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RESUMO

A globalizagao transformou o cendrio mundial numa evolugdo tecnoldgica. A
competitividade na industria, exigiu a melhoria dos métodos produtivos. Neste
contexto, a gestdao da produg¢ao assume um papel importante, pois assegura uma
gestdao mais eficiente e eficaz. A gestdo de projetos garante uma boa comunicagdo, e
um bom funcionamento entre toda a estrutura organizacional interna, de forma a
obter os objetivos produtivos, confianca e satisfacdo de todos os stakeholders.

Este tema de dissertacdo, estd inserido no ambito do 22 ano de Mestrado em
Engenharia Mecanica no ramo Gestao Industrial, no Instituto Superior de Engenharia
do Porto, foi desenvolvido com os principais objetivos de diminuir os desvios das
duracdes entre o planeado e o executado, assim como os atrasos médios de entrega
dos projetos.

De forma a cumprir o objetivo do projeto, realizou-se uma analise ao processo de
gestdo de projetos, com vista a otimizacdo do sistema produtivo, recorrendo a analise
de dados existentes. Verificou-se a existéncia de desvios médios temporais de 64%,
nas atividades dos centros de trabalho, assim como um atraso médio na entrega dos
projetos de 10,2 dias. Apds esta andlise, observou-se um nivel elevado de atrasos na
entrega dos projetos aos clientes, bem como uma elevada taxa de desvios nas
atividades nos centros de trabalho. Na realizacdo deste trabalho, foram considerados
dois projetos (um Permutador e um condensador). De forma a cumprir os objetivos
propostos, utilizou-se um diagrama de causa-e-efeito (diagrama de Ishikawa),
demonstrando de uma forma abrangente todos os acontecimentos associados ao
sistema produtivo. Com base neste estudo, identificaram-se acdes de melhoria, tais
como: a utilizagdo do método PERT\ CPM; envolvimento das pessoas nas estimativas e
no sequenciamento das atividades; realizacdo de reunifes semanais de forma a
garantir o alinhamento dos profissionais. Com o propédsito de reforcar a decisdao das
estimativas das atividades pelo método PERT\CPM, utilizou-se a simulacdo Monte
Carlo.

Apds a realizacdo dos projetos, realizou-se uma comparacdo dos dados obtidos com o
historico, verificando-se ganhos de 50% e 38% nos desvios médios entre os centros de
trabalho dos projetos, finalizando com a apresentacdao das conclusGes gerais e
propostas de novas melhorias para trabalhos futuros.
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ABSTRACT

Globalization has transformed the world stage into a technological evolution. The
competitiveness in the industry, demanded the improvement of the productive
methods. In this context, production management plays an important role as it ensures
more efficient and effective management. Project management ensures good
communication and good functioning across the entire internal organizational
structure to achieve the productive objectives, trust and satisfaction of all stakeholders.

This dissertation theme, inserted in the scope of the 2nd year of Master in Mechanical
Engineering in the Industrial Management branch, at the Instituto Superior de
Engenharia do Porto, was developed with the main objectives of reducing the
deviations of durations between planned and executed, as well as the average project
delivery delays.

In order to fulfill the project objective, an analysis of the project management process
was carried out, with a view to optimizing the production system, using existing data
analysis. There were 64% average time deviations in the activities of the work centers,
as well as an average delay in project delivery of 10.2 days. Following this analysis,
there was a high level of delays in delivering projects to clients as well as a high rate of
deviations in work center activities. In the realization of this work, two projects were
considered (one Exchanger and one condenser). In order to fulfill the proposed
objectives, a cause-and-effect diagram (Ishikawa diagram) was used, comprehensively
demonstrating all the events associated with the production system. Based on this
study, improvement actions were identified, such as: the use of the PERT \ CPM
method; involvement of people in the estimation and sequencing of activities; holding
weekly meetings to ensure the alignment of professionals. In order to reinforce the
decision of activity estimates by the PERT \ CPM method, the Monte Carlo simulation
was used.

After the completion of the projects, a comparison of the data obtained with the
history was made, with gains of 50% and 38% in the average deviations between the
project work centers, ending with the presentation of the general conclusions and
proposals for new ones. improvements for future work.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Backlog

E uma lista ordenada por tarefas das necessidades do produto.
E utilizado para tragar o trabalho previsto do produto.

Distribuicdo Beta

é uma familia de distribuicGes de probabilidade continuas
definidas no intervalo [0,1] parametrizado por dois parametros
positivos, denotados por a e B, que aparecem como expoentes
da varidvel aleatéria e controlam o formato da distribuicao.

e-learning

E um modelo de aprendizagem de ensino ndo presencial com o
apoio de tecnologia de informacdo e comunicacao.

Lean

E uma filosofia de gestdo focada na reducdo dos sete tipos de
desperdicios (espera de pessoas, espera por materiais,
movimento das pessoas, movimento de materiais e
informacdo, excesso de producdo, excesso de processos e
erros que causam rejeicdes e retrabalho).

Melhoria continua

E uma prética que visa atingir ininterruptamente resultados
cada vez melhores.

Product Owner

E o responsavel por maximizar o valor do produto, também é
responsavel por gerir o backlog.

Qualidade

Capacidade do processo de produzir pecas conforme os
parametros propostos.

Scrum

E uma estrutura de processo agil para gerir trabalhos
complexos.

Scrum master

E responsavel por promover e suportar o Scrum. Procura
ajudar a entender a teoria, as praticas, as regras e os valores
do Scrum. E o lider da equipa de Scrum e apoia a equipa a
atingir os objetivos.

Six Sigma

E um conjunto de praticas para melhorar sistematicamente os
processos ao eliminar defeitos.
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GLOSSARIO DE TERMOS

Software

Programa que comanda o funcionamento de um equipamento
ou uma sequéncia de instrucbes escritas para serem
executadas por um computador com o objetivo de efetuar
tarefas especificas.

Sprint

E um intervalo de tempo disponivel para realizar incrementos
de produto. Pode ter uma duracdo de uma a quatro semanas
dependendo do produto a desenvolver e também da equipa.

Stakeholders

S3o pessoas ou grupos de uma organizacdo com funcdes
dependentes diretas ou indiretas na gestao e resultados.

amv

Total Quality Management (estratégia orientada a criar
consciéncia da qualidade em todos o0s processos
organizacionais).

Diagrama de
Ishikawa

Conhecido por diagrama espinha de peixe e diagrama de causa
e efeito. E uma representacdo grafica que tem o objetivo
ajudar a identificar, explorar e mostrar as possiveis causas de
um problema ou acontecimento especifico.
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1 INTRODUCAO

A globalizagdo transformou o cendrio mundial numa evolugdo tecnoldgica, a
liberalizacdo e crescente competicdo econdmica algumas das manifestacdes mais
visiveis deste fendmeno. Novas oportunidades foram criadas e a competitividade entre
as industrias levou a melhoria nos seus métodos produtivos. Neste contexto, o
planeamento e o controlo da producdo assume um papel relevante pois assegura uma
gestdo mais eficiente em termos de qualidade desde as matérias-primas ao produto
final, ao uso racional de equipamentos bem como a otimizacdo de mao-de-obra,
precos e prazos de entrega. A gestao de projetos, por sua vez assegura uma boa
comunicagao e o bom funcionamento entre toda a estrutura organizacional interna de
forma a garantir a obtencdo dos objetivos, confianca e satisfacdo de todos os
stakeholders.

A presente dissertacdo foi elaborada no ambito da proposta de trabalho para
conclusdao do Mestrado de Engenharia Mecanica — Gestdo Industrial, no Instituto
Superior de Engenharia do Porto.

O trabalho incide sobre o tema de melhoria e otimizagdo do planeamento e controlo
de projetos numa industria metalomecanica. Devido a existéncia de diferencas entre o
planeado e o realizado na gestdo dos projetos, este facto leva a que os prazos de
entrega ndo sejam cumpridos e inerentemente as datas de inicio e de conclusao das
atividades de projeto.

1.1 OBIJETIVOS

O objetivo do trabalho é realizar um estudo das causas inerentes entre as diferencas
de tempos planeados e tempos reais dos projetos, tais como, andlise das entradas e
saidas, abrangendo as datas previstas e reais nos sectores de fabrico.

Identificar e estimar tempos de projeto que possibilitem uma melhor analise de dados
entre os planeados e reais, entre as varias fases das necessidades de projeto.

E espectdvel que a nossa intervencdo na reducdo do problema se faca através da:
o Reducdo do desvio das duracdes planeadas face as duragdes reais;
o Reducdo dos atrasos médios dos projetos.

No enquadramento tedrico é realizado uma introducdao e contextualizagdo ao tema
sobre o trabalho proposto, bem como o problema encontrado e a forma de o
minimizar, a fim de atingir os objetivos propostos. Também é apresentado a empresa
onde o tema da dissertacao de mestrado é desenvolvido.
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No trabalho pratico é efetuado um estudo a gestao de projetos na empresa de forma a
melhorar o planeamento e controlo de producdo, encontrar possiveis propostas de
melhoria para a sua implementacdo. Serd indicado as propostas de melhoria, de forma
a obter os resultados expectdveis na aplicacdo das propostas na gestao de projetos,
bem como no processo de planeamento e no processo produtivo, e por fim sera
exposto as conclusdes sobre todo o processo de melhoria, comparando os resultados
iniciais e os resultados obtidos.
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2 APRESENTACAO DA EMPRESA E DO PROBLEMA

O presente trabalho de mestrado foi desenvolvido na empresa ARSOPI, Lda., situada
em Vale de Cambra.

A ARSOPI é uma empresa de metalomecanica, tem uma vasta experiéncia na
construcao de diversos equipamentos para as areas:

o Alimentar — laticinios, vinho, cerveja, refrigerantes, dgua, café, cereais,
chocolate e gelados;

. Industria — quimica, petroquimica, gds, energia e celulose;

o Fundicdo — a ARSOPI produz pecas em aco inoxidaveis, refratdrios e, em ligas de
niquel em pequenas e de médias séries ou peca a peca.

A ARSOPI é uma empresa dedicada a trabalhar em pecas Unicas, ou seja, é uma
empresa dedicada ao projeto.

2.1 EMPRESAS DO GRUPO ARSOPI

A ARSOPI, foi a primeira empresa do Grupo a
ser fundada em 1942, tem atualmente 375
colaboradores, 30.000 m?2 de area coberta e
141.500 m? de érea total.

A ARSOPI-THERMAL, foi fundada em 1989 e
a sua atividade principal é o fabrico de
permutadores de calor de placas.

e TR

Figura 2 — ARSOPI THERMAL

A TECNOCON, foi fundada em 1989, a sua
atividade principal é a automacdao industrial

para o controlo de processos industriais.
Figura 3 - TECNOCON

A ARSOPI BRASIL, foi fundada em 2013, o
objetivo é atender as varias areas de

negoécio das empresas do grupo ARSOPI no
mercado brasileiro.

A empresa tem 1.350 m? de area industrial e
Figura 4 — ARSOPI BRASIL a sua localizacdo é no Sao Paulo.
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A ARSOPI ESPANA, S.L. é uma empresa
comercial, representa o grupo ARSOPI no
mercado espanhol e a sua sede é em
Madrid.

Figura 5 — ARSOPI ESPANHA

2.2 INSTALACOES E EQUIPAMENTOS

A ARSOPI tem maquinas modernas e de grande capacidade, com profissionais
experientes e qualificados para corresponder as exigéncias na construcdo de
equipamentos para os diversos sectores.

A ARSOPI tem capacidade para equipamentos com 180 toneladas de peso e com 60 m
de comprimento, estd equipada com equipamentos produtivos com a mais recente
tecnologia, incluindo:

o Pontes rolantes com capacidades entre 5 e 80 toneladas;

o Tornos com capacidade até 8000 mm entre pontos e 6000 mm de didmetro;

o Centro de maquinagem CNC;

. Fresadoras diversas;

o Engenhos de furar (radiais de coluna);

o Mandriladoras do tipo montante modvel com capacidades madaximas no

deslocamento vertical de 2.500 mm e de 11.000 mm de deslocamento horizontal;

o InstalacGes fixas automaticas de corte de plasma com capacidade até 80 mm
€m ago inox;

o Equipamento de corte de feixes tubulares até diametro maximo do feixe de
2000 mm;

o Maquinas de curvar perfis com capacidade U 360 mm;

o Calandras com capacidade maxima a quente: 3000 x 85 x diametro minimo 990
mm;

o Maquinas de curvar tubo: com capacidade 5 %”;

o Maquinas para execucao de fundos copados com capacidade até 5200 mm de

didmetro e espessura de 32 mm a frio e 50 mm a quente. Didmetro maximo no fabrico
especial de 12000 mm;

o Equipamentos de soldadura, incluindo: Arco submerso, M.I.G. sinérgico, M.I.G,
T.1.G., soldadura por pontos, manual com elétrodo de corrente continua e de corrente
alterna, orbital tubo a tubo e tubo a espelho;
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o Posicionadores para soldadura (rolos e pratos) com capacidade entre 13 e 240
toneladas;
o 2 Fornos de tratamento térmico com as dimensdes: 3600 x 2400 x 1000 mm e

8000 x 5200 x 4000 mm;

o 2 Cabines de decapagem para tratamento de superficie de aco ao carbono e
aco inoxidavel;

o Equipamentos diversos, tais como: Serrotes, guilhotinas, aparelhos de oxi-
corte, quinadoras, prensas, maquinas para polir tubo e chapa, e equipamentos de
expansao de tubos, etc.

2.3  MATERIAIS TRABALHADOS

A ARSOPI tem a experiéncia de trabalhar na construcdo de equipamentos em:
. Aco inoxidavel;

o Ago ao carbono;

° Aco clad;

o Aco duplex;

o Agos especiais e refratarios;
o Niguel e ligas de niquel;

o Cobre e ligas de cobre;

° Titanio;

o Aluminio.

2.4 CODIGOS DE CONSTRUCAO E SOFTWARE

A ARSOPI constrdi equipamentos de acordo com o codigo:
° ASME SEC. VIII DIV 1 "U” STAMP;
° AD-MERKBLATTER,;

° PD 5500;

J CODAP;

J STOOMWEZEN;
J API 650;

o WRC 107/297;
o EJMA.
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A ARSOPI utiliza para desenho e célculo na construcdo dos equipamentos, segundo os
cddigos e software:

o AUTOCAD E SOLIDWORKS;
. COMPRESS;

o PV-ELITE;
o DIMY;
o TEMA,;
o TANK;

o ASPEN EXCHANGER DESIGN AND RATING.
2.5 AARSOPINO MUNDO

A ARSOPI ja exportou para cerca de 100 paises, como se pode verificar na Figura 6, a
area representada de cor azul indica os paises dos quais a ARSOPI ja exportou.

5
Ny

Figura 6 - areas a azul sdo os paises que a Arsopi, Lda. ja exportou (ARSOPI, 2019)
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2.6 ALGUNS PRODUTOS PRODUZIDOS NA ARSOPI

Figura 7 - alguns dos projetos executados pela ARSOPI, Lda.

2.7 CERTIFICACOES

k{;‘nw "E w

Figura 8 - Associagao Portuguesa
de Certificagdo (APCER)

Figura 9 - TUV SUD Industrie
Service GmbH

Figura 10 - American Society of
Mechanical Engineers (ASME)

APCER - Associacdo Portuguesa de Certificacdo
ISO 9001:2015 (APCER) (Sistema de Gestdo da Qualidade)

ISO 9001:2015 (IQNET) (Sistema de Gestdo da Qualidade)

TUV SUD Industrie Service GmbH

Pressure Equipment Directive 97/23/EC (Equipamentos sob press&o)

AD 2000-Merkblatt HPO and EN ISO 3834-2 (Reservatdérios sob pressao)
Pressure Equipment Directive 97/23/EC, Annex |, Section 4.2 (Fundos
copados e Fundi¢do em ago inoxidavel)

AD 2000-Merkblatt WO (Fundos copados e Fundigdo em aco inoxidavel)
EN 1SO 3834-2 (Soldadura por fusdo de materiais metalicos)

ASME - American Society of Mechanical Engineers

"U" Designator (Para reservatdrios sob pressdo segundo codigo ASME
Seccdo VIII Divisdo 1)

"U2" Designator (Para reservatérios sob pressdo segundo cédigo ASME
Seccgdo VIII Divisdo 2 - Regras Alternativas)

"S" Designator (Para caldeiras de poténcia segundo cédigo ASME Secgédo 1)
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Certificate of authorization (Caldeiras e Reservatdrios sob pressdo

marcados "U”, "U2”,"S”)

e
i)

Figura 11 - The National Board of
Boiler and Pressure Vessel
Inspectors

SGS SGS ICS - Servigos Internacionais de Certificagao, Lda.

Figura 12 - Servicos Internacionais SMETA 4 Pillars — Ethical Trade (Labour Standards, Health & Safety,
de Certificagdo (ICS) Environment, Business Ethics)

(ARSOPI, 2019)
2.8 APRESENTACAO DO PROBLEMA

Na ARSOPI, Lda. o atraso em média na entrega de projetos é superior a cinco dias,
como podemos observar na Tabela 1. Na andlise, os dados foram recolhidos num
intervalo de tempo entre julho de 2018 a julho de 2019.

O objetivo pretendido é que a entrega dos projetos seja igual ou inferir a 5 dias. Neste
estudo a efetuar na analise das causas da origem destes atrasos de entrega, foi
utilizado o histérico de dados.

Tabela 1 - média de dias reais em atraso num ano.

Mas-Ano Me:dia de dias Mas-Ano Mejdia de dias

reais em atraso reais em atraso
jul-2018 8,6 jan-2019 13,7
ago-2018 7,1 fev-2019 7,8
set-2018 8,1 mar-2019 13,4
out-2018 10,8 abr-2019 16,2
nov-2018 12,4 mai-2019 8,6
dez-2018 9,4 jun-2019 6,8
jul-2019 7,4

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
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Figura 13 - Média de dias reais de atraso em projetos

Na analise, a média das médias é de, X = 10, 2 dias. Claramente muito acima do que
se pretende (média de atraso igual ou inferior a 5 dias).

Pode-se verificar na Figura 14, as percentagens de projetos que ficaram concluidos na
data de entrega contratual.

-

Projetos Concluidos (jul-18 a jul-19)

M Projetos
Concluidos Sem
Atraso (PCSA)

M Projetos
Concluidos Com
Atraso (PCCA)

J

Figura 14 - Percentagem de projetos Concluidos Com e Sem Atraso

Na Tabela 2, verifica-se as percentagens dos projetos concluidos por més.

Tabela 2 - projetos concluidos entre julho de 2018 e julho de 2019

PCSA PCCA PCSA PCCA

jul-18  40% 60% jan-19  28% 72%
ago-18 29% 71% fev-19 7% 93%
set-18  33% 67% mar-19 23% 77%
out-18  19% 81% abr-19 5% 95%
nov-18 15% 85% mai-19  24% 76%
dez-18 24% 76% jun-19  18% 82%

jul-19  29% 71%
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Segundo uma analise das dura¢des do histérico de um dos projetos em estudo,
confirma-se que hda desvios das atividades entre os sectores de fabrico, comparado
com as duragdes de fabrico necessarias para a execugao. As percentagens dos desvios
médios das diferencas entre as atividades em estudo, estd representado na Tabela 3

Tabela 3 - Percentagens das diferencas entre atividades nos sectores de trabalho

Centro de Trabalho % Desvios (hrs)
AE2 Decapagem e pintura +40%
CM2 Bombas/ Montagem de acessorios ligeiro +82%
MP2  Caldeiraria pesada +69%
CMF  Radiais e Fresas +82%
CMT  Tornos +62%
DT4 Desenho/ Técnica +62%
FC1 Corte, polimento mecanico e plastificacdo +56%
FC2 Quinagem, soldadura e calandragem +74%
FC3 Fundos copados, perfis, tratamentos térmicos +61%
RX1 Raio X +54%
Meédia 64%

2.9 O FUNCIONAMENTO DO PROJETO NA ARSOPI

Na ARSOPI, o projeto da o inicio quando o cliente faz uma consulta ao departamento
de vendas, este, executa o orcamento do projeto com detalhe tendo em consideracao
todos os pressupostos e premissas de projeto, dos quais tem o apoio dos seguintes
departamentos:

e Técnico - executa os pré-cdlculos, verifica o tipo de materiais necessarios
segundo os codigos de construcdo e tendo em consideracdo os pressupostos e
premissas exigidos pelo cliente. Este, envia toda informacdo necessaria ao
departamento de vendas;

e Qualidade - verifica os pressupostos e premissas pedidos pelo cliente e
esclarece as duvidas que possa haver ao departamento de vendas. Apds a
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adjudicacdo do projeto, sera elaborado o Plano de Inspecdo e Ensaio (PIE) do
projeto, por sua vez, é aprovado pelo cliente.

O departamento de qualidade acompanha todo o processo de qualidade
durante a evolucdo na construcdo do projeto.

No PIE, indica os pontos de inspecdo, onde a qualidade da ARSOPI, Lda e a
identidade inspetora e\ou cliente estdo presentes para inspe¢do e aprovagao
dos mesmos;

Produg¢ao — numa primeira fase, verifica se na ARSOPI, Lda. tem capacidade de
producao na data de conclusao do projeto indicada pelo cliente.

Sera realizado um plano de fabrico preliminar do projeto (temporario). O plano
de fabrico é realizado através de uma estimativa (por analogia), utilizando o
historico de projetos semelhantes.

Quando o projeto é adjudicado, o departamento de vendas solicita ao
departamento de producdo para que abra a Ordem de Producdo (OP) do
projeto. Apds abertura da OP, o departamento de producdo elabora o plano de
fabrico ao projeto e inclui as dura¢des nas cargas da ARSOPI, Lda. O plano de
fabrico sera elaborado com algum detalhe, de acordo com a informacao
concedida pelos departamentos: técnico, vendas, qualidade e compras). No
final, o plano de fabrico é enviado ao cliente.

Durante o projeto é enviado ao cliente o relatério de evolucdo do projeto
(segundo o critério definido inicialmente entre a ARSOPI, Lda. e o cliente), do
qual inclui toda a informacao relativa aos departamentos ja indicados;

Compras — analisa e verifica no mercado se é possivel adquirir materiais
segundo os pressupostos de projeto e d4 uma estimativa de custo e prazo dos
materiais necessarios na construcao do projeto.

Quando o projeto é adjudicado, o departamento técnico e apds a aprovacao
dos desenhos do projeto pelo cliente, indica ao departamento de compras para
efetuar a compra dos materiais.

Apds a indicacdo anterior, o departamento de compras efetua a compra dos
materiais necessdrios de acordo com as necessidades do planeamento de
projeto.

2.10 PROBLEMAS OBSERVADOS

Gestao documental — verifica-se que, a gestao documental apds, durante e
conclusdo do projeto ndo é a mais organizada. As pastas, subpastas e ficheiros
gue se encontram no seu interior, na sua maioria das vezes ndo esta
organizada, o que leva por vezes a perdas de tempo a encontrar o(s) ficheiro(s)
necessarios para cada sector dos departamentos na empresa. Normalmente, os
ficheiros encontram-se com a codificacdo do cliente, caso ndo se possua uma
lista com a codificacdo e descri¢cdo de cada ficheiro torna-se dificil encontra-lo.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
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Falta de comunicagdo - embora se realize as reunides iniciais para o
“lancamento” dos novos projetos na sua fase inicial, mas nestas reunides nao
estdo presentes um membro de cada departamento, salvo, o caso se o(s)
projeto(s) forem de wuma dimensdo maior, porque requer mais
responsabilidade devido aos pressupostos e premissas de projeto, tém outra
dimensdo e de uma elevada exigéncia. No entanto, ainda assim, a forma como
as reunides sdo preparadas ndo correspondem ao expectavel. A ata de reunido
de “lancamento” de um projeto novo, por vezes, tém falta de empenho por
parte de quem as cria. Normalmente, é utilizada uma cdépia da ata do projeto
anterior, em vez, de usar um modelo novo para a preparacao da ata.

A falta de qudérum nas reunides de planeamento, é uma realidade. Podendo
haver uma reunido de planeamento com metade das pessoas responsaveis dos
departamentos ligados a producdo, a titulo de exemplo e num espaco temporal
de quase meio ano ndo se realizaram. Estas reunides sao programadas
semanalmente.

A falta de comunicacdo, pode gerar atrasos e retrabalho, é fundamental haver
reunioes semanais de planeamento entre os diversos sectores de trabalho, com
o objetivo de criar um fluxo mais eficaz de informacao (reunides horizontais e
ndo verticais).

Vdrios projetos em simultaneo — um dos problemas observados na producdo é
nao haver equipas afetas nos diferentes projetos, o que acontece é, utiliza-se
0s mesmos recursos em horas diferentes em projetos diferentes, por outras
palavras, o mesmo recurso encontra-se num projeto e ao fim de um
determinado tempo vai ser afeto para trabalhar num outro projeto diferente.
Este tipo de situacdo ndo é bom para a eficidcia do(s) projeto(s), porque vai
demorar mais tempo na construcdo do(s) projeto(s) com perdas de
produtividade devido a trocas de contexto (Pashler, 1994).

Estrutura da empresa — a estrutura funcional na producdo na ARSOPI, Lda., ndo
€ a mais indicada, no entanto, formalmente, ndo estd ninguém designado para
o cargo de coordenador de projeto(s).

Estimativa de tempos — a estimativa de tempos é atribuida para cada projeto
com base do historico dos projetos anteriores e dos quais sdo
aproximadamente idénticos. Cada projeto tem caracteristicas Unicas, além dos
fatores imprevisiveis, tais como, falha do equipamento, ou porque o operador
ndo tem a experiéncia e demora mais tempo a perceber os requisitos do
projeto.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
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3 ENQUADRAMENTO TEORICO

Neste capitulo, o enquadramento tedrico é sobre os conceitos de gestao de projetos e
planeamento de produgdo. Para o desenvolvimento desta dissertagdao de mestrado é
apresentada a importancia das definicdes de gestdo de projetos e do planeamento e
controlo de produgao.

Sdo apresentados os conceitos sobre PERT\ CPM, gestdo agil de projetos (SCRUM) e
Monte Carlo.

Vai ser indicado os modelos de apoio a gestdao de projetos, bem como as suas linhas de
orientagao.

3.1 INTRODUGAO A GESTAO DE PROJETOS

A abordagem por projetos, hda muito, é um estilo de fazer negdcios nos diversos
setores existentes atualmente, bem como nos grandes escritérios de consultadoria.

A gestdo de projetos tem vindo a crescer nos diversos setores. As equipas de projeto
executam diversos trabalhos, como por exemplo: reestruturacdao de hospitais a
expansoes de autoestradas e melhoria nos sistemas de informacao.

A gestdo de projetos ndo se limita no setor privado, mas também é um meio para fazer
boas agbes, como resolver problemas sociais, a titulo de exemplo, auxiliar pessoas nas
areas atingidas por desastres naturais, definir estratégias de como reduzir o consumo
de drogas e reduzir o crime numa cidade ou organizar esforcos comunitarios para a
realizacdo de construgdes publicas.

O melhor indicador da procura por gestdo de projetos, talvez seja a expansdo veloz do
Project Management Institute (PMI), uma organizacao profissional de gestores de
projeto (Larson & Gray, 2016).

O QUE E UM PROJETO?

Segundo PMI, dd a seguinte definicdo de projeto: Um projeto é um empreendimento
tempordrio que visa criar um produto, servico ou resultado Unico (Larson & Gray,
2016).

J4 a definicdo de um projeto segundo a norma NP ISO 21500:2012 é “um conjunto
Unico de processos consistindo em atividades coordenadas e controladas com datas de
inicio e fim, devolvidas para alcancar um objetivo”(IPQ, 2012).

Um projeto é um esforco temporario delineado para criar um produto, servico ou
resultado Unico.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
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Os projetos sdo realizados para cumprir objetivos através da producdo de entregas.

Um objetivo é definido como resultado do trabalho do qual é orientado, uma posicao
estratégica a ser alcancada ou um propdsito a ser atingido, um produto a ser
produzido ou um servico a ser realizado. Uma entrega é definida como qualquer
produto, resultado ou capacidade uUnica e verificavel que deve ser produzido para
concluir um processo, fase ou projeto. As entregas podem ser tangiveis ou intangiveis.

O cumprimento dos objetivos do projeto pode produzir uma ou mais das seguintes
entregas:

e Um produto Unico que pode ser um componente de outro item (por exemplo, a
corregao de um defeito num item final);

e Um servigo Unico ou uma capacidade de realizar um servigo (por exemplo, uma
funcdo de negdcios que da suporte a producgdo ou distribuicdo);

e Um resultado Unico, como um produto ou documento (por exemplo, um
projeto de pesquisa que desenvolve o conhecimento que pode ser usado para
determinar se uma tendéncia existe ou se um novo processo beneficiara a
sociedade);

e Uma combinacdo Unica de um ou mais produtos, servicos ou resultados (por
exemplo, um aplicativo de software, a documentacao associada e servigos de
centrais de atendimento).

Podera haver elementos repetitivos que podem estar presentes em algumas das
atividades e entregas de projeto. A repeticdo ndo altera as caracteristicas
fundamentais e exclusivas do trabalho de projeto.

A titulo de exemplo, os edificios de escritérios podem ser contruidos com materiais
idénticos ou semelhantes e pelas mesmas equipas ou equipas diferentes. No entanto,
o projeto de cada edificio é Unico em termos de caracteristicas-chave (por exemplo,
localizacdo, design, ambiente, situacdo, pessoas envolvidas).

Um projeto pode envolver uma equipa ou um unico individuo. Um projeto podera
envolver uma Unica organizacdo ou multiplas unidades organizacionais de multiplas
organizagdes. (PMI, 2017)

Como a maioria dos esforcos organizacionais, a meta principal do projeto é satisfazer
uma necessidade do cliente. As caracteristicas do projeto ajudam a diferencia-lo de
outros esforcos das organizacBes. As principais caracteristicas do projeto sdo as
seguintes:

e Objetivo estabelecido;

e Ciclo de vida definido, com inicio e fim;

e Geralmente, envolve departamentos e profissionais diversos;
e Habitualmente, faz algo que nunca foi feito antes;

e Exigéncias especificas de custo, tempo e desempenho.
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Os projetos tém objetivos definidos, seja construir edificios ou lancar um jogo
especifico com os melhores graficos e com uma excelente jogabilidade, a melhor
quanto possivel.

Os projetos normalmente exigem esfor¢cos combinados de diversos profissionais de
diversas areas. Em vez de trabalhar em salas separadas, com gestores separados, os
intervenientes de projeto (sejam engenheiros, analistas financeiros, profissionais de
controlo de qualidade ou de marketing (é uma arte de explorar, criar e entregar valor
para satisfazer as necessidades do mercado alvo)) trabalham em colaboracédo, sob a
orientagdao de um gestor de projetos, para obter um objetivo comum, a conclusdo do
projeto.

Construir ou desenvolver algo que nunca foi feito antes, como montar automoveis
elétricos e com uma autonomia de 1000 quilémetros (km) ou enviar pessoas a marte,
exige que se use uma tecnologia revolucionaria.

Por outro lado, os projetos de estrutura mais bdsica, mesmo que envolva conjuntos de
procedimentos e rotinas estabelecidas, envolvem algum grau de customiza¢do. Os
projetos requerem requisitos especificos de tempo, custo e desempenho, o que os
torna limitados. Normalmente os projetos sdo avaliados de acordo com a realizacao,
tempo gasto e o custo. Estas trés restricdes impde um grau de prestacdo das
estimativas mais elevado do que normalmente é encontrado na maioria dos servigos.
Este triplo constrangimento sdo funcdes fundamentais na gestdo de projetos, ou seja,
é o equilibrio das relagbes entre o desempenho, tempo e custo com o objetivo de
chegar a satisfacdo do cliente.

O trabalho do dia a dia ndo deve ser confundido como um projeto, porque um projeto
ndo é trabalho repetitivo ou trabalho habitual. Um projeto é feito exclusivamente uma
vez, assim que o projeto é concluido, tem-se um novo servico ou produto (Larson &
Gray, 2016).

3.2 METODOLOGIAS PARA A GESTAO DE PROJETOS

Neste ponto serdo abordados os varios temas intrinsecos aos projetos. A gestdao deste
projeto é desenvolvida com base nas metodologias do PMBOK® Guide e pela NP ISO
21500:2012.

3.2.1 PMBOK® Guide E NP ISO 21500:2012
Os projetos podem ser varios e serem idénticos, mas cada projeto é Unico. Os

seguintes aspetos indicam as possiveis diferencas:

e Entregaveis fornecidos pelo projeto;
e Influéncia das partes interessadas;
e Recursos utilizados;
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e RestrigGes/ constrangimentos;
e Forma como os processos sao adotados para criar os resultados intermédios.

Os objetivos dos projetos, requer a produgdao dos entregaveis em conformidade com
os requisitos especificos.

A sequéncia das atividades — é baseada em requisitos técnicos. A sequéncia é
determinada segundo os inputs e entregaveis/ resultados, pensando nas seguintes
questdes:

e O que é necessario como input para comecar a trabalhar nesta atividade?
e Que atividades produzem aquelas outras como resultado?

O resultado/ entregavel de uma atividade, ou conjunto de atividades, torna-se o input
de outra atividade ou conjunto de atividades.

Atividades unicas — cada vez que as atividades se repetem, ha sempre diferencas que
as torna Unicas. Estas alteragdes sdo incertas por natureza, por exemplo, quando ha
um atraso é porque alguém demorou mais tempo na entrega de um determinado
produto que o esperado ou ocorreu alguma avaria em determinada maquina
necessaria na execuc¢do de uma determinada tarefa para a conclusdo do produto.

Atividades interligadas — nas atividades existem relaces técnicas ou légicas. Hd uma
ordem ou sequéncia de realizacdo das atividades que constam no projeto. Sdo
interligadas porque o output de uma pode ser o input de outra, por exemplo, ao
edificar os alicerces de uma casa para comecar a levantar as paredes.

Um objetivo — os projetos podem ter um objetivo Unico, por exemplo, projetar um
restaurante para vender refeicbes e outros produtos. Nos projetos maiores e mais
complexos podem ser divididos em subprojectos, onde cada um é um projeto.

Num dado periodo de tempo — a data de conclusdo de um projeto pode ser imposta
pela gestdo interna ou externamente pelo cliente. A data limite, por regra geral esta
fora de controlo de quem trabalha no projeto. Um produto por regra geral estd
terminado quando atinge ou alcanca os seus objetivos.

Com um dado orcamento — os projetos tém sempre os recursos limitados, por
exemplo, pessoas, dinheiro, equipamentos, etc. tendo em conta que os recursos
podem ser ajustados por excesso ou por defeito de acordo com as necessidades do
gestor de projetos, estes recursos sdao considerados recursos fixos.

De acordo com uma especificacdo — o cliente, de acordo com as especificacoes
técnicas espera um certo nivel de qualidade e de funcionalidade. Embora possam
existir muitos fatores que podem provocar alteracdes nas especificagdes.
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STAKEHOLDERS

Stakeholders é uma designacdo dos anglo-saxdnicos e pertence a uma das tarefas mais
importantes de gestdo de qualquer projeto tal como a sua identificagdo, na norma
portuguesa de gestdo de projetos NP ISO 21500:2012, é traduzido por partes
interessadas. De acordo com a norma NP 4519:2013, o vocabuladrio de gestdo de
projetos, as partes interessadas de um projeto sdo “qualquer pessoa, grupo ou
organizacao que tem interesses em ou pode afetar, ou ser afetado, ou ter percegdo de
ser afetado por qualquer aspeto do projeto”(IPQ, 2013).

GESTAO DE OPERACOES

Uma drea temadtica que estd fora do ambito da gestdo de projetos é a gestdo de
operacdes, conforme esta descrita no PMBOK® Guide e na norma NP ISO 21500:2012.

A gestdao de operagdes é uma darea da gestdao que se foca na producdo continua de
bens\ servigos e concentra-se em garantir:

e Que a utilizacdo dos recursos necessaria esta a executar as operacoes de forma
mais eficiente;
e (Que os clientes tém as suas necessidades satisfeitas.

A gestdo de operacbes concentra-se na gestdo de processos dos quais transforma os
inputs em outputs (Miguel, 2019).

ORGANIZACAO DO PROJETO

Segundo (Miguel, 2019) a organizacdo do projeto é a “estrutura temporaria que inclui
papeis, responsabilidades e niveis de autoridade e ainda fronteiras que precisam de
ser definidas e comunicadas a todas as partes interessadas no projeto”(IPQ, 2012).

“A organizacdo do projeto pode depender de regimes juridicos, comerciais,
interdepartamentais ou outros que existam entre as partes interessadas no projeto, e
incluir os seguintes papéis e responsabilidades:

e Gestor de projeto — lidera e gere as atividades do projeto e é responsavel pela
conclusdo do projeto;

e Equipa de gestao de projeto — suporta o gestor de projeto na lideranga e
gestdo das diversas equipas e atividades do projeto;

e Equipa de projeto —realiza as atividades do projeto.”

Segundo a 6tica do PMBOK® Guide, a administracdo do projeto, compreende a
estrutura, as funcbes e os processos que guiam as atividades da gestdo do projeto a
fim de cumprir os objetivos.
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PRESSUPOSTOS\ PREMISSAS DO PROJETO

Segundo (Miguel, 2019), os projetos tém fatores ou\e situacdes associadas que sdo os
pressupostos\ premissas de projeto e sdo considerados como verdadeiro, reais, ou
certos, mas sem prova ou demonstragao, como por exemplo:

A demora do cliente a avaliar ou aprovar os requisitos;

A demora do qual o fornecedor nos garanta um fornecimento com o prazo
pretendido ou possivel;

Planear o projeto com uma determinada taxa de cambio.

No entanto, estas decisdes sdo normalmente tomadas sem fazer uma andlise mais
profunda da validade e veracidade dos pressupostos subjacentes.

E necessario ter em consideracdo os riscos de projeto e que devem ter em
consideracao na fase de avaliagdao dos riscos, para assegurar que a estabilidade do
planeamento do projeto nao fiqgue em causa.

O grau de confianca que podemos ter em cada pressuposto é indicado na Figura 15,
resumido por quatro quadrantes:

Quadrante A — pressupostos com elevado grau de validade e as suas
consequéncias baixas. (como apresentam riscos baixos no projeto consideram-
se validos);

Quadrante B — S3o pressupostos considerados validos, mas que poderao ter
um elevado impacto no projeto caso falhem;

Quadrante C — S3o pressupostos considerados de baixo impacto, mas
guestionaveis quanto a sua validade. Uma andlise cuidada determinard os seus
riscos;

Quadrante D — Estes tipos de pressupostos devem de ser abandonados ou
reformulados, porque apresentam sérios riscos para o projeto.

