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RESUMO

PALAVRAS CHAVE

Processo de fabrico, Metodologia Lean, Fontes de desperdicios, Valor acrescentado.

RESUMO

Esta dissertagdo foi desenvolvida no ambito do 22 ano do Mestrado em Engenharia
Mecanica — Ramo de Materiais e Tecnologias de Fabrico no Instituto Superior de

Engenharia do Porto.

Este projeto realizou-se em ambiente industrial, nomeadamente na CASCO Pet uma
empresa localizada na freguesia de Lustosa, no concelho de Lousada, distrito do Porto.
Esta empresa produz mobilidrio para expor animais, para clientes do setor de Comércio

de Animais, que.

O principal objetivo deste projeto baseia-se na aplicacdo de ferramentas Lean, numa
perspetiva de melhoria de um conjunto de processos de fabrico, tendo como finalidade
a melhoria dos processos existentes. Este fator ird contribuir consequentemente para a
melhoria da produtividade da empresa em estudo, tornando-a mais competitiva. A
metodologia Lean tem como principal objetivo a eliminacdo das fontes de desperdicio
em toda a cadeia de valor e neste sentido surge como fundamental numa cultura de

melhoria continua, que se pretende instalar na empresa.

Foi realizada uma andlise abrangente a toda a cadeia de valor, como forma de identificar
as maiores fontes de desperdicios e posteriormente apresentar solugdes para combater
estes mesmos desperdicios, podendo assim reduzir custos. No desenvolvimento do
projeto de melhoria apresentado a organizacdo constam como principais ag¢des, a

implementacdo da metodologia 55’s como ferramenta essencial para mudanca de
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RESUMO

habitos dos funciondrios e integra¢cdo e envolvimento de todos num mesmo projeto
comum, na busca da melhoria continua. Procedeu-se ainda a analise da cadeia de valor
e avaliacdao de algumas propostas de forma a minimizar os custos com movimentagdes

e garantir um fluxo continuo dos produtos semiacabados.

As propostas, supracitadas, visam a adaptacdo da empresa a um modelo capaz de
responder rapida e eficazmente aos seus clientes, adaptando-se ao mercado e

garantindo a sua sustentabilidade num futuro préoximo.
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ABSTRACT

KEYWORDS

Manufacturing Process, Lean methodology, Sources of waste, Value chain.

ABSTRACT

This work was developed in the 2nd year of the Masters in Mechanical Engineering —

Materials and Production Technologies at the Institute of Engineering of Porto.

This project was developed in an industrial environment, particularly in CASCO Pet a
company located in the civil parish of Lustosa, in the municipality of Lousada, Porto

District. This company is dedicated to pet retail business and produces animal habitats.

This work is based on the study Lean tools, in order to optimize an industrial
environment, improving the performance of existing processes and consequently
business productivity study, it may well become more competitive. The Lean
methodology has as main objective the elimination of sources of waste throughout the
value chain and in this sense, emerges as a fundamental culture of continuous

improvement, which is to be installed in this company.

An analysis of the entire value chain in order to identify the largest sources of waste and
later presented measures to combat these same sources of wastes, thus being able to
reduce costs. In improvement project presented to the organization listed as key actions,
the implementation of 5S's methodology as an essential tool for changing habits of
employees and integration and involvement of all in the same common project. Were
presented some reorganization proposals form to find a path that minimizes the cost of

drives and guarantee a controlled flow of semi products.

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA



ABSTRACT X||

All applications aimed at adapting the company to a more dynamic business model, able
to respond quickly and effectively to your customers, adapting to the market and

ensuring their sustainability in the near future.
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LISTA DE SIMBOLOS E ABREVIATURAS

Lista de Abreviaturas

Armaz. Armazém
déc. décimas
Horiz. Horizontal
Int. Intermédio
Mdg. Maquina
min. minuto(s)
seg. segundo(s)
Trab. Trabalho
Vert. Vertical

Lista de Unidades

bar Unidade de pressao
KW Quilowatts

m metro

mm milimetro

NI Do inglés Normal liters
Nm Newton-metro

rom rotagcdes por minuto
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LISTA DE SIMBOLOS E ABREVIATURAS X1V

Lista de Simbolos

ISEP Instituto Superior de Engenharia do Porto
n nimero de cronometragem a efetuar

PS Poliestireno

PVC Policloreto de vinil

Do inglés Strengths, Weaknesses, Opportunidades, Threats, ou seja

SWOT

Forgas, Fraquezas, Oportunidades e Ameacgas

Do inglés Toyota Production System, ou seja, Sistema de Produgao
e Toyota
VsM Do inglés Value Stream Mapping, ou seja, mapeamento de fluxo de

valor.
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GLOSSARIO DE TERMOS

GLOSSARIO DE TERMOS

Bateria

E considerada toda a estrutura (ou estante) apés todos os elementos
estruturais soldados, até a montagem dos consumiveis e

embalamento.

Consumiveis

Todas as pequenas pecas normalizadas que possam incorporar a

construcao e montagem de um expositor de animais.

Decantacdo Recipiente para filtracdo de dgua dos aqudrios.

Sdo os termos utilizados quando se quer referir a operacdo de
Desempenar

colocar a esquadria todos os perfis transversais ligados por pingos
ou Nivelar

ou por soldas.

Equipamento produzido para exibir animais em lojas de vendedores
Expositor de animais, desde pequenos animais, peixes tropicais e marinhos,

até aves exodticas e répteis.

Estrutura em madeira com ranhuras, com medidas finais de partes
Gabari da estrutura da bateria, para colocar perfis metdlicos. Desta forma

auxilia e agiliza o processo de soldadura.
Gabarito Mesmo que o termo Gabari.

Intervenientes

Refere-se ao conjunto de pessoas envolvidas na Organizacdo
Industrial, tais como: Clientes, Colaboradores, Acionistas,

Fornecedores, Sociedade.

Molde

Mesmo que o termo Gabari.
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GLOSSARIO DE TERMOS

Operagao

E um tipo de tarefa para a qual o colaborador exerce uma agdo
material que transforma a matéria prima/componente/produto de

forma a aproxima-lo do estado final.

Posto de

trabalho

E o espaco fisico onde se concretiza um conjunto de tarefas
especifico, recorrendo a mdaquinas e ferramentas inerentes a essa

area.

Processo

Todo o conjunto de tarefas que originam um produto final desde o

primeiro contacto com a matéria prima.

Tarefa

E toda a modificagdo continua executada pelo colaborador, ou
maquina, sobre a matéria prima, componente ou produto, durante
o processo de fabrico. Exemplo: Verificacdo de medidas, Localizacao

Visual, Cortar perfil, Deslocagdao para o armazém, entre outros.

Tipo de tarefa

E o conjunto de tarefas que pertencem a um género semelhante.
Exemplo tipo de tarefa: Espera (tempo no qual o Processo aguarda

pela matéria prima, componente-ou consumiveis).

Trovidor

Placas em Trovidur (PVC-U com alta resisténcia quimica e dureza
normal (Rochling 2016)) furadas para libertacdo de evaporacao de

agua dos aquarios.
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INRODUGAO

1 INTRODUCAO

A dissertacdo apresentada insere-se no Mestrado em Engenharia Mecanica — Ramo de
Materiais e Tecnologias de Fabrico e enquadra-se no ambito da unidade curricular
Dissertacdo / Projeto / Estagio. Esta dissertacdo aborda a metodologia Lean,
especialmente a implementacdo das respetivas ferramentas numa empresa

metalomecanica, nomeadamente a CASCO Pet.

1.1 Contextualizagao

A inovacdo e melhoria continua dos processos é cada vez mais a base das empresas

mundiais.

Atualmente através da metodologia Lean surge um conjunto de ferramentas para
melhorar a eficiéncia da producdo, por meio da diminuicdo das fontes de desperdicio e
retrabalho, reducao de custos, simplificacdo das atividades, aumento da qualidade e

fluxo continuo de producao.

Focando-se unicamente na rdpida resposta aos pedidos dos seus clientes, as empresas
podem criar desperdicios que a longo prazo se traduzem em obstaculos ao seu
desenvolvimento sustentdvel. Deste modo a filosofia Lean atua em prol da melhoria
continua dos seus processos e produtos adequando uma resposta da empresa aos

requisitos dos clientes.

A CASCO Pet é uma empresa que tem como clientes as empresas de comércio de
animais. Esta viu a sua producdo aumentar significativamente nos ultimos anos e para
fazer face ao aumento da procura necessita aplicar medidas que auxiliem os seus
processos de producgdo, tendo em vista a reducao das fontes de desperdicio e o aumento

de produtividade.
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1.2 Objetivos

O objetivo principal deste projeto surge da necessidade de encontrar solucdes para os

desperdicios e para a baixa eficiéncia da empresa em estudo.

Assim destacam-se as principais metas a atingir:

Caracterizacdo do processo de fabrico;

Avaliacdo das diferentes ferramentas da melhoria do processo (com foco na
metodologia Lean);

Andlise da cadeia de valor;

Identificacdo dos principais problemas associados ao atual processo produtivo;

Elaboracdo de propostas de melhoria que visam a correcdo dos pontos criticos;

Validagdo das propostas de altera¢des de melhoria.

Espera-se que as melhorias do processo sejam graduais, no entanto quando se atingir o

patamar desejado a empresa ndo se pode acomodar, mas sim continuar a encaminhar-

se para um nivel de classe mundial.
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1.3 Metodologia

A metodologia que esta dissertacdo segue tem a seguinte ordem:

Fase | - Avaliagdo inicial da empresa

Fase Il - Planeamento da agdo a implementar

Fase Il - Analise de Resultados

Fase IV - Desvolvimento de propostas de melhoria
e Conclusdes

Na Fase | estuda-se a situacdo atual da empresa procurando identificar os pontos mais
criticos e as oportunidades de melhoria. Esta torna-se a base para compreender as
necessidades da empresa em estudo. Para concretizar esta analise com sucesso é
essencial o contacto com os colaboradores de forma a conhecer os seus métodos de
trabalho e as suas dificuldades diarias, de maneira a envolver todos na realizacdo das

tarefas.

Na Fase Il define-se o caminho a percorrer, planeando as a¢des a implementar, que
melhor se adaptam a cada problema identificado. Estas agdes avaliam-se e discutem-se

de forma a dar resposta aos problemas anteriormente detetados.
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Ja na Fase lll realiza-se uma recolha dos dados e a sua andlise levando a discussdo sobre
as acdes existentes, de forma a avaliar a situacdo atual e poder replanear as acoes a

implementar, se necessario.

Por fim na Fase IV realiza-se uma andlise final aos resultados e estabelecem-se
propostas de melhorias ao Processo de fabrico. Por ultimo iram-se estimar os resultados

provenientes das implementacdes de melhoria.

1.4 Organizagdo e estrutura da dissertagao

Depois deste capitulo 1 (Introducdo), segue-se a apresentacao da empresa CASCO Pet,
capitulo 2. No segundo capitulo descreve-se um pouco da histdoria da empresa, o

publico-alvo, os produtos fabricados e o respetivo processo de fabrico.

No capitulo seguinte, nomeadamente o capitulo 3 efetua-se uma revisao bibliografica
as metodologias de analise de processo. Também se revé as técnicas de recolha de
tempos de producdo, as metodologias Lean a utilizar, bem como as respetivas

ferramentas, e por fim apresenta-se o estudo do mapeamento de fluxos de valor.

O capitulo 4 divide-se em quatro subcapitulos: Andlise ABC, Analise do Processo
Produtivo de Expositores Aquaticos, Andlise do Processo Produtivo de Expositores de

Répteis e de Aves, e por fim os Comentarios Finais.

O capitulo 5 apresenta a visdo geral e o projeto de melhoria (baseado no mapeamento
do fluxo de valor) proposto para garantir reducao, ou mesmo eliminacdo dos problemas

anteriormente apresentados.

E no capitulo seguinte, Capitulo 6, apresentam-se as conclusdes deste estudo assim
como as solucdes para aplicar em trabalhos futuros de forma a garantir o sucesso no

vindoiro desenvolvimento do projeto de melhoria.
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1.5 Calendarizacédo

O desenvolvimento da dissertacdo comecou no final do primeiro semestre de 2015, com
a escolha do tema e proposta do mesmo a dire¢do do departamento de Engenharia
Mecénica. Com a aprovacao do tema escolhido iniciou-se a integracdo na empresa.
Seguiu-se a apresentacdo do catdlogo dos produtos fabricados, e praticamente em
simultaneo a recolha dos tempos de produgao. Sequencialmente iniciou-se a analise e
organizacao dos dados recolhidos, e de seguida iniciou-se o projeto de desenvolvimento
de melhoria dos processos. O restante tempo foi utilizado na redacao da dissertagao.
No entanto, houve um periodo de pausa por motivos profissionais. A informacao

anterior representada cronologicamente no Diagrama de Gantt da Figura 1.
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Figura 1 Diagrama de Gantt.
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2 Apresentacao da Empresa

A apresentacdo da empresa realiza-se através da descricdo de um pouco da histéria da
CASCO Pet e a descricao do seu publico-alvo. ExpOe-se também os principais produtos
fabricados, segundo os diferentes géneros de animais. Por fim apresentam-se os
processos de fabrico envolvidos na producdo e até algumas maquinas e ferramentas

mais importantes da empresa.

2.1 Empresa

CASCO Pet (sendo o nome comercial de CASCO Europe Limited) trabalha para clientes
relacionados com o setor de Comércio de Animais. A empresa foi constituida em 1997,
hoje tem equipas sediadas no Reino Unido, na Europa, nos EUA e na Australia. Os
produtos e servicos sdo personalizados para qualquer empresa ou instituicdo que
requisite habitats para animais, independentemente do seu tamanho. O alcance global
das equipas locais aumenta a experiéncia e conhecimento do comércio de animais. Isto
permite aliar as tecnologias de exibicdo mais recentes nos habitats, para uma grande

gama de animais.

O casco pet

Figura 2 Casco Pet Logotipo [Online] (CASCO Pet, 2016).

A CASCO Pet trabalha com clientes particulares, mas o foco é direcionado sobre as
grandes lojas de venda de animais. A empresa também tem servico de pds-venda, como
por exemplo a manutencdo dos produtos comercializados. Fornece mobilidrio para
expor uma grande gama de animais, desde peixes, répteis, e pequenos animais até aves
exoticas. Assim como fornece mobiliario também fornece conselhos e orientacGes

empresariais. A CASCO Pet, para além de fornecer desenhos e projetos, revé o espaco
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comercial e desenha a melhor configuragdo para maximizar o potencial e os lucros dos

clientes. [Online] (CASCO Pet, 2016)

A instalagdo na qual foi desenvolvido o estagio, encontra-se em Lustosa. E constituida
por dois setores diferenciados (vidro e aluminio), esses setores trabalham em paralelo
para se obter o produto final. O setor que produz aquarios, gaiolas e viveiros tem a

designacgdo de Setor do Vidro, Figura 3.

Figura 3 Setor do Vidro.

Ja o setor que trabalha com materiais metalicos tem a designacao de Setor de Aluminio,

representado na Figura 4

Figura 4 Setor do Aluminio.

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA HUGO MACHADO



APRESENACAO DA EMPRESA

2.2 Produtos

O presente subcapitulo divide-se pela exposicdo dos produtos estudados no ambito
desta dissertacao. Aborda-se nesta tese produtos de diferentes géneros: aquatico,
répteis e aves (representados na Figura 5), o que também resulta em diferentes

Processos de fabrico.

Figura 5 Diferentes tipos de animais abrangidos pelos produtos CASCO Pet [Online] (CASCO Pet, 2016).

2.2.1 Expositores Aquaticos

As estruturas das baterias sdo produzidas a partir de perfis em liga de aluminio o que as
torna uma unidade durdvel. Os produtos podem fornecer dois, trés ou quatro niveis,

varias configuracdes de compartimentos e disposi¢cdes especializadas.

Um exemplo de um modelo de expositores Aquaticos produzido pela CASCO Pet esta

representado na Figura 6.
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Figura 6 Baterias para Aquarios 3 Niveis, Modelo UK [Online] (CASCO Pet, 2016).

2.2.2 Expositores de Répteis

Os viveiros para répteis podem conter areas humidas, iluminagdo especializada,

aquecimento especializado, e acesso frontal ou traseiro, como se encontra na Figura 7.

Figura 7 Baterias para Répteis de Acésso Traseiro e 3 niveis [Online] (CASCO Pet, 2016).
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2.2.3 Expositores de Aves

As baterias Profissionais de Aves tém varias configura¢des, para aves de grande
dimensdo (como papagaios), ou para aves mais pequenas (como Periquitos, Canarios e

TentilhGes) como o exemplo da Figura 8.

T ——
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Figura 8 Bateria Profissionais de Aves de acesso frontal de 3 niveis [Online] (CASCO Pet, 2016).
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2.3 Processos

O processo produtivo da CASCO Pet, como anteriormente referido, divide-se em dois
setores diferentes (Setor do Aluminio e Setor do Vidro), que trabalham em paralelo para

se obter o produto final.

Embora o Setor do Vidro ndo seja abrangido no desenvolvimento deste projeto é um
setor importante para obtencdo do produto final. E neste setor que se produz os
aquarios, tanques e gaiolas. No Setor do Aluminio, abrangido pelo desenvolvimento
desta dissertagao, produzem-se os componentes e as estruturas que suportam os
produtos resultantes do Setor do Vidro. As principais operagdes de producado do Setor

do Aluminio e do Vidro estdo descritas na Tabela 1.

Tabela 1 Processos de produgéo divididos por setor

Setor do Aluminio Setor do Vidro
Corte de perfis de aluminio Corte de vidro
Soldadura Furacdo de vidro
Rebarbagem Polimento de vidro
Pitura (aplicacdo do primario) Lavagem de vidro
Corte e quinagem de chapa de aluminio Montagem de aquarios
Montagem Montagem Parte Elétrica
Acabamento final Montagem Parte Canalizacado

A Figura 9 mostra como o Processo de fabrico decorre em paralelo para se obter o

produto final, segundo os dois setores diferentes.
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Figura 9 Diagrama do Processo de fabrico.
Como o Setor do Alumino é o caso de estudo desta dissertacao re

geral de fluxo de trabalho, através da Figura 10. E desta forma

materiais ao longo do Setor do Aluminio.

presenta-se o diagrama

mostra-se o curso dos
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Figura 10 Diagrama geral de fluxo de trabalho - Setor de Aluminio.
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No Setor do Aluminio existe varias mdaquinas necessarias ao processo produtivo das
quais se destacam duas: Maquina de corte de discos circulares com duas cabecas e a

Serra Circular Esquadrejadora.

A maquina de corte de discos circulares é da marca MECAL, modelo SW 453. Esta
maquina desempenha um processo importante em dois dos principais postos de
trabalho: o corte de perfis para a construgdo da estrutura das baterias, para o posto de
trabalho de soldadura, e o corte de perfis para o acabamento de baterias, para o posto

de trabalho de acabamento. A representacdo do equipamento encontra-se Figura 11.

Figura 11 Maquina de corte de discos circulares MECAL SW 453 (Lama 2016).

Serra Circular Esquadrejadora é da marca SCM, modelo SI 400 IP Nova. Esta maquina
desempenha o processo de corte de placas de PVC para painéis de acabamento das
baterias, placas de madeira aglomerada para embalamento, entre outras. A

representacdo do equipamento encontra-se Figura 12.

Figura 12 Serra Circular Esquadrejadora SCM S| 400 IP Nova (SCM GROUP 2012).
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2.4  Analise SWOT

Para se compreender melhor os principios e diretrizes da empresa utilizou-se uma

ferramenta de analise de cendrio (ou ambiente), conhecida por analise SWOT

(representada na Figura 13). Esta ferramenta ajuda a efetuar uma sintese das analises

internas e externas, ajuda também a estabelecer prioridades de atuac¢do. Por ultimo

auxiliou também na preparagdo de opcdes estratégicas, Riscos/Problemas a resolver.

® Setup's reduzidos em
cada posto de trabalho

® Facil adaptagdo da
producdo a diferentes
tipos de baterias

Espaco reduzido para
armazenamento intermédio

* Producdo desequilibrada

® Atrasos de entrega

e Combinagdo
de tempos entre
postos

® Eliminagdo de stock
intermédio

.

Forgas Fraquezas J
(Strengths) (Weaknesses)
Oportunidades Ameagas A
(Opportunities) (Threats)

e Limitagdo de espago

Resisténcia dos
operarios a novas técnicas de
controlo

J

Figura 13 Analise SWOT ao Setor de Aluminio.
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3 REVISAO BIBLIOGRAFICA

Neste capitulo apresenta-se uma integra¢ao tedrica do método da andlise do processo
gue explica como se deve realizar uma analise do processo estruturada e organizada.
Seguidamente é abordada a temdtica de métodos e tempos onde se expde as técnicas
de cronometragem do caso de estudo desta dissertacdo. Também se realiza um
enquadramento tedrico da metodologia Lean onde se apresenta os principios do Lean,
os desperdicios e ainda algumas das ferramentas Lean. Para terminar este capitulo
realiza-se uma breve exposicdo tedrica do mapeamento Fluxo de Valor, uma ferramenta
qualitativa e quantitativa. Essa ferramenta descreve em detalhe o fluxo de valor, fontes
de desperdicio, plano de implementacdo e o fluxo de informac¢des e materiais do

processo de fabrico.

3.1 ANALISE DE PROCESSO

A andlise do processo pode representar-se através de diagramas de processo, sendo
esta uma representacdao grafica de simples andlise com informagdo util para a

compreensao do processo de cada modelo distinto fabricado pela CASCO Pet.

3.1.1 Representacdo abrangente do processo

A de Andlise de Processo define-se pelo conjunto de atividades ligadas através de fluxos
de bens fisicos e de informacgado. Os fluxos tém como objetivo transformar um conjunto
de entradas num conjunto de saidas Uteis de maior valor e da mesma natureza das

entradas.

Um sistema de producdo adquire um conjunto de entradas (inputs) de forma a
transforma-las em saidas (output) de valor acrescentado. Para esse fim utilizam-se

ferramentas, mas estda presente a existéncia de restricdes e/ou controlos.
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As entradas agrupam-se em: materiais, mao-de-obra, capital, energia e informac¢ao. No
entanto as saidas devem ser bens ou servicos. Em muitos casos as saidas formam

entradas de outros processos a jusante.

A transformacdo durante o fluxo traduz-se em operagées, controlos, transportes e
armazenamentos (quer de bens quer de informacdo). Desta forma, um processo ndo se
restringe apenas as operagdes de fabrico e por isso justifica-se a designa¢do de processo

abrangente (Avila et al., 2008).

Um método simples de descrever um processo de producdo é através do diagrama do
processo. Geralmente é usada a simbologia representada na Figura 14 para as atividades

de um processo:

para operacgdes, /" para fluxos

v para retencdes e para controlos

Figura 14 Simbologia das atividades de um diagrama de processo (Avila & Cavaco 2008).

