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Resumo:Devido as demandas que o mercado impde, as empresas industriais tém como uma de suas
grandes dificuldades gjustar 0s processos produtivos. Paratal cenario, o presente artigo discute a questéo
do balanceamento de linha de producéo e de tempos e movimentos, realizado em uma empresa do ramo
automohilistico, integrante do Consércio Modular, localizada no interior do estado do Rio de Janeiro. A
metodol ogia utilizada foi a pesquisa exploratoriaatravés do Estudo de Caso. Com o objetivo de reduzir o
tempo de ciclo e aumentar o indicador de eficiéncia da linha de producéo, foram aplicadas metodologias
e ferramentas do Toyota Production System (TPS). Metodologias como Kaizen, Folha de Elemento
Padrdo e Gréficos de Balanceamento de Operacfes, exemplificando o Yamazumi. Todos tendo
aplicabilidade nas operagdes desenvolvidas nos postos da linha de montagem.
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1 INTRODUCAO

O setor automobilistico tem sido o principal objetivo de estudo na Engenharia de
Producdo. A crescente competitividade permite com que as empresas busquem novas formas
de se manter no mercado atuante, baixando os custos, agregando valor ao produto ou inovar
em seus processos produtivos. Uma das estratégias utilizadas € o Consércio Modular, sistema
de producdo que, segundo Bueno (2003), consiste em uma associacdo entre empresa e
fornecedores. Ainda acrescenta que, esse tipo de sistema produtivo tem como objetivo
diminuir as incertezas que a competitividade industrial gera, em eras onde a concorréncia
internacional e nacional € intensificada, partindo em um experimento de rearranjo de seu
negocio e de revisdo de riscos.

Por essa competitividade ser vivida no dia a dia de uma inddstria automobilistica, uma
das formas de a empresa se manter atuante € agregando valor e inovando Seu processo.
Visando esses dois pontos, podemos aplicar diversas metodologia que nos levam a uma linha
produtiva onde é possivel aplicar o Lean Manufacturing. Segundo Bastos (2012), o Lean
Manufacturing tem como foco a eliminacdo de desperdicios, apresenta conceitos que podem e
devem ser empregados nos estudos de eliminacdo da diversidade. Entre os conceitos que
podem ser executados, destacam-se Estudo de Tempos e Métodos, SMED, 5S, Kanban,
Mapeamento de Fluxo de Valor, Pokayoke e Kaizen.

Dentre os conceitos citados acima, o devido artigos ira ter seu foco principal o Estudo
de Tempos e Métodos, Mapeamento de Fluxo de Valor e Kaizen em uma linha de montagem
presente no interior do estado do Rio de Janeiro, atuante no segmento de veiculos comerciais.
Essa linha de montagem esta presente no sistema de Consorcio Modular, onde o Estudo de
Caso presente nesse artigo se baseia em uma das empresas integrantes do Consorcio Modular.
Essa empresa € responsavel unicamente por uma linha de montagem, onde realiza a
montagem de diversos reforcos, roteirizacdo do chicote elétrico, montagem da arvore de
transmissdo, dentre outras operacdes. Para atender a demanda do cliente, a linha de montagem
deve ser adequada diante do tempo das operac6es pré-definido.

Portanto, o objetivo do artigo é realizar um estudo envolvendo os conceitos citados
anteriormente (Estudo de Tempos e Métodos, Mapeamento de Fluxo de Valor e Kaizen) em
dois postos de montagem, com o foco de balancear as operacdes e adequar a rotina de trabalho
dos operadores ali presentes, definindo um tempo limite para a execucdo das operacdes e
mantendo o tempo total de cada operador para realizar as atividades, abaixo desse tempo
limite pré-definido. Justifica-se esse estudo que a aplicabilidade dos devidos conceitos em
conjunto, gera qualidade ao produto, sinergia entre as atividades desenvolvidas, reduz o
tempo de ciclo e aumentar os indicadores de eficiéncia da linha de producéo.

