AUTONOMAGADO
INTRODUGZO _

. Este trabalho pretende dar uma vis3o sobre o gque & a Autonomag¢do,
utilizando para .isto em primeiro lugar o enfoque histérico do
desenvolvimento dos sistemas produtivos no JapZzo, berg¢o das técnicas
de controle de qualidade mais difundidas no mundo. A seguir se dara
alguns conceitos existentes sobre autonomagio, assim como de Jidoka,
Poka-Yoke e Andon, mostrando também as diretrizes da autonomagZo. “A
partir dai detalhar-se-4 alguns qétodos destinados & parar a linha de
producéo, sisteﬁas de seguranga, controles visuais e robotizagio,
analisando em especial o caso da Toyota que utiliza amplamente estas

técnicas.

HISTORICO

Nas técnicas desenvolvidas no JapZio, e hoje difundidas em todo o
" mundo, o contréle de qualidade (CQ) 6u. qualidade assegurada (QAY é
dito como o desenvolvimento, érojeto, manufatura e servigo dos
.produtos que ir#o satisfazer as nedessidades do. cliente com o menor
custo possivel, aliaqdo qualidade a produtividade.. A "adequagio ao
uso"' & o objetivo final a ser alcancado, portanto & parte
indispensavel do sistema de produgfo. | :

-0 c@ no Jap&o iniciou-se com inspetores independentes e‘ métodos
de amﬁstragem'estatistica, mas rapidaménte foi evoluindo chegando ao
método de "inspegio prépria de_todas as unidades" que ¢& baseado‘Ano
controle autdénomo de defeitos durante o prépro processo de mafatura.
Atualmente pouco mais de 5% dos empregados das empresas japonesas sio
inspetores de gualidade, sendo gque nas grandes companhias este ndmero
n3do chega & 1%. H4 um grande contraste se compararmos estes valores
com os da Europa e América, onde as atividades de CQ raramente s3o de
incubéncia do operador da linha e cerca Qe 10% dos funcionarios s&c

responsavels pela inspegdo. Esta redug¢3io de 1inspetores no Jap&o se
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deve a dois fatores:

- a fungfo dos inspetores aumenta o custo sem 'agregar~ valor ao
produto, " _ ' ST

- suas informa¢des demoram muito a retornar ao processo.

No sistema atual o operario ou a maquina sZo os respdnséveis pelo
CQ , agueles que-szo diretamente afetados pelas pegas defeituosas sZo
imediatamente comunicados dos problemas tendo a responsabilidade de
corrigi-los, isto tem como resultado podcos procedimentos de inspegio
propriamente ditos. As inspegdes finais - szo feitas a nivel de
consumidor e geréncia. N&o s3o feitas inspeg¢Bes no decorrer do
processo pois isto afeta o fluxo da produgZo. Em partiéular.na Toyota
o objetivo & élcan;ar 100% de pegas boas, ou - seja, grau de defeito
zero. No Japfo algumas praticas como Jidoka, Poka-Yoke e Andon, tem
ampla utilizagfo em eméresas como a. Toyota e devem ter seus conceitos
bem definidos para o bom entendimento desta técnica que pretendemds

apresentar.

CONCEITOS:

AUTONOMACZO - € basicamente o controle automético de defeitos, ¢ uma
técnica que detecta e corrige os defeitos da produgZo a fim de dar-lhe
flexibilidade racional para torna-la competitiva. Possui a seguinte
estrutura: | '

- um mecanismo para detectar as anofmalidades 6u defeitos,’. .

- um mecanismo para parar a 1linha 'du magquina quando‘ esta
anormalidade/defeito for detectada. _ | . | |

Entretanto, apesar de envolver-gutbmagﬁo, ela’ n8o se restringe
somente ao processo de méq@iné,:podendo'ser utilizada em conjunto com
a operagZo maduai.:Em sintese,[com.sué utiliza¢§o-£qrha—se impossiyel
que pegas defeituosas passem~aeéapercebidas péld'prdceséo, pois'quand¢'
o defeito & detectado a linha,péfa forgando umé .§teh¢5o imediata rao
problema. Passa-se, entio, a‘tentar descobrir sua(s) causa(s) e,"com
isto, uma agzo corretiva ¢ adotada para prevenir defeitos posteriores
similares. , ‘ ' '

Fazem parteida autonomagﬁd:

1- redug¢io de custos através da redugdo da forga de trabalho,
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2—-adaptabilidade para élteracées de demanda e

3- respeito a4 condi¢Zo humana. '

Atualmente o sistema de produgio da Toyota vem htilizando
amplamente' estas técnica. Analisaremos 'posteriormente alguns

dispositivos por eles usados.