Os simbolos da Figura 14 permitem descrever graficamente um processo. As operacdes
representam-se por circulos, ja os fluxos de materiais e informacgdes representam-se por
setas. Os armazenamentos de bens representam-se por triangulos, enquanto os
controlos representam-se por quadrados. Ja o fluxo da informacao representa-se por

linhas tracejadas como se verifica na Figura 15.
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Figura 15 Representagdo abrangente de um processo: diagrama de processo (Avila et al., 2008).

A simbologia de representacdo das diversas atividades facilita e simplifica a

compreensido das varias etapas do fluxo do processo. (Avila et al., 2008).

3.2 TEMPOS E METODOS

A medicdo de tempos de processo de fabrico é suportada nas técnicas do diagrama de

Processo-Operacao e no Grafico Homem-Maquina.

3.2.1 Diagrama Processo-Operacdo / Grafico de Processo

O diagrama de Processo-Operacao, apresentado na Figura 16, segue uma representacao
grafica da sucessdo de todas as acbes, de todos os transportes, esperas e
armazenamentos que intervém durante o processo. Também se incluem informacgdes
Uteis, tais como os tempos de processamento e as distancias percorridas. No entanto o
objetivo principal passa por identificar as tarefas sem valor acrescentado do processo

de fabrico.
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Figura 16 Exemplo de um Diagrama Processo-Operacdo / Grafico de Processo.

Segundo Silva (2011), os simbolos ndo tém a funcdo de descrever nem de explicar as

tarefas, mas tém unicamente a funcdo de as representar. Os simbolos estdo

normalizados, sendo eles:

® Operacio:

Ac3o material que tem por fim transformar o produto de que se

estuda o trabalho e por consequéncia aproxima-lo do seu estado

final.
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57
®»  Transporte: Deslocamento do produto em estudo, de um ponto para outro,
qualquer que seja o meio utilizado.
P  Armazenagem Geralmente corresponde a um produto que aguarda o momento
Tempordria ou de ser maquinado.
Espera:
V¥ Armazenagem: Corresponde sempre a material em armazém, necessitando de um
documento de controle para ser movimentado.
[ |

Controlo: Exame de um objeto para verificar a sua qualidade, quantidade,

aspeto ou qualquer outra caracteristica.

Para efetuar o correto preenchimento do diagrama de Processo-Operacdo (Figura 16) é

necessario considerar os seguintes pontos:

Assunto do estudo: operador, ou produto, ou impresso.

Cabegalho: onde se descreve todas as indicagcdes necessdrias e se escolhe um
modo de observagado coerente.

Trabalho a analisar: define e limita claramente o ponto em que comega e o
ponto em que termina a tarefa executada pelo colaborador. Descreve
brevemente cada tarefa mesmo que seja provisdria ou curta. E desse modo
constrdi-se o diagrama por observacao direta do trabalho realizado durante a
sua execucao.

Aplicacdo de simbolos: determina-se e liga-se os simbolos com uma linha
continua.

Avaliacao das distancias e dos tempos: para todos os transportes e para o modo

operatdrio, com detalhe.
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e Resumo de todas as instrugoes ou informagdes: sao as informagdes obtidas no
guadro da folha de analise como numero de operagdes, numero de transportes,

numero de controlos, distancias em metros, tempos na unidade escolhida.

Os diagramas de Processo-Operacao podem ser adaptados ao modo operatdrio atual ou
proposto. O modo operatério atual corresponde ao método utilizado atualmente pela
empresa, por outro lado o modo operatério proposto refere-se ao método que deve ser
implementado com as respetivas melhorias. A analise do documento dos resultados
obtidos, referentes ao modo operatdrio atual, deve ser realizada com o intuito de

melhorar o processo e apresentar o modo operatorio proposto (Silva, 2011).

Para a elaborag¢dao do diagrama de Processo-Operacgdo, relativo ao modo operatério
atual, deve-se realizar uma observacdo passiva. Ou seja, ao longo do preenchimento o
observador deve limitar-se a registar o que vé, sem nunca julgar, criticar ou refletir.

Assim transformar-se numa maquina fotografica que regista os factos.

Os Graficos de Processo tém o objetivo de facilitar andlises. Estes graficos vdao de
encontro as questdes do porqué da execugdo de cada atividade e da possibilidade das
mesmas serem aperfeicoadas. O aperfeicoamento interroga a possibilidade de eliminar
certos gestos ou tarefas, combinar tarefas ou deslocamentos, alterar o processo ou a

disposicdao do posto de trabalho e simplificar o trabalho ou as manobras.

Ha varios tipos de graficos para representar o diagrama de Processo-Operacdo, como o
grafico relativo aos materiais/produto que corresponde ao estudo do que acontece aos
materiais (desenvolvimento dos acontecimentos relativos aos materiais) que engloba
matérias-primas, produtos, pregos, impressos. Existe também o grafico relativo ao
executante/homem, (como exemplo a Figura 17) corresponde ao estudo do que faz o

executante (desenrolar da atividade) (Silva, 2011).
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laminas anteriores

laminas

parametros da maquina

59
Colaborador 1 Colaborador 2 Cortador
Pegar nas laminas Preparar a bobine Bobine conectada
Conectar a bobine
Substituir as Substituir as Ajustar laminas
laminas alta/baixa laminas alta/baixa
Devolver as Medir e regular as Regulacdo dos Tempo

Bobine conectada

Conectar a bobine

Fazer teste

Verificar a exatiddo

Iniciar

Executar tarefa

Figura 17 Modelo esquematico do diagrama de atividades simultaneas (Camarotto, 2006).

Dadas as diferencas entre estes graficos é importante ndo pode confundir estes dois

tipos de diagramas.

O Fluxograma do material ou Fluxograma do elemento humano, representado na Figura

18, também é outro tipo de grafico que facilita a compreensado do processo. Este grafico

pode ser representado numa linha de fluxo, numa planta do edificio ou area na qual a

atividade se desenrola. E constituido por linhas desenhadas num esboco que

representam o trajeto de um movimento. Os simbolos graficos de processo sao inseridos

nas linhas para indicarem o que esta a acontecer. Inclui-se também anotacdes breves

para melhor compreensao dos simbolos (Silva, 2011).
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ARMAZEM

PREPARAGAQ/FORMAGAO DE COMPONENTES
INSERGAO

INSPECGAO VISUAL

SOLDADURA

CORTE DE TERMINAIS

LIMPEZA

CORRECGAO RETOQUE

INSPECGAO VISUAL

BURN-IN

ENSAIO
ENVERNIZAMENTO
SECAGEM EM ESTUFA
EMBALAGEM

ARMAZEM

Figura 18 Fluxograma de producdo de cartas de circuito impresso (TECFQ, 2015).

3.2.2 Grafico de Atividades Simultaneas - Grafico Homem-Maquina

O grafico de atividades simultaneas, representado na Figura 19, utiliza-se para o estudo
e analise do trabalho de um operador sobre uma mdaquina e sdo uma alternativa ao

estudo do diagrama Processo-Operacao.
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Figura 19 Exemplo de um Grafico de Atividades Simultaneas - Grafico Homem-M4aquina.

As vdrias atividades homem-mdaquina sdo caracterizadas por uma sequéncia de cargas e
descargas. Através dessas atividades exple-se o tempo exigido para completar as
tarefas que compdem um ciclo de trabalho, onde se afere o espaco de tempo exigido
para executar uma combinacdo completa de atividades de trabalho. Onde deve ser
registado o maior nimero de pormenores relativo as tarefas, a partir do instante inicial

até alcangar um ciclo de equilibrio.

Podem-se também registar as atividades simultdneas de um operario e do equipamento

que ele manuseia, com o intuito de ajudar a identificar o tempo improdutivo (tempos
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mortos). Poderd colmatar-se esse problema com o operador a trabalhar noutra

maquina, e desse modo eliminar esse tempo improdutivo.

Os custos de colaboradores e os custos das maquinas também podem ser analisados
através deste grafico. Desta forma os planeadores de processo sdao capazes de assinalar
as combinagdes alternativas de homem-maquina e determinar o plano mais eficaz (Silva,

2011).

O trabalho do Homem numa mdquina submete-se as mesmas regras que as operagoes
manuais, deve-se analisar com o auxilio do método interrogativo e consequentemente

aplicar-se os principios de economia de movimentos.

Segundo as regras de preenchimento do Grafico Homem-maquina no cabecalho
enuncia-se o produto estudado e o posto de trabalho observado. Na coluna de tempos
expoe-se o tempo cronometrado em centésimos de minuto ou em centésimos de hora.
J4 na coluna Homem registam-se as atividades do operador e os tempos da sua
execuc¢do. Por fim, na coluna maquina registam-se as atividades executadas pela

maquina e os tempos da sua concretizagdo.

Nas colunas Homem e maquina preenche-se a preto as atividades improdutivas e a
tracejado as atividades produtivas, com o objetivo de tornar mais percetiveis as

indica¢des recolhidas.

Um principio deste tipo de grafico é a apresentacdo de tempos homogéneos. Ou seja,
as velocidades de processamento das maquinas devem variar pouco, e os tempos de
execuc¢do devem ser os mais curtos possiveis. Enquanto os tempos manuais deverao ser

estabelecidos ao ritmo 6timo.
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Do ponto de vista técnico e para se adquirir os tempos de produgao e ao mesmo tempo
garantir precisdo no estudo de tempos, deve-se determinar o numero de

cronometragens a efetuar, n.

Depois de se analisar os ciclos do Processo pode-se determinar n. Mas é necessario ter
cuidado com os valores de tempos muito altos ou muito baixos, esses devem ser

ignorados porque, possivelmente, representam dados mal cronometrados/registados.

No desenvolvimento desta dissertacdo utiliza-se a férmula (5), que permite calcular o

numero de cronometragens a efetuar.

Zs
AX (5)

em que:

numero de cronometragens a efetuar;

x|

valor médio das observacdes ja realizadas;

precisdo pretendida para o resultado final;

Z - valor da curva normal determinado para o valor do grau de confianca

pretendido

desvio padrao das observacgodes ja realizadas:

S

_ ZXiZ —(ZXi)Z/n
-1

n (6)

Tendo em conta os calculos realizados, expostos no ANEXO 1 — Estudo dos Tempos por

Cronometragem: calculo do numero de cronometragens (n), o numero de

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA HUGO MACHADO



REVISAO BIBLIOGRAFICA

cronometragens a realizar devia variar entre 1 a 34 cronometragens (conforme a

respetiva operacdo parcial).

A tomada de tempos deve incluir ndo sé o tempo util de operacdo que se estd a
acompanhar, mas também eventuais tempos perdidos por incidentes que ocorram
durante a execucdo da tarefa, e a partir dos valores verificados fazer a sua média.
Considera-se assim como o valor real, e € com esses valores que se realiza os calculos

pretendidos.

Prende-se uma defini¢cdo clara de um ciclo de medicdo. A operacao deve ter os seus
pontos de medicdo devidamente identificados e estes devem ser sempre respeitados.
Ou seja, o crondmetro pdra sempre na mesma opera¢dao parcial, significa que o
crondmetro é parado sempre que o colaborador executa uma determinada acdo que foi
prevista como ponto de inicio/fim de medi¢do. Por exemplo, a leitura do desenho

técnico.

Também pretende-se que no decorrer da medicdo de tempos ndo se interfira na acao
do colaborador durante o desempenho de cada tarefa. A tomada de tempos deve
influenciar o minimo possivel, deve-se realizar uma observacdo passiva. Ou seja, ao
longo da tomada de tempos o observador deve limitar-se a registar o que vé, sem nunca

julgar, criticar ou refletir.

3.3 Lean

Para se descrever a metodologia Lean considerar-se em primeiro lugar os principios que
a sustentam. Também é importante compreender algumas variantes do conceito e
beneficios provenientes da sua implementacdo. E por fim, sdo enunciadas algumas

ferramentas e metodologias de suporte ao Lean.
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3.3.1 Metodologia Lean — Origem e principios

Apds a 22 Guerra Mundial surgiu o Toyota Production System (conhecido por TPS),

atualmente designado por Lean.

Segundo o TPS o cliente define o mercado em vez de ser o produtor a definir. Assim, a
producdo é executada no tempo certo e na quantidade certa, eliminando stocks e custos
associados. Deste modo fornece-se uma maior variedade ao mercado, a um custo mais
competitivo, com menos esforco e tempo utilizado. Desta forma procura-se a

eliminacdo de desperdicio, designado por muda.

Pode definir-se o TPS como um sistema de producdo continuamente melhorado, que se

foca no controlo da qualidade para reduzir os custos e eliminar desperdicio.

O TPS com o passar do tempo sofreu algumas melhorias, até que passou a ser designado
pelo termo Lean. Assim, Lean define-se através da reducdo do desperdicio e a satisfacdo

do consumidor final, ao fornecer exatamente o que este procura (Taveira, 2015).

Entre varias definigdes existentes do Lean, destaca-se:

Wilson (2010): “o Lean é uma forma de gestdao assente num conjunto de ferramentas,
metodologias e principios que quando combinados corretamente e maturados
permitem reduzir os varios desperdicios de uma organizacdo, permitindo uma maior
flexibilidade face ao mercado. E uma estratégia de aumento da exceléncia operacional

ecompetitividade”.

Através da metodologia advém o conceito Lean Thinking como suporte da
implementacdo na gestao, defende-se a reducdo de desperdicio, através da melhoria

continua da organizacdo torna-se o trabalho dos colaboradores mais satisfatério, ao
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expor-se o parecer sobre os seus esfor¢os para converter-se o muda (desperdicio) em

valor.

O Sistema de Producdo Toyota figura-se através da representacdo da uma casa, como

na Figura 20.

TOYOTA PRODUCTION SYSTEM

ELEVADA QUALIDADE - BAIXO CUSTO - TEMPOS PRODUCAQO CURTOS

Fhuxo Automacio;
cpntlnuo; controlo visual
Sistema pull

\ "construido
"produto na qualidade"
certo,no tempo Pessoas

certo, na

quantidade

certa”

Just-in-time Jidoka

ESTABILIDADE OPERACIONAL

Figura 20 Sistema de Produgdo Toyota (Taveira, 2015).

Na casa TPS ao centro representam-se as Pessoas, sendo o respeito e valorizagao do
trabalho que produzem. Mostrando assim que segue o principio de que as pessoas sao
o0 maior valor que uma organizacdo pode ter. Verifica-se ainda que esta casa assenta

em dois pilares, Jidoka e Just-In-Time.

JUST-IN-TIME (JIT)

Just-in-time significa a producdao do produto certo, na quantidade certa, no momento
certo. Neste contexto espera-se uma eliminacdo total de stock, o que leva a reducdo de
custos associados a manutenc¢do de armazéns. Na gestdo de producao JIT prevalece o
principio do fluxo continuo sem interrupcdes, com o sistema pull e o principio da

padronizacdo de tarefas, processos ou atividades.
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O JIT sé é eficiente quando as trocas de ferramentas e equipamentos sdo rapidas, de

acordo com a variacdo dos pedidos. O JIT sé funciona se existir um nivelamento da

producdo (Taveira, 2015).

JIDOKA

Jidoka é o termo que se traduz em automacgao. Onde se transfere a inteligéncia humana
para equipamentos automatizados. De tal forma que possibilite que as maquinas
possam detetar o defeito de um artigo, no decorrer da producgdo. Este conceito permite

a um operador observar varias maquinas, com risco reduzido de ocorrer erros.
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3.3.2 Principios

Uma empresa Lean deve perceber as necessidades do consumidor e definir assim uma

cadeia de valor. E necessario entdo seguir cinco principios essenciais:

Especificacdo do Valor: focar no que o consumidor da valor.

Identificacdo da cadeia de valor: identificar atividades necessarias a criagdo de

valor e identificar as que ndo criam.

Flow: Fluxo continuo criado por todas as atividades que criam valor, sem
interrupgoes.

Pull: O consumidor é que coordena ou “puxa” a producdo, ao contrdrio da
producdo em massa que “empurra” (push) a producao.

Perfeicdo: Apds os quatro principios anteriores, procede-se a procura da

melhoria através da eliminacdo de desperdicio (Taveira, 2015).

3.3.3 Desperdicios

O Lean foca-se em criar valor para o consumidor, eliminando ou reduzindo tudo o que

ndo contribui para a cadeia de valor. A Toyota identificou trés tipos de desperdicio: Mura

(variabilidade do produto ou processo em quantidade e/ou qualidade); Muri (excesso,

proveniente de procuras excessivas); Muda (desperdicio, entendendo-se qualquer

atividade que ndo crie valor).

De seguida apresentam-se os sete mudas ou desperdicios mais importantes:

Defeitos: erros que ocorrem durante o processo, que podem requerer trabalho
adicional, como qualidade do produto ou informacao errada.

Excesso de Producdo: pode ser proveniente de produtos que foram feitos sem

terem consumidor especifico ou entdo o desenvolvimento de um produto sem

valor acrescentado.
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e Inventdrio ou stock: armazenagem de produtos semiacabados ou atraso na

informacao.

e Excesso de Processamento: quando um processo em particular ndo acrescenta

valor ao produto.

e Movimentacdo: movimentacdo excessiva das pessoas, de informacdo, de

documentos.
e Transporte: mover os produtos, pessoas ou informacdo varias vezes, resultando
em tempo perdido, esforco e aumento de custos.

e Tempos de Espera: quando as pessoas, produtos ou equipamentos ficam a

espera para serem processados.

Um desperdicio adicional que pode ser considerado é a subutilizacdo do potencial das
pessoas (Taveira, 2015). Os colaboradores estdo em contacto com a producdo e dessa
forma adquirem conhecimento pleno do Processo de fabrico. E como tal se esse
conhecimento ndo for valorizado para a melhoria do Processo estd-se a desperdicar

potencial dos colaboradores.

3.3.4 Beneficios do Lean

O beneficio do desempenho financeiro é um dos indicadores mais controlados. Mas
existem outros beneficios controlados, como a melhoria da qualidade do produto
reducdes no tempo de ciclo; reducdo de stock; melhoria da flexibilidade; reducdo de

investimento em ferramentas; melhorias na estratégia e na gestdo, entre outros.

Segundo Bhasin et al., (2006) o Lean ajuda na competitividade das empresas, isto
porque se verificam reducdes de 90% de lead time na producdo em massa, reducdes de
90% do stock, redugdes de 90% no custo da qualidade e um aumento de 50% na

produtividade laboral.
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3.3.5 Ferramentas e Metodologias

O Lean nao é apenas um conjunto de ferramentas de aplicagdo. Lean complementa-se
pela forma de pensar e pela cultura que se cria no trabalho, nos fornecedores, nos

consumidores e nos processos.

Existe uma infinidade de ferramentas, técnicas e metodologias de apoio ao Lean. A base
da estabilidade operacional associa-se ao trabalho uniformizado; A3; Kanban e Gestao

Visual.

Como ja foi referido um dos pilares da metodologia Lean é o Just-in-time, que se
relaciona com as ferramentas Flow, Sistema Pull, Kanban e 5S. J4 um outro pilar é o
Jidoka que se relaciona com as ferramentas Poka-yoke, 5S, Gestao Visual e Resolucdo

de Problemas.

Também se pode associar ferramentas de melhoria as pessoas, tais como: trabalho
normalizado, Kaizen e 5S. Assente nos pilares estd a melhoria continua com a resolucao

de problemas e PDCA (conhecido por ciclo de melhoria).

Para uma melhor compreensdo passa-se a explicar as ferramentas anteriormente

referidas.

PDCA — Plan, Do, Check, Act

PDCA é conhecido por um ciclo de melhoria. Um dos principios estabelece a repeticdo

do préprio ciclo, sendo um sistema de melhoria por etapas.

O ciclo tem como primeiro passo o Planeamento (Plan), onde se define a estratégia com
base na visdo e objetivos da empresa. Posteriormente inicia-se o passo 2, Fazer (Do), no
gual se efetua o levantamento dos problemas, para a aplicacdo das ferramentas Lean.

Segue-se o terceiro passo, Analise (Check), onde se monitoriza constantemente o plano.
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Por fim realiza-se o passo 4, Atuagdo (Act) ou seja, inicia-se a fase de resolugao de

problemas, onde o cerne reside na focalizacdo dos objetivos estratégicos.

Em suma, o PDCA visa adquirir conhecimento, pois fornece meios praticos para

desenvolver objetivos e meios para atingir essa meta.

Kanban

Kanban é palavra japonesa que se associa a um sinal visual que fornece informacao. Essa
informacao tem como objetivo minimizar os custos com o material e reduzir stocks entre
0s processos. Assim o kanban baseia-se em trés regras:

e Visualiza¢do do fluxo (flow) de producao;

e Limitacdo do work-in-progress em cada fase de producdo;

e Medicdo do lead time (tempo médio para completar umitem).

O Kanban “puxa” o processo de producao, significa que a ordem de inicio de producao
advém dos outputs (produtos de saida) e ndo nos inputs. Ou seja, o fluxo de operacdes

é controlado pelo consumidor final.

Kaizen

O Kaizen é um dos processos de melhoria continua mais importantes de uma empresa,
gue pretende implementar a metodologia Lean. O foco deste pensamento relaciona-se
com a eliminagao de desperdicio através da melhoria continua, e também de um

incremento na melhoria de processos.

Rother et al. (1999) distinguiram dois tipos de Kaizen:
e Kaizen de Fluxo: sobre a cadeia de valor e a sua melhoria, onde manter o fluxo

sem interrupgdo deve ser uma preocupacado constante da gestdo.
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e Kaizen de Processo: relaciona-se com reducgdo/eliminagdo de desperdicio, que
deve ser mais da responsabilidade dos colaboradores de “12 linha”,

responsabilidade das equipas e foco nos lideres de equipa.

5S

Os 5S é uma boa ferramenta para gestdo do local de trabalho, num nivel inicial. E o
primeiro passo para melhoria da produtividade e suporte para mais trabalho de
melhoria num nivel mais profundo. Os 5S utilizam-se para melhorar o local de trabalho
e facilitar o controlo e a gestdo visual das implementacdes Lean. Esta ferramenta
também é util na uniformizacdo de tarefas, resolucao de problemas, postura de trabalho

e para a criacdo um bom ambiente entre todos os colaboradores.

Esta ferramenta reline um conjunto de técnicas que comecam todas pela letra “S”:
e Seiri: separar/reparar o que é necessario para a realizacdo da atividade.
e Seiton: organizar, pois existe sempre um lugar para cada coisa.
e Seiso: limpar e manter limpo, promovendo estima.
e Seiketsu: uniformizar e visualizar todos os processos (utiliza-se gestao visual).

e Shitsuke: manter e acompanhar, procura-se formas de melhorar continuamente.
Devido a sua facilidade e aos resultados quase imediatos e visiveis esta ferramenta
contribui para a implementacdo do Lean.

