de  valor e melhoria 
contínua do empreendimento.

Cada funcionário participa da estrutura como 
corresponde ao seu papel de trabalho.

Políticas e acordos trabalhistas estão em vigor 
permitindo o progresso enxuto dentro da 
organização.

O nível de autoridade da equipe e o nível de 
prestação de contas estão  claramente definidos.

O desenvolvimento dos funcionários por meio de 
círculos de qualidade/equipes de melhoria contínua é 
incentivado e apoiado em todos os níveis.

A equipe é responsável pela melhoria contínua em 
seu segmento da cadeia de valor.  

A autoridade de tomada de decisão da equipe e a 
autoridade para agir corresponde ao nível 
previamente definido à equipe.

A gestão não substitui as decisões e ações da equipe 
quando está dentro da autoridade dada à equipe.  

A gestão apoia decisões e ações da equipe com 
recursos necessários, consistente com as boas 
práticas de negócios.

Melhoria contínua nos processos
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Quadro 13 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 11/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Abrace o pensamento científico Administração 

4.	As melhorias são feitas seguindo 
métodos científicos, PDCA, DMAIC, 

pensamento A3, etc.? Existe um 
processo de treinamento  para 

resolver problemas? Os problemas 
são resolvidos no menor nível 

possível da organização?

5.	Os problemas, defeitos e 
condições anormais são 

sinalizados e parados 
imediatamente no ponto de 
ocorrência e a causa raiz é 

perseguida?

São disponibilizados recursos adequados de 
treinamento e o tempo de treinamento remunerado 
aos funcionários.  

O programa de treinamento inclui treinamento nas 
ferramentas específicas lean e adequadamete 
medidas conforme às necessidades da organização 
em todos os níveis.

O

O treinamento é  realizado  conforme  programado,  
os registros  de  treinamento  são mantidos    e  a 
eficácia do  treinamento  é    reavaliada.

A organização está estruturada para corresponder 
conforme a sequência da cadeia de  valor e melhoria 
contínua do empreendimento.

Cada funcionário participa da estrutura como 
corresponde ao seu papel de trabalho.

Políticas e acordos trabalhistas estão em vigor 
permitindo o progresso enxuto dentro da 
organização.

O nível de autoridade da equipe e o nível de 
prestação de contas estão  claramente definidos.

O desenvolvimento dos funcionários por meio de 
círculos de qualidade/equipes de melhoria contínua é 
incentivado e apoiado em todos os níveis.

A equipe é responsável pela melhoria contínua em 
seu segmento da cadeia de valor.  

A autoridade de tomada de decisão da equipe e a 
autoridade para agir corresponde ao nível 
previamente definido à equipe.

A gestão não substitui as decisões e ações da equipe 
quando está dentro da autoridade dada à equipe.  

A gestão apoia decisões e ações da equipe com 
recursos necessários, consistente com as boas 
práticas de negócios.

Melhoria contínua nos processos
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Quadro 14 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 12/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Pensamento empresarial Política
Desenvolvimento das 

pessoas

1.	Existe um processo 
estruturado para alinhar 

metas e prioridades 
estratégicas que seja 

simples e visível em todos 
os níveis da organização?

2.	Os líderes mantêm os 
princípios orientadores em 

tempos difíceis?  

3.	As  funções de suporte 
são perfeitamente 

integradas para auxiliar as 
operações na criação de 

valor (cultura de 
fornecimento baseada em 

processos)?

São disponibilizados recursos adequados de 
treinamento e o tempo de treinamento remunerado 
aos funcionários.  

O programa de treinamento inclui treinamento nas 
ferramentas específicas lean e adequadamete 
medidas conforme às necessidades da organização 
em todos os níveis.

O treinamento é  realizado  conforme  programado,  
os registros  de  treinamento  são mantidos    e  a 
eficácia do  treinamento  é    reavaliada.

A organização está estruturada para corresponder 
conforme a sequência da cadeia de  valor e melhoria 
contínua do empreendimento.

Cada funcionário participa da estrutura como 
corresponde ao seu papel de trabalho.

Políticas e acordos trabalhistas estão em vigor 
permitindo o progresso enxuto dentro da 
organização.

O nível de autoridade da equipe e o nível de 
prestação de contas estão  claramente definidos.

O desenvolvimento dos funcionários por meio de 
círculos de qualidade/equipes de melhoria contínua é 
incentivado e apoiado em todos os níveis.

A equipe é responsável pela melhoria contínua em 
seu segmento da cadeia de valor.  

A autoridade de tomada de decisão da equipe e a 
autoridade para agir corresponde ao nível 
previamente definido à equipe.

A gestão não substitui as decisões e ações da equipe 
quando está dentro da autoridade dada à equipe.  

A gestão apoia decisões e ações da equipe com 
recursos necessários, consistente com as boas 
práticas de negócios.
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Quadro 15 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 13/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Qualidade Entrega

4.	Os sistemas de 
informação fornecem fluxo  

direto de informações 
facilmente acessíveis e 

utilizáveis em toda a 
empresa, sem sistemas de 

sombra?

5.	Os líderes e gestores têm 
um processo de trabalho 
padrão que lhes permite 

monitorar e manter o 
alinhamento da empresa ?

São disponibilizados recursos adequados de 
treinamento e o tempo de treinamento remunerado 
aos funcionários.  

O programa de treinamento inclui treinamento nas 
ferramentas específicas lean e adequadamete 
medidas conforme às necessidades da organização 
em todos os níveis.

O treinamento é  realizado  conforme  programado,  
os registros  de  treinamento  são mantidos    e  a 
eficácia do  treinamento  é    reavaliada.

A organização está estruturada para corresponder 
conforme a sequência da cadeia de  valor e melhoria 
contínua do empreendimento.

Cada funcionário participa da estrutura como 
corresponde ao seu papel de trabalho.

Políticas e acordos trabalhistas estão em vigor 
permitindo o progresso enxuto dentro da 
organização.

O nível de autoridade da equipe e o nível de 
prestação de contas estão  claramente definidos.

O desenvolvimento dos funcionários por meio de 
círculos de qualidade/equipes de melhoria contínua é 
incentivado e apoiado em todos os níveis.

A equipe é responsável pela melhoria contínua em 
seu segmento da cadeia de valor.  

A autoridade de tomada de decisão da equipe e a 
autoridade para agir corresponde ao nível 
previamente definido à equipe.

A gestão não substitui as decisões e ações da equipe 
quando está dentro da autoridade dada à equipe.  

A gestão apoia decisões e ações da equipe com 
recursos necessários, consistente com as boas 
práticas de negócios.
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Quadro 16 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 14/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

 

Custo Impacto Financeiro Impacto Competitivo

1.	As medidas são simples? 
Existe uma  compreensão 
comum do que é medido e 

por que é medido? As 
medidas estão diretamente 
ligadas ao objetivo geral da 

organização?

2.	As medidas são usadas 
para promover melhorias?

3.	As medidas de 
desempenho impulsionam 

os comportamentos certos?

São disponibilizados recursos adequados de 
treinamento e o tempo de treinamento remunerado 
aos funcionários.  

O programa de treinamento inclui treinamento nas 
ferramentas específicas lean e adequadamete 
medidas conforme às necessidades da organização 
em todos os níveis.

O treinamento é  realizado  conforme  programado,  
os registros  de  treinamento  são mantidos    e  a 
eficácia do  treinamento  é    reavaliada.

A organização está estruturada para corresponder 
conforme a sequência da cadeia de  valor e melhoria 
contínua do empreendimento.

Cada funcionário participa da estrutura como 
corresponde ao seu papel de trabalho.

Políticas e acordos trabalhistas estão em vigor 
permitindo o progresso enxuto dentro da 
organização.

O nível de autoridade da equipe e o nível de 
prestação de contas estão  claramente definidos.

O desenvolvimento dos funcionários por meio de 
círculos de qualidade/equipes de melhoria contínua é 
incentivado e apoiado em todos os níveis.

A equipe é responsável pela melhoria contínua em 
seu segmento da cadeia de valor.  O

A autoridade de tomada de decisão da equipe e a 
autoridade para agir corresponde ao nível 
previamente definido à equipe.

A gestão não substitui as decisões e ações da equipe 
quando está dentro da autoridade dada à equipe.  

A gestão apoia decisões e ações da equipe com 
recursos necessários, consistente com as boas 
práticas de negócios.
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Quadro 17 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 15/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Impacto Competitivo Impacto Competitivo

4.	As placas de 
rastreamento são usadas 

rotineiramente para 
discussão aberta e 

feedback para que os 
anúncios  possam ser feitos 

e em qualquer nível?

5.	Os princípios, sistemas e 
ferramentas estão alinhados de 

tal forma que os princípios 
orientadores ajudam a alinhar os 

sistemas para selecionar 
ferramentas apropriadas para 
atingir metas de desempenho?

São disponibilizados recursos adequados de 
treinamento e o tempo de treinamento remunerado 
aos funcionários.  

O programa de treinamento inclui treinamento nas 
ferramentas específicas lean e adequadamete 
medidas conforme às necessidades da organização 
em todos os níveis.

O treinamento é  realizado  conforme  programado,  
os registros  de  treinamento  são mantidos    e  a 
eficácia do  treinamento  é    reavaliada.

A organização está estruturada para corresponder 
conforme a sequência da cadeia de  valor e melhoria 
contínua do empreendimento.

Cada funcionário participa da estrutura como 
corresponde ao seu papel de trabalho.

Políticas e acordos trabalhistas estão em vigor 
permitindo o progresso enxuto dentro da 
organização.

O nível de autoridade da equipe e o nível de 
prestação de contas estão  claramente definidos.

O desenvolvimento dos funcionários por meio de 
círculos de qualidade/equipes de melhoria contínua é 
incentivado e apoiado em todos os níveis.

A equipe é responsável pela melhoria contínua em 
seu segmento da cadeia de valor.  

A autoridade de tomada de decisão da equipe e a 
autoridade para agir corresponde ao nível 
previamente definido à equipe.