JIDOKA - & comunmente interpretado como ‘autonoma¢fo no seu sentido
amplo, embora seja somente um de seus 'éomponentes.' Na realidade
Jidoka & "a postura de auto—éarada diante de operagdes comprometidas
ou ameagadas por anormalidades™, esta postura se destina tanto. a
pessoas guanto a maguinas, nestas sZo instalados dispositivos de

auto-parada e de seguranga.

POKA-YOKE - s3o os dispositivos de  seguranga acima citados,

literalmente si g nifica " a-prova-de-bobeira”. S3o0 dispositivos

incorporados A miquina ou ao processo e que conforme sua  finalidade
podem ser mecanicos, elétricos, eletrénicos ou mnmistos e, ainda,
manuais ou autom&aticos. Suas finalidades podem ser: '

- medig¢Zo: Area, volume, tempo,léiclo, temperatura, etc.

- constatag¢fo: forma, modelo, conformidade, posigZo, etc.

- inspeg¢fo: ritmo, passagem/nZo passagem, corpo estranho, etc.

ANDON - s&o dispositivos cuja fungZo € "a sinalizagfo de anormalidades
ou, emiss&o de sinais de ‘alerta ou adverténcia sobre problemas na
produgfio". Os dispositivos podem ser de percepgZo ou visual ou

auditiva, eles serZo posteriormente detalhados.

DIRETRIZES BASICAS DA AUTONOMAGZO

-Auto-parada: se alguém precisar parar gque pare, ent3o corrija

imediatamente o erro ou falha e sé entio recomece a produzir. Lembrar
. que "Qualidade € melhor que Quéntidade e que retrabalho aumenta o
custo"”. : 2" _

-PrevencZo: dar énfase 2 manutensZo preventiva.

-Automatizag3o: automatizar ao méximo possivel e viavel o

processo, pois nestas operag¢®es n3o existirio erros e os indices de
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defeitos s&o bem menores. :
-Controle: estabelecer o controle constante sobre todos os

aspectos do processo, tanto manual como automatico.

-AgilizagZo: agilizar todas fases do processo a fim de ter a

maxima produtividade (quantidade com qualidade).

-Padronizac®o: padronizar ao maximo o processo, evitando muitos
detalhes e disting&es. '

Seguindo estas diretrizes a Autdnoma¢ab dinamizar4 e dar4a maior
seguranga ao processb, tanto nas qu=stdes de qualidade do prbduto como

no controle de erros e pardas que comprometem a produtividade.

METODOS PARA PARAR A LINHA DE PRODUGZO
Quando ocorrerem anormalidades existem dois meios de parar a

produgio:

1- confiar no julgsamento humano: cada operador tem a forg¢a e a
responsabilidade para parar a 1inha ‘se todas as operacBes nio
estiverem sendo ou no puderem ser executadas segundo a rotina padriao
de operag¢des. A chave para prevenir defeitos sob este meio € que
qualqguer operador pode parar a 1linha, cabendo ao supervisor dupla
responsabilidade: ensinar aos operadores que sempre, gue ocorrerem
defeitos deve-se parar a linha para somente se produzirem pegas boas,
e, no caso de haver pecas defeituosas, ele deve;descébrir e éorrigir
as causas do problema. Se o defeito se ofiginar de operagdes

precedentes, ele deve retornar a esta operagfio, investigar a causa do

problema e, se necessario, instituir alterag¢d®es para prevenir nova

ocorréncia do mesmo.

. 2— dispositivos automiticos:

2.1- verificadores mec&nicos: no caso  do operador falhar para

completar as operagdes a ele designadas no = tempo estabelecido sZo.

instalados uma série de dispositivos automaticos para parar a linha.

