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MIZUSUMASHI

= Metodologia- MIZUSUMASHI

A Palavra japonesa “mizusumashi’,tem o seu significado
literal de aranha d"agua. Para os conceitos do Lean
Manufacturing, refere-se a um operador de abastecimento
Interno, que tem como funcao de fornecer materiais aos
diversos postos de trabalho. Utilizando-se da sistematica
designada como milk run, os alimentadores seguem rotas
normatizadas e transportam peguenas quantidades e em
horarios definidos.

http://engenhariadeproducaoindustrial.blogspot.com/2009/07/metodologia-mizusumashi.html
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Mandamentos do MIZUSUMASHI:

1 - Separar a Operacao de montagem da Operacao alimentacao:

- O operador devera somente se preocupar com a montagem.

2 - Tirar da atividade do operador a operacdo que ndo seja contemplada
pelo S.T. (Standard Time):

- A realimentacao, e qualquer outra atividade que nao seja estritamente
da operacdo contemplada na operacdo e tempo padrao, ndo deve ser
executado pelo operador do processo.

3- O papel da Aranha d’agua é elevar a produtividade do montador.

4 - Distribuicdo de Pecas nas Celulas:

- Mudar para o formato de embalagens, menor possivel;

- Através do tamanho das pecas e ciclo, definir o kit de alimentacéo (30
min ou 1h de necessidade ou 1/10 da necessidade do dia por
alimentacao);

- As pecas levadas pela aranha d’agua devem ser usadas pela producéo.
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5 - Definir a operacéo padrdo da Aranha d’Agua e um fluxo, rota
padrao:

- Fazer kit de realimentacOes (Tirar de caixas Grandes e passar para
caixas pequenas);

- Transportar o material para frente do operador;

- Retirar as caixas vazias;

- Retirar o lixo Complementar (de embalagens);

- Jogar o lixo fora;

- Comecar o0 processo novamente.
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6 - Quantidade de pecas e Intervalo de Alimentacao:

- Padrdo: Quantidade fixa de pecas e intervalo fixo de alimentacéo, isso
somente acontece com producao otimizada;

- Como fazer quantidade fisica com ciclo variavel:

- O ideal é linkar o intervalo, quantidade a saida de produtos acabados;
- Quantidade fixa e intervalo flexivel ou quantidade flexivel e tempo
fixo.

7 - A aranha d’agua tem que pegar as pecas no lugar de preparacdo do
kit de materiais (loja) e a reposicao entre a loja e o0 deposito é feito por
meio de Kanban.






p.9

8 - Todas as pecas (da loja e da estacao de trabalho), devem ter o fluxo
de entrada e retirada definido:

- Garantir o FIFO;

- Usar prateleiras inclinadas/ lugar definido de entrada e saida.






= 9 - As pecas na frente do montador sempre devem estar em duas
“porcdes”, no minimo (a do uso atual e do proximo uso):
- No inicio pode-se pensar em ter trés caixas (porcoes).

10 - Tornar o fluxo de operacéo e alimentacdo continuo:
- Dar ritmo a operacao a pianista.
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» Resultados obtidos com a metodologia:
- Aumento da produtividade, no qual o operador somente fara a
atividade de montagem;
- Ritmo continuo da atividade (montagem, alimentacao);
- Reducao dos defeitos (operadores dedicados somente para
montagem);
- Gestdo visual das necessidades de materiais;
- Reducéo do desperdicio de materiais no processo (W.1.P);
- Melhoria do processo de inventario;
- Organizacéao da area.
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