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Uma Representagao do Sistema LEAN
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JIDOKA - AutoNOmacio L

CONNSLULILUT ING

JIDOKA consiste em conceder (transferir) AUTONOMIA & maguina ou ao
operador para Iidentificar a ocorréncia da “anormalidade” e ATUAR
(sinalizando e/ou paralisando) sobre 0 processo.

O conceito de autonomacao tem muito mais identidade com a idéia de
autonomia do que com automacao.



JIDOKA - AutoNOmacio
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ESSENCIAL AUXILIAR
(sempre) (frequentemente)
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A Relacao Homem-Maquina | '3
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Tipo de Atividade Trabalho Manual Trabalho Intelectual

Operacdes Essenciais Operacdes Auxiliares Outros Sistemas

Deteccéo de

: ~ Fixacao Acionamento ~
L. Processamento Alimentacao 2 . Anorma- Solucéo
Estaglo /remocéao da maquina lidades
1 Operacao manual Homem Homem Homem Homem Homem Homem
Alimentacdo manual e ]
2 ¢ L Maquina Homem Homem Homem Homem Homem
processamento automatico
Alimentacao e processamento . I <l
3 ¢ p, . Maquina Maquina Homem Homem Homem Homem
automatico
4 Semi-automacéao Maquina Maquina Maquina Maquina Homem Homem

Jidoka
5 Automacao com toque Méaquina Méaquina Méaquina Maquina Homem
humano

6 Plena automacéo Maquina Maquina Maquina Maquina Maquina Maquina




A Relacao Homem-Maquina | '3

CONNSLULILUT ING

- L Trabalho Manual Trabalho Intelectual
Tipo de Atividade
Operacdes Essenciais Operacdes Auxiliares Sistema TOYOTA
. i : Deteccéo de

: ~ Fixacdo Acionamento ~

L. Processamento Alimentacao 2 . Anorma- Solucéo
Estaglo /remocgao da maquina lidades

1 Operacao manual Homem Homem Homem Homem Homem Homem
2 Alimentagao megual e Maquina Homem Homem Homem Homem Homem

processamento automatico

Alimentacao e processamento . I sill
3 ¢ p, . Maquina Maquina Homem Homem Homem
automatico

4 Semi-automacéao Maquina Maquina Maquina Maquina Magquina Homem
Jidoka

5 Automacao com toque Maquina MAaquina Maquina Maquina Maquina Homem
humano

6 Plena automacéo Maquina Maquina Maquina Maquina Maquina Maquina




ANORMALIDADE: DEFEITO ou ERRO L

CONNSLULILUT ING

Defeito: Distanciamento de uma caracteristica de qualidade de seu nivel ou estado
desejado que ocorre com uma severidade suficiente para levar um produto ou servico a
nao satisfazer requisitos de uso normalmente desejados ou razoavelmente
previsiveis.

Erro: Execucao imperfeita de alguma atividade, capaz de gerar dano ao objeto, aos
fatores de producao ou ao planejamento do fluxo de atividades.

Tipos de erros humanos

12 Esqueciment.o 6. Distragao Erro é um
2. Falta Entendimento 7. Lentidao .

3. Ma Interpretacao (Identificacao) 8. Falta de Padrao DEfen? em
4. Inexperiéncia 9. Inesperado Potencial!!!
5. Desobediéncia 10. Intencional



Inspecao - Métodos L
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v Inspecdo por Julgamento: Classifica os produtos como n3o-defeituosos ou
defeituosos;

v Inspecdo Informativa: Transmite informacdes relativas ao defeito detectado ao
responsavel pelo processo;

1. Controle Estatistico da Qualidade (CEQ)
2. Sistema de Inspecao Sucessiva (SIS)
3. Sistema de Autoinspecao (SAl)

v Inspecdo na Fonte: Foco na origem do defeito.



Em Direcao ao ZERO DEFEITOS: Poka Yoke + Método de Inspecao L

CONNSLULILUT ING

POKA-YOKE € um mecanismo de deteccao de “anormalidade” (a prova
de falhas) aplicado de maneira a impedir a propagacao da “falha”

_ » Deteccéo ZEro
Poka-Yoke + Inspecao na Fonte de Erros Defeitos
Poka-Yoke + Auto-inspecao Detecg_éo
de Defeitos
Deteccao

Poka-Yoke + Inspecao Sucessiva _
de Defeiltos



Em Dire¢do ao ZERO DEFEITOS: Poka Yoke + Método de Inspecdo _ SanVAAY]

Inspecédo na Fonte

= (11 L} )
Funcao “Controle Deteostio do e

Auto Inspecéao Poka-Yoke
(Poka-Yoke) '

Inspecéo
Sucessiva
(Poka-Yoke)

Controle Estatistico ——

(Amostral)
Inspecao
Final 100%

IMPORTANTE: DAR AUTONOMIA PARA ATUAR, SINALIZANDO E INTERROMPENDO



Foco do JIDOKA |

CONNSLULILUT ING

Foco: na ATUACAO dos AGENTES de produc3o sobre o ENTE que flui

Objetivo: Neutralizar DANO (potencial) sobre o ENTE que flui (Material,
Informacao, Cliente) e/ou AGENTES de producao (Operador, Maquina)