A
Validade

—10

vélido A
Questiondvel ‘

-, >
5 “Ilo Consequéncias

Baixas Severas

Figura 15 - Anélise de pressupostos de projeto (Miguel, 2019).

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

22



REVISAO BIBLIOGRAFICA

GESTAO DE PORTEFOLIOS

Portefélio é um conjunto de projetos, sub-portefdlios e operacdes geridos como um
conjunto de modo a satisfazer objetivos estratégicos de negdcios (I1SO, 2013).

Um portefdlio ndo tem necessariamente projetos ou programas independentemente
ou diretamente relacionados.

A gestdao de portefdlios ¢é vocacionada a gestdo consolidada de um ou mais
portefdlios, para atingir objetivos estratégicos (1SO, 2013). Esta gestdo visa assegurar a
revisdo dos projetos e programas para priorizar a alocacdo de recursos e a consisténcia
e alinhamento da gestdo de portefdlio com os objetivos organizacionais.

A Figura 16, mostra as relagdes entre projetos, programas e portefdlios.

Portefolio da
organizagdo

Programas de Projetos
alto nivel estratégicos

Programas de
nivel inferior

r

Projetos |

Figura 16 - Relagdo entre projetos, programas e portefélios(Miguel, 2019).

A selecdo dos projetos e/ou programas é feita através da definicdo e hierarquizagdo
de um conjunto de definicdes de negdcio a alcancar e de um conjunto de pesos
relativos dos projetos e/ou programas na satisfacdo desses requisitos(Miguel, 2019).

O CICLO DE VIDA DO PROJETO

Segundo PMBOK® Guide, o ciclo de um projeto é “o conjunto de fases por que um
projeto passa, desde o seu inicio até a sua conclusdao” (PMlI, 2017).

De acordo com (Miguel, 2019), as fases podem ser sequenciais (abordagem em
cascata), interativos ou sobrepostas. As dura¢des, nomes, e nimero das fases de
projeto sdo determinados por um conjunto de varidveis:

e As necessidades de gestdo e de controlo da organizacdo envolvida no projeto;
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e A natureza do préprio projeto;
e A drea aplicavel do projeto (software, construcdo, industria, Investigacdo e
Desenvolvimento (I&D), etc.).
O ciclo de vida do projeto pode ser preditivo e adaptativos.

Geralmente no desenvolvimento de um projeto e dentro do ciclo de vida do projeto
podem normalmente existir uma ou mais fases associadas com o desenvolvimento do
produto ou servigo. Estas fases sao designadas por ciclo de vida do desenvolvimento.

Na Tabela 4, identifica as caracteristicas desses ciclos de vida.

Tabela 4 - adaptada de (Miguel, 2019)- tipo de ciclo de vida.

Ciclos de vida do

. Caracteristicas
desenvolvimento

O ambito, a duragdo e o custo do projeto sdo determinados nas fases
iniciais do ciclo de vida. Quaisquer alteragdes ao ambito sdo
Preditivos cuidadosamente geridas.

Estes ciclos de vida sdo igualmente conhecidos como ciclos de vida em

cascata.

O ambito do projeto é geralmente determinado no inicio do ciclo de vida,
mas as estimativas do custo e do prazo sdo modificadas de forma rotineira a
. medida que aumenta a compreensado do produto por parte da equipa de
Iterativos ]
projeto.

O produto é desenvolvido em iteragGes através de uma série de ciclos

repetidos, em que os incrementos adicionam funcionalidades ao produto.

O entregavel é produzido através de uma série de iteragdes que adicionam
. funcionalidades dentro de um intervalo de tempo predeterminado. Contém
Incrementais o o o )
a funcionalidade necesséria e suficiente para ser considerado completo,

apenas apos a iteragdo final.

Os ciclos de vida adaptativos classificam-se em ageis, iterativos e
incrementais.

Adaptativos O ambito detalhado é definido e aprovado antes do inicio de uma iteragao.
Estes ciclos de vida sdo igualmente designados por ageis, ou orientados a

mudanga.

Combinacdo de um ciclo de vida preditivo com um adaptativo. Aqueles
L elementos do projeto que sdo bem conhecidos ou tém requisitos fixos,
Hibridos

seguem um ciclo de vida de desenvolvimento preditivo, enquanto aqueles

elementos que ainda sdo evolutivos seguem um ciclo de vida adaptativo.

O PMBOK® Guide evidencia as componentes chave que os projetos tém e sdo descritas
na Tabela 5 resumidamente.
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Tabela 5 - (adaptada do PMBOK® Guide) — indica a descrigdo das componentes-chave.

Componentes-chave
do guia PMBOK®

Descricdo breve

Ciclo de vida do

projeto

A série de fases pelas quais um projeto passa, do inicio a
conclusao.

Fase do projeto

Um conjunto de atividades do projeto relacionadas de forma
l6gica que culmina na conclusdao de uma ou mais entregas.

Revisdo de fase

Uma andlise no final de uma fase em que uma decisdo é
tomada em relagdo da passagem para a fase seguinte,
continua com alteragdes ou finaliza o plano do projeto.

Processos de gestdo
de projetos

Uma série de atividades organizadas e direcionadas para
alcangar um resultado final de tal forma que se aja em relagao
a uma ou mais entradas a fim de criar uma ou mais saidas.

Grupo de processos
de gestdo de projetos

Um agrupamento légico de entradas, ferramentas, técnicas e
saidas de gestdo de projetos. Os grupos de processos de
gestdo de projetos incluem iniciar, planear, executar,
monitorizar, controlar e encerrar. Os grupos de

processos de gestdo de projetos ndo sao fases do projeto.

de
em

Area
conhecimento
gestdo de projetos

Uma 4drea identificada de gestdo de projetos definida pelos
seus requisitos de conhecimento e descrita em termos dos
processos que a compdem: As suas praticas,

entradas, saidas, ferramentas e técnicas.

Os projetos podem variar com a complexidade e dimensdo, os projetos normalmente
podem seguir a seguinte estrutura basica do ciclo de vida como indica a Figura 17

(Miguel, 2019).

Fases genéricas

Iniciar
0 projeto

Organizar
e planear
o_projeto

Encerrar
0 projeto

Executar
o trabalho

Pontos de controlo

Figura 17 - fases genéricas de um projeto tipico (Miguel, 2019).

Segundo (PMI, 2017) o ciclo de vida dos projetos tipicamente apresentam, por regra

geral, um agrupamento légico de processos independentes em sequéncia com fim de
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atingir os objetivos especificos do projeto. Na gestdo de projetos, os processos sao
agrupados em cinco grupos de processos de gestdao de projetos:

e Processo de iniciagdo — é o processo realizado para definir um novo projeto ou
uma nova fase de um projeto existente, através da obten¢do de autorizagao
para iniciar o projeto ou fase;

e Processo de planeamento — é a realizacdo de processos para definir um novo
projeto ou uma nova fase de um projeto existente, através da obtencdo de
autorizacdo para iniciar o projeto ou fase;

e Processo de execu¢dao — sdo os processos realizados para concluir o trabalho
determinado no plano de gestao de projetos para assegurar os requisitos do
projeto;

e Processo de monitorizacdao e controlo — sd3o os processos impostos para seguir,
analisar e controlar o progresso e desempenho do projeto, identificar areas das
quais sdo necessarias mudancas no plano, e iniciar as mudancas
correspondentes;

e Processo de conclusao ou de encerrar o projeto — sdo processos realizados
para concluir ou fechar oficialmente um projeto, fase ou contrato.

No entanto, o PMBOK® Guide faz referéncia em algumas fases no guia, como por
exemplo: “exemplos de projetos incluem, mas ndo estdo limitados a:”, ou seja, € um
guia, mas ndo é obrigatdrio seguir. O PMBOK® Guide faculta boas ferramentas para a
organizagao e gestao de projetos.

Como tal, o autor (Larson & Gray, 2016) faz a seguinte referéncia ao ciclo de vida de
um projeto:

O gestor de projeto tem vantagem em usar o ciclo de vida do projeto como base para a
sua gestao.

Através do ciclo de vida, pode-se reconhecer se os projetos tém um periodo de
duracdo limitada e podera acontecer mudangas previsiveis ao nivel de empenho e
objetivos durante todo o periodo da sua vida.

Na literatura, existem diversos modelos de ciclo de vida na gestdo de projetos.

Alguns s3ao exclusivos para a industria de desenvolvimento de software e que podem
ter cinco fases. A titulo de exemplo:

e Definicdo;

e Design;

e (Codigo;

e Integracdo/teste;

e Maturagao.
O ciclo genérico normalmente é indicado na Figura 18. O ciclo de vida do projeto
normalmente é estruturado por quatro estagios sequenciais:
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Execugio
g
8
@ Planeamento
. el
; Definic \ Encerramento
\\H-

Inicio Tempo Fim
Definica F E cé E "
1. Metas 1. Cronogramas 1. Relat6rios de progresso 1. Treinar cliente
2. Especificagies 2. Orgamentos 2, Mudancas 2. Transferir documentos
3. Tarefas 3. Recursos 3. Qualidade 3. Libertar recursos
4. Responsabilidades 4. Riscos 4, Previsbes 4. Avaliagao

5. Equipas 5. Ligbes aprendidas

Figura 18 - Ciclo de vida do projeto (Larson & Gray, 2016).

Estagio de Definicdo — “As especificacbes do projeto sdo definidas, os objetivos
do projeto sdo estabelecidos, as equipas sGo formadas e as principais
responsabilidades sdo atribuidas”;

Estagio de planeamento — “O nivel de esforco aumenta, e sGo desenvolvidos
planos para determinar o que o projeto engloba, quando serd programado,
quem é o seu beneficidrio, o nivel de qualidade a ser mantido e qual serd o
orcamento”;

Estiagio de execugdo — “F quando ocorre o maior esforco do trabalho do
projeto, tanto fisico quanto mental. O produto fisico é produzido (uma ponte,
um relatdério, um software). SGo usadas medidas de prazo, custo e
especificagbes para o controlo. O projeto estd no prazo, seguindo o or¢amento
e cumprindo as especificagbes? Quais sGo as previsdes para cada uma dessas
medidas? Quais revisées/mudang¢as sdo necessdrias?”;

Estagio de Encerramento — “Entregar o produto do projeto ao cliente, realocar
os recursos do projeto e verificar o pds-projeto. RealocacGo normalmente
envolve a libertagdo de equipamentos/materiais do projeto para outros
projetos e encontrar novas tarefas para os membros da equipa. O fecho do
projeto abrange ndo apenas avaliar o desempenho, mas também captar as
licbes aprendidas.”

Em alguns projetos é usado o ciclo de vida para descrever a distribuicdo do tempo

pelas principais tarefas ao longo da vida do projeto.
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MODELOS DE GESTAO DE PROJETOS

(Larson & Gray, 2016), indicam que a definicdo de uma estrutura ideal de gestdo de
projeto, depende de varios fatores:

e “Tamanho dos projetos que a empresa trabalha”;

e “Importancia estratégica”;

e “Novidade e necessidade de inovagdo”;

e “Necessidade de integracdo (nUmero de departamentos envolvidos)”;

e “Complexidade ambiental (nUmero de interfaces externas)”;

e “Limitagdes de orcamento e prazo”;

e “Estabilidade de requisitos de recursos”.
Estruturas na gestdo de projetos sdo modelos de atividades para iniciar e implementar
numa empresa. Um bom sistema equilibra as necessidades da empresa, tais como:

e autoridade;

e Alocacdo de recursos;

e Integracdo de resultados do projeto nas operagdes rotineiras.
As estruturas de gestdao podem dividir-se em 3 tipos:

1. organizacao funcional - “é simplesmente gerir o projeto dentro da hierarquia
funcional da empresa. Apds o gestor da empresa decidir implementar um
projeto, os diferentes segmentos sdo atribuidos as respetivas unidades
funcionais e cada uma serd responsavel por concluir o respetivo segmento. A
coordenac¢ao é mantida por meio dos canais de gestao normais.”;

XPTO, Inc.
Presidente
Coordenagdo - -
de projeto Recursos Fi nanceiro &
l Humanos administrago
P e e e
! [Maketing
e e
| | | |
Engenharia Engenharia Engenharia . Recegdo e
. P Desi
eletrénica de software mecinica en Compras inspecio
[ 1 [ [ I |
Atendimento Vendas Vendas . Programacao
ao diente nacionais internacionais Fabrico ‘ Montagem Teste de Produgdo

Figura 19 - OrganizagGes funcionais (Larson & Gray, 2016)

2. Projetos com equipas dedicadas - “O gestor do projeto recruta as pessoas
necessarias, tanto de dentro como fora daempresa, daqual a equipa
resultante é fisicamente separada e recebe orientagdes precisas para concluir o
projeto”;
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XPTO, Inc.
Presidente

Recursos Financeiro @
Humanos administragdo

(6 A R

Figura 20 - Organizagdes de equipas dedicadas ao projeto (Larson & Gray, 2016).

3. Arranjo matricial - “Gestao matricial € uma forma organizacional hibrida, em
gue uma estrutura de projeto horizontal é “sobreposta” a hierarquia funcional
normal. Num sistema matricial, costuma haver duas cadeias de comando, uma
em linhas funcionais e a outra em linha de projetos. Em vez de delegar
segmentos do projeto a diferentes unidades ou criar uma equipa autébnoma, os
participantes do projeto se reportam simultaneamente a gestores funcionais e
de projetos. A estrutura matricial é concebida para utilizar ao maximo os
recursos, com pessoas a trabalhar em vdrios projetos e também vem a

conseguir realizar os deveres funcionais normais”.

XPTO, Inc.
Presidente
Financeiro e Recursos
administragdo Humanos
Outros Marketing Juridico Outros
projetos projetos
| ]
Projeto A Projeto B
Gestor do Gestor do
projeto Projeto
| [ I [ 1
Engenharia | | Producdo || Aquisicdo Engenharia || Producdo || Aquisicdo | | Subcontratagdo
Elétrica Fabrico Sistemas Montagem Subcontratado X
Mecénica Montagem Hardware Teste Subcontratado Y
Software Teste Software Subcontratado Z

Figura 21 -Organizagdes com estrutura de Projeto (Larson & Gray, 2016).
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Caso a organizacao tenha trabalho do qual seja igual ou superior a 75% e que envolva
projeto, entdo a empresa deve de considerar uma estrutura voltada para o projeto.

Deve-se ter outras consideragdes ao escolher a estrutura mais indicada para a
organizagao ou empresa, tais como, tipo de projeto, a sua importancia na estratégia,
necessidades de inovacgao, limitacdes no orcamento e prazo. Quanto maior estes
fatores, maior serd a necessidade de uma estrutura matricial ou totalmente dedicada a
projeto, estas estruturas sdao geralmente usadas para projetos de grande dimens3o ou
inovadores, também podem ser usadas em casos onde é necessdrio a contribuicdo de
diversos colaboradores.

CONFLITOS DE RECURSQOS EM PROJETOS

O conflito de interesses ocorre quando os interesses do projeto ndo estdo a ser
colocados acima de todos os interesses pessoais, ou seja, quando o interesse pessoal
do gestor de projetos usa a sua influéncia para forcar os outros a tomarem decisdes
que o favoreca. (Miguel, 2019)

VARIOS PROJETOS EM SIMULTANEO

Todos os gestores de projetos procuram os melhores recursos (pessoas) para os seus
projetos. Os problemas da programacdo na divisdo dos recursos entre projetos
crescem exponencialmente com o aumento do numero de projetos.

A partilha de diversos recursos também leva a multitarefas que envolvem em iniciar e
interromper uma determinada tarefa para ir trabalhar noutra tarefa de um outro
projeto e depois voltar a tarefa inicial. As pessoas que trabalham em varias tarefas ao
mesmo tempo sdao menos eficientes. As multitarefas trazem mais atrasos e custos.

As multitarefas sdo mais evidentes em organizacdes onde possuem projetos a mais
para os recursos que dispdem.

A Tabela 6, adaptada de (Weinberg, 1991), indica o desperdicio com a troca de
contexto, e demonstra que a produtividade diminui de acordo com o numero de
projetos trabalhados em simultaneo.

Um estudo realizado por (Pashler, 1994) nos anos 90 vem comprovar que 0 Nosso
cérebro sé processa uma tarefa de cada vez, e leva um certo tempo para trocar de
tarefa.
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Tabela 6 - adaptada (Weinberg, 1991) mostra o desperdicio com a troca de contexto.

Numero de projetos Percentagem de tempo disponivel Perda com a troca de
simultaneos por projeto contexto
1 100% 0%
2 40% 20%
3 20% 40%
4 10% 60%
5 5% 75%

A quantidade de projetos pequenos e grandes num portfélio normalmente quase
sempre excede os recursos a disposicao (normalmente em trés ou quatro vezes os
recursos disponiveis). Esta conclusdo inevitavelmente leva a confusdo e ao uso ineficaz
dos recursos da organizacdo. Na presenca de uma falha de implementacao, politica de
poder e multitarefas agrava o problema de decidir quais os projetos recebem os
recursos em primeiro lugar.

Quando um sistema é ambiguo, o moral e a confianca dos funciondrios sofrem quase
sempre porque torna-se mais dificil entender. Em ambientes organizacionais de
multitarefas deparam-se grandes problemas quando ndo se tem um sistema de
prioridades bem definido ligado ao plano estratégico.

As vantagens dos sistemas bem-sucedidos orientados por projetos estdo a ser
reconhecidas por parte das organizacGes que os aplicam (sistemas orientados por
projetos). (Larson & Gray, 2016)

FATORES DE SUCESSO DOS PROIJETOS

Segundo PMBOK® Guide, para que o sucesso do projeto possa ser garantido, a equipa
do projeto devera ter em conta:

e Dentro do grupo de processo da gestdo de projetos, deverd selecionar os
processos mais adequados para que os objetivos do projeto sejam alcangados;

e As especificacOes do produto e os planos devem ter uma abordagem precisa na
sua adoc¢do de modo a satisfazer os requisitos do projeto e do produto;

e Cumprimento dos requisitos, de modo a satisfazer as necessidades, expetativas
e vontades das partes interessadas;

e O equilibrio das exigéncias do projeto para que seja produzido um produto de
qualidade, essas exigéncias sdo: Custo, risco, prazo, qualidade e os recursos.
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Segundo (Miguel, 2019), dentro dos fatores de sucesso poderdo existir os primarios e
secundarios, como indica na Tabela 7:

Tabela 7 - fatores de sucesso primarios e secundarios (Miguel, 2019).

Fatores primarios Fatores secundarios

e Usar o nome do cliente como referéncia
noutros potenciais negdcios;

e Dentro do prazo . .
e Proporcionar o alinhamento com a

definido; estratégia
13;
e Dentro do custo L € s . . .
e Adjudicagdao de mais trabalhos a organizagao
orcamentado; .
. pelo cliente;
e Dentro dos limites da . B N
. e Fornecer eficiéncia e eficdcia as operacdes;
qualidade;

e Manter uma conduta ética;
e Manter boas relagdes com os movimentos
ambientalistas.

e Aceite pelo cliente.

Os fatores primarios sdo os que os clientes do projeto mais reparam, ao passo que os
secunddrios normalmente constituem beneficios internos das organizacdes. Caso for
aceitavel para o cliente a obtencdo de 85% das especificacGes serd suficiente para a
adjudicacdo de trabalhos futuros e podemos considerar que o projeto original foi um
sucesso.

E fundamental a identificacdo de outros dois fatores:

e Fatores criticos de sucesso do projeto — representam os entregaveis
necessarios para a satisfacdo do cliente;

e Indicadora chave do desempenho (Key Performance Indicators - KPI) —
representam as métricas internas, tém a finalidade de medir a qualidade do
processo usado para alcancar o resultado final e podem ser revistos
periodicamente ao longo do ciclo de vida.

Os KPI permitem responder as seguintes questdes:

e A metodologia que se usou foi a mais correta?

e Com que frequéncia mantivemos a gestdo informada?

e Os recursos foram usados de forma mais eficaz e adequada?

o As licdes aprendidas podem levar a melhoria das metodologias ou o modo
como é aplicada.

OS FATORES QUE TENDEM AO INSUCESSO
“Pode-se afirmar que o projeto é um insucesso quando os resultados finais nGo s@o os

esperados, mesmo que as expectativas originais tenham sido, ou ndo
razodveis.”(Miguel, 2019)
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Em determinados projetos os clientes ou gestores internos estabelecem objetivos de
desempenho que sdo irrealistas, na esperanca de alcancarem 80 ou 90% desses
objetivos.

Este fendmeno foi estudado pelo Robert Gilbreath (1986), identificou e definiu trés
tipos de falhas ou desvios:

e Com expetativas inatingiveis, o insucesso é quase certo, na medida como foi
relacionado com a n3o satisfacdo das expetativas. E designado por desvio de
planeamento, é a diferenca entre o planeado e o alcangado e\ou atingido;

e Desempenho fraco é uma componente de insucesso o qual é designado por
desvio real. Diferenca entre o que era alcancavel e o que foi realmente
conseguido;

e Desvio percecionado é a soma da falha real com a falha do planeado.

A Figura 22 indica a forma como o projeto foi planeado, na forma otimista ou
pessimista.

Planeamento Pessimista Planeamento otimista
Real Planeado Alcangivel Real Alcancavel Planeado
. Desvio Desvio do i Desvio Desvio do
e—Realizado—ee— _ —— — —~Realizado—se—— ——
percecionado planeamento Real planeamento
#———Desvio Real———» ———Desvio percecional——»

Figura 22 - componentes do insucesso dos projetos do livro (Miguel, 2019).

No planeamento pessimista tipico, o planeamento do projeto é inferior ao alcancgavel.
No caso do planeamento otimista, o desempenho real foi inferior ao planeado.

No planeamento otimista, o planeamento do projeto é realizado pelo que é razoavel
alcancar. O desvio do planeamento continua a haver, mas nao existe qualquer desvio
real.

CURVA DE ESFORCO

A implementacdo de uma gestdao de projeto rigorosa, a sua pratica nao é facil, nem
isenta de problemas. Os prazos de entrega ao cliente aparentemente irrealistas
(muitas das vezes impostos) e as pressdes no trabalho constituem uma forte tentacdo
de comecar logo o trabalho, sem despender o tempo necessario sem o preparar e
planear.

Por vezes o gestor de projetos deve resistir a pressdo de iniciar o trabalho, sem ter
antes despendido algum tempo a desenvolver um plano de projeto detalhado, embora
muitas das vezes o nivel de detalhe o pareca exagerado, mas ndo o é, como é indicado
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acima. Tem-se verificado nos projetos que um planeamento pobre tem um custo
posterior significativo, os prazos de entrega na maioria das vezes tém derrapagens, a
qualidade baixa e expetativas ndo sao satisfeitas.

Na Figura 23, indica a curva de esfor¢o onde o planeamento bem feito exige esforco no
inicio, mas posteriormente os esforcos sdo menores no ciclo de vida do projeto.

&

Bom planeamento

Esforco

Mau
planeamento

L J

Tempo

Figura 23 - curva do esforgo de ciclo de vida da gestdo de projetos (Miguel, 2019)

GESTAO DA INTEGRAGAO DO PROJETO

A gestdo da integracdo do projeto é o nucleo da gestdao de projetos que é constituida
pelos processos didrios que o gestor de projetos utiliza para que o funcionamento de
todas as componentes do projeto seja assegurado. O gestor de projeto tem a
responsabilidade de coordenar as atividades, recursos, restricbes e pressupostos e
transforma-os num modelo funcional, apds a consulta dos diversos planos de projeto.

O projeto quanto mais complexo e expetativas houver por parte das partes
interessadas, neste caso, serda necessario haver uma abordagem mais avancada na
integracdo da gestdo da integracdo do projeto (Miguel, 2019).

A gestdo da integracao visto pelo (PMI, 2017):

e “Assegurar o alinhamento entre os beneficios esperados pelo projeto, ciclo de
vida do projeto e as datas acordadas para os diversos entregdveis”;

e “Assegurar a criagdo e o uso adequado do conhecimento para o projeto”;

e “Tomar decisdes integradas relativamente a alteracbes significativas que
afetam os objetivos do projeto”;

e “Medir e controlar o progresso do projeto e tomar as acbes necessdrias e
adequadas, de modo a cumprir os objetivos do projeto”;

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva

34



REVISAO BIBLIOGRAFICA

“Assegurar a conclusGo de todo o trabalho do projeto e garantir o
encerramento de cada fase e cada contrato, bem como do projeto como um
todo”;

“Garantir a transmissdo entre o projeto e as opera¢des, quando necessario”.

PROCESSOS

Segundo PMBOK® Guide, a gestdo da integracdo contém os seguintes e importantes
processos integrativos que abrangem todos os grupos de processos.

Desenvolver o termo de abertura do projeto — “processo de desenvolver um
documento que autoriza formalmente a execu¢do de um projeto e que da
autorizagdo ao gestor de projetos a autoridade necessdria para utilizar os
recursos necessdrios da organizacGo para iniciar o desenvolvimento das
catividades do projeto”;

Desenvolver o plano de gestao do projeto — “processo de definir, preparar e
coordenar todas as componentes do plano e consolidd-las num documento
integrado”;

Dirigir e gerar o trabalho do projeto — “processo de realizar e liderar o trabalho
definido no plano de gestdo do projeto e implementar as alteracbes
aprovadas”;

Monitorizar e controlar o trabalho do projeto — “processo de monitorizar,
rever e relatar o progresso global do projeto, de modo a satisfazer os objetivos
de desempenho definidos no plano de gestéo de projeto”;

Realizar o controlo integrado de alteragbes — “processo de rever todos os
pedidos de alteragdo, bem como de aprovar, comunicar e gerir as altera¢ées
aos entregadveis do projeto, aos processos organizacionais, aos documentos do
projeto e ao plano de gestdo do projeto”;

Gerir o conhecimento do projeto — “processo de usar o conhecimento existente
e criar novo conhecimento para alcanc¢ar os objetivos do projeto e contribuir
para a aprendizagem organizacional”;

Encerrar o projeto ou fase — “processo de finalizar todas as atividades do
projeto, fase ou contrato”. (Miguel, 2019).

A Tabela 8 (adaptada do PMBOK® Guide segundo (Miguel, 2019)) indica o
mapeamento dos diversos processos de gestdao de projetos nos cinco grupos de
processos da gestdo de projetos e das areas de conhecimento da gestdo de

projetos.
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Tabela 8 - areas de conhecimento, grupos de processos da gestdo de projetos do PMBOK® Guide (Miguel, 2019)

Areas de

Conhecimento

Gestdo da

Iniciagdo

Planeamento

- Desenvolver o plano de gestdo do

Execugao

- Dirigir e gerir o

Monitorizagdo e

Controlo

- Monitorizar e

Encerramento

- Encerraro

Integragao Desenvolver projeto. trabalho do projeto; controlar o trabalho projeto ou fase.
o termo de - Gerir o conhecimento do projeto;
abertura. do projeto. - Executar o controlo

integrado de
alteragdes.

Gestao do -Planear a gestdo do ambito; -Validar o ambito;

Ambito - Recolher os requisitos; -Controlar o ambito.

-Definir o ambito;

- Criar a WBS.
Gestao do - Planear a gestdo do Cronograma; - Controlar o
Prazo - Definir as atividades; cronograma.

-Sequenciar as atividades;

-Estimar a duragdo das atividades;

- Desenvolver o cronograma.
Gestdo dos - Planear a gestdo dos custos; - Controlar os
Custos - Estimar os custos; custos.

- Determinar o orgamento.

Gestdo da - Planear a gestdo da qualidade, - Executar a garantiada | - Controlar a

Qualidade qualidade. qualidade.

Gestdao dos - Planear a gestdo dos recursos; - Adquirir os recursos; - Controlar os

Recursos - Estimar os recursos das atividades. - Desenvolver a equipa; recursos.

- Gerir a equipa.

Gestao da - Planear a gestdo das comunicagdes. - Gerir as - Monitorizar as

Comunicagao comunicagdes. comunicagdes.

Gestdo do - Planear a gestdo do risco; - Implementar as - Controlar os riscos.

Risco - Identificar os riscos; respostas aos riscos.

- Realizar a andlise qualitativa dos
riscos;

- Realizar a anélise quantitativa dos
riscos.

Gestdo das - Planear a gestdo das aquisigoes. - Executar as - Controlar as

Aquisi¢oes aquisicdes aquisicdes.

Gestdo das | -Identificar - Planear o comprometimento das - Geriro - Monitorizar o

Partes as partes partes interessadas. comprometimento das comprometimento

Interessadas interessadas. partes interessadas. das partes

interessadas.
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Segundo a norma NP ISO 21500:2012 — Guia para a Gestdo de Projetos, a Tabela 9,
indica os grupos de processos da gestdo de projetos

Tabela 9 - grupos de processos e grupos tematicos na norma NP ISO 21500:2012 (Miguel, 2019).

Grupos

Tematicos

Iniciagao

Planeamento

Implementagao

Controlo

Encerramento

Integragdo - Desenvolver o | -  Desenvolver  os | - Dirigir os planos | - Controlar os | - Encerrar uma
termo de | planos de projeto de projeto trabalhos do projeto fase ou o
abertura do - Controlar as | projeto
projeto alteragGes

Ambito -Definir o dmbito -Controlar o dmbito

- Criar a estrutura de
decomposi¢do do
trabalho
-Definir as atividades
Tempo -Sequenciar as - Controlar o
atividades cronograma
-Estimar a duragdes
das atividades
- Desenvolver o
cronograma
Custo - Estimar os custos - Controlar os custos
- Desenvolver o
orgamento

Qualidade - Planear a qualidade - Executar a | - Executar o controlo

garantia da | da qualidade
qualidade

Recursos - Constituir a | - Estimar os recursos - Desenvolver a | - Controlar os recursos
equipa de | - Definir a organizagdo | equipa de projeto | - Gerir a equipa de
projeto do projeto projeto

Comunicagao - Planear a | - Distribuir a | - Gerir as

comunicagao informacdo comunicagdes

Risco

- Identificar os riscos

- Avaliar os riscos

- Tratar os riscos

- Controlar os riscos

Processos de

- Planear as aquisi¢oes

- Selecionar os

- Administrar os

Aquisi¢oes fornecedores contratos
Partes - Identificar as - Gerir as partes
Interessadas partes interessadas

interessadas
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A Figura 24, indica um esquema parcial dos processos.

| =
| Iniciacdo :
| |
1 D | I
I esenvolver o | Termo de
| termo de abertura |
X | abertura de
Processos : | | projeto
organizaciona& : Planeamento :
1
Fatores : Desenvolver o I Plano de
ambientais da : plano de gestio de : gestdo do
organizagﬁolﬂ? | projeto : projeto
: i
|
Documentos : Execucio I
do negdcio : Gerir o : Entregaveis
“H-._____/'_‘\‘ | 7
_'i conhecimento do —]
Documentos ' projeto : Pedidos de
do projeto . : alteragfo
\..._‘_-_._'_/-”‘-'_‘_“\ 1 -
1 Monitorizacdo e Controlo : —
Pedidos de | | .
alteracio | Monitorizar e | Registo de
aprovados : controlar o trabalho ! Problemas
w H do projeto I —
| I
1 |
Entregaveis ! Encerramento | ProFiuto- o
8 1 ! servigo final
I 45
\,_‘_____,/ﬂ_h\ I . |
: Efncerrar o projeto, : T
H ase ou contrato : aprendidas
: ! - ™
R i

Figura 24 - fluxograma parcial dos processos da gestdo da integragdo (Miguel, 2019).

PLANEAR E DEFINIR O AMBITO DO PROJETO

Quando a publicacdo do termo de abertura do projeto é realizada. Oficialmente o
projeto deu inicio e um gestor de projeto é designado. O gestor de projeto
inicialmente terd de olhar para os entregaveis do projeto.

O planeamento deve ter inicio pelas areas de conhecimento do ambito dos seguintes
processos:

e Planear a gestdao do ambito — criar um documento que traca a forma como o
projeto serd definido, validado e controlado. O beneficio deste processo
favorece uma orientacdo e diretrizes de modo a gestdo do ambito serd gerido
ao longo do projeto;

e Recolher requisitos — os objetivos do projeto sdao definidos e documentados
para satisfazer as necessidades das partes interessadas;

e Definir o ambito — o beneficio deste processo é essencial para a definicao das
fronteiras do projeto. “desenvolver uma descricdo detalhada do projeto, do
produto.”
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e Criar uma Estrutura de Decomposi¢ao do Trabalho (EDT) — permite subdividir
os principais entregaveis do projeto, em componentes com a dimensdao menor
e maneaveis.

Os processos anteriores interagem uns com 0s outros e com processos de outras dreas
de conhecimento (Miguel, 2019).

A Figura 25, indica um fluxograma parcial dos processos como se interagem.

Planeamento

Processos | Plano de gestdo
organizaciona?g Planear a do ambito
gestdo do ~ "
ambito Plano de gestao _
Fatores dos requisitos = * Plano de gestdo do
ambientais da [ T . projeto
organizagdo o
g g3o[/ Recolher | DESCI’I?E!O dos l
N reguisitos |  requisitos !
Plano de gestio — 7 |
j — - 1
do projeto Descrigdo do |
Definir o .| &mbito do :
ambito " roojeto 1
Termo de prooj I
abertura — :
*._h‘_‘_._r/r.‘-._-_-_“-‘ I
Criar a EDT |
1
Documentos do I 1
projeto — : :
-""i—g_.—l",‘-’r.-'_‘-‘-“‘ I
e ¥ I 1
I | 1
Docume'nl.:os do : Validar o Controlar o JI Controlo integrado
negocio : &mbito &mbito : de alteragtes
1

- ——- Monitorizagdio e Controlo --—--!
Figura 25 - fluxograma parcial dos processos de gestdo de ambito do projeto (Miguel, 2019).

ESTRUTURA DE DECOMPOSICAO DO TRABALHO

A Estrutura de Decomposi¢cdo do Trabalho (EDT) é o processo do trabalho do projeto
onde as entregas do trabalho sdo subdivididas em partes mais pequenas com visdo de
facilitar a gestao dos entregdveis. O principal beneficio deste processo é que fornece
uma visdo mais detalhada dos entregaveis, e este processo é realizado em pontos
predefinidos no projeto.

A EDT é uma decomposicdo do ambito total do projeto a ser executado pela equipa do
projeto a fim de atingir os objetivos do projeto. A EDT define e organiza o ambito do
projeto e representa o projeto especificado (PMI, 2017).
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A Figura 26, mostra um exemplo do EDT.
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Controlo d
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sistema

A Estrutura de Decomposigdo do Trabalho (EDT) € apenas ilustrativa. N3o € o objetivo representar o mbito completo de qualguer projeto
especifico, nem implicar que esta é a Unica forma de organizar uma EDT para este tipo de projeto.

Figura 26 - (Adaptado do PMBOK® Guide), exemplo de uma estrutura EDT com entregas principais (PMI, 2017)

PLANEAR AS LINHAS DE COMUNICACAO DO PROJETO

A comunicacdo e\ou informacdo é um processo de planeamento do projeto, que
integram, segundo PMBOK® Guide os seguintes processos:

Planear a gestdo das comunicag¢bes — “O processo de desenvolver uma abordagem e
um plano adequado para atividades de comunica¢cGo do projeto com base nas
necessidades de informag¢do de cada parte interessada ou grupo, nos ativos
organizacionais disponiveis e nas necessidades do projeto”;

Gerir as comunicagdes — “O processo de assegurar a recolha, criacdo, distribuigcdo,
armazenar, recuperar, gerir, monitorizar e disposi¢do final das informagdes do projeto,
de forma oportuna e adequada “;

Monitorizar as comunica¢ées — “O processo de garantir que as necessidades de
informag¢do do projeto e das partes interessadas sejam atendidas. “.

A Figura 27 mostra um fluxograma parcial de processo de planeamento de gestdo das
comunicacdes e a selecdo das fases do projeto (PMI, 2017).
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Figura 27 - Visdo geral das Comunicagdes do Projeto, adaptado de (PMI, 2017).

Os métodos de comunicagdo sao diversos e geralmente sao usados para partilhar
informacdo entre as partes interessadas do projeto, globalmente podem ser

classificados:

e Comunicacao interativa — é considerada a forma mais eficiente de assegurar

uma boa comunicacdo entre os participantes,

chamadas telefdnicas e videoconferéncia.
e Comunicagdao empurrar — a comunicacdo é enviada para os destinatarios
especificos. Ndo da garantias de que a informacdao chegou ao destino ou se foi

por exemplo:

reunioes,

compreendida por eles, por exemplo: relatdrios, cartas, correio eletrénico,

faxes, comunicados de imprensa.
e Comunicac¢ao puxar — este tipo de comunicacdo é usado para grandes volumes
de informacdo ou audiéncias e os participantes acedem a informacdo de forma
voluntaria, por exemplo: sites de internet, e-learning e repositério de

conhecimento.
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A comunicagao é controlada por forgas internas e externas, que podem agir de modo
individual ou coletivo. Estas forcas influenciam nas atividades do projeto,
normalmente podem ajudar ou restringir.

A Tabela 10 mostra os fatores caracteristicos que controlam o ambiente de
comunicac¢do do projeto.

Tabela 10 - (tabela adaptada de (Miguel, 2019)) Fatores internos e externos que afetam as comunicagdes num

projeto.

Fatores Internos Tipicos Fatores Externos Tipicos
e Jogos de poder e Ambiente empresarial
e Retengdo de informagdes e Ambiente politico
e Comportamento reativo emocional e Ambiente econdmico
e Mensagens misturadas e Agéncias governamentais reguladoras
e Comunicag¢0es indiretas e Estado da arte técnico
e Esteredtipos
e Transmissao de informacdes parciais
e Percecdo seletiva ou bloqueadora

A personalidade do gestor de projeto normalmente tem influéncia no estilo da
comunicagao.

Segundo (Miguel, 2019) “os estilos de comunicagao tipicos sdo os seguintes:

e Autoritario — “fornece expetativas e orientacdo especifica”;

e Facilitador - “da orientacdao conforme necessario, nao interferindo”;

e Conciliador - “amigavel e agradavel, constréi uma equipa compativel”;
e Sensato - “usa julgamento sensato”;

e Etico — “honesto, justo, de acordo com as regras”;

e Disruptivo — “agitador, quebra a unidade do grupo”;

e Intimidador — “personalidade dura, pode baixar a moral”;

e Combativo — “desejoso de lutar ou de ser desagradavel”.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
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PLANEAMENTO E ESTIMATIVA DOS RECURSOS DO PROJETO

Uma gestdo equilibrada de recursos fisicos do projeto deve ser concentrada em dados
sobre as necessidades deste tipo de recursos, devem ser as mais adequadas para
satisfazer as necessidades deste tipo de recursos.

O sucesso do projeto passa pela gestao e controlo eficientes dos recursos.