Gestdo Visual

A informacdo apresentada deve ser atualizada e compreendida por todos de forma a
poderem reforgar o seu papel na melhoria continua de processos. Assim, a gestao visual

tem um papel extremamente importante durante e depois da implementacdo do Lean.
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Para que boas decisGes possam ser tomadas fornece-se informagdo aos membros das
equipas em cada nivel da organizacdo. Assim cria-se impacto na eliminacdo do
desperdicio, como por exemplo: gestdo de stock; monitorizacdo de eficiéncia;

monitoriza¢ao da qualidade; monitorizagao do alinhamento.

A gestdo visual permite uma verificacdo radpida por parte de qualquer colaborador que
pretenda verificar o estado do Processo de fabrico. Assim, se o Processo apresentar

alguma ndo conformidade o colaborador pode corrigir o mais rapido possivel.

Em suma, a funcdo primdria da gestdo e controlo visual é detetar os desvios dos

parametros uniformizados.

Uniformizacdao — Standard Work

A uniformizagao dos processos é essencial para diminuir a variabilidade do Processo e
também é essencial para tornar o fluxo continuo na produg¢do. Quando se pretende
uniformizar um processo deve-se catalogar todas as atividades, escolher quais sdo as
atividades repetitivas e as raras. Também se deve tentar transformar as atividades raras

em atividades uniformizadas.

A uniformizacdo define o papel de cada membro de equipa na operacdo. A definicdo de
processos e atividades é um dos pilares para qualidade e melhoria continua, permitindo
um fluxo continuo sem interrupc¢des. Mas é importante referir que a uniformizacao ndo
significa rigidez. A limitacdao de métodos de trabalho nao se deve implementar, como a
producdo em série/massa. Esse tipo de uniformizacdo ndo tem lugar no Lean, pois ha

sempre algo a melhor nos métodos de trabalho.

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA HUGO MACHADO



REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.4 Value Stream Mapping (VSM)

Muitas empresas tém implementado extensivas atividades de eliminacdo e "muda" e
processos de melhoria continua, mas essas abordagens bem-intencionadas corrigem
apenas uma pequena parte do fluxo de valor para cadaproduto. Na realidade, o fluxo
de valor continuamente estagna devido aos stocks e aos desvios antes do préximo

passo.

Entdao em 1998, Mike Rother e John Shook introduziram o conceito mapeamento de
fluxo de valor (do inglés Value Stream Mapping (VSM)) com seu livro, "Learning to See".
Compreende-se Value Stream por um fluxo de valor, que inclui todas as acdes (de valor
acrescentado e ndo valor) atualmente necessdrias para fabricar um produto, através dos

principais fluxos:

1. O fluxo de producdo da matéria-prima até ocliente

2. O fluxo desde projeto atéa expedicdo

O estimulo é: “Sempre que ha um produto para um cliente, hd um fluxo de valor. O

desafio reside em vé-lo.” (Mike Rother e John Shook,1998)

Sendo assim esse estimulo passa por abordar a perspetiva de fluxo de valor, ou seja,
significa olhar para o quadro geral, representado pela Figura 21, e ndo apenas os

processos individuais. E assim melhorar o todo e ndo apenas otimizar as partes.

Fornecedores Companhia Consumidor

MWW MWW
AWV e 4%%%

> Cadeia de Valor Total Mercado

Figura 21 Representagdo da Cadeia de Valor Total.
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Os objetivos do Mapeamento do Fluxo de Valor refletem-se na criagdo do desenho de
mapas de fluxos de valor, esses mapas permitem que os gestores vejam o chdo de
fabrica de uma forma que apoie o objetivo de implementar o fluxo de valor
acrescentado, e que assegure que os gestores tenham uma visdao de como o fluxo deve

ser.

O mapeamento de fluxo devalor tem como vantagens:

e Ajudar a visualizar todo o fluxo e ndo apenas o detalhe de um Unico processo;

e Ajudar a ver as fontes de desperdicio no fluxo de valor;

e Fornecer uma linguagem comum para a definicdo do processo de fabrico;

e Tornar as decisdes sobre o fluxo produtivo visiveis, por isso é possivel discuti-los;

e Constituir a base de um plano de implementacdo, tornando-se o modelo da
implementacao Lean;

e Mostrar a ligacdo entre o fluxo de informacgdes e o fluxo de material;

e [E uma ferramenta qualitativa para descrever em detalhes como a fabrica deve

operar.

3.4.1 Metodologia para mapeamento de fluxo de valor

A metodologia para criar um mapeamento de fluxo de valor passa por trés
procedimentos principais. O primeiro passo é desenhar uma representacao visual de
cada processo no fluxo de material e informacdo no percurso de fabrico do produto
desde o cliente até o fornecedor. O passo seguinte é a realizacdo de perguntas para
compreender a extensao total dos fluxos materiais e de informagdo. E por ultimo
desenhar um mapa de estado futuro de como o fluxo de valor deve fluir para alcancar o

Lean.

Particularmente a metodologia para a criacdo do Mapeamento do Fluxo de Valor passa

pelas seguintes fases:
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1. Selecionar uma familia de produtos

2. Definir o gestor do fluxo de valor

3. Desenhar o mapa de estado atual

4. Avaliar o estado atual do fluxo de valor

5. Desenhar o mapa de fluxo de valor no estado futuro

6. Implementar o estado futuro do fluxo de valor

1. Sele¢ao da familia de produtos

Geralmente é muito complicado tentar mapear cada produto que passa pelo chdo de
fabrica, entdo é necessario focar-se apenas numa familia de produtos de cada vez. Desse
modo o mapeamento do fluxo de valor envolve os passos de processamento detalhados
dos fluxos de material e de informacdo para uma ou varias familias de produtos.
Considerando que uma familia é um grupo de produtos que passam por operagdes de

processamento semelhantes em equipamentos comuns.

A identificacdo das familias de produtos deve comecar na extremidade no fluxo de valor

(ladocliente)

2. Definigao do Gestor do Fluxo de Valor

O Gestor do fluxo de valor tem como funcao visualizar todo o fluxo de valor e liderar a

analise desse fluxo relativo a uma familia de produtos, para melhorar o fluxo de valor.

Um gestor de fluxo de valor deve reportar o progresso da implementacao Lean ao
diretor de producdo da fabrica. O gestor deve ter a capacidade de fazer a mudanca
acontecer através de limites funcionais e departamentais para liderar a criacdo do mapa

de fluxo de valor do estado atual e futuro, e construir o plano de implementacao para
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passar do estado presente para o futuro. Também deve supervisionar todos os aspetos
daimplementacdo de forma a encaminhar e verificar o progresso do fluxo de valor didrio
ou semanal. Um gestor de fluxo de valor deve tornar a implementacdao uma prioridade,
ao mesmo tempo manter e atualizar periodicamente oplano de implementagdo. E assim
insistir em ser uma pessoa prdatica orientada para os resultados, sendo o mais
importante: assumir um compromisso total com o projeto de mapeamento de fluxos de

valor, como exemplifica a Figura 22.

Processo 1 Processo 2 Processo 3 Cliente
— — - — -
o) :.'..n-, “~
q‘/' ok — — ~ Vs i I

o= -
”
o

Gestor do Fluxo de Valor

Figura 22 Representacdo esquematica da funcdo de um Gestor de Fluxo de Valor.

No entanto existem dificuldades na identificacdo do gestor que devem ser enfrentadas,
das quais se destaca: as empresas organizadas por departamentos e fungdes, cada
departamento carece de uma perspetiva de fluxo de valor global, e cada area de
processamento individual normalmente opera de uma forma que procura um étimo

local de acordo com a sua perspetiva, ndo a perspetiva do fluxo de valor global.

Na maioria dos casos verifica-se a auséncia de uma pessoa que conhece todo o fluxo de

material e informacdo para um determinado produto.
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3. Desenho do Mapa do Estado Atual

O desenho do mapa do estado atual tem como objetivo esclarecer a situacdo atual da
producdo, desenhando os fluxos de material e informacao correntes. Mas também tem
como propdsito apoiar o desenvolvimento de um estado futuro com base na andlise da

situacdo atual da producao.

Para desenhar o mapa do estado atual deve-se recolher pessoalmente as informagdes
do estado atual ao percorrer os caminhos dos fluxos de material. Apds esse passo inicia-
se o mapeamento, construindo uma rapida visdo geral ao longo de todo o fluxo de valor
para obter uma nocdo do fluxo e as das sequéncias do processo. Comeca-se na
extremidade de expedicdo e mapeia-se 0s processos a montante, a partir dos processos
ligados mais diretamente ao cliente. Passa-se a cronometragem, pois ndo se deve
confiar na informacdo recolhida anteriormente. A seguir mapeia-se fluxo de valor
inteiro, para entender completamente todo o fluxo, tal como mostra a Figura 23. E por
fim deve-se desenhar o mapa a mao com lapis logo no chao de fabrica no momento que

realiza a sua analise de estado atual.
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Figura 23 Exemplo de um desenho do Mapa do Estado Atual.
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A Figura 23 expde o exemplo de um desenho do Mapa do Estado Atual bem concebido.
Nessa figura consta um icone que representa o cliente, na parte superior direita do
mapa, e uma caixa de dados com os requisitos do cliente. Neste Mapa do Estado Atual
o fluxo de material é desenhado da esquerda para a direita na ordem das etapas de
processamento. O fluxo de informacdes é desenhado da direita para a esquerda na metade
superior do espaco do mapa. Os fluxos sdo representados por setas e 0s processos por uma

caixa de processo. Cada caixa de processo contem os dados tipicos de processo:

e Tempo de Ciclo (C/T) - tempo decorrido entre uma peca saindo do processo e a
proéxima peca saindo;

e Tempo de mudanga (CO) - tempo para mudar de um tipo de produto para outro;

e Numero de operadores - nimero de pessoas necessarias para operar 0 processo;

e Tempo de trabalho disponivel - tempo de trabalho por turno no processo;

e Tempo de funcionamento da maquina - tempo de funcionamento da maquina
em producao;

e Lotes de producdo (CPC - cada peca a cada ... dia, semana, etc.);

e Numero de variantes de produtos;

e Tamanho do lote;

e Tempo de trabalho - tempo de processamento menos quebras

O mapa da Figura 23 também tem a representacdo da acumulacdo deinventdrio, através
de um icone de triangulo de aviso para capturar a localizacdo e a quantidade do

inventario.

E no fim encontra-se a linha do tempo com o tempo de producdo, essa linha
representada sob as caixas de processos e sob os tridngulos de inventario. O tempo de
producdo representa o tempo que leva uma peca para fazer o seu caminho através do
chdo de fabrica. A Linha do tempo inicia com a chegada da matéria-prima e termina com

o embarque para o cliente.

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA HUGO MACHADO



REVISAO BIBLIOGRAFICA

4. Avaliagao do estado atual do fluxo de valor

Apds a construcdo do mapa do estado atual do fluxo de valor estdo reunidas as
condicGes necessdrias para avaliacdo do estado atual do fluxo de valor. No entanto
existem obstaculos a ultrapassar para obter um Fluxo de Valor Lean, dos quais se
destaca a Sobreproducdo - produzir mais, mais cedo ou mais rapido do que é exigido
pelo processo seguinte. A Sobreproducgdo origina que cada processo no fluxo de valor
funcione como uma ilha isolada, onde cada processo empurra produtos antes de
qgualquer necessidade real do cliente. Uma vez que os produtos semiacabados chegam

ao posto seguinte, mesmo ndo sendo necessario, eles serdo manipulados, contados,

armazenados e assim por diante gerando muda (desperdicios), como na Figura 24.

a9 Sobreproducdo _e

Figura 24 Sobreproducdo.

Os desperdicios mais comuns resultantes da sobreprodugdo sdo: o armazenamento e
manuseamento desnecessdrios de pecas ou produtos semiacabados; a escassez de
produto porque os processos estdao ocupados a fabricar pecas nao conformes; o
aumento do tempo de espera dos produtos semiacabados; e a reducao da flexibilidade
para responder aos pedidos dos clientes. Deste modo a sobreproducdo requer

equipamento e capacidade de recursos extra.

O principal objetivo de um Fluxo de Valor Lean passa por obter um processo que faz
apenas o que o préximo processo precisa, s e sé quando é necessario. No entanto outro
principal objetivo é ligar todos os processos desde do consumidor final até as matérias-
primas num fluxo suave sem desvios, e assim gerar o menor lead time e a mais alta

qualidade ao menor custo.
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O caminho a seguir para se alcangar um Fluxo de Valor Lean passa por uma produgdo de
acordo com o seu takt time, pelo desenvolvimento de um fluxo continuo sempre que

possivel, como na Figura 25.

Processos

Materias -
Primas

Armazém
Intermédio

J

Armazém
Intermédio

Produtos
Acabados

D
Materias -
Primas

Produtos

} Armazém |
Acabados

Intermédio

Figura 25 Fluxo de Valor Lean.

O caminho a seguir também passa pela utilizacdo de supermercados para controlar a
producao, ondeo fluxo continuo ndo se estende paramontante. Também se deve tentar
enviar a programacdo do cliente para apenasum processo de producdo, distribuir a
producdo de diferentes produtos uniformemente ao longo do tempo no processo do
pacemaker(marca-passo), criar uma tragao (pull) inicial ao langar em producgaoe retirar
pequenos incrementos de trabalho no processo do pacemaker e por fim deve-se
desenvolver a capacidade de produzir todas as pec¢astodos os dias nos processos de

fabricacdo a montante do processo pacemaker.

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA HUGO MACHADO



REVISAO BIBLIOGRAFICA

3.4.2 Alcancando o estado futuro do fluxo de valor

O plano para alcangar o estado futuro do fluxo de valor inclui o mapa do estado futuro,
inclui mapas detalhados ao nivel do processo e dos/ayouts e também podera incluir um

plano anual de fluxo de valor.

No que diz respeito ao mapa do estado futuro este tem o propdsito do mapeamento de
fluxos de valor, ou seja, destacar as fontes de desperdicio e elimina-las implementando
um fluxo de valor Lean. O objetivo passa por construir uma cadeia de producdo onde os
processos individuais estejam ligados aos seus clientes por mecanismos de fluxo
continuo ou de tracdo (pull). Onde o cendrio ideal acontece quando cada processo
produz apenas a necessidade do cliente e no momento que eles precisam. A primeira
iteracdo de um futuro mapa de fluxo de valor consiste em procurar remover o mais
rapidamente possivel de todas as fontes de desperdicio na conce¢do dos produtos, nas

tecnologias do processo e nos layouts da planta da fabrica.

Uma ajuda util para apoiar os analistas e mais rapidamente desenhar mapas do estado

futuro sao as seguintes questdes:

1. Qual é o takt time baseado na disponibilidade dos processos a jusante que esta
mais préximo da procura do cliente?

2. Vocé vai produzir para um supermercado de produtos acabados ao qual o cliente
se abastece, ou diretamente para expedi¢do?

3. Onde se pode usar processamento de fluxo continuo?

4. Onde é que se vao necessitar sistemas de “puxar” com supermercados para
controlar a produgdo dos processos a montante?

5. Em que Unico ponto da cadeia de producdo se vai programar a producao?

6. Como se nivelara o mix de producao no processo do pacemaker?

7. Que incremento de trabalho se vai consistentemente lancar ou retirar no

processo do pacemaker?
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8. Quais serdao os melhoramentos aos processos necessarios para que o fluxo de

valor flua conforme o que projeto de estado futuro especifica?

Apos alcancgar a resposta a todas as questdes e consequentemente desenhar o Value
Stream Mapping para o Estado Futuro deve-se ter em conta que este mapeamento é
apenas uma ferramenta. A menos que o estado futuro desenhado seja alcancado

totalmente ou em partes, pois os mapas de fluxos de valor sdo inuteis.

Quando o mapeamento do estado futuro é alcancado totalmente ou em partes resulta
a decomposicdo da implementacdo em etapas, como exemplifica a Figura 26. Divide-se
o fluxo de valor do estado futuro em segmentos ou loops: Pacemaker Loop e Loops

Adicionais.

N\

Cohtrolo de
$ Producao %
Forjiecedores 7 Cliente

Figura 26 Exemplo da decomposi¢do na implementagdo em etapas.

O Pacemaker Loop abrange o fluxo do material e da informacdo entre seu cliente e seu
processode pacemaker. Este é o loop mais a jusante na instalagdo, e a forma como esse

loop é gerido tem impacto em todos os processos a montante nesse fluxo devalor.

Os Loops Adicionais referem-se aos loops dos processos a montante do Loop do
Pacemaker, onde existem entre fluxos de material e de informacdo “puxadas”. Ou seja,
cada supermercado do sistema de pull “puxa” o fluxo de valor corresponde ao final de
outroloop. Estes loops sdo uma excelente maneira de dividir aimplementacdo do estado

futuro em partes geriveis.
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4 CASO DE ESTUDO — ANALISE

O caso de estudo tem como base a cronometragem de tempos e consequentemente a
sua utilizacdo no desenvolvimento do mapeamento de fluxo de valor, sendo uma das
etapas mais relevantes desta dissertacdo. Também a correta recolha de informacdes

acerca da situagdo atual da empresa é importante para o sucesso do projeto.

A analise é a fase onde se reconhece grande parte das oportunidades de melhoria para

o caso em estudo.

O trabalho resultante de Tempos e Métodos (medicdo de tempos de processo de
fabrico) procura verificar como é realizada a distribuicdo da quantidade e/ou do volume
de trabalho por entre todos os colaboradores, alisando os tempos para, mais a frente
nesta dissertacdo, se fazer o balanceamento e uniformizacdo de postos, com vista a

evitar situacOes de espera no decorrer do fluxo de trabalho.

A metodologia utilizada para a determinacdo dos tempos baseia-se na divisdo do todo
(o processo) em partes (operagdes parciais), a partir da sua observacdo e analise. Assim,
€ necessario delegar um observador no acompanhamento de um determinado processo
de producgdo. E também é importante que o observador do processo esteja devidamente
familiarizado e identificado com o mesmo, pois é essencial que se tenha um

conhecimento sdlido de todas as suas etapas.

Essa fase tem elevado destaque na cronometragem de tempos, em que o processo real
deve estar sempre em plano de evidéncia e os seus resultados inseridos em documentos
normalizados (como o Diagrama Processo-Operacao, Figura 16). Estes documentos
incluem as operacdes observadas durante o processo de fabrico, tal como é possivel
encontrar no ANEXO 2 — Descricdo em pormenor: Tempos e Métodos. No mesmo
documento realiza-se a andlise dos tempos recolhidos (através de um cronometro),

onde se verifica a situacdo real e atual do Processo de fabrico.
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Ap0ds a analise dos tempos recolhidos é possivel realizar o mapeamento do fluxo de
valor, para analisar o processo produtivo e consequentemente desenvolver o projeto de
melhorias. O esquema que se segue, Figura 27, permite visualizar facilmente a sequéncia

da analise do Caso de Estudo aqui descrito.

Preparagdo para a medi¢do de tempos
(formulario normalizado, cronometro)

Identificagdo das diferentes operagies
-
do processos em analise

» Observagdo dos processos a analisar

Andlise dos resultados obtidos -t Realiza¢8o da cronometragem

Figura 27 Esquema descritivo do procedimento seguido para a cronometragem de tempos.

No entanto, para atingir esse caminho surgiram dificuldades na cronometragem dos
tempos. Essas dificuldades devem-se aos seguintes fatores:

e Decorrer de trabalho em paralelo para o mesmo produto;

e Processo de fabrico ndo uniformizado, cada operario executa as tarefas com
prosseguimentos diferentes;

e Vasta variedade de produtos fabricados.

A presente dissertacdo envolve o estudo dos expositores conforme o género de animais
de um dos onze grandes grupos de expositores fabricados pela CASCO Pet. Tendo em

conta que a empresa tem produtos personalizados a medida e desejos do cliente.

Os objetivos deste caso pratico passam pela reducdo das fontes de desperdicios e
consequente aumento da eficiéncia do processo de fabrico da empresa CASCO Pet.
Desta forma as solugbes passam por qualificar o desempenho da estratégia de

organizacdo da empresa, para desenvolver o projeto de solucGes de melhoria.
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4.1 Andlise ABC

Dado a existéncia de um numero alargado de produtos surge a necessidade de
aglomeragdo dos produtos fabricados, em 11 grupos de diferentes modelos. Significa
que é feita a distincdo entre as diferentes estruturas base (exemplo: estrutura de uma
Bateria Standard: estante; estrutura de uma llha: chassi). Para se distinguir o alvo a
abordar no caso de estudo recorreu-se a analise ABC, através Grafico 1, que expde o

produto com maior impacto no sistema produtivo, no ano de 2015.

Analise de ABC
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Modelos de Expositores produzidos na CASCO Pet
Grafico 1 Andlise ABC, produgdo em 2015.

O modelo com a maior representacdo no custo de processamento é Baterias Standard,
entdo este modelo tornou-se o modelo alvo de estudo. Contudo o modelo Standard tem
variantes significativas a nivel de fabrico: nimero de niveis de prateleiras, género de
animais a expor, entre outras. Entdo no Grafico 2 diferencia-se no estudo de acordo com

os géneros de animais a expor: Aquaticos, Répteis, Aves e Animais Pequeno.
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Custo de producdo para cada género de Expositor do modelo:
Bateria Standard

= Aquatico
= Aves
= Repteis

Animais Pequenos

Grafico 2 Percentagem do custo de producgdo das variantes das Baterias Standard conforme o género de animal.

O Grafico 2 expbe, em percentagem, o custo de producdo segundo o género de animais
das Baterias Standard. O género: “Animais Pequenos” é menos significativo, entdo nao

sera abordado pelo estudo realizado nesta dissertacao.

4.2 Analise do Processo Produtivo de Expositores Aquaticos

Ap0ds a analise dos principios e diretrizes da empresa passa-se a analise de Tempos e
Métodos, esta recai sobre o produto com o custo de producdao mais significativo,
Baterias Standard. No entanto o modelo Standard distinguem-se em 3 processos de
fabrico diferentes, devido ao género de animais a que as baterias se destinam:
Aquadticos, Répteis e Aves. De forma a simplificar a analise de Tempos e Métodos dos
diferentes processos de fabrico expde-se minuciosamente, na presente tese, o percurso
do método de andlise de um dos processos de fabrico, nomeadamente expositores
aquaticos. E subcapitulo seguinte expde-se a Andlise de Tempos e Métodos dos
restantes processos de fabrico de uma forma mais simplificada. E assim terminar-se

numa comparacao entre os trés processos de fabrico.
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Este subcapitulo tem como alvo o estudo minucioso do processo de produgado dos
expositores aqudticos, nomeadamente o modelo Peixes de 3 Niveis, na versdo: UK
(representado na Figura 28). O estudo deste processo consiste na Analise de Processo,
no Estudo de Tempos, Mapeamento do Fluxo de Valor (VSM) do Estado Atual e

consequentemente nos Resultados obtidos.

