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PRO 3850 - Introducao a Gestao da Producao

Técnicas e ferramentas

para a implantagao de @

Sistemas de Producao Enxuta
>

Gerenciamento Visual/Sistema Andon J
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PRO 3850 - Introducao a Gestao da Producao

Gerenclamento Visual

Os diversos meios de Gerenciamento Visual (ou Controle Visual)
podem ser aplicados para:

Assegurar condicoes de trabalho seguras,

Fornecer informacdes para a correta execucao do trabalho,
Divulgar resultados de métricas relevantes ao desempenho da
fabrica/empresa,

Expor problemas (anormalidades, desvios, desperdicios) para
gue o procedimento correto seja seguido ou acdes corretivas
sejam prontamente realizadas.

Assim, o Gerenciamento Visual assegura o melhor desempenho do
sistema de producao e reducao custos de producao

¥ ¥YV¥YY

> agilizando a resolucdo de problemas, e

> contribuindo para evitar possiveis desperdicios, inclusive
demoras que aumentam o lead time de producao e levam ao
aumento dos estoques.
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Gerenclamento Visual
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Controle de produgéo puxada Monltoramento de indicadores de desempenho
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Gerenclamento Visual

Apoio as atividades dos 5S

Ferramentas para Maquina XYZ-5026

P>
P

P

5S para organizagao de kit de ferramentas

5S de documentacdo técnica 5S para delimitagdo de corredores, areas de
processo e locais para entrada /saida de materlals
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Gerenclamento Visual

Apoio a Manutencao Autdonoma

Para inspecéo da tensdo de acionamento

Formato

Vermelho Rosa Azul Verde
Cor
Tridngulo Limpeza digia Limpeza Limpeza Limpeza
9 P 1 semanal mensal A trimestral A
. Lubrificacao Lubrificagao Lubrificagao Lubrificacao
Circulo o -
diaria ‘ semanal mensal ‘ trimestral .
R
Quadrado R_e’:a_perto Reaperto Reaperto 'eaperto
diario - semanal mensal - trimestral
Diamante Ir?gpegao Inspegéo Inspecao In;peqao
diaria semanal mensal trimestral

Simbologia para identificacdo de pontos que
requerem procedimentos de manutengao
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Gerenclamento Visual

Promocé&o da Seguranca no Trabalho
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Sinalizacao de perigo em ambiente de trabalho Sinalizacao para circulagao interna na fabrica com seguranca

Fonte: https://www.getwet.com.br/placas-de-sinalizacao-de-seguranca/
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Andon e Sistema de Parada de Linha

—|(Iefeitos adiante

--.J LR l..'q._‘ 3 |
Setor -.-l-llllllnl- lllllllllllllllll '_______ t S ! Setor
L]
6 {7 35
(Andon quality system )
a A7mw¢
nao passar corrigir| @ evitar gerar defeitos |5 54 aceitar

defeitos

Aplicacao original:

= Painel luminoso colocado em varios pontos da fabrica que mostra se um
determinado setor esta com problemas na producao.

= Se verificar alguma anormalidade que nao consiga resolver sozinho, o
operador pode acionar o botdo/corddo de parada da maquina ou da linha e
acionar o painel Andon.

= Se um processo para (ex. defeito, falha) e o problema nao é resolvido em
poucos minutos, a fabrica toda pode parar. Todos os responsaveis avisados
pelo Andon sao entao mobilizados para prontamente ajudar a eliminar o
problema ou restabelecer condi¢cdes adequadas para operacao.
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Equipamentos para Sistema Andon

w ~ — Anormalidade, Parada Eglgilolr?ggcggor de localizagao .
H — Manutencgao, Preparagao orrenc
I: — Operando normalmente

Alarme audivel / Sirene
(alternativa: auto falante

s musical)
ARRR J_,-all-«ﬂa e

Andon tipo “picolé”
(sinalizacaode 1a 5
estados diferentes)

Antenas para
transmissao wireless

_ _Painel

Painel de 3 estados InddlcatdorI
ara multiplas linhas o atua
- b estado da

LINE 1 maquina

LINE 2

LINE 3
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Equipamentos para Sistema Andon

Meta de producao . .
acumulada Meta de producao por turno e Botao para contagem

X desempenho de cada turno incremental manual
Producao acumulada real

Refletor

Indicador das quantidades de TEEBRRTRE |
unidades processadas e refugos N
& EIEREN | <{Quantidade
Trays In planejada ‘
Trays <géjuanl?]ﬂ|daaddae real Sensor
Despatched fotoelétrico
«Variacdo (quant. a de presenga