Inicialmente houve certa resisténcia por parte dos operadores pois

foram "forgados" a completar seu ciclo de trabalho dentro do tempo

estabelecido. E necessirio que os supervisores explanem o propdésito do
sistema e as vantagens oferecidas aos operadores, como a sua liberagio

da responsabilidade de identificar & corrigir varios problemas nas
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linhas. Com esta clara explanag3o - os oOperadores n3o sé acieterio
totalmente o sistema, melhorando o controle da gqualidade, como
reduzirido o tempo total consumido em parada das linhas. 2=

-2.2- dispositivos de seguranca (Poka-Yoka): s&o usados para

eliminar defeitos gue podem ocorrer devido a uma desatengZo do
operador 2 nio pela falta de tempo no ciclo ou m& vontade de ‘parar . a
linha. Consiste em:

- instrumento de deteccZp - acusa anormalidades e desvios na

pe¢a ou processo, geralmente sZo delineados por um dos métodos abaixo:

a) Método de Contato: sZo utilizados para detectar
diferengas no tamanho oﬁ forma do produteo e verificar a presenga de
tipos de defeitos especificos. ' 0

b) Método Conjunto: ¢ wutilizado para assegurar que
todas as pegas de uma operacgio sejam completadas com sucesso.

c) Método por Etapa: requer que o operador execute a
etapa que n&o ¢ parte integrante da operagio do produto:

- ferramenta de restricZo - pira a linha de produsZo.

- dispositivo sinalizador (Andon)- sinal sonoro ou . luminoso

pafa chamar a aten¢Zo do operador. Pode ser, entre outras coisaé:

a) Quadro luminoso, o

b) Folhas de opefagﬁo-padrﬁo e/ou CartSeS‘Kanban,

c) Painel digital,

d) Placas indicadoras de estoque. N

Estes diépositivos de seguranga nZo sé garantem a qualidéde do

produto, como também, pbr liberar o'operério da constante atengdo a
detalhes e da responsabilidade deste controle} éontribuem para O que

diz respeito a condig¢Zio humana de seus operarios.

OUTROS ASPECTOS PRATICOS ‘ ' : R
" Ha algumas outras posturas e procedimentos que fazem pérte da

Autonoma¢&o e que trazem inumeros beneficios & produgfo,; si3o elas:r

- Falhas Programadas: simulacZiio de falhas & um procedimento
'eficaz para o ajustamento de operagdes ou egquipamentos ou para. testes
de fluxos ou caracteristicas de produtos, matéria-prima, etc.

- Painéis Informativos: gquadros com dados sobre o processo ou

19



produto , afixados em locais visiveis e destinados a  objetivos

diversos, reduzem a necessidade de consultas a manuais ou ordens de

servigo. a ' _ ) : o
- Responsabilidade Individual pela ManutencZo: passa a ser
atribuigsio <o operador as manutengdes -tanto de rotina como

preventivas, 10 momento em que ele julgar necessario.

- AgilizacZp na Troca de Ferramentas: redu$8o do tempo n®dio de
troca de ferramentas (Set-up) de algumas horas para poucos minutos.

ROBOTIZAGCZD - . ~
Nos dias de hoje as industrias vem cada vez mais introduzindo o
robé& nos seus processos produtivos, os motivos sZo entre outros
aumento de seguranga, melhoria na qualidade do produto, com aumento de
produtividade e conseqﬁehte redugio de custos. Isto sem mencionar gue

eles podem ser expostos a tarefas que poderiam ser perigosas para os

seres humanocs, assim como poden executar operacg®es repetitivas éom
elevada precisfo sem fadiga, sendo flexiveis a alteracgdes de demanda e
podendo contribuir na melhoria do CQ. ‘

| Portanto o objetivo da robotizagZo est4 totalmente direcionado
aos objetivos do sistema em geral: redugdo de custo, qualidade
assegurada, produ;&o'flevael e respeito & condigdo humana. Entretanto
cabe ressaltar a falta de "inteligéncia",do.robé, o gque faz com gue se
tenha cu;dado ao robotizar uma empresa de nio perder'és pessoas, com
sua criatividade e inteligéncia, e de manter o robé como ferramenta‘do
homem, e nZ%o outro meio. A mZo-de-obra diépensada com  a robotiza;io

deve ser aproveitada em outras atividades da empresa.



~ CONCLUSZOD |

Na busca pela Qualidade, as empresas e o homem se’ integraram de
modo a ganhar mais pela produtividade com qualidade. Isto gerdu o
desenvolvimento de sistemas que viriam a otimizar os processos
produtivos, dando énfase a: '

- redugio de custos;

flexibilidade de demanda;

- minimizacZo de defeitos (defeito zero) e

respeito a condig¢Zo humana.

Foi percebido que com o dominio de ‘tecnologias passou-se a
utilizar a autonomagfo, principalmente como sinénimo de crescimento e
evolugio da empresa. Entretanto, isto n3o sera real caso seu uso seja
impensado, discriminando, principalmente, o operario/funcionario que,
por sua condig¢&o de ser humano, externa sua criatividade, inteligéncia

e sensibilidade, isto sim representando crescimento e evolugdo para a

empresa.
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