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Este artigo mostra os significativos resultados conquistados (reducéao
do WIP em 40%, reducdo da movimentacao do operador em 1.500
m/dia, melhoria na produtividade em 9%, maior satisfacdo do operador
e melhores condi¢cdes de seguranca) com a implementacdo do Trabalho
Padronizado em duas estacfes de trabalho em uma linha de usinagem
de virabrequins da ThyssenKrupp - Campo Limpo.

A ThyssenKrupp é um dos grandes grupos de tecnologia que atua nas
areas de Acos, Produtos Automotivos, Elevadores e Servicos. Possui
instalacBes na Europa, Américas do Norte, Central e do Sul e na Asia.
Uma delas localiza-se em Campo Limpo Paulista — SP (TKMCL) onde os
setores de forjaria e usinagem produzem virabrequins, bielas, cubos de
roda, etc para a industria automotiva do Brasil e para exportacoes.

Desde os anos 90, a planta tem passado por significativas
transformacfes através de um esforco para criar fluxo, saindo de um
layout funcional para um layout por familia de produtos. Em 2001 e
2002, novas ferramentas como o Mapeamento do Fluxo de Valor (MFV)
e a implementacao de sistemas puxados, além da reducéo de set-ups e
melhoria da manutencdo foram colocadas em prética.

Uma nova etapa na implementacao lean na TKMCL

A partir de 2005 com a valorizacdo do Real e a crescente entrada de
novas empresas neste mercado, cada vez mais competitivo, a TKCML
considerou a necessidade de um novo esforco de melhoria e reducéo de
custos. Desta forma, decidiu dar um grande salto em seu desempenho,
procurando completar o elenco de ferramentas lean ja implementadas.
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Para alcancar esse novo patamar na transformacao lean da planta, a
empresa decidiu implementar algumas novas ferramentas lean como
Criando Fluxo Continuo (Gréafico de Balanceamento do Operador),
Sistema Puxado Nivelado, Logistica Interna e Trabalho Padronizado
(TP). Este artigo paresentard como foi a implementacdo do TP e os
resultados iniciais conquistados em uma area piloto.

O que é o Trabalho Padronizado?

O Trabalho Padronizado (TP) é uma ferramenta lean basica centrada no
movimento e trabalho do operador e aplicada em situacfes de
processos repetitivos, visando a eliminacdo de desperdicios. Trata de
estabelecer procedimentos precisos para o trabalho de cada um dos
operadores em um processo de producéo, baseado em trés elementos:

1. Tempo takt, o ritmo em que os produtos devem ser produzidos para
atender a demanda do cliente.

2. Sequéncia de trabalho em que um operador realiza suas tarefas
dentro do tempo takt.

3. Estoque padrao de processo, incluindo os itens nas maquinas
exigidos para manter o processo operando suave e continuamente.

O TP permite a pratica do Just In Time e do Jidoka (Autonomacéao) além
de assegurar uma estabilidade basica nos processos para garantir que
eventuais melhorias sejam mantidas de forma continua.

Devemos destacar que Trabalho Padronizado ndo é sinbnimo de Padrao
de Trabalho. A ThyssenKrupp ja possuia os Padrdes de Trabalho basicos
como os documentos das quais estdo as especificacfes de processo
(comprimentos, diametros, tolerancias, etc) mas néao tinha o Trabalho
Padronizado.

A implementacao do Trabalho Padronizado

A técnica foi disseminada em um Workshop especifico de dois dias com
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conteudo tedrico, exemplos e exercicios praticos na planta. Foram
selecionados tanto participantes da area piloto na linha de producéo de

virabrequins como também de outras areas como bielas e forjaria para
facilitar a disseminacao posterior.

Os primeiros passos envolveram a coleta de tempos operacionais no
préoprio local de trabalho através da observacdo direta no "gemba"
(chéo de fabrica), deixando de lado os tempos padrfes de Engenharia,
e 0 apoio dos lideres e operadores envolvidos para construir o Grafico
de Balanceamento do Operador (GBO) para cada operador, tendo como
referéncia o tempo takt.

A figura 1 mostra como, antes da implementacédo do TP, os tempos de
ciclo dos operadores excediam o tempo takt, ou seja, eles nao
conseguiam atender a demanda dos clientes com a jornada de trabalho
existente, obrigando a empresa a recorrer a horas extras. Apos a
implementacédo do TP, os operadores puderam operar abaixo do takt, o
que significou atender com folga a demanda. Ao longo do artigo
destacam-se as mudancas realizadas.
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Figura 1 - Grafico de Balanceamento do Operador (GBO)

Por sua vez, os tempos de processos automaticos, quando a maquina
operava, também foram levantados, bem como atividades adicionais
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(por ex. caminhar) dando origem a Tabela de Combinacdo de Trabalho
Padronizado (TCTP), conforme mostra a figura 2.