2 FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1 TAYLORISMO E FORDISMO

Na procura de maiores lucros em relagdo aos investimentos feitos, levou-se ao extremo
0 dominio do trabalho exercido. Além disso, expandiu-se a producdo, passando-se a produzir
artigos em série, 0 que barateava o custo por unidade produzida. Apareceram as linhas de
montagem, esteiras rolantes por onde percorriam as partes do produto a ser montado, de modo
a estimular a producéo. (VICENTINO, 1997)
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Levando em consideracao as teorias do fordismo e taylorismo e trazendo ambas para o
dia a dia de trabalho em uma industria, temos muito presente todos o0s aspectos que Henry
Ford e Frederick Taylor evidenciaram em 1914. Os primeiros registros sobre o balanceamento
de linha e aumento de produtividade ¢é evidenciado na industria automobilistica Ford, com sua
linha de producdo que o equipamento percorria toda a extensdo do processo produtivo. Mais
tarde integrando-se ao taylorismo, conforme € discutido a seguir:

Implantada primeiramente na inddstria automobilistica Ford, as esteiras levavam o
chassi do carro a percorrer toda a fabrica. Do lado delas ficavam os operarios, que
montavam o carro com pecas que chegavam a suas maos em outras esteiras rolantes.
Esse método de racionalizacdo da producdo em massa foi chamado de fordismo,
também ligado ao principio de que a empresa deveria dedicar-se a apenas um
produto, além de dominar as fontes de matéria-prima. O fordismo integrou-se a
teorias do engenheiro norte-americano Frederick Winslow Taylor, o taylorismo, que
visava buscar o aumento da produtividade, controlando os movimentos das
maquinas e dos homens no processo de producdo. (VICENTINO, 1997, p.267)

Frederick W. Taylor, também conhecido como “Pai da Administracdo Cientifica”,
registrou no fim do século passado que, para determinar um tempo padrdo era preciso
subdividir a operacdo em elementos de trabalho, relatar, medi-los com um cronémetro e
incluir permissdes que levem em conta esperas e deslocamento. A divisdo de operacdes
permitiu retirar movimentos inateis e ainda simplificar ou unir movimentos Uteis,
possibilitando assim economia de tempos e esforcos do colaborador. (FELIPPE; CUSTODIO;
DOLZAN, 2012)

22  SISTEMA TOYOTA DE PRODUCAO E LINHA DE PRODUCAO
FLEXIVEL

Para Liker (2005), o Toyota Production System ou representado pela sigla TPS
apresentou que o principal foco da operacédo era a flexibilidade. Ou seja, quando se lida
com linhas de producdo flexiveis, ha o alcance de maior qualidade, maior resposta ao cliente,
maior produtividade e melhor utilizacdo dos equipamentos e espaco.

Por sua vez, um sistema de inddstria flexivel é definido por possibilitar uma maior
versatilidade no planejamento da producdo referente a variedade de produtos fabricados e
rapida adaptacdo em caso de imprevistos. A linha de producdo flexivel tem colaboradores
com multiqualificacdes, com maquinas adequadas para o alto volume e o mix de producéo
variado.

O TPS esta baseado nos conceitos da cultura de melhoria continua e na contencgédo dos
custos. O passo importante para a aplicacdo do TPS é a identificacdo e corte das atividades
gue ndo agregam valor ao processo. (JUSTA; BARREIROS, 2009)

Uma das técnicas de gestdo que estdo inclusas no TPS € o trabalho em equipe. De fato,
as pessoas devem perceber que elas pertencem a um time. Por isso, é necessario elaborar
tarefas desafiadoras e dar independéncia para que elas possam sentir que tem autocontrole das
tarefas que executam.
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2.3 KAIZEN

O Kaizen, significa a busca da melhoria continua em todos as particularidades,
avaliando a produtividade, a qualidade sem gasto ou com minimo investimento. O
colaborador pensa em desenvolver seu trabalho enriquecendo-o sempre, limitando custos para
a empresa e alimentando o conceito de mudancas positivas e continuadas. A atividade em
equipe prevalece sobre o individual. O ser humano € visto como o0 bem mais importante das
organizacOes, e deve ser incentivado a direcionar seu trabalho para as metas da empresa,
atendendo suas necessidades humanas e se realizando por meio do trabalho. (MORAES;
SILVA; TURRIONI, 2003)

De forma geral, upgrades realizados nos processos que envolvem aprimorar
continuamente as rotinas do colaborador e da empresa € chamado de Kaizen (melhorias
continuas). Neste subsistema de gestdo, o foco principal € eliminar as causas que ocasionam
os resultados indesejaveis no processo, a partir da inclusdo de novas idéias e conceitos.
(MORAES; SILVA; TURRIONI, 2003)

O Kaizen dentro de uma inddstria tem como objetivo otimizar 0s processos, agregar
valor as operacdes e atingir a qualidade do produto, eliminando possiveis desperdicios. Vale
ressaltar o trabalho em equipe, onde um grupo de pessoas pensam em conjunto buscando
atingir possiveis melhorias.