A equipa de projeto trabalham em conjunto, mas com individuos com papéis
diferentes e que trabalham coletivamente para alcangar os objetivos propostos
inicialmente pelo projeto.

O gestor de projeto deve investir uma parte do seu tempo em motivar e estimular,
gerir e capacitar a equipa do projeto, porque o envolvimento de todos os elementos
da equipa de projeto no planeamento e no processo de precisdo é extremamente
benéfico para o projeto e fortalece o comprometimento e motivacgao.

Os aspetos que o gestor de projetos deve de ter e que influenciam a equipa sao:

e Ambiente da equipa;

e Localizagdo geografica dos elementos da equipa;
e Comunicagdo entre as partes interessadas;

e Politica organizacional;

e Questdes culturais.

“o gestor de projetos deve de ser simultaneamente um lider e um gestor da equipa,
assumindo a responsabilidade da formacdo da equipa como um grupo eficaz, para
além da realizacdo das atividades de inicio, planeamento, execuc¢do, controlo e
encerramento do projeto.

Enquanto lider, o gestor de projeto é responsavel por desenvolver, de forma pré-ativa,
as aptiddes e competéncias dos elementos de equipa, segurando simultdneo a sua
relacdo e a melhoria da satisfacdo e da motivacdao” (Miguel, 2019).
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Figura 28 - fluxograma simplificado dos processos de gestdo dos recursos (Miguel, 2019).

PLANEAR O CRONOGRAMA PARA FABRICO DO PROJETO

Segundo (Miguel, 2019), o plano de fabrico ou cronograma do projeto envolve uma
correta identificagdo e sequenciagdo das atividades e a sua calendarizagdo. E
necessario estimar o tempo ou esforco despendido para a conclusao das atividades.
Posteriormente com a estimacdo base, serd feita a monitorizacdo das atividades de
modo a garantir que é concluido no prazo planeado.

O plano de fabrico apds a sua aprovacdo, é a base de referéncia do projeto e sera
usado no processo de como base do custo e do prazo, sdo combinados numa Unica
referéncia de medicdo e avaliacdo do desempenho da gestdo do projeto global.

A Figura 29, indica os processos de construcdo de um plano de fabrico.
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Figura 29 - fluxograma parcial dos processos de construgdo do cronograma (Miguel, 2019).

As atividades sdo definidas no cronograma do projeto envolve toda a documentacao
do trabalho necessdrio para o planeamento a ser realizado. A definicdo das atividades
€ o processo que identificara os entregaveis ao nivel mais baixo do EDT, como visto
anteriormente, os pacotes de trabalho sdo detalhados em atividades de trabalho mais
pequenas, para que possa permitir uma base para a estimativa, calendarizacdo,
execuc¢do, monitorizacdo e controlo do trabalho do projeto.

As dependéncias das atividades podem ser de trés tipos:

e Dependéncias obrigatorias — sdo atividades que respeitam uma sequéncia
dependente;

e Dependéncias discriciondrias — estas dependéncias sao delineadas pela equipa
gue executa o projeto. As dependéncias das atividades sdao ditadas pela
natureza do trabalho em si. Trata-se de dependéncias conduzidas por
processos ou por” melhores praticas”;
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e Dependéncias externas — sdo extraidas pela execu¢ao da EDT, bem como as
previsoes das atividades e do projeto.

Apds a definicdo do sequenciamento das atividades pela equipa de projeto, estas
sequéncias sdo colocadas numa sequéncia logica e verificar as relagdes de precedéncia
adequadas entre elas. Podem ter “adiantamentos)\ atrasos”, “antecipacdes\ avancos”
de forma a suportar um cronograma exequivel e realista. Durante este processo pode
ser realizado com auxilio de software de gestao de projetos. As formas de construir um
cronograma podem ser através do diagrama de rede ou grafico de Gantt (Miguel,
2019).

As dependéncias de um cronograma podem ser representadas graficamente por um
ou mais relacionamentos légicos a serem executadas. Uma atividade predecessora é
uma atividade légica que fica antes de uma atividade dependente num cronograma.

Uma atividade sucessora é uma atividade que fica depois de uma atividade num
cronograma. Estas precedéncias sdo ilustradas na Figura 30.

Conclusao Inicio (Cl) — Relacionamento légico onde a atividade sucessora ndo pode
comecar até que a atividade predecessora tenha terminado;

Conclusdo (CC) — Relacionamento logico onde a atividade sucessora ndo pode terminar
até que a atividade predecessora tenha terminado;

Inicio (Il) — Relacionamento légico onde a atividade sucessora ndo pode ser iniciada até
gue a atividade predecessora tenha sido iniciada;

Inicio conclusao (IC) — Relacionamento légico onde a atividade sucessora ndo pode ser
terminada até que a atividade predecessora tenha sido iniciada (PMI, 2017).

Conclusao Inicio (ClI)  Conclusao Conclusao (CC)

=

Inicio Conclusao (IC) Inicio Inicio (II)

Figura 30 - relacionamentos tipicos (elaborado pelo préprio autor).

O diagrama de rede do projeto é uma representacdo de relacdes ldgicas grafica, entre
as atividades do cronograma do projeto. A Figura 31 mostra um diagrama de rede do
projeto. O diagrama de rede de um projeto pode ser feito manualmente ou com a
ajuda de software de gestao de projetos.
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As atividades que tém convergéncia assinalam as predecessoras. Atividades que tém
varias divergéncias assinalam as sucessoras. As atividades com divergéncia e
convergéncia normalmente tém um risco maior, porque podem afetar outras
atividades. A atividade | é uma convergéncia, porque tem mais do que uma
predecessora, enquanto que a atividade K é chamada divergente, porque tem mais do
gue uma sucessora.

F —ClH+15) G Fim

L

Figura 31 - diagrama de rede do cronograma do projeto (PMI, 2017).

Inicio

Um software de gestdo de projetos é uma ferramenta de grande utilidade na hora de
estimar os recursos das atividades, “tem a capacidade de auxiliar no planeamento,
organizagdo e gestdo dos recursos e no desenvolvimento de estimativas dos mesmos.”
(PMI, 2017)

3.2.2 SCRUM

Segundo (VMEdu Inc, 2016), “Um projeto Scrum envolve esfor¢o de colaboragdo para
criar um novo produto, servico ou qualquer outro resultado.

E uma metodologia de adaptagdo, iteratividade, rapidez, flexibilidade e eficiéncia,
projetada para fornecer um valor significativo de forma rdpida durante todo o projeto.
O Scrum garante a transparéncia na comunicagdo e cria um ambiente de
responsabilidade coletiva e progresso continuo. O framework Scrum, é estruturado de
tal forma que apoia o desenvolvimento de produtos e servicos em todos os tipos de
industrias e em qualquer tipo de projeto, independentemente de sua complexidade.
Um dos pontos fortes do Scrum estd na utilizagdo de equipas
multifuncionais, auto-organizados, e com autoridade, que dividem o trabalho em ciclos
curtos e concentrados chamados Sprints”.

O inicio do ciclo do Scrum da-se numa reunido com o cliente, durante o qual, cria-se
uma visdo do produto. O dono do produto, de seguida, desenvolve uma lista de
prioridades de produtos e de negdcio, descritos na forma de histdria.
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Da-se o inicio de cada sprint com uma reunido de planeamento do sprint e durante o
mesmo, as histérias com prioridades mais elevadas sdo consideradas na inclusdo do
sprint. A duragdao de um sprint normalmente pode durar entre uma a seis semanas,
dependendo da produtividade da equipa Scrum. A equipa trabalha na criagao de
entregas das quais sejam utilizdveis ou na melhoria de produtos. Durante os sprints,
sdao realizadas reunibes didrias, curtas e preferencialmente em pé, muito focadas no
progresso diadrio. No final de cada sprint sera realizada uma reunido de planeamento
do sprint, da qual o dono do produto e os Stakeholders recebem uma demonstracao
dos produtos a entregar. O dono do produto sé aceita os produtos apenas se estes
estiverem a cumprir os requisitos de aceitacao pré-definidos. O ciclo sprint termina
com uma reunido de retrospetiva do sprint, da qual a equipa apresenta todos os
métodos que utilizaram para melhorar o processo e desempenho, a medida que
avangam para o sprint seguinte.

O principal objetivo do Scrum é mostrar ao cliente que os 20% do produto contém 80%
do valor, e em seguida desenvolver as restantes das atividades do backlog.

Reuniao

! Diéaria

Cronograma de Planejamento
da Release

I

Criar os
Entregaveis

©

RN

Caso de Negécio Declaracdo  Backlog Priorizado Backlog Entregaveis Aceitos
do Projeto da Visao do Produto do Sprint

do Projeto

Figura 32 - fluxo Scrum para um Sprint (VMEdu Inc, 2016).

PRINCIPAIS PERSONAGENS DO SCRUM

Nos projetos Scrum possuem trés personagens principais, onde cada uma delas tem a
sua funcao bem especifica:

e A equipa, tem a liberdade de decidir como vai executar o trabalho;

e O Scrum master, o seu principal papel é ser um facilitador da equipa, ou seja,
orienta a equipa, verifica e ajuda a equipa nas suas dificuldades e facilita a
comunicacao;

e O Product Owner (PO) ou dono do produto, é o que define as prioridades do
backlog, responsdvel por gerir as pendéncias e dar o feedback do cliente no
final de cada sprint.
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PLANEAR E ESTIMAR NO SCRUM

No inicio do planeamento no Scrum o dono do produto escreve as histérias com os
critérios de aceitagdo. As histdrias sdo geralmente projetadas para assegurar os
requisitos do cliente e que possam ser totalmente compreendidas por todos os
Stakeholders. As histérias podem ser realizadas envolvendo os membros da equipa
Scrum. As histdrias sdo colocadas no backlog de forma a priorizar o produto.

A estimativa das tarefas é feita pela equipa Scrum, estimam os esforgos necessarios
para desempenhar as funcbes descritas em cada histéria, desta forma a equipa
compromete-se a entregar ao cliente as histérias aprovadas sem comprometer os
requisitos iniciais.

Durante a reunido de planeamento, a equipa cria o backlog do Sprint que contém
todas as tarefas para serem concluidas durante o Sprint. (VMEdu Inc, 2016)

O que se pretende é focar apenas numa atividade até a sua conclusdo, desta forma
evita que as pessoas ou equipas nao tenha perdas com a troca de contexto. Podemos
verificar na Figura 33 que executar uma tarefa de cada vez é melhor que fazer todas as
tarefas ao mesmo tempo (Sutherland, 2014).

Estratégia tradicional: “Tudo é importante! Faca tudo de uma vez!" A B ¢
A Bl‘Cl A2 B2 2 A3 B3 C3
| Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho ’

Estrategia agil: “Prioridade e foco!”

@nnﬂ@@ﬂﬂu

| Janeiro Fevereiro Margo Abril Maio Junho Julho

A B C

Figura 33 - priorizagdo entre projetos de acordo com as estratégias tradicionais e ageis (Sutherland, 2014).

3.2.3 ESTIMAR DURACOES NA GESTAO DE PROJETOS

Segundo (PMI, 2017) estimar as duracdes das atividades do projeto é o processo de
estimar o numero de periodos que é necessario para terminar as atividades
juntamente com os recursos estimados. O objetivo deste processo é fornecer a
quantidade de tempo necessario para a conclusdo de cada atividade. E um processo
realizado ao longo do projeto.

As estimativas das duracbes das atividades utilizam informag¢des do ambito do
trabalho, tipo de recursos, quantidade de recursos estimados e os calendarios dos
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recursos. Outros fatores que podem influenciar as estimativas de duragdo é o esfor¢o
envolvido ou o tipo de recursos, por exemplo, numero de recursos fixos, esforco ou
duragdo, assim como a técnica utilizada na analise do cronograma utilizada. As
estimativas de durag¢ao devem ser executadas progressivamente, por exemplo, quanto
mais detalhe e precisos os dados do projeto, melhor sera o trabalho de engenharia e
planeamento do projeto e a qualidade das estimativas de duragao melhoram.

Uma mudanga de um recurso alocado numa atividade normalmente terd efeito sobre
a duracdo, mas também os fatores inerentes do trabalho como por exemplo ao
excesso ou dificuldade de trabalho ao que os recursos sao submetidos. Outros fatores
a ter em consideragao durante as estimativas sao:

e Numero de recursos — nem sempre o aumento de recursos para o dobro reduz
o tempo para a metade, devido a riscos, razdao de transferéncia de
conhecimento, curva de aprendizado e coordenacgao adicional;

e Avangos tecnoldgicos — podem desempenhar um papel muito importante na
determinacdo das estimativas de duracao;

e Motivagdo da equipa — é muito importante estudar as equipas e verificar qual
a melhor forma de a equipa estar motivada, normalmente evolver a equipa nos
projetos e dar a sua importancia no esforco despendido pode ajudar a motivar
a equipa.

Os fatores ambientais da empresa podem também afetar o processo das duracdes das
estimativas, como por exemplo, o histérico de dados relativos a previsdao de duracado
ou outros dados de referéncia, métricas de produtividade, informagcdes comerciais
publicadas e localizacdo dos membros da equipa.

Os processos organizacionais podem influenciar o processo de estimar as durag¢des das
atividades, como por exemplo, Informag¢des histéricas sobre as duragdes,
calendarizacdo do projeto, politicas de estimativa, metodologias na elaboracdo do
cronograma e arquivo das licdes aprendidas.

FERRAMENTAS E TECNICAS PARA ESTIMAR AS DURACOES DAS ATIVIDADES

Opinido especializada — as atividades sdo estimadas pelos membros de equipa das
guais vao ser executadas pelos mesmos. Devido a sua experiéncia com as atividades
similares como base, possuem uma opinido especializada. O gestor de projetos deve
ter cautela com estas estimativas, porque estdo sujeitas a enviesamentos e ndo sao
baseadas em critérios cientificos. E de considerar boa pratica combinar a opinido
especializada com informacdo histérica e utilizar tantos especialistas quantos for
possivel e exequivel (Miguel, 2019).

Estimativa por analogia — este tipo de estimativa utiliza a duragao real de um projeto
anterior semelhante como base para estimar a duragdo de uma atividade futura. Este
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tipo de estimativa é usado quando existe uma quantidade limitada de informacgao
sobre o projeto. Este tipo de estimativa recorre a opinido especializada e informacao
historica.

Esta estimativa também é conhecida por “estimativa de cima para baixo” (top down
estimating), é uma estimativa utilizada para estimar projetos e a melhor forma de
utilizar esta técnica é olhar de cima da EDT para baixo (Miguel, 2019).

Estimativa paramétrica — a base para as duragGes das atividades podem ser
guantitativamente determinadas, a quantidade de trabalho é multiplicado pela taxa de
produtividade(Miguel, 2019).

Estimativa de trés pontos — considerado o risco de incerteza na exatiddo da duragao
das estimativas e podendo ser melhoradas. Usar estimativas de trés pontos ajuda a
definir uma faixa aproximada na duragao da atividade:

e Mais provavel (tm) — estimativa baseada na duragdo da atividade mais provavel
de ser concluida;

e Mais otimista (to) — a atividade com a duracdo da atividade com base num
cendrio onde tudo corre bem e a atividade é concluida o mais breve possivel;

e Mais pessimista (tp) — a duragao da atividade com a duragao mais longa, porque
considera-se que tudo corre mal na atividade até a sua conclusdo.

A estimativa dos trés pontos dependendo dos valores da distribuicdo, a duracdo
esperada (t.), pode ser calculada pela seguinte féormula, vulgarmente usada na
distribuicdo triangular.

A
fi

t, t, te tp tempo
Figura 34 - distribuigdo da duragdo de uma atividade segundo uma fungdo de densidade triangular (elaborado pelo
préprio autor).

to+tm +1tp
te=——7—
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A distribuicdao triangular, normalmente é usada quando ndao ha dados histéricos
suficientes ou quando os dados usados sdo baseados em opinides. Segundo as
estimativas baseadas na distribuicdo triangular, evidenciam uma expetativa de
duragao da atividade mais clara no intervalo de incerteza sobre a mesma (PMI, 2017).

3.3 PERT\CPM

O PERT (Program Evaluation and Review Techniques) e o CPM (Critical Path Method)
sao os métodos mais conhecidos, tém como base a construgao de um grafo, ou rede, e
representam um conjunto de atividades necessarias para a conclusdo do projeto.

A aplicacdo do PERT\ CPM sdo numerosas, como por exemplo, na construcdo de
autoestradas, pontes, tuneis, avides, etc., ou seja, em trabalhos de grande dimensao e
que nao envolva trabalhos repetitivos.

Ambas as técnicas como pressuposto na sua utilizacdo, assumem nao existir limitagdes
na disponibilidade e na quantidade de recursos, sejam qual for a altura em que os
recursos sejam necessarios.

Na construcdo de uma rede é necessdrio ter trés elementos basicos a definir: (i) as
atividades, (ii) os acontecimentos, (iii) as relagdes de precedéncia.

Uma atividade define-se como o trabalho essencial para a realizacdo de uma parte do
projeto e normalmente é necessario tempo e recursos para a concluir.

Um acontecimento é o momento em que as atividades tém um inicio e fim,
denominado por acontecimento inicial e acontecimento final. As atividades podem ter
origem a partir do mesmo acontecimento, do mesmo modo que também diversas
atividades podem ter o seu fim ao mesmo acontecimento.

As precedéncias definem a relacdo entre duas atividades. Por exemplo, se a atividade
A precede a B, a atividade A deverd ser concluida antes de se iniciar a atividade B.

Na construcdo de rede de um projeto, o primeiro passo sera definir e listar todas as
tarefas para decompor o projeto. Nesta fase, os graficos de gantt tém um papel muito
importante. E importante conhecer as relagdes de precedéncia entre cada atividade,
como também as restantes tarefas que compdem o projeto.

Na representacdo da informacdo relativa a rede do projeto, existem dois tipos de
nomenclatura:

e Tipo AON (Ativity On Node), a informacao relativa as atividades é representada
nos circulos.

e Tipo AOA (Ativity On Arrow), a informagdo relativa as atividades ¢é
representada pelos segmentos de reta que ligam os circulos.

Para representacdo deste caso, utiliza-se a nomenclatura do tipo AOA. Cada atividade
é representada por um arco (i, j), cujo inicio, ou vértice i, indica um acontecimento do
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qual da inicio a atividade, e o vértice j, esta associado a finalizagdo do acontecimento.
Na Figura 35, estd representada uma atividade chamada de A, onde tjjindica a duragao
da atividade A (Lisboa & Gomes, 2018).

()

Figura 35 - representagdo da atividade A (Lisboa & Gomes, 2018).

Depois de completa a rede do projeto e os tempos estimados para as atividades,
determina-se a duragdo total do projeto ou o prazo do qual pode ser concluido. Este
tempo ndo pode ser inferior a soma das duragdes das atividades que a rede de projeto,
desta forma se encontra o caminho mais longo ou a duracdo mais longa, a duracdo é
gue liga o acontecimento inicial ao acontecimento final do projeto. Por exemplo, em
relacdo a rede apresentada na Figura 36, um caminho critico podera ser indicado pela
seguinte sequéncia. [(1,3), (3,5), (5,6), (6,7), (7,8)]. O caminho critico é identificado
pela duracdo maxima obtida pela soma da duracdo das atividades que fazem parte
desse caminho. A sua importancia é grande, porque qualquer alteracdo na duracgdo
destas atividades pode influenciar a duracdo total do projeto, neste caminho critico
deve ter um maior controlo no desenvolvimento das tarefas e as que devem ter maior
atencgao.

O caminho critico de um projeto pode ser determinado pelo calculo das datas mais
cedo e as datas mais tarde dos acontecimentos da rede. A data mais cedo do
acontecimento i é designada por ti, é a data que pode acontecer se ndo houver atrasos
nas atividades que antecedem. A data mais tarde designa-se por t;", é a data em que o
acontecimento pode acontecer sem prejudicar a duragao total do projeto. O intervalo
[ti, ti"] designa-se por um intervalo de flutuac3o, assim o intervalo de tempo onde o
acontecimento i pode ser realizado sem modificar a data final do projeto.

Para melhor compreensao o algoritmo permite determinar as datas mais cedo e as
datas mais tarde dos acontecimentos de um projeto, é considerada a rede da Figura
36, onde o numero entre os parénteses representa a duracdo da atividade
correspondente.

IS w{ reor( )

A(Z) H(l)

(1 j D(5) G(3) 7)—“5)—( 8 >
. / S—— ~——

e 44 o

Figura 36 - exemplo de uma rede (Lisboa & Gomes, 2018).
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A determinac¢do da data mais cedo de cada um dos acontecimentos, verifica-se como
proceder em seguida. O acontecimento inicial, atribui-se uma data arbitraria (por
exemplo 0), segundo a ordem da esquerda para a direita e os restantes
acontecimentos, torna-se, cada um deles, os arcos que neles finalizam e efetua-se a
soma da data mais cedo do acontecimento origem com a duracdo das atividades que
estdo associadas, depois, compara-se as somas obtidas. A maior delas é a data mais
cedo do acontecimento considerado.

A titulo de exemplo, calcula-se, a data mais cedo do acontecimento 2 da rede da Figura
36 e a extremidade final de apenas um arco (1, 2), a sua data mais cedo serd

tz:t1+t12,0useja,t2:0+2:2.

J4 no acontecimento 3, também é extremidade final de apenas um arco (1,3), logo a
data mais cedo do acontecimento 3 serd t; =0+ 3 = 3. O acontecimento 4 é
extremidade final de dois arcos (3,4) e (2,4), entdo, compara-se as somas: t, + t,4, OU
seja,3+ 5 =8.

A data mais cedo do acontecimento 4 é igual a maior soma entre os dois
acontecimentos, isto é, t, = max(t, + t,4; t3 + t3,) = 8.

Continuando deste modo, obtém-se as datas mais cedo de todos os outros
acontecimentos, até chegar ao arco do acontecimento 8, designado como o
acontecimento final do projeto, a sua data mais cedo serd, tg =t; +t;3 =13+ 5 =
18.

A data mais cedo do acontecimento final indica a duragao total esperada do projeto,
gue neste exemplo seria de 18 periodos de tempo.

No cdlculo da data mais tarde dos acontecimentos, partindo do acontecimento final,
determina-se o subcaminho que une o acontecimento final, subtraindo a duracao
desse subcaminho critico a duragao total do projeto, obtém-se a data mais tarde do
acontecimento. Calcula-se as datas mais tarde deste exemplo. No acontecimento final,
por definicdo, a sua data mais tarde coincide com a sua dada mais cedo. Neste caso
teremos entdo, tg = tg. No acontecimento 7 ao 8, e subtrair a duragdo total do projeto
a duracdo deste subcaminho, obtém-se a data mais tarde do acontecimento 7. Entdo
t; =18 -5 =13.

No acontecimento 6, existe apenas um Unico subcaminho, com a duracdo igual a 6
(tg7 + t7g), que liga o acontecimento final. Entdo, a sua data final serda dada por
te =18—6 =12.

J4 no acontecimento 5, existem dois caminhos que ligam o acontecimento final. O
subcaminho com a duracdo mais longa entre os dois subcaminhos é o que estd
associado as atividades (G, H, J) e que tem a duragdo igual a 9 (ts5¢ + ts7 + t;g), logo, a
data mais tarde é t- = 18 — 9 = 9. Este processo é realizado até ao acontecimento
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inicial, neste caso a data mais tarde coincide com a data mais cedo, caso contrario,
estar-se-ia a admitir que o acontecimento poderia sofrer um atraso sem alterar a
duragao total do projeto, o que seria contraditério. Todos os acontecimentos que
possuem uma data mais cedo coincidente com a data mais tarde, sao chamados
acontecimentos criticos, ou seja, a amplitude do intervalo é zero. Para acontecimentos
ndo criticos, a diferenga (t; — t;) chama-se de folga ou margem do acontecimento i.

A margem total da atividade (i, j), caso o acontecimento i se realizar na sua data mais
cedo sem prejudicar a duracdo total do projeto ou o prazo de entrega. A margem total
da atividade (i, j) representa-se por MTjj e o seu valor € dado por MT;; = t; — t; — t;;.

As tarefas que tenham uma margem total nula chamam-se de atividades criticas. O
caminho critico é constituido pela sucessdo de arcos que possuem uma margem total
nula. A margem livre da atividade (i, j), representada por ML, tem interesse, porque
indica o quanto nos podemos atrasar o acontecimento i sem prejudicar a ocorréncia da
atividade j na sua data mais cedo. O valor da margem livre da atividade (i, j) é dado por
MLij =t; —t; — t;;.

A verificagdo é facil, se a atividade (i, j) estd situada sobre o caminho critico, neste caso
a margem livre é igual a margem total, e ambas nulas. se as tarefas sdo criticas, a data
mais tarde do acontecimento j coincide com a sua data mais cedo, t]f" = t;, ambas
podem ser calculadas pela soma (t; + t;;), entdo, MT;; = ML;; = 0.

A maneira mais cémoda de fazer o cdlculo das margens totais livres é representar as
datas mais cedo e mais tarde dos acontecimentos na rede do projeto (Figura 37).

~~=___-Acontecimento i

e
|

Data mais cedo do

acontecimentoi — 't. t i »~_ Data mais tarde do

acontecimento i

Figura 37 - representacdo das datas mais cedo\ mais tarde de cada acontecimento (Lisboa & Gomes, 2018).

A representacdo da rede do projeto do exemplo anterior ficara com o seguinte aspeto
ilustrado como indica a Figura 38.
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Figura 38 - rede completa de um projeto (Lisboa & Gomes, 2018).

&

Na Tabela 11, apresentam-se as margens livres e totais das atividades associadas a
este projeto. E de notar que o caminho critico é constituido pelos arcos [(1, 3), (3, 5),
(5, 6), (6, 7), (7, 8)], ou seja, pelas atividades B, F, G, H e J, a duracdo esperada do
projeto é igual a 18 periodos de tempo.

Tabela 11 - margens totais e livres das atividades do exemplo anterior (Lisboa & Gomes, 2018).

Atividades Duragdo MT;j =t/ — t; — t;; ML;jj =t; —t; — t;j
Al (1,2) 2 4=6—-0-2 0=2-0-2
**B | (1,3) 3 0=3-0-3 0=3-0-3
(2,4) 4 4=10-2—14 2=8-2—4

(3,4) 5 2=10-3-5 0=8-3-5

(4,6) 2 2=12-8-2 2=12-8-2

**F | (3,5) 6 0=9-3-6 0=9-3-6
**G | (5,6) 3 0=12-9-3 0=12-9-3
**H | (6,7) 1 0=13-12-1 0=13-12-1
Il (5,7) 3 1=13-9-3 1=13-9-3
**J 1 (7,8) 5 0=18—-13-5 0=18—-13-5

** Atividades criticas.

Até aqui ainda ndo foi considerado o custo das atividades deste projeto (Lisboa &

Gomes, 2018).

CPM

O Critical Path Method (CPM) é uma das técnicas que é utilizada com maior frequéncia
no planeamento e controlo da duracdo das atividades deterministas. Tendo como
objetivo principal diminuir os custos. Normalmente, pode-se diminuir ou antecipar o
tempo de duracdo de uma certa tarefa ou atividade com a adicdo de recursos
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(mdaquinas ou pessoas). Quando a tarefa esta associada ao caminho critico, a alteragado
dos recursos ira necessariamente alterar a duracdo do tempo total de concretizacdo do
projeto. Quanto mais recursos alocarmos as tarefas aumenta-se os custos e diminui o
tempo de duragao dessa mesma tarefa critica, no entanto, interessa saber se os custos
adicionais que se vai ter com o aumento dos recursos e a diminuicdo das tarefas é
compensatorio. Em muitos casos, o gestor do projeto estd limitado a um determinado
orcamento, tornando-se necessario perceber quais as atividades que devem merecer
atencdo, de forma a completar o projeto no menor tempo, mas de forma a satisfazer o
pressuposto orcamental que é imposto. O CPM tem um vasto campo de aplicagdo,
deve ser realistico admitir os tempos e custos para as atividades que decompdem o
projeto. O tempo para a conclusdo do projeto e os custos totais sejam obtidos pela
soma da duracdo das atividades do caminho critico e a soma dos custos de todas as
atividades que o compdem.

Normalmente, na aplicacdo da metodologia CPM estdo associadas duas estimativas na
duracdo das tarefas do projeto: o custo normal, correspondente a concretiza¢do da
atividade em tempo normal, e o custo correspondente ao tempo minimo.

No acompanhamento de um projeto deve-se saber quais as atividades que devem ser
consideradas para a diminuicdo do tempo de execugdo. Vai-se atuar numa atividade
que pertenca no caminho critico e que possua o menor Custo de Reducdo (CR) por
Unidade de Tempo (UT).

CR Custo de redugao — Custo normal

UT ~ Tempo normal — Tempo de redugao

Quando a atividade com o menor coeficiente e reducdao do custo for identificada,
eventualmente vai dispor outro caminho critico, podendo ser identificado de novo
outra atividade critica de menor custo por unidade de tempo. Este processo repete-se
até esgotar todas as redugdes possiveis de efetuar, todas as tarefas que condicionam a
duracdo total do projeto.

Esta metodologia permite reduzir o tempo de duracdo do trabalho do projeto, de
forma a garantir um aumento minimo no seu custo total. (Lisboa & Gomes, 2018).

PERT

PERT é um modelo estocastico, ao contrdrio do CPM. A duragdo de uma atividade no
PERT, é considerado uma variavel aleatéria com uma distribuicdo Beta, a média e o
desvio-padrdo sdo calculados de acordo com trés estimativas da duracdo de cada
atividade: uma otimista, outra pessimista e a outra mais provavel. Considerando ser
conhecido o tempo de execucdo de cada atividade. Na maioria das vezes, ndo se tem a
certeza do tempo em cada atividade leva a ser concluida, por isso a duracdo é
encarada como uma variavel aleatdria, independente das outras atividades. Segundo a
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experiéncia prova-se que ndo é errado considerar como lei da probabilidade da
varidvel aleatdria, duracdo da atividade, a distribuicdo Beta, os seus parametros sao
estimados com base de trés estimativas dos tempos de execugdo de cada tarefa,
obtidos pela analise de dados histéricos associados a tarefas semelhantes, ou dadas
por pessoas com experiéncia do trabalho a realizar, fornecem informacdo sobre o
tempo otimista, um outro pessimista e ainda um periodo de tempo considerado como
normal para execugdo de cada atividade.

O tempo otimista é considerado o tempo do qual tudo corre bem a primeira vez,
considerando ser apenas 0.01 a probabilidade de ser concretizado.

O tempo estimado de pessimista estd indicado a duragao maxima de uma tarefa que
pode ser concluida. Neste caso considera-se ter havido muita ma sorte para a
conclusdo da tarefa, admite-se também 0.01 a probabilidade de o tempo de realizagdo
da atividade de igualar ou exceder o valor pessimista.

0.01 0.98 0.01

Figura 39 - (adaptado de (Lisboa & Gomes, 2018)), indica a probabilidade do tempo esperado de uma atividade
acontecer.

Define-se como tempo normal aquele que se repete um numero maior de vezes e a
atividade ser concluida nas condi¢des consideradas normais.

A distribuicdo que se ajusta muito bem as duragdes das atividades é a distribuicdo
Beta, é utilizada para traduzir a funcdo de probabilidade da duracdo das atividades e
para as quais nao existe justificacdo tedrica da distribuicao(Lisboa & Gomes, 2018).

Segundo (Premachandra, 2001) a abordagem da ferramenta PERT usa a distribuicao
beta representada na expressdo seguinte:

_ T@+p) -a)*p-y)F?
fO) = Far@ ~ o-aer1

,a<y<b, ap>0.

Em 1959, os criadores do PERT (Malcolm, Roseboom, Clark, & Fazar, 1959) consideram
a distribuicdo beta a mais adequada do tempo de atividade y, onde a e B sdo os
parametros da distribuicdo beta e (a, b) é o dominio de y. Eles mostraram de uma
maneira pragmatica que a média e a variancia da duracdo da atividade y pode ser
estimada como:
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Média da duragdo da atividade: ﬁy = %(a + 4m + b)

Variancia da duracdo da atividade: 8; = 316 (b — a)®

Onde a, m e b sdo as estimativas das duragdes subjetivas da atividade otimista, mais
provavel e a pessimista determinadas por pessoas especializadas.

Seguindo os autores (Lisboa & Gomes, 2018), os dois parametros da distribuicdo
(média e o desvio-padrdo) podem ser facilmente aproximados utilizando as trés
estimativas das duracdes que foram atribuidas para cada atividade. Na Figura 40, estd
representada a distribuicdo da duracdo de uma atividade segundo a funcdo da
densidade Beta, onde t,, t, e t, representam respetivamente a duragdo otimista,
pessimista e normal da atividade, e te 0 valor esperado, obtido pela média ponderada
destas trés estimativas,

t, — duracdo otimista;
t, — duracdo pessimista;
t,, — duracao normal;

t. — duracao esperada;

ty+t, +4t, 1

t, . = g(ta +t, + 4t,)

a estimativa da sua variancia da duragao da atividade é obtida por

(-] 1 2
I ) A
6 36
Sendo a variancia, a medida que indica a incerteza da duracdo da atividade. Quanto
maior for a variancia, mais se torna a realizacdo da atividade num tempo perto da

média.

fi

-
tempo

t tm te tF'

Figura 40 - grafico da fun¢do da distribuicdo beta (elaborado pelo autor).
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A média das duragdes das atividades do caminho critico, representado por tg; e
assumindo que as duracdes das atividades sdo independentes, pode-se concluir que a
soma das médias e das variancias das atividades que representam a duragdo das
atividades criticas, onde a média é (T) e Var(T) a variancia, isto é

T =tg ttey+itez+ -+t
Var(T) =S? + S +S2 + -+ S2

Onde, a variavel estandardizada
I — _l
7 = ( )

JVar(T)
“possui uma lei de distribuicdo normal com a média igual a zero e o desvio-padrado
igual a um, pode-se concluir que a média da duracdo de um projeto é igual ao valor
esperado da duracdo do caminho critico e a probabilidade de conclusdo do projeto
num tempo igual ou inferior a duragdao média do caminho critico é igual a 0,5, ou seja
50%.”

Pode-se verificar no exemplo ilustrativo na aplicagdao do PERT ao projeto cuja
rede é igual no exemplo anterior e a duracdo das atividades sdo as que se encontram
na Tabela 12.

Tabela 12 - adaptada de (Lisboa & Gomes, 2018), estimativa da duragdo das atividades.

Atividade to tm tp te S?
A 1 2 3 2 0,111
B* 1 3 5 3 0,444
C 2 3 10 4 1,778
D 4 5 6 5 0,111
E 1 2 3 2 0,111
F* 4 5 12 6 1,778
G* 2 4 3 0,111
H* 1 1 1 1 0,000

| 2 3 4 3 0,111
J* 3 5 7 5 0,444

* atividades criticas.

Caso se pretender saber a probabilidade de se conseguir concluir o projeto em 17 dias.
De acordo com a metodologia PERT, ter-se-a de se calcular a média (T) e a variancia
Var(T) da varidvel aleatdria representativa da duragdo total do projeto.
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T=tepttepttegtteytty; =3+6+3+1+5=18
Var(T) = S5 + Sf + S + S + Sf = 0.444 + 1.778 + 0.111 4 0.000 + 0.444 = 2.777

Entdo, a P(T < 17), ou seja, estandardizado,

(17 —18) _ 0.600
2777 '

Recorrendo as tabelas da distribuicdo normal que se encontra no anexo 1, verifica-se
que a Prob(Z < —0.600) = 0.2743.

Prob|Z <

Pode-se afirmar que havera uma probabilidade de 0.2743 (27.43%) de que o projeto
representado pela rede da Figura 38 ndo demora mais de 17 dias a ser concluido.

Na metodologia PERT e CPM tém algumas limitag¢Ges tais como:

e O caminho critico pode eventualmente variar a medida em que o projeto se vai
a desenvolver, porque algumas duracoes de atividades podem variar;

e Para projetos onde ndo hd experiéncia as estimativas podem nao ser muito
fidveis;

e A duracdo total do projeto ndo segue uma distribuicdo Beta;

e Provavelmente as duragbes das atividades nao sejam independentes ou as
atividades criticas em numero suficiente para utilizar o teorema do limite
central;

e As realizagOes integrais de partes do projeto podem nao ser consideradas a sua
possibilidade.

A utilizacdo das metodologias PERT e CPM sdo ferramentas de grande utilidade e
frequentemente utilizadas no controlo de projetos de diversas naturezas mesmo
tendo em conta todas as suas limitacGes (Lisboa & Gomes, 2018).

3.4 MONTE CARLO

O potencial de usar a simulagcdo Monte Carlo (MC) para prever a execug¢do de projetos
é bem conhecido. A simulagdo MC tem boas capacidades para as solu¢des de gestdo
de projetos, e margens suficientes para ser estendido em termos de evolucdo do
modelo de simulacdo e oferece bons resultados na geracdao de dados, com o fim de
auxiliar o gestor de projetos.

Uma das principais caracteristicas da simulacdo de MC é a sua capacidade de
considerar todo o espetro de possiveis resultados, o que se pode tornar uma das suas
principais fraquezas, porque pode esconder resultados importantes e especificos
devido a sobreposicdo das informagdes nas métricas ou graficos de resultados globais.
Todas as informacgdes do projeto, tais como o cronograma, duracdes das tarefas e
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custos, eventos condicionais e probabilisticos, tempo, riscos de custo e restri¢Ges,
podem ser simuladas com o método de simulagdo MC (Rodriguez, 2014).

.
Data de término do projeto
13/05/2017 20:30 28/05/17 19:45
10,0% 80,0% 10,0%
0,08 / 100,0%
0,07 87,5%
0,06 75,0%
0,05 62,5%
0,04 50,0%
0,03 37,5%
0,02 25,0%
0,01 12,5%
0,00 0,0%
05/05/2017 10/05/2017 15/05/2017 20/05/2017 25/05/2017 30/05/2017 04/06/2017 09/06/2017 14/06/2017
LS

Figura 41 - exemplo de distribui¢do de probabilidade de um marco-alvo (PMI, 2017).

Segundo (Platon & Constantinescu, 2014) o método MC gera valores aleatérios de uma
variavel probabilistica, usa um gerador aleatério uniforme de niumeros distribuidos no
intervalo [0, 1] e também usa a funcdo de distribuicdo cumulativa associada a essas
varidveis estocasticas. Este tipo de simulagdao pode ser usado no auxilio de tomadas de
decisdo em todo o tipo de problemas que incluem regras de operacdo, politicas e
procedimentos, tais como relativos ao controlo de decisdo e a politica de precos.

