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Trabalho padronizado

v O trabalho padronizado € nossa
cartilha.

v' E 0 jeito mais seguro, facil e eficaz de fazer o trabalho.

v Precisamos entender que:

> Nao existe uma Unica maneira de fazer o trabalho.
»  Os trabalhadores devem projetar o trabalho.

» O objetivo do trabalho padronizado € fornecer uma base para melhorias.

“Mesmo os nossos melhores processos sdo repletos de
MUDA"

|

“Portanto, o trabalho padronizado se modifica

constantemente”




Engenharia de métodos X Pensamento lean

Criada por Taylor (“Jeito certo de fazer as coisas”) e
aprimorada por Frank e Lilian Gilbreth, a Engenharia de
metodos baseia-se nas suposicoes informais a seqguir:

1. Existe um jeito certo (e os engenheiros irdo defini-lo).

2. Os trabalhadores nédo estavam envolvidos em projetar o trabalho ou fazer
melhorias.

3. Padrdes raramente mudam (e apenas especialistas podem muda-los).

“Ndo podemos engessar os “ Estas ideias romperam

esforcos de melhoria, por isso com o que existia ha um

precisamos aprofundar o século atras, mas, hoje,

nosso entendimento sobre o ja estdo ultrapassadas”
que é melhoria”




0 que precisamos administrar?

= v O trabalho padronizado € uma
=gy f€Iramenta para desenvolver, confirmar e
melhorar nosso método (processos).

v Um processo é simplesmente um conjunto de etapas ou
acoes com uma meta claramente definida.

v Uma série de acdes que avancam um processo de forma
significativa € chamada de um elemento de trabalho.

Entrada Producao
* Produtividade
« Homem/Mulher 83;'?&(16
» Maquina . - ; t
* Material > Fabrica empo ae en rega:
« Método - Seguranca e ambiente

* Moral



Maximizar a utilizagéo de
maquinas ou e pessoas?

Muitos de nos aprendemos que, para
melhorar a eficiéncia, devemos melhorar a
utilizacao de maquinas. Devemos
reconsiderar essa ideia. Para maximizar a
utilizacdo de maquinas, devemos:

v' Ter maquinas em funcionamento constante com a maior velocidade
possivel, o que cria muda de superproducio.

v" Reter mais pessoal para manter as maquinas em funcionamento.

v' Aumentar os produtos em processo para cobrir os problemas e manter as
maquinas em funcionamento.

Em outras palavras, devemos nos envolver em atividades
desperdicadoras.




Maximizar a utilizagéo de

mAaquinas ou e pessoas?

@ Por outro lado, a Toyota por exemplo
“==ww» procura maximizar a utilizacdo de pessoas.
A flexibilidade humana apresenta beneficios
gue excedem agueles que podem ser
fornecidos atraves da utilizacdo de
maquinas. Por exemplo, um trabalhador

pode:
v" Mover-se de uma maquina para outra para produzir itens conforme a

necessidade.

v" Carregar maquinas e transferir pecas com facilidade, ao passo que o
custo de maquinas aumenta exponencialmente com carga e transferéncia
automaticas.

v’ Finalmente ajustar ciclos de trabalho de acordo com a necessidade de
mudangas.




Densidade de trabalho

@ v No sistema lean o trabalho
“=W» padronizado enfoca 0 movimento
humano. Procuramos  desenvolver
processos centrados em pessoas, que
fluem com tranquilidade e seguranca.

v Nossa medida de eficiéncia € a densidade de trabalho,
definido assim:

Densidade de trabalho = Trabalho/Movimento

A demanda do cliente determina o
numerador. A abordagem lean é

reduzir o denominador
constantemente




Por que trabalho padronizado?
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W v O trabalho padronizado apresenta
a’ muitos beneficios.

 Estabilidade de processos

» Pontos de inicio e parada claros para cads¢
» Aprendizagem organizacional
* A solucao de auditorias e problemas

» Envolvimento do funcionario e poka-yoke

» Kaizen

* Treinamento




Pré-requisitos para o trabalho

padronizado
o ¥ Nao conseguimos trabalhar dentro

ey de um padrao quando ha paradas e
atrasos constantes na linha. Aqui temos
algumas causas de instabilidade:

Problemas de qualidade nas pecas recebidas
 Problemas com maquinaria, gabaritos ou ferramentas
 Falta de pecas

« Uma situacao que apresenta lacunas (o0 que significa que um
membro de equipe precisa esperar por uma peca para continuar
o trabalho)

Atividades lean ddo suporte a estabilidade. A estabilidade de maquinas exige 55 e TPM.
A qualidade é reforcada com jidoka. Técnicas just-in-time atacam problemas de falta de
pecas. O 55, a TPM e o trabalho padronizado melhoram a seguranga.




elementos:

. Tempo Takt
2. Sequéncia de trabalho - qual a melhor maneira de fazer o processo.