E importante citar os principais principios do Kaizen mediante uma linha de producéo,
que séo:

Ter objetivos claros;

Processo em equipe;

Apresentar foco cerrado no tempo (uma semana);

Os membros da equipe Kaizen devem ser criativos antes de gastar dinheiro;
Répido e improvisado e ndo devagar e elegante;

Recursos necessarios e resultados devem ser obtidos de imediato.

2.4 BALANCEAMENTO DA LINHA DE PRODUCAO

O balanceamento da linha de producéo equivale na atribuicdo de tarefas as estacdes de
trabalho que formam a linha, de forma que todas as estacdes demandem o mesmo tempo para
a realizacdo das atividades. Isso diminui o tempo ocioso de mao-de-obra e de equipamentos.
Como se pode observar na Figura 1, em uma linha de producéo, o trabalho flui de uma estacéo
para outra. (AGUIAR; PEINADO; GRAEML, 2007)
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Operador B Operador D Operador F
LINHA DE
SN AN AN

Fluxo das tarefas de montagem Fuxo das tarefas de montagem
e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e 1
Operador A Operador C Operador E

Figura 1: Fluxo de operagdes em uma linha de produgéo
Fonte: AGUIAR; PEINADO; GRAEML, 2007

O tempo de andamento da tarefa destinada a cada um dos operadores em seus estagios
de trabalho deve ser o0 mesmo, ou 0 mais proximo possivel, para que ndo exista demora nas
demais atividades. As linhas de producdo com bom nivel de balanceamento mostram um
fluxo suave e continuo de trabalho, porque todos os operadores atuam no mesmo ritmo,
obtendo-se 0 maior aproveitamento possivel da mao-de-obra e dos equipamentos. O principal
obstaculo em balancear uma linha de producéo estad na composicéo das tarefas, que tenham o
mesmo tempo de extensdo. Muitas vezes algumas tarefas longas ndo podem ser divididas e
algumas tarefas curtas ndo podem ser agrupadas, o que impede o balanceamento. (AGUIAR,;
PEINADO; GRAEML, 2007)

Segundo Aguiar et al. (2007), existe etapas para se realizar um balanceamento em uma
linha de producéo.

Etapa Descricdo
Dividir as operacdes de trabalho em
1* elementos de trabalho que possam ser

executados de modeo independente.
Levantar o tempo padrao para cada um
2* dos elementos de trabalho, por meio de
cronoanalise.

Definir a seqiéncia de tarefas
adequada.

4* Desenhar um diagrama de precedéncias

Calcular o tempo de duracdo do ciclo e

5% determinar o nimeroc minimo de
estacdes de trabalho.

Atribuir as tarefas as estagbes de

&* trabalho, seguindo a ordem natural de

montagem.

verificar se ndo existe outra forma mais

adequada de balanceamento, buscando
deixar a mesma quantidade de tempo
ocioso em cada estacdo de trabalho

Calcular o percentual de tempo ccioso e
g* o indice de eficiéncia para a linha de
producdo.

Tabela 1: Etapas para realizar balanceamento em uma linha de producéo
Fonte: AGUIAR; PEINADO; GRAEML, 2007
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2.5 GRAFICO DE BALANCEAMENTO DE OPERACOES OU YAMAZUMI

O Gréfico de Balanceamento de Operacfes (representado pela sigla GBO) ou
Yamazumi nos mostra o tempo de operacdo de cada colaborador em seu estagio de trabalho,
separando as operacdes que agregam valor (AV) e as operacGes que nao agregam valor
(NAV).

Nesse tipo de grafico, podemos reconhecer o tempo de ciclo dos operadores, que, por
sua vez, o0 Tempo de Ciclo (TC) pode ser caracterizado como o tempo que uma linha de
producdo leva para que seja montada uma peca. E o tempo maximo permitido para cada
estacdo de trabalho, antes que a tarefa seja passada para a estacdo seguinte. (AGUIAR,;
PEINADO; GRAEML, 2007).

