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Resumo: Este artigo apresenta a aplicacdo de uma etapa do Lean Manufacturing, o Trabalho Padronizado, em uma
linha de montagem de componente automotivo. A partir da alta competitividade e da busca de exceléncia operacional
nas organizagdes, as empresas procuram utilizar ferramentas de melhoria continua para melhor gerenciamento do
processo produtivo e atender aos indicadores de desempenho. Esta pesquisa abordou a eficiéncia de uma linha de
montagem a partir do atingimento de producdo e produtividade e, posteriormente, analisou os resultados adquiridos
com a implementacgdo da metodologia do Trabalho Padronizado. Foi realizado um mapeamento dos tempos manuais e
automaticos de cada posto de trabalho e, a partir dessas informacdes, estabeleceu-se a quantidade e as atividades dos
funcionarios para cada previsdo de demanda necessaria. Os resultados demonstraram que com a aplicacdo desta
metodologia é indicada para obter melhor balanceamento entre os postos de trabalho, com menos mao-de-obra e com
alta produtividade da linha de montagem.
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1. INTRODUCAO

O “Trabalho Padronizado” ¢ uma ferramenta utilizada na metodologia de Lean Manufacturing, com o objetivo de
balancear a utilizacdo do recurso humano com o tempo necessério para a fabricagdo de um componente industrial. A
partir dessa técnica, buscou-se 0 melhor gerenciamento do processo produtivo, com menor ociosidade de mao-de-obra e
méaxima produtividade. De acordo com Rezende et. al. (2015), o Trabalho Padronizado (TP) é uma ferramenta para
obter melhor aproveitamento de maquinas e de méao-de-obra, mantendo o fluxo de producdo com foco no pedido do
cliente. Essa ferramenta tem também como objetivo analisar as atividades que ndo agregam valor para o processo de
fabricacdo de componentes.

Esta pesquisa foi realizada em uma empresa de fabricacdo de componentes automotivos, sendo aplicada em
uma linha de producdo de montagem de autopecas. A partir dos indicadores de produtividade estipulada, verificou-se
que a linha de montagem em questdo permanecia com indices abaixo da meta, situagdo que deu origem as oportunidade
de desenvolver os trabalhos de Lean Manufacturing.

2. REVISAO DE LITERATURA

O Trabalho Padronizado consiste em uma das etapas do Lean Manufacturing com o objetivo de melhor
desempenho do fluxo do processo, eliminando as perdas produtivas. O pensamento Lean, uma manufatura enxuta,
estabelece pela LEI (Lean Enterprise Institute), diretrizes de trabalho citadas a seguir (HEUSNER ET. AL. 2015):

. O valor para o cliente é criado por meio de uma combinagdo de a¢Ges, algumas produzem valor e outras sdo
necessarias devido ao processo que envolve a produgdo do produto;

. O fluxo de valor concentra-se nas atividades caracteristicas imprescindiveis para o projeto, para a produgao
e para oferecer um produto especifico, da concepcéo até o langamento;

. O fluxo continuo concede fluidez aos processos e atividades, o fluxo continuo nada mais é que o
cumprimento das tarefas através do fluxo de valor sem que ocorram interrupgdes;

. A producédo puxada: sistema de produgdo na qual nada é produzido sem a sinalizagdo da necessidade do
cliente, reduz a necessidade de estoques e valoriza o produto;
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. A perfeicdo busca incessantemente pelo aperfeicoamento continuo, ocorre através do melhoramento das
atividades do fluxo de valor (HEUSNER ET. AL. 2015, p.03)

Quanto ao Trabalho Padronizado, para Dennis (2008) apud Dal Forno et al.(2015), ha os seguintes beneficios:
Estabilidade dos processos; Conhecimento dos processos; Aprendizagem organizacional; Envolvimento das pessoas; e
Treinamento. De acordo com Oliveira et al. (2013), o Trabalho Padronizado baseia-se na definicdo e na formalizacdo
dos processos para haver previsao e repeticdo dos resultados. Para os autores, esta metodologia envolve:; Eliminacdo do
trabalho desnecessario; Combinacdo de operacdes e elementos; Modificacdo de sequéncia de operaces quando
possivel; e, Simplificacdo das operagdes essenciais.