A acdo da técnica da simulagado nao é, de facto, um processo de otimiza¢ao de decisao.
A simulagao resolve problemas com o uso de algoritmos interativos e a existéncia de
passos bem determinados com o fim de alcangar o objetivo. Os dados de entrada sdo
normalmente varidveis aleatérias geradas por um numero aleatério. O método do
algoritmo tem uma sucessao de cinco etapas:

1- Criar um modelo paramétrico, y = f (X1, X, X3, ..., Xn);

2- Gerar entrada de um conjunto de dados aleatdrios, X;1, Xi2, X3, -+ ) Xin;
3- Calculos efetivos e memorizar y;;

4- Repetir os passos2 e 3 parai =1 paran = 5000;
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5- Analisar os resultados usando histogramas, intervalos de confianga, entre
outros indicadores estatisticos resultantes da simulagao, etc.

A diferenca fundamental entre os modelos deterministicos e estocasticos sdo:

e O modelo deterministico paramétrico — estabelece um conjunto de varidveis de
entrada, descritas para um conjunto de saida;

e O modelo estocastico de programacdo de incertezas — as varidveis de entrada
sdao randomizadas (sendo descritas por uma distribuicdo aleatdria) e o seu
resultado também é aleatério, geralmente segue uma distribuicdo normal.
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4 PROJETO DE MELHORIA

Neste capitulo, serdo abordadas as diversas etapas para a realizacdo das melhorias a
implementar durante o processo de gestdao da produgdo nos projetos.

4.1 DEFINICAO DO SISTEMA A ESTUDAR

Neste trabalho foram considerados dois projetos, os projetos em estudo sdo:

e Um permutador de calor de construgao tubular (projeto 1), com 4000 mm de
comprimento e 356mm de diametro externo; e

Figura 42 - denho técnico do permutador de calor (Arsopi, Lda.).

e Um Condensador de construcdo tubular (projeto 2), com 4270mm de
comprimento e 356mm de diametro externo.
Nota: os desenhos gerais dos projetos encontram-se no anexo 2.

N
7
/

N

A
¢
(

Figura 43 - desenho técnico do condensador (Arsopi, Lda.).
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Breves conceitos:

e Os permutadores de calor tém o objetivo de promover a transferéncia térmica
entre dois ou mais fluidos.

e Os condensadores tém o objetivo de promover a condensagao de um fluido, ou
seja, converter o fluido no estado gasoso num estado liquido.

4.2 REGISTO DE DADOS AO PLANEAMENTO DO PROJETO

No projeto 1, a matéria prima base é em SA 516 GR 60N, composto pelas seguintes
partes principais como indica a Tabela 13:

Tabela 13 — principais partes do permutador.

Canais Corpo
e Virolas e Virolas
e (Cones e Espelhos
e Tubuladura B\ A e Tubos
e Juntas e Junta de dilatagdo
e Perno roscado e Chicanas
e Fémea sextavada e Tirantes
e Aros do canal e Espacadores

e Tubuladura C\E\D

e Chapa de suporte para placa de firma

No anexo 3, os componentes estdo descritos com mais detalhe na arvore do produto.

O projeto 1 foi aberto no dia 22 de abril de 2019 e a sua data de entrega no dia 19 de
julho de 2019. Foi considerado uma dura¢do prevista por analogia de 658 horas
(duracdo real segundo o ultimo projeto semelhante), distribuidas pelos diversos
centros de trabalho ou setores de fabrico.

No projeto 2, a matéria prima base em SA 240 TYPE 316L, composto pelas seguintes
partes e os seus componentes como indica a Tabela 14:
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Tabela 14 — principais partes do condensador.

Canal Superior Canal Inferior Corpo
e Cone e Virola e Espelhos
e Tubuladura N4 e Tampo e Tubos
e Arodo canal e Tubuladura N3 e Chicanas
e Pernos Roscado e Tubuladura N5 e Suportes
e Chapa de suporte

e Fémeas sextavadas e Arodo canal para placa de firma
e Junta e Pernos Roscado e Tirantes

e Fémeas sextavadas e Espacadores

e Junta e Virolas

e Tubuladura N1\ 2

No anexo 3, como no projeto anterior os componentes estdo descritos com mais
detalhe na estrutura do produto.

O projeto 2 foi aberto no dia 06 de maio de 2019 e a sua data de entrega no dia 30 de
agosto de 2019. Foi considerado uma duragdo prevista por analogia de 558 horas
(duracdo real segundo o ultimo projeto semelhante), distribuidas pelos diversos
centros de trabalho ou setores de fabrico.

4.3 REGISTO E ANALISE CRITICA DE DADOS HISTORICOS

A estimativa dos projetos na ARSOPI, Lda. como foi referido anteriormente, a
estimativa é feita com base no histdrico de projetos anteriores e que as caracteristicas
sejam idénticas aos atuais, ou seja, as estimativas sado realizadas por analogia.

A estimativa por analogia demora menos tempo e envolve menos recursos, mas
também a sua precisdo é menor e o compromisso da equipa também é menor. A
estimativa analoga normalmente é usada quando ndo existem informacdes de projeto
com detalhe ou a documentacdo obtida ndo fornece informacdo para uma boa analise.

As caracteristicas de cada projeto sdo Unicas, como os fatores imprevisiveis, como por
exemplo, maquina que tenha parado devido a uma avaria ou porque o operador nao
tem a experiéncia e demora mais tempo a perceber os requisitos do projeto, etc.

A comunicac¢do dos projetos na ARSOPI, Lda., no departamento da producdo é iniciada
guando é iniciada a abertura da ordem de producdo. Em seguida, sdo entregues os
documentos preliminares fornecidos pelo cliente e colocados na plataforma de
comunicagdo interna (os documentos estdo em pastas especificas, mas pouco
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organizada), esses documentos sdo usados posteriormente na reunido de
“langamento” de projeto. Na reunido inicial normalmente nem todos os
departamentos estao presentes, dos quais deviam estar envolvidos no projeto e
muitas das vezes estas reunides estao mal preparadas pelos intervenientes.

A ata da reunido de “lancamento” de um projeto inicial contém por vezes erros, devido
a facilitacdo ao erro por parte de quem as elabora (Normalmente as atas sdo
elaboradas com uma cépia das atas anteriores).

Durante o projeto na ARSOPI, Lda. as reunides de planeamento s3ao planeadas
semanalmente com as pessoas selecionadas de cada departamento. Nestas reunides
sao debatidos os problemas ou causas que surgem durante o projeto para que sejam
minimizados ou eliminados, mas nestas reunioes, muitas das vezes ndo sao realizadas
devido a falta quérum.

A falta de comunicacdo durante o projeto na sua maioria dos casos pode gerar
retrabalho.

O planeamento do projeto é realizado por sector através das estimativas das duracgdes
obtidas dos projetos idénticos anteriores. Na Figura 44, indica um exemplo de um
plano interno de produgdo. Simultaneamente, é elaborado um planeamento externo,
ou seja, é realizado um plano de fabrico ou cronograma com mais detalhe,
exclusivamente sé para o cliente, nesse cronograma e 0s recursos nao sao tidos em
conta e verificando falhas no cumprimento dos prazos dos projetos.

ACS 05-11-2012
Aﬁéapl PLANO DE FABRICO
OP. Cliente Qt Descrigdo Secgdo Inicio  [Fim 05 Nov '12 12 Nov '12 19 Nov '12

Tlalalslslols|Tlalals|slols|Tlalals|s|D

141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES.11935 | DFAB1 07-11-12 07-11-12[ & 07-1
141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES 11935 FC-1 08-11-12| 08-11-12 m FCL
141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES.11935  |FC-2 09-11-12[ 09-11-12 mFCP
141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES 11935 [CM-T 09-11-12| 13-11-12 s CYT
141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES.11935  |CM-F 12-11-12 14-11-12 o ——— T
141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES.11935  |CM-2 15-11-12 15-11-12 m CM2
141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES 11935 [CM4 15-11-12| 21-11-12 e E—— /4
141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES.11935  |AE-2 22-11-12 22-11-12 m AE2
141851 |CENTRO TECNOLOGI 1|PERMUTADORDES 11935 | TRANS 23-11-12| 23-11-12 + 2B3-11

Figura 44 - exemplo de um plano de fabrico interno (Arsopi, Lda.).

Segundo o diagrama de causa e efeito, as duas maiores causas para os problemas nos
atrasos de entrega dos projetos, foram: possiveis falhas de comunicacdo entre o
planeamento e a producao, e também possiveis falhas na estimativa das duracdes das
tarefas, o seu sequenciamento e recursos ndo planeados e\ ou insuficientes.

Contudo, pretende-se fazer uma restruturacdo do planeamento com mais detalhe, as
tarefas do projeto, envolver as pessoas com mais experiéncia de trabalho na previsao
das tarefas e incluir o método PERT\ CPM.
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Realizar um acompanhamento semanal na producdo e verificar se os objetivos estao
de acordo com o planeado, verificar e resolver os problemas observados pela
producao para que os impactos das datas planeadas sejam nulos.

ANALISE DE CAUSA E EFEITO

Para ajudar a perceber melhor onde poderd incidir o problema que coloca em risco a
entrega dos projetos, utilizou-se o diagrama de causa e efeito.

O diagrama causa e efeito, também conhecido por diagrama de Ishikawa é uma
representacdo grafica das potenciais causas, para um determinado efeito.

Devido a sua aparéncia esquelética, muitas das vezes o diagrama de Ishikawa é
referido como “espinha de peixe”.

O objetivo do diagrama é auxiliar no brainstorming e habilitar uma equipa a identificar
e exibir graficamente, em crescente detalhe, as causas de um problema. O diagrama
de Ishikawa é uma das ferramentas mais usada na melhoria da qualidade.

O “efeito” é um problema especifico e é considerado a cabeca do diagrama. As
possiveis causas e sub-causas do problema formam a estrutura dssea do peixe
esquelético. A sua ampla area de aplicacdo abrange equipas Six Sigma, Total Quality
Management (TQM) ou de Melhoria Continua.

O diagrama 6M, a estrutura éssea principal ou ramos consistem tipicamente:

e Maquina
e Mao de Obra

e Material
e Método
e Medicdo

e Meio Ambiente

Apds a conclusdao do preenchimento do diagrama, as principais causas identificadas
sdo tratadas como ramos separados e as sub-causas identificadas.

A classificacdo do processo usa as principais etapas no lugar das principais categorias
de causas. Este formulario é normalmente usado quando o problema encontrado nao
pode ser isolado num Unico departamento. O processo é entdo analisado usando uma
abordagem 6M (BASU, 2009).

Passando a pratica, o diagrama de causa e efeito ilustra graficamente o problema na
Figura 45. Identifica possiveis fatores que podem colocar em risco a entrega dos
projetos (Figura 45 com maior resolugdo no anexo 4).
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Medigdo Mao de obra Maquina
\ \ \
\ Y,:,:': ::::;:" malstempe _\ sem disponibiiidade para a data pretendida —\
Recursos insuficlentes — %
\_ Profissional ausente por ndo
». haversubstituto

Projeto sem planeamento\ acompanhamento —»\
Nio foi planeado o uso do equipamento

Profissional ndo acabou o trabalho, para determinada atividade por

Deslocados para projetos diferentes \__ Retrabalho devido a erro oupor _), _ desconhecimento \\
Estimativa do projeto ou tarefa errada —p, PrO¢e%5 inadeau ::Zmu,,,“,,o . Processo incoerente com a especificagio 4\
Falta de formag3o para o uso de \
Recursos nio planeados —,  equipamentos ou maquinas \ N
\ Falta de motivagdo dos recursos —%\ Avaria por falta de manutenglio —B\
Autorizagdo demoradas para iniciar o fabrico —#\ Auséncia de Equipamentosde  \ \
Protegdo Individual ”
7 ﬁ \: [ Atraso do Projeto
Desenhos técnicos do projeto
Conuiio Ga e Dessnnos proj >// Armazenamento inadequado —¥/
/ 4

Meios de movimentaio —»,/  Seduenciamento das atividades ) Desperdicio de materiais — b/
erradas 7 Vi

Materiais de qualidade inferior —»/

/
Troca de materiais A’/

Layout inadequado —by/' AlteragBo por erro téenico 4»/
/ /

Falhas de comunicagdo »/
Planeamento nio foi consultado —b/ /
7 Materlals ndo chegaram na data prevista —b/

Projeto mal preparado —b/
Metodologias de processo /

p Visderguades Falta de materials ou componentes __/

para terminar o projeto 5
/

Z 2 y
Meio Ambiente ‘ Método
Figura 45 - diagrama de causa e efeito.

Os resultados da interpretacdo do diagrama de causa e efeito na resolugdo do
problema estao descritos na Tabela 15 e Tabela 16.

Tabela 15 - plano de agdo para as causas raiz do diagrama de causa e efeito.

Causa raiz Plano de agao

Identificar os pressupostos iniciais e executar o plano de risco do projeto. Verificar se é
Projeto mal preparado\

possivel a realizagdo do projeto sem colocar em causa a qualidade, o custo final e a
Metodologias de processo

satisfagdo dos stakeholders. O projeto deve ter uma avaliacdo final, para verificar os
inadequadas

pontos fortes e fracos para que no futuro ndo se cometa os mesmos erros.

Tarefa demorou mais tempo  Estimar as duragGes das tarefas do projeto utilizando o histérico ou com um grupo de

que o previsto trabalho procurar opinido especializada para utilizar métodos probabilisticos.

Recursos ndo planeados e Estimar as duragGes das tarefas do projeto e alocar os recursos necessarios, tendo em

recursos insuficientes atengdo os proprios

Executar o planeamento e acompanhar o projeto (executar o planeamento com um
Projeto sem planeamento\

grupo de trabalho e reunir semanalmente com o grupo para discutir dificuldades ou
acompanhamento

alteragdes que possam surgir, sem colocar a entrega do projeto em risco).

Falta de materiais ou
componentes para
terminar\ acabar o projeto; Melhorar a quantificagdo dos materiais ou componentes necessarios (quantificar
Troca de materiais; corretamente, definir prioridades e ter atengdo na qualidade dos materiais e as datas
Materiais de qualidade de entrega dos fornecedores).

inferior;

Desperdicio de materiais.

Definir um repositério documental mais organizado e utilizar meios ou canais mais

assertivos e eficazes na difusdo da informagdo. Criar uma pré-forma onde os
Falta de comunicagdo

departamentos se comuniquem entre eles, por exemplo: Reunides e-mails ou chats

especificos do projeto, etc.)
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Tabela 16 -plano de agdo para as causas raiz do diagrama de causa e efeito. (continuagdo)

Causa raiz Plano de agao

Antes de validar o plano de fabrico, primeiro deve-se validar por parte dos
Sequenciamento das departamentos internos que estejam relacionados com o planeamento. Criar um grupo
atividades erradas de trabalho, com elementos da produgdo, para uma melhor avaliagdo das sequéncias

de fabrico e de alguns meios que podem ser necessarios para a execugdo da tarefa.

Verificar e validar a carteira de fornecedores. Criar um departamento que retire
Materiais ndo chegaram na

indicadores dos fornecedores para avaliar o atraso da matéria prima, segundo as
data prevista

alteragdes que possam implicar na execugdo do projeto.

Planeamento nao foi A diregdo de vendas deve consultar primeiro o planeamento para a verificagdo da

consultado disponibilidade de recursos, estimar um prazo de entrega do projeto mais realista.

4.4 PROPOSTA DE MELHORIA

Com base na andlise do diagrama de causa e efeito, propGe-se implementar as
seguintes acdes de melhoria, apresentadas na Tabela 17.

Tabela 17 - propostas e a¢des de melhoria.

Propostas de melhoria

e Cronogramas com tarefas mais detalhadas, incluindo o
diagrama de rede;

e Incluir a opinido especializada no sequenciamento das
atividades;

Gestdo da . o
. e Respeitar as precedéncias, bem como as datas para o
produgao o .-
inicio das atividades;

e Previsdo das tarefas utilizando o método de PERT;

e Envolver as pessoas nas estimativas das tarefas;

[ J

e Reunifes semanais na producdao com a duracdo igual ou
Gestao da inferior a quinze minutos;
comunica¢ao e Revisbes semanais do cronograma e elaboragao de

relatdrios de evolucdo do trabalho.

Cronogramas detalhados — para melhorar o sequenciamento das atividades e também
evitar erros, tais como, alteracdo das atividades devido a ndo inclusdao das atividades
precedentes e essenciais para o inicio das atividades sucessoras e ajudar na
programacao dos recursos necessarios na realizacdo das atividades.

Opinido especializada — devido a experiéncia dos profissionais na execucdao das
atividades semelhantes, desta forma pretende-se melhorar o seu sequenciamento de
forma a evitar a demora de componentes entre atividades.
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Respeitar as precedéncias e o inicio das atividades - de forma a evitar periodos de
espera dos componentes entre as atividades. Pretende-se que os componentes sejam
fabricados onde o seu término seja essencial para o inicio da montagem seguinte.

Envolvimento dos profissionais nas estimativas — como dito anteriormente, a
experiéncia dos profissionais pode ajudar ndao sé no sequenciamento como também
nas estimativas das atividades.

Previsdo utilizando o método PERT — a utilizacdo deste método ajuda a melhorar as
estimativas com base na opinido especializada e também para determinar o inicio das
atividades de forma a que as atividades sejam realizadas na altura ideal, bem como
identificar o caminho critico.

Revisdes semanais do cronograma — para que o sequenciamento das atividades seja
ajustado de acordo com o trabalho executado, podendo resolver possiveis obstaculos
de forma mais fluida e assegurando a entrega do projeto na data de entrega acordada
com o(s) cliente(s). A elaboracdo dos relatérios de evolugcdo semanais, tém um peso
importante nas tomadas de decisao.

Reunides semanais na produgao — para verificar se os profissionais estdo alinhados
com os objetivos a ser atingidos, auxiliar nos problemas que possam surgir ao longo da
semana de trabalho e garantir a qualidade do projeto.

4.5 |IMPLEMENTAGCAO DE MELHORIA

Formaram-se duas equipas multi-disciplinadas de profissionais para o fabrico dos
projetos (projetol e 2), com elementos dos varios setores de producdo, tais como,
desenho técnico, corte, fabrico de componentes, montagem, acabamento e qualidade.
As equipas ajudaram a estimar as duracdes das atividades e o seu sequenciamento. A
realizacdo das estimativas, tiveram como base o método PERT/ CPM.

Utilizou-se a ferramenta Microsoft Project 2016 na elaboragdao do cronograma, de
modo a auxiliar nas decisdes para um maior controlo das atividades e recursos.

Na Figura 46, estd representado o cronograma do projeto 1. No anexo 5, os
cronogramas encontram-se completos e com as varias revisoes.
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Tempo Tempo Tempo Tempe
(timista Moemnal Pessimista  Esperade  wanincia

Nome da Tarefa v Inico v Conclusbo » Duragho w Predecessorss » [dias]{bo) v [dias](bm) » [dhas][tp) w [dhas][te) » [dias™2] w Nomes deRecursos -
4 Permutador 0519 190719 4935 dias 0 o 0o 0o 0 '
4 1 Materiais - Necessidades N-0619 020719 177dias [] (1] ] 0 []
L1chapa 200619 200619 Odias 0 ] ] ] 0 A materias primas (bruto][0%]
L2Flanges 80615 280619 Odias 0 ] ] 0 0 Arm.materias primas (bruto][0%]
13Tubos 0615 BOGS  Odiss 0 ] ] ] 0 Amm.materias primas (bruto] 0%]
14 Fémeas e Machos Diverses 020719 020719 Odias 0 ] 0 0 0 Arm.materias primas (bruto][0%)]
15Bardo 0240715 020715 Odias 0 ] 0 0 0 Arm. materias primas (bruto] 0%]
2Desenhos 090519 040619 18,67dias 5 13 5 1867 2,78 Desenho [ Témica
3 Aprovagio W61 1061 TI7dis T 5 7 0 117 069 Cliente[0%]
4 Dossier de Fabrico 180619 20619 267di: & 1 15 4 187 011  DesenhoTémics
#5Corte 0619 100719 13,67 dias [] ] ] ] 0
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem ds virolss W61 B6L L3Tdis 19 1 13 1 137 003 Corte, pol.mecanico e plastif.
5.3 Corte de Tubos BOE1S WGL  Od2dis 43 02 0,4 07 042 00 Corte, pol.mecanico e plastif.
5.3 Corte das Chicanas. 260619 260619  Odddias 29 03 04 1 048 001 Corte, pol.mecanico e plastif.
54 Corte dos Espagadores 020719 020718 025diss 43 01 01 08 035 001 Corte, pol.mecanicoe plastif.
5.5 Corte de Chapa para Apoios 20719 020719 035dis 29 02 03 07 035 0,001 Corte, pol.mecanico e plastif,
5.6 Corte dos Espelhos A0 061 047dis 29 03 04 09 047 001 Corte, pol.mecanico e plastif.
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagio 00619 0619 02ldiss 29 014 02 03 021 0 Corte, pol.mecanico e plastif,
5.8 Corte do Cone 00719 100719 O3diss 29 01 03 03 03 [ Corte, pol.mecanico e plastif.
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canals 080719 080719 0Sldias 23 0.5 0435 1 0,51 0,02 Corte, pol.mecanico e plastif.
4 §Fabrico N-06-15 110719 145dias [] 0 ] 0 []
4 6.1 Corpo 0619 100719 13,38 dias [] ] 0 0 0
6.1.1 Calandragem das virolas 250619 26:06-19 085dias 11 04 0 15 0,85 0,03 CQuinagem, soldad, & calandrag.

Figura 46 - parte do cronograma do permutador.

Na Figura 47, estdo indicados os recursos disponiveis para o projeto 1.

Rétulo Unidad

Nome do Recurso v  Descrigdo do recurso v Tipo v Material « Iniciais « Grupo v Mix, ~
1 AE1 Polimento Trabalho AE1 200%
2 M2 Bombas/Mont.acessorios ligeiro Trabalho cm2 200%
3 AR1 Arm. materias primas (bruto) Trabalho AR1 0%
4 CMF Radials e Frezas Trabalho CMF 300%
5 cMmT Tornos Trabalho CMT 200%
& D14 Desenho / Técnica Trabalho oT4 200%
7| FC1 Corte, pol.mecanico e plastif. Trabalho FC1 100%
g | FC2 Quinagem, soldad. e calandrag. Trabalho FC2 200%
9 FC3 F.copados, perfis, t.termicos Trabalho FC3 100%
10 MP1 Caldeiraria pesada Trabalho MP1 300%
11| Rx1 Raio X Trabalho RX1 100%
121 cu Cliente Trabalho cu 0%
3 sa4 Qualidade Trabalho sQ4 100%
“ovm Expedicdo Trabalho V11 100%

Figura 47 - recursos do projeto 1.

Na Figura 48, representa o diagrama de rede do projeto 1, encontra-se numa escala
maior no anexo 6.
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Figura 48 - diagrama de rede do projeto 1.

Na Tabela 18 e Tabela 19, indica duas previsdes:

e Uma pelo método PERT;
e Método Monte Carlo.

Inicialmente realizou-se uma estimativa pelo método PERT, de forma a auxiliar os
calculos, paralelamente utilizou-se o método Monte Carlo.

Os valores t, e t, (Tempo otimista e pessimista) das estimativas das tarefas realizadas
pelo método PERT, foram utilizadas para a possibilitar a realizacdo das simulacdes pelo
método de Monte Carlo. Em cada atividade foi realizado cinco mil simulacdes
aleatérias (n = 5000), sendo a duragao esperada para cada atividade, a média das cinco
mil simula¢Ges, por outras palavras, a duracdo estimada é a média das cinco mil
simulagdes para cada atividade.

Na Tabela 18 e Tabela 19, indica os tempos esperados e as variancias nas previsdes das
atividades criticas pelos métodos PERT e Monte Carlo.

Tabela 18 - tarefas com a duragéo critica do projeto 1.

PERT MC

ID Tempo esperado (te) Variancia Tempo médio Variancia
Tarefa [dias] [dias?] [dias] [dias?]
7 18,7 2,7778 19,9 8,0810
8 7,2 0,6944 7,5 2,0571
9 2,7 0,1111 3,0 0,3307
17 0,2 0,0007 0,2 0,0021
29 2,3 0,0400 2,4 0,1212
30 3,1 0,0625 3,3 0,1828
40 1,3 0,0178 1,4 0,0532
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Tabela 19 - tarefas com a duragdo critica do projeto 1. (Continuagdo)

PERT MC

Tempo esperado Variancia Tempo médio Variancia

D Tarefa (te) [dias] (dias?] [dias] [dias?]

41 0,8 0,0069 0,7 0,0208

42 1,7 0,0400 1,8 0,1200

45 0,8 0,0069 0,7 0,0206

46 0,4 0,0044 0,5 0,0134

47 0,2 0,0034 0,3 0,0104

48 0,3 0,0044 0,4 0,0129

49 0,4 0,0017 0,4 0,0054

50 1,6 0,0625 1,7 0,1900

51 0,2 0,0011 0,2 0,0033

52 0,3 0,0044 0,4 0,0131

53 1,1 0,0178 1,2 0,0528

54 2,0 0,0278 2,0 0,0824

60 0,4 0,0025 0,5 0,0074

61 0,5 0,0069 0,5 0,0207

62 2,7 0,1111 3,0 0,3279

63 0,2 0,0025 0,2 0,0075

64 0,6 0,0136 0,7 0,0405

Total: 49,6 4,0225 53,0 11,7774

Na Figura 49, estd representado o cronograma do projeto 2. No anexo 7, os
cronogramas encontram-se completos e com as varias revisdes.

Nome da Tarcfa | Inicio v Conclusio v Predecessoras w Duragio - ~ Nomes de R
0 |+ coNDENSADOR |18-06-19  30-08-19 38,45 dias
1 1 Materials - Necessidades 17-0-19  25-07-19 6,36 dias

2 Desenhos 18-06-19  03-07-19 10,83 dias o4
8 3 Aprovagdo 030719 120719 7 7,17 dlas curo%]
9 4 Dossier de Fabrico 12:0719  17.07-19 8 2,67 dias oTa
0 ascome 17-07-19 020819 9 12,46 dias
n 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 18-07-19  19-07-19 2 1,37 dias FC1
12 5.2 Corte de Tubos 230719 240719 4 0,42 dias Fc1
13 5.3 Corte das Chicanas 19.0719 220719 2 0,48 dias FC1
14 5.4 Corte dos Espagadores 250719 250719 4 0,25 dias Fc1
15 5.5 Corte de Chapa para Apoios 25-07-19  25-07-19 2 0,35 dias FC1
1 5.6 Corte dos Espelhos 17-071  17:07-19 2 0,47 dias y FC1
7 5.7 Corte do Disco para Tampa 31.07-19 310719 2 0,21 dias % Fc1
18 5.8 Corte do Cone 020819 020819 2 0,3 dias , FC1
i 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canals 31-07-19  01-08-19 2 0,51 dias . Fe1
0 a6Fabrico 17-07-19  26-08-19 12,5 dias 0 ] 0
21 4 6.1 Corpo 17.07.19 010819 11,17 dias ° 0 0 o 0

6.1.1 Calandragem das virolas 220719 220719 11 0,32 dias 02 03 0,5 0,32 0 FC2

2 6.1.2 soldaduras longitudinais das virolas 22.07:19  23-07-19 22 1,47 dias 1 1,5 1,8 1,47 002 Fez
2 6.1.3 Maquinar Espelhos 17-07-19  19-07-19 16 2,22dias 15 22 3 2,22 006  CMT
25 6.1.4 Furar os espelhas 190719 25.07-19 24 3,67 dias 2,25 38 a6 3,67 015  CMF
2% 6.1.5 Furar as Chicanas 220719 250719 13 3,3 dias 2,6 31 a8 3,3 013 cMF
27 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 250719 250719 6 0,07 dias 0,05 0,07 0,12 0,07 0 cmz
28 6.1.7 Fabrico dos Apolos 25-07-19  01-08-19 15 5,33 dias 3 5 9 523 1 cm2
2 6.1.8 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-0719  25.07-19 1233 0,72 dias 03 0.7 12 0,72 002 M2
30 4 6.2 Canal Inferior 240719 020819 7,33 dias 0 0 0 ] 0
3 6.2.1 Calandragem da virola 310719 310719 11 0,23 dias 02 03 0,6 0,33 0 Fc2
32 6.2.2 soldadura Longitudinal da Virola 31-0719 010819 31 0,35 dias 02 03 0,7 0,35 001 FCz
&l 6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-18  25-07-19 123 0,92 dias 04 0,9 15 0,92 003 CcM2
2l 6.2.4 Fabricar Tampo 310719 310719 17 0 dias ) 0 0 ) 0 Fc3
3 6.2.5 Maquinar Flange 010819 020818 13 1,37 dias 09 12 25 1,37 007 cmT
36 4 6.3 canal superlor 240719 26-08-19 7,47 dias ° 0 0 o 0
37 6.3.1 Calandragem do Cone 02:08-19 020819 18 0,17 dias o1 0,15 03 017 [} FC2
B 6.3.2 50ldadura Longitudinal do Cone 02:08-19 020819 37 0,12 dias 0,05 0.1 0,25 012 0 FC2
3 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 240719 250719 123 0,72 dias 03 0.7 12 0,72 002 cm2
40 6.2.4 Maquinar Flange 010819 260819 19 1,37 dias 09 1,2 2,5 1,37 007  cMT

Figura 49 - parte do cronograma do condensador.
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Na Figura 50, estdo indicados os recursos disponiveis para o projeto 2.

Unidad

ﬂ Descricdo do Recurso + MNomedoRecursoe »  Tipo + Iniciais - pMEx. -
1 | |Po|imento AE1 Trabalho AEL 200%
2 Bombas/Mont.acessorios ligeiro CM2 Trabalho CM2 200%
3 Arm. materias primas (bruto) AR1 Trabalho AR1 0%
ok Radiais e Frezas CMF Trabalho CMF 300%
3 Tornos CMT Trabalho CMT 200%
& Desenho / Técnica DT4 Trabalho DT4 200%
7 Corte, pol.mecanico e plastif. FC1 Trabalho FC1 100%
8 Quinagem, soldad. e calandrag. FC2 Trabalho FC2 200%
9 Caldeiraria pesada MP1 Trabalho MP1 300%
10 Raio X RX1 Trabalho RX1 100%
1 Cliente cu Trabalho CLI 0%
12 Qualidade 504 Trabalho S04 100%
13 Expedigdo WT1 Trabalho VT1 100%

Figura 50 - recursos do projeto 2.

Na Figura 51, representa o diagrama de rede do projeto 2 e encontra-se numa escala
maior no anexo 8.
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Figura 51 - diagrama de rede de o projeto 2.

Na Tabela 20, indica os tempos e as variancias das previsdes das atividades criticas
pelos métodos PERT e Monte Carlo.
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Tabela 20 - tarefas com a duragdo critica do projeto 2.

PERT MC
ID Tempo esperado (te) Variancia Tempo médio Variancia
Tarefa [dias] [dias?] [dias] [dias?]
7 10,8 2,2500 12,5 6,8565
8 7,2 0,6944 7,5 2,0689
9 2,7 0,1111 3,0 0,3295
16 0,5 0,0100 0,6 0,0304
24 2,2 0,0625 2,2 0,1878
25 3,7 0,1534 3,4 0,4515
48 1,3 0,0136 1,3 0,0412
49 0,6 0,0044 0,6 0,0134
50 0,4 0,0044 0,5 0,0137
51 0,2 0,0034 0,3 0,0102
52 0,3 0,0044 0,4 0,0135
53 0,4 0,0017 0,4 0,0052
54 1,6 0,0625 1,8 0,1905
55 0,2 0,0011 0,2 0,0034
56 0,2 0,0025 0,2 0,0075
57 1,1 0,0178 1,2 0,0526
58 1,5 0,0178 1,6 0,0528
71 0,4 0,0025 0,5 0,0074
72 0,5 0,0069 0,6 0,0213
73 1,8 0,0178 1,9 0,0542
74 0,2 0,0025 0,3 0,0075
75 0,6 0,0136 0,7 0,0400
Total: 38,5 3,4585 41,6 10,4588

As estimativas das duracbes das tarefas, foram determinadas juntamente com os
profissionais em reunido. Os profissionais com o auxilio de desenhos técnicos iam
determinando as dura¢des necessarias para a execuc¢do das tarefas, como por
exemplo: duragdo otimista (to), duragdo normal (tm) e duragdo pessimista (tp). Ao
mesmo tempo comparava-se as duracdes esperadas (te) das tarefas com os dados do
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historico de modo a auxiliar as estimativas, tentando evitar o inflacionamento das
mesmas.

Na realizagdo das reunides semanais fizeram-se duas perguntas as equipas de trabalho
“O que podemos mudar na forma como trabalhamos para melhorar as praticas e
processos?” e “Qual é o nosso maior problema na realizacdo do trabalho?”
(Sutherland, 2014). Estas duas perguntas tinham de ser respondidas de forma aberta e
direta.

O objetivo foi eliminar tudo o que esta a “atrapalhar” as boas praticas dos processos e
facilitar o trabalho das equipas.

4.6 ANALISE DE RESULTADOS

O método em estimar as duracdes dos projetos pelo método anterior (estimativa por
analogia). Na Tabela 21, indica as horas estimadas para o projeto 1 e 2.

Tabela 21 — estimativa por analogia em horas para os projetos 1 e 2.

Projeto 1 Projeto 2

658 hrs 558 hrs

As estimativas das duracdes realizadas pela opinido especializada e seguindo os
critérios do método PERT, estdo indicadas na Tabela 22, para o projeto 1 e 2.

Tabela 22 — estimativa por opinido especializada em horas para os projetos 1 e 2.

Projeto 1 Projeto 2

596 hrs 482 hrs

As estimativas utilizadas inicialmente (estimativas por analogia), em compara¢do ao
novo método (opinido especializada), permitem obter uma reducdo nas horas
estimadas no projeto 1, verificando-se uma reducdo aproximada de 9% das horas.
Relativamente ao projeto 2, obteve-se uma reducdo aproximada de 14% das horas.

Na realizacdo das estimativas das duracdes afetas as tarefas, permitiu identificar quais
as tarefas criticas, de forma a auxiliar a tomada de decisdo no planeamento dos
projetos.

Segundo (Lisboa & Gomes, 2018) a probabilidade de o projeto terminar na duracdo das
atividades criticas (duracdo do projeto) é de 50%. E se a duracdo da probabilidade for
inferior a duracdo do projeto, a probabilidade de o projeto terminar é menor. Caso a
duracdo da probabilidade for superior a duracdo do projeto, a probabilidade de
terminar é superior.
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Na Tabela 23, indica a probabilidade de o projeto terminar em 47 e 54 dias com

sucesso.

Tabela 23 - probabilidade de o projeto 1 terminar em 47 e 54 dias.

PERT Monte Carlo
Duragdo [dias] 47 54 47 54
S? [dias?] 4,0225 11,7774
Tempo médio [dias] 49,6 53,0
z -1.27143 2.21876 -1.75473 0.25453
P (°x<=Durac3o) 10% 99% 7% 60%

Como indica a Tabela 23, pode-se verificar, segundo o método PERT a probabilidade de
o projeto ser concluido é de 10% para a duragao de 47 dias, e de 99% para 54 dias. A

probabilidade de o projeto terminar segundo o método de Monte Carlo é de 7% para a
duragao de 47 dias, e 60% para 54 dias.

Os métodos utilizados (PERT\ CPM e Monte Carlo), oferecem alguma confianca no que

diz respeito a data de conclusdo contratual do projeto.
Como referido no projeto anterior, foram executados os mesmos célculos no projeto 2.

Na Tabela 24, indica a probabilidade de o projeto terminar em 37 e 42 dias com

sucesso.

Tabela 24 - probabilidade de o projeto 2 terminar em 37 e 42 dias.

PERT MC
Duracdo [dias] 37 42 37 42
2 [dias?] 3,4585 10,2635
aTempo médio [dias] 38,5 41,7
yA -0.77969 1.90889 -1.45278 0.12297
P(Px<=Durac30) 22% 97% 7% 55%

Como indica a Tabela 24, pode-se verificar que segundo o método PERT a
probabilidade de o projeto ser concluido é de 22% para a duragao de 37 dias, e de 97%

a Tempo médio da duragdo das atividades criticas.

b “Duracdo do projeto terminar, em dias”.
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para 42 dias. A probabilidade de o projeto terminar segundo o método de Monte Carlo
é de 7% na duracdo de 37 dias e de 55% na duracdo de 42 dias.

Apds a conclusao dos projetos 1 e 2 obteve-se os dados necessarios para realizar uma
anadlise da diferenca entre as duragdes e o trabalho das atividades nos centros de
trabalho. Os resultados do estudo encontram-se em percentagem, indicados na Tabela
25 e Tabela 26.

Tabela 25 - diferenga entre as duragdes e o trabalho das atividades nos centros de trabalho (projeto 1).

HISTORICO REAL

Centro de trabalho (% Desvio em horas) | (% Desvio em horas)
AE2 Decapagem e pintura +43% +19%
cMm2 Bombas/ Montagem de acessorios ligeiro +87% +35%
MP2 Caldeiraria pesada +71% +34%
CMF Radiais e Fresas +84% +11%
CMT Tornos +77% +37%
DT4 Desenho/ Técnica +74% +7%
FC1 Corte, polimento mecanico e plastificagdo +71% +34%
FC2 Quinagem, soldadura e calandragem +85% +17%
FC3 Fundos copados, perfis, tratamentos térmicos +82% +25%
RX1 Raio X +50% +4%
Média +72% +22%

As médias dos desvios das duracdes nos centros de trabalho entre o histérico e o
realizado para o projeto 1 sdo:

e 72% no historico;
o 22%real.

Com base nas médias obtidas no projeto 1 (72% e 22%), pode-se concluir que, obteve-
se uma melhoria de 50 % (diferenca entre o histdrico e o realizado) no projeto 1.
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Tabela 26 - diferenga entre as duragdes e o trabalho das atividades nos centros de trabalho (projeto 2).

Historico Real

Centro de trabalho (% Desvio em horas) | (% Desvio em horas)
AE2 Decapagem e pintura +50% +25%
CcM2 Bombas/ Montagem de acessorios ligeiro +85% +23%
MP2 Caldeiraria pesada +50% +37%
CMF Radiais e Fresas +85% +16%
CMT Tornos +82% +26%
DT4 Desenho/ Técnica +71% +4%
FC1 Corte, polimento mecanico e plastificagdo +76% +27%
FC2 Quinagem, soldadura e calandragem +81% +33%
FC3 Fundos copados, perfis, tratamentos térmicos 0% 1 -
RX1 Raio X +50% +35%
Média +63% +25%

As médias dos desvios das duracdes nos centros de trabalho entre o histérico e o
realizado para o projeto 2 sdo:

e  63% no historico;
e 25%real.

Para melhor compreensdo, pode-se verificar na Figura 52 os graficos representativos
das médias dos desvios entre os centros de trabalho.