Scrap Pieces

mais ou a menos)
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Técnicas e ferramentas
para aimplantacao de

>

vV v v v VvV Vv

Manutencao Autonoma

Wrp

Sistemas de Producao Enxuta

ola Politecnica da USP — Prof. Dario lkuo Miyake
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Manutencao Produtiva Total (MPT)*

O modelo de Gestao Industrial da MPT
e seus 8 pilares
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* Tradugdo de Total Productive Maintenance (TPM)  Escola Politécnica da USP - Prof. Dario lkuo Miyake - 67 -



» Estrutura organizacional

PRO 3850 - Introducao a Gestao da Producao

Divisao de responsabilidades

» Organizacao para apoiar a

busca da Producao Enxuta

funcional
<
4 A
Operador
de
maquina
\. J

“eu so executo o
processo de producao”

<
4 3
Operador
de
maquina
\. J

“eu s6 uso a maquina
para realizar o meu
trabalho”

- )
(" Técnico ) 4 Técnico
de Operador de
Controle da médﬁina Controle da
_ Qualidade ) | ™M uplidede
“eu inspe_:ciono € “nds garantimos a
separo os itens nao- qualidade”
conformes”
> —S><—
4 , ™) 4 _ 3
Técnico Operador Técnico
de de de )
Manutengio maquina Manutengao
\ J \ J

“eu cuido da manutencao
e faco ajustes e reparos”

“nds fazemos a
manutencao”

Escola Politecnica da USP - Prof. Dario kuo Miyake
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Tipos de Atividades de Manutencao

Evolucao da abordagem das praticas de manutencao

Manutengao N ' '
tratada como uma Periodica QQ»
funcao de menor

importancia ... o "
Predltlva -
<
Prevencao da
Manutencao
Manutencao
. 1 S
[ ﬂ com Melhorias d\%«\a
g e\
AN
{\& I\/Ialnute_ngao @
\ Manutencdo Planejada s

Autdonoma

Manutencao
Corretiva

Abordagem reativa > Abordagem mais proativa >
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/ passos para implantacao da
Manutencao Autonoma

m Desenvolvimento do operador para o seu pleno
engajamento em atividades de Manutencao Autdnoma

Consolidagao da gestdo autbnoma @

Organizacéo para sistematizar e padronizar a manutengéo
auténoma aplicando a gestéo visual na area de trabalho

Conducéo da inspecao
autbnoma do processo
Desenvolvimento de habilidades de
inspegao geral do equipamento
Elaboragéo de padrdes de limpeza,
inspecao e lubrificagéo
Eliminagéo das fontes de sujeira
e locais de dificil acesso
Limpeza
inicial

58 Envolvimento preliminar por meio de

N

manutencdo autdbnoma

uma cultura de

Desenvolvimento de

Aprendizado com os
problemas na area de trabalho
e melhoria dos equipamentos

e instalagdes

treinamento em atividades de 5S
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Atividades de manutencao

autonoma desempenhadas
pelos proprios operadores

» Praticas de 5S estendidas a limpeza de maquinas e equipamentos
seguindo procedimentos padronizados bem definidos

" Eliminacao de fontes de sujeira e facilitacao
da limpeza de lugares de dificil acesso

» Realizacao de inspecoes seguindo
Procedimentos bem definidos e
explorando os 5 sentidos humanos:
visao, audicao, olfato, “fala”, tato.

@ D L@

» Execucao de tarefas simples de manutencao
rotineira (e.g. lubrificacao, reaperto de
parafusos, fixacao de partes soltas) Fonte: AIDC Eastern Cape Total Produciive

. : _ ) Maintenance Rev 1: 2013 November 10
Escola Politecnica da USP - Prof. Dario kuo Miyake - 71-




PRO 3850 - Introducao a Gestao da Producao

Atividades de manutencao
autonoma desempenhadas
pelos proprios operadores

» Identificacdo de anormalidades em maquinas/equipamentos

" Uso de Etiquetas Vermelhas para apontar anormalidades
identificadas pelo operador que nao podem ser resolvidas
por ele mesmo. Estas etiquetas sao colocadas de forma
visivel no proprio local onde a anormalidade foi identificada
e serve para acionar os técnicos de manutencao.