A gestão não substitui as decisões e ações da equipe 
quando está dentro da autoridade dada à equipe.  

A gestão apoia decisões e ações da equipe com 
recursos necessários, consistente com as boas 
práticas de negócios.
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Quadro 18 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 16/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

 

Liderança com humildade Respeite cada indivíduo Capacitar e envolver todos

1.	O treinamento no 
trabalho em práticas 

enxutas é  uma parte diária 
da cultura?

2.	O treinamento e a 
educação formais estão em 
andamento e atualizados?

3.	Existe um fluxo de 
processos em que as 

sugestões são processadas 
rapidamente e o feedback é 

recebido pelo criador?

INFORMAÇÃO: Dados e informações operacionais operacionais 
adequadas e precisas estão disponíveis aos membros da organização  
conforme necessário.

INFORMAÇÃO: O conhecimento é compartilhado em toda a organização. • O

INFORMAÇÃO: A coleta de dados e seu uso são de responsabilidade 
dos indivíduos mais intimamente associados a essa parte do processo. O

INFORMAÇÃO: O sistema financeiro operacional está estruturado para 
apresentar corretamente os resultados do progresso Lean.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam da fase mais 
antiga possível quando se faz necessário nova sub-tomada de um 
produto/processo/projeto da organização.  

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes estão representados nas 
equipes de produtos/processos/projetos da organização.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam de revisões 
regulares do progresso do produto/processo/projeto.  

F./O./C.: Incentivos eficazes para fornecedor, organização e cliente 
estão sendo aplicadas visando recompensar melhorias compartilhadas 
ou reduções de custos.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido por equipes 
totalmente integradas com representação da equipe por todos as partes 
interessadas.

PRODUTO: As especificações de custo, desempenho e atributo para 
produto e processo são inequívocas, mensuradas e acordadas por 
todas as partes interessadas.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido a partir de 
uma abordagem de sistemas de ciclo de vida, aderindo totalmente  aos 
princípios do DFM/DFA (reduzindo o número de peças de suporte/apoio) 
e consistente conforme os princípios lean.

PRODUTO: Os parâmetros de design de produto e capacidade de 
processo são definidos para serem o mais robustos possível,    
consistentes com as boas práticas de negócio.

PRODUTO: A provisão é feita para a continuidade do conhecimento da 
equipe visando assegurar o lançamento do produto/processo.  O

PRODUTO: Os Lead times para design de produto e processo são 
medidos e sendo continuamente encurtados.
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Quadro 19 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 17/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Ambiente e sistemas 
seguros

Participação e envolvimento

4.	A organização é um local 
de trabalho  seguro e limpo  

onde as normas de 
segurança e meio ambiente 

estão melhorando 
continuamente?

5.	O sistema de 
reconhecimento se 

concentra no desempenho 
que incentiva o 

comportamento  ideal e é 
frequente, oportuno e 

específico?

INFORMAÇÃO: Dados e informações operacionais operacionais 
adequadas e precisas estão disponíveis aos membros da organização  
conforme necessário.

INFORMAÇÃO: O conhecimento é compartilhado em toda a organização.

INFORMAÇÃO: A coleta de dados e seu uso são de responsabilidade 
dos indivíduos mais intimamente associados a essa parte do processo.

INFORMAÇÃO: O sistema financeiro operacional está estruturado para 
apresentar corretamente os resultados do progresso Lean.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam da fase mais 
antiga possível quando se faz necessário nova sub-tomada de um 
produto/processo/projeto da organização.  

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes estão representados nas 
equipes de produtos/processos/projetos da organização.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam de revisões 
regulares do progresso do produto/processo/projeto.  

F./O./C.: Incentivos eficazes para fornecedor, organização e cliente 
estão sendo aplicadas visando recompensar melhorias compartilhadas 
ou reduções de custos.

O

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido por equipes 
totalmente integradas com representação da equipe por todos as partes 
interessadas.

PRODUTO: As especificações de custo, desempenho e atributo para 
produto e processo são inequívocas, mensuradas e acordadas por 
todas as partes interessadas.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido a partir de 
uma abordagem de sistemas de ciclo de vida, aderindo totalmente  aos 
princípios do DFM/DFA (reduzindo o número de peças de suporte/apoio) 
e consistente conforme os princípios lean.

PRODUTO: Os parâmetros de design de produto e capacidade de 
processo são definidos para serem o mais robustos possível,    
consistentes com as boas práticas de negócio.

PRODUTO: A provisão é feita para a continuidade do conhecimento da 
equipe visando assegurar o lançamento do produto/processo.  

PRODUTO: Os Lead times para design de produto e processo são 
medidos e sendo continuamente encurtados.
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Quadro 20 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 18/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa  

Foco no processo
Desenvolvimento de 
produtos e serviços

Operações

1.	O estado atual e o futuro 
afirmam um ciclo contínuo 

que é ativamente 
perseguido com um plano 
de ação visual e detalhado  

por cronograma?

2. São normas e instruções 
de trabalho simples e visual 
para todos os processos de 
trabalho? São atualizadas 

com melhorias 
rotineiramente? Seguem de 

forma sequencial 
padronizada?

3. Gestores e supervisores 
estão observando 

rotineiramente o processo 
real  para coletar dados 

factuais para entender os 
problemas e 

oportunidades?

INFORMAÇÃO: Dados e informações operacionais operacionais 
adequadas e precisas estão disponíveis aos membros da organização  
conforme necessário.

O O

INFORMAÇÃO: O conhecimento é compartilhado em toda a organização. O

INFORMAÇÃO: A coleta de dados e seu uso são de responsabilidade 
dos indivíduos mais intimamente associados a essa parte do processo.

INFORMAÇÃO: O sistema financeiro operacional está estruturado para 
apresentar corretamente os resultados do progresso Lean.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam da fase mais 
antiga possível quando se faz necessário nova sub-tomada de um 
produto/processo/projeto da organização.  

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes estão representados nas 
equipes de produtos/processos/projetos da organização.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam de revisões 
regulares do progresso do produto/processo/projeto.  

F./O./C.: Incentivos eficazes para fornecedor, organização e cliente 
estão sendo aplicadas visando recompensar melhorias compartilhadas 
ou reduções de custos.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido por equipes 
totalmente integradas com representação da equipe por todos as partes 
interessadas.

PRODUTO: As especificações de custo, desempenho e atributo para 
produto e processo são inequívocas, mensuradas e acordadas por 
todas as partes interessadas.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido a partir de 
uma abordagem de sistemas de ciclo de vida, aderindo totalmente  aos 
princípios do DFM/DFA (reduzindo o número de peças de suporte/apoio) 
e consistente conforme os princípios lean.

PRODUTO: Os parâmetros de design de produto e capacidade de 
processo são definidos para serem o mais robustos possível,    
consistentes com as boas práticas de negócio.

PRODUTO: A provisão é feita para a continuidade do conhecimento da 
equipe visando assegurar o lançamento do produto/processo.  O

PRODUTO: Os Lead times para design de produto e processo são 
medidos e sendo continuamente encurtados. O

Melhoria contínua nos processos
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Quadro 21 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 19/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Abrace o pensamento científico Administração 

4.	As melhorias são feitas 
seguindo métodos científicos, 
PDCA, DMAIC, pensamento A3, 

etc.? Existe um processo de 
treinamento  para resolver 

problemas? Os problemas são 
resolvidos no menor nível 
possível da organização?

5.	Os problemas, defeitos 
e condições anormais são 

sinalizados e parados 
imediatamente no ponto de 
ocorrência e a causa raiz é 

perseguida?

INFORMAÇÃO: Dados e informações operacionais operacionais 
adequadas e precisas estão disponíveis aos membros da organização  
conforme necessário.

INFORMAÇÃO: O conhecimento é compartilhado em toda a organização.

INFORMAÇÃO: A coleta de dados e seu uso são de responsabilidade 
dos indivíduos mais intimamente associados a essa parte do processo.

INFORMAÇÃO: O sistema financeiro operacional está estruturado para 
apresentar corretamente os resultados do progresso Lean.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam da fase mais 
antiga possível quando se faz necessário nova sub-tomada de um 
produto/processo/projeto da organização.  

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes estão representados nas 
equipes de produtos/processos/projetos da organização.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam de revisões 
regulares do progresso do produto/processo/projeto.  

F./O./C.: Incentivos eficazes para fornecedor, organização e cliente 
estão sendo aplicadas visando recompensar melhorias compartilhadas 
ou reduções de custos.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido por equipes 
totalmente integradas com representação da equipe por todos as partes 
interessadas.

PRODUTO: As especificações de custo, desempenho e atributo para 
produto e processo são inequívocas, mensuradas e acordadas por 
todas as partes interessadas.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido a partir de 
uma abordagem de sistemas de ciclo de vida, aderindo totalmente  aos 
princípios do DFM/DFA (reduzindo o número de peças de suporte/apoio) 
e consistente conforme os princípios lean.

PRODUTO: Os parâmetros de design de produto e capacidade de 
processo são definidos para serem o mais robustos possível,    
consistentes com as boas práticas de negócio.

PRODUTO: A provisão é feita para a continuidade do conhecimento da 
equipe visando assegurar o lançamento do produto/processo.  

PRODUTO: Os Lead times para design de produto e processo são 
medidos e sendo continuamente encurtados.

Melhoria contínua nos processos
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Quadro 22 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 20/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

 

Pensamento empresarial Política
Desenvolvimento das 

pessoas

1.	Existe um processo 
estruturado para alinhar 

metas e prioridades 
estratégicas que seja 

simples e visível em todos 
os níveis da organização?

2.	Os líderes mantêm os 
princípios orientadores em 

tempos difíceis?

3.	As  funções de suporte 
são perfeitamente 

integradas para auxiliar as 
operações na criação de 

valor (cultura de 
fornecimento baseada em 

processos)?

INFORMAÇÃO: Dados e informações operacionais operacionais 
adequadas e precisas estão disponíveis aos membros da organização  
conforme necessário.

INFORMAÇÃO: O conhecimento é compartilhado em toda a organização.

