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25 anos apos sua
Primeira Edicao...

Sistema Toyota de
Producao: Mais do
gue Simplesmente

Just-In-Time

Paulo GHINATO
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Inspecao na fonte

Poka-Yoke

Atividades de melhorias promovidas por pequenos grupos (APG’s)

Company Wide Quality Control (CWQC) Ghinato, 1994




O GERENCIAMENTO DA QUALIDADE TOTAL U

Total Quality Control (TQC) X ‘ @ Company Wide Quality Control (CWQC)

As Diferencas:

* TQC: Feigenbaum, 1956. Sistema para a integragao das tecnologias da qualidade
dentro dos diversos departamentos funcionais a fim de proporcionar satisfacao ao
cliente

« CWQC: JUSE e Ishikawa, 1968. Sistema focado em proporcionar produtos bons e de
baixo custo, dividindo os beneficios entre clientes, empregadores e acionistas, ao
mesmo tempo em gue melhora a qualidade de vida das pessoas

* Na “versao japonesa’, a ideia central era - é*i El"] fd: |:||:|I:| E%Ei
gue o CQ deveria ser exercido por todos DA | ... | zensha-tekina hinshitsu kanri
os funcionarios em todas as areas Company Wide Quality Control




O CWQC Japonés U

CONNSLULILUT ING

3 aspectos fundamentais - Shingo:

1. Ampliacao horizontal do envolvimento (todas as funcoes!)

2. Ampliacao vertical do envolvimento (toda a estrutura e hierarquia!)

3. Ampliacao da nocéao de qualidade, nao somente como qualidade do produto mas
também como qualidade do trabalho

« Shingo afirmava gue a palavra TOTAL do TQC (Japonés) significa ampliar o
raciocinio e as praticas do controle da qualidade para TODAS as areas da
empresa. O que € obtido atraves da organizacao de atividades de CCQ's em
todas as areas e setores

* Onde nao houver atividades de CCQ’s, nao pode haver atividades de CWQC



O CWQC Japonés U

CONNSLULILUT ING

« Shingo defendia que as atividades dos CCQ’s poderiam ser aprimoradas com o
treinamento e a aplicacédo de técnicas de engenharia industrial (El), pois s&o muito
mais efetivas do que as técnicas de controle da qualidade comumente aplicadas pelos
CCQ’s

« Shingo considerava equivocada a ideia de que o Controle
Estatistico da Qualidade (CEQ) é o elemento central do CWQC

INSP ECAO
| jNTE
» Para ele, 80% do sucesso obtido pelo CWQC deve-se aos -y
CCQ's e apenas 20% cabe ao CEQ | -~
_CQZD
Shingo defendia o CQZD como elemento central do CWQC, cCQ's "\\

de forma que os CCQ's comecem a pensar em solucodes do
tipo Inspecao na Fonte e Poka-Yoke para resolver
problemas e eliminar os defeitos




“Mais Alta Qualidade” do TPS: | e mNAVAY
Resultado da “Qualidade no Processo”

. Inspecao na Fonte: controle aplicada na origem (Erro) da anormalidade e nao sobre o
resultado

. Dispositivos Poka-Yoke em regime de inspecao 100% acoplados a execucao. Os
trabalhadores nao sao infaliveis

. Controle Visual (Andon) do Sistema

. Feedback e Acao Imediatos

AUTONOMIA do JIDOKA é Palavra de Ordem!!!



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”

Inspecao na Fonte
(Deteccéao do Erro)

Auto Inspecéo Poka-Yoke
(Poka-Yoke) '
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Sucessiva
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IMPORTANTE: DAR AUTONOMIA PARA ATUAR, SINALIZANDO E INTERROMPENDO



Relacao de Suporte CWQC + ZDQC ao JIT + JIDOKA |
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JIT JIDOKA

GARANTIR FLUXO INTEGRIDADE DO ENTE QUE FLUI

*

RESPONSABILIDADE & AUTONOMIA PARA TODOS

L

VIA ZDQC

*

*

CWQC



Para Concluir
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« CWQC (TQC Japonés): Centralidade da Integracao Vertical

« CWQC depende de Trabalho em EQUIPE (Grupo) — Importancia dos CCQ’s

« CWQC Sustentando o Objetivo do ZERO DEFEITO

« AUTONOMIA do JIDOKA como Palavra de Ordem!!!
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/ERO DEFEITO
Inspecao na fonte: controle na origem (erro) da anormalidade

Dispositivos “Poka-Yoke” em regime de inspecéao 100%
Controle Visual (Andon)

Feedback e Ac&do Imediatos
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