—

Figura 28 Modelo: Peixes de 3 Niveis, Versdo: UK.

Neste subcapitulo o primeiro tépico expde a Andlise de processo através do diagrama
de processo, sendo um método ilustrativo e simplificado. O tépico seguinte expde o
Estudo de Tempos, onde se identifica as tarefas do processo. E também se expde os
tempos de execucdo de cada tarefa. Apds esse tépico expde-se o VSM onde se mostra
o fluxo de producdo da matéria-prima até aocliente e o fluxo desde o projeto atéa
expedicdo. E por fim, no ultimo tépico apresentam-se os Resultados da Anadlise para
esclarecer o resultado obtido através do VSM do estado atual. Esses resultados tém a
fungdo de avaliar o estado do fluxo de valor e o planeamento do processo produtivo.
Estes resultados servem de base, no capitulo 5, para criar o mapeamento de fluxos de
valor, para se destacar as fontes de desperdicio de forma a reduzi-las ou mesmo elimina-

las.
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4.2.1 Analise de processo

A Anadlise de processo apresenta-se com o diagrama de processo dos Expositores

Aquaticos, representado na Figura 29. O diagrama é constituido por 3 entradas: matéria-

prima, consumiveis e aquarios (produzidos na seccdo de vidro). Consequentemente

executam-se operac¢des sobre os artigos provenientes das entradas, e assim acrescenta-

se valor aos componentes até se obter o produto final.

Matéria
Prima

Corte de
perfis p/
Estrutura

Entr.

Controlo

Corte de
perfis p/
Acaba-
mento

Corte de
Placas
PVC

Controlo

Controlo

Controlo de
Qualidade

Entra

Entr

Soldadura

Rebarba-
gem

|

I Informagdo
: e Controlo |
I

L,,r,,J

Produtos
Acabados

Figura 29 Diagrama de processo - Expositor Aquatico.

Os materiais necessarios para a concec¢do dos produtos semiacabados (que originam um

expositor aquatico) representam-se através da Figura 30. Na figura também se expde as

guantidades necessarias dos materiais para produzir os respetivos produtos intermédios

ou semiacabados.
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Nivel 0 Expositor Aquatico
1

Nivel 2
Nivel 3

Figura 30 Arvore de produto expositor aquatico.

4.2.2 Estudo dos Tempos do processo

Uma das fases mais importantes deste projeto é o correto levantamento das tarefas
executadas no processo de fabrico. Entdo este topico descreve as tarefas e os respetivos
tempos de produ¢dao. Embora se deva ter em consideragao algumas premissas como

ponto de partida para a interpretacdo dos resultados obtidos.

As premissas surgem por nao se contabilizar tempos de tarefas realizadas fora do setor
de aluminio. As tarefas excluidas do estudo sao:

e montagem da parte elétrica (fios, calhas guia, luzes);

e producdo de aquarios;

e producdo de sistemas de decantacdo;

e montagem de canalizagao;

e aplicacdo de vinil;

e tempo de producdo dos acessorios extra (light box, light frame);

e limpeza de aqudrios;

e embalamento das baterias.

No caso de estudo para o posto de trabalho que realiza o acabamento alguns processos

sdo resumidos, dado o vasto nimero de processos que ai se concretizam.
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Os periodos de lanches intermédios, de idas a casa de banho e distragdes momentaneas
dos colaboradores ndo sdo contabilizadas porque ndo ocorrem com uma frequéncia

uniformizada.

Os tempos sao contabilizados sequencialmente, ou seja, ndo é estudado o tempo ganho

nas tarefas e operacdes que ocorrem em simultaneo.

Através da Figura 31 (representada na integra nos Anexos, 7.2.1 EXPOSITOR
AQUATICOS) obtém-se o Grafico de Analise. Esse grafico apresenta o somatdrio do
numero de cada tipo de tarefa e respetivo somatério do tempo necessario para a sua

execucdo. Também representa a distancia total percorrida e o tempo total do processo.

Grifica de Anilise e
EA-M-1
Empresa: CASCD Pet Meétodo
Sec¢do: Aluminio Atual Proposto Diferenga
N [Tempo  |N%#|Tempo  |N2| Tempo
Designagdo do Produto: Expositor Aquatico @ 2| 2:27:23
Feito por: Hugo Machado =» | 59 -
Data: 01 /04 f2016 W (12| 0:08:00
Média de Mediges b | B 12:12:12
Awal [ x] ¥ | 7| 10704
Métado -|: Dist. 579
Proposto |:| Tempo | 15:54:39
a E |2|s "
. SHE M IERE Y ERNE
£ Designagdo El2|E|E|212 €] @ Observages 53 |3
5 SHEIEIEEREEE HHE
; LI HHE 1L
= = A
1 [Leitura do desenhe téenica ® = |0|D|V 0:02:14
2 |Deslocacdo pfo armazém Ol=» |00 |V 5
3 |Localizacdo visual ® = |0[D|%V 0:00:16
4 |Colocar na magquina e Fixar perfil ®=|0|D|7 0:01:03 D
5 |Inserir medida de corte na mag. ®=|0[D|"V 0:00:15

Figura 31 Excerto do Grafico de Analise do Processo do Expositor Aquaticos.

A Tabela 2 apresenta os resultados provenientes Grafico de Andlise do Processo do

Expositor Aquaticos.

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA HUGO MACHADO



CASO DE ESTUDO — ANALISE 95

Tabela 2 Resultado do Grafico de Analise de Processo do Expositor Aquaticos

Tipo de tarefa Ne (hh -:rrenTnp?seg]
Operagao o 201 2:27:23
Transporte » 59 -
Controlo | 12 0:08:00
Espera ) 6 12:12:12
Armazém v 7 1:07:04
Tempo Total 15:54:39
Distancia [m] 579

Nota: as distancias percorridas pelos colaboradores sao medidas em metros, para

simplificar o estudo do processo.

O Gréfico 3, representa (em percentagem) o tempo necessario para a execuc¢ao de cada
tipo de tarefa. Desta forma verifica-se qual o tipo de tarefa que requer maior tempo de
processamento. E assim identifica-se o tipo de tarefa que necessita implementagdes de

melhorias.

Processo de Fabrico de Expositores Aquaticos

7%

15%

|
I

1%

—1% = Operagao

Transporte
= Controlo
m Espera

= Armazém

76% __—

Grafico 3 Representagdo do tempo necessario de cada tipo de tarefa, Processo Expositor Aquaticos.
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4.2.3 Mapeamento do Fluxo de Valor — Estado Atual

Apds o Estudo dos Tempos e recolha das informacgdes do estado atual do processo estao
reunidas todas as condicdes para desenhar o mapa do estado atual. Desse modo as
informacgdes recolhidas através do tdpico anterior servem como base dos tempos
expostos no mapeamento do estado atual. Assim também se esclarece a situacdo atual
da producgdo através dos fluxos de produtos semiacabados entre as sequéncias do

processo, dos fluxos de material e informagao.

O mapeamento inicia com a descri¢ao sucinta dos requisitos do cliente. Prossegue-se
para o desenho dos processos bdsicos de producdo com o fluxo de materiais. Através da
informacao recolhida preenche-se uma tabela de dados, como exibe a Figura 32, para

cada caixa de processo.

Pintura

1
O

C/T=19,6 min.
CO= 0,0 min.
DISP.= 100%

2 turnos

Figura 32 Representacdo um quadro de processo.

O diagrama VSM oferece também mecanismos de representacdo da acumulacdo de
inventdrio, para capturar a localizagdo e a quantidade do inventario. Por fim, no
mapeamento do estado atual, apresenta uma linha do tempo, com a estimativa do

tempo de Processamento e o Lead Time de Producao.

Em suma, juntando todos os elementos anteriores obtém-se o mapeamento com uma
rapida visdo geral ao longo de todo o fluxo de valor para expositores aqudaticos como

exibe a Figura 33.
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Expositor Aquatico — VSM estado Atual
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Figura 33 VSM Estado Atual Expositor aquatico.
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4.2.4 Resultados da Andlise

Este tépico tem como objetivo esclarecer o resultado obtido através do VSM do estado
atual. Uma das diretrizes para um Fluxo de Valor Lean é sincronizar o ritmo da producao
com o ritmo das vendas, ou seja, ter uma produg¢ao ajustada com o takt time. Em que o
takt time representa a frequéncia com que uma peca deve ser produzida, com base na
taxa de vendas, de forma a atender as necessidades do cliente. Neste caso tem que ser

entregue ao cliente de 5,91 em 5,91 horas de um dia de trabalho 1 expositor aquatico.

ApOds saber-se a necessidade didria do cliente (takt time) deve-se ter em conta os
indicadores do estado do processo para prosseguir até ao projeto de melhoria. Os
indicadores de referéncia, para o VSM atual, sdo o Lead Time e o tempo de
processamento representados na linha de tempo do mapeamento de fluxo de valor

(como na Tabela 3).

Tabela 3 Linha de tempo e taxa de atividade VSM Estado Atual para expositores Aqudtico.

Lead Time Producdo  Tempo de Processamento

Processo [Dias] [min.]
Corte de Perfis p/Estrutura 10,50 17,30
Soldadura e Rebarbagem 0,14 106,60
Corte de Perfis p/Acabamento 1,04 5,70
Pintura 19,60
Corte de Placas PVC 5,76 1,50
Acabamentos e Embalamento 5,28 60,30
Expedicao 0,06
Total em min. 211,00
Total em dias 22,79 0,22
Taxa de atividade Estado Atual 0,96%

Apds a representacao da linha de tempo relinem-se as condicGes necessarias para se

calcular o racio entre o tempo de processamento e o Lead Time, que representa a taxa
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de atividade do estado atual. Esta taxa é 0,96%, € um valor muito reduzido devido ao
facto de o processo de fabrico ter o Lead Time demasiado superior ao tempo de
producdo, o que significa que o processo de fabrico tem muitas fontes de desperdicio

devido:

e tempo de espera, resulta dos atrasos da producdo entre postos de trabalho;

e tempo de armazenamento, resultam da encomenda de matéria prima para
stock mesmo que ndo seja necessaria num curto espaco de tempo;

e tempo utilizado para transporte, o transporte de matérias primas entre o posto
de trabalho-armazém, e o transporte de materiais semiacabados entre postos

de trabalho sem acrescentar valor representam elevado desperdicio de tempo.

Todas estas fontes de desperdicios originaram dificuldades de processamento e um
tempo de resposta elevado, consequentemente causa o ndao cumprimento do tack time
segundo as necessidades do cliente. Em suma, serdo estes os desperdicios a reduzir ou
mesmo a eliminar através o VSM do estado futuro, numa primeira instancia, como

projeto de melhoria.
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4.3 Analise do Processo Produtivo de Expositores de Répteis e Aves

Este subcapitulo, expde a Andlise de Tempos e Métodos dos processos de fabrico dos
expositores de répteis e aves de uma forma mais simplificada. Tendo como referéncia o
subcapitulo 4.2 Analise do Processo Produtivo de Expositores a nivel da metodologia

adaptada para exposi¢ao da andlise do caso de estudo.

4.3.1 Expositores de répteis

Este tépico tem como alvo de estudo o processo de produgdo de expositores de répteis,
nomeadamente o modelo: Répteis de 3 Niveis, na versao: UK (representado na Figura

34).

Figura 34 Novo Modelo: Répteis de 3 Niveis, Versdo: UK.
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Analise de processo

101

A Analise de processo apresenta-se com o diagrama de processo dos Expositores de

Répteis, representado pela Figura 35, com todas as entradas materiais onde os quais sdo

processados pelas operagdes até obtencdo do produto final, a saida.
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Figura 35 Diagrama de processo - Expositor de Répteis.
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Os materiais necessarios para a conce¢ao dos produtos semiacabados (que originam um

expositor de répteis) representam-se através da

Nivel 0 Expositor Répteis
[ [
P Perfis de
1

11
‘ Perfil Perfil Perfil p/ Perfis p/ Chapa
Nivel 2 Portas Estrutura metalica

| \ | [

R 1barrasde 5 2 barrasde 5 1barrade 5 6 barrasde 5 P’
N Ivel 3 o 0'15 [m ]

Acessorios

Viveiros

Artigos de

lluminag¢do Brararadi

3 unidades

3 unidades 3 unidades

Figura 36. Na figura também se expde as quantidades necessdrias dos materiais para

produzir os respetivos produtos intermédios ou semiacabados.

Nivel 0 Expositor Répteis
[ [
P Perfis de
e
1

11 1
Perfil Perfil Perfil p/ Perfis p/ Chapa
Vert. Horiz. Portas Estrutura metalica

| \ | [

R 1barrasde 5 2 barrasde 5 1barrade 5 6 barrasde 5 P’
N Ivel 3 o 0'15 [m ]

Figura 36 Arvore de produto expositor de répteis.
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Estudo dos Tempos do processo
Este tépico descreve as tarefas executadas no processo de fabrico e os respetivos

tempos de producdo.

Através da Figura 37 (representada na integra nos Anexos, 7.2.2 EXPOSITOR DE REPTEIS)
obtém-se o Grafico de Anadlise. Esse grafico apresenta o somatdrio do nimero de cada
tipo de tarefa, e respetivo somatdrio do tempo necessario para a sua execucao. Também

representa a distancia total percorrida e o tempo total do processo.
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Gréfico de Analise Folha n2
ER-M-1
Empresa: CASCO Pet Método
Secgdo: Aluminio Atual Proposto Diferenca
N2 |Tempo N2[Tempo N2l Tempo
Designagdo do Produto: Expositor Répteis ® |145| 1:32:56
Feito por: Hugo Machado - |52 -
Média Data: 22/05 /2016 W | 4 | 0:00:25
» | 0| 0:00:00
Atval [ x] v | 1] 0:02:37
Método ‘[ Dist. 370
Proposto l:l Tempo 1:35:59
% Designagdo ‘E, é_ Tg_ ® E; 'E ﬁ £8_ éﬂ Observacdes E é % ‘g
£ s|E|E|8|E|€|&8|] EE £|12| E |&
@ a| |l & E| 23] 82 ElE| g |E
o] ol-|lS|d|l=]8|& = E =|S| & |5
1 |Leitura do desenho técnico @® = || D|V 0:03:20
2 |Deslocagdo p/o armazém OC|l=» || D |V 5
3 |Localizagdo visual ® =|0|D|V 0:00:18
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Figura 37 Excerto do Grafico de Analise do Processo do Expositor de Répteis.

A Tabela 4 apresenta explicitamente os resultados provenientes Grafico de Andlise do

Processo do Expositor de Répteis.

Tabela 4 Resultado do Gréfico de Analise de Processo do Expositor de Répteis.

Tipo de tarefa N2 Ten'1po
[hh : min : seg]

Operagao ([ 145 1:32:56
Transporte » 52 -

Controlo | 4 0:00:25

Espera ) 0 0:00:00
Armazém v 1 0:02:37

Tempo Total 1:35:59
Distancia percorrida [m] 370

O Gréfico 4, representa (em percentagem) o tempo necessario para a execucao de cada
tipo de tarefa. Desta forma verifica-se qual o tipo que requer maior tempo de
processamento. E assim identifica-se o tipo de tarefa que necessita implementacdes de

melhorias.
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Processo de Fabrico de Expositores de Répteis

0,
0% 0% 3%
5%_\\| /_ = Operagao

Transporte

= Controlo
m Espera

= Armazém

o 92%
Grafico 4 Representagdo tempo necessario de cada tipo de tarefa, Processo Expositor de Répteis.

Mapeamento do Fluxo de Valor — Estado Atual

Apds o Estudo dos Tempos e recolha das informagées do estado atual do processo estao
reunidas todas as condi¢Ges para desenhar o mapa do estado atual. Na figura
representa-se o mapeamento com uma rapida visdo geral ao longo de todo o fluxo de

valor para expositores de répteis
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Expositor de Répteis — VSM estado Atual

Planeamento

CASCO Pet

105

Departamento de

Semanal

Expositor de Repteis ‘

Chapas Metilicas

Armazém de

perfis ‘
Corte de Perfis p/ Soldadura e
Estrutura Rebarbagem
[ 1 N [ ] g
1 4
O 6 barras de O
5 metros cortadas
C/T=13,9 min. C/T=31,2 min.
CO= 0,1 min. CO= 0,0 min.
DISP.= 99% DISP.= 93%
1/2 turnos 1/2 turnos
42,0 dias 0,4 dias
31,2

| 13,9 min. I |

l Planeamento Semanal l

Corte de Chapas

1
Y] ‘
C/T=0,8 min.
CO= 0,0 min. ‘
DISP.= 100%
1/2 turnos ‘

Corte de Perfis p/

Producdo — A

Cliente

3 Baterias para Répteis por semana

Tackt Time: 7,53 horas

1 turno de 4 horas

=l

min. (0,40 dias)

O
Acabamento _— .
Entregall ¥Semana
Chapas MetaliQi(0,15 m2)
C/T=4,3 min.
CO= 0,3 min. ‘
DISP.= 99% Perfis Vertic, ,- gtados
Perfis Horizontais’ Qs
1/2 turnos Perfis para Portas cort3 % ‘
3 ‘ Acabamentos e Expedigdo
) Embalamento
[ 1| [ 1| [ [ [ ] | [ 1] [ [ [ 1 ] [ |
5
1 Bateria O/

C/T= 45,7 min.

CO= 0,0 min.

DISP.=99%

1/2 turnos

4,1 dias 3,2 dias 21,5 dias 0,3 dias | Lead Time Produgdo = 71,4 dias
0,8 min. | | 45,7 min. Tempo de Processamento = 95,9

| | 4,3 min. I |

Figura 38 VSM Estado Atual Expositor de Répteis.
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Resultados da Analise

Este tdpico tem como objetivo esclarecer o resultado obtido através do VSM do estado

atual.

O takt time para um expositor de répteis é de 7,53 horas, ou seja, deve-se entregar ao

cliente de 7,53 em 7,53 horas de um dia de trabalho 1 expositor.

Apdbs saber a necessidade didria do cliente (takt time) deve-se ter em conta os
indicadores do estado atual: o Lead Time e o tempo de processamento representados

na linha de tempo do mapeamento de fluxo de valor (como na Tabela 5).

Tabela 5 Linha de tempo e taxa de atividade VSM Estado Atual para expositores de Répteis.

Lead Time Producao Tempo de Processamento

Processo [Dias] [min.]
Corte de Perfis p/Estrutura 42,00 13,90
Soldadura e Rebarbagem 0,38 31,20
Corte de Perfis p/Acabamento 4,13 4,30
Corte de Chapas 3,18 0,80
Acabamentos e Embalamento 21,50 45,70
Expedicao 0,25
Total em min. 95,90
Total em dias 71,43 0,40
Taxa de atividade Estado Atual 0,56%

Apds a representacdo da linha de tempo reinem-se as condi¢des necessdarias para se
calcular a taxa de atividade do estado atual. Esta taxa é 0,56%, € um valor muito
reduzido devido ao facto de o processo de fabrico ter o Lead Time demasiado superior
ao tempo de producdo, o que significa que o processo de fabrico tem muitas fontes de

desperdicio devido:
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e tempo de espera, resulta dos atrasos da produc¢ao entre postos de trabalho;

e tempo de armazenamento, resultam da encomenda de matéria prima para
stock mesmo que ndo seja necessaria num curto espago de tempo;

e tempo utilizado para transporte, o transporte de matérias primas entre o posto
de trabalho-armazém, e o transporte de materiais semiacabados entre postos

de trabalho sem acrescentar valor representam elevado desperdicio de tempo.

Todas estas fontes de desperdicios originaram dificuldades de processamento e um
tempo de resposta elevado, consequentemente causa o ndao cumprimento do tack time
segundo as necessidades do cliente. Em suma, serdo estes os desperdicios a reduzir ou
mesmo a eliminar através o VSM do estado futuro, numa primeira instancia, como

projeto de melhoria.
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4.3.2 Expositores de aves

Este topico tem como alvo de estudo o processo de producdo dos expositores de aves,
nomeadamente o modelo: Profissional, na versdo: acesso posterior de 3 Niveis

(representado na Figura 39).

Figura 39 Modelo: Profissional de acesso posterior de 3 niveis.
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A Andlise de processo apresenta-se com o diagrama de processo dos Expositores de

Aves, representado pela Figura 40, com todas as entradas materiais onde os quais sdo

processados pelas operagdes até obtenc¢do do produto final, a saida.

Matéria
Prima

Corte de
perfis p/
Estrutura

Entr

Corte de
perfis p/
Acaba-

Corte de
Chapa
Metélica

Corte de
Placas
PVC

Quinagem

Controlo

N

Controlo

Controlo

Entr.

Soldadura

Controlo

-

>| Informagdo

| e Controlo |
I

Produtos
Acabados

Controlo de

Qualidade

Embala-
mento

Rebarba-
gem

S3 |’dasl

Figura 40 Diagrama de processo - Expositor de Aves.

Os materiais necessarios para a concecdo dos produtos semiacabados (que originam um

expositor de aves) representam-se através da Figura 41. Na figura também se expde as

guantidades necessarias dos materiais para produzir os respetivos produtos intermédios

ou semiacabados.
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Nivel 0 Expositor de aves

T
q Perfis de . Portas de acesso Portas de o
. : Perfis Cha :
; Perfil Perfil pa : Perfi 3
Nivel 2 H;ri;. para metilica Placa Rede n'(l::taarljl::s Vidro ep:n;:ara unidades Poleiros [ Bebedouros |§| Comedouros
estrutura quinada PVC

2barras
036 N 062 2,66 de5 27unidades || Sunidades [§| 9unidades
m] N (] [m’]

metros

Figura 41 Arvore de produto expositor de aves.

24[m]

13 barras 4barras

Nivel 3

Estudo dos Tempos do processo

O presente tdpico descreve as tarefas executadas no processo de fabrico e os respetivos

tempos de producdo.

Através da Figura 42 (representada na integra nos Anexos, 7.2.3 EXPOSITOR DE AVES)
obtém-se o Grafico de Analise. Esse grafico apresenta o somatdrio do nimero de cada
tipo de tarefa, e respetivo somatdrio do tempo necessario para a sua execu¢ao. Também

representa a distancia total percorrida e o tempo total do processo.
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. " Folha n®
Gréfico de Andlise EAv-M-1
Empresa: CASCO Pet Miétodo
Secgdo: _ Aluminio Atual Proposto Diferenga
N#|Tempo N® |Tempo [N?| Tempo
Designacdo do Produto: Expositor Aves @ |376] 9:15:15
Feito por: Hugo Machado » |54 -
Data: 22,03 /2016 W [13] 0:04:50
Média de Medigdes b | 2] 12:00:00
awal  [x] ¥ 6| 04655
Método { Dist, 299
Proposto |:I Tempo | 22:07:01
- Els| §5_ 5
% Designacio '§ E 2l . -E § _ﬁ ‘% y Observagdes | 5| = 'E 3
g AHHEHEIEHBE: EHHE
o] ol-clo|ldlas|lalg = E o] 1 P
1 [Leitura do desenho técnico ® =00V 0:05:14
2 |Deslocagdo pfo armazém Ol |O|D|v)] 5
3 [Localizacdo visual @®=|(0|Dp|V 0:01:34

Figura 42 Excerto do Grafico de Analise do Processo do Expositor de Aves.

