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Resumo:

Este artigo mostra os significativos resultados conquistados (reducdo da movimentagdo do
operador, trajeto linear da longarina, longarinas em processo de retrabalho, verificacdes dos
padrdes e 0 quanto é seguida a padronizacdo) com a implementacdo do Trabalho Padronizado
na estacdo de trabalho em uma linha de soldagem de cantoneiras em Longarinas da Aguia
Sistemas - Ponta Grossa.
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Benefits of implementing the Standardized Work in
Aguia Sistemas de Armazenagem S/A

Abstract

This article shows the significant results achieved (reduction drive operator , linear
path of the stringer , stringers rework process , standards checks and how much is
followed standardization ) with the implementation of standardized work on the
workstation in a row angle welding in Stringers Eagle Systems - Ponta Grossa.
Key-words: Standardized Work , Quality, Lean Production

1. Introducéo

A crescente entrada de novas empresas no mercado cada vez mais competitivo como forma de
inovacdo e melhoria, a Aguia Sistemas implantou o processo de Kaizen nos setores
industriais, considerando a necessidade de um novo esforco de melhoria e reducdo de custos.
Desta forma, decidiu dar um grande salto em seu desempenho, procurando completar o elenco
de ferramentas lean ja implementada. Para alcancar esse novo patamar na transformacao lean
da planta, a empresa decidiu implementar algumas novas ferramentas lean como Criando
Fluxo Continuo eTrabalho Padronizado (TP). Este artigo apresentara como foi a
implementacdo do TP e os resultados iniciais conquistados em uma area de pecas para
soldagem.

A Aguia Sistemas ¢ uma indUstria metaltrgica fornece solucdes no segmento de logistica,
com um mix de produtos que complementam toda a infraestrutura de logistica, oferece aos
seus clientes solugbes adequadas para as mais diversas situagdes de movimentacdo e
armazenagem de materiais. A Aguia Sistemas foi fundada em 1973, ela tem como politica da
qgualidade "Projetar, fabricar e instalar com eficicia, qualidade, produtividade,
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competitividade e lucratividade, solugdes customizadas em movimentacdo e armazenagem de
materiais, atendendo as necessidades e interesses dos clientes, colaboradores e meio ambiente,
melhorando e inovando continuamente”. Como principal fator estratégico, no estabelecimento
de relacionamento de longo prazo com os clientes, procura sempre contribuir para o alcance
de seu diferencial competitivo. Seu parque fabril encontra-se na cidade de Ponta Grossa
Parana, a Aguia Sistemas faz parte do grupo Aguia Participacbes que atua em quatro
diferentes atividades:

« Aguia Sistemas: Solugdes em Movimentagio e Armazenagem
« Aguia Florestal: Reflorestamento e Fabricacio de Painéis de Madeira,

» Smart Sistemas Construtivos: solu¢cdes completas para construgdo no sistema Light
Steel Framing.

Com boa parte de sua producgdo, automatizada e seus colaboradores motivados buscando
sempre a melhoria continua, a Aguia Sistemas Solu¢des em Movimentacdo e Armazenagem
de Materiais beneficia seus clientes com as mais variadas formas em estruturas metélicas de
armazenagem e movimentacao de materiais. De maneira a coloca-la como lider de mercado
em seu segmento.

1.1 O que é o Trabalho Padronizado?

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

1. Tempo takt, € o tempo maximo que os produtos devem ser produzidos para atender a
demanda do produto. (LIKER, 2005).

2. Sequéncia de trabalho em que um operador realiza suas tarefas dentro do tempo
determinado permitindo repetir o ciclo de forma a atender a demanda. (KISHIDA,
SILVA E GUERRA, 2007).

3. Estoque padrdo de processo, adicionando 0s itens nas maquinas exigidos para manter
0 processo operando continuamente. Ghinato (2000) diz que, se a rotina das operagdes
seguir na mesma ordem e no mesmo fluxo do processo, entdo somente uma peca em
processamento em cada maquina sera necessaria, por isso ndo € necessario manter
qualquer estoque entre as maquinas. Porém, é necessario manter no minimo uma peca
entre as operacOes se a rotina for executada em direcdo oposta a sequéncia de
processamento.