INFORMAÇÃO: A coleta de dados e seu uso são de responsabilidade 
dos indivíduos mais intimamente associados a essa parte do processo.

INFORMAÇÃO: O sistema financeiro operacional está estruturado para 
apresentar corretamente os resultados do progresso Lean.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam da fase mais 
antiga possível quando se faz necessário nova sub-tomada de um 
produto/processo/projeto da organização.  

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes estão representados nas 
equipes de produtos/processos/projetos da organização.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam de revisões 
regulares do progresso do produto/processo/projeto.  

F./O./C.: Incentivos eficazes para fornecedor, organização e cliente 
estão sendo aplicadas visando recompensar melhorias compartilhadas 
ou reduções de custos.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido por equipes 
totalmente integradas com representação da equipe por todos as partes 
interessadas.

PRODUTO: As especificações de custo, desempenho e atributo para 
produto e processo são inequívocas, mensuradas e acordadas por 
todas as partes interessadas.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido a partir de 
uma abordagem de sistemas de ciclo de vida, aderindo totalmente  aos 
princípios do DFM/DFA (reduzindo o número de peças de suporte/apoio) 
e consistente conforme os princípios lean.

PRODUTO: Os parâmetros de design de produto e capacidade de 
processo são definidos para serem o mais robustos possível,    
consistentes com as boas práticas de negócio.

PRODUTO: A provisão é feita para a continuidade do conhecimento da 
equipe visando assegurar o lançamento do produto/processo.  

PRODUTO: Os Lead times para design de produto e processo são 
medidos e sendo continuamente encurtados.

Alinhamento Empresarial
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Quadro 23 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 21/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Qualidade Entrega

4.	Os sistemas de 
informação fornecem fluxo  

direto de informações 
facilmente acessíveis e 

utilizáveis em toda a 
empresa, sem sistemas de 

sombra?

5.	Os líderes e gestores têm 
um processo de trabalho 
padrão que lhes permite 

monitorar e manter o 
alinhamento da empresa ?

INFORMAÇÃO: Dados e informações operacionais operacionais 
adequadas e precisas estão disponíveis aos membros da organização  
conforme necessário.

O

INFORMAÇÃO: O conhecimento é compartilhado em toda a organização.

INFORMAÇÃO: A coleta de dados e seu uso são de responsabilidade 
dos indivíduos mais intimamente associados a essa parte do processo.

INFORMAÇÃO: O sistema financeiro operacional está estruturado para 
apresentar corretamente os resultados do progresso Lean.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam da fase mais 
antiga possível quando se faz necessário nova sub-tomada de um 
produto/processo/projeto da organização.  

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes estão representados nas 
equipes de produtos/processos/projetos da organização.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam de revisões 
regulares do progresso do produto/processo/projeto.  

F./O./C.: Incentivos eficazes para fornecedor, organização e cliente 
estão sendo aplicadas visando recompensar melhorias compartilhadas 
ou reduções de custos.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido por equipes 
totalmente integradas com representação da equipe por todos as partes 
interessadas.

PRODUTO: As especificações de custo, desempenho e atributo para 
produto e processo são inequívocas, mensuradas e acordadas por 
todas as partes interessadas.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido a partir de 
uma abordagem de sistemas de ciclo de vida, aderindo totalmente  aos 
princípios do DFM/DFA (reduzindo o número de peças de suporte/apoio) 
e consistente conforme os princípios lean.

PRODUTO: Os parâmetros de design de produto e capacidade de 
processo são definidos para serem o mais robustos possível,    
consistentes com as boas práticas de negócio.

PRODUTO: A provisão é feita para a continuidade do conhecimento da 
equipe visando assegurar o lançamento do produto/processo.  

PRODUTO: Os Lead times para design de produto e processo são 
medidos e sendo continuamente encurtados.
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Quadro 24 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 22/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Custo Impacto Financeiro Impacto Competitivo

1.	As medidas são simples? 
Existe uma  compreensão 
comum do que é medido e 

por que é medido? As 
medidas estão diretamente 
ligadas ao objetivo geral da 

organização?

2.	As medidas são usadas 
para promover melhorias?

3.	As medidas de 
desempenho impulsionam 

os comportamentos certos?

INFORMAÇÃO: Dados e informações operacionais operacionais 
adequadas e precisas estão disponíveis aos membros da organização  
conforme necessário.

INFORMAÇÃO: O conhecimento é compartilhado em toda a organização.

INFORMAÇÃO: A coleta de dados e seu uso são de responsabilidade 
dos indivíduos mais intimamente associados a essa parte do processo.

INFORMAÇÃO: O sistema financeiro operacional está estruturado para 
apresentar corretamente os resultados do progresso Lean.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam da fase mais 
antiga possível quando se faz necessário nova sub-tomada de um 
produto/processo/projeto da organização.  

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes estão representados nas 
equipes de produtos/processos/projetos da organização.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam de revisões 
regulares do progresso do produto/processo/projeto.  

F./O./C.: Incentivos eficazes para fornecedor, organização e cliente 
estão sendo aplicadas visando recompensar melhorias compartilhadas 
ou reduções de custos.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido por equipes 
totalmente integradas com representação da equipe por todos as partes 
interessadas.

PRODUTO: As especificações de custo, desempenho e atributo para 
produto e processo são inequívocas, mensuradas e acordadas por 
todas as partes interessadas.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido a partir de 
uma abordagem de sistemas de ciclo de vida, aderindo totalmente  aos 
princípios do DFM/DFA (reduzindo o número de peças de suporte/apoio) 
e consistente conforme os princípios lean.

PRODUTO: Os parâmetros de design de produto e capacidade de 
processo são definidos para serem o mais robustos possível,    
consistentes com as boas práticas de negócio.

PRODUTO: A provisão é feita para a continuidade do conhecimento da 
equipe visando assegurar o lançamento do produto/processo.  

PRODUTO: Os Lead times para design de produto e processo são 
medidos e sendo continuamente encurtados.

Resultados
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Quadro 25 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 23/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Impacto Competitivo Impacto Competitivo

4.	As placas de 
rastreamento são usadas 

rotineiramente para 
discussão aberta e 

feedback para que os 
anúncios  possam ser 

feitos e em qualquer nível?

5.	Os princípios, sistemas e 
ferramentas estão 

alinhados de tal forma que 
os princípios orientadores 

ajudam a alinhar os 
sistemas para selecionar 
ferramentas apropriadas 

para atingir metas de 
desempenho?

INFORMAÇÃO: Dados e informações operacionais operacionais 
adequadas e precisas estão disponíveis aos membros da organização  
conforme necessário.

INFORMAÇÃO: O conhecimento é compartilhado em toda a organização.

INFORMAÇÃO: A coleta de dados e seu uso são de responsabilidade 
dos indivíduos mais intimamente associados a essa parte do processo.

INFORMAÇÃO: O sistema financeiro operacional está estruturado para 
apresentar corretamente os resultados do progresso Lean.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam da fase mais 
antiga possível quando se faz necessário nova sub-tomada de um 
produto/processo/projeto da organização.  

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes estão representados nas 
equipes de produtos/processos/projetos da organização.

F./O./C.: Tanto fornecedores quanto clientes participam de revisões 
regulares do progresso do produto/processo/projeto.  

F./O./C.: Incentivos eficazes para fornecedor, organização e cliente 
estão sendo aplicadas visando recompensar melhorias compartilhadas 
ou reduções de custos.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido por equipes 
totalmente integradas com representação da equipe por todos as partes 
interessadas.

PRODUTO: As especificações de custo, desempenho e atributo para 
produto e processo são inequívocas, mensuradas e acordadas por 
todas as partes interessadas.

PRODUTO: O design de produtos e processos é conduzido a partir de 
uma abordagem de sistemas de ciclo de vida, aderindo totalmente  aos 
princípios do DFM/DFA (reduzindo o número de peças de suporte/apoio) 
e consistente conforme os princípios lean.

PRODUTO: Os parâmetros de design de produto e capacidade de 
processo são definidos para serem o mais robustos possível,    
consistentes com as boas práticas de negócio.

PRODUTO: A provisão é feita para a continuidade do conhecimento da 
equipe visando assegurar o lançamento do produto/processo.  

PRODUTO: Os Lead times para design de produto e processo são 
medidos e sendo continuamente encurtados.
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Quadro 26 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 24/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

 

 

Liderança com humildade Respeite cada indivíduo Capacitar e envolver todos

1.	O treinamento no 
trabalho em práticas 

enxutas é  uma parte diária 
da cultura?

2.	O treinamento e a 
educação formais estão em 
andamento e atualizados?

3.	Existe um fluxo de 
processos em que as 

sugestões são processadas 
rapidamente e o feedback é 

recebido pelo criador?

O ambiente de trabalho é limpo, bem organizado e auditado 
regularmente conforme as práticas e pradrões de 5S.

Um sistema de Manutenção Preventiva Planejada eficaz está em vigor 
com a manutenção adequadamente realizada segundo as frequências 
prescritas para todos os equipamentos.

As notas de material são catalogadas e as operações padrão são 
preenchidas com precisão, cronometradas conforme o fluxo de valor.

O fluxo de valor é  totalmente  mapeado  e os produtos são fisicamente 
segregados em fluxos de processo semelhante.

A sequência de produção é suavizada à carga do cliente e a demanda é 
nivelada durante o período de planejamento de fabricação.

O Fluxo de Processo é controlado por meios visuais, internos ao 
processo.

O processo está sendo controlado conforme Controle Estatístico com 
requisitos de capacidade sendo cumpridos e a variabilidade do 
processo continuamente reduzida.

Cada Ação Preventiva, utiliza um método disciplinado de resolução de 
problemas, sendo tomada/executada e documentada em cada instância 
da não conformidade de produto ou processo identificado.

O fluxo de produção só começa mediante o recebimento da ordem de 
envio. Fluxos de processo seguindo a taxa de tempo medida em 
quantidades de unidade única, para ponto de recebimento específicos 
do cliente.

Os procedimentos estão no lugar e sendo seguidos resultando em 
tempos de mudança continuamente mais curtos e tamanhos de lote  
menores.

