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Uma fabrica de brinquedos esta produzindo um carrinho de plastico em larga escala. A linha de montagem € composta por trés postos de trabalho.
Seu objetivo é balancear a linha de montagem para aumentar a eficiéncia e atender a demanda de 30 carrinhos por hora.

Segunda 1. ANALISE O CENARIO ATUAL (APRESENTADO NO PROBLEMA) E O IDEAL (PARAATING

operacao

30 CARRINHOS/H)
m a) Calcule o TC real e o TC Ideal

b ) Calcule o Numero tedrico de postos de trabalho e identifique o NR.

m c) Calcule a Capacidade Produtiva

d) Calcule a eficiéncia e a ociosidade de cada posto de trabalho

w w e) Calcule a Eficiéncia da linha de produgéao e
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Uma fabrica de brinquedos esta produzindo um carrinho de plastico em larga escala. A linha de montagem é composta por trés postos de trabalho.
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Uma fabrica de brinquedos esta produzindo um carrinho de plastico em larga escala. A linha de montagem é composta por trés postos de trabalho.
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Uma fabrica de brinquedos esta produzindo um carrinho de plastico em larga escala. A linha de montagem é composta por trés postos de trabalho.
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Uma fabrica de brinquedos esta produzindo um carrinho de plastico em larga escala. A linha de montagem é composta por trés postos de trabalho.

Seu objetivo é balancear a linha de montagem para aumentar a eficiéncia e atender a demanda de 30 carrinhos por hora.

1. ANALISE O CENARIO ATUAL (APRESENTADO NO PROBLEMA) E O IDEAL (PARAATING

30 CARRINHOS/H)
a) Calcule o TC real e o TC Ideal
b ) Calcule o Numero tedrico de postos de trabalho e identifique o NR.

~_—ﬁ;:::;ﬁ-———-fﬁgzgﬁﬁT—l ==y
mﬂ IL] =y lﬁ HH[MIE 7 min mmm]mg ~ 8min uiﬂ c) Calcule a Capacidade Produtiva
SR R o o I LUl oLl d) Calcule a eficiéncia e a ociosidade de cada posto de trabalho

w e) Calcule a Eficiéncia da linha de produgéao e

»  Tempos das tarefas

(N° de estagoes x TC') % 100

E =




INSTITUTO
FEDERAL

Santa Catarina

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, o ritmo de produgéo. Se a linha
esta desbalanceada, o TC € igual ao maior tempo do posto de trabalho, ou seja, igual ao gargalo.

2. TCreal =TC atual = TC definido pela situagdo descrita na atividade, no desenho

3. Takttime: TC ideal para atender a demanda (meta de produgao em um determinado tempo / turno)

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

TC — . Tempo d]ﬁpUIllVTﬂl por periodo TC = 60min/30 = 2min = takt time
Unidades a serem produzidas no mesmo periodo

Tempo disponivel por periodo = tempo do turno que esta analisando, neste caso seria 1 hora, pois quer saber qual
seria o ritmo de producgéo (TC ideal) para produzir 30 pegas (demanda) em 1 hora.
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3. Tempo de Tarefa (Ti) - E o tempo necessario para executar uma atividade ou
operacao em um posto de trabalho.

Obs.: Posto de trabalho = Estacdo de Trabalho. Em um posto de trabalho é realizado uma
tarefa, esta tarefa pode ser composta de uma ou mais operacoes.

4. Lead time produtivo — Soma de todos tempo de tarefa = tempo total de producéo =
duragao de producao.
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5. Numero Tedrico de Estacoes (N): Numero minimo que na teoria teria que
existir, de postos de trabalho necessarios para atender um TC ideal (takt time)
para atingir uma determinada meta de demanda (meta de producao em um
determinado intervalo de tempo).

A soma dos tempos das tarefas € a soma dos tempos de todas estacdes de
trabalho / postos de trabalho = Lead time produtivo — Soma de todos tempo de
tarefa = tempo total de producao = duracio de producéo.