A Tabela 6 apresenta explicitamente os resultados provenientes Grafico de Analise do

Processo do Expositor Aquaticos.

Tabela 6 Resultado do Grafico de Analise de Processo do Expositor Aves.

Tipo de tarefa Ne [hh -:rf\:?np:oseg]
Operagao [ 376 9:15:15
Transporte » 54 -
Controlo | 13 0:04:50
Espera ) 2 12:00:00
Armazém v 6 0:46:55

Tempo Total 22:07:01

Distancia [m] 299
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No Grafico 5 abaixo, representa (em percentagem) o tempo necessario para a execugao
de cada tipo de tarefa. Desta forma verifica-se qual o tipo de tarefa que requer maior
tempo de processamento. E assim identifica-se o tipo de tarefa que necessita

implementagbes de melhoria.

Processo de Fabrico de Expositores de de Aves
4%

_42% = Operagao
Transporte

= Controlo

= Espera

54% _/

= Armazém

|\ 0%

0%

Grafico 5 Representagdo tempo necessario de cada tipo de tarefa, Processo Expositor de Aves.

Mapeamento do Fluxo de Valor — Estado Atual

Apds o Estudo dos Tempos e recolha das informacgées do estado atual do processo estdo
reunidas todas as condi¢cdes para desenhar o mapa do estado atual. Na figura
representa-se o mapeamento com uma rapida visao geral ao longo de todo o fluxo de

valor para expositores de aves
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Expositor de Aves —

CASCO Pet

VSM estado Atual

Expositor de Aves

Armazém de!
perfis

Corte de Perfis p/
Estrutura

1

e

C/T= 47,5 min.
CO=03 min
DISP.= 100%
2 turnos

10,5 dias

| 47,5 min. I I

113

Semanal

Placas PVC

Chapas Metélicas.

Soldadura e
Rebarbagem

a

13 barras de
5 metros cortadas

6

C/T=180,9 min.

CO=2,5min.

DISP.= 100%

2 turnos

0,3 dias

180,9 min.

Departamento de

Produgdo

Planeamento Semanal

1

6

Corte de Chapas

C/T=1,9 min.

€O=0,0 min,

DISP.= 100%

2 turnos

1 Bateria

0,5 dias

| I 1,9 min.

Chapas Metélicas
(0,76 m2)

1

6

Quinagem Chapas

C/T=2,1 min.

€O=0,0min

DISP.= 100%

2 turnos

Corte de Perfis p/
Acabamento

1

@

C/T= 6,0 min.

€O=0,2min.

DISP.= 100%

2 turnos

I I 6,0 min.

Perfis Verticais cortados
Perfis Horizontais cortados
Perfis para Portas cortados

5,2 dias

I I 2,1 min.

Corte de Placas
PVC

1

<

C/T=27,7 min.

€O=0,0min

DISP.= 100%

2 turnos

Chapas Meta)
Quinadas (1,11 m:

I I 27,7 min.

Cliente

2 Baterias para Aves por semana

Tackt Time: 48,44 horas

2 wrnos por dia

Pl s PVC
( 2)
Entrega 1 xlpok semana
Acabamentos e Expedi¢do
Embalamento
5
K%

C/T=346,9 min.

€O= 2,1 min.

DISP.= 94 %

2 turnos

4,0dias 0,1dias | Lead Time Produgéo = 20,6 dias
346,9 min. Tempo de Processamento = 613,0
min. (0,64 dias)

Figura 43 VSM Estado Atual Expositor de Aves.
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Resultados da Analise

Este tdpico tem como objetivo esclarecer o resultado obtido através do VSM do estado

atual.

O takt time para um expositor de répteis é de 48,44 horas, ou seja, deve-se entregar ao

cliente de 48,44 em 48,44 horas de trabalho 1 expositor de Aves.

Apdbs saber a necessidade didria do cliente (takt time) deve-se ter em conta os
indicadores do estado atual: o Lead Time e o tempo de processamento representados

na linha de tempo do mapeamento de fluxo de valor (como na Tabela 7).

Tabela 7 Linha de tempo e taxa de atividade VSM Estado Atual para expositores de Répteis.

Lead Time Producao Tempo de Processamento

Processo [Dias] [min.]
Corte de Perfis p/Estrutura 10,50 47,50
Soldadura e Rebarbagem 0,33 180,90
Corte de Chapas 0,53 1,90
Corte de Perfis p/Acabamento 6,00
Quinagem Chapas 5,22 2,10
Corte Placas PVC 27,70
Acabamentos e Embalamento 4,00 346,90
Expedicao 0,06
Total em min. 613,00
Total em dias 20,64 0,64
Taxa de atividade Estado Atual 3,09%

Apds a representacao da linha de tempo reinem-se as condicGes necessarias para se
calcular a taxa de atividade do estado atual. Esta taxa é 3,09%, é um valor muito

reduzido devido ao facto de o processo de fabrico ter o Lead Time demasiado superior
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ao tempo de produgao, o que significa que o processo de fabrico tem muito desperdicio

devido:

e tempo de espera, resulta dos atrasos da producdo entre postos de trabalho;

e tempo de armazenamento, resultam da encomenda de matéria prima para
stock mesmo que ndo seja necessaria num curto espago de tempo;

e tempo utilizado para transporte, o transporte de matérias primas entre o posto
de trabalho-armazém, e o transporte de materiais semiacabados entre postos

de trabalho sem acrescentar valor representam elevado desperdicio de tempo.

Todos estes desperdicios originaram dificuldades de processamento e um tempo de
resposta elevado, consequentemente causa o ndao cumprimento do tack time segundo
as necessidades do cliente. Em suma, serdo estes os desperdicios a reduzir ou mesmo a
eliminar através o VSM do estado futuro, numa primeira instancia, como projeto de

melhoria.
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4.4 Comentarios Finais

No que diz respeito ao nivel do processo de producdo, independentemente do género
de expositor, existem fatores em comum que contribuem para a baixa taxa de atividade
do estado atual de cada processo de fabrico. Desse modo, o presente subcapitulo analisa

os problemas encontrados no processo produtivo.

Apds a andlise do processo de fabrico verifica-se que a capacidade de producdo tem

inimeros problemas associados.

Considera-se como um problema o excesso de producdo. Esta questdo pode ser
proveniente de produtos que foram feitos sem terem consumidor especifico. Como o
exemplo: iniciar a producdao de um expositor, sem que o cliente especifique todas as
caracteristicas do produto final. Assim corre-se o risco de alterar o produto no decorrer

do processo de fabrico.

Outro problema: o stock, que significa armazenagem de produtos semiacabados ou
atraso na informacdo. Alguns produtos semiacabados ficam demasiado tempo
armazenados a espera da execucdo do processo sequente (como o exemplo entre o
processo de soldadura e o processo de montagem). Ja o atraso de informacdo ocorre
guando a informacdo é concentrada (pelo encarregado da producdo). Pois exige que os
colaboradores desperdicem muito tempo a procura do encarregado, consequéncia do

esclarecimento de duvidas relativas ao processo.

O excesso de processamento também se considera um problema. Esse excesso ocorre
guando um processo em particular ndo acrescenta valor ao produto. Sendo o exemplo:
a montagem de uma mesa de trabalho extra. Este facto sucede-se no posto de
acabamentos devido a falta de espago, e assim monta-se as mesas conforme as

necessidades.
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Como outro problema surge a movimentagao excessiva das pessoas. Como exemplo é
uma grande deslocacdo (esporadica) no posto para a corte de perfis estruturais. Dado
gue o colaborador necessita de se deslocar ao armazém existente na cave, e assim

realiza-se uma deslocagao que ocupa muito tempo util do processo.

Um problema diferente é o tempo de espera, ou seja, quando as pessoas, produtos ou
equipamentos ficam a espera para serem processados. Dado a ocupagdo dos processos
adjacentes os produtos semiacabados tém que ficar a espera da proxima etapa do

processo de fabrico.

Outro problema identificado é a movimentacdo de produtos (ou pessoas) varias vezes,
resultando em tempo perdido, esforco e aumento de custos. Como exemplo: apds o
processo de soldadura a estrutura das baterias sdo movimentas frequentemente entre
o espaco disponivel na fabrica, este facto ocorre devido as estruturas volumosas das

baterias estarem a espera da préxima etapa do processo de fabrico.

De uma forma geral, no processo de producdo, assinala-se os seguintes aspetos
negativos:

e Falta de identificacdo do material e dos os produtos em producgao;

e Falta de informacdo do estado de producao de um artigo;

e Poucos procedimentos e instrucbes de trabalho, fazem com que os
colaboradores se baseiem na ordem do encarregado geral;

e Metodologia de trabalho com lacunas, como exemplo: os colaboradores
conformam-se com erros de producdo, devido as datas de entrega muito
reduzidas. Outro exemplo: para o0 mesmo processo o colaborador executa a
tarefa de forma diferente do seu colega.

A diferenca entre os tempos de operacdo analisados e os tempos de producdo
planeados surgem devido a varios fatores. Um dos exemplos da discrepancia entre os

tempos é interrupgdo de uma operagao para executar outra com maior urgéncia. Dado
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que a interrupgao origina alteracao de setups e consequentemente cria desperdicio de
tempo que ndo acrescenta valor ao produto final. Nao sendo contabilizado esse
desperdicio para os tempos de producdo planeada. (Como exemplo: o processo de corte
de perfis, onde hd interrupgao durante corte em serie, para cortar outros tipos de perfis

em falta (trabalhos urgentes).

Com base na identificacdo de todos os problemas anteriores mencionados surge a
necessidade da Identificacdo da cadeia de valor, representado na Tabela 8, que ajudard

no desenvolvimento do projeto de melhoria. Desse modo a Tabela 8 distingue as

atividades necessdrias a criacdo de valor e as que ndo criam.

Tabela 8 Identificagdo da cadeia de valor.

Atividades que acrescentam valor

Atividades que ndo acrescentam valor

Todos os processos: Pingar,
Soldar, Cortar perfis, Furar, Fixar
parafusos, Rebarbar, Rebitar,
Nivelar estrutura, Cortar juntas de
vidro, Cortar placa PVC, Cortar
chapa, Quinar chapa e Escarear

Ajustar parametros da maquina

Qualquer tipo de deslocagao

Refazer um trabalho ndo conforme

Confirmar medidas

Cortar excedente das bracadeiras

Inserir medidas na maquina

Aplicacdo: do teto de bateria,
bracadeiras, calhas. Silicone, fita
de espuma, PS cinza, fita cola

Leitura de desenho técnico

Localiza¢do Visual

Medir

Montagem: perfis de acabamento,
portas de acesso atras, portas de
vidro

Espera da secagem do material

Retirar material da maquina

Limpar posto de trabalho

Colocacgdo: pés, Gaiolas, Aquarios,
Viveiros, chapas quinadas,
dobradicas, juntas de vidro,
consumiveis, rampas laterais,
placas

de PVC, tampas de remate, vidro,
calhas, vedantes

Organizacao de material

Preparar rampas

Remover de rebarbas

Remover de excesso de material

Fixar grampo

Preparar de gabari ou mesa de trabalho

Colocar de material na maquina

Esperar pelo material em falta
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No entanto algumas operagdes que nao acrescentam valor ndo podem ser eliminadas
do processo de fabrico, pois sdo necessdrias para a execucdo de tarefas que

acrescentam valor, sendo o exemplo das deslocacdes, ou Leitura do desenho técnico.

No desenvolvimento do projeto de melhoria deverd ter-se em conta que a atividade
“refazer um trabalho ndo conforme” é uma tarefa que pode e deve ser eliminada.
Também o tempo de espera entre atividades deve ser eliminado ao longo do processo.
E as deslocagdes dever-se-ao redimensionar. Atividades como Leitura do desenho

técnico e localizagdo visual dever-se-ao simplificar.

No entanto verificaram-se fontes de desperdicio resultantes do processo de fabrico do
caso de estudo que também deverd ter-se em conta no desenvolvimento do projeto de
melhoria. Assim surge a Tabela 9, onde se representa as fontes de desperdicios que

requerem maior atengao.

Tabela 9 Fontes de desperdicios do Processo de fabrico estudado.

Desperdicio Descrigao Projeto de Melhoria
Erros que ocorrem Para isso deve-se acrescentar o
) durante o processo, maximo de informacdes uteis ao
Defeitos ..
gue podem requerer desenho técnico, consoante o
trabalho adicional. posto de trabalho.
A implementacdo de uma
Resulta do P ¢ .
producao JIT, como referido
armazenamento de teri ; q duzi
anteriormente, pode reduzir ou
Armazenagem produtos » P

semiacabados.

mesmo eliminar o excesso de
armazenamento.

Atraso ou falta
de informacao

Necessidade de
informacdo acerca do
produto e/ou do

Processo de fabrico.

A  informacdo deverd  ser
distribuida o maximo possivel.
Como medida dever-se-a optar
pela criacdo de equipas de 4 a 5
elementos, ou equipas definidas
pelos postos de trabalho com um
“capitao” que ajuda na
distribuicdo de informagcdo e
organizacdo da respetiva equipa.
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Movimentacao

Entende-se pela
deslocacdo excessiva
das pessoas, de
informacao, de
documentos.

As deslocacbes devem ser
redimensionadas de forma a obter
a matéria-prima ou produto
semiacabado o mais préximo
possivel do posto de trabalho.

Tempos de

espera

E 0 momento em que
as pessoas, produtos
ou equipamentos
ficam & espera para
serem processados.

Existem tempos de espera de
material que deverao  ser
reduzidos ao maximo com a
melhoria da comunicacdo entre a
produgdo e a logistica

Subutiliza¢ao
do potencial
das pessoas

Sao poucos 0s

colaboradores  que
sabem ler e
interpretar

corretamente um

desenho técnico.

A leitura de desenhos técnicos é
uma atividade que deve ser
simplificada. Onde através de uma

rapida e simples leitura do
desenho técnico 0s
esclarecimentos com o

encarregado geral poderiam ser
evitados. No entanto, CASCO Pet
deve dar formacdo em prol da
interpretacao de desenhos
técnicos, para todos 0s
colaboradores.

Assim estdo reunidas todas as informacgOes necessarias para o desenvolvimento do

projeto de melhoria, e desse modo tracar o caminho para atingir os objetivos a alcancar.
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5 DESENVOLVIMENTO DO PROJETO DE MELHORIA

O método para o projeto de melhoria inicia com a definigdo Visao, ou seja, averiguar os
objetivos e metas a alcancar em prol do Processo de fabrico, de modo a desenvolver o
projeto de melhoria ao longo do processo de fabrico. Ao definir o projeto de melhoria,
proposto para este caso de estudo, traga-se o caminho de forma a atingir os objetivos a

alcangar.

5.1 Visao

Este subcapitulo tem como objetivo verificar qual o melhor percurso a seguir para a

melhoria do Processo de fabrico, representado através da Figura 44.

Melhoria Continua

Objetivo: diminuir Lead Time; uniformizar fluxo de valor; aumentar a eficiéncia

Mapeamento Fluxo de
Valor (VSM)

Tempos e Métodos

+  Fluxo de valor
+  Cronometragem Melhoria do | - Fontes de

Processo de desperdicio
+  Diagrama . * Planode
Processo- Fabrico implementagdo
Operagdo / +  Fluxo de
Gréfico de informacgdes e
Processo materiais

Pessoas

Figura 44 Representag¢do da Visdo para desenvolvimento do projeto de melhoria.

O ponto de partida da Visao para desenvolvimento do projeto de melhoria é baseado
nas Pessoas que colaboram no processo de fabrico. Estas ajudarao a alcancar o foco da
Visdo: a Melhoria do Processo de Fabrico. As ferramentas a utilizar sdo o Mapeamento

Fluxo de Valor e o estudo de Tempos e Métodos.
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Onde o estudo de Tempos e Métodos diz respeito a Cronometragem de tempos de ciclo
das operacdes do processo de fabrico. Também diz respeito ao Diagrama Processo-
Operacdo / Grafico de Processo, sendo uma representacdo grafica que corresponde ao
tempo de ciclo e a respetiva operagao, por fim ajuda a identificar as tarefas sem valor

acrescentado do Processo de fabrico.

J4 o Mapeamento de Fluxo de Valor é uma ferramenta qualitativa para descrever em
detalhe o Fluxo de valor, Fontes de desperdicio, Plano de implementacdo e o Fluxo de

informacgdes e materiais do processo de fabrico.

Assim, o desenvolvimento do projeto de melhoria tem como objetivo diminuir Lead
Time; uniformizar o fluxo de valor; aumentar a eficiéncia. Onde a Melhoria Continua é o

auge visdo apos alcancar os objetivos.

5.2 Propostas de melhoria

Neste subcapitulo apresenta-se o projeto de melhoria proposto para este caso de
estudo, o qual tem como base o método do mapeamento de fluxos de valor. Esse
método apresenta-se inicialmente de uma forma geral no tépico que se segue. Apds o
tépico 5.2.1 VSM Futuro apresenta-se em detalhe o mapeamento de fluxos de valor para

cada processo de fabrico dos Expositores Aquaticos, de Répteis e de Aves.

5.2.1 VSM Futuro

O propdsito do Mapeamento de Fluxos de Valor é destacar as fontes de desperdicio e

elimina-las, sempre que possivel, implementando um fluxo de valor Lean.

O objetivo é construir um processo de fabrico com o fluxo continuo, para eliminar o
excesso de processamento. Para alcancar esse objetivo é necessario abordar a
metodologia Lean através do VSM. Ou seja, utilizando como exemplo um caso de estudo

abordado por esta tese, consiste em colocar o processo da soldadura imediatamente
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adjacente ao corte de perfis, com a montagem dos perfis em gabarit, e aglomera-se
processos excessivos (como mostra a Figura 45). Dessa forma distribui-se os elementos
de trabalho de modo a que cada posto de trabalho esteja abaixo do takt time,
diminuindo ou reduzindo os desperdicios o0 maximo possivel (exemplo manuseamento

desnecessarios de pegas).

Tempo em min. Estadofuturo do Processo de fabrico
Tempo em min. Estado atual do Processo de fabrico 0
e Takt Time 400 min. g
Soldadura e .
. . 51 Rebarbagem
ToktTime 400 min ’ % Corte & Soldadura de
16 ) Perfis p/Estrutura
13 Acabamentos ¢ 6
Embalimento
[ 2
Corte de Perfis
# pléstrutura a— 16
Corte de Placas PUC
16
)
)
. Corte de Perfis )
) plécabamento
2
! Quinagem Chapas
Corte de Chapas Ninagemn Chapa
1
1 |
1 WY Y Yy Yy,
v Y [V} Y Y vy Y WYY
Yy Yy Pessoas por Operaco

Pessoas por Operacdo

Figura 45 Eliminagdo do excesso de processamento (Estado Atual vs. Estado Futuro do Processo de fabrico).

Outra forma de eliminar as fontes de desperdicio, como o excesso de movimentacao de
produtos, é a utilizacdo de sistemas de “puxar” com cartdes Kanban, nos supermercados

para controlar a produgdo dos processos a montante.

Para isso deve-se implementar na CASCO Pet supermercados para produtos
semiacabados. Os supermercados adicionais sdo necessarios para completar o fluxo de
valor da fabrica, dos quais se destacam supermercados para estruturas Soldadas
(baterias), para Baterias pintadas (caso exclusivo dos expositores aquaticos), para
Baterias e componentes, e por ultimo supermercados para expositores completos. No

exemplo em concreto, a retirada do cartdo Kanban do posto de Pintura desencadeia o
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movimento das pegas do supermercado e das operagdes do processo a montante, como

se verifica na Figura 46.

Corte e Soldadura I+
de Perfis pf

Estrutura 1 Bateriz Soldada Pintura

.................... ¥ S —— 1
"/ o

5 |

Figura 46 Exemplo Baterias Soldadas: aplicacdo do cartdo Kanban.

Para se implementar uma producado “pull”’, onde os processos a jusante ativam os

processos a montante, a cadeia de produgao deve ser bem programada.

Uma vez que todas as etapas do processo a jusante do processo do pacemaker
necessitam de ocorrer em fluxo, o ponto de programacao da producao é claramente a
célula de Acabamentos e Embalamento, como se verifica na area sublinhado a amarelo
na Figura 47, pois ndo é possivel programar mais a montante porque esta planeado a

introducdo de um sistema de producdo puxada entre os postos anteriores.

Assim esse é o Unico ponto de programacao da producdo que regulara todo o fluxo de
valor do produto suporte de direcdo, como se verifica na drea sublinhada a laranja claro

na Figura 47.
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Departamento de —
Producdo —_— N e f———  Cliente

Acabamentose
Embalamento

%[ )
€

d

Expéd‘i;Eo

/7= Lmin.
00=08 min.
DiSPz 33%

2 turnes

Oldia lead Time Produgio = 124 dias
661 min. Tempa de Procssarenio = 158.4
rin. (3.0t} |

Figura 47 Posto de trabalho pacemaker, area sublinhada a amarelo; Regulagdo do ponto de programagao da
producdo, area sublinhada a laranja.

A construcdo do VSM do estado futuro também passa pelo nivelamento do mix de
producdo no processo do pacemaker. No caso de estudo verifica-se que na mesma
semana pode haver expedicdo de expositores aquaticos, expositores de aves,
expositores de répteis, baterias de apoio, e outros tipos de modelos. Para estabilizar a
producdo, através do VSM do estado futuro, aplica-se o controlo de producdo através
do envio as ordens didrias provenientes do cliente/departamento de producdo para o

supermercado de material de expedicdo, como se verifica na area sublinhada a laranja

claro na Figura 47.

O incremento de trabalho que se vai lancgar ou retirar no processo do pacemaker é feito

com base na multiplicacdo do takt time pela a quantidade de pecas a produzir. Ou seja,
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um incremento natural do trabalho para a opera¢do de Corte e Soldadura de Perfis
p/Estrutura é de 5,91 horas de takt time * 2,8 baterias por dia = 16,5 horas, este é o
passo de producdo do expositor, que corresponde a um kanban por dia de trabalho (2

turnos) para a produc¢do aproximada de 3 baterias.