O layout de fábrica requer fluxo contínuo síncrono de material e de 
viagem de produto na fábrica, é analisada e seu arranjo é  
continuamente melhorado e reduzido à medida que o caminho de fluxo é 
melhorado.

Métodos de trabalho padrão documentados estão em uso que 
distribuem e equilibram cargas de trabalhadores para eliminar 
desperdícios, ao longo da gama de Takt times esperados.

O fluxo de valor passa por exame de melhoria contínua regularmente 
conforme agendado.  

Facilitadores Culturais
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Quadro 27 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 25/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Ambiente e sistemas 
seguros

Participação e envolvimento

4.	A organização é um local 
de trabalho  seguro e limpo  

onde as normas de 
segurança e meio ambiente 

estão melhorando 
continuamente?

5.	O sistema de 
reconhecimento se concentra 
no desempenho que incentiva 

o comportamento  ideal e é 
frequente, oportuno e 

específico?

O ambiente de trabalho é limpo, bem organizado e auditado 
regularmente conforme as práticas e pradrões de 5S. •

Um sistema de Manutenção Preventiva Planejada eficaz está em vigor 
com a manutenção adequadamente realizada segundo as frequências 
prescritas para todos os equipamentos.

As notas de material são catalogadas e as operações padrão são 
preenchidas com precisão, cronometradas conforme o fluxo de valor.

O fluxo de valor é  totalmente  mapeado  e os produtos são fisicamente 
segregados em fluxos de processo semelhante.

A sequência de produção é suavizada à carga do cliente e a demanda é 
nivelada durante o período de planejamento de fabricação.

O Fluxo de Processo é controlado por meios visuais, internos ao 
processo.

O processo está sendo controlado conforme Controle Estatístico com 
requisitos de capacidade sendo cumpridos e a variabilidade do 
processo continuamente reduzida.

Cada Ação Preventiva, utiliza um método disciplinado de resolução de 
problemas, sendo tomada/executada e documentada em cada instância 
da não conformidade de produto ou processo identificado.

O fluxo de produção só começa mediante o recebimento da ordem de 
envio. Fluxos de processo seguindo a taxa de tempo medida em 
quantidades de unidade única, para ponto de recebimento específicos 
do cliente.

Os procedimentos estão no lugar e sendo seguidos resultando em 
tempos de mudança continuamente mais curtos e tamanhos de lote  
menores.

O layout de fábrica requer fluxo contínuo síncrono de material e de 
viagem de produto na fábrica, é analisada e seu arranjo é  
continuamente melhorado e reduzido à medida que o caminho de fluxo é 
melhorado.

Métodos de trabalho padrão documentados estão em uso que 
distribuem e equilibram cargas de trabalhadores para eliminar 
desperdícios, ao longo da gama de Takt times esperados.

O fluxo de valor passa por exame de melhoria contínua regularmente 
conforme agendado.  

Facilitadores CulturaisFacilitadores Culturais
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Quadro 28 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 26/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Foco no processo
Desenvolvimento de produtos e 

serviços
Operações

1.	O estado atual e o futuro 
afirmam um ciclo contínuo 

que é ativamente 
perseguido com um plano 
de ação visual e detalhado  

por cronograma?

2. São normas e instruções de 
trabalho simples e visual para todos 

os processos de trabalho? São 
atualizadas com melhorias 

rotineiramente? Seguem de forma 
sequencial padronizada?

3. Gestores e supervisores estão 
observando rotineiramente o 
processo real  para coletar 

dados factuais para entender os 
problemas e oportunidades?

O ambiente de trabalho é limpo, bem organizado e auditado 
regularmente conforme as práticas e pradrões de 5S.

Um sistema de Manutenção Preventiva Planejada eficaz está em vigor 
com a manutenção adequadamente realizada segundo as frequências 
prescritas para todos os equipamentos.

O O

As notas de material são catalogadas e as operações padrão são 
preenchidas com precisão, cronometradas conforme o fluxo de valor.

O fluxo de valor é  totalmente  mapeado  e os produtos são fisicamente 
segregados em fluxos de processo semelhante. O

A sequência de produção é suavizada à carga do cliente e a demanda é 
nivelada durante o período de planejamento de fabricação.

O Fluxo de Processo é controlado por meios visuais, internos ao 
processo. O

O processo está sendo controlado conforme Controle Estatístico com 
requisitos de capacidade sendo cumpridos e a variabilidade do 
processo continuamente reduzida.

O O

Cada Ação Preventiva, utiliza um método disciplinado de resolução de 
problemas, sendo tomada/executada e documentada em cada instância 
da não conformidade de produto ou processo identificado.

O

O fluxo de produção só começa mediante o recebimento da ordem de 
envio. Fluxos de processo seguindo a taxa de tempo medida em 
quantidades de unidade única, para ponto de recebimento específicos 
do cliente.

O O

Os procedimentos estão no lugar e sendo seguidos resultando em 
tempos de mudança continuamente mais curtos e tamanhos de lote  
menores.

O O

O layout de fábrica requer fluxo contínuo síncrono de material e de 
viagem de produto na fábrica, é analisada e seu arranjo é  
continuamente melhorado e reduzido à medida que o caminho de fluxo é 
melhorado.

O O

Métodos de trabalho padrão documentados estão em uso que 
distribuem e equilibram cargas de trabalhadores para eliminar 
desperdícios, ao longo da gama de Takt times esperados.

O O

O fluxo de valor passa por exame de melhoria contínua regularmente 
conforme agendado.  • O

Melhoria contínua nos processosMelhoria contínua nos processos
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Quadro 29 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 27/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Abrace o pensamento científico Administração 

4.	As melhorias são feitas seguindo 
métodos científicos, PDCA, DMAIC, 

pensamento A3, etc.? Existe um 
processo de treinamento  para 

resolver problemas? Os problemas 
são resolvidos no menor nível possível 

da organização?

5.	Os problemas, defeitos 
e condições anormais são 

sinalizados e parados 
imediatamente no ponto de 
ocorrência e a causa raiz é 

perseguida?

O ambiente de trabalho é limpo, bem organizado e auditado 
regularmente conforme as práticas e pradrões de 5S.

Um sistema de Manutenção Preventiva Planejada eficaz está em vigor 
com a manutenção adequadamente realizada segundo as frequências 
prescritas para todos os equipamentos.

As notas de material são catalogadas e as operações padrão são 
preenchidas com precisão, cronometradas conforme o fluxo de valor.

O fluxo de valor é  totalmente  mapeado  e os produtos são fisicamente 
segregados em fluxos de processo semelhante.

A sequência de produção é suavizada à carga do cliente e a demanda é 
nivelada durante o período de planejamento de fabricação.

O Fluxo de Processo é controlado por meios visuais, internos ao 
processo.

O processo está sendo controlado conforme Controle Estatístico com 
requisitos de capacidade sendo cumpridos e a variabilidade do 
processo continuamente reduzida.

Cada Ação Preventiva, utiliza um método disciplinado de resolução de 
problemas, sendo tomada/executada e documentada em cada instância 
da não conformidade de produto ou processo identificado.

O

O fluxo de produção só começa mediante o recebimento da ordem de 
envio. Fluxos de processo seguindo a taxa de tempo medida em 
quantidades de unidade única, para ponto de recebimento específicos 
do cliente.

Os procedimentos estão no lugar e sendo seguidos resultando em 
tempos de mudança continuamente mais curtos e tamanhos de lote  
menores.

O layout de fábrica requer fluxo contínuo síncrono de material e de 
viagem de produto na fábrica, é analisada e seu arranjo é  
continuamente melhorado e reduzido à medida que o caminho de fluxo é 
melhorado.

Métodos de trabalho padrão documentados estão em uso que 
distribuem e equilibram cargas de trabalhadores para eliminar 
desperdícios, ao longo da gama de Takt times esperados.

O fluxo de valor passa por exame de melhoria contínua regularmente 
conforme agendado.  

Melhoria contínua nos processos
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Quadro 30 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 28/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Pensamento empresarial Política Desenvolvimento das pessoas

1.	Existe um processo 
estruturado para alinhar 

metas e prioridades 
estratégicas que seja 

simples e visível em todos 
os níveis da organização?

2.	Os líderes mantêm os 
princípios orientadores em 

tempos difíceis?

3.	As  funções de suporte são 
perfeitamente integradas para 

auxiliar as operações na criação 
de valor (cultura de fornecimento 

baseada em processos)?

O ambiente de trabalho é limpo, bem organizado e auditado 
regularmente conforme as práticas e pradrões de 5S.

Um sistema de Manutenção Preventiva Planejada eficaz está em vigor 
com a manutenção adequadamente realizada segundo as frequências 
prescritas para todos os equipamentos.

As notas de material são catalogadas e as operações padrão são 
preenchidas com precisão, cronometradas conforme o fluxo de valor.

O fluxo de valor é  totalmente  mapeado  e os produtos são fisicamente 
segregados em fluxos de processo semelhante.

A sequência de produção é suavizada à carga do cliente e a demanda é 
nivelada durante o período de planejamento de fabricação.

O Fluxo de Processo é controlado por meios visuais, internos ao 
processo.

O processo está sendo controlado conforme Controle Estatístico com 
requisitos de capacidade sendo cumpridos e a variabilidade do 
processo continuamente reduzida.

Cada Ação Preventiva, utiliza um método disciplinado de resolução de 
problemas, sendo tomada/executada e documentada em cada instância 
da não conformidade de produto ou processo identificado.

O fluxo de produção só começa mediante o recebimento da ordem de 
envio. Fluxos de processo seguindo a taxa de tempo medida em 
quantidades de unidade única, para ponto de recebimento específicos 
do cliente.

Os procedimentos estão no lugar e sendo seguidos resultando em 
tempos de mudança continuamente mais curtos e tamanhos de lote  
menores.

O layout de fábrica requer fluxo contínuo síncrono de material e de 
viagem de produto na fábrica, é analisada e seu arranjo é  
continuamente melhorado e reduzido à medida que o caminho de fluxo é 
melhorado.