3. Estoque em processo - quanto estoque deve haver?

Um processo é uma série de etapas

v Estes itens fornecem uma ou acdes com uma meta claramente
base através da qual podemos definida. Um processo pode ser visto
avaliar determinado processo. IR ELE LT LG S

de trabalho é uma agdo ou conjunto
de agbes que avangam o processo.




Tempo Takt

| v Tempo takt nos fornece nossa

@ @ frequéncia de demanda, ou seja, com

Qque frequéncia devemos produzir o
produto, e pode ser calculado assim:

Takt = Tempo de operacéo didria/ Quantidade exigida por dia

Quantidade ou producao exigida por dia pode ser estimada assim:
Producao exigida por dia = Producao exigida por més / dias em operacao

Exemplo: Se nosso pedido diario é de 890 unidades e operamos
com dois turnos de 445 minutos, nosso tempo takt sera:

Takt = (44a + 443) / 830 = | minuto

Teriamos que produzir um produto a cada 1 minuto




Tempo Takt e o tempo de ciclo
de trabalho

oy o C g .
ey ¥ T€Mpo € diferente de tempo de ciclo
que é o tempo real que leva para
completar o processo.

v' A meta é sincronizar, 0 maximo possivel, o tempo takt e
0 tempo de ciclo

v' 1SS0 nos permite integrar processos em ceélulas que dao
suporte a nossa meta de producao de “um de cada vez’

v O tempo takt também nos permite entender nossa
situacao de producao com uma so olhada.

v'  Se o tempo takt for 1 mim. Devemos ver um produto
passar por nos a cada um mim.



Sequéncia de trabalho

v' A sequéncia de trabalho define a

m @ ordem em que o trabalho é feito em um

“=w» dado processo. Por exemplo, um
membro de equipe pode precisar:

Pegar uma peca

« Caminhar até a maquina

« Colocar a peca na maquina e processa-la
« Levar a peca até a proxima maquina

v Temo que definir claramente melhor forma de fazer cada
acao de trabalho e a sequéncia apropriada. O lean diz que,
guando possivel, usar imagens e desenhos para mostrar:

« A postura certa
« Como as maos e 0s pes devem se mover
« Como as ferramentas devem ser seguradas




Conhecimento acumulado quanto aos
pequenos segredos do trabalho.

Qualidade critica ou itens de seguranca.

Curiosidade!

Ferimentos ergondomicos totalizam 70% dos
pagamentos compensatorios trabalhistas na
America do Norte.




Estoque em processo

v' Estoque em processo é a quantia minima de
pecas de trabalho incompletas necessarias para
gue o operador complete o processo sem ficar
parado na frente de uma maquina.

O fator determinante é que o trabalho ndo pode progredir sem certo

numero de pecas a disposicao.

Devemos aumentar 0 estoque em processo nhas seguintes
circunstancias:

Ha

Ha

VerificacOes de qualidade exigem pecas adicionais.

As temperaturas devem cair antes de comecar a proxima
operacao.

A maquinaria comeca um ciclo automaticamente.

A operacado de maquinas esta na ordem inversa dos processos.



;
(@
>

Estoque em processo / R

A definicdo de estoques em
processo estabelece padrées WIP
(work-in-process) por processo e,
mais uma vez, revela as
anormalidades.




Formularios usados para definir
o trabalho padronizado
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” Os membros de nossa equipe desenvolvem o trabalho
padronizado com o0 apoio de engenheiros e outros especialistas,
conforme exigido. Sao usados trés formularios:

‘ \’\\‘/i/ ) -
1. Quadro de capacidade de produgao = jé- %

2. Tabela de combinacéo de trabalho padronizado a Sy

3. Diagrama padronizado

v’ Cada formulario é uma ferramenta para analisar e definir um
processo e para identificar pontos de melhoria.




| - Quando de capacidade de produgéo

y @ v Este quadro determina a capacidade de
Sy Uma maquina em processo.