» Descricao de procedimentos corretos ou de ideias de melhoria
implantadas e sua exposicao no posto de trabalho
(compartilhamento de conhecimento)

Escola Politecnica da USP - Prof. Dario kuo Miyake
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Etiqguetas e Etiguetagem

Pratica da manuten¢ao autonoma e ferramenta de
comunicac¢ao entre Producao e Manutencao

r

Etiqueta de Anomalias
[PM & |

Etapas [1f2]3]4]5]6]7}
Prioridade |[A|B|C]

Anomalia Detectada

Equipamento

OPERADOR

Encontrada por: Data /[ [

Descri¢do da Anomalia

Anomalia encontrada pelo operador
e que ele mesmo consegue
solucionar

c

Etiqueta de Anomalias
[PM & |

Etapas 1|2|3|4|5|6|7
Prioridade

Anomalia Detectada

Equipamento

MANUTENCAO

Encontrada por: Data _/ [

Descricao da Anomalia

Anomalia encontrada pelo operador e que
ele néo tem condi¢des de solucionar e que

é enderecgada a area de Manutencao
Paulino Graciano Francischini / Escola Politécnica

Identificacao visual
das anomalias
localizadas pela
Producao
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Promocao da Manutencao Autonoma

Exemplos de melhorias propostas para facilitar
a execucao da manutencao autonoma

Visualizacao de partes criticas

/) S
=
(D )

Paulino Graciano Francischini / Escola Politécnica - 14-

Placa |
translucida
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Promocao da Manutencao Autonoma

Exemplos de melhorias propostas para facilitar
a execucao da manutencao autonoma

Painel removivel para facilitar o acesso

Ponto de
Lubrificacéo

Paulino Graciano Francischini / Escola Politécnica - 75-
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Promocao da Manutencao Autonoma

Exemplos de melhorias propostas para facilitar
a execucao da manutencao autonoma

Anteparos para eliminar focos de sujeira

Paulino Graciano Francischini / Escola Politécnica - 76 -
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Promocao da Manutencao Autonoma

Exemplos de melhorias propostas para facilitar
a execucao da manutencao autonoma

Plano inclinado e bandeja para faclilitar limpeza
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Técnicas e ferramentas

para a implantagao de @

Sistemas de Producao Enxuta

Producao Enxuta:
Consideracoes Finais
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PRO 3850 - Introducao a Gestao da Producao

Desenvolvimento gradual do SPT na Toyota

Motor Co. ao longo de déecadas
| - T """ T """ 7T """ -""""""T1

1950 1955 1960 1965 1970 1975
1948: Retirada pelo 1949: Elimina- | | 1953: Sistema 1962: Kanban adotado 1965: Adogédo do Kanban
processo seguinte ¢ao dos de super- em toda a empresa para comandar
(transporte “contra a | |depdsitos mercado na (usinagem, forjaria, suprimento de
corrente”) intermediarios fabrica montagem, etc.) componentes externos

1947 Reposi- 1949 - 1950: Reposi-

cionamento das | |cionamento de 3 ou 4

maquinas (layout | |maquinas (layout em

emL) ferradura)

1945 -1950: 1950: Sincronizagéo 1962: Troca de 1971: Troca de

Troca de das linhas de ferramentas na ferramentas nas fabricas

ferramentas (2 | |usinagem e fabrica Matriz (15 Matriz e Motomachi (3

a 3 horas) montagem minutos) minutos)
1950: Controle Visual, 1961: Andon ins- 1962: Controle ||1963: Adogéo do 1966:: Primeira 1971: Sistema de
sistema andon talado na fabrica total das sistema autono- linha autono- parada de
adotado na montagem de montagem em | |[maquinas com | | matizado de matizada, fabrica | |posigéo fixa, na
do motor Motomachi pokayoke selegéo de pegas | |de Kamigo montagem

v A propria experiéncia da Toyota Motor Co. indica a necessidade
de um esforgo permanente e consistente com perspectivas de
longo prazo para que a implanta¢ao do sistema de produc¢ao

Z

1965: Sistema Toyota
passa a ser ensinado
a empresas afiliadas

enxuta avance.

v Isso depende de uma forte lideranga perseverante que seja
capaz de paulatinamente estimular e conduzir a implementa¢ao
e integracdo do conjunto de praticas e ferramentas Lean que a
organizacao necessita.

Fonte: Adaptado de T. Ohno (1988)
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PRO 3850 - Introducao a Gestao da Producao

Integracao dos conceitos gerenciais e

praticas da Producao Enxuta:
modelo do Sistema de Producao Toyota (SPT)*

e ——

Melhor Qualidade - Menor Custo - Menor Lead Time
Racionalizacao do Fluxo de Producao através da eliminacdo de desperdicios

Como se
capacitar para
implementar
um sistema de
producao mais
enxuto (/lean )?