Métodos de trabalho padrão documentados estão em uso que 
distribuem e equilibram cargas de trabalhadores para eliminar 
desperdícios, ao longo da gama de Takt times esperados.

O fluxo de valor passa por exame de melhoria contínua regularmente 
conforme agendado.  

Alinhamento Empresarial
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Quadro 31 – Cruzamento  Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 29/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Qualidade Entrega

4.	Os sistemas de 
informação fornecem fluxo  

direto de informações 
facilmente acessíveis e 

utilizáveis em toda a 
empresa, sem sistemas de 

sombra?

5.	Os líderes e gestores têm 
um processo de trabalho 
padrão que lhes permite 

monitorar e manter o 
alinhamento da empresa ?

O ambiente de trabalho é limpo, bem organizado e auditado 
regularmente conforme as práticas e pradrões de 5S.

Um sistema de Manutenção Preventiva Planejada eficaz está em vigor 
com a manutenção adequadamente realizada segundo as frequências 
prescritas para todos os equipamentos.

As notas de material são catalogadas e as operações padrão são 
preenchidas com precisão, cronometradas conforme o fluxo de valor.

O fluxo de valor é  totalmente  mapeado  e os produtos são fisicamente 
segregados em fluxos de processo semelhante.

A sequência de produção é suavizada à carga do cliente e a demanda é 
nivelada durante o período de planejamento de fabricação.

O Fluxo de Processo é controlado por meios visuais, internos ao 
processo. O

O processo está sendo controlado conforme Controle Estatístico com 
requisitos de capacidade sendo cumpridos e a variabilidade do 
processo continuamente reduzida.

Cada Ação Preventiva, utiliza um método disciplinado de resolução de 
problemas, sendo tomada/executada e documentada em cada instância 
da não conformidade de produto ou processo identificado.

O fluxo de produção só começa mediante o recebimento da ordem de 
envio. Fluxos de processo seguindo a taxa de tempo medida em 
quantidades de unidade única, para ponto de recebimento específicos 
do cliente.

Os procedimentos estão no lugar e sendo seguidos resultando em 
tempos de mudança continuamente mais curtos e tamanhos de lote  
menores.

O layout de fábrica requer fluxo contínuo síncrono de material e de 
viagem de produto na fábrica, é analisada e seu arranjo é  
continuamente melhorado e reduzido à medida que o caminho de fluxo é 
melhorado.

Métodos de trabalho padrão documentados estão em uso que 
distribuem e equilibram cargas de trabalhadores para eliminar 
desperdícios, ao longo da gama de Takt times esperados.

O fluxo de valor passa por exame de melhoria contínua regularmente 
conforme agendado.  
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Quadro 32 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 30/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa  

Custo Impacto Financeiro Impacto Competitivo

1.	As medidas são simples? 
Existe uma  compreensão 

comum do que é medido e por 
que é medido? As medidas estão 
diretamente ligadas ao objetivo 

geral da organização?

2.	As medidas são usadas 
para promover melhorias?

3.	As medidas de 
desempenho impulsionam 

os comportamentos certos?

O ambiente de trabalho é limpo, bem organizado e auditado 
regularmente conforme as práticas e pradrões de 5S.

Um sistema de Manutenção Preventiva Planejada eficaz está em vigor 
com a manutenção adequadamente realizada segundo as frequências 
prescritas para todos os equipamentos.

As notas de material são catalogadas e as operações padrão são 
preenchidas com precisão, cronometradas conforme o fluxo de valor.

O fluxo de valor é  totalmente  mapeado  e os produtos são fisicamente 
segregados em fluxos de processo semelhante.

A sequência de produção é suavizada à carga do cliente e a demanda é 
nivelada durante o período de planejamento de fabricação.

O Fluxo de Processo é controlado por meios visuais, internos ao 
processo.

O processo está sendo controlado conforme Controle Estatístico com 
requisitos de capacidade sendo cumpridos e a variabilidade do 
processo continuamente reduzida.

Cada Ação Preventiva, utiliza um método disciplinado de resolução de 
problemas, sendo tomada/executada e documentada em cada instância 
da não conformidade de produto ou processo identificado.

O fluxo de produção só começa mediante o recebimento da ordem de 
envio. Fluxos de processo seguindo a taxa de tempo medida em 
quantidades de unidade única, para ponto de recebimento específicos 
do cliente.

Os procedimentos estão no lugar e sendo seguidos resultando em 
tempos de mudança continuamente mais curtos e tamanhos de lote  
menores.

O layout de fábrica requer fluxo contínuo síncrono de material e de 
viagem de produto na fábrica, é analisada e seu arranjo é  
continuamente melhorado e reduzido à medida que o caminho de fluxo é 
melhorado.

Métodos de trabalho padrão documentados estão em uso que 
distribuem e equilibram cargas de trabalhadores para eliminar 
desperdícios, ao longo da gama de Takt times esperados.

O fluxo de valor passa por exame de melhoria contínua regularmente 
conforme agendado.  O
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Quadro 33 - Cruzamento Shingo Prize e SAE J4001 – (continua 31/31) 

 

Legenda: (•) Similaridade direta, () Similaridade parcial ou ( ) Inexistência de Similaridade 

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 

Impacto Competitivo Impacto Competitivo

4.	As placas de 
rastreamento são usadas 

rotineiramente para 
discussão aberta e 

feedback para que os 
anúncios  possam ser 

feitos e em qualquer nível?

5.	Os princípios, sistemas e 
ferramentas estão alinhados de tal 

forma que os princípios 
orientadores ajudam a alinhar os 

sistemas para selecionar 
ferramentas apropriadas para 
atingir metas de desempenho?

O ambiente de trabalho é limpo, bem organizado e auditado 
regularmente conforme as práticas e pradrões de 5S.

Um sistema de Manutenção Preventiva Planejada eficaz está em vigor 
com a manutenção adequadamente realizada segundo as frequências 
prescritas para todos os equipamentos.

As notas de material são catalogadas e as operações padrão são 
preenchidas com precisão, cronometradas conforme o fluxo de valor.

O fluxo de valor é  totalmente  mapeado  e os produtos são fisicamente 
segregados em fluxos de processo semelhante.

A sequência de produção é suavizada à carga do cliente e a demanda é 
nivelada durante o período de planejamento de fabricação.

O Fluxo de Processo é controlado por meios visuais, internos ao 
processo.

O processo está sendo controlado conforme Controle Estatístico com 
requisitos de capacidade sendo cumpridos e a variabilidade do 
processo continuamente reduzida.

Cada Ação Preventiva, utiliza um método disciplinado de resolução de 
problemas, sendo tomada/executada e documentada em cada instância 
da não conformidade de produto ou processo identificado.

O fluxo de produção só começa mediante o recebimento da ordem de 
envio. Fluxos de processo seguindo a taxa de tempo medida em 
quantidades de unidade única, para ponto de recebimento específicos 
do cliente.

Os procedimentos estão no lugar e sendo seguidos resultando em 
tempos de mudança continuamente mais curtos e tamanhos de lote  
menores.

O layout de fábrica requer fluxo contínuo síncrono de material e de 
viagem de produto na fábrica, é analisada e seu arranjo é  
continuamente melhorado e reduzido à medida que o caminho de fluxo é 
melhorado.

Métodos de trabalho padrão documentados estão em uso que 
distribuem e equilibram cargas de trabalhadores para eliminar 
desperdícios, ao longo da gama de Takt times esperados.

O fluxo de valor passa por exame de melhoria contínua regularmente 
conforme agendado.  

Resultados
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A seguir teremos por escrito informações obtidas após o cruzamento 

dos dois métodos propostos, destacando-se as suas similaridades e as suas 

complementariedades, as quais serão apresentadas em reunião em conjunto 

com a empresa que será avaliada.  

 

4.2 ANÁLISE DE IMPLEMENTAÇÃO DO ESTUDO DE CASO 

 

Seguindo as etapas definidas no fluxograma da Figura 8 e após o 

estudo teórico do cruzamento das questões entre o método Shingo Prize 

(1988) e o método segundo a norma SAE J4001 (1999), foi possível destacar 

correlações importantes para apresentação em reunião com a empresa 

participante do estudo de caso.  

Ao observarmos os quadros 3, 4, 5 e 6, foi possível destacar uma 

relação macro mais voltada às atitudes comportamentais dos colaboradores 

tendo questões mais similares entre as perguntas relativas aos “facilitadores 

culturais” e as “Melhorias contínuas nos processos” segundo o método 

Shingo Prize (1988) e as perguntas voltada a “Gestão” e as “Pessoas”, 

segundo proposto pela norma SAE J4001 (1999). 

Outra observação relevante levantada para a reunião foi a de que 

existiam mais colunas vazias entre essas questões. Assim, após a aplicação 

de ambos os questionários, elas poderiam revelar um grande volume de 

complementariedades possíveis, que irão agregar para uma análise mais 

aprofundada da situação da empresa estudo de caso perante seu nível atual 

de aderência as técnicas e conceitos Lean. 

Áreas da avaliação pelo método Shingo Prize (1988) como 

“Alinhamento Empresarial” e “Resultados” segundo esse método, possuem 

questões em sua maior totalidade diferentes das questões aplicadas pelo 

método proposto pela norma SAE J4001 (1999). Essa diferença demonstra 

que após as avaliações, poderão ser apresentadas um grande volume de 

complementariedades possíveis, que irão agregar para uma análise mais 

aprofundada da situação perante seu nível Lean. 
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4.3 REUNIÃO COM A ALTA GESTÃO 

 

Nesta etapa, foram apresentadas pelo pesquisador, as etapas da 

pesquisa. Após essa percepção macro extraída da comparação teórica entre 

os métodos, foi realizada uma análise, visando demonstrar em reunião para 

a empresa estudo de caso, toda a avaliação planejada e sua abrangência 

segundo as questões de cada método que seria aplicado. Assim ficou claro, 

seguindo a comparação teórica, quais questões teriam mais aderência ao 

perfil da empresa. 

