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Linha de Producao /

Frigorifico
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Recepgao e Inspecao das Aves
Vivas

Atordoamento (Insensibilizag&o)
Sangria

Escaldagem

Depenagem

Evisceracao

Lavagem da Carcacga

Inspecgao Final (Sanitaria e de
Qualidade)

Resfriamento (Chiller ou Ar Frio)
Corte e Desossa (opcional)
Pesagem e Embalagem
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Linha de Montagem
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Sistema Produtivo em Massa

CARACTERISTICAS

_ Posto ‘Pnﬂn
Mat. prima — .

Fosto

Processos discretos: Processos

repetitivos em massa

« Alto volume;
« Mao de obra pouco qualificada.

Produtos altamente padronizados, mas permite certa variedade;
Métodos e equipamentos altamente padronizados, agrupados por
fluxo de trabalho (layout mais indicado Linha);

Fosto

Fosto

—

Froduto
grabado

Ex: Fabricagdo de automoveis no geral, eletrodomésticos, abate e beneficiamento de aves, suinos e gado
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O balanceamento de linha é a técnica de distribuir uniformemente as tarefas entre os postos de
trabalho de uma linha de producao, de modo que todos os operadores ou maquinas trabalhem
com tempos semelhantes, minimizando o tempo ocioso e os gargalos.
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1. Tempo de ciclo (TC) E o tempo / intervalo entre uma unidade sair e a préxima, com a linha equilibrada

2. Takttime: TC ideal para atender a demanda.

Ex. Precisamos produzir 30 pegas por hora. Para atender esta questao, qual o tempo de ciclo?

Tempo disponivel por periodo TC = 60min/30 = 2min = takt time

.y
Unidades a serem produzidas no mesmo periodo

TC = capacidade disponivel
" capacidade de produgio
Isso significa, que cada posto de trabalho em uma linha de produgéo, ndo pode exceder 2 min, se tiver um posto
que demore mais, ele seria nosso gargalo produtivo e a capacidade produtiva seria baseada nele.

» Nestas condi¢des se tiver um posto trabalhando 3 min, ele vai ser um gargalo e vai determinar o ritmo de
producdo, neste caso TC = 3min diferente do takt time ideal que seria 2 min
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3. Tempo de Tarefa (Ti) - E o tempo necessario para executar uma atividade
ou operacao em um posto de trabalho.

4. Lead time produtivo — Soma de todos tempo de tarefa = tempo total de
producao.
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5. Numero Tedrico de Estacoes (N): Numero minimo de postos de trabalho
necessarios:

Tempos das tarefas
N — L
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6. Eficiéncia da Linha (E) Mede o quanto a linha esta balanceada:

Definicoes:

E

Y Tempos das tarefas

(N° de estacoes x TC')

= 100
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7. Gargalos Sao postos de trabalho onde o tempo de execugao € maior que nas
demais estagdes, causando atrasos e filas.
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Definicoes:
8. Precedéncia

Algumas tarefas s6 podem ser iniciadas ap6s a conclusao de outras (ex.: s6 pode cortar o frango
depois da depenagem). Isso deve ser representado em um grafico de precedéncia.

9. Ociosidade: tempo que um posto de trabalho fica parado aguardando o trabalho de outro posto
para continuar.
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= TC = tempo necessario para execucao da tarefa individual mais demorada “gargalo” = 50 s

= Lead time produtivo (duracdo da produgdo) = soma dos tempos de todas tarefas = 10 + 22 + 50
+ 30 + 15 = 127 segundos
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operagio operacio Operacao
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= Gargalo: terceira operacdo: 50 segundos, a esteira deve seguir este ritmo. Qual a capacidade

produtiva?
Tempo disponivel em 1 h = 60min x 60 s = 3.600 s
C: dade — Tempo disponivel por turno TC =gargalo = 50 s
vapacidade Tempo de ciclo (TC) Capacidade produtiva = 3.600/50
Capacidade = 72 pecas por hora

» Ainda, se o terceiro posto leva 50 segundos, quer dizer que o primeiro posto fica 40 segundos
ocioso. Ou seja, 80% do seu tempo ele nado faz nada. Logo, podemos concluir que a linha de

montagem esta desbalanceada.

22 seq. 50 segq. 30 seg. 15 seg.
........ e e D L e L e L
Primaira Torceira Quinta

operacio operacio Operacao
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Estacdo de Tarefas Tempo de | Tempo total | Tempo
trabalho trabalho | disponivel | ocioso
A 12 e 22 operacoes 32s 50 s 18s
B 3¢ operacao 50 s 50 s 0s
C 42 e 5? operacoes 455 50 s 58

=  Porém seriam solu¢des que minimizariam a ociosidade e reduziria a mao de obra.

Segunda
operagao

N

10 seg. 22 seg. 50 seg.

&/

10+22=32 _
Primelcs 0 32 Tacekn, 30 +15 =45

= Qutra solugdo seria: juntar todas as operagdes e criar 1 posto de trabalho com 1 colaborador para fazer
tudo, qual seriao TC? TC=10+ 22 +50+ 30 + 15 = 127 segundos / 60min = 2,12 min
* Logo o balanceamento busca reduzir ociosidade e/ou aumentar eficiéncia.
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Atividade de Fixacao 1

Desenhe um mapa mental sobre os conceitos e definicdes apresentados na aula sobre
balanceamento de linha produtiva.