Para estabelecer o tempo necessario de producdo para cada demanda por turno de trabalho, adotou-se o Takt Time
(TT) para estruturar o planejamento e atingimento de producdo. De acordo com Feld (2000) apud Macedo e Fisher
(2012, p.04), o Takt Time “refere-se a frequéncia que um produto ou familia de produto deve ser produzido baseado na
demanda do cliente. O objetivo é ndo produzir a um ritmo acima do tempo takt”.

A seguir a equacao que representa o Takt Time.

Takt Time = Tempo de producdo disponivel por turno (01)
Demanda do cliente por turno

Equacdo 01. Célculo do Takt Time.
Fonte: Feld (2000) apud Macedo e Fisher (2012, p.04).

3. METODOLOGIA

Para o desenvolvimento do trabalho, foi adotada a metodologia do PDCA (Plan, Do, Check e Act), como
sistematizacdo do planejamento das atividades e dos objetivos a serem alcancados. Segundo (DEMING, 1990, APUD
RODRIGUES, ET. AL. 2017, p. 03), “a sisteméatica PDCA foi criada na década de 20 por Walter A. Shewhart, porém
obteve maior reconhecimento na década de 50 com W. Edwards Deming, com a aplicacdo desta ferramenta nas
inddstrias automotivas japonesas”.

Segue o ciclo PDCA na Fig. 01.
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Figura 1 — Ciclo PDCA.
Fonte: Campos (1992) apud Rodrigues et. al. (2017).

Na etapa Plan (Planejamento) foram definidas as metas e 0S recursos necessarios para 0 processo produtivo e,
também, analisado as divergéncias ocorridas nas atividades e movimenta¢Ges dos funcionarios. O trabalho de melhoria
do processo produtivo foi detalhado nas seguintes etapas:

1. Dados da demanda mensal e diaria na linha de montagem;

2. Disponibilidade de horas e turnos de trabalho;

3. Andlise detalhada de cada funcionario quanto as atividades de montagem de produtos e a movimentacdo
para se locomover entre os postos de trabalho e também para adquirir os componentes;

4. Estudo do tempo padrdo de cada operagdo e das movimentagdes entre os postos de trabalho;

5. Levantar as perdas originadas por excesso de movimentacao e retrabalho;

6. Estabelecido o tempo padrdo — Trabalho Padronizado por posto de trabalho e do processo produtivo.

A partir do mapeamento das atividades, na préxima etapa do PDCA (DO — Fazer), foram realizados treinamentos
das ferramentas Lean Manufacturing, Trabalho Padronizado e Takt Time aos funcionarios e iniciado a execucdo das
atividades do projeto.

Na terceira etapa (Check — Checar), foi verificada a efetividade das ac¢Ges, descritas nos resultados e discusséo, a
partir das metas estabelecidas. Ap0s este topico, foram padronizados os métodos de trabalho com resultados positivos
para o processo produtivo (PDCA etapa Act — Agir).
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4, RESULTADOS E DISCUSSAO

Na andlise do processo produtivo, verificamos que a eficiéncia da linha de montagem estava abaixo da meta
estabelecida pelos indicadores de atingimento de producéo, retrabalho e também de produtividade. Quanto ao indicador
de retrabalho, foram levantadas as principais causas relacionadas aos postos de trabalho e tratadas com a equipe de
funcionarios especificos.

Os dados iniciais do processo mostraram que a linha de montagem trabalhava com sete colaboradores
(funcionérios) por turno de trabalho e também foram constatados excessos de movimentagdo dos mesmos para adquirir
componentes e deshalanceamento nos postos de trabalho. Na tabela 01 descreve as divisdes dos postos de trabalho para
cada funcionério.

Tabelal — Divisdo dos postos de trabalho por funcionario.