Grupo e
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Y9 4PP0 menta 0s tempos manuais e da maquina .
v Permite que identifiquemos gargalos com um olhar apenas.

v A capacidade de uma maquina é calculada através da seguinte
formula:

Capacidade = tempo operacional por turno / (tempo de processo + tempo de setup)

v' O tempo de setup € 0 tempo necessario para trocar a maquina
de uma composicao para outra.

v' O setup para uma mesma pode incluir a troca de ferramenta,
ajuste na montagem da maquina e a colocacdo de uma nova
bobina de aco.




2 - Tabela de combinagéo de trabalho padronizado

Grupo e
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unis
a’ v' Esta tabela mostra:

o Elementos de trabalho e sua sequéncia

&t Tempo por elemento de trabalho ' /
n  Tempo de operador de maquina

o A intencdo entre operadores e maquinas ou entre operadores
diferentes

v A tabela torna o kaizen mais facil ao separar 0s
movimentos do operador e relaciona-los ao tempo da
maquina.




3 - Diagrama de trabalho padronizado
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unis Q;\/ Este tipo de diagrama ajuda a

racionalizar o0 lelaute e trenar
a’ funcionarios. Compreende:

o O leiaute de trabalho
1 Etapas de processos e tempos
ot Itens cruciais de qualidade e seguranca

o Estoque WIP padronizado

Folhas de elementos de trabalho

Um elemento de trabalho é ac&o, ou grupo de acOes, minima
necessaria para avangco de um processo.




Folhas de elementos de trabalho

@ v Folhas de elementos de trabalho (JES — job
@y celement sheets) tém uma pagina apenas e
definem:

Acoes gue fazem parte do elemento de trabalho.
o O fundamento logico.

o Imagens e fotos que salientam os pontos chave.
&t Registro de revisao.

Medidas de tempo

v No sistema lean, as medidas simples de tempo podem revelar
bastante sobre a condicédo atual do local de trabalho.




Medidas de tempo

@ @ v A medida de tempo consiste em dividir um
pProcesso em seus varios elementos e medir o
Instante em gue cada elemento se inicia e
termina, a seguir as etapas necessarias:

Torne-se familiarizado com a area do processo e a area circundante
o Desenhe o leiaute da area do processo

o Mostre a sequéncia de trabalho

o Anote os elementos de trabalho

o Meca o tempo de ciclo total (pelo menos 10 vezes)

& Meca o tempo para cada elemento de trabalho (pelo menos 10
vezes)



Medidas de tempo

1 ldentifigue e meca o trabalho irregular ( EX.:
desobstrucéo de bloqueios).

it Faca anotacbes na tabela de analise de
trabalho padronizado e na tabela de
combinacéo de trabalho padronizado.

Reducéo de méo de obra

v' As ferramentas do trabalho padronizado nos ajudam a melhorar a
eficiéncia atraves da identificacdo de valor e desperdicio em um
processo. A eficiéncia pode ser definida da seguinte forma:

Eficigncia = Producdo/Méo-de-Obra




Eficiencia geral X Eficiencia individual

8 o tabaho padronizado pode nos auxiliar a
envolver um processo eficiente. Porem, nossa meta é
eficiéncia_geral. Na verdade um processo que passa na
frente dos processos em sua volta cria muda de estoque,
pois WIP se acumula na frente de processos mais lentos.

O Contudo, alguns processos sao invariavelmente mais faceis de fazer do
gue outros. Como se promove a colaboracéo entre processos dentro de
uma area de producéo?

O Areposta é planejar trabalho padronizado para uma area de producéao
de tal forma que:

«  Tempo de ciclos estejam tdo equilibrados quanto possivel.
 Areas de responsabilidade se sobreponham.
« As distancias entre trabalhadores sejam as menores possiveis.



Eficiencia geral X Eficiencia individual

Grupo e

_ unis ) @ O Duplicar o trabalho dessa forma melhora a

“=SWW producdo. Uma fabrica tipica consiste em
processos dependentes em série, cada processo

0’ sujeito a flutuacdes estatisticas.

U Em “ The goal”, Eli Goldratt ilustra de forma clara os desafios que
tal sistema enfrenta:

1 Variaveis (ex.: estoque) fluxo abaixo oscilarao em torno do desvio maximo
estabelecido pelos processos fluxo acima.

n A producdo e determinada pela maquina mais lenta na cade:
0O Portanto, Goldratt defende que devemos:

~(O gargalo).