Basicamente, os dados que geram esse grafico sdo coletados por meio de filmagens
das atividades realizadas no posto de trabalho e apds essa coleta, ha a analise dessas filmagens
de forma individual.

GBO Produto
NAV x AV

100
50 E
o
oPz oP3 OPs

o 1 N —TT

Gréfico 1: Gréfico de Balanceamento de Operagdes ou Yamazumi

3 METODOLOGIA DE PESQUISA

A pesquisa realizada teve foco central em dois postos de trabalho de uma inddstria
automotiva, atuante no seguimento de veiculos comerciais. Esses dois postos executam
diferentes operacGes na producdo de caminhdes e dnibus, tendo como principais:

Enchimento de 6leo de freio e embreagem;
Fixacdo do suporte da arvore de transmissao;
Liberacdo da camera de freio;

Teste de freio pneumatico.

Para que tenha o balanceamento das atividades desenvolvidas pelos operadores, foi
realizado um estudo de Tempos e Métodos, juntamente com as teorias aplicaveis do Kaizen,
para que haja sinergia entre as operacGes executadas. Para realizar essa analise das operacoes,
0 estudo seguira a Tabela 2:
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Etapa Descrigdo

Definigdo do Takt Time da linha de

1ﬂ
produgio.

Definigdo dos modelos a serem
avaliados.

0

3° Coleta de dados.

Elaboracdo dos Graficos de

4° w
Balanceamento de linha de produgio.

Implementagdo das melhorias, visando a
produtividade.

Tabela 2: Metodologia aplicada

3.1 ETAPA 1

Os estagios de trabalhos estudados estdo localizados em uma linha de producédo
continua que contém no total, 14 postos de trabalhos. Os veiculos que sdo manufaturados sdo
movimentados pela linha de producao por meio de uma esteira rolante. O veiculo permanece
em movimento em cada posto da linha de producdo por um determinado tempo, o que
chamamos de Takt Time. Essas definicdes sdo as bases para dimensionar as cargas de trabalho
dos operadores, mantendo o tempo das atividades abaixo do tempo que os veiculos se mantem
em movimento em cada posto.

3.2 ETAPA 2

H& uma variacdo de mais de 120 modelos entre caminhdes e Onibus que sdo
manufaturados na linha de producdo. A definicdo dos modelos foi realizada visando dois
aspectos: volume e complexidade.

Foi escolhido dois modelos que, a similaridade entre eles é seu volume de producédo e
sua complexidade nas operacgoes.

3.3 ETAPA 3

A forma que foi estabelecido a coleta dos dados foi por meio de filmagens. Cada
colaborador foi filmado realizando suas atividades nos modelos selecionados. Apds essa
coleta, h& a andlise dos videos, estratificando cada operagdo e cada atividade realizada. Para
essa analise, € utilizado a FEP (Folha de Elemento de Trabalho).
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Takt Time: 210
FEP - Folha de Elemento de Trabalho Tale e
Madelo: Produo
Escopo do trabalho Posto B - Linha de Produgio
Etapas do Processo C

No. DOperagao Macro Agso pega { lugar Usa Dispositivo?

1 |Presilhas cabo PGS pegar presihas na bancada

2 |Presilhas cabo PGS pegar alicate

3 |Presihas cabo PGS caminhar_|até o carro
| 4 |Presihas cabo PGS realizar acabamento
| 5 |[Presihas cabo PGS cortar excesso de presiha
| 6 |Presihas cabo PGS caminhar _|até a lixeira e jogar no lxo o excesso de presiha
| 7 |Fixar mancal do cardan caminhar_|até o carro
| & |Fixar mancal do cardan pegar ficha de conformidade
| 9 |Fixar mancal do cardan caminhar _|até a bancada
| 10 |Fixar mancal do cardan ler codige de barras da ficha de conformidade
| 11 |Fixar mancal do cardan pegar apertadeira
| 12 |Fixar mancal do cardan caminhar _|até o carro
| 13 |Fixar mancal do cardan foxar mancal do cardan

14 |Fixar mancal do cardan caminhar |até a bancada

15 |Fixar mancal do cardan dispor ferramenta na bancada

18 |Fixar mancal do cardan pegar marcador industrial

17 |Fixar mancal do cardan caminhar_|até o carro
| 18 |Fixar mancal do cardan aplicar vedante industrial
| 19 |Fixar mancal do cardan pegar ficha de conformidade
| 20 |Fixar mancal do cardan dar batxa na ficha de conformidade
| 21 |Fixar mancal do cardan caminhar _|até a bancada
| 22 |Fixar mancal do cardan dispor, marcador industrial

