Trabalho em grupos

Ha dois modelos de organizacao do trabalho
gue utilizam trabalho em grupos:

Modelo Japonés — “Sistema Toyota de
Producao”

Escola Socio-técnica



O “Modelo Japones™

Génese: Japao no poés-Guerra (1945).
Dificuldade de crédito

~ornecedores pouco desenvolvidos
Dificuldades com obtencao de materia-prima
Mercado de trabalho restrito

Inspiracao para a Toyota: industria norte-
americana (Ford e GM)

o Eiji Toyoda: “alcancar os EUA em trés anos”
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G

enese do Modelo Japones

Taiichi Ohno: criou novo modelo de producao na
Toyota — Sistema Toyota de Producao (STP)

"'odo o0 STP é estruturado em torno dos seguintes

objetivos:
o Aumentar produtividade / reduzir custos
o Eliminar desperdicios

A difusao do STP ocorre apds a crise do petroleo
(1973)

O STP mostra-se adequado a periodos de
crescimento lento.



Caracteristicas da Producao no
Modelo Japoneés

Justin time — JIT

Autonomacao / Controle Autonomo de Defeitos
Trabalho em equipes

Total Quality Control / Total Quality Management
Células de producéao

Producao nivelada

Troca rapida de ferramentas (reducao de set-up)
Padronizacao de métodos



Tipos de desperdicios na producao
(segundo Tatichi Ohno)

Estoque de produto acabado (“superproducao’)
Estoques intermediarios (“espera”)

Estogue de matéria prima (“estogue disponivel”)
Transporte desnecessario

Processamento desnecessario em equipamentos
Movimentos desnecessarios do trabalhador
Producao de produtos defeituosos




Como o STP elimina os desperdicios?

JIT: producao / compra de produtos somente na
guantidade necessaria, no momento necessario —
eliminacao de estoques

TQC, kaizen, padronizacao de métodos — eliminar
processamentos e movimentos desnecessarios e
produtos defeituosos

Células de manufatura — eliminar transporte
desnecessario

Trabalho em equipes — eliminar produtos
defeituosos, diminuir numero de mao-de-obra



Just in time / kanban

“Produzir ou adquirir somente a quantidade
correta, somente no momento correto, em
lotes tao pegquenos quanto possivel”

JIT externo: entre empresas em uma cadeia
de producao

JIT Interno: entre as operacoes dentro de
uma mesma empresa

kanban: instrumento de informacao do JIT



'O funcionamento de um sistema JIT

= O fluxo de pedidos é invertido: do final
para o inicio

V-

A producao e “puxada’pelo processo final

—>  Fluxo de producéo
e Fluxo de pEdidOS




Consequéncias da inversao de tluxo

Possivel diminuicao de lead time para cliente final

Maior proximidade producao x vendas:

o producéao contra pedido (quando possivel)

o producao contra previsao: a previsao refere-se a um
horizonte mais curto, portanto ha maior probabilidade de

acerto

Diminuicao dos estogues intermediarios



Produciao nivelada

Produzir em lotes pequenos, nivelados de acordo com a

demanda
o Ex. Producao de 3 produtos, para 20 dias,

3000 A; 1000 B; 1000 C.
o Capacidade diaria: 250 unidades

Producao em massa (lotes grandes)
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Produciao nivelada
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l[dealmente, no mesmo dia:

150 A/ dia=3.2 min ~3 min
50 B/ dia=9.6 min ~ 10 min
50 C/dia=9.6 min~ 10 min
—acada30min, 10A,3Be3C
sequéncia possivel: ABAACABAACAABAACA

Lotes menores pressupoem menor tempo de preparacao de
maquinas e fluxos menos complexos




Ceélulas de manufatura

Tipos de arranjos fisicos “tradicionais”

Funcional ou por processo

0 maquinas similares sao dispostas juntas, por setores de
producao

Linear ou por produto

o varias linhas de producao/montagem, dedicadas a um
produto

Posicional
0 0S recursos sao dispostos ao redor do produto

Fluxo continuo
0 equipamentos interligados e integrados



Arranjo fisico funcional x linear

Funcional: apresenta maior

flexibilidade, porém altos

estogues, alto lead time e

muitos tempos mortos
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Linear: baixos estogues
Intermediarios, baixo
lead time e baixos
tempos mortos; porem
baixa flexibilidade
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Arranjo fisico celular

e Associa a flexibilidade do arranjo fisico
funcional aos baixos estoques e lead times
do arranjo fisico linear

O™~ )
Familia
Q . D/ PleP?2

Ceélulas podem ser em “U” (mais comum), em linha etc




Arranjo fisico celular

Cada célula s6 produz determinada familia
de pecas

Maquinas de varios tipos em cada célula
Operadores polivalentes

A celula pode ser encarada como uma “mini-
fabrica”



Arranjo tisico celular
Como definir as células de producaor

Tecnologia de Grupo: “filosofia de administracéo (de
operacOes) baseada no reconhecimento que similaridades
ocorrem na concepcao, projeto, venda, fabricacao e suporte
para produtos discretos” (Shunk, 1985)

Buscar similaridades de processo a fim de definir as familias
de produtos e, com isso, as células de producéao.

Tal identificacao pode ser realizar visualmente (poucos
produtos), por analise de processo ou por codificacao
(muitos produtos/pecas diferentes)

Deve haver suficiente volume de trabalho para que a célula
seja viavel

Pode haver necessidade de duplicacéo de equipamentos —
nao e possivel compartilhar maquinas com a célula ao lado



Trabalhar em equipe

Trabalho individual:
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*Uma pessoa em cada posto de trabalho ¥ .
*Nao estimula a cooperacao lj
«Conhecimento restrito do processo de trabalho

Trabalho em equipe:

‘Uma pessoa em mais de um posto de traba {% hﬁ:ﬁ‘\

*Todos cooperam para o desempenho da equ

*Todos conhecem todo o processo de trabalho; @/‘
—)
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Trabalhar em equipe de forma
participativa
No Sistema Toyota de Producao, ha rotacao de
funcdes obrigatdria entre os membros das
equipes
As equipes se responsabilizam pela qualidade e

pela manutencéo basica, alem da limpeza do
ambiente

As equipes devem realizar kaizen (melhoria
continua)
o Melhorias incrementais podem ser implantadas sem

consultas a engenharia. As demais melhorias devem
ser submetidas a aprovacao



Padronizar as tarefas

Aplicar Tempos e Métodos

Criar Folhas de Trabalho Padrao

o Tempo de ciclo: tempo padrao entre os
Instantes de saida de cada produto final

= horas de operacao / quantidade necessaria
no dia

o Tempo de fabricacao deve ser menor ou igual
ao tempo de ciclo

0 Fluxo de processo padrao
0 Quantidade padrao de operadores
o Estogque padrao (seguranca)