Como: Insercdo da FUNCAO “CONTROLE” na execucdo (execugdo controlada)
A ideia central é neutralizar DANO (potencial) sobre o ENTE que flui (Material,

Informacao, Cliente) e/ou AGENTES de producao (Operador, Maquina), impedindo
a geracao e propagacao de defeitos no processamento no fluxo



Foco do JIDOKA |

CONNSLULILUT ING

Foco na atuacao dos “AGENTES”
de producao (transformacao)

Operador / Maquina / Equipamento / Dispositivo

Execugao + Controle
Funcao de Funcao ESSENCIALMENTE
QUALQUER agente humana
\ )
|

Execucao Controlada

Sobre o “ENTE” que flui

Material / Informacgao / Pessoas



Em Direcao ao ZERO DEFEITOS: Poka Yoke + Método de Inspecao

Classificacao dos Sistemas a Prova de Falhas

Classificacao dos
Sistemas Poka-Yoke

Funcao de regulagem
(Propdsito)

Método de controle

Método de adverténcia

Funcao de deteccao
(Técnicas utilizadas)

Método de contato

Método do conjunto

Método de etapas

O ==L 0L_T WiJa s



Em Direcao ao ZERO DEFEITOS: Poka Yoke + Método de Inspecao L

O ==L 0L_T WiJa s

Exemplo: Controle + Contato

Funcao de Regulagem

Controle X

Adverténcia

Funcao de Deteccao

Contato X

Conjuntos

Etapas

SO podem ser inseridos na posicao correta



Em Direcao ao ZERO DEFEITOS: Poka Yoke + Método de Inspecao L

O ==L 0L_T WiJa s

Exemplo: Adverténcia + Contato

Funcao de Regulagem

Controle

Adverténcia X

Funcgao de Detecgao

Contato X

Conjuntos

Etapas

Sensor aciona alarme quando ha falhas no corte



Em Direcao ao ZERO DEFEITOS: Poka Yoke + Método de Inspecao  canWVWAY

O ==L 0L_T WiJa s

Exemplo: Controle + Conjunto

Funcgao de Regulagem

Controle X

Adverténcia

Funcao de Deteccao

Contato

Conjuntos X

Etapas

A maquina de solda para se o contador detectar numero de porcas menor



O Que Queremos com a Aplicacao de Mecanismos POKA-YOKE?

Neutralizar o dano! Projetando mecanismo de
deteccédo Poka-Yoke, a ideia € neutralizar os

potenciais danos aos agentes e/ou entes.

8

\
Maquina

Agente
P/

’

Material ou
Informacao

Ente

O ==L 0L_T WiJa s

.

Ente que flui ou Agente

Pessoas

4




Exemplos de Aplicagcdo de POKA-YOKE na Protecao de Ente & Agente X

O ==L 0L_T WiJa s

Neutralizando o dano - Ao operador
Seguranca — Unsafe-proofing Poka-Yoke

Iu"" 1]t
. ;::,




Exemplos de Aplicagdo de POKA-YOKE na Protecdo de Ente & Agente canVAVAY|

O ==L 0L_T WiJa s

Neutralizando o dano - Ao Cliente

Alertas evitando potencial dano




Exemplos de Aplicagao de POKA-YOKE na Protecdao de Ente & Agente Lo

M= L LT IiJ 5

Neutralizando o dano - Ao material




Exemplos de Aplicacio de POKA-YOKE na Prote¢ao de Ente & Agente &

C =L LT S

Neutralizando o dano — A informacao

Uso de cddigo de barras

Insercao manual do cddigo: nao permite
preenchimento errado
T

3546895018784




Exemplos de Aplicacdo de POKA-YOKE na Prote¢ao de Ente & Agente &—al

C =L LT S

Neutralizando o dano — A maquina M@




Road Map de Implementacao: JIDOKA - Bt U

O ==L 0L_T WiJa s

N

Definir alvo(s) (ente que flui ou agente) da protecao ao dano

J

N

Mapear etapas e identificar danos potenciais

Priorizar dano potencial

|dentificar causa raiz do dano

Projetar mecanismo de deteccao Poka-Yoke

Desenvolver e implementar sistema Poka-Yoke

Padronizar & Trelnar envolvidos no sistema




Para Concluir

O Conceito do Jidoka (AutoNOmacao) tem posicao estrutural que, juntamente com o

Pilar JIT, proporciona equilibrio ao Sistema LEAN (Sistema Toyota de Producéo — TPS).

A capacidade competitiva dos sistemas produtivos depende da rigorosa
Implementacao do Pilar Jidoka, de forma a atender o cliente com produtos/servicos
da mais alta qualidade (Zero Defeitos!), a partir da combinacao de:

o Autonomia das pessoas & maquinas

o Deteccao de anormalidades no fluxo

o Intervencao coordenada no fluxo

o Feedback & Acao Imediata
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Siga a Lean Way Consultind nas midias sociais:
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Este material foi elaborado pela Lean Way Consulting. Por favor, ndo
reproduza, total ou parcialmente, sem prévia autorizagao.