Funcionarios Postos de Trabalho
P.01
P.02 - P.03
P.04 — P.05
P.06 — P.O7
P.08 — P.09
P.10 -P.11
P.12
Fonte: autoria prépria.
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Para representar o esquema de distribuicdo da méo-de-obra, a Fig.02 ilustra o lay-out do processo produtivo com as
responsabilidades de cada funcionario nos postos de trabalho sem a aplica¢do do Trabalho Padronizado.
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Figura 2 — Distribuicdo da mao-de-obra na linha de montagem
Fonte: autoria prépria.

Com o objetivo de proporcionar melhor produtividade dos recursos utilizados no processo produtivo e identificar
as oportunidades de melhoria foram tabelados os tempos manuais e automaticos dos postos de trabalho e também
analisado a movimentagéo necesséria para cada funcionario (Tab. 2). Os tempos manuais referem-se as atividades de
manuseio dos componentes pelos funcionarios e o0s tempos autométicos referem-se aos processos realizados
automaticamente pelos equipamentos e ndo requerem atividade humana.

Tabela2 — Tempo de operacéo por posto de trabalho (segundos)

Operagdes P01 P.O2 P.O3 P.O4 PO5 PO6 P.O7 PO8 P09 P10 P11 P12
Tempo Manual 24 34 37 30 12 44 6 7 12 5 63 67
Tempo Automatico 47 61 36 17 50 0 62 61 14 40 0 0

Fonte: autoria propria.

A partir da confirmagdo dos dados coletados, pOde-se estabelecer um novo balanceamento de producédo
considerando os tempos manuais, 0s automaticos e os tempos de movimentagéo entre os postos de trabalho. Para isso,
foi utilizado um software especifico da empresa onde especifica as opera¢des conjugadas por funcionarios e o tempo
necessario para a fabricacdo dos componentes (Takt Time).

Quanto ao atingimento de producdo, nesta etapa do projeto foi calculado o Takt Time para uma demanda de cliente
por turno de 336 componentes.
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Takt Time = 7 horas x 3600 segundos/hora por turno = 25200 = 75 seg/componente (02)
336 componentes por turno 336

Equacdo 02. Calculo do Takt Time.

A Figura 03 apresenta as responsabilidades dos funcionarios por posto de trabalho, com suas respectivas
movimentagdes (caminhada). Nota-se que o ciclo de trabalho nas operacGes ndo excederam os 75 segundos por
componente produzido, demonstrando balanceamento de produco e baixa ociosidade operacional.
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Figura 3 — Aplicacéo do trabalho padronizado
Fonte: autoria prépria.

Com o mapeamento do Trabalho Padronizado foi disponibilizado o novo fluxograma de balanceamento de
producdo para a utilizacdo de seis colaboradores conforme a Figura 4.
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Figura 4 — Aplicacéo do trabalho padronizado
Fonte: autoria propria.

Com a reducéo dos desperdicios de movimentagdo excessiva e ociosidade, foram constatados melhor eficiéncia
produtiva com menos funcionério e atingimento de producéo conforme analisado nos indicadores de desempenho.

5. CONSIDERACOES FINAIS

Com os resultados a partir da aplicagdo do Trabalho Padronizado, concluimos a efetividade desta ferramenta,
proporcionando melhorias no processo produtivo, com a padronizacdo e rotatividade dos funcionarios nos postos de
trabalho, atingimento de produgdo com as metas de Takt Time estabelecidas, melhor produtividade da linha de
montagem e menor desperdicio de movimentagao e excesso de estoque intermediario.
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Abstract: This research presents the application of a stage of Lean Manufacturing, the Standardized Work, in an
automotive component assembly line. From the high competitiveness and the search for operational excellence in
organizations, companies seek to use continuous improvement tools to better manage the production process and meet
performance indicators. This research addressed the efficiency of an assembly line from the achievement of production
and productivity and, subsequently, analyzed the results acquired with the implementation of the methodology of the
Standardized Work. A mapping of the manual and automatic times of each work station was carried out and, from this
information, the quantity and the activities of the employees were established for each forecast of the necessary
demand. The results showed that with the application of this methodology it was possible to obtain a better balance
between the work stations, with less labor and with high productivity of the assembly line.

Keywords: Lean Manufacturing, Standardized Work, Productivity, Cost Reduction.