Figura 2: FEP (Folha de Elemento de Trabalho)

34 ETAPA 4

Apo6s a andlise das filmagens, é gerado Graficos de Balanceamento de Linha de
Producdo, representado pela sigla GBO ou chamado de Yamazumi. Esse grafico demonstra o
Tempo de Ciclo (TC) de cada operador, o tempo das atividades que geram valor (AV), as que
ndo geram valor (NAV), se o0 Tempo de Ciclo de algum operador estd acima do Takt Time
permitido da linha de producédo e a carga média (em porcentagem) ocupacional do operador
em relagcdo ao Takt Time pré-definido da linha de producdo. Essa carga média ocupacional
(%) é medida da seguinte forma:

Takt Time + Tempo de Ciclo = Ocupacio (%)

Equacéo 1: Método para o célculo da ocupacao operacional (%)

3.5 ETAPA 5

Apos as analises das filmagens e a estratificacdo das operacdes por meio da FEP
(Folha de Elemento de Trabalho), elaboracdo dos Graficos de Balanceamento de Operacgdes e
a aplicabilidade dos conceitos de Estudo de Tempos e Métodos, Mapeamento de Fluxo de
Valor e Kaizen, foi executado um trabalho, unindo todos esses tépicos, afim de aprimorar o
processo produtivo, elevando o valor na operagdo e aumentando os indicadores de producéo.

4 RESULTADOS

Um dos objetivos principais no Estudo de Caso, é diminuir o Tempo de Ciclo dos
operadores para que todos estejam abaixo do Takt Time permitido na linha de produgdo. A
linha de montagem em estudo é continua, ou seja, 0 veiculo sempre estard em movimento e
nunca estacionado em um posto de trabalho. Para medir o Takt Time, utiliza-se a seguinte
equacéo:

TD — PP — PNP + demanda = Takt Time

Equacao 2: Método para o calculo do Takt Time na linha de montagem.

Onde, tempo disponivel € representado pela sigla TD, paradas programas pela sigla PP
e paradas nao programadas pela sigla PNP. Aplicando esse método, temos um Takt Time de
210 segundos, que corresponde a 3 minutos e 30 segundos. Esse limitante esta informado nos
gréaficos por meio da linha azul.
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4.1 COMPARATIVOS DE CENARIOS

411 Antes

Apds a andlise do Takt Time e do Tempo de Ciclo (TC) dos operadores, foi criado os
Gréaficos de Balanceamento de Operacfes, conforme seguem abaixo, com suas devidas
consideracoes:

NAV x AV - Modelo A

OFL oF2 oF3 or4 123
POSTO X POSTOZ

o AV NAY  m—TT

Gréfico 2: Gréfico de Balanceamento de Operagdes ou Yamazumi

Observa-se no Grafico 2 que os operadores em questdo estdo todos abaixo do Takt
Time permitido na linha de producéo, porém as atividades desenvolvidas entre eles ndo estédo
balanceadas e temos uma méo de obra (operador 03) ocioso.

NAV x AV - Modelo B

©oF3 OF4 OFs

POSTO X POSTOZ

— AN B NAY T s—Ocupacio (%) TT

Gréfico 3: Gréfico de Balanceamento de Operagdes ou Yamazumi

Ja no modelo B, observa-se no Gréafico 3, que os operadores estdo acima ou préximos
do Takt Time, as atividades desenvolvidas nesse devido modelo ndo estdo balanceadas e
também temos uma mao de obra ociosa.
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4.2 COMPARATIVO DE CENARIOS

4.2.1 Depois

. Etapa 1

NAV x AV - Modelo A

- 71,4% 70,0%

200
£0,0%

s0,0%

, 3%
a0,0%
30,0%
20,0%
10,0%
o
CP2 OF3 OF4 OP5

0,0%
oFL

]

8

POSTOX POSTOZ

e AV NAY =TT

Gréfico 4: Gréfico de Balanceamento de Operagdes ou Yamazumi

Apbs a aplicacdo dos estudos de Tempos e Métodos, Mapeamento de Fluxo de Valor e
Kaizen, conceitos que embasaram a fundamentacdo tedrica do presente Estudo de Caso, foi
possivel realizar melhorias nos postos de trabalho e atingir os objetivos estabelecidos
anteriormente.