Tendo como base o GBO mostrado na figura 1 (antes da melhoria), foi
possivel desenvolver o TCTP, exibido na figura 2, na qual fica evidente
a sobrecarga de trabalhos para ambos os operadores, extrapolando o
tempo takt.

KR N°:| PROCESSO: | . ; K

. ~ DE: Grupo de Trabalho Padronizado DATA: 17/04/06 .

Tabela de Combinag&o de Trabalho | 4586 EILava(élorld s }. TEMPO TAKT (s): 194 CAMINHAR
Padronizado (Antes da Melhoria) Detuins |PARA: UV 58 AREA: UV 58 ‘D MANUAL [ AuTomATICO

Elementos de Tempo (s) TEMPO DE TRABALHO (segundos)

trabalho Man. | Auto. | Cam 25 50 75 100 125 150 175 200 225 1250 275 300 325 350 375 400 425 450

Sequéncial

1 rebarbar furo e carimbar | oo

2 linha- lixadeira 25 [ 20 |0

3 lixadeira - lavadora 25 [ 45 | 0

4 lavadora - linha. 25 | o |16

5 linha -ar - ponto 0| 0o

6 eliminar defeitos de controle 15| o | o

WMTOUP»IMTO N

7 controlar rosca flange + espiga 6 | 0 [0

8 colocar na linha 5 o s

TOTAL 255 Espera) 2 25 50 75 100 125 150 175 200 225 1250 275 300 325 350 375 400 425 450

Figura 2 - Tabela de Combinacdo do Trabalho Padronizado — TCTP
(antes da implementacao)

A implementacdo do Trabalho Padronizado implicou nas seguintes
melhorias:

1. Distribuicdo das cargas de trabalho dentro do tempo takt, atendendo
a demanda do cliente sem a necessidade de se fazerem horas extras.
2. Transferéncia dos elementos de trabalho para operacfes anteriores
(controlar roscas), ocupando melhor os operadores;

3. Ocupacdo dos tempos automaticos com operacbes manuais
(rebarbar furo e carimbar);

4. Com a separacao das operacdes ndo € mais necessario caminhar,
evitando este desperdicio;

5. Com a reducao da carga de trabalho, trabalhando no ritmo do takt,
foi eliminado o desperdicio da espera (falta de peca na operacao
posterior).
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Assim, o conteudo do trabalho dos operadores apés o TP ficou como
demonstrado na figura 3.

. KRN°:| PROCESSO: |pE: Grupo de Trabalho Padronizado | DATA: 02/05/06 .
Tabela de Combinag&o de Trabalho| 4586 | Lavador/ B rempPo TAKT (3194 (L] caminkar
. 2 . Eliminador de A
Padronizado (Ap6s Melhoria) Defeitos |PARA: UV 58 AREA: UV 58 ‘. MANUAL I AUTOMATICO
Elementos de Tempo (s) TEMPO DE TRABALHO (segundos)

5'7 trabalho Man. | Auto. | Cam 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 350 375 400 425 450

1 linha- lixadeira 25 20 0
[¢]
P 2 lixadeira - lavadora 25 45 0
E
K rebarbar furo e carimbar 40 0 0
A
D
fo] 4 lavad 25 o 0
R

5 controlar rosca flange 30 0 0
1

6 linha do eliminador de defeitos 25 o 0
Of 1 eliminar defeitos - controles s | o | o
p
5|2 colocar na linha 5|0 |s

Esperal 25 50 75 100 125 150 175 200 225 250 275 300 325 350 375 400 425 450
TOTAL 320 3 5

Figura 3 - Tabela de Combinacédo do Trabalho Padronizado — TCTP (apo6s
a implementacao)

ApOs elaborado e aceito o novo TCTP (figura 3) pela equipe e pelos

operadores, padronizou-se a operacao através do DTP (Diagrama de
Trabalho Padronizado), conforme mostra a figura 4.
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DIAGRAMA DE TRABALHO PADRONIZADO
Altor, Tempo takt |Data:17/04/06 Departamento: Licer: Supervisor:
Grupo de trabalho padronizado | 194 (s) Uy 58 Ezequiel Guerra Renato Cipriano