»  Tempos das tarefas

N
TC' IDEAL
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6. Eficiéncia da Linha (E) Mede o quanto a linha esta balanceada,ou seja, o
quanto os postos de trabalho ou estagdes de trabalho estao efetivamente
trabalhando e nao ociosos:

2 Tempos das tarefas

E
(N° de estacoes x TC)

100

Somatdrio dos tempos das tarefas = soma dos tempos de cada estacdo (posto) de trabalho = lead
time produtivo = duracao da producao.

Numero de estacdes = numero de postos de trabalho que estamos analisando na situacao atual
TC = tempo de ciclo da situacdo atual / real que estamos avaliando
Podemos adaptar esta formula para analisar cada posto de trabalho, deste caso, o somatério dos

tempos de tarefa seria igual ao tempo para realizacao da tarefa daquele posto de trabalho que
estamos analisando e o numero de estacdes de trabalho (posto de trabalho) seria 1.



INSTITUTO
FEDERAL

Santa Catarina

7. Ociosidade: tempo que um posto de trabalho fica parado aguardando o trabalho de outro posto
para continuar.

Ociosidade € igual ao percentual de tempo que aquela estacao (posto) de trabalho ficou parada.
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TC = tempo necessario para execuc¢ao da tarefa individual mais demorada “gargalo” =50 s

Lead time produtivo (duracédo da producédo) = soma dos tempos de todas tarefas = 10 + 22 + 50
+ 30 + 15 = 127 segundos

Segunda Quarta
operacao operacao
Unha do
montagom
22 seg. 50 segq. 30 seg. 15 seg.
Primaira Torceira Quinta
operacho operaciio Operacao

posto (estacado)
de trabalho
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= Gargalo: terceira operagao: 50 segundos, a esteira deve seguir este ritmo, logo TC atual / real é 50 segundos.
Qual a capacidade produtiva?

Tempo disponivel em 1 h = 60min x 60 s = 3.600 s
Tempo disponivel por turno TC =gargalo = 50 s

Tempo de ciclo (TC) Capacidade produtiva = 3.600/50
Capacidade = 72 pecas por hora

Capacidade —

= Capacidade produtiva = numero de pecas produzidas em um determinado periodo (turno) de tempo

= Tempo disponivel por “turno”. O turno seria o tempo que eu quero correlacionar com a demanda que consigo
produzir, ex producao de 30 pecas por hora, o turno seria 1 hora ou 60 min ou 3.600 segundos

= TC=TC que eu estou analisando, na realidade do problema ou em um possivel cenario futuro que eu resolvi propor

Segunda Quarta
operacgao operacao

Y, &/ \

Primeira Teorceira Quinta
operacho operacio Operacio

» 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 nao faz nada. Logo, podemos concluir que a linha de montagem esta
desbalanceada.
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Tempo disponivel por periodo

Ex p I Ica n d o m e I h o r: _ e = Unidades a serem produzidas no mesmo periodo

_ capacidade disponivel
" capacidade de producio

Conceito Significado —
Tempo de Ciclo (TC) Intervalo entre saidas consecutivas de produtos
Takt Time Tempo de ciclo ideal com base na demanda

Tempo da tarefa mais demorada (limita a cadéncia real da linha) = TC

Tempo do Gargalo “Real”

Tempo Total de Produgao

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

_ > Tempos das tarefas
e

Numero de Estagoes
tedrico (N)

numero de postos de trabalho ideal para atender a demanda N

NiUmero real de estagoes

Numero de postos de trabalho possivel / real

(NR)
Canacidade — Tempo disponivel por turno
Capacidade Produtiva | Tempo total de produgdo dividido peloTc | “@Pacidade = = 0 = 1o (TC)
|

Eficiéncia da Linha (E) Mede o quanto a linha esta balanceada E— Z Tempos das tarefas « 100

(N° de estacoes x TC)
Ociosidade 0= 100% —F .

E = e
NR
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