No entanto, para complementar a aplicacdo do mapeamento do estado futuro sdo
necessarias melhorias aos processos de fabrico, para que dessa forma o fluxo de valor
decorra conforme o que projeto de estado futuro especificard. Sendo este ponto

abordado em pormenor nos tépicos seguintes.

Apds o caminho tracado anteriormente, para alcancar o VSM Futuro, os seguintes
parametros expdem o resultado obtido para os diferentes processos abrangidos pelo
caso de estudo, tendo em conta que a metodologia para alcancar o mapeamento do

estado futuro é igual para todos os processos.
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Expositor aquatico — VSM estado Futuro

Planeamento

Fornecedor

Departamento de

Semanal

l Expositor Aquatico ‘

Producgao *

s,

| Corte e Soldadura
. .
Armazém de de Perfis p/
Componentes ePVC Estrutura

5 €
LD EL

C/T=83,3 min.
€O= 7,2 min.
DISP.= 92%

2 turnos

10,5 dias 0,4 dia

A 4
Pintura
’ 1

6

C/T=9,0 min.
CO= 0,0 min.
DISP.= 100%

2 turnos

1,5 dias

| 83,3 min. I

Encomenda do
Cliente

Acabamentos e
Embalamento

X

€
£

C/T= 66,1 min.
€O= 0,8 min.
DISP.= 93%

2 turnos

| 9,0 min. I

Cliente

14 Baterias Aquaticas por semana

Tackt Time: 5,91 horas

2 turnos por dia

Expedigdo

01dia

L 2

Lead Time Produgdo = 12,4 dias

| 66,1 min. I

Figura 48 VSM Estado Futuro Expositor aquatico.
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Uma das principais melhorias resultantes do mapeamento do estado futuro, Figura 48,
¢é aglomeracdo do posto de Corte de perfis com a Soldadura, onde o operador que corta
os perfis, monta-os de mediado num gabarit de soldadora, sendo que o operador
seguinte se restringe so a tarefa da soldadura e o seguinte operador a tarefa de
rebarbagem, como representa a Figura 49. Elimina-se assim tarefas que ndo
acrescentam valor como qualquer tipo de deslocacdo desnecessaria, medir, confirmar
medidas, leitura de desenho técnico e colocar de perfis na mesa de trabalho. Assim os
colaboradores nesse posto de trabalho possibilitam um o fluxo continuo e misto entre

o corte de perfis e a soldadura.

Corte de [ ) e ¥

Perfis

o) e ¢

Perfis Rebarbagem

Soldadura e
Rebarbagem

Figura 49 Aglomeracgdo de operagdes (Estado Atual vs. Estado Futuro).

Através da aglomeracdo de operacbGes também resulta a reducdo no tempo de
preparacao, principalmente no posto de Corte e Soldadura de perfis, para desse modo

permitir uma resposta mais rapida a jusante.

Resulta também a melhoria do tempo disponivel de um colaborador que pode ser

alocado a outros processos no fluxo continuo.

Por fim no posto de Acabamento e Embalamento a melhoria a aplicar é a utilizacdo de
supermercados e cartdes Kanban, que resultam na reducdo de um colaborador e numa
descida significativa do Lead time, pois os supermercados tém a funcdo de controlar a

producao.
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A Tabela 10 expde todo o projeto de melhoria para alcancar o mapeamento do fluxo de

valor do estado futuro.

Tabela 10 Resumo das melhorias a implementar no processo de fabrico: Expositor Aquatico.

Intervengao Operacgao do processo a intervir Objetivo
o Operagdo do
Operagdo do VSM
perac VSM estado
estado Atual
Futuro
Corte e
Corte de Perfis
Soldadura de Aglomera-se processos
p/Estrutura . .
Perfis excessivos, de forma a
L Soldadura e .
Eliminar o p/Estrutura distribuir os elementos
Rebarbagem
excesso de de trabalho para que
processamento  Corte de Chapas cada posto de trabalho

Corte de Perfis
p/Acabamento

Quinagem de Chapas
Corte de Placas PVC

Acabamentos e
Embalamento

Acabamentos e
Embalamento

esteja abaixo do takt
time

Implementar
supermercados
de produtos
semiacabados

Corte e Soldadura de Perfis p/Estrutura

Supermercados a
montante para recolher
barras de perfis para
operacdo de corte

Pintura

Supermercados a
montante para recolher
estruturas Soldadas
(baterias) para
operacado de pintura

Acabamentos e Embalamento

Supermercados a
montante para recolher
Baterias pintadas,
Perfis de Acabamento,
Placas de PVC

para operacdo de
acabamentos e
embalamento
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A utilizacao de Kanban,
Utilizacao de L N nos supermercados
i Aplicagao entre todas as operagdes e
sistemas de para controlar a
" . todos os supermercados .
puxar producdo dos
processos a montante
Introducdo do
. Desencadear com o
cartdao Kanban N
cartao Kanban o
num ponto da ) N .
i A jusante da operagao pacemaker movimento das pecas
cadeia de
- (Acabamentos e Embalamento) do supermercado e dos
produc¢ado, que
) postos de trabalho a
vai programar a
- montante
producao
Antes lancar ou retirar
o cartdao kanban no
processo pacemaker
calcular (multiplicagao
Promover o (_ .
. N do takt time pela a
desenvolvimento Em todas as opera¢des a montante da )
- guantidade de pecgas a
natural do operacao pacemaker i
produzir)
trabalho .
consistentemente a
guantidade de
produtos a produzir por
dia ou turno.
Apds o desenvolvimento do projeto de melhoria espera-se obter os resultados expostos
na Tabela 11, onde esta mostra reducdes significativas do Lead Time para o Estado
Futuro.
Tabela 11 Melhoria no Lead Time do Estado Futuro Expositor aquatico.
Barras de Perfis Bateria Perfis de Bateria :Lacas Bateria Lead Time
Perfis p/Estrutura soldada Acabamento Pintada PVC Completa Produgdo
. . . 5,8 53 . .
Estado atual 10,5dias 0,1 dias 1 dia )] . . 0,1 dias 22,8 dias
dias dias
Estado . . . . .
10,5 dias )] 0,4 dias 1,5 dias 0,1 dias 12,4 dias
Futuro
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Expositor de répteis — VSM estado Futuro

CASCO Pet

Expositor Repteis

Semanal

Departamento de
Producgdo

Armazém de
Componentes

21,0 dias

| 42,1 min. I

Corte e Soldadura
de Perfis p/
Estrutura

\~

€
€

C/T=42,1 min.
€O=0,0 min.

DISP.= 98%
1/2 turno

1,5 dias

Encomenda do

Cliente

Acabamentos e
Embalamento

)€

€
D

Takt Time= 453 min.

C/T=48,3 min.

CO=0,0 min.

DISP.= 90 %

1/2 turnos

| 48,3 min. I

Figura 50 VSM Estado Futuro Expositor de Répteis.
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min. (5,3 dias)
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Uma das principais melhorias resultantes do mapeamento do estado futuro, Figura 50,
¢é aglomeracgdo do posto de Corte de perfis com a Soldadura, onde o operador que corta
os perfis, monta-os de mediado num gabarit de soldadora, em que o operador seguinte
restringe-se so a tarefa da soldadura e o seguinte operador a tarefa de rebarbagem,
como representada anteriormente: Figura 49. Elimina-se assim tarefas que ndo
acrescentam valor como qualquer tipo de desloca¢dao desnecessaria, medir, confirmar
medidas, leitura de desenho técnico e colocar de perfis na mesa de trabalho. Assim os
colaboradores nesse posto de trabalho possibilitam um o fluxo continuo e misto entre

o corte de perfis e a soldadura.

Através da aglomeracdo de operacgdes resulta uma reducdo no tempo de preparacao,
principalmente no posto de Corte e Soldadura de perfis, para desse modo permitir uma

resposta mais rapida a jusante.

Resulta também a melhoria do tempo disponivel de um colaborador que pode ser

alocado a outros processos no fluxo continuo.

Por fim no posto de Acabamento e Embalamento as melhorias aplicadas, utilizacdo de
supermercados e cartées Kanban, resultam na reducdo um colaborador e numa descida

significativa do Lead time pois os supermercados tém a fung¢do de controlar a producao.
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A Tabela 12 expde todo o projeto de melhoria para alcancar o mapeamento do fluxo de

valor do estado futuro.

Tabela 12 Resumo das melhorias a implementar no processo de fabrico: Expositor de Répteis

Intervengao Operagao do processo a intervir Objetivo
Operacdo do
Operacao do VSM
perag VSM estado
estado Atual
Futuro
Corte e Aglomera-se processos
Corte de Perfis & . P
Soldadura de excessivos, de forma a
e p/Estrutura . e
Eliminar o Perfis distribuir os elementos
Soldadura e
excesso de p/Estrutura de trabalho para que
Rebarbagem
processamento cada posto de trabalho

Corte de Perfis
p/Acabamento
Corte de Chapas
Acabamentos e
Embalamento

Acabamentos e
Embalamento

esteja abaixo do takt
time

Implementar
supermercados
de produtos
semiacabados

Corte e Soldadura de Perfis p/Estrutura

Supermercados a
montante para recolher
barras de perfis para
operagado de corte

Acabamentos e Embalamento

Supermercados a
montante para recolher
Baterias pintadas,
Perfis de Acabamento,
Placas de PVC

para operacdo de
acabamentos e
embalamento

Utilizacao de
sistemas de
“puxar”

Aplicacdo entre todas as operacgles e
todos os supermercados

A utilizacao de Kanban,
nos supermercados
para controlar a
producdo dos
processos a montante

Introducdo do
cartao Kanban
num ponto da
cadeia de

A jusante da operacao pacemaker
(Acabamentos e Embalamento)

Desencadear com o
cartao Kanban o
movimento das pegas
do supermercado e dos
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producgdo, que postos de trabalho a
vai programar a montante
producao
Antes langar ou retirar
o cartdao kanban no
processo pacemaker
calcular (multiplicagao
Promover o (- b
. N do takt time pela a
desenvolvimento Em todas as operagdes a montante da )
- quantidade de pegas a
natural do operagao pacemaker i
produzir)
trabalho .
consistentemente a
guantidade de
produtos a produzir por
dia ou turno.
Ap0ds o desenvolvimento do projeto de melhoria espera-se obter os resultados expostos
na Tabela 13, onde esta mostra reducgdes significativas do Lead Time para o Estado
Futuro.
Tabela 13 Melhoria no Lead Time do Estado Futuro Expositor de Répteis.
. . " . Lead
Barras de Perfis Bateria Perfis de Chapas Bateria Time
Perfis p/Estrutura soldada Acabamento Metalicas Completa ~
Producao
42,0 . 21,5 . . ) 71,5
Estado atual . 0,4 dias . 4,1 dias 3,2 dias 0,3 dias .
dias dias dias
21,0 0,4 . 22,7
Estado Futuro ] )] . 0,1 dias }
dias dias dias
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Expositor de Aves — VSM estado Futuro

Planeamento,

Departamento de

Fornecedor ¢

o

Semanal

Producdo

-
5
~
7
5
5
#
o

Armazém de
Componentes

10,5 dias

| 180,5 min I
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de Perfis p/
Estrutura

> ©
LD &L

C/T=180,5 min.
CO= 49,7 min.

DISP.= 97%

2 turnos

Acabamentos e
Embalamento

T Y B%
— €
D €

Takt Time= 2906 min.
C/T= 336,8 min.
CO=2,3 min.

DISP.= 92

2 turnos.

0,8 dias

Encomenda do

Cliente |

—_—1 1 —]

Cliente

2 Baterias para Aves por semana

Tackt Time: 48,44 horas

2 turnos por dia

0,1 dias

Expedigdo

Lead Time Produgdo = 11,4 dias

| 336,8 min I

Figura 51 VSM Estado Futuro Expositor de Aves.
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Uma das principais melhorias resultantes do mapeamento do estado futuro, Figura 51,
¢ aglomeracgdo do posto de Corte de perfis com a Soldadura, onde operador que corta
os perfis, monta-os de mediado num gabarit de soldadora, em que o operador seguinte
restringe-se sé a tarefa da soldadura e o seguinte operador a tarefa de rebarbagem,
como representada anteriormente: Figura 49. Elimina-se assim tarefas que ndo
acrescentam valor como qualquer tipo de deslocacdo desnecessaria, medir, confirmar
medidas, leitura de desenho técnico e colocar de perfis na mesa de trabalho. Assim os
colaboradores nesse posto de trabalho possibilitam um o fluxo continuo e misto entre

o corte de perfis e a soldadura.

Através da aglomeracdo de operacdes resulta a reducdo no tempo de preparacao,
principalmente no posto de Corte e Soldadura de perfis, para desse modo permitir uma

resposta mais rdpida a jusante.

Resulta também a melhoria do tempo disponivel de um colaborador que pode ser

alocado a outros processos no fluxo continuo.

Por fim no posto de Acabamento e Embalamento as melhorias aplicadas, utilizacdo de
supermercados e cartdes Kanban, resultam na reducao de um colaborador e numa
descida significativa do Lead time pois os supermercados tém a funcdo de controlar a

producgao.
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A Tabela 14 expde todo o projeto de melhoria para alcancar o mapeamento do fluxo de

valor do estado futuro.

Tabela 14 Resumo das melhorias a implementar no processo de fabrico: Expositor de Aves.

Intervengao Operacgao do processo a intervir Objetivo
Operacdo do
Operagdo do VSM
perag VSM estado
estado Atual
Futuro
Corte e
Corte de Perfis
Soldadura de Aglomera-se processos
p/Estrutura . .
Perfis excessivos, de forma a
L Soldadura e .
Eliminar o p/Estrutura distribuir os elementos
Rebarbagem
excesso de de trabalho para que
processamento  Corte de Chapas cada posto de trabalho
Corte de Perfis esteja abaixo do takt
Acabamento time
P/ : Acabamentos e
Quinagem Chapas
Embalamento
Corte Placas PVC
Acabamentos e
Embalamento
Supermercados a
montante para recolher
Corte e Soldadura de Perfis p/Estrutura P i
barras de perfis para
operacdo de corte
Implementar Supermercados a
supermercados montante para recolher

de produtos
semiacabados

Acabamentos e Embalamento

Baterias pintadas,
Perfis de Acabamento,
Placas de PVC

para operacao de
acabamentos e
embalamento

Utilizacdo de
sistemas de
“puxar”

Aplicacdo entre todas as operacdes e
todos os supermercados

A utilizacdo de Kanban,
nos supermercados
para controlar a
producdo dos
processos a montante

Introducdo do
cartao Kanban

A jusante da operacdo pacemaker
(Acabamentos e Embalamento)

Desencadear com o
cartao Kanban o
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num ponto da movimento das pecas
cadeia de do supermercado e dos
producgdo, que postos de trabalho a
vai programar a montante

producao

Antes lancar ou retirar
o cartdao kanban no
processo pacemaker
calcular (multiplicagao
do takt time pela a
guantidade de pecgas a
produzir)
consistentemente a
guantidade de
produtos a produzir por
dia ou turno.

Promover o

desenvolvimento Em todas as opera¢des a montante da
natural do operagao pacemaker

trabalho

Ap0ds o desenvolvimento do projeto de melhoria espera-se obter os resultados expostos
na Tabela 15, onde esta mostra reducdes significativas do Lead Time para o Estado

Futuro.

Tabela 15 Melhoria no Lead Time do Estado Futuro Expositor de Aves.

Chapas

Barras de Perfis Bateria Perfis de Metdlicas Placasde Bateria _II'_?;(:
Perfis p/Estrutura soldada Acabamento e/ou PVC Completa -
. Produgao
quinadas
10,5 . 4,0 . ) 20,6
Estado atual . 0,3 dias i @ 5,2 dias @ 0,1 dias .
dias dias dias
10,5 . . 11,4
Estado Futuro . @ 0,8 dias 0,1 dias .
dias dias
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5.2.2 Outras propostas de melhoria

Para ajudar o desenvolvimento do projeto de melhoria deve-se ter em consideragao
aplicacdo da producgdo JIT. Assim neste tépico é descrito em concreto o caminho a
percorrer para a melhoria dos processos de fabrico estudados, segundo a metodologia

JIT.

O ponto de partida para o desenvolvimento deste projeto de melhoria pode surgir
através da implementacdo de uma producdo JIT, que origina o produto certo, na
guantidade e no momento certo. Assim surge a ferramenta 55 como apoio a
implementacdo da producdo JIT. Os 5S’s, conforme referido na pesquisa bibliogréfica,
visa a gestdo do local de trabalho. Desse modo é necessario uniformizar e gerir
visualmente todos os processos, também é necessario manter e acompanhar os
processos para se ir ao encontro da melhoria continua. A ferramenta 5S é o primeiro
passo na uniformizacdo de tarefas e resolucdo de problemas, de uma forma e postura

de trabalho correta e com um bom ambiente a todos os colaboradores.

As areas mais criticas identificadas na fabrica e a respetivas solucGes segundo as

técnicas da ferramenta 5S estdo representadas na Tabela 16.

Tabela 16 Projeto de melhoria utilizando as técnicas da ferramenta 5S.

Técnica

142

Seiri: separar/reparar o que € necessario para a realiza¢do da atividade

| Problema

Excesso de producao

Excesso de Processamento (ex. refazer
um trabalho ndo conforme)

\ Projeto de melhoria ‘

Nao fabricar produtos ou componentes
em excesso para stock de seguranca.
Deve-se ter um planeamento
estritamente conforme as necessidades.

Deve-se  exigir ao cliente as
especificacbes explicitas do produto
final com a devida antecedéncia. E
também ndo permitir alteragbes do
cliente, a ultima hora, evita refazer
trabalho ja realizado. Por ultimo os
prazos de entrega devem ser definidos
cientes dos tempos necessarios para a
execug¢ao do Processo.
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Técnica

Seiton: organizar

| Problema

Transporte (mover produtos, pessoas varias vezes)

‘ Projeto de

melhoria ‘

Colocar os objetos nos respetivos sitios. Evitar mover um produto ndo acabado sem
gue haja alguma atividade de valor acrescentado. (Embora ocorra demasiadas vezes
devido ao espaco confinado das instalacdes.) Deste modo ha a necessidade de
ampliagao das instalagdes ou eventualmente mudanga de fabrica.

Técnica

Seiso: limpar e manter limpo

‘ Problema

A limpeza ndo é um ponto critico para o caso de estudo.

| Projeto de

melhoria

Promover um ambiente de trabalho arrumado e promover estima pelos
equipamentos e ferramentas.

Técnica

Seiketsu: uniformizar e visualizar todos os processos

‘ Problema
Existéncia de demasiadas atividades N3o ha identificacdo dos produtos ou
produtos semiacabados no decorrer do
processo de produgao
| Projeto de melhoria

Deve-se catalogar todas as atividades|Deve-se implementar a aplicacdo de
inerentes ao Processo estudado, escolher | cores: para a prioridade do produto ou
quais sdo as repetitivas e as raras,|para o género de bateria para permitir
uniformiza-se as atividades repetitivas e |uma verificacdo rapida do produto por
depois transforma as raras em atividades | parte de qualquer colaborador.

uniformizadas.

Técnica

Shitsuke: manter e acompanhar

‘ Problema

N3o ha registo do estado e dos resultados do processo de fabrico estudado

‘ Projeto de

melhoria \

Nomear um gestor de fluxo de valor. O gestor deve ter a capacidade de fazer a
mudanca acontecer através da criacdo do mapa de fluxo de valor do estado atual e
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futuro, e construir o plano de implementacgao para passar do estado presente para
o futuro. Também deve supervisionar todos os aspetos da implementac¢ado de forma
a encaminhar e verificar o progresso do fluxo de valor didrio ou semanal. Um gestor
de fluxo de valor deve tornar a implementag¢dao uma prioridade, ao mesmo tempo
manter e atualizar periodicamente o plano de implementagao.

5.3 Comentario ao desenvolvimento do projeto de melhoria

Através do mapeamento do estado futuro estima-se ganhos no Lead Time (dos
materiais) de 35%, 24% e 36% para expositores Aquaticos, de Répteis e de Aves,
respetivamente. De uma forma geral as melhorias sdo resultado da aplicacdo de cartdes
Kanban, criacdo de supermercados para os materiais e também ¢é resultado da

aglomeracdo de processos excessivos.

No entanto, o Value Stream Mapping é apenas uma ferramenta. SO caso o estado futuro
desenhado seja alcancado totalmente ou em partes, num curto espaco de tempo é que

os mapas de fluxos de valor serdo uteis.
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6 CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

Para a realizacdo desta dissertacdo foi proposto que se melhorasse o processo produtivo

de empresa metalomecanica, CASCO Pet.

A fase inicial da tese exigiu capacidade analitica de forma a conhecer os produtos
fabricados pela empresa e posteriormente escolher o processo a desenvolver no estudo
desta tese. Esta fase acaba por se tornar um processo moroso, dada a grande variacao
de produtos que a empresa pode fornecer aos seus clientes. Contudo esta etapa

revelou-se fundamental para o correto desenvolvimento do trabalho.

Ainda na fase inicial a analise e consequente caracterizacdo do Processo de Fabrico,
abrangido por esta dissertacao, exige um grande periodo de tempo, uma vez que é
necessario recolher a informacdo do processo de fabrico com o maior detalhe possivel
segundo a correta metodologia de tempos e métodos, essa suportada em diagramas de

Processo-Operacao.

Essa metodologia, na seguinte etapa, serviu como base para a correta construcao do
Mapeamento do Fluxo de Valor. E assim esclarece a situagao atual dos fluxos de material
e informacdo entre as sequéncias das operacdes, para mais tarde permitir a construcao

do projeto de melhoria solido e bem fundamentado.

Um dos objetivos desta dissertacdo era a validacdo das propostas do projeto de
melhoria do processo de fabrico, no entanto o desenvolvimento desta tese foi
demasiado ambicioso para 5 meses de protocolo com a empresa. Pois os processos de
fabrico sdo constituidos por imensas operacdes, a empresa dispde de um elevado
numero de género de Processos a analisar e tinha limitacdes devido ao processo

produtivo estar a decorrer em continuo.

Mas fica registado como esforco deste projeto de investigacdo o trabalho de andlise e a
concecdo de um projeto de melhoria com o suporte no mapeamento do estado futuro

para cada processo abrangido pelo caso de estudo. Desse modo, o presente trabalho,
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tem o propdsito destacar as fontes de desperdicio e propor a sua eliminacdo com a
implementacdao de um fluxo de valor Lean. Também resulta neste projeto a intengdo de
construir uma cadeia de producado que flua através de mecanismos de fluxo continuo ou
de tragdo (pull). E assim cada processo podera produzir apenas segundo a necessidade

do cliente e no momento em que eles necessitem.