Aproveite para destacar as féormulas pertinentes, a ideia € que o mapa mental represente
um formulario autoexplicativo que ajudara na Prova 3.

Sugestao : infografico no CANVA
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Situagcao-Problema: Vocé foi contratado para analisar e balancear a linha de produgcdo de um frigorifico de frango. O gerente deseja
que a linha atenda a uma demanda de 120 frangos por hora, utilizando a menor quantidade possivel de postos de trabalho e
aumentando a eficiéncia.

1. Calculeo TC
2. Calculeo N
3. Proponha uma solugdo que atenda a demanda.
4. Calcule a eficiéncia ideal e a eficiéncia da sua proposta.
o Tempo (em .
Tarefa Descricao Precedéncia
segundos)
A Insensibilizacao 25 -
B Sangria 20 A
C Escaldagem 40 B
D Depenagem 30 C
E Evisceracao 50 D
F Lavagem da carcaca 20 E
G Inspecao final 30 F
H Resfriamento 25 G AW
I Corte e embalagem 40 H

AS>B>CODSESFS3GOHS
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Frigorifico de Frango

Situacao-Problema: Vocé foi contratado para analisar e balancear a linha de producédo de um
frigorifico de frango. O gerente deseja que a linha atenda a uma demanda de 120 frangos por hora,
utilizando a menor quantidade possivel de postos de trabalho e aumentando a eficiéncia.

1. Calcular o Tempo de Ciclo (TC)

Tempo disponivel por periodo . 3600 segundos

¢ = : : :
Unidades a serem produzidas no mesmo periodo 120 frangos

— 30 segundos

2. Calcular o nimero minimo de estagoes (N)

Z Temuvos das tarefa E Tempos das tarefas = 280 segundos
mpos das taretas

280
(e N = =0 = 9,33 = 10 estacgoes (minimo arredondado)

N




= Atividade: Balanceamento de Linha —
FEDERAL . .
Frigorifico de Frango
) = 3612?] ;jiﬁ;ffh = 30 segundos

3. Distribuir as tarefas entre as estagoes
Objetivo: Alocar tarefas sem ultrapassar 30 s por estacao, respeitando a ordem de precedéncia.

CENARIOS: Distribuicdo respeitando tempo de ciclo e precedéncia: Tarefa Tempo
1 A 25
Tarefa Tempo (em 2 B 20
segundos) 3 c1 20
1 A 25 . .
Tarefa original | Subtarefas | Tempo (s) . < 20
2 B 20 c 5 D 30
) C1, C2 20 + 20 6 E1 25
3 ¢ 40 Escaldagem
2 b 30 _ - 7 E2 25
E - Evisceragao | E1, E2 25+ 25 3 20
5 E 50
| - Corte/emb. | 11,12 20+ 20 9 G 30
6 F 20
10 25
7 G 30
11 11 20
8 |H 25 122 |12 20
9 I 40
Total 280

AS>B>CODSESF>3GOHS
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4. Calculo de eficiéncia:

_ > Tempos das tarefas

E — » 100
(N° de estacoes x TC')
3600 segundos
= =30 d
120 frangos segtindos

Z Tempos das tarefas — 280 segundos

280
N = =0 9,33 = 10 estacdes (minimo arredondado)

IDEAL X POSSIVEL

280 280)
E

E— 100 — 93. 3 _
10 = 30 ~ 3% 12 < 30

x 100 = 77, 8%
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Conceito Significado

Tempo de Ciclo (TC) Intervalo entre saidas consecutivas de produtos

Takt Time Tempo de ciclo ideal com base na demanda

Tempo do Gargalo Tempo da tarefa mais demorada (limita a cadéncia real da linha)

Tempo Total de Produgao

. ] Soma de todos os tempos das etapas até o produto final
= lead time produtivo P P P

Numero de Estacoes

‘. numero de postos de trabalho ideal para atender a demanda
tedrico (N)

Numero real de estagdes , ,
¢ Numero de postos de trabalho possivel / real

(NR)
Capacidade Produtiva Tempo total de producao dividido pelo TC
Eficiéncia da Linha (E) Mede o quanto a linha esta balanceada
Situacao O que define o tempo de ciclo (TC) real da linha?
Linha balanceada O takt time (definido pela demanda e tempo disponivel)

Linha desbalanceada O tempo do gargalo (estacdo mais lenta)
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Outras maneiras de realizar o balanceamento
das linhas:

. Adquirir maquinas adicionais € mais modernas;

. Aumentar a velocidade de alimentacao dos equipamentos;
= Aperfeicoar os métodos produtivos;

=  Ajustar a velocidade da linha;

»  Subcontratar e terceirizar.

Portanto, as alternativas secundarias devem ser conhecidas pela gestao. Afinal, € primordial que
havendo a impossibilidade de implementar o Plano A, haja um Plano B, no minimo.
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Atividade de fixacao 3,4 e 5

Ver planilha
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