Foram utilizados dois questionários, o primeiro com as 20 questões que 

o método Shingo Prize utiliza para avaliar a empresa e na semana seguinte 

a entrega dessa avaliação será enviado o segundo questionário com as 52 

questões do método SAE J4001. 

Na sequência a alta direção definiu dentre toda sua equipe, os 

colaboradores que iriam responder o questionário, envolvendo nesse estudo: 

o Coordenador de Produção, o Supervisor de Produção e o Assistente de 

PCP, os quais atuam diretamente no planejamento, na produção e no apoio 

à fabricação por toda empresa, sem envolver a alta direção. Os 3 foram 

instruídos pelos diretores da empresa a responderem aos questionários, 

também ficou definido que a aplicação se daria de forma individualizada e 

que seria aplicado em uma semana diferente para cada método. 

 

4.4 CONSOLIDADO PARA APLICAÇÃO PRÁTICA AO ESTUDO DE CASO 

 

Após analisarmos a tabela 4 mostrada anteriormente, foi realizado um 

consolidado do cruzamento entre os dois métodos propostos, em que foi 

possível observar que os 2 métodos são separados em Quartis, ou seja, 

organizados em 4 partes. Desta forma cada parte representa uma 

porcentagem da pontuação da avaliação total, sendo que no método Shingo 

Prize são referidas como 4 Dimensões com pesos diferentes, como 25%, 
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35%, 20%, 20%, totalizando 100% entre as suas 20 questões, enquanto que 

no método SAE J4001 (1999) são referenciadas suas 4 partes igualmente 

avaliadas em 25% cada uma onde agrupam seus 6 elementos e 52 questões 

para avaliar seu 100%. 

No método Shingo Prize, para cada dimensão existem princípios 

orientadores enquanto que pelo método SAE J4001 (1999) suas questões 

não apresentam tais princípios orientadores, mas são elaboradas conforme 

os elementos agrupados para manterem o mesmo peso em sua avaliação 

total. 

A dimensão 01 do método Shingo Prize (1999) sobre “Habilitadores 

Culturais” apresenta suas perguntas voltadas para as pessoas, seus devidos 

reconhecimentos e seu local disponibilizado pela organização, muito similar 

ao “Elemento Pessoas” da norma SAE J4001 (1999), através dessa 

comparação, podemos notar que ambas também apresentam mesmo peso 

de 25% de cada método proposto. 

É possível perceber uma preocupação em reconhecer as pessoas e os 

gestores tanto na “Dimensão 01” pelo método Shingo Prize (1988) quanto 

pelas questões 8, 9, 10 e 12 presentes no elemento “Gestão” do método SAE 

J4001 (1999) e não somente no elemento “Pessoas”. 

A preocupação em avaliar a participação das pessoas, incentivos e 

envolvimento são citados nas questões 3 e 5 da dimensão 01 do método 

Shingo Prize (1988), como também nas questões 5, 6, 7, 8, 9 e 10 do terceiro 

quartil, no qual existe um agrupamento de elementos “Informações / 

Fornecedores / Organização / Cliente / Produtos”, assim como no elemento 

“Pessoas” da norma SAE J4001 (1999). 

A melhoria contínua do processo avaliado pela Dimensão 02 pelo 

método Shingo Prize (1988) também é fortemente percebida entre as 

questões presentes no elemento “Gestão” e no elemento “Pessoas” da norma 

SAE J4001 (1999). 

Ambos os métodos utilizam “Níveis” de classificação, mas de formas 

diferentes, conforme seus critérios pré-estabelecidos em tabelas. No método 
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Shingo Prize (1988), o setor e a função de quem está respondendo a 

pesquisa é considerada e avaliada com pesos diferentes, já no método pela 

norma SAE J4001 (1999) os níveis têm relação com a percepção do avaliador 

sobre o Nível de implementação atual no processo que está sendo avaliado. 

A dimensão 03 do método Shingo Prize (1988) tem como princípios o 

pensar de forma sistêmica, criar a constância de propósito, com a 

preocupação por uma estrutura de metas e estratégias fortemente alinhada 

com as funções de suporte e de apoio, muito similares às questões presentes 

no elemento “Processos” e “Gestão” da norma SAE J4001 (1999). 

Ambos os 2 métodos comparados, apresentam apenas uma questão 

relativa à preocupação com o ambiente de trabalho limpo, bem organizado e 

regularmente fiscalizado conforme as práticas padronizadas de 5s, presente 

apenas na questão 4 da dimensão 1 do método Shingo Prize (1988) e na 

questão 1 do elemento “Processos” da norma SAE J4001 (1999). 

A notação “fluxo de valor” só aparece nas questões presentes na norma 

SAE J4001 (1999), não sendo encontrada entre as questões aplicadas pelo 

método Shingo Prize (1988), indicando que aspectos voltados aos processos 

que agregam valor ao produto são mais amplamente abordados pela norma 

SAE J4001 (1999). 

Uma única questão no método Shingo Prize avalia a atenção em 

analisar se os problemas e as condições anormais são sinalizados e parados 

imediatamente no ponto de ocorrência e a causa raiz é perseguida. Não 

sendo encontrada questão similar pelo método da Norma SAE J4001 (1999). 

A preocupação por avaliar as decisões dos líderes em tempos difíceis 

mantendo seus princípios, só aparece no método Shingo Prize (1988), 

chamados de “Princípios Orientadores”. Indicando essa abordagem como um 

importante diferencial complementar, quando se está utilizando apenas o 

método segundo a norma SAE J4001 (1999). 

Políticas trabalhistas e acordos trabalhistas só aparecem entre as 

questões da Norma SAE J4001 (1999), diferentemente de outras políticas 

adotadas para outros fins da organização pelo método Shingo Prize (1988). 
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Pelo método Shingo Prize (1988) é percebida uma preocupação em 

criar os chamados Princípios Orientadores. Esses princípios orientadores 

tornam-se a base de uma mentalidade corporativa e a base para o desenho 

de sistemas, que reforçam esses princípios em cada próximo passo ou ação. 

A preocupação em avaliar setores externos como fornecedores está 

presente apenas na norma SAE J4001 (1999), não sendo vista entre as 

questões pelo método Shingo Prize (1988). 

Uma questão especificamente voltada a avaliar se as funções de 

suporte são perfeitamente integradas, a fim de auxiliarem as operações na 

criação de valor, foi identificada apenas pelo Método Shingo Prize (1988). 

A preocupação em avaliar se as placas de sinalização do fluxo são 

usadas para discussão aberta passível de feedback para que os anúncios 

possam ser feitos e alterados em qualquer nível foi encontrada apenas 

através da aplicação do método Shingo Prize (1988). 

Os Quadros 34 e 35 apresentam de forma visual as observações 

encontradas em cada método de pesquisa aplicado na presente dissertação, 

primeiramente foram organizadas as similaridades e na sequência as 

complementariedades. 
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Quadro 34 - Similaridades entre Shingo Prize e SAE J4001 

TÓPICO OBSERVADO SHINGO 

PRIZE 

SAE J4001 

Avaliação separada em partes, 

em forma de agrupamento ou 

conjuntos de questões. 

Sim, 4 
partes 
com 

pesos 
diferentes. 

 

Sim, 4 partes 
com pesos 

iguais. 

 

Treinamentos 

 e feedbacks diretos. 

Sim, 
inclusive 
com peso 

25%. 

 

Sim, inclusive 
com peso 25%. 

 

Reconhecimento das pessoas 

e gestores diretamente envolvidas. 

Sim, 
apenas na 

parte 
Dimensão 

1. 

 

Sim, na parte 
Pessoas e na 
parte Gestão. 

 

Questões voltadas a avaliar a 

Melhoria contínua dos processos. 

Sim, na 
parte 

Dimensão 
2. 

 

Sim, nas partes 
Gestão e 
Pessoas 

 

Participação e o 

envolvimento das pessoas. 

Sim, 
apenas na 

parte 
Dimensão 

1. 

 

Sim, em 2 
partes, Pessoas 
e Informações. 

 

O método considera a função de  

cada avaliador com pesos diferentes. 

Sim, 
chamado 
de Nível 
para o 
peso 

aplicado. 

 

Não, todos os 
avaliadores tem 
mesmo peso. 
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Possui questões que avaliam o  

Alinhamento das metas com setores  

de suporte e apoio... 

Sim, na 
Dimensão 

3. 

Sim, na parte de 
Processos e na 

parte de Gestão. 

 

Preocupação com o ambiente de  

Trabalho limpo e fiscalizado... 

Sim, na 
questão 4 

da 
Dimensão 

1. 

 

Sim, na questão 
1 da parte 

Processos. 

Fonte: Elaborada pelo autor da pesquisa 
 

De acordo com o Quadro 34, existem similaridades em todas as 

questões identificadas, exceto em uma. 

 

No Quadro 35  logo abaixo ficou destacado o que aparece em apenas 

um método deixando claro que a aplicação dos dois métodos colabora para 

uma análise mais abrangente para o estudo de caso.  

  

Quadro 35 - Complementariedades entre os métodos 

COMPLEMENTARIEDADES SHINGO PRIZE SAE J4001 

Os problemas e condições 

anormais são sinalizados e 

parados imediatamente no 

ponto de ocorrência e a 

causa raiz é perseguida? 

 

Sim. Justificando sua 
complementariedade. 

Não. 

Os líderes mantêm os 

princípios orientadores em 

tempos difíceis? 

Sim. Justificando sua 
complementariedade. 

Não. 

As funções de suporte são 

perfeitamente integradas 

para auxiliar as operações 

na criação de valor. 

 

Sim. Justificando sua 
complementariedade. 

Não. 
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Preocupação em avaliar se 

as placas de sinalização do 

fluxo são usadas para 

discussão aberta passível 

de feedback para que os 

anúncios possam ser feitos 

e alterados em qualquer 

nível? 

 

 

Sim. Justificando sua 
complementariedade. 

 

 

 

Não. 

Questões citando a notação 

“Fluxo de valor”. 

Sim. Justificando sua 
complementariedade. 

 

Não. 