Em suma, através da futura implementagao do mapeamento do estado futuro estima-
se ganhos no Lead Time (dos materiais) de 35%, 24% e 36% para expositores Aquaticos,
de Répteis e de Aves, respetivamente. E a libertacdo da necessidade de dois

colaboradores, que poderdo ser incorporados noutras fungdes.

Por fim, em Trabalhos Futuros, apresentam-se algumas propostas de melhorias a
implementar numa primeira instancia, pois ndo implicam valores muito elevados de

investimento e sdo de rapida implementacao.

6.1 Trabalhos Futuros

Dado a limitagcdo de tempo nao foi possivel implementar as solugcdes de melhoria
desenhadas. Estas encontram-se presentemente em avaliacdo pela Administracdo da
Empresa. Contudo caso haja a incorporacdo do discente na empresa, para gestor de
fluxo de valor, estdo reunidas todas as condi¢des para o acompanhamento e

desenvolvimento de todas as implementacdes propostas nesta tese.

No decorrer deste subcapitulo, apresentam-se algumas propostas de melhorias a
implementar numa primeira instancia, pois ndao implicam muito investimento de

recursos monetarios.

Para haver implementacdo do projeto de melhoria, o primeiro passo é a uniformizacdo
e normalizacdo, pois é o ponto de partida para a melhoria continua. S6 quando um
processo atinge a estabilidade é que pode ser melhorado. Para o nivelamento do
Processo passa-se pela otimizacdo dos desenhos técnicos, com detalhes e

especificacdes, criacdo de lista de materiais. Como exemplo em concreto mostra-se a
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diferenca entre um desenho técnico antigo e um desenho técnico com as especificacdes

para o processo de corte de perfis de aluminio.

SCONWw

CLIENTE: | PROJECTO o cODIGO:
CLENT:  CASCO |prosecT: UK WELDED RACK 3T[ cooe. 7000-1000
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Figura 52 Desenho técnico onde o colaborador do posto de corte tinha que calcular as tolerancias de corte.t
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Figura 53 Desenho técnico detalhado onde o colaborador do posto de corte sé necessita de executar a tarefa de corte. !

! Nota: as dimensdes presentes na Figura 52 e Figura 53 est3o omitidas devido a conservacdo dos direitos de autor da Casco Pet.
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Embora durante o decorrer do estagio o gabinete de Projeto tenha implementado
gradualmente esta proposta de melhoria para alguns postos de trabalho, no entanto a
sua implementacdo total ainda ndo foi conseguida. Assim, nesta medida de melhoria,
deve-se usar desenhos técnicos com informacgao detalhada para a uniformizagdo do
Processo os restantes postos de trabalho. Sendo a informacado detalhada utilizada como
um método a prova de erros, desenvolvido assim para eliminar a possibilidade da
existéncia de defeitos de producdo. Caso contrario se um processo ndo estiver
uniformizado, ndo se compreende em que medida foi melhorado. Entdo pode afirmar-
se que uniformizacdo abre portas para o conhecimento organizacional e aprendizagem

continua.

Uma outra solugdo a implementar, relacionada com a gestdo visual, é a utilizacdo de
clipboard. As clipboards sao umas placas rigidas com uma mola que ajuda a fixar folhas,
folhas essas que deverdo ser os desenhos técnicos ou outras informacdes relevantes
sobre o produto a fabricar. Deste modo uma clipboard deve ser de cores bastante

visiveis como na Figura 54.

Figura 54 Clipboard.

As clipboards deverdao conter os desenhos técnicos com a informacao detalhada para

cada posto de trabalho. As clipboards acompanhardo o inicio do processo no primeiro
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posto de trabalho, onde apds o colaborador executar as tarefas respetivas ao posto,
retira a(s) folha(s) ndo necessaria(s) a continuacdo do processo. Até as clipboards

chegarem juntamente com o produto final ao posto de embalamento.

As cores bastante visiveis irdo proporcionar a identificagcao do trabalho a decorrer e que
estado se encontra. Sendo uma cor aferida a trabalhos prioritarios (como exemplo:
vermelho) e as restantes cores aferidas ao género do destino do produto final. Como se

prevé na Figura 55.

Figura 55 Exemplo previsto da aplicagdo das clipboards nas estruturas depois de soldadas.

Também o que poderd desenvolver ajuda na reducdo das fontes de desperdicio
resultantes das deslocacGes para a movimentacao de material € um carrinho como na

Figura 56.
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Figura 56 (a) Projeto de Carrinho de transporte. (b) Exemplo previsto do transporte de material.

Numa fase prévia a aglomeracdo do operacdes de fabrico, o carrinho auxiliard no
transporte e organizagao de perfis estruturais para o posto de soldadura, como perfis

de acabamento para o posto de montagem e acabamento.

Por ultimo, o que podera reduzir o tempo de esclarecimento e a ocorréncia de erros é a
criacdo de um ponto de informacdao central. Onde estariam dispostas informacdes
(como fotos de produtos fabricados anteriormente) num local de acesso exclusivo para
este fim. Disponivel através de um computador ou tablet com acesso a base de dados ja

existente.
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7.1 ANEXO 1-ESTUDO DOS TEMPOS POR CRONOMETRAGEM:
CALCULO DO NUMERO DE CRONOMETRAGENS (N)

7.1.1 EXPOSITOR AQUATICO
7.1.2  EXPOSITOR DE REPTEIS
7.1.3  EXPOSITOR DE AVES

7.2 ANEXO 2 — DESCRICAO EM PORMENOR: TEMPOS E
METODOS

7.2.1  EXPOSITOR AQUATICOS
7.2.2  EXPOSITOR DE REPTEIS

7.2.3  EXPOSITOR DE AVES
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7 ANEXOS

Neste capitulo expde-se todos os anexos que serviram de suporte ao estudo realizado

nesta tese.

7.1 ANEXO 1 — Estudo dos Tempos por Cronometragem: calculo do numero de

cronometragens (n)

Para se garantir uma determinada precisao no estudo de tempos deve-se determinar o
numero de cronometragem a efetuar (n). Depois de se analisar os ciclos do Processo
esta-se apto para determinar n. Mas deve-se ter cuidado com os valores de tempos
muito altos ou muito baixos, esses devem ser ignorados porque, possivelmente,

representam dados mal cronometrados/registados.

Existem varias formas de determinar o nimero de cronometragens: usar um grafico ou
usar a férmula (5) que permite calcular o nimero de cronometragens a efetuar. Para o

caso de estudo utilizou-se a férmula (5)

7.1.1 EXPOSITOR AQUATICO

Utilizando a férmula (5) com um Grau de Confianca de 90%, surge a Tabela 17 onde se
verifica que se deve efetuar um numero maximo de 32 cronometragens, para uma

determinada tarefa.
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Tabela 17 Numero de cronometragens a efetuar para cada tarefa do Processo: Expositor Aquatico.

Descricao das

Medigdaol Medigdo 2

Medicdo 3 Média

Desvio ncom

- em em em em Padrao errode
operagoes e tarefas
Segundos Segundos Segundos Seg.[X] [S] 10%
Localizacdo visual 24 19 16 20 4 11
Colocar na maquina e
) ] 20 25 19 21 3 6
Fixar perfil
Inserir medida de corte
) 5 5 5 5 0 0
na maq.
Cortar perfil 9 10 13 11 2 10
Colocar material
. 11 7 8 9 2 16
excedente no armazém
Colocar na maquina e
. . 20 24 19 21 3 4
Fixar perfil
Cortar perfil 6 9 7 7 2 12
Confirmar medida 5 4 5 5 1 4
Localizagdo visual 5 6 5 5 1 3
Colocar na maquina e
) ] 17 20 15 17 3 6
Fixar perfil
Cortar perfil 14 20 17 17 3 8
Colocar na maquina e
) ) 26 16 18 20 5 19
Fixar perfil
Inserir medida de corte
, 3 5 4 4 1 17
na maq.
Cortar perfil 14 20 17 17 3 8
Confirmar medida 4 4 6 5 1 17
Soldar Parte de tras
Lixar material 329 381 350 353 26 1
Colocar material em
cima da mesa de 36 46 49 44 7 7

trabalho
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Pingar toda a parte de

. 78 78 85 80 4 1
trds int.
Retirar pingos entre
“molde" e parte de tras 11 19 22 17 6 29
int.
Colocagdao material 41 48 57 49 8 7
Preparacgdo (chanfro) de
76 60 70 69 8 4
Lateral ]
Pingar 87 79 81 82 4 1
Retirar pingos de solda
40 27 25 31 8 19
do "molde"
Preparagao de molde
. 12 16 15 14 2 6
(tirar excessos de solde)
Soldar frente 205 177 159 180 23 4
Rebarbar frente 111 95 86 97 13 5
Colocagdao material 51 51 72 58 12 12
Preparacdo (chanfro) de 25 28 6 - 9 4
Lateral b
Pingar 87 79 93 86 7 2
Retirar pingos de solda
23 21 30 25 5 10
do "molde"
Preparagao de molde
. 17 9 14 13 4 25
(tirar excessos de solde)
Soldar frente 183 183 166 177 10 1
Rebarbar frente 91 130 112 111 20 8
Colocar material na
mesa de trab., Medir e 302 334 210 282 64 14
Pingar
Soldar frente 269 243 312 275 35 4
Nivelar estrutura 26 50 41 39 12 26

Colocar armaz. Int.
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Rebarbar Parte de tras

. 106 79 85 18 12
c/laterais
Colocar material na
21 34 37 31 9 21
mesa de trab.
Pingar laterais a parte de
. 68 87 83 79 10 4
trds int.
Pingar bateria: parte de
frente + parte de trds 59 66 80 68 11 7
int. ¢/ laterais
Soldar bateria 335 353 370 353 18 1
Rebarbar bateria 106 119 117 114 7 1
Soldar encosto para
. 104 126 115 115 11 2
aquarios
Verificar medidas e
Nivelar bateria: parte de 276 212 253 247 32 5
tras int+frente
Verificar esquadria e
Nivelar parte de trds 73 59 55 62 9 6
int+frente
Colocar parte de tras
. 38 36 49 41 7 8
sobre bateria
Pingar e Soldar 285 139 235 220 74 31
Nivelar bateria completa 198 113 150 154 43 21
Rebarbar bateria
91 103 80 91 12 4
completa
Aplicacdo de primario 525 518 576 540 32 1
Tempo de secagem do
) 645 598 663 635 34 1
material
Leitura de desenho
técnico/ esclarecimento 14 15 15 15 1 0
com o Chefe
Inserir medida de corte
11 9 11 10 1 3
L
Colocar perfil na
11 11 12 11 1 1

maquina
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Cortar perfil p/cima 6 6 8
Cortar perfil p/baixo 6 6 8
Retirar perfis e verificar

medida ! ! ! 0 0
Furar 11 16 13 13 3 10
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Furar 14 9 13 12 3 13
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Furar 9 7 9 8 1 5
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Furar 8 11 8 9 2 10
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Furar 9 8 9 9 1 1
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Furar 10 8 10 9 1 4
Rebitar 6 7 6 1 8
Furar 9 7 8 1 5
Rebitar 6 7 6 1 8
Furar 14 9 13 12 3 13
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Colocagdao do pé | na

bateria 3 3 3 ! 13
Enroscar pé | na bateria 15 15 15 15 0 0
Furar 11 16 13 13 3 10
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Colocagao do péll na

bateria 3 2 3 ! 13
Enroscar pé Il na bateria 16 14 16 15 1 2
Furar 11 16 13 13 3 10
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Colocacdo do pé lll na

bateria 3 4 4 ! !
Enroscar pé lll na bateria 16 16 15 16 1 0
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Furar 11 16 13 13 3 10
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Colocagdo do pé IV na
. 2 2 3 2 1 17
bateria
Enroscar pé IV na
. 14 16 15 15 1 1
bateria
Furar 11 16 13 13 3 10
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Colocacdo do pé V na
) 2 2 3 2 1 17
bateria
Enroscar pé V na bateria 15 13 15 14 1 2
Furar 11 16 13 13 3 10
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Colocagao do pé Vl na
. 2 3 3 3 1 13
bateria
Enroscar pé Vl na
) 15 16 16 16 1 0
bateria
Furar 11 16 13 13 3 10
Rebitar 6 7 5 6 1 8
Colocacdo de PS cinza 190 217 211 206 14 1
Colocacdo de fita de
880 874 879 878 3 0
espuma
Colocagdo de Aquario | 41 37 45 41 4 3
Colocacdo de Aquarioll 51 44 36 44 8 8
Colocagao de Aquario Il 51 41 56 49 8 6
Colocacdo de
. 33 51 42 42 9 12
decantacao
Aplicacdo teto de
. 167 135 104 135 32 15
bateria
Furar 0s 6 suportes
(p/ P 38 45 44 42 4 2

de 1 bateria)
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Colocar na posigao e

rebitar (p/ os 6 suportes 34 51 48 44 9 11
de 1 bateria)
Montagem de Perfil
. 62 40 74 59 17 23
Acab. Horiz. |
Montagem de Perfil
. 46 46 73 55 16 22
Acab. Horiz. Il
Montagem de Perfil
. 69 57 75 67 9 5
Acab. Horiz. lll
Montagem de Perfil
. 56 60 85 67 16 15
Acab. Horiz. IV
Inserir medida na mdgq. 7 6 6 6 1 2
Colocacdo de placa na
o 13 10 12 12 2 5
maquina
Corte de Porta | 25 19 20 21 3 6
Corte de Porta ll 19 19 18 19 1 0
Medir 8 13 12 11 3 16
Furar 10 10 9 10 1 1
Encaixar puxadores 123 154 137 138 16 3
Medir 11 9 15 12 3 19
Furar 10 10 10 10 0 0
Encaixar puxadores 113 122 116 117 5 0
Montagem porta |
. . 23 29 25 26 3 4
decantacdo na bateria
Montagem porta Il
. . 36 27 27 30 5 8
decantacdo na bateria
Leitura de desenho
técnico/ esclarecimento 13 12 11 12 1 2
com o Chefe
Inserir medida de corte 11 9 11 10 1 3
Colocar perfil na
11 11 12 11 1 1

maquina
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Cortar perfil p/Porta | 6 5 7 6 8
Cortar perfil p/Porta Il 6 5 7 6 8
Cortar perfil p/Porta lll 9 6 6 7 17
Retirar perfis e verificar

medida ! ! ! ! 0
Colocar molde 9 7 7 8 6
Furar 11 16 13 13 10
Fixar com parafusos 19 17 17 18 1
Colocar molde 7 6 6 6 2
Furar 14 9 13 12 13
Fixar com parafusos 18 22 16 19 7
Colocar molde 9 9 8 9 1
Furar 8 11 8 9 10
Fixar com parafusos 13 14 20 16 16
Virar bateria 26 15 18 20 23
Colocar molde 7 7 6 7 2
Furar 9 8 9 9 1
Fixar com parafusos 17 16 18 17 1
Colocar molde 8 7 8 8 2
Furar 10 8 10 9 4
Fixar com parafusos 17 17 19 18 1
Colocar molde 7 8 6 7 6
Furar 9 7 9 8 5
Fixar com parafusos 18 17 18 18 0
Colocar silicone no perfil 14 13 15 14 1
Colocar barras metalicas 57 57 55 26 1

(pesos)
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Colocar Dobradiga | no

. 11 8 9 9 7
perfil
Colocar Vedante no
} 25 31 27 28 3
perfil
Colocar Dobradiga Il no
. 8 8 8 0
perfil
Montagem de porta no
. 18 21 28 22 14
aquario
Furar Dobradica | 32 33 25 30 6
Furar Dobradica Il 22 18 27 22 11
Aplicar bragadeira na
. 19 15 22 19 10
Dobradiga |
Aplicar bragadeira na
) 17 14 19 17 6
Dobradica Il
Cortar excedente de
bracadeira na Dobradica 2 3 4 3 30
I
Cortar excedente de
bracadeira na Dobradica 3 4 3 3 8
Il
Colocar silicone no perfil 15 14 13 14 1
Colocar barras metalicas
30 29 30 30 0
(pesos)
Colocar Dobradica | no
) 12 6 10 9 29
perfil
Colocar Vedante no
i 28 40 33 34 9
perfil
Colocar Dobradiga Il no
) 7 9 8 5
perfil
Montagem de porta no
o 37 36 32 35 2
aquario
Furar Dobradica | 14 16 24 18 23
Furar Dobradica Il 19 34 32 28 22
Aplicar bracadeira na
16 16 11 14 11

Dobradica |
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Aplicar bragadeira na

. 21 18 16 18 3 5
Dobradiga Il
Cortar excedente de
bracadeira na Dobradica 3 5 5 4 1 19
I
Cortar excedente de
bracadeira na Dobradica 5 4 6 5 1 11
Il
Colocar silicone no perfil 16 14 14 15 1 2
Colocar barras metdlicas
28 24 31 28 4 4
(pesos)
Colocar Dobradica | no
) 10 9 8 2 17
perfil
Colocar Vedante no
) 27 34 28 30 4 4
perfil
Colocar Dobradiga Il no
i 12 10 8 10 2 11
perfil
Montagem de porta no
. 29 41 23 31 9 24
aquario
Furar Dobradica | 31 22 35 29 7 14
Furar Dobradica Il 25 20 23 23 3 3
Aplicar bragadeira na
) 28 17 18 21 6 23
Dobradica |
Aplicar bragadeira na
) 11 16 16 14 3 11
Dobradica Il
Cortar excedente de
bracadeira na Dobradica 4 7 5 5 2 22
I
Cortar excedente de
bracadeira na Dobradica 3 2 4 3 1 30
Il
Lixar 6 calhas 29 35 33 32 3 2
Colocar silicone e
. 88 115 99 101 14 5
deslizador nas calhas
Aplicar calhas na bateria 157 167 150 158 9 1
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Colocar Trovidor | nas

14 10 13 12 8
calhas
Colocar Trovidor Il nas
13 12 7 11 25
calhas
Colocar Trovidor Il nas
23 11 19 18 32
calhas
Inserir medida de corte 4 4 5 4 5
Colocar perfil na
o 11 16 15 14 10
maquina
Cortar perfil Vert. |
10 9 8 9 3
Cortar perfil Vert. Il 9 7 7 8 6
Retirar perfis e verificar
. 5 4 6 5 11
medida
Leitura de desenho
técnico/ esclarecimento 3 3 4 3 8
com o Chefe
Inserir medida de corte 13 15 14 14 1
Colocar perfil na
o 10 9 12 10 6
maquina
Cortar perfil Horiz. | 9 9 10 9 1
Cortar perfil Horiz. Il 9 10 11 10 3
Cortar perfil Horiz. llI 8 9 10 9 3
Cortar perfil Horiz. IV 10 10 10 10 0
Cortar perfil Horiz. V 9 10 9 9 1
Retirar perfis e verificar
5 7 5 22

medida
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7.1.2 EXPOSITOR DE REPTEIS

Utilizando a férmula (5) com um Grau de Confianga de 90%, surge a Tabela 18 onde se
verifica que se deve efetuar um numero maximo de 34 observa¢les, para uma

determinada tarefa.

Tabela 18 Numero de cronometragens a efetuar para cada tarefa do Processo: Expositor de Répteis.

s Medicdo1l Medicido2 Medicado3 Média Desvio ncom
Descricao das "
- em em em em Padrao errode
operagoes e tarefas
Segundos Segundos Segundos seg.[x] S][s] 10%

Localizacdo visual

- 16,00 13,00 16,00 15,00 1,73 4
Colocar na maquina
} i 23,00 25,00 19,00 22,33 3,06 5
e Fixar perfil
Inserir medida de
, 6,00 5,00 5,00 5,33 0,58 3
corte na magqg.
Cortar perfil 9,00 10,00 13,00 10,67 2,08 10
Colocar material
excedente no 11,00 7,00 8,00 8,67 2,08 16
armazém
Colocar na maquina
) ) 26,00 16,00 18,00 20,00 5,29 19
e Fixar perfil
Inserir medida de
. 3,00 5,00 4,00 4,00 1,00 17
corte na magq.
Cortar perfil 9,00 10,00 13,00 10,67 2,08 10
Confirmar medida 2,00 4,00 3,00 3,00 1,00 30
Soldar Parte de tras 126,00 182,00 177,00 161,67 30,99 10
Rebarbar tras 134,00 111,00 118,00 121,00 11,79 3
Pingar toda a parte
de tras (colocar
. 179,00 182,00 177,00 179,33 2,52 0
mat., medir e
pingar)
Soldar Parte de tras 122,00 141,00 117,00 126,67 12,66 3
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Rebarbar frente 114,00 107,00 117,00 112,67 5,13 1

Colocar material na
mesa de trab., 92,00 102,00 99,00 97,67 5,13 1
Medir e Pingar

Pingar parte de

tras+laterais a parte 92,00 76,00 147,00 105,00 37,24 34
da frente
Soldar p/bateria 260,00 231,00 247,00 246,00 14,53 1
Rebarbar bateria 115,00 129,00 123,00 122,33 7,02 1
Nivelar estrutura 233,00 322,00 223,00 259,33 54,50 12
Leitura de desenho
técnico/
. 14,00 15,00 15,00 14,67 0,58 0
esclarecimento com
o Chefe
Inserir medida de
11,00 9,00 11,00 10,33 1,15 3
corte
Colocar perfil na
o 11,00 11,00 12,00 11,33 0,58 1
maquina
Cortar perfil p/cima 6,00 5,00 7,00 6,00 1,00 8
Cortar perfil
] 6,00 5,00 7,00 6,00 1,00 8
p/baixo
Retirar perfis e
. . 7,00 7,00 7,00 7,00 0,00 0
verificar medida
Furar 11,00 16,00 13,00 13,33 2,52 10
Rebitar 6,00 7,00 5,00 6,00 1,00 8
Furar 14,00 9,00 13,00 12,00 2,65 13
Rebitar 6,00 7,00 5,00 6,00 1,00
Furar 9,00 7,00 9,00 8,33 1,15
Rebitar 6,00 7,00 5,00 6,00 1,00
Furar 8,00 11,00 8,00 9,00 1,73 10
Rebitar 6,00 7,00 5,00 6,00 1,00 8
Furar 9,00 8,00 9,00 8,67 0,58 1
Rebitar 6,00 8,00 7,00 7,00 1,00 6
Furar 10,00 8,00 10,00 9,33 1,15 4
Rebitar 6,00 7,00 7,00 6,67 0,58 2
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Furar 9,00 7,00 9,00 8,33 1,15 5
Rebitar 8,00 7,00 6,00 7,00 1,00 6
Furar 14,00 9,00 13,00 12,00 2,65 13
Rebitar 7,00 7,00 8,00 7,33 0,58 2
Colocar molde 9,00 7,00 7,00 7,67 1,15 6
Furar 11,00 16,00 13,00 13,33 2,52 10
Fixar com parafusos 19,00 17,00 17,00 17,67 1,15 1
Colocar molde 7,00 6,00 6,00 6,33 0,58 2
Furar 14,00 9,00 13,00 12,00 2,65 13
Fixar com parafusos 18,00 22,00 16,00 18,67 3,06 7
Colocar molde 9,00 9,00 8,00 8,67 0,58 1
Furar 8,00 11,00 8,00 9,00 1,73 10
Fixar com parafusos 13,00 14,00 20,00 15,67 3,79 16
Virar bateria 26,00 15,00 18,00 19,67 5,69 23
Colocar molde 7,00 7,00 6,00 6,67 0,58 2
Furar 9,00 8,00 9,00 8,67 0,58 1
Fixar com parafusos 17,00 16,00 18,00 17,00 1,00 1
Colocar molde 8,00 7,00 8,00 7,67 0,58 2
Furar 10,00 8,00 10,00 9,33 1,15 4
Fixar com parafusos 17,00 17,00 19,00 17,67 1,15 1
Colocar molde 7,00 8,00 6,00 7,00 1,00 6
Furar 9,00 7,00 9,00 8,33 1,15 5
Fixar com parafusos 18,00 17,00 18,00 17,67 0,58 0
Colocacgdo do pé |