Podemos destacar que Trabalho Padronizado néo ¢ sindnimo de Padrdo de Trabalho. A Aguia
Sistemas ja possuia os Padrdes de Trabalho basico tais como os documentos onde estdo as
especificacbes de processo (diametros, comprimentos, tolerancias, etc), mas ndo tinha o
Trabalho padronizado.

A partir do momento que se estabelece o trabalho padronizado em um setor X. Este trabalho
favorecera para que outros setores venham a receber a aplicacdo de melhoria continua. A
Padronizagcdo nos processos possibilita a empresa ter uma melhor visualizacdo de como
realmente sdo executadas as atividades no chéo de fabrica.
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1.2 A implementacéo do Trabalho Padronizado

Para entendermos melhor sobre o trabalho padronizado que foi executado na empresa, abaixo
uma imagem da longarina com cantoneira soldada, esses tipos de longarinas sdo usadas para
cargas baixas. Essas longarinas sdo a pecga chave para montar as estantes em aco, ela serve
tanto para montar o conjunto da estante quanto para suportar as cargas.

Figura 1 Longarina com cantoneira

Imagem 2 — estante com bandejas em aco ilustrativa

Ja para longarinas com capacidade de carga maior sdo usados, por exemplo, pallets de
madeira conforme figura abaixo:
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Figura 3 Estante com pallet de madeira para suportar a carga.

A técnica de trabalho padronizado foi aplicada em um Kaizen em Abril 2011, especifico de
15 dias com contetdos tedricos, exemplos e e mudancas praticas na planta. Foram
selecionados tanto participantes da area na linha de producédo de soldagem, como também de
outras areas como manutencdo e qualidade para facilitar a disseminacao do trabalho.

Através da observagdo direta “(chdo de fabrica), 0 primeiro passo envolveu a coleta de tempos
operacionais no proprio local de trabalho, foi deixado de lado os tempos padrBes, e com 0
apoio dos lideres e operadores envolvidos foi construido um gréafico de balanceamento do
operador, para cada um deles, tendo referéncia o tempo takt.

Na figura 1 mostra como, antes da implementacdo do trabalho padronizado, os tempos de
trabalho de ciclo dos operadores ultrapassavam o tempo takt, ou seja, eles ndo conseguiam
atender a demanda dos clientes com a jornada de trabalho existente, entdo obrigava a empresa
a recorrer a horas extras. Apés a implementacdo do TP como mostra na imagem 2, 0s
operadores puderam operar abaixo do takt, que significou atender com folga a demanda.
Serdo destacadas ao longo do artigo as mudancas realizadas.
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Grafico de Balanceamento Operacional [GBO] Antes da Implementagao
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Figura 4 - Gréfico de Balanceamento do Operador (GBO)

Grafico de Balanceamento Operacional [GB0) Depois da Implementagao
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Figura 5 - Gréfico de Balanceamento do Operador (GBO)
A implementacgéo do Trabalho Padronizado implicou nas seguintes melhorias:

1. Distribuicdo dos ciclos de trabalho dentro do tempo takt, de forma a atender a demanda do
cliente e sem necessidade de realizagcdo de horas extras.

2. Foi criada uma bancada para retrabalhar as pecas do lado da esteira da linha de longarina,
assim nédo é mais necessario caminhar, evitando este desperdicio.

3. Reduzindo a carga de trabalho e trabalhando no ritmo do takt, foi eliminado o desperdicio
da espera (Movimentacdo, Transporte, Estoque). Otimizando o método e definindo a melhor
sequéncia de operag&o.

=1 APREPRO
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4. Criacdo de um posto de inspecdo 100% ao lado do retrabalho, pois, muitas pecas com
problemas de qualidade eram encaminhadas para o setor de pintura.

Assim, ap6s o Trabalho Padronizado, o conteudo do trabalho dos operadores ficou como
demonstra as imagens abaixo:

Imagem 1. Comparativo de Processo antes do TP.

Imagem 2. Comparativo de Processo depois do TP.

Antes da defini¢do de proposta de padronizacdo do trabalho notou-se que a empresa deveria
adotar como referéncia mudancas no layout existente. O layout da figura O1 interferia,
negativamente, em todo o processo de soldagem. Isto é, pela falta de espacgo os carrinhos ndo
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transitavam livremente, o que ocasionava tempo parado do carrinho até o proximo chegar a
area para que o operador recebesse as pegas para serem soldadas.

