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AUMENTO DE DEMANDA NA LINHA DE PRODUCAO: TOMADA DE DECISAO
PARA ADICAO DE UMA MAO DE OBRATITULO DO PROJETO.
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| NTRODU(; f O Tabela 2: Matriz de decisao
Critérios Peso % Adicionar 1 Mao de Obra (Nota) Nao adicionar mao de obra (Nota)
Com o crescente desenvolvimento do mercado automotivo, as industrias de Nota Total Nota Total
autopecas identificaram a necessidade de adaptar-se a esse desenvolvimento, 2“5;“ — 350‘; g ?;g > 025
para manterem a competitividade no mercado. A industria estudada no presente — : | ° 02
] , , . ., . Atendimento a Demanda 35% 4 1,40 2 0,7
artigo tambem se deparou com esse cenario, na qual, no inicio do presente ano, Satisfagiio do Cliente 5% 5 125 1 025
um dos clientes com maior volume, sinalizou um aumento na sua demanda a Impacto Financeiro 3% 4 0.12 1 0.03
partir do 2° semestre de 2025. Com essa solicitacao vindo do cliente, a empresa Risco 2% 3 0,06 2 0,04
necessita de uma tomada de decisdo: adaptar a linha de producdo, aumentando SR U 100% - - 2,17
uma MOD (méao de obra direta) e balancear as atividades ou estudar o layout e
balanceamento de linha para manter os 4 operadores ja existentes e aumentar a ApOos a modificacdo do layout, alteracdo do trabalho padronizado,
quantidade de pecas/hora da linha de producao. balanceando a linha de producdo, realizamos a producdo piloto, na qual
Para o desenvolvimento desse projeto, o objetivo enxergamos que a linha se adaptou e, em alguns momentos, chegou a
principal e definir qual dos dois cenarios € 0 mais adequado, levando em ultrapassar a meta estabelecida em 75 pecas/hora, conforme as figuras 3 e
consideracdo a seguranca do operador, a qualidade do produto e a demanda do 4 mostram. Figura 3
cll_ente. E |mpqrtante r_e:::saltar a quantidade tedrica de~operador,es:, um calculo | - -  E— R ———
cujo desenvolvimento ira mostrar quantos operadores sdo necessarios de acordo = ~Pecas ———— = L corme | — eeml
com as atividades e o tempo ciclo delas. Dentro desse artigo, a ODS (Objetivo T = = = — el
de Desenvolvimento Sustentavel) se fez presente, principalmente o tdpico 9 B = = ' ’ ’ ' '
. . .- .y . R ~ Performan 128,40% 122,39% 0,00% 119,69%
onde diz “Construir infraestruturas resilientes, promover a industrializacao Bl — = -
inclusiva e sustentavel e fomentar a inovacdo”. o — = L D B i il i
m - - Paradas ndo-planejadas 00:32:37 00:21:02 00:00:00 00:44:11
J U ST I F I C AT IVA m = ~ | Paradasintemas @0 [ 09.04:38 | [ 00:16:08 | [ 00:00:00| [ 00:19:37
m 79 60 Pecas Turno 514 505 0 454
I I m 55 60 Tempo de Abertura 07:18:24 07:29:47 00:00:00 07:23:06
Diante do aumento da demanda dos clientes, a empresa percebeu que
precisava reavaliar sua capacidade de producao. Com analises detalhadas s oo = = Tempo ciclo atual (sipg) | | 0,00

usando ferramentas como Yamazumi, SWCT e Diagrama de Espaguete,
ficou claro que a linha de producéao, que conta com quatro operadores, nao
conseguiria atender a nova meta de 75 pecas por hora. A matriz de deciséo
mostrou que trazer mais um trabalhador direto € a opcdo mais viavel, pois
ISSO garante que a demanda seja atendida, melhora o balanceamento da I\ ]

Fonte: Elaborado pelos autores. Figura 4
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Solucionar o problema que a empresa terd com o aumento da demanda do o | -

cliente, visando que, atualmente a linha de producao, com 4 operadores, tem

0 objetivo meta/hora de 60 pecas, porém, dificilmente realiza essa e o error s ato S s o e
quantidade de pecas. A média de producdo por hora, levando em

consideracdo dados de janeiro até o presente momento, é de 55 pecas/hora. Fonte: Elaborado pelos autores.

O desenvolvimento desse artigo trara as inovacOes e estudos realizados
nessa linha de producado, com principais ganhos voltados a seguranca do
operador, movimentacao de tempo. ApOs a apresentacao do Kaizen, foi identificado a necessidade de

~ acompanhar a linha de producéo por mais um més antes de entregar o
projeto para cuidados da manufatura, pois, ainda existem acoes K30, ou
seja, acles cujo responsaveis tem um prazo de 1 més apos a finalizacao
do projeto para finaliza-las. Em suma, o projeto foi finalizado com o

RESULTADOS E VALIDACAO

Apos realizar a matriz de decisao, conforme a tabela 2 mostra, fol objetivo principal, de adaptar a linha para o aumento de demanda do
observado que, sem a adicao da mdo de obra direta, nao seria possivel a cliente, alcancado com sucesso, conforme foi mostrado na matriz de
absorcao da demanda do cliente, ou seja, a empresa nao conseguiria decisdo desenvolvida pelo grupo.

entregar as 3.600 pecas a mais mensalmente, ocasionando atrasos de
entregas para o cliente e, consequentemente, a possibilidade dele
desenvolver um outro fornecedor. Além disso, o valor da peca pagaria AG RADECI M ENTOS

essa mado de obra a mais, obtendo um |ucro, mesmo que o custo de Agradecemos primeiramente & nossa orientadora, Profé Evelyn pelo apoio,

producgao aumentasse. orientacdo técnica e incentivo durante todas as etapas deste projeto, assim
COMo a equipe da empresa parceira e 0S N0SSO0S agradecemos aos colegas
de equipe