De acordo com o Gréfico 4, podemos perceber que houve de fato o balanceamento das
operacdes e a carga de operacfes que ndo agregam valor (em vermelho) diminuiu. Também
foi possivel reduzir a ocupacdo média (%) e o Tempo de Ciclo (TC) dos operadores 02, 04 e
05. A reducdo total da ocupacdo média (%) dos operadores foi, no total, de 32,9%.

NAV x AV - Modelo B

S0 0% - 795% @ =
00 w V’ 70,0%
3% %

! £0,0%

150
50,0%
20,0%

100
30,0%
20,0%
- N o

oPL oF3

oFd OF3

8

POSTOX POSTOZ

AV B NAY T e—cupacio (¥) TT

Gréfico 5: Gréfico de Balanceamento de OperacGes ou Yamazumi

No Grafico 5, também foi possivel balancear as operacdes entre os operadores e ter
uma reducao de 53,9% na ocupacdo média (%) dos operadores, no geral.
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Ainda assim, pode-se perceber que hd mais possibilidades de remanejamento de
operacoes.

. Etapa 2

Foi realizado um novo estudo envolvendo os conceitos de Tempos e Métodos,
Mapeamento de Fluxo de Valor e Kaizen, onde houve o remanejamento das operacdes
novamente, dentre os modelos A e B.

NAV x AV - Modelo A

250 100,0%
o 86,2% o
200 = BO,0%
- o 0.0%
150 0,0%
50,0%
100 40,05
30,0%
s0 20,0%
10,0%
o 0,0%

orl oP2 oPS

POSTOX POSTOZ
[S==T A LT
Grafico 6: Grafico de Balanceamento de Operagdes ou Yamazumi
NAV x AV - Modelo B

250 54,0%

92,9% ~92,9%  92.4%

92,0%

200
00,0%

e BE,0%

B6,0%
100

) . . - .
oF1 aF3 OF4 ors

POSTO X POSTOZ

B4,0%
B82,0%

BO,0%

AN R NAY  s—TT

Gréfico 7: Gréfico de Balanceamento de OperacBes ou Yamazumi

De acordo com o Gréfico 6 e 7, foi possivel eliminar uma mao de obra e ainda assim
manter os operadores com uma carga ocupacional toleravel. Todos estdo dentro do Takt Time
permitido e estdo com a média de carga ocupacional no limite aceitavel de 90% a 95%.

Dessa forma, pode-se calcular o ganho de produtividade da seguinte maneira:

Quantidade de veiculos produzidos + quantidade de operadores
= quantidade de veiculos/homem

Equagdo 3: Método para o calculo de quantidade de veiculos produzidos por homem
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Utilizando a Equacdo 3, com 5 operadores obteve-se a quantidade de 29,8
veiculos/homem. Com 4 operadores, obteve-se a quantidade de 37,25 veiculos/homem. Dessa
forma, foi possivel alcancar 25% de ganho de produtividade. Ou seja, foi possivel ser mais
produtivo mesmo diminuindo uma méo de obra no remanejamento das operagdes. Analisando
de forma geral, 0s ganhos obtidos foram:

o Ganho de méo de obra;
o 25% de produtividade com 4 operadores;
o Reducédo de 32,9% da carga média ocupacional (%) no modelo A e 53,9% no

modelo B, com 5 operadores.

5 CONCLUSAO

Conclui-se que o estudo abordado no devido artigo € necessario pois, com o auxilio da
metodologia do Sistema Toyota de Producdo, Balanceamento de OperacGes e melhoria
continua, é possivel chegar a uma linha de montagem lean e ganhar produtividade no processo
de montagem. A metodologia de balanceamento de linha de montagem pode ser aplicada em
qualquer processo produtivo e se mostrou fundamental no devido Estudo de Caso.

Como a gama de modelos manufaturados é grande, mais precisamente, mais de 120
modelos, sugere-se que para estudos futuros, a mesma metodologia que foi aplicada no
Estudo de Caso, seja ampliada para os demais modelos, assim € possivel aumentar a dinamica
da linha de producdo, ter a manutencdo da performance produtiva, eliminando possiveis
desperdicios e possibilitando o balanceamento na linha de montagem.
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