A tabela abaixo mostra os dados apds todo o processo de padronizacdo e os beneficios da
implementacdo sem realizar nenhum investimento, apenas a padroniza¢do dos processos no
setor.

ANTES MEDIDA DEPOIS % MELHORIA
30m Trajeto linear do operadorretrabalho 12m -70%
373m Trajeto linear longarina cantoneira 32m -91%
3300 Longarinas em processo 274 -92%

6% Verificacdes dos Padrées 83% +77%
0 Quanto € seguida a Padronizagdo 60% +60%
11% Treinamento 75% +64%
5,6% indice Total de Padronizagdo 68,5% +62,9%

Figura 6 - Demonstrativo de resultados

1.3 Realizag6es Chaves

e Unido e comprometimento da Equipe;

e Estabeleceram prioridades;

e Ajudaram outras areas da empresa;

e Metodologia para implantacdo do Kaizen;

e Conseguiram implantar uma linha de soldagem em uma érea ja ocupada sem ajuda de
auxiliares criando o fluxo unitario.

1.4 Licdes aprendidas

A aplicacdo do Trabalho Padronizado demonstrou ser uma ferramenta com muito poder de
sustentabilidade de kaizens. A organizagdo agora possui condi¢cdes de programar todas as
melhorias que efetivamente se sustentam ao longo do tempo. Com a unido e
comprometimento da equipe envolvida no trabalho descobriram-se novas oportunidades de
ganhos, até entdo desconhecidas. Eles estabeleceram prioridades e também outros elementos
do sistema lean como o sistema puxado com estoques mais baixos, e o fluxo continuo baseado
no takt tornaram-se mais sélidos, e assim tornaram-se mais evidentes os problemas.

Com TP e métodos adequados para a solugdo de problemas, é permitido garantir a
estabilidade dos processos. A inclusdo dos operadores e lideres para o planejamento desse
trabalho foi fundamental eles foram desafiados e ndo decepcionaram. Com isso, 0S programas
de envolvimento e sugestdes ganharam mais sentido porque, finalmente, o operador pbde
participar da definicdo e melhoria do seu proprio trabalho. Nem todas as ideias lancadas
podem ser concretizadas, mas as pessoas gostam de saber que séo ouvidas.
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1.5 Considerac0es Finais

A implementacdo da padronizacdo dos processos e das atividades resultaram na diminuicéo
de perdas, tanto dos produtos quanto do tempo da producéo desta empresa, por mais que ndo
sejam 100% algados os resultados, foi possivel perceber uma grande melhoria, pois antes para
poder cumprir a demanda de pedidos os operarios faziam horas extras, entdo por mais que
ndo se duplique a producédo, os custos relativos a estas horas foras extintos. Utilizando o
balanceamento da producédo houve um ganho de produtividade, pois as pecas comegaram a ser
produzidas dentro do takt time e foram evitadas as perdas e as horas extras. Descrevendo tal
processo de modo padronizado é evidenciado que a forma como a producao € executada agora
dd margem a inexisténcia de desperdicios nas atividades durante o processo de
desenvolvimento dos produtos. Algumas falhas foram detectadas com relagdo a comunicacéo
interna, pois os operadores acabam tendo iniciativas préprias de resolucdo dos problemas
durante os processos de producdo, que ndo sdo as mais adequadas, pois nao tem a orientacdo
do lider/supervisor, indo contra a regra quatro de Spear e Bowen (1999), onde ele enfatiza a
necessidade da orientacdo de um instrutor para a realizacdo das melhorias. A fonte para uma
grande reducdo de desperdicios, € sem duvidas a utilizacdo da padronizacdo na realizacdo de
cada um dos processos dentro de uma organizagdo sejam eles eliminando a subutilizacédo da
mao-de-obra ou minimizando os tempos necessarios a producdo de cada produto, e ainda
resulta em um aumento de qualidade dos produtos fabricados, pois sem a padronizacéo
ocorrem muitas perdas e pequenos defeitos acabam sendo encontrados. Quando se trabalha
dentro de um processo padronizado os defeitos sdo evidentes demais para serem aceitos, a
grande tendéncia é que eles deixem de acontecer. Nao é necessario nenhum investimento para
implementar o trabalho padronizado dentro de uma organizacgdo, a principio, apenas algumas
mudangas durante o processo de producao dos produtos .
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