Média dos desvios nos CT, Média dos desvios nos CT,
projeto 1 projeto 2
0% TI% 0% 63%

0% 60%
60%
50%
40%

30%

22%
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m Histérico ® Real m Histdrico = Real

Figura 52 - desvios médios dos CT para os projetos 1 e 2.

Com base nas médias obtidas no projeto 1 (72% e 22%), pode-se concluir que, obteve-
se um ganho de 50%. Em relagdo ao projeto 2, com base das médias obtidas (63% e
25%), pode-se concluir que, obteve-se um ganho de 38 %. Os ganhos foram obtidos
entre a diferenca da percentagem do histdrico e o realizado.

Os projetos foram concluidos dentro da data prevista, como também tiveram uma
melhoria na duracdo do tempo necessario para realizar o projeto.
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DESENVOLVIMENTO

Pode-se verificar esta melhoria nos relatérios de progresso dos projetos 1 e 2, no
anexo 5.e anexo 7. Na Tabela 27, indica as horas que foram necessdrias na execucao
do trabalho nos projetos 1 e 2, bem como a comparagdo das duragdes necessarias na
execuc¢ao dos projetos entre o histdrico e o realizado.

Tabela 27 - comparacao entre o trabalho do histérico e o realizado.

Projeto 1 Projeto 2
Historico (hrs) 658 558
Real (hrs) 475 384
% Desvio (hrs) -27,8% -31,2%

Na Figura 53,. indica as duragdes entre o histdrico versus realizado, bem como as
percentagens dos desvios das duragdes dos projetos 1 e 2.

Duragdo entre o histoérico versus realizado

658
558
475
I I :

Projeto 1 Projeto 2

700
600
500
400
300
200
100

M Historico (hrs) ™ Real (hrs)

Figura 53 - duragdo dos projetos em relagdo ao histérico.

Os projetos 1 e 2 foram concluidos na data prevista de conclusdo o que ndo tiveram
gualquer desvio em dias na entrega dos projetos, o que torna um facto ideal ao
desejado.
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5 CONCLUSOES E PROPOSTAS DE TRABALHOS FUTUROS

Neste capitulo, serdo abordadas as conclusdes e algumas propostas de melhoria em
trabalhos futuros

5.1 CONCLUSOES

Para a realizacdo deste trabalho de melhoria as principais ferramentas utilizadas
foram: Microsoft Project 2016; diagrama de Ishikawa; PERT\ CPM e Monte Carlo.

Na execug¢dao do planeamento dos projetos, foi importante perceber as principais
causas da raiz. Na identificacdo das principais causas da raiz foi utilizado o histérico de
dados, a forma como a empresa gere toda a sua comunicac¢do interna e assim, ajudou
a interpretar as falhas de modo a auxiliar nas tomadas de decisdo. Durante as
estimativas das atividades, foram envolvidos os profissionais de producdo (método de
estimativa por opinido especializada) em conjunto com o método PERT\ CPM. Foi
importante a enorme experiéncia dos profissionais na participacdo nas estimativas e
na sequéncia das atividades para uma melhor coordenacao e afetacdo das mesmas.

As reunides semanais e os relatorios de progresso dos projetos, permitiram analisar as
dificuldades dos profissionais durante a construcdo dos projetos, possibilitando a
colaboracdo adequada. Esta comunicacado foi fulcral no alinhamento das equipas para
atingir os objetivos iniciais (minimizar os desvios entre o planeado e o realizado nos
centros de trabalho). E de notar que, as equipas de trabalho dos projetos sentiam-se
valorizadas, e consequentemente a sua motivacdao melhorou.

Em virtude das ferramentas mencionadas, diagrama de /shikawa, método PERT\ CPM,
reunides semanais e estimativas por opinido especializada, foram importantes no
cumprimento dos objetivos iniciais dos projetos em estudo, por isso, os projetos foram
concluidos na data prevista e contratual, possibilitando uma reducdao na média dos
desvios das duragdes nos centros de trabalho (-27,8% no projetol e -31,2% no projeto
2) entre o histdrico e o realizado.

E de salientar que as estimativas pelo método Monte Carlo, foi utilizado para
fortalecer os dados obtidos pelo método PERT\ CPM, no entanto, evidenciou que é um
método a considerar quando os dados sdo reduzidos.

Pode-se concluir que, em comparacao com o método anterior de estimar as duracdes
das atividades no decorrer do projeto, mostraram-se mais assertivas e a realizacdo das
atividades nos centros de trabalho mais fluidas, porque conseguiu-se dar uma resposta
mais rdpida as necessidades dos mesmos e dessa forma entregaram-se os
equipamentos na data prevista (contratual).
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5.2 PROPOSTA DE TRABALHOS FUTUROS

Nesta seccdo serdo apresentadas propostas para melhorar e acrescentar valor a
organizagao no futuro, com o objetivo de reduzir o desperdicio.

No desenvolvimento dos projetos (projetos de dimensdao pequena) o objetivo foi
implementar um método mais assertivo de estimar, melhorar a comunicacao entre os
departamentos e controlar a execu¢dao de trabalho para minimizar os desvios de
producdo entre os varios centros de trabalho. No entanto, os resultados foram muito
satisfatorios e o préximo objetivo é transpor o que se realizou nestes projetos mais
pequenos para os projetos com uma envergadura superior, diminuindo tempos de
trabalho, desvios entre os centros de trabalho, desvios nas duragdes dos projetos e
melhorar a sincronizacdo entre os diversos recursos de trabalho para se obter ganhos
de produtividade.

Por fim, uma proposta bastante aliciante para além da anterior é conseguir
implementar uma gestao Lean, de forma a minimizar stocks dos diversos produtos no
armazém e minimizar os desperdicios numa forma em geral.
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Tabela 28 - Tabela retirada de (Pearson Prentice Hall, 2010)

z 000 001 002 003 008 005 006 007 008 009

0,0 0,5000 05040 05080 05120 05160 0519 05239 05279 05319 0,5359
0,1 05398 05438 05478 05517 05557 0559 05636 05675 05714 05753
0,2 05793 05832 05871 05910 05948 05987 06026 06064 06103 06141
03 06179 06217 06255 06293 06331 06368 06406 06443 06480 06517
04 06554 06591 06628 06664 06700 06736 06772 06808 06844 06879
0,5 06915 06950 0698 07019 07054 07088 07123 07157 071 07224
0,6 07257 07291 07324 07357 07389 07422 07454 07486 07517 07549
0,7 07580 0,7611 07642 07673 07704 07734 07764 07794 07823 0,7852
08 07881 07910 07939 0797 07995 08023 08051 08078 08106 08133
09 08159 08186 08212 08238 08264 08289 08315 08340 08365 08389
10 08413 08438 08461 08485 08508 08531 08554 08577 08599 08621
11 08643 08665 08686 08708 08729 08749 08770 08790 08810 08830
1,2 08849 08869 08888 (0,897 08925 08%4 089%2 08980 08997 09015
13 09032 09049 09066 09082 09099 09115 09131 09147 09162 09177
14 09192 09207 09222 09236 09251 09265 09279 09292 09306 09319
15 09332 09345 09357 09370 09382 09394 09406 09418 09429 09441
1,6 09452 09463 09474 09484 09495 09505 09515 09525 09535 09545
17 09554 09564 09573 09582 09591 09599 09608 09616 09625 09633
1.8 09641 09649 09656 0964 09671 0978 09686 0,993 09699 09706
19 09713 09719 09726 09732 09738 09744 09750 09756 09761 0,9767
2,0 09772 09778 09783 09788 09793 09798 09803 09808 09812 09817
21 09821 09826 09830 09834 09838 09842 09846 09850 09854 0,9857
22 09861 09864 09868 09871 09875 09878 09881 09884 09887 0,989
23 09893 0,98% 09898 09901 09904 09906 09909 09911 09913 09916
24 09918 10,9920 09922 09925 09927 09929 09931 09932 09934 09936
25 09938 09940 09941 09943 09945 09946 09948 09949 09951 09952
26 09953 09955 09956 09957 09959 09960 09961 09962 0993 0994
2,7 0,9965 09966 0997 09968 09969 09970 09971 09972 09973 09974
28 09974 09975 09976 09977 09977 09978 09979 09979 09980 09981
29 09981 09982 09982 09983 09984 09984 09985 09985 09986 0,9986
30 09987 09987 09987 (9988 09988 09989 09989 09989 09990 0999
31 09990 0,991 0991 0991 09992 0992 0992 0992 0993 0993
32 09993 09993 09994 0994 09994 09994 09994 09995 09995 0995
33 09995 09995 09995 0996 0999% 0996 0996 099 09996 0,997
34 09997 09997 09997 09997 09997 0997 0997 09997 0997 0,998
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7.2 ANEXO 2 — DESENHOS DOS PROJETOS

7.2.1 PROJETO 1
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7.3 ANEXO 3 - ARVORE DO PRODUTO

7.3.1 PROJETO 1
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Permutador

Canal
Quantidade: 2

Cone
Quantidade: 2

Virola
Quantidade: 2

Flange
Quantidade: 2

Junta
Quantidade: 2

Perno
Quantidade: 40

Fémea
Quantidade: 80

Tubuladura
Quantidade: 2

Corpo
Quantidade: 1

Flange
Quantidade: 2

Tubo
Quantidade: 2

Junta dilatagdo
Quantidade: 1

virola
Quantidade: 2

Espelho superior
Quantidade: 2

Apoio
Quantidade: 4

Reforgo
Quantidade: 4

Base
Quantidade: 4

Cutelo
Quantidade: 8

Chapa
Quantidade: 2

Tubo
Quantidade: 265

Chicanas
Quantidade: 3

Espacador
Quantidade: 14

Tirante
Quantidade: 4

Fémea
Quantidade: 8

Tubuladura
Quantidade: 3

Flange
Quantidade: 3

Tubo
Quantidade: 3

Tubuladura
Quantidade: 1

Flange
Quantidade: 1

Tubo
Quantidade: 1

Cap
Quantidade: 1

Chapa suporte
Placa firma
Quantidade: 1

Placa firma
Quantidade: 1
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7.3.2 PROJETO 2
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Condensador

Canal |

nferior
Quantidade: 1

Fundo copado
Quantidade: 1

Virola

Quantidade: 1

Flange

Quantidade: 1

Junta

Quantidade: 1

p
—ermo

Quantidade:

R = . v > —

Quantidade:

294
2LTH

Tubuladura

N3\ N5
Quantidade: 2

Canal Superior
Quantidade:1

Flange

Quantidade: 2

Tubo

Quantidade: 2

Cone
Quantidade: 1

Flange
Quantidade: 1

[»)
LISTRE LS

Quantidade:

10,9
10TZ

Junta
Quantidade: 1

CA
remea

Quantidade:

9.4
2LTH

Tubuladura N4
Quantidade: 1

Corpo
Quantidade: 1

Flange
Quantidade: 1

Tubo
Quantidade: 1

virola
Quantidade: 2

Espelho
Quantidade: 2

Apoio
Quantidade: 4

Reforgo

Quantidade: 4

Base

Quantidade: 4

Cutelo

Quantidade: 8

Chapa

Quantidade: 2

Tubo

Quantidade: 183

Chicanas
Quantidade: 25

Espagador
Quantidade: 2

Espacador
Quantidade: 75

Tirante
Quantidade: 4

Fémea
Quantidade: 8

Tubuladura
Quantidade: 3

Flange

|_Quantidade: 2|

Tubo

|_Quantidade: 2_|

Tubuladura
N1\ N2
Quantidade: 2

Flange

|_Quantidade: 2_|

Tubo

|_Quantidade: 2_|

Chapa Suporte
Placa firma
Quantidade: 1

Placa firma

|_Quantidade: 1|
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7.4  ANEXO 4 — DIAGRAMA DE CAUSA E EFEITO
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Medicao

Projeto sem planeamento\ acompanhamento

Profissional ndo acabou o trabalho,
Deslocados para projetos diferentes

Estimativa do projeto ou tarefa errada

Recursos nado planeados

Autorizacdo demoradas para iniciar o fabrico

Mao de obra

Tarefa demorou mais tempo

que o previsto Sem disponibilidade para a data pretendida

Recursos insuficientes

N3o foi planeado o uso do equipamento
para determinada atividade por
desconhecimento

Profissional ausente por ndo
haver substituto

Retrabalho devido a erro ou por
processo inadequado

Falha de comunicagdo Processo incoerente com a especificagdo

Falta de formagao para o uso de
equipamentos ou maquinas

Falta de motivagdo dos recursos Avaria por falta de manutencdo

Auséncia de Equipamentos de
Protecdo Individual

Controlo de stocks —p

Meios de movimentagdo —»

Layout inadequado —p>,

Falhas de comunicacdo —p

Projeto mal preparado —p>

Meio Ambiente

Desenhos técnicos do projeto
confusos

Armazenamento inadequado

Sequenciamento das atividades Desperdicio de materiais

erradas
Materiais de qualidade inferior

Alteragao por erro técnico
Troca de materiais

Planeamento ndo foi consultado L .
Materiais ndo chegaram na data prevista

Metodologias de processo

inadequadas » Falta de materiais ou componentes

para terminar o projeto

Método Material

A

Atraso do Projeto
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7.5 ANEXO 5- CRONOGRAMA E RELATORIOS DE PROGRESSO - PROJETO 1

7.5.1 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGCAO DE TRABALHO - REVISAO 0

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO

700 h . .
= Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
_ boo hrs e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho
5 500 hrs acumulado restante for mais inclinada, isso
_% 400 hrs significa que o projeto podera estar atrasado.
Qo
I 300 hrs
3
< 200 hrs
&
100 hrs
Data atual:
0hrs
06-05-19 20-05-19 03-06-19 17-06-19 01-07-19 15-07-19 08 O 5 2 0 1 9
e Trabalho Acumulado Restante
e Trabalho Real Acumulado Restante % Trabalho Concluido
s Trab Acum Restante da Linha de Base
_ 250hrs /
(%]
< 200 hrs
o Trabalho Restante
I 150hrs O
o
T 100hrs
=
g som 596,32 hrs
E Ohrs — @ o""'-‘-—‘. O""-‘""Q e ’
o 3 ) @ >
¥ © g ( & e > & & .
o ?‘425\ ‘,5{" & @o 4<%° (’\@ _b@" Q\& ,o“\ ,,boq Trabalho Real
& Q & S
& A O o"Q Q“
o & Q’(\@ :§o
oo rs
& <

B Trabalho Real mmmm Trabalho Restante ==#==Trabalho do Plano Base

DESCRICAO GERAL

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

09-05-19 - 19-07-19
VTl
SQ4 =
CLI
300 hrs
RX1 mm
==#==Disponibilidade
MP1 250 hrs Restante (AE1)
FC3
7 mm— 7 o= Disponibilidade
200 hrs e Ol g Restante (CM2)
FC1  eo—
ora 150 hrs ==e==Disponibilidade
.
CMT  —— ) 4' ; Restante (AR1)
CMF 100hrs —Sag o= Disponibilidade
ARL "--../"‘!""0 Restante (CMF)
CM2  e—— 50hrs . -
AEL ==e==Disponibilidade
—
Ohrs Restante (CMT)
0hrs 50hrs 100 hrs 150 hrs 200 hrs ) © O K 2 K a=e==Disponibilidade
& & d" d" 6\ é\ Restante (DT4)
M Trabalho Real ~ ® Trabalho Restante & P F N ¥ Nl
ESTATISTICAS DOS RECURSOS DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos. Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva






ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

08-05-2019

= Estado: Tarefa Futura

Uma tarefa é critica se ndo existir espago na agenda para a mesma.

Mais informag@es sabre coma gerir o caminho critico do projeto,

Nome Inicio Conclusdo oncluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos
Desenhos 09-05-19 04-06-19 0% 149,36 hrs D14
Aprovagdo 04-06-19 18-06-19 0% 0hrs CLI[0%]
Dossier de Fabrico 1806-19 20-06-19 0% 21,36 hrs DT4
Corte dos Discos - Junta de Dilatacdo 20-06-19 20-06-19 0% 1,68 hrs FC1
Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 2506-19 0% 18,16 hrs FC3
Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 0% 24,64 hrs FC2
Montagem das virolas entre a Junta de 28-06-19 01-07-19 0% 10,64 hrs MP1
Dilatagdo e Soldadura Circular
Ensaios N&do Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 0% 6,24 hrs RX1
Abertura de Picagens + Aplicacdo e 02-07-19 04-07-19 0% 13,36 hrs MP1
Soldadura das Tubuladuras
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 04-07-19 04-07-19 0% 6,24 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 05-07-19 05-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 05-07-19 05-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos 09-07-19 09-07-19 0% 1,36 hrs sQ4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 10-07-19 11-07-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maguinag3o Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 0% 16 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 15-07-19 15-07-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)
Ensaio Hidrdulico 15-07-19 16-07-19 0% 4,16 hrs MP1
Decapagem + Pi 16-07-19 180719 0% 21,36 hrs AE1
Inspecdo Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs S04
Prepara¢do para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4 hrs vT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva

109






RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
Mai'19 Jun"19 Jul'19
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 r 1
1 Materiais - Necessidades 20-06-19 02-07-19 r q 02-07
1.1 Chapa 20-06-19  20-06-19 —20-06
1.2 Flanges 28-06-19 28-06-19 & 28-06
1.3 Tubos 28-06-19 28-06-19 28-06
1.4 Fémeas e Machos Diversos 02-07-19 02-07-19 ¢ 02-07
1.5 Barédo 02-07-19 02-07-19 4 02-07
2 Desenhos 09-05-19 04-06-19 h DT4
3 Aprovagdo 04-06-19 18-06-19 h w(:LI[O%]
4 Dossier de Fabrico 18-06-19  20-06-19 - D4
5 Corte 20-06-19 10-07-19 L)
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 FC1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 FC1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 ~FC
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19 08-07-19 FC1
6 Fabrico 20-06-19 11-07-19 r 1 11-07
6.1 Corpo 20-06-19 10-07-19 I 1/10-07
6.1.1 Calandragem das virolas 25-06-19 26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 FC2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  26-06-19 [ HCMT
6.1.4 Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 [ ‘ HCME L
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 02-07-19 [ : H{ CMF
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 Jcm2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 02-07-19 10-07-19 3 /CM2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 TFCS
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 4 -[Fc2
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 3 CM2
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 11-07-19 1 11-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 |SFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 - CMI2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 08-07-19 11-07-19 I 3, CMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 CMT
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 r 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 r 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 MR1
Circular 1 1
7.1.2 Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 01-07-19  02-07-19 Y lRX1
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 04-07-19 {/MP1
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 04-07-19 r 04-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 04-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  04-07-19 04-07-19 V\LTH
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 TMP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 lMP1
Espelhos 1
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 = TMN
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 4 [I1]
7.1.11 Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 Tsaa
Espelho)
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 Yo lMP1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 +{MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 . CMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 T 1(15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19 12-07-19 MP1
7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 12-07-19 12-07-19 97RX1
7.2.4 Maquinagdo Final - Flange 12-07-19 15-07-19 e | CMF
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 = TMN
9 Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 4 TAH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 4 h SQ4
11 Preparagdo para transporte 19-07-19  19-07-19 yvm
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco * Sumério "1 ResumodeProjeto ™1 Critica Critica Divisao Progresso ——
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= Trabalho Real == Trabalho Restante ==#==Trabalho do Planc Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VT1
SQ4

CLI
RX1
MP1

FC3
FC2
FC1

CMT
CMF
AR1
CM2
AE1

M Trabalho Real

ESTATISTICAS DOS RECURSOS

100 hrs 150 hrs

M Trabalho Restante

Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

200 hrs

CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 1

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e guanto lhe falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado.

Data atual:

15-05-2019

% Trabalho Concluido

8%

Trabalho Restante

551,51 hrs

Trabalho Real

44,81 hrs

DESCRICAO GERAL

09-05-19 19-07-19
300 hrs
==e==Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
/ ==s = Disponibilidade
200 hrs e O g Restante (CM2)
150 hre ==o==Disponibilidade
Q 40 ? Restante (AR1)
100 hrs ': / === Disponibilidade
L4 ."-.../.‘2-5 Restante (CMF)
50hrs
==e==Disponibilidade
Ohrs Restante (CMT)
) G o ) ==e==Disponibilidade
I h e 4 a3
& & & d" 6\ & Restante (DT4)
& S F N

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva






ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

15-05-2019

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Uma tarefa é critica se ndo existir espago na agenda para a mesma

Mais informacdes sobre como gerir o caminho critico do projeto.

Conclusédo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Desenhos 09-05-19 04-06-19 30% 104,55 hrs DT4
Aprovacdo 04-06-19 18-06-19 0% 0hrs CLI[0%]
Dossier de Fabrico 18-06-19 20-06-19 0% 21,36 hrs DT4
Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 0% 1,68 hrs FC1
Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 0% 18,16 hrs FC3
Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 0% 24,64 hrs FC2
Montagem das virolas entre a Junta de 28-06-19 01-07-19 0% 10,64 hrs MP1
Dilatagdo e Soldadura Circular
Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 0% 6,24 hrs RX1
Abertura de Picagens + Aplicagdo e 02-07-19 04-07-19 0% 13,36hrs MP1
Soldadura das Tubuladuras
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 04-07-19 04-07-19 0% 6,24 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 05-07-19 05-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 05-07-19 05-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 09-07-19 09-07-19 0% 1,36 hrs sQ4a
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expancdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 10-07-19 11-07-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Magquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 0% 16 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 15-07-19 15-07-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)
Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 0% 4,16 hrs MP1
Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 0% 21,36hrs AE1
Inspecdo Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs SQ4
Preparagdo para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4 hrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
Mai'19 Jun"19 Jul'19
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 r 1
1 Materiais - Necessidades 20-06-19 02-07-19 r q 02-07
1.1 Chapa 20-06-19  20-06-19 —20-06
1.2 Flanges 28-06-19 28-06-19 & 28-06
1.3 Tubos 28-06-19 28-06-19 28-06
1.4 Fémeas e Machos Diversos 02-07-19 02-07-19 ¢ 02-07
1.5 Barédo 02-07-19 02-07-19 4 02-07
2 Desenhos 09-05-19 04-06-19 h DT4
3 Aprovagdo 04-06-19 18-06-19 h w(:LI[O%]
4 Dossier de Fabrico 18-06-19  20-06-19 - D4
5 Corte 20-06-19 10-07-19 L)
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 FC1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 FC1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 ~FC
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19 08-07-19 FC1
6 Fabrico 20-06-19 11-07-19 r 1 11-07
6.1 Corpo 20-06-19 10-07-19 I 1/10-07
6.1.1 Calandragem das virolas 25-06-19 26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 FC2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  26-06-19 [ HCMT
6.1.4 Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 [ ‘ HCME L
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 02-07-19 [ : H{ CMF
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 Jcm2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 02-07-19 10-07-19 3 /CM2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 TFCS
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 4 -[Fc2
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 3 CM2
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 11-07-19 1 11-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 |SFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 - CMI2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 08-07-19 11-07-19 I 3, CMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 CMT
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 r 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 r 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 MR1
Circular 1 1
7.1.2 Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 01-07-19  02-07-19 Y lRX1
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 04-07-19 {/MP1
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 04-07-19 r 04-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 04-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  04-07-19 04-07-19 V\LTH
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 TMP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 lMP1
Espelhos 1
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 = TMN
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 4 [I1]
7.1.11 Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 Tsaa
Espelho)
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 Yo lMP1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 +{MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 . CMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 T 1(15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19 12-07-19 MP1
7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 12-07-19 12-07-19 97RX1
7.2.4 Maquinagdo Final - Flange 12-07-19 15-07-19 e | CMF
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 = TMN
9 Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 4 TAH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 4 h SQ4
11 Preparagdo para transporte 19-07-19  19-07-19 yvm
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco * Sumério "1 ResumodeProjeto ™1 Critica Critica Divisao Progresso ——
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7.5.3

600 hrs
_ 500hrs
2
% 400 hrs
=
o 300hrs
B
=
E 200 hrs
=
100 hrs
0hrs
06-05-19 20-05-19 03-06-19 17-06-19 01-07-19 15-07-19
s Trabalho Acumulado Restante
=== Trabalho Real Acumulado Restante
e Trab Acum Restante da Linha de Base
= 250 hrs 0
< 200 hrs
=]
T 150 hrs O
o C
£ 100 hrs
=
3 sohrs ry
E 0hrs o .A_'- ‘.-4"'-.—.
P >
P %@0 i\d’ Q(@ i\(,o 036‘ e L @ Q”@
F L O F EF & e
& & I\ e & & X« o &
& Q L KU & &
& & & & L
&0 Qdﬂ <& é,bQ <
o N

B Trabalho Real == Trabalho Restante ==#==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VTl
504

CLI
RX1

MP1
FC3
FC2
FC1

CMT
CMF
AR1
M2
AE1

50hrs

B Trabalho Real

ESTATISTICAS DOS RECURSOS

100 hrs 150 hrs

B Trabalho Restante

Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

200 hrs

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se alinha do trabalho

acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto poderd estar atrasado.

Data atual:

CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 2

22-05-2019

% Trabalho Concluido

18%

Trabalho Restante

491,77 hrs

Trabalho Real

104,55 hrs

DESCRICAO GERAL

300 hrs
250 hrs
200 hrs
150 hrs g

~——

100 hrs

-.._.. /0"2’-5

50hrs

Ohrs

DISPONIBILIDADE RESTANTE

09-05-19

- 19-07-19

==s==Disponibilidade
Restante (AE1)
==e==Disponibilidade
Restante (CM2)
«==#==Disponibilidade
Restante (AR1)

==o==Disponibilidade
Restante (CMF)

==e==Disponibilidade
Restante (CMT)

==e==Disponibilidade
Restante (DT4)

Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS 22-05-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma.

Mais informacdes sobre como gerir o0 caminho critico do projeto.

Nome Inicio Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Desenhos 09-05-19 04-06-19 70% 44,81 hrs DT4

Aprovagdo 04-06-19 18-06-19 0% 0 hrs CLI[0%]

Dossier de Fabrico 18-06-19 20-06-19 0% 21,36hrs DT4
= Estado: Como Planeado Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 0% 1,68 hrs FC1
= Estado: Tarefa Futura Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 0% 18,16 hrs FC3

Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 0% 24,64 hrs FC2

Montagem das virolas entre a Junta de 28-06-19 01-07-19 0% 10,64 hrs MP1

Dilatagdo e Soldadura Circular

Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 0% 6,24 hrs RX1

Abertura de Picagens + Aplicagdo e 02-07-19 04-07-19 0% 13,36 hrs MP1

Soldadura das Tubuladuras

Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 04-07-19 04-07-19 0% 6,24 hrs MP1

Aplicar pontos de Solda (Corpo ao

Espelho Superior)

Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 0% 3,44 hrs MP1

Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 05-07-19 05-07-19 0% 1,92 hrs MP1

Corpo

Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 05-07-19 05-07-19 0% 2,64 hrs MP1

Acerto de Tubos entre Espelhos

Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 0% 3,12 hrs MP1

Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 0% 12,64 hrs MP1

Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 09-07-19 09-07-19 0% 1,36 hrs sQ4

Penetrantes nos Tubos ao Espelho)

Expancdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 0% 2,64 hrs MP1

Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 10-07-19 11-07-19 0% 8,56 hrs MP1

Chapa de Apoio para a Placa de Firma

Magquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 0% 16 hrs CMF

Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 15-07-19 15-07-19 0% 3,36 hrs MP1

Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)

Ensaio Hidrdulico 15-07-19 16-07-19 0% 4,16 hrs MP1

Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 0% 21,36hrs AE1

Inspe¢do Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs sQ4

Preparag3do para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4hrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva






RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
Mai'19 Jun"19 Jul'19
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 r 1
1 Materiais - Necessidades 20-06-19 02-07-19 r q 02-07
1.1 Chapa 20-06-19  20-06-19 —20-06
1.2 Flanges 28-06-19 28-06-19 & 28-06
1.3 Tubos 28-06-19 28-06-19 28-06
1.4 Fémeas e Machos Diversos 02-07-19 02-07-19 ¢ 02-07
1.5 Barédo 02-07-19 02-07-19 4 02-07
2 Desenhos 09-05-19 04-06-19 h DT4
3 Aprovagdo 04-06-19 18-06-19 h w(:LI[O%]
4 Dossier de Fabrico 18-06-19  20-06-19 - D4
5 Corte 20-06-19 10-07-19 L)
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 FC1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 FC1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 ~FC
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19 08-07-19 FC1
6 Fabrico 20-06-19 11-07-19 r 1 11-07
6.1 Corpo 20-06-19 10-07-19 I 1/10-07
6.1.1 Calandragem das virolas 25-06-19 26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 FC2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  26-06-19 [ HCMT
6.1.4 Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 [ ‘ HCME L
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 02-07-19 [ : H{ CMF
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 Jcm2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 02-07-19 10-07-19 3 /CM2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 TFCS
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 4 -[Fc2
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 3 CM2
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 11-07-19 1 11-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 |SFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 - CMI2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 08-07-19 11-07-19 I 3, CMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 CMT
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 r 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 r 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 MR1
Circular 1 1
7.1.2 Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 01-07-19  02-07-19 Y lRX1
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 04-07-19 {/MP1
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 04-07-19 r 04-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 04-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  04-07-19 04-07-19 V\LTH
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 TMP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 lMP1
Espelhos 1
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 = TMN
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 4 [I1]
7.1.11 Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 Tsaa
Espelho)
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 Yo lMP1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 +{MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 . CMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 T 1(15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19 12-07-19 MP1
7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 12-07-19 12-07-19 97RX1
7.2.4 Maquinagdo Final - Flange 12-07-19 15-07-19 e | CMF
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 = TMN
9 Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 4 TAH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 4 h SQ4
11 Preparagdo para transporte 19-07-19  19-07-19 yvm
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco * Sumério "1 ResumodeProjeto ™1 Critica Critica Divisao Progresso ——
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ANEXOS

7.5.4

600 hrs
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s Trabalho Acumulado Restante
=== Trabalho Real Acumulado Restante
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B Trabalho Real == Trabalho Restante ==#==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VTl
504
CLI
RX1
MP1
FC3
FC2
FC1

CMF
AR1
M2
AE1

-
—
—
—

CMT  e—
——
—

Ohrs 20hrs 40hrs 60hrs

B Trabalho Real

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos

B Trabalho Restante

80hrs 100 hrs 120 hrs 140 hrs 160 hrs

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se alinha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto poderd estar atrasado.

Data atual:

CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 3

29-05-2019

% Trabalho Concluido

Trabalho Restante

446,96 hrs

Trabalho Real

118,4 hrs
DESCRICAO GERAL

09-05-19
300 hrs
250 hrs
200 hrs e @ ‘-o/
150 hrs - f_’:‘?. ?'.
100 hrs e <‘
G r— @ L] ®
-.-_._,—— —_——m——p
50hrs
Ohrs
e ] . G o ]
é"i\r O"’” do:\ do.\r é\ﬁ\ 6\5
o F e

DISPONIBILIDADE RESTANTE

- 19-07-19

==e==Disponibilidade
Restante (AE1)

==#==Disponibilidade
Restante (CM2)

==e==Disponibilidade
Restante (AR1)

==o==Disponibilidade
Restante (CMF)

e=e==Disponibilidade
Restante (CMT)

==s==Disponibilidade
Restante (DT4)

Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

29-05-2019

= Estado: Concluida

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma.

Mais informacdes sobre como gerir o caminho critico do projeto.

Nome Inicio Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos
Aprovacdo 29-05-19 18-06-19 0% 32 hrs CLI[0%]
Dossier de Fabrico 18-06-19 20-06-19 0% 21,36hrs DT4
Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 0% 3,76 hrs FC1
Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 0% 1,68 hrs FC1
Magquinar Espelhos 21-06-19 26-06-19 0% 23,04 hrs CMT
Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 0% 29,36hrs CMF
Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 0% 18,16 hrs FC3
Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 0% 24,64 hrs FC2
Montagem das virolas entre aJunta de 28-06-19 01-07-19 0% 10,64 hrs MP1
Dilatagdo e Soldadura Circular
Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 0% 6,24 hrs RX1
Abertura de Picagens + Aplicagdo e 02-07-19 04-07-19 0% 13,36 hrs MP1
Soldadura das Tubuladuras
Aplicar os Tirantes + Espacadores + 02-07-19 04-07-19 0% 12,56 hrs MP1
Chicanas no Espelho Superior e aperto
das Fémeas Sextavadas
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 04-07-19 04-07-19 0% 6,24 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 05-07-19 05-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 05-07-19 05-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 09-07-19 09-07-19 0% 1,36 hrs sQ4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expancdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ac Corpo + 10-07-19 11-07-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 0% 16 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabecas ao 15-07-19 15-07-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedac¢do)
Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 0% 4,16 hrs MP1
Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 0% 21,36hrs AE1
Inspecdo Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs sQ4
Preparacdo para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4 hrs VTl

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
Mai'19 Jun"19 Jul'19
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 r 1
1 Materiais - Necessidades 17-06-19 02-07-19 q 02-07
1.1 Chapa 17-06-19 17-06-19
1.2 Flanges 28-06-19 28-06-19 & 28-06
1.3 Tubos 28-06-19 28-06-19 28-06
1.4 Fémeas e Machos Diversos 02-07-19 02-07-19 ¢ 02-07
1.5 Barédo 02-07-19 02-07-19 4 02-07
2 Desenhos 09-05-19 29-05-19 Eﬁﬂﬁ—'—’
3 Aprovagio 30-05-19  10-06-19 | I L
4 Dossier de Fabrico 18-06-19  20-06-19 p===H./
5 Corte 20-06-19 10-07-19
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 FC1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 FC1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19  20-06-19 FC
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19 08-07-19 FC1
6 Fabrico 20-06-19 11-07-19 r 1 11-07
6.1 Corpo 20-06-19 10-07-19 I 10-07
6.1.1 Calandragem das virolas 25-06-19 26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 FC2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  26-06-19 [ HCMT
6.1.4 Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 [ ‘ HCME L
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 02-07-19 [ : H{ CMF
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 Jcm2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 02-07-19 10-07-19 M2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 —_h FC3
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 e |FC2
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 3 CM2
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 11-07-19 1 11-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 |SFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 - CMI2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 08-07-19 11-07-19 I 3, CMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 CMT
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 r 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 r 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 [ - 1
Circular 1 1
7.1.2 Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 01-07-19  02-07-19 RX1
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 04-07-19 [ MP1
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 04-07-19 r 04-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 04-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  04-07-19 04-07-19 = MP1
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 HMN
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 MP1
Espelhos
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 =:T MP1
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 hW [I1]
7.1.11 Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 vsas
Espelho) T
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 MPI1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 I . CMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 1(15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19 12-07-19 MP1
7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 12-07-19 12-07-19 97RX1
7.2.4 Maquinago Final - Flange 12-07-19  15-07-19 [-=——1[d7]]
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 h} MP1
9 Decapagem + Pintura 16-07-19  18-07-19 :AH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 ﬁ? SQ4
11 Preparacdo para transporte 19-07-19  19-07-19 gvm
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco * Sumério "1 ResumodeProjeto ™1 Critica Critica Divisao Progresso ——
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ANEXOS
7.5.5 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGCAO DE TRABALHO - REVISAO 4
N RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
600 hrs Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
_ 500hrs x e quanto Ihe falta. Se alinha do trabalho
5 200 h acumulado restante for mais inclinada, isso
e s significa que o projeto poderd estar atrasado.
g 300 hrs
g 200 hrs
. 100 hrs
Data atual:
Ohrs

06-05-19 20-05-19 03-06-19 17-06-19 01-07-19 15-07-19
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B Trabalho Real == Trabalho Restante ==#==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.
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Ohrs 20hrs 40hrs 60hrs

B Trabalho Real

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos

B Trabalho Restante

80hrs 100 hrs 120 hrs 140 hrs 160 hrs

17-06-2019

% Trabalho Concluido

Trabalho Restante

446,96 hrs

Trabalho Real

118,4 hrs
DESCRICAO GERAL

09-05-19
300 hrs
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200 hrs e @ ‘-o/
150 hrs - f_’:‘?. ?'.
100 hrs e <‘
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-.-_._,—— —_——m——p
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DISPONIBILIDADE RESTANTE

- 19-07-19

==e==Disponibilidade
Restante (AE1)
==#==Disponibilidade
Restante (CM2)
==e==Disponibilidade
Restante (AR1)

==o==Disponibilidade
Restante (CMF)

e=e==Disponibilidade
Restante (CMT)

==s==Disponibilidade
Restante (DT4)

Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

17-06-2019

= Estado: Concluida

= Estado: Tarefa Futura

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma.

Mais informacdes sobre como gerir o caminho critico do projeto.

Nome Inicio Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Dossier de Fabrico 18-06-19 20-06-19 0% 21,36 hrs DT4

Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 0% 1,68 hrs FC1

Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 0% 18,16 hrs FC3

Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 0% 24,64 hrs FC2

Montagem das virolas entre aJunta de 28-06-19 01-07-19 0% 10,64 hrs MP1

Dilatagdo e Soldadura Circular

Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 0% 6,24 hrs RX1

Abertura de Picagens + Aplicagdo e 02-07-19 04-07-19 0% 13,36 hrs MP1

Soldadura das Tubuladuras

Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 04-07-19 04-07-19 0% 6,24 hrs MP1

Aplicar pontos de Solda (Corpo ao

Espelho Superior)

Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 0% 3,44 hrs MP1

Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 05-07-19 05-07-19 0% 1,92 hrs MP1

Corpo

Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 05-07-19 05-07-19 0% 2,64 hrs MP1

Acerto de Tubos entre Espelhos

Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 0% 3,12 hrs MP1

Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 0% 12,64 hrs MP1

Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 09-07-19 09-07-19 0% 1,36 hrs sQ4

Penetrantes nos Tubos ao Espelho)

Expancdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 0% 2,64 hrs MP1

Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 10-07-19 11-07-19 0% 8,56 hrs MP1

Chapa de Apoio para a Placa de Firma

Magquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 0% 16 hrs CMF

Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 15-07-19 15-07-19 0% 3,36 hrs MP1

Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)

Ensaio Hidrdulico 15-07-19 16-07-19 0% 4,16 hrs MP1

Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 0% 21,36hrs AE1

Inspecdo Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs SQ4

Preparagdo para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4 hrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
Mai'19 Jun"19 Jul'19
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 r )l 1
1 Materiais - Necessidades 17-06-19 26-06-19 ——) 26-06
1.1 Chapa 17-06-19  17-06-19 17-06.
1.2 Flanges 20-06-19  20-06-19 *-20-06
1.3 Tubos 24-06-19  24-06-19 -24-06
1.4 Fémeas e Machos Diversos 26-06-19  26-06-19 ¢-26406
1.5 Barédo 24-06-19 24-06-19 & 24-06
2 Desenhos 09-05-19 29-05-19 e DT4
3 Aprovagdo 29-05-19 18-06-19 S0 CLI0%)
4 Dossier de Fabrico 18-06-19  20-06-19 - D4
5 Corte 20-06-19 10-07-19
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 FC1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 FC1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 ~FC
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19 08-07-19 FC1
6 Fabrico 20-06-19 11-07-19 r 1 11-07
6.1 Corpo 20-06-19 10-07-19 I 1/10-07
6.1.1 Calandragem das virolas 25-06-19 26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 FC2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  26-06-19 [ HCMT
6.1.4 Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 [ ‘ ME |
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 02-07-19 [ : CMF
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 cM2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 02-07-19 10-07-19 3 /CM2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 TFCB
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 4 C2
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 - CM2
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 11-07-19 1 11-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 |SFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 - CM2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 08-07-19 11-07-19 3, CMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 CMT
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 M1
Circular 1
7.1.2 Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 01-07-19  02-07-19 YallrRx1
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 04-07-19 {/MP1
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 04-07-19 04-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 04-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  04-07-19 04-07-19 V\LTH
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 TMP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 lMP1
Espelhos 1
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19  “ MP1
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 4 [I1]
7.1.11 Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 Ysaa
Espelho)
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 Yo lMP1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 +{MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 . CMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 T 1(15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19 12-07-19 MP1
7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 12-07-19 12-07-19 97RX1
7.2.4 Maquinagdo Final - Flange 12-07-19 15-07-19 e | CMF
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 = TMN
9 Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 4 TAH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 4 h SQ4
11 Preparagdo para transporte 19-07-19 19-07-19 ¢
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco * Sumério "1 ResumodeProjeto ™1 Critica Critica Divisao Progresso ——
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7.5.6

CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 5

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se alinha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto poderd estar atrasado.

