Disciplina: Gestao da Producao — USP — EEL

Fabrica de Barcos: Simulacao de uma Linha de Producao

Semana 1: Cenario da Producdo em Massa (“Empurrada”)

1 - Objetivo

Simular o sistema de producdo em massa (Producdo “empurrada” para o cliente).

2 - Processo de Montagem

Produgdo 1:
Dobrar a folha ao meio.

Produgdo &

Abrir a parte de baixo do
tridngulo e levar as pontas
ao centro. Acertar as abas.

Producio 2:
Dobrar as pontas
superiores para dentro.
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Produgdo 5:

Dobrar as pontas inferiores para cima,

e abrir a parte de baixo do tridngulo
novamente. Entdo, puxar as pontas.

Produgdo 3:
Dobrar as partes inferiores
para cima, uma para cada lado.

Controle de Qualidade

3 - Colaboradores na Linha de Producao

Funcao

Responsabilidade

Gerente

Gerenciar todo o processo de produc¢do do barco
Verificar se os operadores estdo trabalhando corretamente.
Calcular Indicadores de Produtividade, Qualidade e Lucro.

Cronometrista 1

Registrar o tempo médio de cada uma das 5 etapas do processo de

montagem. (realizar no minimo 3 medidas para cada etapa)

Cronometrista 2

Registrar o tempo médio de parada entre cada uma das 5 etapas do
processo de montagem. (realizar no minimo 3 medidas para cada etapa)

Almoxarife

Levar a matéria prima do estoque para a linha de producao

Operador de Produgdo 1

Realizar a operac¢do de produgao numero 1

Operador de Produgdo 2

Realizar a operac¢do de produgao numero 2

Operador de Producgdo 3

Realizar a operacdo de produg¢do numero 3

Operador de Produgdo 4

Realizar a operacdo de producdo nimero 4

Operador de Produgdo 5

Realizar a operac¢do de produgao numero 5

Supervisor de Qualidade

Aprovar ou Rejeitar Produto Final com base nos critérios de qualidade

estabelecidos.
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4 - Regras Gerais para a Linha de Producao:
e Demanda do cliente = 28 barcos

e Tempo de Producdo = 10 minutos
Lote de processamento e transferéncia = 4 unidades do produto acabado;

e Cada operador deve processar um lote de 4 unidades. Completado o lote, s6 entdo o operador
transfere para a préxima etapa da linha de producdo. O operador da etapa seguinte sé pode
receber, processar e transferir lotes com 4 unidades. S6 apds transferir um lote para a proxima
etapa é que pode receber um lote da etapa anterior para novo processamento.

e A inspecao da qualidade ocorre somente no produto final. O supervisor de qualidade deve
somente aprovar barcos que ndao possuam Nao Conformidades.

e Os barcos rejeitados devem ser armazenados no Setor de Controle da Qualidade.

e O lay out da linha de producdo é o seguinte:

Prod. 1 |mdm| Prod.2 |=3m| Prod.3 | =3| Prod.a |=3| prod. 5 |- [cONtrolede

Qualidade

Estoque de
Matéria Prima

5 - Responsabilidades do Gerente apds a simulacao
1 — Apurar KPIs de Produtividade, Qualidade e Custo
2 — Analisar possiveis melhorias com introducdo de principios lean
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