1. Identificar nossos gargalos w )U“
2. Decidir como explorar os gargalos \{J

3. Elevar os gargalos A \/




Trabalho padronizado e Kaizen

Grupo @

, unis Q O O trabalho padronizado € um processo cujo

0 objetivo é kaizen.

e o trabalho padronizado n&o altera, estamos regredindo.

O Aresponsabilidade do lider € manter boas condi¢cdes e melhorar.

O As vezes, as oportunidades de kaizen s&o 6bvias, o que inclui muda
evidente, tais como defeitos recorrentes, avarias de maquinas ou
WIP em excesso.

O Sobrecarga (muri) ou falta de regularidade (mura) sao outros alvos

Obvios.

¢ Os prdximos tdpicos descrevem diretrizes que podem nos
ajudar a encontrar oportunidades de kaizen.




Diretrizes para a economia de movimentos

ju Bs movimentos das maos devem ser simeétricos e
simultaneos.

Os movimentos feitos com duas maos devem ser tao compactos
guanto possivel.

O trabalho leve deve ser feito com as méaos e antebracos e ndo com
a parte superior dos bracos e os ombros.

O movimento deve fluirr.
O trabalho deve ser feito no “circulo forte”, de cerca de 1 metro de
didmetro, e diretamente na frente do trabalhador. Mantenha uma

postura corporal adequada.

Mantenha as méos livres o0 maximo possivel.



Diretrizes para o leiaute e equipamento

1t Identifigue os locais de origem de ferramentas

@My e materiais.

-

JD sibilite a flexibilidade do leiaute para acomodar mudancas na
demanda, assim como operadores mais altos ou mais baixos.

t Mova as pecas horizontalmente. Evite o movimento vertical de
pecas.

&t Use a gravidade para mover pecas (ex.: uso de prateleiras em leve
decline para pecas).

1 Posicione as ferramentas e os materiais de forma conveniente.
it Assegure-se de uma iluminacdo adequada e use cores.

1 Utilize lelautes em forma de U para que os pontos iniciais e finais de
um processo estejam lado a lado.



Diretrizes para ferramentas e gabaritos

Crie gabaritos para nao eliminar o uso de manual de materiais.

n Use ferramentas ergondmicas (ex..ferramentas que sao faceis de
segurar incentivam uma boa postura de mao e do pulso e
minimizam a forca de vibracéao).

n Combine ferramentas quando possivel (ex.. use uma chave em T
em vez de uma chave com soquete e chave de fenda).

it Se for possivel, use bracos que automticamente retirem ferramenta
do ponto de uso.




Leiautes comuns
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Klormalmente encontramos quatro leiautes:

afllhas — Processos em ilhas estao separados uns dos outros.
Empilnadeiras movem pilhas de estoque entre ilhas. Com
frequéncia, operadores em cada ilha produzem o mais rapido
possivel, independentemente da real demanda.

2. llhas Conectadas - Esteiras transportadoras ou condutos conectam
as ilhas. Nao ha um mecanismo para controlar a quantidade de
estoque nas esteiras. Os trabalhadores normalmente produzem o
mais rapido possivel.

3. - llhas Conectadas com Controle Total do Trabalho - Esteiras ou
condutos conectam as ilhas. Um dispositivo visual controla a
guantidade de estogue em processos. O processo fluxo acima para
de produzir quando o processo fluxo abaixo esta cheio.




Leiautes comuns

4  Celulas — As maquinas estao lado a lado. Ha
um minimo de estoque entre maquinas.
Idealmente, uma peca € feita de cada vez. Assim
gque uma peca €& processada, esta passa ao
Proximo processo.







Resumao

v O trabalho padronizado é um processo cujo o0 objetivo é
identificar muda para que possamos melhorar continuamente
através do envolvimento de membros de equipe.

A producao lean e a Engenharia de Métodos se diferenciam significativamente
em sua abordagem quanto ao trabalho padronizado.

Descrevemos 0s elementos do trabalho padronizado e a varias tabelas
relacionadas.

Atraves do trabalho padronizado podemos melhorar a densidade de trabalho
aumentando a quantidade de trabalho que agrega valor em cada processo.

Também procuramos melhorar a eficiéncia reduzindo a méo de obra.
Trabalhadores dispensados kaizen sao redistribuidos.

A meta implicita do trabalho padronizado é kaizen.

S&o dadas diretrizes para o desenvolvimento de ideias kaizen.

No final discutimos leiautes tipicos e suas vantagens relativas.