 

Avaliação de questões 

voltadas   

a políticas trabalhistas e 

acordos... 

 

Não. 

 

Sim.  

 

Preocupação em avaliar a 

relação 

Com Fornecedores 

externos... 

 

Não 

 

Sim.  

Fonte: Elaborado pelo autor da pesquisa 
 

4.5 APLICAÇÃO DAS QUESTÕES PELO MÉTODO SHINGO PRIZE (1988) 

 

Conforme o método Shingo Prize (1988), as respostas que indicaram os 

índices analisados pelos três avaliadores da empresa, necessitaram passar 

pela tabela de pesos, de acordo com cada função dos avaliadores na época 

que a avaliação foi aplicada.  

Na aplicação do método, foi considerado esse cálculo exatamente 

conforme está descrito na Figura 2 no início dessa pesquisa, porém foi 

realizada uma adaptação para ser possível calcular a pontuação apresentada 
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na Tabela 2. Dando sequência, conforme indicado na Figura 2 já citada 

anteriormente, foram adequados os pesos do método Shingo Prize da 

seguinte forma: o Coordenador de Produção representou 40% do valor 

indicado por ele, o Supervisor de Produção 30% e o Assistente de PCP os 

últimos 30%. 

Tabela 2 - Resultados segundo método Shingo Prize 

 

Fonte: Elaborada pelo autor da pesquisa 

 

Através da aplicação do Método Shingo Prize, obtivemos os resultados 

da Tabela 2, através da qual foi possível identificar indicadores próximos 

entre os três avaliadores, o que nos mostra um esforço geral por parte dos 

responsáveis pelo processo fabril em melhorarem seus processos atuais 

rumo à implantação das práticas enxutas na empresa analisada. 

Se buscarmos o Índice Geral Shingo Prize dentre os 1000 pontos 

possíveis, precisaremos relizar o seguinte cálculo a seguir: Somatório da 

pontuação média entre as quatro áreas:  41+ 41+ 17+ 42 = 141. 

Método Shingo prize:

Questões: Gestores

A A*Peso 0,4 B B*Peso 0,3 C C*Peso 0,3

Habilitadores Culturais = 250 pontos 1 32 12,8 27 8,1 30 9

2 28 11,2 27 8,1 30 9

3 25 10 22 6,6 27 8,1

4 25 10 29 8,7 22 6,6

Média obtida entre os três avaliadores: 5 20 8 15 4,5 12 3,6

41,433 Total individual: 52 36 36,3

Melhoria Contínua dos Processos = 350 pontos 6
30 12 34 10,2 35 10,5

7 28 11,2 33 9,9 30 9

8 25 10 26 7,8 24 7,2

9 10 4 15 4,5 20 6

Média obtida entre os três avaliadores: 10 20 8 25 7,5 20 6

41,267 Total individual: 45,2 39,9 38,7

Alinhamento Empresarial = 200 pontos 11 10 4 5 1,5 10 3

12 8 3,2 10 3 15 4,5

13 15 6 20 6 15 4,5

14 10 4 8 2,4 10 3

Média obtida entre os três avaliadores: 15 8 3,2 5 1,5 8 2,4

17,400 Total individual: 20,4 14,4 17,4

Resultado nos negócios = 200 pontos 16 30 12 33 9,9 35 10,5

17 32 12,8 28 8,4 29 8,7

18 32 12,8 28 8,4 25 7,5

19 10 4 8 2,4 10 3

Média obtida entre os três avaliadores: 20 22 8,8 25 7,5 30 9

41,900 Total individual: 50,4 36,6 38,7
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Segundo o gráfico da Figura 09, foi observado que a pontuação obtida 

no campo da “melhoria contínua dos processos” da empresa, ela está 

parecida ou balanceada com a pontuação coletada em relação ao campo 

“resultados nos negócios”, porém analisando-se a pontuação coletada sobre 

o campo “habilidades culturais” percebe-se um maior conhecimento 

acumulado e menor pontuação obtida no campo “alinhamento empresarial” 

indicando um maior conhecimento acumulado em relação à aplicação prática.  

Os resultados iniciais são aceitáveis, devido ao pouco tempo de 

maturidade da empresa e de seus colaboradores. 

 

4.6 APLICAÇÃO SEGUNDO A NORMA SAE J4000/J4001 (1999) 

 

Para avaliarmos o estudo de caso através do método proposto pelas 

Normas SAE J4000 e J4001, os avaliadores precisaram escolher dentre 4 

estados, aquele que mais condizia com a situação atual na empresa. Dessa 

forma, cruzando as respostas dos três avaliadores, foi possível chegar a uma 

média entre os resultados dos avaliadores, no que se refere ao estado atual 

da empresa, de acordo com esse método, o que deu origem a Tabela 3, 

apresentada a seguir.   

Tabela 3 - Resultados obtidos pela norma SAE J4001 

 

Fonte: Elaborada e adaptada pelo autor da pesquisa 



87 

 

 

 

 

 

Conforme a Tabela 3 acima, conseguimos obter valores importantes 

para identificar as áreas que estão mais avançadas rumo a uma mentalidade 

enxuta e um senso coorporativo comum de melhoria contínua.  

Podemos ver nas Tabelas 4, 5 e 6 a seguir, que dependendo do foco da 

avaliação dos pesquisadores os valores ficam muito próximos. 

Tabela 4 - Área Pessoas 

 

Fonte: Elaborada e adaptada pelo autor da pesquisa 

 

Conforme a Tabela 4 acima, conseguimos obter o valor médio extraído 

das respostas dos três avaliadores sobre a Área Pessoas.  

Na sequência foi realizada a Tabela 5 – com os valores avaliados da 

Áreas Fluxos conforme o método indicado pela norma SAE J4001 e exposto 

na tabela que segue. 

Método SAE J4001 L0 = 00%   L1 = 25%  2 = 50%     L3 = 75%

Questões: Gestores

A B C

1 25 25 0

2 25 25 0

3 0 0 0

4 0 0 75

5 25 25 25

6 50 50 50

PESSOAS (25%) 7 75 75 25

8 0 25 0

9 50 15 0

10 50 100 0

11 50 20 0

12 50 60 50

Média obtida : 29,03
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Tabela 5 - Área Fluxos 

 

Fonte: Elaborada e adaptada pelo autor da pesquisa 

 

Conforme a Tabela 5 acima, conseguimos obter o valor médio extraído 

das respostas dos três avaliadores sobre a área fluxos da empresa estudo 

de caso. 

Logo em seguida, conforme a Tabela 6 abaixo, conseguimos obter o 

valor médio extraído das respostas dos três avaliadores sobre a área 

Processos. 
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De acordo com o que pode ser observado no gráfico da Figura 10, 

através da aplicação do método proposto pela norma SAE J4001, foi possível 

obter valores também próximos da situação inicial da empresa, obtivemos 

também a média e seu desvio padrão, assim podemos identificar um índice 

de 25% em quase todas as áreas da empresa estudada, nos campos Gestão, 

Pessoas ou Processos. Já quando focamos em avaliar as Informações, os 

Fornecedores, a Organização, o Cliente e os Produtos, percebemos um 

pequeno, mas importante aumento nesse índice, com 29% de média. 

 

4.7 ANÁLISE DOS RESULTADOS PRÁTICOS 

 

Nesta etapa, são apresentadas todas as percepções obtidas com a 

análise dos resultados práticos e seus cruzamentos individuais.  

Foi observado que os resultados de ambos os métodos, mesmo que 

constituídos de questões diferentes, apresentaram para a empresa em 

questão, um nível ou índice Lean semelhante, ambos resultados foram 

índices iniciais, mas importantes para indicarem uma avaliação bem 

sucedida. 

Segundo o gráfico da Figura 10, os valores obtidos corroboram os 

resultados obtidos pelo método Shingo Prize da Figura 09, os quais também 

indicaram índices iniciais dentro dessa faixa dos 25% no geral, observando-

se na comparação dos dois gráficos, uma similaridade proporcional. 

Analisando os resultados pelo método Shingo Prize (1988), foi possível 

observar que suas questões estão mais voltadas aos processos 

operacionais, buscando a causa raiz de cada problema ao longo da cadeia 

de valor, indicando valores iniciais segundo o gráfico da Figura 09. 

Foi observado que a empresa, por ser mais operacional, neste caso o 

método Shingo Prize mostrou-se mais aderente à empresa estudo de caso, 

sendo apresentado para a alta administração que, apesar dos métodos 

serem diferentes e teoricamente existirem algumas similaridades, ocorre que  
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muito mais complementariedades entre as questões que cada método 

analisa, pode-se dizer que seus resultados são muito próximos. 

Os valores obtidos foram próximos, ou seja, muito parecidos, isto 

corrobora com a situação ou a posição atual da empresa. Essa comparação 

entre os métodos aplicados serviu para se obter um índice mais próximo da 

real situação da empresa, rumo às boas práticas e princípios enxutos. 

Fatores externos também podem ser citados, por exemplo, durante a 

avaliação observou-se que não estão sendo realizados treinamentos 

previamente agendados ou estabelecidos dentro da rotina da empresa 

visando a incorporação de princípios e de ferramentas lean, e nem mesmo a 

alta gestão apresenta interesse por estas rotinas, os avaliadores indicaram 

que percebem etapas e processos, os quais seguem de forma positiva rumo 

a uma prática enxuta, porém quando demonstram essa necessidade de 

implantar treinamentos internos, recebem o feedback da alta gestão de que 

estão se adaptando conforme possível porque não há recursos nem tempo a 

ser dedicado para isso.  

Dessa forma, mesmo que as intenções de avanço em direção a uma 

cultura Lean estejam presentes entre os objetivos indiretos dos responsáveis 

por fazerem o fluxo de valor fluir, essas mudanças ainda estão longe de 

serem amplamente colocadas em prática. 

O avaliador responsável pela coordenação de produção considerou a 

avaliação importante para apontar os índices Lean da empresa, para que 

mudanças estratégicas possam ser tomadas, visando elevar seus índices. 