Just-in-Time

0Im) Jidoka

* Trabalho em equipe
* Solucao de problemas
* Empowerment

.

“A peca certa, no
tempo certo,
na quantidade certa”

‘Tornar os problemas
visiveis”
> Modelo
“ da Casa
do SPT

Parada automatica
de maquina, Poka Yoke,
Separagao Homem-Maquina,
Gerenciamento visual, Andon

Fluxo continuo,
Sistema Puxado,
Takt Time, Troca rapida,
Heijunka

Estabilidade operacional: Trabalho padronizado, Melhoria continua (kaizen),
Processos robustos (manutencao), Fornecedores estaveis

* Toyota Production System (TPS) Escola Politécnica da USP - Prof. Dario lkuo Miyake - 80 -
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Difusao do sistema de producao enxuta em
diferentes regioes e segmentos industriais

» Aimplementacdo de novos conceitos e praticas e a
reorganizacao fisica do sistema de producéo pode demandar
varios anos para a consolidacao da Producéao Enxuta numa
fabrica. A propria Toyota Motor Co. desenvolveu o célebre
sistema TPS ao longo de 3 décadas.

Contudo, hoje as empresas podem aprender mais rapidamente
com as “licoes aprendidas” por empresas pioneiras que foram
bem sucedidas na implementacao da Producao Enxuta.

OrganizacOes em diversas regioes do mundo, de diversos
portes, e que atuam em mercados distintos do automobilistico
— onde a producéo foi inicialmente disseminada — tém

alcancado notavel progresso na implementacéo da Producao
Enxuta.

Escola Politecnica da USP — Prof. Dario lkuo Miyake - 81-
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Difusao do sistema de producao enxuta em
diferentes regioes e segmentos industriais

Sistema corporativo de exceléncia

Empresa Negdcio Pais :
P & operaaonal / fonte
Global Health| Suplementos Estados | GHI Lean Manufacturing Operation System
Industries alimentares e Unidos | http://www.globalhealthindustries.com/quality-
probidticos assurancecontrol/lean-manufacturing/
Kohl-Gruppe | Fornecedora de | Alemanha|K-LEAN Production System
AG pecas usinadas http://en.kohl-gruppe-ag.de/k-lean-424.html
Vitablend Pré-misturas Holanda | Vitablend House
para nutrigao http://www.vitablend.nl/index.asp?objectid=17&titel=Vitablend
humana e animal #id58
Elastomeros | Pecas de silicone | Meéxico |Elastomeros de Querétaro Production System
de Queretaro | e borracha http://www.elastomeros.mx/lean-manufacturing.html
Riduco S.A. | Pecas e produtos | Colombia | Programa “Conocimiento em Potencia”
de plastico http://www.riduco.com/Ifl/index.php?option=com _content&tas
k=view&id=32&Itemid=52
Minh Hoang | Confeccao de Vietnam | LEAN Management Manufacturing System
Garment JSC | roupas

http://www.mhg.com.vn/organization/

Escola Politecnica da USP - Prof. Dario kuo Miyake
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I Ban=e..
Performap Manufacturing

OUR MISSION

“To help our Customers create sustainable value through Innovation™

(Stop & Fix)

OUR VISION i ployes
Tools Involvement
“To be a Global Provider of Protection, Fortification, Health Enhancement Products and Encapsulation” et
Value Stream Employee Design for Lean Te Quaurry
Mapping (VSM) Satisfaction Survey
QUALITY CUSTOMER SERVICE e Quality Audits
Line Balancing Improvement
Competent Driven to customer Reliability b ~— |
Safe and Legal satisfaction Improvement | Quick Change Reward & Structured Quality
Pl e rent thmpligh-;?ﬁdbad Over (QCO) Recognition Problem Se* Methods
exibility E N T
'ﬁwaduch '{ployee R P Visual
/\ i Management
Multi-Skill '\m\
I W Jidoka
Kaizen
| -~

- a2

K-LEAN ,as \ Programa Querétaro

Production ((\ Conocimiento Production
Syste A ’Q_e en Potencia System

=
o
LA —— MEJORAMIENTO CONTINUO

(KAIZEN, IDEAS DE MEJORA, LECCIONES PUNTUALES)
Vi “We form ideas”
for customer specific product requirements on a top level

)

Training
" = 4 G

leam Work

ERP ‘ Clear Target Strategy

SATISFACTION
OF OUR CUSTOMERS
AND PROSPERITY FOR ALL EQ MEMBERS.

GESTION DE COSTOS
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