P Elemento de Trabalho Diagrama dos Postos Lavador / Eliminador de Defeitos
OPERADOR 172
1|rebarbar furo e carimbar =
SMinha Tradeira ANTES DA IMPLEMENTACAO |
3|linadeira - lavadora
4|lavadora - linha
5llinha - ar - ponto . EPP =11
Beliminar defeitos - controles
7 |contralar rosca espiga e flange
3|colocar na linha

LAVADORA
3742

LIXADEIRA

761 caminhada -op1e2

F'ONTO DE COMTROLE

Figura 4a - Diagrama do Trabalho Padronizado (DTP), Antes

DIAGRAMA DE TRABALHO PADRONIZADO

Autar
Grupo de trabalho padronizadao

Tempo takt |Data 02/05/06

194 (s)

Departamento:
I 58

Ezeqg

Lider.

Uiel Guerra

Supenvisor
Renato Cipriano

K& Elamento de Trabalho Diagrama dos Postos Lavador / Eliminador de Defeitos
QOPERADOR 1
1|linha lixadeira : H
2|lixadeira - lavadora APOS A IMPLEMENTACAO |
3|rebarbar furo e carimbar
A|lavadora + ar
5|controlar rosca flange . ERES
B|linha do eliminador de defeitos
QOPERADOR 2
1|eliminar defeitos
2|colocar linha
3 LAVADORA
3742
2, o @@ [ [[[T[[TITITITI]
/\/\ 3% ELIMINADOR DE DEFETQS
\C)/
e PCONTO DE CONTROLE
~O-
LIXADEIRA
3761

Figura 4b - Diagrama do Trabalho Padronizado (DTP), Depois
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Beneficios da implementacao

Sem realizar nenhum investimento, através da implementacdo do
Trabalho Padronizado a planta conquistou o seguinte:

1. Reducédo do WIP (Estoque Padréao de Processo) em torno de 40%

2. Diminuicdo da carga de trabalho com a eliminagcdo da caminhada
(1500 m/dia) e a transferéncia de trabalho para a operacdo anterior.

3. Ganho de produtividade com o balanceamento das operacdes pois as

pecas sao produzidas dentro do takt, evitando a sobrecarga e horas
extras (2 horas/dia). Portanto, uma melhoria de 9% da produtividade
4. Satisfacdo dos operadores: “Por que ndo pensaram nisto antes?” foi

uma frase dita por um dos operadores que mostra a satisfacdo com a
implementacdo do TP, entendendo que esta ferramenta veio melhorar a
operacao do ponto de vista deles proprios.

5. Diminuicdo do risco de acidentes. Entre as operacfes existe um

desnivel e quando as operacbes foram separadas, eliminando as
caminhadas, os operadores ndo sobem nem descem mais este degrau,
evitando riscos de acidentes.

Licdes aprendidas

A aplicacdo do TP demonstrou ser uma ferramenta poderosa de
sustentabilidade de kaizens. A empresa agora possui condi¢cfes de
implementar melhorias que efetivamente se sustentam ao longo do
tempo e com isso os operadores podem estar ligados diretamente. A
equipe da empresa envolvida no trabalho descobriu novas
oportunidades de ganhos, até entdo desconhecidas.

Outros elementos do sistema lean como o sistema puxado com baixos

estoques, o fluxo continuo baseado no takt, etc., tornaram-se mais
solidos e tornando mais evidentes os problemas na area piloto. Desse
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modo, com TP e métodos adequados de solucdo de problemas,
permite-se garantir a estabilidade dos processos.

A inclusdo dos operadores e lideres para o planejamento do trabalho foi
fundamental. Com isso, os programas de envolvimento e sugestfes
ganharam mais sentido porque, finalmente, o operador péde participar
da definicdo e melhoria do seu proéprio trabalho.

O treinamento dos operadores tornou-se bastante facilitado pela
clareza do conteudo, da sequéncia, do inicio e final de cada operacéo.

Expansédo para outras areas da TKCML

O aprendizado e os grandes beneficios apresentados com o TP em uma
linha piloto de usinagem de virabrequins permitira que a equipe de
multiplicadores treinada possa expandir para outras linhas dessa area,
assim como para as secoes de bielas, forjaria, entre outras, e com isso,
ajudar o salto na transformacdo lean da ThyssenKrupp Metallrgica
Campo Limpo.

Bibliografia
No manual Criando Fluxo Continuo de Harris, Rick e Rother, Michael
(Lean Institute Brasil, 2002) vocé aprendera como construir o Grafico

de Balanceamento do Operador.

Para maiores informacdes sobre 0s principais termos lean veja o Léxico
Lean (Lean Institute Brasil, 2003).
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