Data atual:

24-06-2019

% Trabalho Concluido

600 hrs
_ 500hrs
2
% 400 hrs
=
o 300hrs
B
2 200hrs
=
. 100 hrs
Ohrs
06-05-19 20-05-19 03-06-19 17-06-19 01-07-19 15-07-19
s Trabalho Acumulado Restante
=== Trabalho Real Acumulado Restante
e Trab Acum Restante da Linha de Base
= 250 hrs 0
< 200 hrs
=]
I 150 hrs .
o C
X 100 hrs
S
3 sohrs ry
é 0hrs o .A_'- ‘.-4"'-.—.
o & o ¢ © >
P r,,‘«& ‘0':\(‘ (P(\ *ci\(‘ ng ‘\;\\f.? &0@ & Qq’@
& & s Pe (\@ b@ P00 a0
5 & S &) N X
& Q L W I @ & &
e o8 ) SR
; & & & &
@ o* ¢ &
o N

B Trabalho Real == Trabalho Restante ==#==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VTl
504

CLI
RX1
MP1

FC3
FC2
FC1

CMF

-

—
—
—

CMT  e—
AR1

CM2  —
AE1  —

Ohrs 20hrs 40hrs 60hrs

B Trabalho Real

ESTATISTICAS DOS RECURSOS

80hrs 100 hrs 120 hrs 140 hrs 160 hrs

B Trabalho Restante

Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos

Trabalho Restante

382,95 hrs

Trabalho Real

174,41 hrs
DESCRICAO GERAL

09-05-19
300 hrs
250 hrs
200 hrs e @ ‘-o/
S TR
Ty, =
100 hrs e <‘
@r—, L] L] ®
-.-_._,—— —_———t——(p
50hrs
Ohrs
e ] . G o ]
e“"\’ @h do:\/ d"'\/ é\'\/ Q,\,N
o F e

DISPONIBILIDADE RESTANTE

- 19-07-19

==e==Disponibilidade
Restante (AE1)
==#==Disponibilidade
Restante (CM2)
==e==Disponibilidade
Restante (AR1)

==o==Disponibilidade
Restante (CMF)

e=e==Disponibilidade
Restante (CMT)

==s==Disponibilidade
Restante (DT4)

Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva






ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

24-06-2019

Y

= Estado: Concluida

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma.

Mais informacdes sobre como gerir o caminho critico do projeto.

Nome Inicio Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Corte de Chapa + Chanfragem das 24-06-19 25-06-19 35% 7,13 hrs FC1

virolas

Calandragem das virolas 25-06-19 26-06-19 0% 6,8 hrs FC2

Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 0% 11,76 hrs FC2

Magquinar Espelhos 21-06-19 26-06-19 70% 6,91 hrs CMT

Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 0% 29,36hrs CMF

Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 95% 0,91 hrs FC3

Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 0% 24,64 hrs FC2

Montagem das virolas entre aJunta de 28-06-19 01-07-19 0% 10,64 hrs MP1

Dilatagdo e Soldadura Circular

Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 0% 6,24 hrs RX1

Abertura de Picagens + Aplicagdo e 02-07-19 04-07-19 0% 13,36 hrs MP1

Soldadura das Tubuladuras

Aplicar os Tirantes + Espagadores + 02-07-19 04-07-19 0% 12,56 hrs MP1

Chicanas no Espelho Superior e aperto

das Fémeas Sextavadas

Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 04-07-19 04-07-19 0% 6,24 hrs MP1

Aplicar pontos de Solda (Corpo ao

Espelho Superior)

Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 0% 3,44 hrs MP1

Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 05-07-19 05-07-19 0% 1,92 hrs MP1

Corpo

Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 05-07-19 05-07-19 0% 2,64 hrs MP1

Acerto de Tubos entre Espelhos

Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 0% 3,12 hrs MP1

Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 0% 12,64 hrs MP1

Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 09-07-19 09-07-19 0% 1,36 hrs sQ4

Penetrantes nos Tubos ao Espelho)

Expancdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 0% 2,64 hrs MP1

Aplicar e Soldar os Apoios ac Corpo + 10-07-19 11-07-19 0% 8,56 hrs MP1

Chapa de Apoio para a Placa de Firma

Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 0% 16 hrs CMF

Aplicagdo e Aperto das Cabecas ao 15-07-19 15-07-19 0% 3,36 hrs MP1

Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)

Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 0% 4,16 hrs MP1

Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 0% 21,36hrs AE1

Inspecdo Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs sQ4

Preparagdo para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4hrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
Mai'19 Jun"19 Jul'19
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 r H-U 1
1 Materiais - Necessidades 17-06-19 26-06-19 T 26-06
1.1 Chapa 17-06-19  17-06-19 o-12:06
1.2 Flanges 20-06-19  20-06-19 0-06.
1.3 Tubos 24-06-19 24-06-19 24-06
1.4 Fémeas e Machos Diversos 26-06-19  26-06-19 ¢-26406
1.5 Barédo 24-06-19 24-06-19 24-06
2 Desenhos 09-05-19 29-05-19 e DT4
3 Aprovagdo 29-05-19 18-06-19 O '"""""""""""""’WCLIIO%
4 Dossier de Fabrico 18-06-19 20-06-19 S D14
5 Corte 20-06-19 10-07-19
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 = FC1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 FC1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19 08-07-19 FC1
6 Fabrico 20-06-19 11-07-19 r 1 11-07
6.1 Corpo 20-06-19 10-07-19 I 1/10-07
6.1.1 Calandragem das virolas 25-06-19 26-06-19 +FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 FC2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  26-06-19 cMT
6.1.4 Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 ‘ HCME |
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 02-07-19 [ : CMF
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 cM2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 02-07-19 10-07-19 3 /CM2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 25-06-19 1FC3
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 28-06-19 4 C2
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 - CM2
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 11-07-19 1 11-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 |SFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 - CM2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 08-07-19 11-07-19 3, CMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 CMT
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 M1
Circular 1 W
7.1.2 Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 01-07-19  02-07-19 YallrRx1
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 04-07-19 tIMP1
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 04-07-19 04-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 04-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  04-07-19 04-07-19 P1
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 WMN
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 lMP1
Espelhos 1
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19  “ MP1
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 4 [I1]
7.1.11 Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 Ysaa
Espelho)
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 Yo lMP1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 +{MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 . CMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 T 1(15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19 12-07-19 MP1
7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 12-07-19 12-07-19 97RX1
7.2.4 Maquinago Final - Flange 12-07-19  15-07-19 | CMF
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 = TMN
9 Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 4 TAH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 4 h SQ4
11 Preparagdo para transporte 19-07-19  19-07-19 yvm
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco * Sumério "1 ResumodeProjeto ™1 Critica Critica Divisao Progresso ——
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ANEXOS

7.5.7
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TRABALHO (HORAS)

Ohrs

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se alinha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto poderd estar atrasado.

Data atual:

CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 6

06-05-19 20-05-19 03-06-19 17-06-19 01-07-19 15-07-19

s Trabalho Acumulado Restante
=== Trabalho Real Acumulado Restante

e Trab Acum Restante da Linha de Base

P [
< 200 hrs
=]
I 150hrs .
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B Trabalho Real == Trabalho Restante ==#==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VTl
504
CLI
RX1
MP1
FC3
FC2
FC1
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CMT  ——
CMF  —
AR1
cm2
AE1

Ohrs 20hrs 40hrs 60hrs

B Trabalho Real

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos

B Trabalho Restante

80hrs 100 hrs 120 hrs 140 hrs 160 hrs

01-07-2019

% Trabalho Concluido

Trabalho Restante

200,8 hrs

Trabalho Real

313,78 hrs
DESCRICAO GERAL

09-05-19
300 hrs
250 hrs
--"/
200 hrs e ®
150 hrs S ‘52.7——.
100 hrs .-'--'/ \.
@r—, @' L] ®
-.-_._——— V=
50hrs
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o F e

DISPONIBILIDADE RESTANTE

- 19-07-19

==e==Disponibilidade
Restante (AE1)
==#==Disponibilidade
Restante (CM2)
==e==Disponibilidade
Restante (AR1)

==o==Disponibilidade
Restante (CMF)

e=e==Disponibilidade
Restante (CMT)

==s==Disponibilidade
Restante (DT4)

Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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TAREFAS CRITICAS 01-07-2019

9o

= Estado: Concluida

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Uma tarefa é critica se ndo existir espago na agenda para a mesma.

Mais informacdes sobre como gerir o caminho critico do projeto.

Nome Inicio Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de

Restante Recursos
Magquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 40% 3,04 hrs CMT
Ensaios N&do Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 51% 3,04 hrs RX1
Abertura de Picagens + Aplicagdo e 02-07-19 04-07-19 0% 13,36hrs MP1
Soldadura das Tubuladuras
Aplicar os Tirantes + Espagadores + 02-07-19 04-07-19 0% 12,56 hrs MP1
Chicanas no Espelho Superior e aperto
das Fémeas Sextavadas
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 04-07-19 04-07-19 0% 6,24 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 05-07-19 05-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 05-07-19 05-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios N&do Destrutivos (Liquidos 09-07-19 09-07-19 0% 1,36 hrs sQa
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expancdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 10-07-19 11-07-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Magquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 0% 16 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 15-07-19 15-07-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)
Ensaio Hidrdulico 15-07-19 16-07-19 0% 4,16 hrs MP1
Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 0% 21,36hrs AE1
Inspecdo Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs sQ4
Preparagdo para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4 hrs VTl

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva






RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
Mai'19 Jun"19 Jul'19
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 r O 1
1 Materiais - Necessidades 17-06-19 26-06-19 T 1 26-06
1.1 Chapa 17-06-19  17-06-19 o-12:06
1.2 Flanges 20-06-19  20-06-19 *—R0-06
1.3 Tubos 24-06-19 24-06-19 ¢-24-06
1.4 Fémeas e Machos Diversos 26-06-19  26-06-19 & 26406
1.5 Barédo 24-06-19 24-06-19 ¢-24-06
2 Desenhos 09-05-19 29-05-19 e DT4
3 Aprovagdo 29-05-19 18-06-19 O '"""""""""""""’WCLIIO%
4 Dossier de Fabrico 18-06-19  20-06-19 ) DI4
5 Corte 20-06-19 10-07-19
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 EC1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 ¢ FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 FC1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19  20-06-19 FC
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19  09-07-19 FC
6 Fabrico 20-06-19 11-07-19 r o 1 11-07
6.1 Corpo 20-06-19 10-07-19 I 1/10-07
6.1.1 Calandragem das virolas 26-06-19 26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 [Fc2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  26-06-19 cMT %
6.1.4 Furar os espelhos 26-06-19 02-07-19 CME |
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 02-07-19 = CMF
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 cM2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 02-07-19 10-07-19 3 /CM2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 24-06-19 1"‘ 3
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 27-06-19 2
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 ﬂx CM2
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 11-07-19 I E— ® 1 11-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 i FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 |SFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 ‘C\ 2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 09-07-19 11-07-19 3, CMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 % CMT
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 %1 M1
Circular
7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 [|RX1
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 04-07-19 {/MP1
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 04-07-19 04-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 04-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  04-07-19 04-07-19 P1
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 TMP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 lMP1
Espelhos 1
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19  “ MP1
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 4 TMT“
7.1.11 Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 Ysaa
Espelho) 1
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 Yo lMP1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 +{MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 . CMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 r 1/15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19 12-07-19 MP1
7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 12-07-19 12-07-19 97RX1
7.2.4 Maquinago Final - Flange 12-07-19  15-07-19 | CMF
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 = TMN
9 Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 4 TAH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 4 h SQ4
11 Preparagdo para transporte 19-07-19  19-07-19 yvm
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco * Sumério "1 ResumodeProjeto ™1 Critica Critica Divisao Progresso ——
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ANEXOS

7.5.8 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGCAO DE TRABALHO - REVISAO 7

BN W R 0@
8 88 8 8 8
> T T T T =
[ R S B R S

TRABALHO (HORAS)

0hrs

06-05-19 20-05-19 03-06-19 17-06-19 01-07-19 15-07-19

== Trabalho Acumulado Restante

e Trabalho Real Acumulado Restante

s Trab Acum Restante da Linha de Base

& [
< 200 hrs
[=]
L 150 hrs )
o ®
£ 100 hrs
=
5 50 hrs —e
é ohrs @ |
& {?" d;\(‘o QO(@ 0{\(‘0 o}é\ ‘ &
e"é’\ QQ“P Q‘,SS &g‘o «? @0&.’5 Q'\\b@ 5 00 a0
Aa
& 3 )
& oﬁ"’& <§ R
& < < &
& <

B Trabalho Real mmmm Trabalho Restante ==#==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO
Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel

VT1
sQ4
cLl
RX1
MP1
FC3
FC2
FC1
DT4

X
&
& \“"Q &

Yo\~ g

N

| superior.

I
—
CMT  —
CMF  —
AR1
cmM2
AE1

Ohrs 20hrs 40hrs 60hrs 80hrs 100 hrs 120 hrs 140 hrs 160 hrs

M Trabalho Real M Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

>
& & & &

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se alinha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado.

300 hrs

250 hrs

200 hrs

150 hrs Sy

Data atual:

08-07-2019

% Trabalho Concluido

Trabalho Restante

115,6 hrs

Trabalho Real

377,06 hrs
DESCRICAO GERAL

09-05-19 - 19-07-19

==e==Disponibilidade
Restante (AE1)

._,--/ o= Disponibilidade
-— Restante (CM2)

) - = ==e==Disponibilidade
Sy, "%‘ 7!'. Restante (AR1)

100 hrs e Ll - == == Disponibilidade
._.'-n.../.—!—. Restante (CMF)

50hrs . -
==e==Disponibilidade
Ohrs Restante (CMT)

o )
N
S

o ) O 2 ==e==Disponibilidade

2
& & 6\ N Restante (DT4)
S F NS

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

08-07-2019

= Estado: Concluida

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma.

Mais informacdes sobre como gerir o caminho critico do projeto.

Nome Inicio Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos
Corte dos Aros para as Flanges dos 08-07-19 09-07-19 18% 3,36 hrs FC1
Canais
Magquinar Flanges (205) 09-07-19 11-07-19 0% 16 hrs CMT
Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 50% 6,32 hrs MP1
Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 09-07-19 09-07-19 0% 1,36 hrs sQ4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expancgdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ac Corpo + 10-07-19 11-07-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Magquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 0% 16 hrs CMF
Aplicacdo e Soldadura das Falanges aos 11-07-19 12-07-19 0% 6hrs MP1
Cones
Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 12-07-19 12-07-19 0% 2,56 hrs RX1
Maquinagdo Final - Flange 12-07-19 15-07-19 0% 7,04 hrs CMF
Aplicacdo e Aperto das Cabegas ao 15-07-19 15-07-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)
Ensaio Hidrdulico 15-07-19 16-07-19 0% 4,16 hrs MP1
Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 0% 21,36hrs AE1
Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs sQ4
Preparacdo para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4hrs V11

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva

Nome da Tarefa Inicio Conclusao
24 26 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 T 1
1 Materiais - Necessidades 17-06-19  26-06-19 r 1 26-06
1.1 Chapa 17-06-19  17-06-19 o-12:06
1.2 Flanges 20-06-19  20-06-19 0-06.
1.3 Tubos 24-06-19 24-06-19 * 6.
1.4 Fémeas e Machos Diversos 26-06-19  26-06-19 & 26406
1.5 Bardo 24-06-19 24-06-19 * 6
2 Desenhos 09-05-19 29-05-19 E} DT4
3 Aprovagio 29-05-19  18-06-19 ...........................’WCU[O%
4 Dossier de Fabrico 18-06-19 20-06-19 )= 4
5 Corte 20-06-19 10-07-19
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 EC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19  26-06-19 & FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19  21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19
5.8 Corte do Cone 10-07-19  10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19  09-07-19 FC
6 Fabrico 20-06-19  11-07-19 111-07
6.1 Corpo 20-06-19  05-07-19 1 05-07
6.1.1 Calandragem das virolas 26-06-19  26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19  28-06-19 [FC2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  25-06-19 "Mf i
6.1.4 Furar os espelhos 27-06-19 01-07-19
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 01-07-19 =
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19
6.1.7 Fabrico dos Apoios 03-07-19  05-07-19 M2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 24-06-19
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 27-06-19 =—L
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19  11-07-19 == 11-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19  10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19  10-07-19 NFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 09-07-19  11-07-19 + CMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19
7 Montagem 28-06-19 15-07-19
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 %1
Circular
7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 02-07-19
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19  03-07-19 r07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 03-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas }
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  03-07-19 04-07-19 P1
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19  05-07-19 MP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19  05-07-19 §MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 MP1
Espelhos
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19
7.1.11 Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19
Espelho)
7.1.12 Expangao dos Tubos ao Espelho 09-07-19  10-07-19 MP(1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 +/MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 I
7.2.1 Aplicagéo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19  11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19  12-07-19 TMP‘I
7.2.3 Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 12-07-19  12-07-19 :RX1
7.2.4 Maquinagdo Final - Flange 12-07-19 15-07-19 4
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 h
9 Decapagem + Pintura 16-07-19  18-07-19 4 TAH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 4 h sQ4
11 Preparagdo para transporte 19-07-19  19-07-19 yvm
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco Resumo de Projeto I™————1 Progresso ——







ANEXOS 139

7.5.9 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGCAO DE TRABALHO - REVISAO 8

co0h RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
= Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
500 hrs e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho

g 400 hrs acumulado restante for mais inclinada, isso
g significa que o projeto poderd estar atrasado.
g 300 hrs
£ 200 hrs
= 100 hrs
oh Data atual:
rs
06-05-19 20-05-19 03-06-19 17-06-19 01-07-19 15-07-19 1 5 0 7 2 0 1 9

s Trabalho Acumulado Restante

= Trabalho Real Acumulado Restante

=== Trab Acum Restante da Linha de Base
250 hrs
i
< 200 hrs
[=] Trabalho Restante
T 150 hrs ]
2 100hrs
g 30 hrs
é 0hrs ® .A .-""'L""""-k.—.

& & P & L& &
R o 6{' (P 6\ R Q'b Trabalho Real
é;,‘g’ & & & & F &
& O W ¥ \!‘ & < Qé' t
& 3 o & &
& & & & &
o & & <
/ 448,1 hrs
& v
& 7

= Trabalho Real == Trabalho Restante ==e==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO DESCRICKO G ERAL

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

g
VTl = o
SQ4 =
CLI
300 hrs
-
RX1 —e=Disponibilidade
h:z; 250 hrs Restante (AE1)
—
FC2  n— w=wm==Disponibilidade
o1 200 hrs Restante (CM2)
b 150 hrs =e==Disponibilidade
CMT  — Restante (AR1)
CMF  —— 100 hrs w= o= Disponibilidade
AR1 Restante (CMF)
S0hrs
M2 —e=Disponibilidade
AEl =— Restante (CMT)

Ohrs
Ohrs 20hrs 40hrs 60hrs 80hrs 100hrs 120 hrs 140 hrs 160 hrs ==s==Disponibilidade

Restante (DT4)

®m Trabalho Real  ® Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos, Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva






ANEXOS 141

TAREFAS CRITICAS 15-07-2019

Uma tarefa ¢ critica se ndo existir espago na agenda para a mesma.

Mais informacdes sobre como gerir o caminho critico do projeto.

Nome Inicio Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos
Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 40% 2,48 hrs MP1
Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 0% 21,36hrs AE1
= Estado: Concluida Inspec3do Final 18-07-19 19-07-19 0% 1,76 hrs sQ4
= Estado: Como Planeado Preparacdo para transporte 19-07-19 19-07-19 0% 4,4 hrs VTl

= Estado: Tarefa Futura

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva






RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
junh 2019 julh 2019
07 10 13 16 19 22 25 28 31 | 03 06 09 12 15 18 21 24 27 30 03 06 | 09 12 15 18 21 24 27
Permutador 09-05-19  19-07-19 r T 1
1 Materiais - Necessidades 17-06-19 26-06-19 26-06
1.1 Chapa 17-06-19  17-06-19 17-06
1.2 Flanges 20-06-19  20-06-19 0-06.
1.3 Tubos 24-06-19 24-06-19 o-—24-0
1.4 Fémeas e Machos Diversos 26-06-19  26-06-19 26406
1.5 Barédo 24-06-19 24-06-19 & 24-0
2 Desenhos 09-05-19 29-05-19 o e —————————— —— DT4
3 Aprovagdo 29-05-19 18-06-19 O """"""TCLIIO%
4 Dossier de Fabrico 18-06-19 20-06-19 = 4
5 Corte 20-06-19 10-07-19
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 Fd1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 C1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19 20-06-19 FC1
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19 09-07-19 FC1
6 Fabrico 20-06-19 10-07-19 r 10-07
6.1 Corpo 20-06-19 05-07-19 [ 1 05-07
6.1.1 Calandragem das virolas 26-06-19 26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 [Fc2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19 25-06-19 %
6.1.4 Furar os espelhos 27-06-19 01-07-19
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 01-07-19 Cl
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 M2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 03-07-19  05-07-19 M2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 24-06-19 ﬁCS
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 27-06-19
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19  01-07-19 ﬂ cNiR
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 10-07-19 10-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 NFC2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 C\M2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 09-07-19 10-07-19 cMT
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 =(ulV §
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19
Circular
7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 02-07-19
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 03-07-19 1 0307
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 03-07-19 — M_T1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  03-07-19 04-07-19 M—r1
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 HT MP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 §WP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 MP1
Espelhos
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 MP1
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 h M—F’
7.1.11 Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 sp4
Espelho)
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 MR1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 p == VTIN
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 = QqMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 T 1/15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19 11-07-19 ﬁt{lﬂ
7.2.3 Ensaios N&o Destrutivos (Raio X) 12-07-19  12-07-19 1} RX1
7.2.4 Maquinagio Final - Flange 12-07-19  15-07-19 [-====[V]]
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 TMN
9 Decapagem + Pintura 16-07-19 18-07-19 4 TAH
10 Inspegdo Final 18-07-19 19-07-19 4 TSQ“
11 Preparagdo para transporte 19-07-19  19-07-19 Yt
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7.5.10 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 9

600 hrs
_ 500hrs
o)
£ 400 hrs
[*]
=
o 300 hrs
E
<<
E 200 hrs
. 100 hrs
0hrs
06-05-19 20-05-19 03-06-19 17-06-19 01-07-19 15-07-19
e Trabalho Acumulado Restante
e Trabalho Real Acumulado Restante
e==Trab Acum Restante da Linha de Base
= 250 hrs .
< 200 hrs
Q
I 150 hrs o
o e
I 100 hrs
=
é S50hrs —e
E 0hrs é .A | .—"-!"-.._-.
& Fbg?o ‘0(\(9 Lﬂ(@ ‘d\go o‘%@ ) 0-\\@ &b@ Q\“% A
& g & & F S e
& T W ¥ R F
N & O &K P
o 61‘:\ (\..;b & & &
@ < c &
& N

= Trabalho Real == Trabalho Restante ==#==Trabalho do Planc Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO
Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VT1
504
CL
RX1
MP1
FC3
FC2

Ohrs 20hrs 40hrs 60hrs 80hrs 100 hrs 120 hrs 140 hrs 160 hrs

M Trabalho Real M Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado.

Data atual:

19-07-2019

% Trabalho Concluido

Trabalho Restante

O hrs

Trabalho Real

474,66 hrs
DESCRICAO GERAL

09-05-19 - 19-07-19
300 hrs
==e==Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
__,--/ o= Disponibilidade
200 hrs — Restante (CM2)
150 hrs g a “‘— ==o==Disponibilidade
oy, "i‘ ° Restante (AR1)
100 hrs e e == == Disponibilidade
L4 ."'h-...—-—. ——( Restante (CMF)
50hrs . -
==e==Disponibilidade
0 hrs Restante (CMT)
] " ) ) o ) ==e==Disponibilidade
N N > o N ja
& & & ,\’qﬁo N & Restante (DT4)
F A Y

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva






RSP ARSOPI

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 19-07-19

José Silva
Nome da Tarefa Inicio Conclusao
Mai'19 Jun"19 Jul'19
18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30
Permutador 09-05-19  19-07-19 r 1
1 Materiais - Necessidades 17-06-19 26-06-19 T 1 26-06
1.1 Chapa 17-06-19  17-06-19 o-12:06
1.2 Flanges 20-06-19  20-06-19 *—R0-06
1.3 Tubos 24-06-19  24-06-19 -24-D6
1.4 Fémeas e Machos Diversos 26-06-19  26-06-19 & 26406
1.5 Barédo 24-06-19 24-06-19 ¢-24-06
2 Desenhos 09-05-19 29-05-19 e DT4
3 Aprovagdo 29-05-19 18-06-19 O '"""""""""""""’WCLIIO%
4 Dossier de Fabrico 18-06-19  20-06-19 ) DI4
5 Corte 20-06-19 10-07-19
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 24-06-19 25-06-19 EC1
5.2 Corte de Tubos 28-06-19  28-06-19 FC1
5.3 Corte das Chicanas 26-06-19 26-06-19 ¥ FC1
5.4 Corte dos Espagadores 02-07-19 02-07-19 FC1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 02-07-19 02-07-19 FC1
5.6 Corte dos Espelhos 21-06-19 21-06-19 FC1
5.7 Corte dos Discos - Junta de Dilatagdo 20-06-19  20-06-19 FC
5.8 Corte do Cone 10-07-19 10-07-19 FC1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 08-07-19  09-07-19 FC
6 Fabrico 20-06-19 10-07-19 r 10-07
6.1 Corpo 20-06-19 05-07-19 r 1 05-07
6.1.1 Calandragem das virolas 26-06-19 26-06-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 26-06-19 28-06-19 [Fc2
6.1.3 Maquinar Espelhos 21-06-19  25-06-19 rmﬁr i
6.1.4 Furar os espelhos 27-06-19 01-07-19
6.1.5 Furar as Chicanas 26-06-19 01-07-19 = CNIF
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 02-07-19 02-07-19 cM2
6.1.7 Fabrico dos Apoios 03-07-19 05-07-19 CM2
6.1.8 Enformar Junta de Dilatagdo 20-06-19 24-06-19 fCS
6.1.9 Soldura circular - Junta de Dilatagdo 25-06-19 27-06-19
6.1.10 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 =L cM2
6.2 Canais (Superior e Inferior) 28-06-19 10-07-19 10-07
6.2.1 Enformar os Cones 10-07-19 10-07-19 FC2
6.2.2 Soldadura Longitudinal dos Cones 10-07-19 10-07-19 Fc2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 28-06-19 01-07-19 ‘C M2
6.2.4 Maquinar Flanges (205) 09-07-19  10-07-19 T
6.3 Maquinar todas as Tubuladuras 01-07-19 02-07-19 CMT
7 Montagem 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1 Corpo 28-06-19 15-07-19 1 15-07
7.1.1 Montagem das virolas entre a Junta de Dilatagdo e Soldadura 28-06-19 01-07-19 %1 1
Circular
7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 01-07-19 02-07-19 RX
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 02-07-19 02-07-19 = MP1
7.1.4 Feixe Tubular 02-07-19 03-07-19 =1 03-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 02-07-19 03-07-19 = MT1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  03-07-19 04-07-19 P1
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 04-07-19 05-07-19 MP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 05-07-19 05-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 05-07-19 05-07-19 gMN
Espelhos
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 05-07-19 08-07-19 1MP1
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 08-07-19 09-07-19 W
7.1.11 Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 09-07-19 09-07-19 4
Espelho)
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 09-07-19 10-07-19 MP1
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 10-07-19 11-07-19 = MP1
de Firma
7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 11-07-19 15-07-19 CMF
7.2 Canal Superior 10-07-19 15-07-19 r 1/15-07
7.2.1 Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras aos Cones 10-07-19 11-07-19 MP1
7.2.2 Aplicagdo e Soldadura das Falanges aos Cones 11-07-19  11-07-19 P1
7.2.3 Ensaios N&o Destrutivos (Raio X) 12-07-19  12-07-19 TW RX1
7.2.4 Maquinagdo Final - Flange 12-07-19 15-07-19 CMF
7.3 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 15-07-19 15-07-19 MP1
Vedag&o)
8 Ensaio Hidraulico 15-07-19 16-07-19 h MP1
9 Decapagem + Pintura 16-07-19  17-07-19 ﬁ‘ﬂ
10 Inspegdo Final 18-07-19 18-07-19 ‘ﬁSQ4
11 Preparacdo para transporte 18-07-19  19-07-19 = VT
Tarefa I Linha Base E———— Dividir sissiiinniiees Marco * Sumério "1 ResumodeProjeto ™1 Critica Critica Divisao Progresso ——
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7.6 ANEXO 6 - DIAGRAMAS DE REDE DO PROJETO 1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva
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ANEXOS 147

7.7 ANEXO 7 - CRONOGRAMA E RELATORIOS DE PROGRESSO - PROJETO 2

7.7.1 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGCAO DE TRABALHO - REVISAO 0

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
500 hrs e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho

600 hrs

g acumulado restante for mais inclinada, isso
400 hrs R . .
g significa que o projeto poderd estar atrasado.
g 300 hrs
g 200 hrs
= 100 s
data atual
Ohrs
17-06-19 01-07-19 15-07-19 29-07-19 12-08-19 26-08-19 1 8 0 6 2 0 1 9
= Trabalho Acumulado Restante
=== Trabalho Real Acumulado Restante 9 Trabalho Concluido
====Trab Acum Restante da Linha de Base
— 0%
w 180 hrs
< 160 hrs
o 140 hrs Trabalho Restante
i
rs
2 “80hrs '
2w 481,76 h
2 g I'S
E 3 RF«? . ./'u'-‘. ."""‘-""""o——i ’

<o

m‘f‘&d\gge Q?'\\&%

ﬁs’g z}z @ @P:b o & é?o é‘?
& E O hrs

= Trabalho Real === Trabalho Restante ==e==Trabalho do Plano Base

DESCRICAO GERAL

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

Trabalho Real

VTl ==
SQ4 =
cL 300 hrs
RX1  — === Disponibilidade
MP1 250 hrs Restante (AE1)
FC2 m— ==e==Disponibilidade
o1 200 hrs Restante (CM2)
b 150 hrs == o= Disponibilidade
CMT Restante (AR1)
CMF 100 hrs — o= Disponibilidade
AR1 Restante (CMF)
M S0hrs L
2 ==e==Disponibilidade
AEL  e— Ohrs Restante (CMT)
0hrs 20hrs 40 hrs 60 hrs 80 hrs 100 hrs 120 hrs == o= Disponibilidade
§ Restante (DT4
B Trabalho Real ® Trabalho Restante N (or3)
ESTATISTICAS DOS RECURSOS DISPONIBILIDADE RESTANTE
Maostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos., Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva






ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

18-06-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma

Mais informacées sobre como gerir o caminho critico do projeto.

= Estado: Tarefa Futura

Conclusdo ncluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Desenhos 18-06-19 03-07-19 0% 86,64 hrs DT4
Aprovagdo 03-07-19 12-07-19 0% 0hrs CLI[0%]
Dossier de Fabrico 12-07-19 17-07-19 0% 21,36hrs DT4
Corte dos Espelhos 17-07-19 17-07-19 0% 3,76 hrs FC1
Maquinar Espelhos 17-07-19 19-07-19 0% 17,76 hrs CMT
Furar os espelhos 19-07-19 25-07-19 0% 29,36 hrs CMF
Aplicar os Tirantes + Espacadores + 25-07-19 26-07-19 0% 10,56 hrs MP1
Chicanas no Espelho Superior e aperto
das Fémeas Sextavadas
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 26-07-19 29-07-19 0% 4,8 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 29-07-19 30-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 30-07-19 30-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19 30-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 01-08-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios N&o Destrutivos (Liquidos 01-08-19 01-08-19 0% 1,36 hrs SQ4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 0% 1,76 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 01-08-19 02-08-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maquinacdo Final - Espelhos 02-08-19 27-08-19 0% 12,24 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 27-08-19 27-08-19 0% 3,36hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedag¢do)
Ensaio Hidraulico 27-08-19 28-08-19 0% 4,16 hrs MP1
Polimento + Passivagdo 28-08-19 30-08-19 0% 14,64 hrs AE1
Inspecio Final 30-08-19 30-08-19 0% 1,76 hrs SQ4
Preparagdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 4,Ahrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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RSP ARSOPI PLANO DE FABRICO

José Silva
O.P N°: 100001818
Nome da Tarefa Inicio Conclusdo
Jul'19 Ago 19 Set'19
24 25 26 27 28 29 30 31 35 36 37
CONDENSADOR 18-06-19  30-08-19 r
1 Materiais - Necessidades 17-07-19  25-07-19 r 1
1.1 Chapa 17-07-19  17-07-19 o 17:07
1.2 Flanges 24-07-19  24-07-19
1.3 Tubos 23-07-19  23-07-19
1.4 Fémeas e Machos Diversos 25-07-19  25-07-19 » 25-07
1.5 Bardo 250719 25-07-19 p| 25-07
2 Desenhos 18-06-19  03-07-19 ‘DT4
3 Aprovagio 03-07-19  12-07-19 W............................WCI-IIO%]
4 Dossier de Fabrico 12:07-19  17-07-19 o s DT-
5 Corte 17-07-19  02-08-19 ¥
5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 18-07-19  19-07-19 EC1
5.2 Corte de Tubos 23-07-19  24-07-19
5.3 Corte das Chicanas 19-07-19  22-07-19 Fc1
5.4 Corte dos Espagadores 25-07-19  25-07-19 Fc1
5.5 Corte de Chapa para Apoios 250719 25-07-19 EFc
5.6 Corte dos Espelhos 17-07-19  17-07-19 Y Fc1
5.7 Corte do Disco para Tampo 30-07-19  30-07-19 FC
5.8 Corte do Cone 02:08-19  02-08-19 Fc1
5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 31-07-19  01-08-19 =—=Nd]
6 Fabrico 17-07-19  26-08-19 r
6.1 Corpo 17-07-19 01-08-19 r
6.1.1 Calandragem das virolas 22-07-19  22-07-19 FC2
6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 22-07-19 23-07-19 FC.
6.1.3 Maquinar Espelhos 17-07-19 19-07-19 T
6.1.4 Furar os espelhos 19-07-19 25-07-19 4
6.1.5 Furar as Chicanas 22:07-19  25-07-19 Mi
6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19  25-07-19 M.
6.1.7 Fabrico dos Apoios 25-07-19  01-08-19 ; cmp
6.1.8 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 25-07-19 Cﬁ
6.2 Canal Inferior 24-07-19  02-08-19 r
6.2.1 Calandragem da virola 31-07-19  31-07-19 FC
6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 310719 01-08-19 = Fc2
6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 25-07-19 cm2
6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19  31-07-19
6.2.5 Maquinar Flange 01-08-19  02-08-19 =) CMT
6.3 Canal Superior 24-07-19 26-08-19
6.3.1 Calandragem do Cone 02-08-19  02-08-19 Fc2
6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 02-08-19  02-08-19 fFc2
6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 25-07-19 CW
6.3.4 Maquinar Flange 01-08-19  26-08-19 A
6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19 25-07-19 L CMT
7 Montagem 23-07-19  27-08-19 r
7.1 Corpo 23-07-19  27-08-19 T
7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 23-07-19 25-07-19 P1
7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 25-07-19 25-07-19 é RX(
7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagéo e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19  26-07-19 = MP1
7.1.4 Feixe Tubular 25-07-19  26-07-19 —1(26-07
7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 25-07-19  26-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19  29-07-19 wHMP1
ao Espelho Superior)
7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19  29-07-19 MP1
7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19  30-07-19 MP1
7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 30-07-19  30-07-19 MP
Espelhos
7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19  30-07-19 ‘MN
7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19  01-08-19 MP1
7.1.11 Ensaios N3o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 01-08-19 01-08-19 HsQ4
Espelho)
7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19  01-08-19 MP
7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 01-08-19 02-08-19 MP1
de Firma
7.1.14 Maquinago Final - Espelhos 02-08-19  27-08-19 o CMF
7.2 Canal Inferior 31-07-19 27-08-19
7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 310719 01-08-19 = vP1
7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo a Virola 01-08-19 01-08-19 MP|
7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos ( Raio X) 01-08-19 02-08-19 RX1
7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 02-08-19 26-08-19
7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19  26-08-19 MR1
7.2.6 Maquinagao Final - Flange 26-08-19  27-08-19 CMF
7.3 Canal Superior 02-08-19  27-08-19 L
7.3.1 Aplicagdo e Soldadura da Tubuladura ao Cone 02-08-19 26-08-19
7.3.2 Aplicagdo e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19 26-08-19
7.3.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 26-08-19 26-08-19
7.3.4 Maquinagéo Final - Flange 26-08-19  27-08-19 CMF
7.4 Aplicacdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19 27-08-19 MP1
Vedagdo)
8 Ensaio Hidraulico 27-08-19  28-08-19 MP1
9 Polimento + Passivacio 28-08-19  30-08-19 -WH
10 Inspegéo Final 30-08-19  30-08-19 HSQ"
11 Preparagdo para transporte 30-08-19  30-08-19 [ §
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ANEXOS

7.7.2 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 1

500 hrs
— 400 hrs
2
£ 300hrs
2
2 200 hrs
3
g
= 100 hrs
0hrs
17-06-19 01-07-19 15-07-19 29-07-19 12-08-19 26-08-19
s Trabalho Acumulado Restante
== Trabalho Real Acumulado Restante
s Trab Acum Restante da Linha de Base
250 hrs

150 hrs

TRABALHO (HORAS)
o
8
=
3

O
e
s I\
o
Ohrs .m.A’I T —.
e & FEC R S Y &°

\0 & ,\(JO @ _\0
o) Qo o
Pl Y

&
& . ”

>
P G
& Q

S o
& & & & LS
. R & 5
¢ 3 & &
p & O W &
& & & <
& &
-

mmm Trabalho Real == Trabalho Restante ==e==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VT1
S04

CLI
RX1
MP1

FC3
FC2

DT4

—
—
——
FC1  —
CMT
CMF

AR1
cMm2
AE1

0 hrs 20hrs 40 hrs 60 hrs

B Trabalho Real

ESTATISTICAS DOS RECURSOS

80hrs

Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

100 hrs 120 hrs

M Trabalho Restante

RELATORIO DE EVOLUGAO DO TRABALHO

Mostraa quantidade de trabalho que concluiu

e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho

acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado

24-06-2019

% Trabalho Concluido

Trabalho Restante

449,8 hrs

Trabalho Real

43,32 hrs

DESCRICAO GERAL

300 hrs

250 hrs

200 hrs

150 hrs

100 hrs

50hrs

Ohrs

DISPONIBILIDADE RESTANTE

18-06-19

- 30-08-19

==e== Disponibilidade
Restante (AE1)
==e==Disponibilidade
Restante (CM2)
==e==Disponibilidade
Restante (AR1)
«=o==Disponibilidade
Restante (CMF)
==e&==Disponibilidade
Restante (CMT)
==e==Disponibilidade
Restante (DT4)

Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

24-06-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma

Mais informacées sobre como gerir o caminho critico do projeto.