Já segundo o avaliador, que atua como supervisor de produção, 

comentou que todos os setores avaliados através da aplicação dos dois 

métodos propostos contribuiem para orientarem as decisões da empresa. 

Acontece que existe uma barreira cultural, que a empresa troca seus 

colaboradores envolvidos diretamente no processo com uma frequência 

quase que semestral. Desta forma, os mais antigos na casa trabalham lá há 

menos de 2 anos, isso dificulta a permanência dos conhecimentos adquiridos 
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ao longo das mudanças necessárias, de princípios e de treinamentos na linha 

de frente.  

Conforme o assistente de PCP relatou, ao longo das questões que 

foram aplicadas, foi percebido uma grande deficiência de padronização nos 

processos e uma carência por material informativo visível, em função de que 

cada colaborador tem seu próprio procedimento de executar as tarefas, essa 

falta de padronização ficou evidenciada após a aplicação das avaliações 

propostas. 
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5 DISCUSSÃO DOS RESULTADOS 

 

Após a análise dos resultados, foram possíveis destacar discussões 

teóricas e discussões práticas que serão apresentados a seguir. 

Pelo método Shingo Prize, foi observado que seus critérios utilizados 

para avaliar o grau Lean estavam voltados mais para empresas, nas quais o 

ambiente operacional é mais dominante, basicamente uma empresa de 

serviços de manufatura ou empresas que estão com pouco tempo de 

atividade. Já pelo método proposto pelas normas SAE J4000 e J4001, 

observou-se que seus critérios dão ênfase para a área de atuação da alta 

administração, sendo mais genérica quando envolve detalhes operacionais. 

Analisando correlações que surgiram entre os dois métodos, o principal 

é observar que muitas questões entre os dois métodos são diferentes, isso 

contribuiu para apontar as suas complementariedades que estão em sua 

maioria, fortalecendo uma possível unificação entre os dois métodos visando-

se obter uma única avaliação mais consistente.  

Discutindo as aplicações práticas entre os métodos Shingo Prize e o 

SAE J4001 da empresa estudo de caso, foi observado que segundo esses 

dois métodos o grau de aderência ao Lean é similar, ou seja, encontra-se no 

nível inicial, ainda entre os seu 25% ou menos, porque as áreas avaliadas 

possuíam pouco ou nenhum processo dentro desses padrões avaliados. 

Baseado na leitura dos resultados obtidos, foi possível criar o Quadro 

36  reunindo as observações feitas durante a análise dos resultados. Essas 

observações são referentes a qual método seria mais indicado para 

determinada situação. 
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Quadro 36 - Método x perfil da empresa 

 

Fonte: Elaborada e adaptada pelo autor da pesquisa 
 

Caso sejam indicados os dois métodos, eles poderão serem ambos 

aplicados.  

As recomendações do Quadro 36, foram baseadas nas percepções e 

observações coletadas pelos avaliadores desse estudo de caso em conjunto 

com o autor dessa dissertação. Foi colocado, também, entre as discussões 

realizadas, um contra-ponto de outros autores. Por exemplo, a ideia de que 

Método indicado:

Perfil empresarial:

Empresas preocupadas em considerar a função de cada avaliador, 

com pesos diferentes como forma de avaliar seu desempenho rumo 

as práticas enxutas.

Empresas preocupadas em realizar uma avaliação o mais abrangente 

possível para avaliar sua evolução na filosofia Lean .

OBS: Caso seja indicada em ambos os métodos, recomenda-se que sejam aplicados em conjunto.

Empresas com a necessidade de avaliar a relação direta dela com 

seus fornecedores externos

Empresas preocupadas em manter um alinhamento do pensamento 

empresarial como fator decisivo para o sucesso.

Empresas mais preocupadas em manter seus princípios orientadores 

mesmo em tempos difíceis como fator decisivo para seu sucesso.

Empresas mais preocupadas em manter uma integração entre suas 

operações e sua equipe de suporte e apoio para elevar a capacidade 

de criação de valor.

Empresas mais preocupadas em manter um alinhamento 

comportamental como fator decisivo para seu sucesso.

Empresas mais preocupadas em avaliar e dar o devido  

reconhecimento das pessoas e gestores diretamentes envolvidos 

como fator decisivo para seu sucesso.

INDICADA

INDICADA

INDICADA

NÃO INDICADA

NÃO INDICADA

NÃO INDICADA

NÃO INDICADA

INDICADA

NÃO INDICADA

INDICADA

NÃO INDICADA

INDICADA

INDICADA

INDICADA

INDICADA

INDICADA

 SHINGO PRIZE 

(1988)

 NORMA SAE J4000 

e J4001 (1999)

Empresas com uma preocupação maior em suas políticas e acordos 

trabalhistas

INDICADA INDICADA

INDICADA INDICADA

INDICADA NÃO INDICADA

NÃO INDICADA INDICADA

Empresas nos seus primeiros anos, sem processos formais 

estruturados ainda, voltada a um nível mais operacional.

Empresas estruturadas, com metas e processos previamente 

definidos.

Empresas com foco em analisar seu fluxo de valor e em buscar a 

causa raiz de cada problema identificado.
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para certos autores como Nogueira e Saurin (2006), mesmo de posse de 

todos esses métodos, nenhum deles avalia se as empresas apresentam 

estabilidade básica, como a previsibilidade e a disponibilidade constante em 

relação à mão de obra, máquinas, materiais e métodos, para a 

implementação enxuta se concretizar. Através da realização do nosso estudo 

de caso, a aplicação dos dois métodos contribuiu indicadores que colaboram 

para se obter tais indicadores. 

Outro ponto de discussão levantado pelos respondentes dos 

questionários do estudo deste caso, foi o seguinte: após eles terem adquirido 

essa percepção ampliada dos pontos avaliados, observaram  a possibilidade 

de continuarem praticando a melhoria constante diante das oportunidades 

dentro da empresa. Inclusive, disseram terem a intenção em executarem o 

primeiro mapa do “estado atual” ou MFV como apontado em Rother e Shook 

(1999), desenhando um mapa inicial do fluxo de valor para exergarem de 

forma organizada essa melhoria contínua. 

O Diretor Geral, que é sócio da empresa comentou que: “somos uma 

empresa muito pequena para focar na melhoria constante!”. Essa visão do 

diretor geral não é coerente com o que foi estudado no referencial teórico, 

porque qualquer empresa pode evoluir independente do seu tamanho, 

através da criação de um planejamento estratégico para a empresa, segundo 

Drucker (1997). Outro comentário que o diretor fez, foi de que: “na nossa 

região isso é novidade!” indicando que ali naquela região não existe a cultura 

entre os empresários de falarem ou dedicarem-se em aplicar métodos 

científicos, porém foi comentado que isso pode ser considerado como uma 

oportunidade de se destacar na região de atuação. 
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6 CONCLUSÃO E RECOMENDAÇÃO PARA TRABALHOS FUTUROS 

 

O objetivo dessa dissertação era realizar uma comparação entre os 

métodos Shingo Prize e SAE J4000 e J4001, buscando suas diferenças, suas 

complementariedades e as questões de aplicabilidade, pode-se afirmar que 

o mesmo foi atingido de forma integral. O objetivo geral ocorreu pelo fato de 

os objetivos específicos terem sido executados na íntegra.  

O primeiro objetivo específico: obter comparação teórica entre os 

métodos adotados permitiu identificar as diferenças, as similaridades e as 

complementariedades dos dois métodos abordados, que contribuiu para, 

inclusive, sugerir trabalhos futuros ao final deste trabalho. 

O segundo objetivo específico era obter o resultado da aplicação dos 

dois métodos em uma empresa. Este objetivo possibilitou identificar a sua 

posição ao longo do processo fabril, identificando e avaliando o nível dos 

princípios e dos procedimentos presentes segundo à percepção dos 

avaliadores selecionados comparando com cada referência indicada entre os 

métodos abordados. Esses resultados, mesmo que inicialmente baixos, 

foram similares entre si e serviram de referência para a alta administração 

estudar maiores investimentos em treinamentos e em qualificação de sua 

equipe.  

O terceiro objetivo específico propôs-se a obter uma possibilidade ou 

não de combinação dos métodos, bem como a aplicabilidade de cada um 

separadamente ou em conjunto. Ele contribuiu para uma aplicação  unificada 

dos dois métodos sempre que possível. Tal possibilidade já tinha sido 

observada na análise teórica, apontando que existiam, em sua maioria, 

questões que se complementavam. 

A empresa objeto do estudo de caso, mostrou-se resistente às 

mudandas, argumentando que tais mudanças demandariam tempo e 

investimentos. A gestão percebe que “esse estudo foi importante, mas de 

imediato ela não possuía reservas para tal dedicação”, afirmou o diretor 

proprietário membro da alta administração.  
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Assim, por meio do estudo de caso, concluiu-se que mais uma vez as 

micro e pequenas empresas possuem uma carência na visão e na aplicação 

de ferramentas organizacionais voltadas à melhoria contínua. 

Torna-se relevante a aplicação dessa avaliação para sevir como 

parâmetro de referência do grau de aderência Lean. Sendo que os resultados 

obtidos devem, sempre que possível, ser levados para participações em 

projetos de universidades, consultorias, eventos da área, entre outros, a fim 

de que se obtenha a consilidação de uma cultura de desenvolvimento 

corporativo. 

Por fim, esta pesquisa mostrou que existem similaridades e é possível 

uma complementariedade entre eles para auxiliar no diagnóstico da empresa 

estudo de caso escolhida, para que ela consiga rumar aos processos enxutos 

e com a presença de princípios orientadores voltados à melhoria contínua. 

Como recomendação para trabalhos futuros, indica-se a criação de um 

método no qual se unifique as duas abordagens propostas em cada método 

aplicado, dessa forma será possível obter um questionário novo e uma forma 

cientificamente recomendada para avaliar os níveis Lean e seus princípios 

orientadores com maior abrangência na empresa.  
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APÊNDICE  

 

Apêndice A:   

Exemplo de 1 das 20 páginas da aplicação da avaliação pelo método SAE J4001 

adaptado pelo autor da pesquisa: 
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