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Distribuição e Quantidade de Operadores 
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Cálculo do Tempo Takt  

495 minutos 
30 carros 

 
=  16,5 minutos por carro 

ou 16:30 minutos por carro 
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Estação 1 – Atividades dos Operadores 
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Estação 1 – Atividades dos Operadores 
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Estação 1 – Atividades dos Operadores 
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Estação 1 – Tempo da Operação 
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Estação 2 – Atividades dos Operadores 
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Estação 2 – Atividades dos Operadores 
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Estação 2– Tempo da Operação 
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Oportunidades de melhorias 
Expedientes observados para acelerar a produção  

• Remoção de excesso de selante – Não fazer/fazer parcial 
• Contagem dos pontos - Não fazer/fazer parcial 
• Teste de chisel - Não fazer/fazer parcial 
• Colocar gancheira e tensionar correntes – Encobrir nos outros tempos 
• Ir marcar pontos na estação anterior  
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Oportunidades de melhorias 
Focos 

Metodologia 
Sugerida 

Tempo Takt 
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Geral– Aumentar a velocidade de recuo da talha   
Geral – Uso de andon de sinalização de paradas 
 
Estação 4 –Colocar torque de teste  de forma automática ou portátil 
Estação 4 – Ajustar programa do computador para mudança automática de estágio da operação 
. 
Estação 5 – Colocar peças próximas ao posto de trabalho 
Estação 5 – Automatizar fechamento dos grampos de fixação do dispositivo lateral 
Estação 5– Colocar trilho para direcionar o dispositivo lateral 
Estação 5- Criar sistema de sinalização e contagem dos pontos de solda 
 
Estação 6 – Colocar peças próximas ao posto de trabalho 
Estação 6 – Automatizar fechamento dos grampos de fixação do dispositivo lateral 
Estação 6– Colocar trilho para direcionar o dispositivo lateral 
Estação 6- Criar sistema de sinalização e contagem dos pontos de solda 
 
Estação 8 – Colocar peças próximas ao posto de trabalho 
Estação 8 – Automatizar fechamento dos grampos de fixação do dispositivo lateral 
Estação 8– Colocar trilho para direcionar o dispositivo lateral 
Estação 8- Criar sistema de sinalização e contagem dos pontos de solda 
 
 
 
 
 
 

Oportunidades de melhorias  
Possibilidades observadas nas estações críticas 



Oportunidades de melhorias 
Sugestão dos operadores 
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Oportunidades de melhorias 
Gestão Visual 

•Quanto está o jogo ? 
•Quanto falta para terminar ? 



Oportunidades de melhorias 
Separação das Atividades - Conceito  

Operador  Operador  

Direto  Indireto  Direto  Indireto  
Tradicional  

Separação das 

atividades de 

Logística e de 

Agregação de Valor 
Logística Agregação de 

Valor  

Otimização da 

Agregação de 

Valor  

Otimização da 

Logística  

Conteúdo de Trabalho  
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