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Desenhos 18-06-19 03-07-19 50% 43,32hrs DT4
Aprovagdo 03-07-19 12-07-19 0% 0hrs CLI[0%]
Dossier de Fabrico 12-07-19 17-07-19 0% 21,36hrs DT4
Corte dos Espelhos 17-07-19 17-07-19 0% 3,76 hrs FC1
Maquinar Espelhos 17-07-19 19-07-19 0% 17,76 hrs CMT
Furar os espelhos 19-07-19 25-07-19 0% 29,36 hrs CMF
Aplicar os Tirantes + Espacadores + 25-07-19 26-07-19 0% 10,56 hrs MP1
Chicanas no Espelho Superior e aperto
das Fémeas Sextavadas
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 26-07-19 29-07-19 0% 4,8 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 29-07-19 30-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 30-07-19 30-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19 30-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 01-08-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios N&o Destrutivos (Liquidos 01-08-19 01-08-19 0% 1,36 hrs SQ4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 0% 1,76 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 01-08-19 02-08-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maquinacdo Final - Espelhos 02-08-19 27-08-19 0% 12,24 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 27-08-19 27-08-19 0% 3,36hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedag¢do)
Ensaio Hidraulico 27-08-19 28-08-19 0% 4,16 hrs MP1
Polimento + Passivagdo 28-08-19 30-08-19 0% 14,64 hrs AE1
Inspecio Final 30-08-19 30-08-19 0% 1,76 hrs SQ4
Preparagdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 4,Ahrs VT1
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RSP ARSOPI PLANO DE FABRICO

José Silva
O.P N°: 100001818
1D Nome da Tarefa Inicio ‘Conclusao
Jul'19 Ago 19 Set'19
23 24 25 26 27 28 29 30 31 35 36
0 | CONDENSADOR 18-06-19  30-08-19 r
1 1 Materiais - Necessidades 170719 25-07-19 [ 1
2 1.1 Chapa 17-07-19  17-07-19 12.07 T
3 1.2 Flanges 240719 24-07-19 2;1-07
4 1.3 Tubos 230719 23-07-19 >
[ 5 | 1.4 Fémeas e Machos Diversos 250719 25-07-19 b 25-07
6 1.5 Bardo 25-07-19  25-07-19 p 25-07
7 2 Desenhos 18-06-19  03-07-19 ‘DT4
8 3 Aprovagio 03-07-19  12-07-19 ?...........................WCLIIO%I
9 4 Dossier de Fabrico 12-07-19  17-07-19 o { OTH
| 10| s5corte 17.07-19  02-08-19 [
11 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 18-07-19  19-07-19 EC1
2 5.2 Corte de Tubos 230719 24-07-19
[ 13| 5.3 cCorte das Chicanas 19-07-19  22-07-19 FCl1
[ 14| 5.4 Corte dos Espagadores 25-07-19  25-07-19 FC1
[ 15| 5.5 Corte de Chapa para Apoios 25-07-19  25-07-19 Fc1
16 5.6 Corte dos Espelhos 17-07-19  17-07-19 YFc1
[ 7] 5.7 Corte do Disco para Tampo 30-07-19  30-07-19 FC
| 18 | 5.8 Cortedo Cone 02-08-19  02-08-19 FC1
19 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 31-07-19  01-08-19 = FC1
| 20 | 6Fabrico 17-07-19  26-08-19 r
[ 21| 6.1 Corpo 17-07-19  01-08-19 [
[ 22 | 6.1.1 Calandragem das virolas 220719 22-07-19 FC2
[ 23| 6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 22-07-19  23-07-19 FC
[ 24 | 6.1.3 Maquinar Espelhos 17-07-19  19-07-19 ‘CMT
[ 25 | 6.1.4 Furar os espelhos 19-07-19  25-07-19 "’“ilf
[ 26 | 6.1.5 Furar as Chicanas 22-07-19  25-07-19 ™
[ 27 | 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19  25-07-19 ™
28 6.1.7 Fabrico dos Apoios 25-07-19  01-08-19 ; cm2
29 6.1.8 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 240719 25-07-19 e
[ 30 | 6.2 Canal Inferior 240719 02-08-19 T
[ 31 6.2.1 Calandragem da virola 31-0719  31-07-19 FC
[ 32| 6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 310719 01-08-19 = FC2
[ 33| 6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  25-07-19 cm2
N 6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19  31-07-19 FC
[ 35 | 6.2.5 Maguinar Flange 01-08-19  02-08-19 = CMT
[ 36 | 6.3 Canal Superior 24-07-19  26-08-19
37 6.3.1 Calandragem do Cone 02-08-19  02-08-19 Fc2
38 6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 02-08-19  02-08-19 WFc2
[ 39 | 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  25-07-19 cm2
[ 40 | 6.3.4 Maquinar Flange 01-08-19  26-08-19 T
[ 41| 6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19  25-07-19 Mt
| 42 | 7Montagem 23.07-19  27-08-19 r —
[ 3|  7.1corpo 23-07-19  27-08-19 T =
44 7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 23-07-19 25-07-19 P
45 7.1.2 Ensaios Nao Destrutivos (Raio X) 25-07-19  25-07-19 RX1
46 7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagio e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19  26-07-19 et MP1
[ 47 | 7.1.4 Feixe Tubular 2507-19  26-07-19 —(26-07
[ 48 | 7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 250719 26-07-19 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
[ a9 | 7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19  29-07-19 w{mP1
ao Espelho Superior)
[ 50 | 7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19  29-07-19 MP1
[ 51| 7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19  30-07-19 MP1
[ 52 | 7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 30-07-19  30-07-19 M
Espelhos T
[ 53| 7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19  30-07-19 ﬂMP
54 7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19  01-08-19 mP1
[ 55 | 7.1.11 Ensaios Nio Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos a0 01-08-19  01-08-19 TsQ4]
Espelho)
[ 56 | 7.1.12 Expancdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19  01-08-19 MP
[ 57 | 7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 01-08-19  02-08-19 MP1
de Firma
58 7.1.14 Maquinago Final - Espelhos 02-08-19  27-08-19 e CMF
59 7.2 Canal Inferior 31-07-19 27-08-19 i
60 7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 31-07-19  01-08-19 T={MmP1
[ 61 | 7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo a Virola 01-08-19 01-08-19 MP|
[ 62 | 7.2.3 Ensaios N&o Destrutivos ( Raio X) 01-08-19  02-08-19 RX1
[ 6 | 7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 02-08-19  26-08-19 MP
64 7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19 26-08-19 MR1
[ 65 | 7.2.6 Maquinagdo Final - Flange 26-08-19  27-08-19 == CMF
66 7.3 Canal Superior 02-08-19  27-08-19 " —
67 7.3.1 Aplicagéo e Soldadura da Tubuladura ao Cone 02-08-19  26-08-19 MP
[ e | 7.3.2 Aplicagio e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19  26-08-19
[ 60 | 7.3.3 Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 26-08-19  26-08-19
[ 70 | 7.3.4 Maquinag3o Final - Flange 26-08-19  27-08-19
[ 7| 7.4 Aplicagio e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19  27-08-19
Vedagdo)
[ 72 | 8 Ensaio Hidraulico 27-08-19  28-08-19 h MP1
73 9 Polimento + Passivagio 28-08-19  30-08-19 -AH
| 74 | 10Inspegdo Final 30-08-19  30-08-19 HSQ“
| 75 | 11 Preparagiio para transporte 30-08-19  30-08-19 [ ¢
Tarefa N Linha Base ————— Diidir Ceasasasasas Marco * Sumario "1 Resumode Projeto ™1 (iitica I Critica Divisdo sesessssnas  Progresso —
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7.7.3 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 2
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mmm Trabalho Real == Trabalho Restante ==®==Trabalho do Plano Base

ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.
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504

CLI

RX1 ~o—
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FC2  o—
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DT4
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CMF
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M2
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0 hrs 20hrs 40 hrs 60 hrs 80hrs 100 hrs 120 hrs

mTrabalho Real  ® Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto poderd estar atrasado

data atual

01-07-2019

% Trabalho Concluido

17

Trabalho Restante

409,92 hrs

Trabalho Real

86,64 hrs
DESCRICAO GERAL

18-06-19 - 30-08-19
300 hrs
==e==Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
\ o o= Disponibilidade
200 hrs Restante (CM2)
—, ==e==Disponibilidade
150 hrs g
. Restante (AR1)
100 hrs ==w==Disponibilidade
) Gmm— Restante (CMF)
50hrs . .
==e== Disponibilidade
Ohrs Restante (CMT)

==o==Disponibilidade

>N
Restante (DT4)

o)
N

& QT &
N

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

01-07-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma.

Mais informacées sobre como gerir o caminho critico do projeto.

= Estado: Concluida

= Estado: Atrasada

= Estado: Tarefa Futura

Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Aprovagdo 28-06-19 11-07-19 0% 0hrs CLI[0%]
Dossier de Fabrico 11-07-19 16-07-19 0% 24,8hrs DT4
Corte dos Espelhos 17-07-19 17-07-19 0% 3,76 hrs FC1
Maquinar Espelhos 17-07-19 19-07-19 0% 17,76 hrs CMT
Furar os espelhos 19-07-19 25-07-19 0% 29,36 hrs CMF
Aplicar os Tirantes + Espacadores + 25-07-19 26-07-19 0% 10,56 hrs MP1
Chicanas no Espelho Superior e aperto
das Fémeas Sextavadas
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 26-07-19 29-07-19 0% 4,8 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 29-07-19 30-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 30-07-19 30-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19 30-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 01-08-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 01-08-19 01-08-19 0% 1,36 hrs 504
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expang¢do dos Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 0% 1,76 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 01-08-19 02-08-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maquinagdo Final - Espelhos 02-08-19 27-08-19 0% 12,24 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 27-08-19 27-08-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedag¢do)
Ensaio Hidrdulico 27-08-19 28-08-19 0% 4,16 hrs MP1
Polimento + Passivag¢do 28-08-19 30-08-19 0% 14,64 hrs AE1
Inspegdo Final 30-08-19 30-08-19 0% 1,76 hrs S04
Preparagdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 4,4hrs VT1
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RSP ARSOPI

O.P N°: 100001818

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 30-08-19

José Silva

Set'19
36

cMmT

Il

o, CMF

I

E1

Qa

1D Nome da Tarefa Inicio Inicio Real Conclusao Conclusao Real % Concluida Duracao
Jul19 Ago 19
23 24 25 26 27 28 29 30 31
0 | CONDENSADOR 18-06-19 18-06-19 30-08-19 ND 11% 38,45 dias T o—
1 1 Materiais - Necessidades 17-07-19  ND 25-0719  ND 0% 6,36 dias —
2 1.1 Chapa 17-07-19  ND 17-07-19  ND 0% 0 dias 1g-07
3 1.2 Flanges 24-07-19  ND 240719 ND 0% 0 dias 20-07
4 1.3 Tubos 23-07-19  ND 23-07-19  ND 0% 0 dias oltL( 7
5 1.4 Fémeas e Machos Diversos 25-07-19  ND 250719  ND 0% 0 dias p 25-07
6 1.5 Bardo 25-07-19  ND 250719 ND 0% 0 dias p 25-07
7 2 Desenhos 18-06-19  18-06-19  27-06-19  27-06-19 100% 7,58 dias ;ﬂf ]
8 3 Aprovagio 28-06-19  28-06-19  11-07-19  ND 0% 10 dias P
9 4 Dossier de Fabrico 110719  ND 16-07-19  ND 0% 3,1 dias
10 | 5corte 17-07-19  ND 020819  ND 0% 12,46 dias
11 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 18-07-19  ND 19-07-19  ND 0% 1,37 dias EC1
12 5.2 Corte de Tubos 23-07-19  ND 24-07-19  ND 0% 0,42 dias r‘.bq
13 5.3 Corte das Chicanas 19-07-19  ND 220719 ND 0% 0,48 dias FC1
14 5.4 Corte dos Espagadores 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,25 dias #’Fﬂ
15 5.5 Corte de Chapa para Apoios 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,35 dias Fc
16 5.6 Corte dos Espelhos 17-07-19  ND 170719  ND 0% 0,47 dias YFc1
17 5.7 Corte do Disco para Tampo 30-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,21 dias FC
18 5.8 Corte do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,3 dias FC1
19 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 31-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,51 dias = FC1
20 | 6 Fabrico 17-07-19  ND 26-08-19  ND 0% 12,5 dias r
21 6.1 Corpo 17-07-19  ND 010819  ND 0% 11,17 dias I
22 6.1.1 Calandragem das virolas 22-07-19  ND 22-07-19  ND 0% 0,32 dias FC2
23 6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 22-07-19  ND 23-07-19  ND 0% 1,47 dias Fg
24 6.1.3 Maquinar Espelhos 17-07-19  ND 19-07-19  ND 0% 2,22 dias
25 6.1.4 Furar os espelhos 19-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 3,67 dias
26 6.1.5 Furar as Chicanas 22-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 3,3 dias F
27 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,07 dias CM2
28 6.1.7 Fabrico dos Apoios 25-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 5,33 dias ; cM2
29 6.1.8 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,72 dias
30 6.2 Canal Inferior 24-07-19  ND 020819  ND 0% 7,33 dias L
31 6.2.1 Calandragem da virola 31-07-19  ND 31-07-19  ND 0% 0,33 dias FQ
32 6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 31-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,35 dias Fc2
3 6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,92 dias cM2
34 6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19  ND 310719 ND 0% 1,42 dias F
35 6.2.5 Maquinar Flange 01-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 1,37 dias = CMT
36 6.3 Canal Superior 24-07-19  ND 26-08-19  ND 0% 7,47 dias
37 6.3.1 Calandragem do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,17 dias Fc2
38 6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,12 dias NFC2
39 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,72 dias M2
40 6.3.4 Maquinar Flange 01-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 1,37 dias L%
41 6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,63 dias T
2 7 Montagem 23-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 9,92 dias r
43 7.1 Corpo 23-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 9,5 dias r
44 7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 23-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 1,33 dias [MPi1
45 7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,78 dias RX1
46 7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19  ND 26-07-19  ND 0% 0,83 dias MP1
47 7.1.4 Feixe Tubular 250719 ND 26-07-19  ND 0% 1,32 dias r—{|26-07
48 7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 25-07-19  ND 26-07-19  ND 0% 1,32 dias
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
49 7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19  ND 29-07-19  ND 0% 0,6 dias
ao Espelho Superior)
50 7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19  ND 29-07-19  ND 0% 0,43 dias
51 7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,24 dias
52 7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 30-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,33 dias
Espelhos
53 7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,39 dias
54 7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 1,58 dias
55 7.1.11 Ensaios Nao Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,17 dias
Espelho)
56 7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,22 dias mA1
57 7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 01-08-19 ND 02-08-19 ND 0% 1,07 dias MP1
de Firma
58 7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 02-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 1,53 dias
59 7.2 Canal Inferior 31-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 3,43 dias
60 7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 31-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,32 dias MP
61 7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo & Virola 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,72 dias M1
62 7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos ( Raio X) 01-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,78 dias RX1
63 7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 02-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,72 dias
64 7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,32 dias
65 7.2.6 Maquinagdo Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias
66 7.3 Canal Superior 02-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 1,49 dias L
67 7.3.1 Aplicagéo e Soldadura da Tubuladura ao Cone 02-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,22 dias
68 7.3.2 Aplicagio e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,38 dias
69 7.3.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,32 dias
70 7.3.4 Maquinagdo Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias
7 7.4 Aplicagio e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,42 dias
Vedagdo)
72 8 Ensaio Hidraulico 27-08-19  ND 28-08-19  ND 0% 0,52 dias
73 9 Polimento + Passivacio 28-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 1,83 dias
74 10 Inspego Final 30-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 0,22 dias
75 11 Preparagéo para transporte 30-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 0,55 dias
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ANEXOS

7.7.4 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 3
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ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.
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ESTATISTICAS DOS RECURSOS

Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

RELATORIO DE EVOLUCAQ DO TRABALHO
Mostraa quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado

08-07-2019

% Trabalho Concluido

19%

Trabalho Restante

398,48 hrs

Trabalho Real

94,64 hrs
DESCRICAO GERAL

18-06-19 - 30-08-19
300 hrs
==e==Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
==e==Disponibilidade
200 hrs Restante (CM2)
150 hrs ==e==Disponibilidade
Restante (AR1)
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50hrs . .
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Ohrs e Restante (CMT)
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by » > N > >
& ,6\ & Q¥ & & Restante (DT4)

N Y Q¢

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.
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INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

08-07-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma

Mais informacées sobre como gerir o caminho critico do projeto.

]

= Estado: Concluida

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Conclusdo % Concl Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Dossier de Fabrico 08-07-19 17-07-19 14% 13,36 hrs DT4
Corte dos Espelhos 17-07-19 17-07-19 0% 3,76 hrs FC1
Maquinar Espelhos 17-07-19 19-07-19 0% 17,76 hrs CMT
Furar os espelhos 19-07-19 25-07-19 0% 29,36 hrs CMF
Aplicar os Tirantes + Espacadores + 25-07-19 26-07-19 0% 10,56 hrs MP1
Chicanas no Espelho Superior e aperto
das Fémeas Sextavadas
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 26-07-19 29-07-19 0% 4,8hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 29-07-19 30-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 30-07-19 30-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19 30-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 01-08-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 01-08-19 01-08-19 0% 1,36 hrs 5Q4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expang¢do dos Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 0% 1,76 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 01-08-19 02-08-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maquinagdo Final - Espelhos 02-08-19 27-08-19 0% 12,24 hrs CMF
Aplica¢do e Aperto das Cabecas ao 27-08-19 27-08-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)
Ensaio Hidrdulico 27-08-19 28-08-19 0% 4,16 hrs MP1
Polimento + Passiva¢do 28-08-19 30-08-19 0% 14,64 hrs AE1
Inspecdo Final 30-08-19 30-08-19 0% 1,76 hrs SQ4
Preparagdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 4,Ahrs V11

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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RSP ARSOPI

O.P N°: 100001818

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 30-08-19

José Silva

Set'19

36

Il

>

E1

Qa

=474

1D Nome da Tarefa Inicio Inicio Real Conclusao Conclusao Real % Concluida Duracao
Jul19 Ago 19
25 26 30 31
0 | CONDENSADOR 18-06-19 18-06-19 30-08-19 ND 21% 38,45 dias
1 1 Materiais - Necessidades 17-07-19  ND 25-0719  ND 0% 6,36 dias —
2 1.1 Chapa 17-07-19  ND 17-07-19  ND 0% 0 dias
3 1.2 Flanges 24-07-19  ND 240719 ND 0% 0 dias 20-07
4 1.3 Tubos 23-07-19  ND 23-07-19  ND 0% 0 dias ;LJ 7
5 1.4 Fémeas e Machos Diversos 25-07-19  ND 250719  ND 0% 0 dias p 25-07
6 1.5 Bardo 25-07-19  ND 250719 ND 0% 0 dias p 25-07
7 2 Desenhos 18-06-19  18-06-19  27-06-19  27-06-19 100% 7,58 dias —— DT4
8 3 Aprovagio 28-06-19  28-06-19  05-07-19  05-07-19 100% 6 dias ==
9 4 Dossier de Fabrico 08-07-19  08-07-19 170719  ND 14% 7,1 dias
10 | 5corte 17-07-19  ND 020819  ND 0% 12,46 dias
1 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 18-07-19  ND 19-07-19  ND 0% 1,37 dias
12 5.2 Corte de Tubos 23-07-19  ND 24-07-19  ND 0% 0,42 dias bq
13 5.3 Corte das Chicanas 19-07-19  ND 22-07-19  ND 0% 0,48 dias
14 5.4 Corte dos Espagadores 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,25 dias #’FU
15 5.5 Corte de Chapa para Apoios 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,35 dias Fc
16 5.6 Corte dos Espelhos 17-07-19  ND 17-07-19  ND 0% 0,47 dias
17 5.7 Corte do Disco para Tampo 30-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,21 dias
18 5.8 Corte do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,3 dias FC1
19 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 31-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,51 dias = FC1
20 | 6 Fabrico 17-07-19  ND 26-08-19  ND 0% 12,5 dias
21 6.1 Corpo 17-07-19  ND 010819  ND 0% 11,17 dias
22 6.1.1 Calandragem das virolas 22-07-19  ND 220719 ND 0% 0,32 dias
23 6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 22-07-19  ND 23-07-19  ND 0% 1,47 dias
24 6.1.3 Maquinar Espelhos 17-07-19  ND 19-07-19  ND 0% 2,22 dias
25 6.1.4 Furar os espelhos 19-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 3,67 dias
26 6.1.5 Furar as Chicanas 22-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 3,3 dias F
27 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,07 dias CM2
28 6.1.7 Fabrico dos Apoios 25-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 5,33 dias ; cM2
29 6.1.8 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,72 dias
30 6.2 Canal Inferior 24-07-19  ND 020819  ND 0% 7,33 dias
31 6.2.1 Calandragem da virola 31-07-19  ND 310719 ND 0% 0,33 dias
32 6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 31-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,35 dias Fc2
3 6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,92 dias cM2
34 6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19  ND 310719 ND 0% 1,42 dias
35 6.2.5 Maquinar Flange 01-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 1,37 dias = CMT
36 6.3 Canal Superior 24-07-19  ND 26-08-19  ND 0% 7,47 dias
37 6.3.1 Calandragem do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,17 dias Fc2
38 6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,12 dias HFc2
39 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,72 dias M2
40 6.3.4 Maquinar Flange 01-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 1,37 dias L%
41 6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,63 dias T
2 7 Montagem 23-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 9,92 dias
43 7.1 Corpo 23-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 9,5 dias
44 7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 23-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 1,33 dias [MPi1
45 7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,78 dias RX1
46 7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19  ND 26-07-19  ND 0% 0,83 dias MP1
47 7.1.4 Feixe Tubular 250719 ND 26-07-19  ND 0% 1,32 dias r—{|26-07
48 7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 25-07-19  ND 26-07-19  ND 0% 1,32 dias
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
49 7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19  ND 29-07-19  ND 0% 0,6 dias
ao Espelho Superior)
50 7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19  ND 29-07-19  ND 0% 0,43 dias
51 7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,24 dias
52 7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 30-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,33 dias
Espelhos
53 7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,39 dias
54 7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 1,58 dias
55 7.1.11 Ensaios Nao Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,17 dias
Espelho)
56 7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,22 dias mA1
57 7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 01-08-19 ND 02-08-19 ND 0% 1,07 dias MP1
de Firma
58 7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 02-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 1,53 dias
59 7.2 Canal Inferior 31-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 3,43 dias
60 7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 31-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,32 dias MP
61 7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo & Virola 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,72 dias M1
62 7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos ( Raio X) 01-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,78 dias RX1
63 7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 02-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,72 dias
64 7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,32 dias
65 7.2.6 Maquinagdo Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias
66 7.3 Canal Superior 02-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 1,49 dias L
67 7.3.1 Aplicagéo e Soldadura da Tubuladura ao Cone 02-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,22 dias
68 7.3.2 Aplicagio e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,38 dias
69 7.3.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,32 dias
70 7.3.4 Maquinagdo Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias
7 7.4 Aplicagio e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,42 dias
Vedagdo)
72 8 Ensaio Hidraulico 27-08-19  ND 28-08-19  ND 0% 0,52 dias
73 9 Polimento + Passivacio 28-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 1,83 dias
74 10 Inspego Final 30-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 0,22 dias
75 11 Preparagéo para transporte 30-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 0,55 dias
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7.7.5 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAQ 4
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ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.
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ETrabalho Real M Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostraa quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado

15-07-2019

% Trabalho Concluido

29%

Trabalho Restante

340,8 hrs

Trabalho Real

138,72 hrs
DESCRICAO GERAL

18-06-19 - 30-08-19
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DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

15-07-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma

Mais informacées sobre como gerir o caminho critico do projeto.

N

= Estado: Concluida

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Calandragem das virolas 16-07-19 16-07-19 0% 2,56 hrs FC2
Furar os espelhos 15-07-19 25-07-19 12% 21,36hrs CMF
Aplicar os Tirantes + Espacadores + 25-07-19 26-07-19 0% 10,56 hrs MP1
Chicanas no Espelho Superior e aperto
das Fémeas Sextavadas
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 26-07-19 29-07-19 0% 4,8 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 29-07-19 30-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 30-07-19 30-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19 30-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 01-08-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 01-08-19 01-08-19 0% 1,36 hrs SQ4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 0% 1,76 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 01-08-19 02-08-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maquinagdo Final - Espelhos 02-08-19 27-08-19 0% 12,24 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 27-08-19 27-08-19 0% 3,36hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)
Ensaio Hidrdulico 27-08-19 28-08-19 0% 4,16 hrs MP1
Polimento + Passivagdo 28-08-19 30-08-19 0% 14,64 hrs AE1
Inspecdo Final 30-08-19 30-08-19 0% 1,76 hrs SQ4
Preparacdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 4,4 hrs VT1
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RSP ARSOPI

O.P N°: 100001818

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 30-08-19

José Silva

Set'19

36
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1D Nome da Tarefa Inicio Inicio Real Conclusao Conclusao Real % Concluida Duracao
Jul19 Ago 19
23 24 25 26 27 28 . 29 30 31
0 | CONDENSADOR 18-06-19 18-06-19 30-08-19 ND 30% 38,45 dias T e
1 1 Materiais - Necessidades 10-07-19  10-07-19 220719  ND 0% 8 dias r
2 1.1 Chapa 10-07-19  10-07-19  10-07-19  10-07-19 100% 0 dias 0.0
3 1.2 Flanges 15-07-19  15-07-19  15-07-19  15-07-19 100% 0 dias 15-0
4 1.3 Tubos 18-07-19  ND 18-07-19  ND 0% 0 dias -07
5 1.4 Fémeas e Machos Diversos 19-07-19  ND 19-07-19  ND 0% 0 dias 19-07
6 1.5 Bardo 22-07-19  ND 22-07-19  ND 0% 0 dias 2207
7 2 Desenhos 18-06-19  18-06-19  27-06-19  27-06-19 100% 7,58 dias —— DT4
8 3 Aprovagio 28-06-19  28-06-19  05-07-19  05-07-19 100% 6 dias
9 4 Dossier de Fabrico 08-07-19  08-07-19  09-07-19  09-07-19 100% 2 dias D14
10 | 5corte 10-07-19  10-07-19  23-07-19  ND 46% 9,35 dias F 1
1 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 12:07-19  12-07-19  15-07-19  15-07-19 100% 1,1 dias 1
12 5.2 Corte de Tubos 19-07-19  ND 19-07-19  ND 0% 0,42 dias FC1
13 5.3 Corte das Chicanas 11-07-19  11-07-19  11-07-19  11-07-19 100% 0,36 dias EC1
14 5.4 Corte dos Espagadores 22:07-19  ND 220719 ND 0% 0,25 dias BC1
15 5.5 Corte de Chapa para Apoios 23-07-19  ND 23-07-19  ND 0% 0,35 dias F
16 5.6 Corte dos Espelhos 10-07-19  10-07-19  10-07-19  10-07-19 100% 0,25 dias & °
17 5.7 Corte do Disco para Tampo 16-07-19  ND 16-07-19  ND 0% 0,21 dias HC1
18 5.8 Corte do Cone 18-07-19  ND 18-07-19  ND 0% 0,3 dias a
19 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 17-07-19  ND 17-07-19  ND 0% 0,51 dias FC1 ==
20 | 6 Fabrico 11-07-19  11-07-19  26-08-19  ND 10% 17,07 dias
21 6.1 Corpo 11-07-19  11-07-19  01-0819  ND 13% 15,74 dias
22 6.1.1 Calandragem das virolas 16-07-19  16-07-19  16-07-19  ND 0% 0,32 dias c2
23 6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 17-07-19  ND 18-07-19  ND 0% 1,47 dias T FC2 =
24 6.1.3 Maquinar Espelhos 11-07-19  11-07-19  12-07-19  12-07-19 100% 1,8 dias MT
25 6.1.4 Furar os espelhos 15-07-19 15-07-19 25-07-19 ND 12% 8,46 dias e | |
26 6.1.5 Furar as Chicanas 19-07-19  ND 24-07-19  ND 0% 3,3 dias =
27 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,07 dias C%Z
28 6.1.7 Fabrico dos Apoios 25-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 5,33 dias ; 2
29 6.1.8 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,72 dias = vz
30 6.2 Canal Inferior 24-07-19  ND 020819  ND 0% 7,33 dias
31 6.2.1 Calandragem da virola 31-07-19  ND 310719 ND 0% 0,33 dias F
32 6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 31-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,35 dias = FC?
3 6.2.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,92 dias vz
34 6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19  ND 310719 ND 0% 1,42 dias F
35 6.2.5 Maquinar Flange 01-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 1,37 dias = CMT
36 6.3 Canal Superior 24-07-19  ND 26-08-19  ND 0% 7,47 dias
37 6.3.1 Calandragem do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,17 dias Fc2
38 6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,12 dias NFC2
39 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,72 dias M2
40 6.3.4 Maquinar Flange 01-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 1,37 dias
41 6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,63 dias HTCJET
2 7 Montagem 23-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 9,92 dias
43 7.1 Corpo 23-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 9,5 dias
44 7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 23-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 1,33 dias
45 7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,78 dias RX1
46 7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19  ND 26-07-19  ND 0% 0,83 dias MP1
47 7.1.4 Feixe Tubular 250719 ND 26-07-19  ND 0% 1,32 dias r—{|26-07
48 7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 25-07-19  ND 26-07-19  ND 0% 1,32 dias
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
49 7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19  ND 29-07-19  ND 0% 0,6 dias
ao Espelho Superior)
50 7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19  ND 29-07-19  ND 0% 0,43 dias
51 7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,24 dias
52 7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 30-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,33 dias
Espelhos
53 7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19  ND 30-07-19  ND 0% 0,39 dias
54 7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 1,58 dias
55 7.1.11 Ensaios Nao Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,17 dias
Espelho)
56 7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,22 dias mA1
57 7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 01-08-19 ND 02-08-19 ND 0% 1,07 dias MP1
de Firma
58 7.1.14 Maquinagdo Final - Espelhos 02-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 1,53 dias
59 7.2 Canal Inferior 31-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 3,43 dias
60 7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 31-07-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,32 dias MP
61 7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo & Virola 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,72 dias M1
62 7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos ( Raio X) 01-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,78 dias RX1
63 7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 02-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,72 dias
64 7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,32 dias
65 7.2.6 Maquinagdo Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias
66 7.3 Canal Superior 02-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 1,49 dias L
67 7.3.1 Aplicagéo e Soldadura da Tubuladura ao Cone 02-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,22 dias
68 7.3.2 Aplicagio e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,38 dias
69 7.3.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,32 dias
70 7.3.4 Maquinagdo Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias
7 7.4 Aplicagio e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,42 dias
Vedagdo)
72 8 Ensaio Hidraulico 27-08-19  ND 28-08-19  ND 0% 0,52 dias
73 9 Polimento + Passivacio 28-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 1,83 dias
74 10 Inspego Final 30-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 0,22 dias
75 11 Preparagéo para transporte 30-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 0,55 dias
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7.7.6  CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGAO DE TRABALHO - REVISAO 5
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ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.
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W TrabalhoReal ™ Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos 0s seus recursos.

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto poderd estar atrasado

data atual

22-07-2019

% Trabalho Concluido

43%

Trabalho Restante

271,6 hrs

Trabalho Real

201,44 hrs
DESCRICAO GERAL

18-06-19 - 30-08-19
300 hrs
==e==Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
==e==Disponibilidade
200 hrs Restante (CM2)
150 hrs ==e==Disponibilidade
Restante (AR1)
100 hrs ==w==Disponibilidade
Restante (CMF)
50hrs . .
e=e==Disponibilidade
ohrs Restante (CMT)
==o==Disponibilidade
A Restante (DT4)
3

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

22-07-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma

Mais informacées sobre como gerir o caminho critico do projeto.

= Estado: Concluida

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Furar as Chicanas 19-07-19 25-07-19 45% 6,4 hrs CMF
Aplicar os Tirantes + Espacadores + 25-07-19 26-07-19 0% 10,56 hrs MP1
Chicanas no Espelho Superior e aperto
das Fémeas Sextavadas
Colocar o Feixe Tubular no Corpo + 26-07-19 29-07-19 0% 4,8 hrs MP1
Aplicar pontos de Solda (Corpo ao
Espelho Superior)
Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 0% 3,44 hrs MP1
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 29-07-19 30-07-19 0% 1,92 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelha Inferior + 30-07-19 30-07-19 0% 2,64 hrs MP1
Acerto de Tubos entre Espelhos
Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19 30-07-19 0% 3,12 hrs MP1
Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 01-08-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios N&o Destrutivos (Liquidos 01-08-19 01-08-19 0% 1,36 hrs SQ4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 0% 1,76 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 01-08-19 02-08-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maquinagdo Final - Espelhos 02-08-19 27-08-19 0% 12,24 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 27-08-19 27-08-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)
Ensaio Hidrdulico 27-08-19 28-08-19 0% 4,16 hrs MP1
Polimento + Passivagdo 28-08-19 30-08-19 0% 14,64 hrs AE1
Inspecio Final 30-08-19 30-08-19 0% 1,76 hrs SQ4
Preparagdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 4,4hrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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£2SP ARSOPI

O.P N°: 100001818

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 30-08-19

José Silva

D Nome da Tarefa Inicio Inicio Real  [Conclusio  |Concluséo Real  [% Concluida Duragéo Predecessoras  |Tempo Otimista Jul 19 Ago 19 Set 19
[dias] (to) 2 4 25 26 8 9 0. 1 5
0 | CONDENSADOR 18-06-19 18-06-19 30-08-19 ND a7% 38,45 dias [} r
1 1 Materiais - Necessidades 10-07-19 10-07-19 22-07-19 22-07-19 100% 8 dias o r
2 1.1 Chapa 10-07-19  10-07-19  10-07-19  10-07-19 100% 0 dias 0 0-07.
3 1.2 Flanges 15-07-19  15-07-19  15-07-19  15-07-19 100% 0 dias 0 5-p7
4 1.3 Tubos 18-07-19  18-07-19  18-07-19  18-07-19 100% 0 dias 0 8-07
5 1.4 Fémeas e Machos Diversos 19-07-19  19-07-19  19-07-19  19-07-19 100% 0 dias 0 19-07
6 1.5 Bardo 220719 22-07-19  22-07-19  22-07-19 100% 0 dias 0 2-0
7 2 Desenhos 18-06-19  18-06-19  27-06-19  27-06-19 100% 7,58 dias 6
8 3 Aprovagio 28-06-19  28-06-19  05-07-19  05-07-19 100% 6 dias 7 5
9 4 Dossier de Fabrico 08-07-19  08-07-19  09-07-19  09-07-19 100% 2 dias 8 2 DT4|
10 5 Corte 10-07-19  10-07-19  25-07-19  ND 95% 11,46 dias 9 0 r
m 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 12-07-19 12-07-19 15-07-19 15-07-19 100% 1,1 dias 2 1 C
12 5.2 Corte de Tubos 19-07-19  19-07-19  19-07-19  19-07-19 100% 0,42 dias 4 0,2 EC1
13 5.3 Corte das Chicanas 11-07-19  11-07-19  11-07-19  11-07-19 100% 0,36 dias 2 0,3 FC1
14 5.4 Corte dos Espagadores 22-07-19  22-07-19  25-07-19  25-07-19 100% 3,45dias 4 0,1 el
15 5.5 Corte de Chapa para Apoios 23-07-19 ND 23-07-19 ND 0% 0,35 dias 2 0,2 F¢1
16 5.6 Corte dos Espelhos 10-07-19  10-07-19  10-07-19  10-07-19 100% 0,25 dias 2 0,3 a1
17 5.7 Corte do Disco para Tampo 16-07-19  16-07-19  16-07-19  16-07-19 100% 0,22 dias 2 0,14 C
18 5.8 Corte do Cone 18-07-19  18-07-19  18-07-19  18-07-19 100% 0,15 dias 2 0,1 C1
19 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 17-07-19 17-07-19 17-07-19 17-07-19 100% 0,4 dias 2 0,25 EC
20 6 Fabrico 11-07-19  11-07-19  26-08-19  ND 37% 17,07 dias 0
21 6.1 Corpo 11-07-19  11-07-19  31-07-19  ND 52% 14,33 dias 0
22 6.1.1 Calandragem das virolas 16-07-19 16-07-19 16-07-19 16-07-19 100% 0,4 dias 11 0,2 Cc2
23 6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 17-07-19 17-07-19 18-07-19 18-07-19 100% 2 dias 22 1 EC2
24 6.1.3 Maguinar Espelhos 11-07-19 110719 12-07-19  12-07-19 100% 1,8 dias 16 1,5
25 6.1.4 Furar os espelhos 15-07-19  15-07-19  17-07-19  17-07-19 100% 3 dias 24 2,25 TME
26 6.1.5 Furar as Chicanas 19-07-19  19-07-19  25-07-19  ND 45% 4,46dias 13 26 =@® | |. [ruH{ CMF
27 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,07dias 6 0,05 cm2
28 6.1.7 Fabrico dos Apoios 24-07-19  ND 310719  ND 0% 533 dias 15 3 I
29 6.1.8 Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,72 dias  12;3 0,3 = cm2
30 6.2 Canal Inferior 23-07-19  ND 02-08-19  ND 0% 8,73 dias 0
31 6.2.1 Calandragem da virola 31-07-19 ND 31-07-19 ND 0% 0,33 dias 11 0,2 2
32 6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 31-07-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,35 dias 31 0,2 ﬁ FC2
33 623 Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 23-07-19  ND 23-07-19  ND 0% 0,92 dias  12;3 0,4 -G
34 6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19  ND 31-07-19  ND 0% 1,42dias 17 1
35 6.2.5 Magquinar Flange 010819  ND 02-08-19  ND 0% 1,37dias 19 09 =) CMT
36 6.3 Canal Superior 24-07-19  ND 26-08-19  ND 0% 7,47 dias 0
37 6.3.1 Calandragem do Cone 02-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,17 dias 18 0,1 Fc2
38 6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 02-08-19 ND 02-08-19 ND 0% 0,12 dias 37 0,05 HFC2
39 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 0,72dias 123 03 = CM2
40 6.3.4 Maguinar Flange 01-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 1,37 dias 19 0,9 cmT
41 6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19 ND 25-07-19 ND 0% 0,63 dias 39;33;29 0,4 mT
42 7 Montagem 23-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 9,92 dias 0 —
43 7.1 Corpo 23-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 9,5 dias 0 —
44 7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 23-07-19  ND 25-07-19  ND 0% 1,33dias 23 1 MP1
45 7.1.2 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 25-07-19 ND 25-07-19 ND 0% 0,78 dias 44 0,5 1
46 7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19 ND 26-07-19 ND 0% 0,83 dias 41;45 0,6 } MP1
47 7.1.4 Feixe Tubular 25-07-19  ND 260719 ND 0% 1,32 dias 0 —1|26-07
48 7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 25-07-19 ND 26-07-19 ND 0% 1,32 dias 14;26;25;27;5 1 MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas
49 7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19 ND 29-07-19 ND 0% 0,6 dias 24;46,48 0,4 ohh MP1
ao Espelho Superior) 1
50 7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19  ND 29-07-19  ND 0% 0,43 dias  12;49 03 MP1
51 7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19 ND 30-07-19 ND 0% 0,24 dias 50;25 0,15 ‘iT mp1
52 7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 30-07-19 ND 30-07-19 ND 0% 0,33 dias 51 0,2 MR
Espelhos T
53 7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19  ND 30-07-19 ND 0% 0,39dias 52 0,25 ﬂM P1
54 7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 ND 01-08-19 ND 0% 1,58 dias 53 1 hE IR ]
55 7.1.11 Ensaios N&o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 01-08-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,17 dias 54 0,1 sQ4
Espelho)
56 7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19  ND 01-08-19  ND 0% 0,22dias 55 0,1 MPp1
57 7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 01-08-19 ND 02-08-19 ND 0% 1,07 dias 28;56 0,8 MP1
de Firma
58 7.1.14 Maquinago Final - Espelhos 02-08-19 ND 27-08-19  ND 0% 1,53 dias 57 1,2 s CMF
59 7.2 Canal Inferior 31-07-19  ND 27-08-19  ND 0% 3,43 dias 0 —
60 7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 31-07-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,32 dias 41;34 0,2 = M1
61 7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo a Virola 01-08-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,72 dias 32;60 0,4 MP1
62 7.2.3 Ensaios N&o Destrutivos ( Raio X) 01-08-19  ND 02-08-19  ND 0% 0,78 dias 61 0,5 RX1
63 7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 02-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,72 dias 35;62 0,4 MP1
64 7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,32 dias 41;63 0,2 MP1
65 7.2.6 Maquinagéo Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias 64 03 CMF
66 7.3 Canal Superior 02-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 1,49 dias 0 Ly ™
67 7.3.1 Aplicagio e daT ao Cone 02-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 0,22 dias 38 0,1 MP1
68 7.3.2 Aplicagdo e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,38 dias 67;40 0,25 MP1
69 7.3.3 Ensaios N&o Destrutivos (Raio X) 26-08-19  ND 26-08-19  ND 0% 032dias 68 0,2 1
70 7.3.4 Magquinago Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias 69 0,3 ﬁ{CMF
71 7.4 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19 ND 27-08-19 ND 0% 0,42 dias 58;65;70 0,3 Ymp1
Vedagdo) T
72 8 Ensaio Hidraulico 27-08-19  ND 28-08-19  ND 0% 0,52dias 71 03 ﬁMN
73 9 Polimento + Passivagdo 28-08-19 ND 30-08-19 ND 0% 1,83 dias 72 1,5 AE
[ 74 | 10 Inspecso Final 30-08-19 ND 30-08-19  ND 0% 0,22dias 73 0,1 KSN
| 75 | 11 Preparaciio para transporte 300819  ND 30-0819  ND 0% 0,55dias 74 03 [ 4
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ANEXOS

7.7.7 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGCAO DE TRABALHO - REVISAO 6
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ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.
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ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos 0s seus recursos.

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto poderd estar atrasado

data atual

29-07-2019

% Trabalho Concluido

68%

Trabalho Restante

140,04 hrs

Trabalho Real

298,52 hrs
DESCRICAO GERAL

18-06-19 - 30-08-19

300 hrs
==e==Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
==e==Disponibilidade
200 hrs Restante (CM2)
150 hrs ==e==Disponibilidade
\ Restante (AR1)
100 hrs ==w==Disponibilidade
L Restante (CMF)

50hrs

e=e==Disponibilidade

Ohrs - - Restante (CMT)
G )
Y o

S

N

==o==Disponibilidade
Restante (DT4)

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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ANEXOS 173

TAREFAS CRITICAS 29-07-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma

Mais informacées sobre como gerir o caminho critico do projeto.

Conclusdo % Concl Trabalho Nomes de
Restante Recursos
Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao 29-07-19 30-07-19 81% 0,36 hrs MP1
Corpo
Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + 30-07-19 30-07-19 0% 2,64 hrs MP1
= Estado: Concluida Acerto de Tubos entre Espelhos
= Estado: Como Planeado Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19 30-07-19 0% 3,12 hrs MP1
= Estado: Tarefa Futura
Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 01-08-19 0% 12,64 hrs MP1
Ensaios Ndo Destrutivos (Liquidos 01-08-19 01-08-19 0% 1,36 hrs SQ4
Penetrantes nos Tubos ao Espelho)
Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 0% 1,76 hrs MP1
Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + 01-08-19 02-08-19 0% 8,56 hrs MP1
Chapa de Apoio para a Placa de Firma
Maquinagdo Final - Espelhos 02-08-19 27-08-19 0% 12,24 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 27-08-19 27-08-19 0% 3,36 hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedagdo)
Ensaio Hidraulico 27-08-19 28-08-19 0% 4,16 hrs MP1
Polimento + Passivagdo 28-08-19 30-08-19 0% 14,64 hrs AE1
Inspegdo Final 30-08-19 30-08-19 0% 1,76 hrs 504
Preparagdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 4,4hrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva






£2SP ARSOPI

O.P N°: 100001818

PLANO DE FABRICO

Data de entrega: 30-08-19

José Silva

D [Nome da Tarefa Inicio Inicio Real  |Conclusio  |Conclusdo Real % Concluida Duragio Jul'19
24 25 £ 29 0 s

0 |CONDENSADOR 18-06-19 18-06-19 30-08-19 ND 69% 38,45 dias r

1 1 Materiais - Necessidades 10-07-19 10-07-19 22-07-19 22-07-19 100% 8 dias r

2 1.1 Chapa 10-07-19 10-07-19 10-07-19 10-07-19 100% 0 dias 10-0;

3 1.2 Flanges 15-07-19 15-07-19 15-07-19 15-07-19 100% 0 dias )—'ﬁi

4 1.3 Tubos 18-07-19 180719  18-07-19  18-07-19 100% 0 dias 18-07

5 1.4 Fémeas e Machos Diversos 19-07-19 190719  19-07-19  19-07-19 100% 0 dias 19-07

6 1.5 Bardo 22-07-19 22-07-19 22-07-19 22-07-19 100% 0 dias &-2p-071

7 2 Desenhos 18-06-19 18-06-19 27-06-19 27-06-19 100% 7,58 dias E DT4

8 3 Aprovagéo 28-06-19 28-06-19 05-07-19 05-07-19 100% 6 dias

9 4 Dossier de Fabrico 08-07-19  08-07-19  09-07-19  09-07-19 100% 2 dias Dr4

10 5 Corte 10-07-19 10-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 11,46 dias r

m 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 12-07-19 12-07-19 15-07-19 15-07-19 100% 1,1 dias C1

12 5.2 Corte de Tubos 19-07-19  19-07-19  19-07-19  19-07-19 100% 0,42 dias Ec1

13 5.3 Corte das Chicanas 11-07-19 11-07-19 11-07-19 11-07-19 100% 0,36 dias FC1

14 5.4 Corte dos Espagadores 220719 22-07-19  25-07-19  25-07-19 100% 3,45 dias = FC1

15 5.5 Corte de Chapa para Apoios 23-07-19 23-07-19 23-07-19 23-07-19 100% 0,18 dias C

16 5.6 Corte dos Espelhos 10-07-19 10-07-19 10-07-19 10-07-19 100% 0,25 dias S

17 5.7 Corte do Disco para Tampo 16-07-19 16-07-19 16-07-19 16-07-19 100% 0,22 dias 1

18 5.8 Corte do Cone 18-07-19 18-07-19 18-07-19 18-07-19 100% 0,15 dias 1

19 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 17-07-19 17-07-19 17-07-19 17-07-19 100% 0,4 dias EC1

20 6 Fabrico 11-07-19 11-07-19 01-08-19 ND 76% 15,37 dias

21 6.1 Corpo 11-07-19 11-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 12 dias 1

22 6.1.1 Calandragem das virolas 16-07-19 16-07-19 16-07-19 16-07-19 100% 0,4 dias C2

23 6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 17-07-19 17-07-19 18-07-19 18-07-19 100% 2 dias =R

24 6.1.3 Maquinar Espelhos 11-07-19 11-07-19 12-07-19 12-07-19 100% 1,8 dias

25 6.1.4 Furar os espelhos 15-07-19 15-07-19 17-07-19 17-07-19 100% 3 dias VIE

26 6.1.5 Furar as Chicanas 19-07-19 19-07-19 24-07-19 24-07-19 100% 3,5 dias i} F

27 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,07 dias

28 6.1.7 Fabrico dos Apoios 24-07-19 24-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 3 dias

29 6.1.8 Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,51 dias CM2

30 6.2 Canal Inferior 23-07-19 23-07-19 01-08-19 ND 18% 7,37 dias

31 6.2.1 Calandragem da virola 30-07-19 ND 30-07-19 ND 0% 0,33 dias

32 6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 30-07-19 ND 30-07-19 ND 0% 0,35 dias

33 6.2.3 Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 23-07-19 23-07-19 23-07-19 23-07-19 100% 0,75 dias M2,

34 6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19 ND 31-07-19 ND 0% 1,42 dias

35 6.2.5 Maquinar Flange 31-07-19 ND 01-08-19 ND 0% 1,37 dias

36 6.3 Canal Superior 24-07-19 24-07-19 01-08-19 ND 27% 5,65 dias

37 6.3.1 Calandragem do Cone 31-07-19 ND 31-07-19 ND 0% 0,17 dias

38 6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 01-08-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,12 dias

39 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,6 dias cM2

40 6.3.4 Maquinar Flange 31-07-19 ND 01-08-19 ND 0% 1,37 dias

41 6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,42 dias T

42 7 Montagem 24-07-19 24-07-19 27-08-19 ND 29% 9,49 dias

43 7.1 Corpo 24-07-19 24-07-19 27-08-19 ND 44% 9,07 dias

44 7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,9 dias ?1

45 7.1.2 Ensaios N&o Destrutivos (Raio X) 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,6 dias R*‘

46 7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19 25-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 0,78 dias MP1

47 7.1.4 Feixe Tubular 25-07-19  25-07-19 260719  26-07-19 100% 1,1 dias 26-07

48 7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 25-07-19 25-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 1,1 dias MP1

Superior e aperto das Fémeas Sextavadas

49 7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19 26-07-19 29-07-19 29-07-19 100% 0,4 dias

ao Espelho Superior)

50 7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 29-07-19 29-07-19 100% 0,3 dias

51 7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19 29-07-19 30-07-19 ND 81% 0,24 dias

52 7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 30-07-19 ND 30-07-19 ND 0% 0,33 dias

Espelhos

53 7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 30-07-19 ND 30-07-19 ND 0% 0,39 dias

54 7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 30-07-19 ND 01-08-19 ND 0% 1,58 dias

55 7.1.11 Ensaios N&o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 01-08-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,17 dias

Espelho)

56 7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 01-08-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,22 dias

57 7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 01-08-19 ND 02-08-19 ND 0% 1,07 dias

de Firma

58 7.1.14 Maquinago Final - Espelhos 02-08-19 ND 27-08-19  ND 0% 1,53 dias s, CMF

59 7.2 Canal Inferior 31-07-19 ND 27-08-19 ND 0% 3,43 dias

60 7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 31-07-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,32 dias

61 7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo a Virola 01-08-19 ND 01-08-19 ND 0% 0,72 dias

62 7.2.3 Ensaios N&o Destrutivos ( Raio X) 01-08-19 ND 02-08-19 ND 0% 0,78 dias

63 7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 02-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,72 dias

64 7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,32 dias

65 7.2.6 Maquinagéo Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias CMF

66 7.3 Canal Superior 02-08-19 ND 27-08-19 ND 0% 1,49 dias

67 7.3.1 Aplicagdo e da T ao Cone 02-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,22 dias

68 7.3.2 Aplicagdo e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,38 dias

69 7.3.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 26-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,32 dias

70 7.3.4 Magquinago Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias CMF

71 7.4 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19 ND 27-08-19  ND 0% 0,42 dias MP1

Vedagdo)

72 8 Ensaio Hidrulico 27-08-19  ND 28-08-19  ND 0% 0,52 dias MP1
| 73| 9Polimento + Passivagio 28-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 1,83 dias AE1
[ 74 | 10 Inspecso Final 30-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 0,22 dias 5'5/04
| 75 | 11 Preparaciio para transporte 300819  ND 30-08-19  ND 0% 0,55 dias [ 4
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ANEXOS

7.7.8 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGCAO DE TRABALHO - REVISAO 7
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ESTATISTICAS DE TRABALHO

Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.
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ETrabalho Real M Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos.

RELATORIO DE EVOLUCAQ DO TRABALHO
Mostraa quantidade de trabalho que concluiu
e quanto lhe falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado

02-08-2019

% Trabalho Concluido

85%

Trabalho Restante

60,36 hrs

Trabalho Real

341,88 hrs
DESCRICAO GERAL

18-06-19 - 30-08-19
300 hrs
==e==Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
==e==Disponibilidade
200 hrs Restante (CM2)
150 hrs ==e==Disponibilidade
Restante (AR1)
100 hrs ==w==Disponibilidade
Restante (CMF)
50hrs . .
==e==Disponibilidade
ohrs Restante (CMT)
==e==Disponibilidade
A\ Restante (DT4)
N

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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ANEXOS

TAREFAS CRITICAS

02-08-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma

Mais informacées sobre como gerir o caminho critico do projeto.

\

= Estado: Concluida

= Estado: Como Planeado

= Estado: Tarefa Futura

Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos

Magquinagdo Final - Espelhos 02-08-19 27-08-19 13% 10,68 hrs CMF
Ensaios N3o Destrutivos ( Raio X) 02-08-19 26-08-19 4% 3,08 hrs RX1
Aplicar Flange na Virola e Soldadura 26-08-19 26-08-19 0% 4 hrs MP1
Circular
Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a 26-08-19 27-08-19 0% 1,2hrs MP1
Tubuladura a Virola
Magquinagdo Final - Flange 27-08-19 27-08-19 0% 2,4hrs CMF
Aplicagdo e Soldadura da Tubuladura 02-08-19 26-08-19 70% 0,52 hrs MP1
ao Cone
Aplicagdo e Soldadura da Falange ao 26-08-19 26-08-19 0% 3,04hrs MP1
Cone
Ensaios N3o Destrutivos (Raio X) 26-08-19 26-08-19 0% 2,56 hrs RX1
Magquinagdo Final - Flange 26-08-19 27-08-19 0% 4,56 hrs CMF
Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao 27-08-19 27-08-19 0% 3,36hrs MP1
Corpo (Incluindo as Juntas de Vedag¢do)
Ensaio Hidrdulico 27-08-19 28-08-19 0% 4,16 hrs MP1
Polimento + Passivagdo 28-08-19 30-08-19 0% 14,64 hrs AE1
Inspecdo Final 30-08-19 30-08-19 0% 1,76 hrs SQ4
Preparagdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 4,4hrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva

177






£2SP ARSOPI

O.P N°: 100001818

PLANO DE FABRICO

Data de conclusdo: 30-08-19

José Silva

ID Nome da Tarefa Inicio Inicio Real  |Conclusdo  |Conclusdo Real % Concluida Duragao Jul19 Ago 19 Set'19
24 25 2 £ 29 0 1 s
0 |CONDENSADOR 18-06-19 18-06-19 30-08-19 ND 87% 38,45 dias r
1 1 Materiais - Necessidades 10-07-19 10-07-19 22-07-19 22-07-19 100% 8 dias r

2 1.1 Chapa 10-07-19 10-07-19 10-07-19 10-07-19 100% 0 dias 10-0;

3 1.2 Flanges 15-07-19 15-07-19 15-07-19 15-07-19 100% 0 dias )—'ﬁk

4 1.3 Tubos 18-07-19  18-07-19  18-07-19  18-07-19 100% 0 dias 18-07

5 1.4 Fémeas e Machos Diversos 19-07-19  19-07-19  19-07-19  19-07-19 100% 0 dias 19-07

6 1.5 Bardo 22-07-19 22-07-19 22-07-19 22-07-19 100% 0 dias &-2p-071

7 2 Desenhos 18-06-19 18-06-19 27-06-19 27-06-19 100% 7,58 dias E DT4

8 3 Aprovagéo 28-06-19 28-06-19 05-07-19 05-07-19 100% 6 dias

9 4 Dossier de Fabrico 08-07-19  08-07-19  09-07-19  09-07-19 100% 2 dias DT4

10 5 Corte 10-07-19 10-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 11,46 dias r

m 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 12-07-19 12-07-19 15-07-19 15-07-19 100% 1,1 dias C1

12 5.2 Corte de Tubos 19-07-19  19-07-19  19-07-19  19-07-19 100% 0,42 dias Ec1

13 5.3 Corte das Chicanas 11-07-19 11-07-19 11-07-19 11-07-19 100% 0,36 dias FC1

14 5.4 Corte dos Espagadores 220719 22-07-19  25-07-19  25-07-19 100% 3,45 dias = FC1

15 5.5 Corte de Chapa para Apoios 23-07-19 23-07-19 23-07-19 23-07-19 100% 0,18 dias C

16 5.6 Corte dos Espelhos 10-07-19 10-07-19 10-07-19 10-07-19 100% 0,25 dias S

17 5.7 Corte do Disco para Tampo 16-07-19 16-07-19 16-07-19 16-07-19 100% 0,22 dias 1

18 5.8 Corte do Cone 18-07-19 18-07-19 18-07-19 18-07-19 100% 0,15 dias 1

19 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 17-07-19 17-07-19 17-07-19 17-07-19 100% 0,4 dias EC1

20 6 Fabrico 11-07-19 11-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 15,37 dias 1

21 6.1 Corpo 11-07-19 11-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 12 dias 1

22 6.1.1 Calandragem das virolas 16-07-19 16-07-19 16-07-19 16-07-19 100% 0,4 dias C2

23 6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 17-07-19 17-07-19 18-07-19 18-07-19 100% 2 dias =R

24 6.1.3 Maquinar Espelhos 11-07-19 11-07-19 12-07-19 12-07-19 100% 1,8 dias

25 6.1.4 Furar os espelhos 15-07-19 15-07-19 17-07-19 17-07-19 100% 3 dias VIE

26 6.1.5 Furar as Chicanas 19-07-19 19-07-19 24-07-19 24-07-19 100% 3,5 dias i F

27 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,07 dias

28 6.1.7 Fabrico dos Apoios 24-07-19 24-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 3 dias

29 6.1.8 Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,51 dias CM2

30 6.2 Canal Inferior 23-07-19 23-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 7,37 dias 1

31 6.2.1 Calandragem da virola 30-07-19 30-07-19 30-07-19 30-07-19 100% 0,15 dias kC

32 6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 30-07-19 30-07-19 30-07-19 30-07-19 100% 0,23 dias }—ﬁnz—

33 6.2.3 Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 23-07-19 23-07-19 23-07-19 23-07-19 100% 0,75 dias M2,

34 6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19 30-07-19 31-07-19 31-07-19 100% 1,2 dias —

35 6.2.5 Maquinar Flange 31-07-19 31-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 0,8 dias ‘% C

36 6.3 Canal Superior 24-07-19 24-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 5,4 dias i 1

37 6.3.1 Calandragem do Cone 310719 31-07-19 310719 31-07-19 100% 0,1 dias T FC2

38 6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 01-08-19 01-08-19 01-08-19 01-08-19 100% 0,12 dias

39 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,32 dias lcM2

40 6.3.4 Maquinar Flange 31-07-19 31-07-19 31-07-19 31-07-19 100% 0,7 dias T

41 6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,4 dias cmT

42 7 Montagem 24-07-19 24-07-19 27-08-19 ND 64% 9,49 dias

43 7.1 Corpo 24-07-19 24-07-19 27-08-19 ND 84% 9,07 dias

44 7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,9 dias ?1

45 7.1.2 Ensaios N&o Destrutivos (Raio X) 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,6 dias R*‘

46 7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19 25-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 0,78 dias MP1

47 7.1.4 Feixe Tubular 25-07-19  25-07-19  26-07-19  26-07-19 100% 1,1 dias H 26-07

48 7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 25-07-19 25-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 1,1 dias MP1

Superior e aperto das Fémeas Sextavadas

49 7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19 26-07-19 29-07-19 29-07-19 100% 0,4 dias MP1

ao Espelho Superior)

50 7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 29-07-19 29-07-19 100% 0,3 dias MP1

51 7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19 29-07-19 30-07-19 30-07-19 100% 0,24 dias g—wm

52 7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 31-07-19 31-07-19 31-07-19 31-07-19 100% 0,26 dias 0 ‘l MP1

Espelhos

53 7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 31-07-19 31-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 0,3 dias o "\M 1

54 7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 01-08-19 01-08-19 100% 0,9 dias :i A1

55 7.1.11 Ensaios N&o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 01-08-19 01-08-19 02-08-19 02-08-19 100% 0,17 dias ' Q4

Espelho)
56 7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 02-08-19 02-08-19 02-08-19 02-08-19 100% 0,2 dias o MP1
57 7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 02-08-19 02-08-19 26-08-19 26-08-19 100% 0,72 dias

de Firma

58 7.1.14 Maquinago Final - Espelhos 02-08-19  02-08-19  27-08-19  ND 13% 1,53 dias [rim— CMF

59 7.2 Canal Inferior 02-08-19 02-08-19 27-08-19 ND 34% 2,01 dias

60 7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 02-08-19 02-08-19 02-08-19 02-08-19 100% 0,2 dias = MP'I

61 7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo a Virola 02-08-19 02-08-19 02-08-19 02-08-19 100% 0,46 dias o MP1

62 7.2.3 Ensaios N&o Destrutivos ( Raio X) 02-08-19 02-08-19 26-08-19 ND 4% 0,4 dias [RX1

63 7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 26-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,5 dias P1

64 7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,15 dias MP1

65 7.2.6 Maquinagéo Final - Flange 27-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,3 dias CMF

66 7.3 Canal Superior 02-08-19 02-08-19 27-08-19 ND 10% 1,49 dias |

67 7.3.1 Aplicagdo e da T ao Cone 02-08-19 02-08-19 26-08-19 ND 70% 0,22 dias 1

68 7.3.2 Aplicagdo e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,38 dias 1

69 7.3.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 26-08-19 ND 26-08-19 ND 0% 0,32 dias 1

70 7.3.4 Magquinago Final - Flange 26-08-19  ND 27-08-19  ND 0% 0,57 dias CMF

71 7.4 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19 ND 27-08-19  ND 0% 0,42 dias MP1

Vedagdo)

72 8 Ensaio Hidrulico 27-08-19  ND 28-08-19  ND 0% 0,52 dias MP1
| 73| 9Polimento + Passivagio 28-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 1,83 dias AE1
[ 74 | 10 Inspecso Final 30-08-19  ND 30-08-19  ND 0% 0,22 dias 5'5/04
| 75 | 11 Preparaciio para transporte 300819  ND 30-08-19  ND 0% 0,55 dias yvr
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7.7.9 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUGCAO DE TRABALHO - REVISAO 8
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ESTATISTICAS DE TRABALHO
Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VT1
504 mm
CLI

RX1
MP1
FC2 m—
FC1 m—
DT4
CMT  —
CMF
AR1
M2
AE1l  —

0hrs 20hrs 40 hrs 60 hrs 80hrs 100 hrs 120 hrs

M Trabalho Real M Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto |he falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado.

data atual

27-08-2019

% Trabalho Concluido

95%

Trabalho Restante

18,64 hrs

Trabalho Real

367,54 hrs
DESCRICAO GERAL

18-06-19 - 30-08-19
300 hrs
==e== Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
==e== Disponibilidade
200 hrs Restante (CM2)
150 hrs «=o==Disponibilidade
Restante (AR1)
100 hrs ==e==Disponibilidade
Restante (CMF)
50hrs . -
==e==Disponibilidade
Ohrs Restante (CMT)
==e==Disponibilidade
" Restante (DT4)
N

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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TAREFAS CRITICAS

27-08-2019

Uma tarefa é critica se ndo existir espaco na agenda para a mesma.

Mais informac@es sobre como gerir o caminho critico do projeto.

= Estado: Concluida

= Estado: Tarefa Futura

Inicio Conclusdo % Concluida Trabalho Nomes de
Restante Recursos
Polimento + Passivagdo 28-08-19 29-08-19 0% 13,6 hrs AE1
Inspegdo Final 29-08-19 29-08-19 0% 2,64 hrs SQ4
Preparacdo para transporte 30-08-19 30-08-19 0% 2,4hrs VT1

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva






£2SP ARSOPI

O.P N°: 100001818

PLANO DE FABRICO

Data de conclusdo: 30-08-19

José Silva

D [Nome da Tarefa Inicio Inicio Real  |Conclusio  |Conclusdo Real % Concluida Duragio Jul'19 Ago 19 Set'19
24 25 2 £ 29 0 1 s
0 |CONDENSADOR 18-06-19 18-06-19 29-08-19  29-08-19 100% 37,58 dias r 1
1 1 Materiais - Necessidades 10-07-19 10-07-19 22-07-19 22-07-19 100% 8 dias r
2 1.1 Chapa 10-07-19 10-07-19 10-07-19 10-07-19 100% 0 dias 10-0;
3 1.2 Flanges 15-07-19 15-07-19 15-07-19 15-07-19 100% 0 dias )—'ﬁi
4 1.3 Tubos 18-07-19 180719  18-07-19  18-07-19 100% 0 dias 18-07
5 1.4 Fémeas e Machos Diversos 19-07-19 190719  19-07-19  19-07-19 100% 0 dias 19-07
6 1.5 Bardo 22-07-19 22-07-19 22-07-19 22-07-19 100% 0 dias ¢-2p-07]
7 2 Desenhos 18-06-19 18-06-19 27-06-19 27-06-19 100% 7,58 dias E DT4
8 3 Aprovagéo 28-06-19 28-06-19 05-07-19 05-07-19 100% 6 dias
9 4 Dossier de Fabrico 08-07-19  08-07-19  09-07-19  09-07-19 100% 2 dias Dr4
10 5 Corte 10-07-19 10-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 11,46 dias r
m 5.1 Corte de Chapa + Chanfragem das virolas 12-07-19 12-07-19 15-07-19 15-07-19 100% 1,1 dias C1
12 5.2 Corte de Tubos 19-07-19  19-07-19  19-07-19  19-07-19 100% 0,42 dias Ec1
13 5.3 Corte das Chicanas 11-07-19 11-07-19 11-07-19 11-07-19 100% 0,36 dias FC1
14 5.4 Corte dos Espagadores 220719 22-07-19  25-07-19  25-07-19 100% 3,45 dias = FC1
15 5.5 Corte de Chapa para Apoios 23-07-19 23-07-19 23-07-19 23-07-19 100% 0,18 dias C
16 5.6 Corte dos Espelhos 10-07-19 10-07-19 10-07-19 10-07-19 100% 0,25 dias S
17 5.7 Corte do Disco para Tampo 16-07-19 16-07-19 16-07-19 16-07-19 100% 0,22 dias 1
18 5.8 Corte do Cone 18-07-19 18-07-19 18-07-19 18-07-19 100% 0,15 dias 1
19 5.9 Corte dos Aros para as Flanges dos Canais 17-07-19 17-07-19 17-07-19 17-07-19 100% 0,4 dias EC1
20 6 Fabrico 11-07-19 11-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 15,37 dias 1
21 6.1 Corpo 11-07-19 11-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 12 dias 1
22 6.1.1 Calandragem das virolas 16-07-19 16-07-19 16-07-19 16-07-19 100% 0,4 dias C2
23 6.1.2 Soldaduras longitudinais das virolas 17-07-19 17-07-19 18-07-19 18-07-19 100% 2 dias =R
24 6.1.3 Maquinar Espelhos 11-07-19 11-07-19 12-07-19 12-07-19 100% 1,8 dias
25 6.1.4 Furar os espelhos 15-07-19 15-07-19 17-07-19 17-07-19 100% 3 dias VIE
26 6.1.5 Furar as Chicanas 19-07-19 19-07-19 24-07-19 24-07-19 100% 3,5 dias i F
27 6.1.6 Tirantes (corte + abertura da rosca) 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,07 dias
28 6.1.7 Fabrico dos Apoios 24-07-19 24-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 3 dias
29 6.1.8 Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,51 dias CM2
30 6.2 Canal Inferior 23-07-19 23-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 7,37 dias 1
31 6.2.1 Calandragem da virola 30-07-19 30-07-19 30-07-19 30-07-19 100% 0,15 dias kC
32 6.2.2 Soldadura Longitudinal da Virola 30-07-19 30-07-19 30-07-19 30-07-19 100% 0,23 dias }—ﬂnz—
33 6.2.3 Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 23-07-19 23-07-19 23-07-19 23-07-19 100% 0,75 dias M2,
34 6.2.4 Fabricar Tampo 30-07-19 30-07-19 31-07-19 31-07-19 100% 1,2 dias ‘Jﬁ
35 6.2.5 Maquinar Flange 31-07-19 31-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 0,8 dias h—c
36 6.3 Canal Superior 24-07-19 24-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 5,4 dias i 1
37 6.3.1 Calandragem do Cone 310719 31-07-19 310719 31-07-19 100% 0,1 dias % FC2
38 6.3.2 Soldadura Longitudinal do Cone 01-08-19 01-08-19 01-08-19 01-08-19 100% 0,12 dias
39 6.3.3 Soldadura Circular das Tubuladuras (Tubo\ Flange) 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,32 dias lcM2
40 6.3.4 Maquinar Flange 31-07-19 31-07-19 31-07-19 31-07-19 100% 0,7 dias mMT
41 6.4 Maquinar todas as Tubuladuras 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,4 dias cmT
42 7 Montagem 24-07-19 24-07-19 27-08-19 27-08-19 100% 9,68 dias
43 7.1 Corpo 24-07-19 24-07-19 27-08-19 27-08-19 100% 9,68 dias
44 7.1.1 Montagem das virolas e Soldadura Circular 24-07-19 24-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,9 dias ?1
45 7.1.2 Ensaios N&o Destrutivos (Raio X) 25-07-19 25-07-19 25-07-19 25-07-19 100% 0,6 dias R*‘
46 7.1.3 Abertura de Picagens + Aplicagdo e Soldadura das Tubuladuras 25-07-19 25-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 0,78 dias MP1
47 7.1.4 Feixe Tubular 25-07-19  25-07-19 260719  26-07-19 100% 1,1 dias H 26-07
48 7.1.4.1 Aplicar os Tirantes + Espagadores + Chicanas no Espelho 25-07-19 25-07-19 26-07-19 26-07-19 100% 1,1 dias MP1
Superior e aperto das Fémeas Sextavadas

49 7.1.5 Colocar o Feixe Tubular no Corpo + Aplicar pontos de Solda (Corpo  26-07-19 26-07-19 29-07-19 29-07-19 100% 0,4 dias MP1

ao Espelho Superior)
50 7.1.6 Colocar Tubos no Feixe Tubular 29-07-19 29-07-19 29-07-19 29-07-19 100% 0,3 dias MP1
51 7.1.7 Aplicar e Soldar o Espelho Inferior ao Corpo 29-07-19 29-07-19 30-07-19 30-07-19 100% 0,24 dias g—wm
52 7.1.8 Aplicar os Tubos no Espelho Inferior + Acerto de Tubos entre 31-07-19 31-07-19 31-07-19 31-07-19 100% 0,26 dias ﬁl MP1

Espelhos
53 7.1.9 Soldar os Espelhos ao Corpo 31-07-19 31-07-19 01-08-19 01-08-19 100% 0,3 dias h L
54 7.1.10 Soldar os Tubos ao Espelho 01-08-19 01-08-19 01-08-19 01-08-19 100% 0,9 dias EW P1
55 7.1.11 Ensaios N&o Destrutivos (Liquidos Penetrantes nos Tubos ao 01-08-19 01-08-19 02-08-19 02-08-19 100% 0,17 dias SQ4

Espelho)
56 7.1.12 Expangdo dos Tubos ao Espelho 02-08-19 02-08-19 02-08-19 02-08-19 100% 0,2 dias P1
57 7.1.13 Aplicar e Soldar os Apoios ao Corpo + Chapa de Apoio para a Placa 02-08-19 02-08-19 26-08-19 26-08-19 100% 0,72 dias

de Firma
58 7.1.14 Magquinagdo Final - Espelhos 02-08-19 02-08-19 27-08-19 27-08-19 100% 2,14 dias CMF
59 7.2 Canal Inferior 02-08-19 02-08-19 27-08-19 27-08-19 100% 2,06 dias
60 7.2.1 Abrir Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura ao Tampo 02-08-19 02-08-19 02-08-19 02-08-19 100% 0,2 dias MP1
61 7.2.2 Aplicar o Tampo a Virola e Soldadura Circular Tampo a Virola 02-08-19 02-08-19 02-08-19 02-08-19 100% 0,46 dias MP1
62 7.2.3 Ensaios Ndo Destrutivos ( Raio X) 02-08-19 02-08-19 26-08-19 26-08-19 100% 0,14 dias
63 7.2.4 Aplicar Flange na Virola e Soldadura Circular 26-08-19 26-08-19 26-08-19 26-08-19 100% 0,36 dias [ MR1
64 7.2.5 Abrir a Picagem + Aplicar e Soldar a Tubuladura a Virola 26-08-19 26-08-19 26-08-19 26-08-19 100% 0,13 dias P1
65 7.2.6 Maquinagao Final - Flange 27-08-19 27-08-19 27-08-19 27-08-19 100% 0,38 dias CMF
66 7.3 Canal Superior 02-08-19 02-08-19 27-08-19 27-08-19 100% 1,28 dias
67 7.3.1 Aplicagdo e da T ao Cone 02-08-19 02-08-19 26-08-19 26-08-19 100% 0,28 dias
68 7.3.2 Aplicagdo e Soldadura da Falange ao Cone 26-08-19 26-08-19 26-08-19 26-08-19 100% 0,21 dias
69 7.3.3 Ensaios Ndo Destrutivos (Raio X) 26-08-19 26-08-19 26-08-19 26-08-19 100% 0,23 dias
70 7.3.4 Maquinagao Final - Flange 26-08-19 26-08-19 27-08-19 27-08-19 100% 0,27 dias CMF
71 7.4 Aplicagdo e Aperto das Cabegas ao Corpo (Incluindo as Juntas de 27-08-19 27-08-19 27-08-19 27-08-19 100% 0,18 dias WP

Vedagdo)
72 8 Ensaio Hidrulico 27-08-19  27-08-19 270819  27-08-19 100% 0,3 dias EWMN
73 9 Polimento + Passivagio 28-08-19  28-08-19  29-08-19  29-08-19 100% 1,5 dias AET
[ 74 | 10 Inspecso Final 29-08-19  29-08-19  29-08-19  29-08-19 100% 0,25 dias ﬁﬁu

75 11 Preparagdo para transporte 29-08-19 29-08-19 29-08-19 29-08-19 100% 0,25 dias ‘ '
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7.7.10 CRONOGRAMA E RELATORIO DE EVOLUCAO DE TRABALHO DA REVISAO 9
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ESTATISTICAS DE TRABALHO
Mostra estatisticas de trabalho de todas as tarefas de nivel superior.

VTl =
504 m

CLI

RX1
MP1

FC2 m—

FC1 m—
DT4
CMT  —
CMF
AR1
M2
AE1l  —

0hrs 20hrs 40 hrs 60 hrs 80hrs 100 hrs 120 hrs

M Trabalho Real M Trabalho Restante

ESTATISTICAS DOS RECURSOS
Mostra estatisticas de trabalho de todos os seus recursos

RELATORIO DE EVOLUCAO DO TRABALHO
Mostra a quantidade de trabalho que concluiu
e quanto |he falta. Se a linha do trabalho
acumulado restante for mais inclinada, isso
significa que o projeto podera estar atrasado.

data atual

29-08-2019

% Trabalho Concluido

100

Trabalho Restante

O hrs

Trabalho Real

383,54 hrs
DESCRICAO GERAL

18-06-19 - 29-08-19
300 hrs
==e== Disponibilidade
250 hrs Restante (AE1)
==e== Disponibilidade
200 hrs Restante (CM2)
150 hrs «=o==Disponibilidade
Restante (AR1)
100 hrs ==e==Disponibilidade
Restante (CMF)
50hrs . -
==e==Disponibilidade
Ohrs Restante (CMT)
==e==Disponibilidade
" Restante (DT4)
N

DISPONIBILIDADE RESTANTE
Mostra a disponibilidade restante de todos os recursos de trabalho.

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA

INDUSTRIA METALOMECANICA

José Pedro Paiva da Silva
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7.8 ANEXO 8 - DIAGRAMA DE REDE DO PROJETO 2

MELHORIA DO PLANEAMENTO E CONTROLO DE PROJETOS NUMA
INDUSTRIA METALOMECANICA José Pedro Paiva da Silva
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