13 bateria 2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
Enroscar pé [ na 15,00 15,00 15,00 1500 0,00 0

bateria
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Colocacgdo do pé |l

. 3,00 3,00 2,00 2,67 0,58 13
na bateria
Enroscar pé Il na
. 16,00 14,00 16,00 15,33 1,15 2
bateria
Colocagdo do pé lll
. 4,00 3,00 4,00 3,67 0,58 7
na bateria
Enroscar pé lll na
) 16,00 16,00 15,00 15,67 0,58 0
bateria
Colocagdo do pé IV
. 2,00 2,00 3,00 2,33 0,58 17
na bateria
Enroscar pé IV na
. 14,00 16,00 15,00 15,00 1,00 1
bateria
Colocacdo de PS
. 190,00 217,00 211,00 206,00 14,18 1
cinza
Colocacdo de fita de
880,00 874,00 879,00 877,67 3,21 0
espuma
Colocacdo de
o 41,00 37,00 45,00 41,00 4,00 3
Viveiros |
Colocacdo de
o 51,00 44,00 36,00 43,67 7,51 8
Viveiros Il
Colocacdo de
L 32,00 41,00 56,00 43,00 12,12 22
Viveiros Il
Aplicacdo teto de
. 167,00 135,00 104,00 135,33 31,50 15
bateria
Furar (p/ os 6
suportes de 1 38,00 45,00 44,00 42,33 3,79 2
bateria)
Colocar na posicao
e rebitar (p/ os 6
34,00 51,00 48,00 44,33 9,07 11
suportes de 1
bateria)
Montagem de Perfil
. 62,00 40,00 74,00 58,67 17,24 23
Acab. Horiz. |
Montagem de Perfil
. 46,00 46,00 73,00 55,00 15,59 22
Acab. Horiz. I
Montagem de Perfil
. 69,00 57,00 75,00 67,00 9,17 5
Acab. Horiz. IlI
Montagem de Perfil
. 56,00 60,00 85,00 67,00 15,72 15
Acab. Horiz. IV
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Leitura de desenho
técnico/

. 13,00 12,00 11,00 12,00 1,00 2
esclarecimento com
o Chefe
Inserir medida de
11,00 9,00 11,00 10,33 1,15 3
corte
Colocar perfil na
L 11,00 11,00 12,00 11,33 0,58 1
maquina
Cortar perfil
6,00 5,00 7,00 6,00 1,00 8
p/Porta |
Cortar perfil
6,00 5,00 7,00 6,00 1,00 8
p/Porta Il
Cortar perfil
9,00 6,00 6,00 7,00 1,73 17
p/Porta lll
Retirar perfis e
. . 7,00 7,00 7,00 7,00 0,00 0
verificar medida
Colocar silicone no
. 14,00 13,00 15,00 14,00 1,00 1
perfil
Colocar barras
o 27,00 27,00 25,00 26,33 1,15 1
metalicas (pesos)
Colocar Dobradica |
. 11,00 8,00 9,00 9,33 1,53 7
no perfil
Colocar Vedante no
. 25,00 31,00 27,00 27,67 3,06 3
perfil
Colocar Dobradica Il
. 8,00 8,00 8,00 8,00 0,00 0
no perfil
Montagem de porta
T 18,00 21,00 28,00 22,33 5,13 14
no aquario
Furar Dobradica | 32,00 33,00 25,00 30,00 4,36 6
Furar Dobradica Il 22,00 18,00 27,00 22,33 4,51 11
Aplicar bracadeira
. 19,00 15,00 22,00 18,67 3,51 10
na Dobradica |
Aplicar bragadeira
. 17,00 14,00 19,00 16,67 2,52 6
na Dobradica Il
Cortar excedente
de bracadeira na 2,00 3,00 4,00 3,00 1,00 30

Dobradica |
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Cortar excedente

de bracadeira na 3,00 4,00 3,00 3,33 0,58 8
Dobradica Il
Colocar silicone no
. 15,00 14,00 13,00 14,00 1,00 1
perfil
Colocar barras
L 30,00 29,00 30,00 29,67 0,58 0
metalicas (pesos)
Colocar Dobradica |
. 12,00 6,00 10,00 9,33 3,06 29
no perfil
Colocar Vedante no
. 28,00 40,00 33,00 33,67 6,03 9
perfil
Colocar Dobradica Il
. 9,00 7,00 9,00 8,33 1,15 5
no perfil
Montagem de porta
o 17,00 36,00 32,00 28,33 10,02 34
no aquario
Furar Dobradiga | 14,00 16,00 24,00 18,00 5,29 23
Furar Dobradica Il 19,00 34,00 32,00 28,33 8,14 22
Aplicar bracadeira
. 16,00 16,00 11,00 14,33 2,89 11
na Dobradica |
Aplicar bragadeira
. 21,00 18,00 16,00 18,33 2,52 5
na Dobradica Il
Cortar excedente
de bragadeira na 3,00 5,00 5,00 4,33 1,15 19
Dobradica |
Cortar excedente
de bracadeira na 5,00 4,00 6,00 5,00 1,00 11
Dobradica Il
Colocar silicone no
. 16,00 14,00 14,00 14,67 1,15 2
perfil
Colocar barras
L 28,00 24,00 31,00 27,67 3,51 4
metalicas (pesos)
Colocar Dobradica |
. 6,00 10,00 9,00 8,33 2,08 17
no perfil
Colocar Vedante no
. 27,00 34,00 28,00 29,67 3,79 4
perfil
Colocar Dobradiga Il
. 12,00 10,00 8,00 10,00 2,00 11
no perfil
Montagem de porta
29,00 41,00 23,00 31,00 9,17 24

no aquario
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Furar Dobradica | 31,00 22,00 35,00 29,33 6,66 14
Furar Dobradicga Il 25,00 20,00 23,00 22,67 2,52 3
Aplicar bracadeira
) 28,00 17,00 18,00 21,00 6,08 23
na Dobradica |
Aplicar bragadeira
) 11,00 15,00 16,00 14,00 2,65 10
na Dobradica Il
Cortar excedente
de bracadeira na 4,00 7,00 5,00 5,33 1,53 22
Dobradica |
Cortar excedente
de bracadeira na 3,00 2,00 4,00 3,00 1,00 30
Dobradica Il
Inserir medida de
4,00 4,00 5,00 4,33 0,58 5
corte
Colocar perfil na
o 11,00 16,00 15,00 14,00 2,65 10
magquina
Cortar perfil Vert. 1 10,00 9,00 8,00 9,00 1,00 3
Cortar perfil Vert. Il 9,00 7,00 7,00 7,67 1,15 6
Retirar perfis e
. . 5,00 4,00 6,00 5,00 1,00 11
verificar medida
Leitura de desenho
técnico/
. 3,00 3,00 4,00 3,33 0,58 8
esclarecimento com
o Chefe
Inserir medida de
13,00 15,00 14,00 14,00 1,00 1
corte
Colocar perfil na
L. 10,00 9,00 12,00 10,33 1,53 6
magquina
Cortar perfil Horiz. 1 9,00 9,00 10,00 9,33 0,58 1
Cortar perfil Horiz.
| 9,00 10,00 11,00 10,00 1,00 3
Cortar perfil Horiz.
i 8,00 9,00 10,00 9,00 1,00 3
Cortar perfil Horiz.
N 10,00 10,00 10,00 10,00 0,00 0
Cortar perfil Horiz.
v 9,00 10,00 9,00 9,33 0,58 1
Retirar perfis e
4,00 5,00 7,00 5,33 1,53 22

verificar medida
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Colocar chapa na
19,00 18,00 19,00 18,67 0,58 0
mesa de corte

Cortar 4,00 7,00 5,00 5,33 1,53 22
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7.1.3 EXPOSITOR DE AVES

Utilizando a férmula (5) com um Grau de Confianga de 90%, surge a Tabela 19 onde se

verifica que se deve efetuar um nuimero maximo de 32 observa¢des, para uma

determinada tarefa.

Tabela 19 Numero de cronometragens a efetuar para cada tarefa do Processo: Expositor de Aves.

Descri¢ao das

Medicdo1l Medicdo2 Medicao3 Meédia

Desvio

nde

. em em em em Padrao errode
operagoes e tarefas
Segundos Segundos Segundos seg.[x] S [s] 10%
Localizagdo visual 24,00 17,00 16,00 19,00 4,36 14
Colocar na maquina
) ) 20,00 26,00 19,00 21,67 3,79 8
e Fixar perfil
Inserir medida de
] 6,00 5,00 5,00 5,33 0,58 3
corte na magqg.
Cortar perfil 9,00 14,00 13,00 12,00 2,65 13
Colocar material
excedente no 11,00 7,00 8,00 8,67 2,08 16
armazém
Colocar na maquina
i i 20,00 24,00 19,00 21,00 2,65 4
e Fixar perfil
Cortar perfil 8,00 9,00 7,00 8,00 1,00 4
Confirmar medida 5,00 5,00 5,00 5,00 0,00 0
Localizagdo visual 6,00 6,00 5,00 5,67 0,58 3
Colocar na maquina
. ) 18,00 20,00 15,00 17,67 2,52 5
e Fixar perfil
Cortar perfil 16,00 20,00 17,00 17,67 2,08 4
Colocar na mdquina
. ) 26,00 16,00 18,00 20,00 5,29 19
e Fixar perfil
Inserir medida de
3,00 5,00 4,00 4,00 1,00 17

corte na magq.
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Colocar na mdaquina

) ) 26,00 18,00 19,00 21,00 4,36 12
e Fixar perfil
Inserir medida de
] 4,00 5,00 5,00 4,67 0,58 4
corte na magq.
Soldar Parte de tras 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00
Ajuste dos
parametros da 16,00 20,00 19,00 18,33 2,08 3
maquina
Colocar gabari em
cima da mesa de 22,00 34,00 28,00 28,00 6,00 12
trabalho
Colocar material na
mesa de trabalho 58,00 58,00 50,00 55,33 4,62 2
(Parte tras)
Pingar 113,00 111,00 108,00 110,67 2,52 0
Retirar material de
) 11,00 15,00 13,00 13,00 2,00 6
gabari
Colocar corddo de
121,00 104,00 102,00 109,00 10,44 2
solda
Rebarbar parte de
] 77,00 91,00 83,00 83,67 7,02 2
tras
Colocar material na
mesa de trabalho 11,00 13,00 10,00 11,33 1,53 5
p/laterais
Colocar perfis
laterais na mesa de 87,00 92,00 86,00 88,33 3,21 0
trabalho e PINGAR
Colocar frente na
mesa de trabalho
87,00 92,00 86,00 88,33 3,21 0
sobre a face
produzida e pingar
Colocar corddo de
282,00 262,00 287,00 277,00 13,23 1
solda
Rebarbar bateria 147,00 235,00 243,00 208,33 53,27 18
Colocar material em
cima da mesa de
62,00 74,00 92,00 76,00 15,10 11

trabalho para frente
intermédia
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Colocar a esquadria 4,00 7,00 7,00 6,00 1,73 23
Pingar frente 498,00 594,00 584,00 558,67 52,78 2
Verificar esquadria 30,00 29,00 26,00 28,33 2,08 1
Soldar 386,00 249,00 404,00 346,33 84,77 16
Retirar pingos entre
46,00 49,00 41,00 45,33 4,04 2
frentes
Ajustar esquadria 8,00 9,00 10,00 9,00 1,00 3
Ajustar parametros
L. 5,00 5,00 4,00 4,67 0,58 4
da maquina
Rebarbar frente 354,00 374,00 396,00 374,67 21,01 1
Virar frente 12,00 20,00 14,00 15,33 4,16 20
Colocar frente
interm. em cima 14,00 18,00 20,00 17,33 3,06 8
mesa de trab.
colocar laterais a
. ) 132,00 182,00 170,00 161,33 26,10 7
esquadria e pingar
Leitura do desenho
o 40,00 57,00 45,00 47,33 8,74 9
técnico
Medir lateral 26,00 17,00 26,00 23,00 5,20 14
Colocar material em
cima da mesa para 53,00 67,00 58,00 59,33 7,09 4
frente
Ajustar parametros
o 5,00 8,00 7,00 6,67 1,53 14
da maquina
Pingar 245,00 303,00 282,00 276,67 29,37 3
Soldar 379,00 400,00 355,00 378,00 22,52 1
Virar frente 16,00 16,00 23,00 18,33 4,04 13
Rebarbar 400,00 316,00 395,00 370,33 47,12 4
Colocar laterais da
311,00 298,00 326,00 311,67 14,01 1
frente e Soldar
Medir lateral 30,00 28,00 33,00 30,33 2,52 2
Verificar esquadria 34,00 30,00 32,00 32,00 2,00 1
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Pingar frente na

. 183,00 145,00 132,00 153,33 26,50 8
bateria
Soldar 98,00 147,00 145,00 130,00 27,73 12
Soldar abas tras 349,00 362,00 257,00 322,67 57,24 9
Soldar encosto para
i 31,00 36,00 31,00 32,67 2,89 2
porta de tras
Rebarbar encosto da
i 51,00 40,00 46,00 45,67 5,51 4
porta de tras
Medir local para
encosto da porta de 38,00 37,00 32,00 35,67 3,21 2
trds
Soldar encosto para
] 19,00 11,00 17,00 15,67 4,16 19
porta de trds
Rebarbar Bateria
495,00 479,00 467,00 480,33 14,05 0
completa
Soldar rampa meio 55,00 56,00 34,00 48,33 12,42 18
Soldar rampa pontal 29,00 25,00 38,00 30,67 6,66 13
Soldar rampa ponta ll 26,00 28,00 36,00 30,00 5,29 8
Preparar [ 57,00 53,00 42,00 50,67 7,77 6
Preparar [ 65,00 55,00 68,00 62,67 6,81 3
Medir +Fixar
223,00 196,00 174,00 197,67 24,54 4
c/grampo
Soldar 29,00 41,00 37,00 35,67 6,11 8
Montagem portas de
vidro
Furar (para
49,00 39,00 46,00 44,67 5,13 4
fechadura)
Limpeza 13,00 18,00 18,00 16,33 2,89 8
Furar (para
40,00 47,00 40,00 42,33 4,04 2
fechadura)
Limpeza 14,00 16,00 18,00 16,00 2,00 4
Colocac¢ao do molde
5,00 5,00 5,00 5,00 0,00 0
na barra Vert.
Furar 10,00 9,00 9,00 9,33 0,58 1
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Virar e colocagdo do

8,00 8,00 8,00 8,00 0,00 0
molde na barra Vert.
Furar 9,00 10,00 9,00 9,33 0,58 1
Colocacdo do molde
. 5,00 4,00 4,00 4,33 0,58 5
na barra Horiz. |
Furar 9,00 9,00 10,00 9,33 0,58 1
Colocacdo do molde
. 5,00 5,00 5,00 5,00 0,00 0
na barra Horiz. Il
Furar 8,00 10,00 9,00 9,00 1,00 3
Remocéo de
rebarbas barra 10,00 11,00 10,00 10,33 0,58 1
Horiz.l (lixa)
Remocéo de
rebarbas barra 9,00 11,00 10,00 10,00 1,00 3
Horiz.1l (lixa)
Remocado de
. 24,00 31,00 28,00 27,67 3,51 4
rebarbas Vert. (lixa)
Remocéo de
rebarbas barra 27,00 20,00 17,00 21,33 5,13 16
Horiz.l (lima)
Remocgdo de
rebarbas barra 25,00 24,00 20,00 23,00 2,65 4
Horiz.ll (lima)
Remocgdo de
. 48,00 46,00 62,00 52,00 8,72 8
rebarbas Vert. (lima)
Furar 12,00 17,00 16,00 15,00 2,65 8
Aparafusar 3,00 2,00 3,00 2,67 0,58 13
Furar 5,00 5,00 7,00 5,67 1,15 11
Virar barra Vert. 10,00 10,00 9,00 9,67 0,58 1
Furar 13,00 16,00 16,00 15,00 1,73 4
Aparafusar 3,00 2,00 2,00 2,33 0,58 17
Ajustar esquadria 15,00 19,00 20,00 18,00 2,65 6
Furar 5,00 7,00 7,00 6,33 1,15 9
Ajustar esquadria 5,00 5,00 7,00 5,67 1,15 11
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Colocacdo de

20,00 19,00 13,00 17,33 3,79 13
parafuso
Ajustar esquadria 18,00 13,00 16,00 15,67 2,52 7
Fixar c/grampo 17,00 10,00 12,00 13,00 3,61 21
Aparafusar 13,00 20,00 11,00 14,67 4,73 28
Remocao de
. 13,00 16,00 14,00 14,33 1,53 3
rebarbas c/lixa
Virar barra 11,00 11,00 10,00 10,67 0,58 1
Fixar barra
. 38,00 27,00 36,00 33,67 5,86 8
Horiont+Vert.
Ajustar esquadria 8,00 5,00 5,00 6,00 1,73 23
Colocacdo de
13,00 13,00 14,00 13,33 0,58 1
parafuso
Ajustar esquadria 11,00 12,00 11,00 11,33 0,58 1
Fixar c/grampo 13,00 16,00 15,00 14,67 1,53 3
Aparafusar 17,00 12,00 12,00 13,67 2,89 12
Remocado de
. 13,00 21,00 15,00 16,33 4,16 18
rebarbas c/lixa
Aplicacdo de
"primario" p/ 43,00 38,00 40,00 40,33 2,52 1
aplicacdo de silicone
Medi¢ao de junta do
. 14,00 12,00 7,00 11,00 3,61 29
vidro, Vert.
Cortar juntas do
. 3,00 2,00 3,00 2,67 0,58 13
vidro
Cortar de juntas do
. 9,00 6,00 9,00 8,00 1,73 13
vidro
Fazer esquadria na
. . 5,00 5,00 4,00 4,67 0,58 4
junta do vidro
Cortar de juntas do
. 7,00 8,00 10,00 8,33 1,53 9
vidro
Fazer esquadria na
. . 4,00 7,00 5,00 5,33 1,53 22
junta do vidro
Aplicacdo do silicone 65,00 56,00 50,00 57,00 7,55 5
Colocar vidro 22,00 19,00 21,00 20,67 1,53 1
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Colocar tampas de

54,00 47,00 49,00 50,00 3,61 1
remate
Remocdo excesso de
. 52,00 31,00 57,00 46,67 13,80 24
silicone
Verificacdo de
) . 33,00 39,00 25,00 32,33 7,02 13
esquadria/medidas
Colocacdo de junta
) ] 105,00 152,00 124,00 127,00 23,64 9
do vidro Horiz.
Colocagdo de 2
. . 154,00 192,00 172,00 172,67 19,01 3
juntas do vidro Vert.
Ajustar esquadria 129,00 119,00 108,00 118,67 10,50 2
Colocacdo e fixacao
do molde p/ 54,00 39,00 47,00 46,67 7,51 7
dobradicas
Colocar dobradica |
19,00 12,00 19,00 16,67 4,04 16
no molde e furar
Rebitar 19,00 17,00 17,00 17,67 1,15 1
Furar 2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
Furar 4,00 5,00 4,00 4,33 0,58 5
Rebitar 16,00 16,00 12,00 14,67 2,31 7
Rebitar 11,00 17,00 17,00 15,00 3,46 14
Colocar fita cola no
veio de contacto 7,00 8,00 6,00 7,00 1,00 6
dobradica
Colocar dobradiga Il
19,00 14,00 19,00 17,33 2,89 8
no molde e furar
Rebitar 17,00 17,00 18,00 17,33 0,58 0
Furar 2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
Furar 4,00 4,00 3,00 3,67 0,58 7
Rebitar 17,00 16,00 16,00 16,33 0,58 0
Rebitar 14,00 16,00 16,00 15,33 1,15 2
Colocar fita cola no
veio de contacto 10,00 7,00 5,00 7,33 2,52 32

dobradica

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA

HUGO MACHADO



ANEXOS

189

Colocar dobradica lll

19,00 13,00 17,00 16,33 3,06 9
no molde e furar
Rebitar 17,00 18,00 17,00 17,33 0,58 0
Furar 3,00 3,00 2,00 2,67 0,58 13
Furar 2,00 4,00 4,00 3,33 1,15 32
Rebitar 17,00 17,00 17,00 17,00 0,00 0
Rebitar 15,00 16,00 18,00 16,33 1,53 2
Colocar fita cola no
veio de contacto 9,00 8,00 6,00 7,67 1,53 11
dobradica
Colocacdo do pé I na
. 2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
bateria
Enroscar pé | na
. 15,00 15,00 15,00 15,00 0,00 0
bateria
Colocacgdo do pé Il na
) 3,00 3,00 2,00 2,67 0,58 13
bateria
Enroscar pé Il na
) 16,00 14,00 16,00 15,33 1,15 2
bateria
Colocacdo do pé lll
. 4,00 3,00 4,00 3,67 0,58 7
na bateria
Enroscar pé lll na
: 16,00 16,00 15,00 15,67 0,58 0
bateria
Colocagdo do pé IV
. 2,00 2,00 3,00 2,33 0,58 17
na bateria
Enroscar pé IV na
} 14,00 16,00 15,00 15,00 1,00 1
bateria
Colocacdo e fixagao
do molde p/ 54,00 39,00 47,00 46,67 7,51 7
dobradigas
Colocar dobradica |
19,00 12,00 19,00 16,67 4,04 16
no molde e furar
Rebitar 19,00 17,00 17,00 17,67 1,15 1
Furar 2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
Furar 4,00 5,00 4,00 4,33 0,58 5
Rebitar 16,00 16,00 12,00 14,67 2,31 7

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA

HUGO MACHADO



ANEXOS

190

Rebitar 11,00 17,00 17,00 15,00 3,46 14
Colocar fita cola no
veio de contacto 7,00 8,00 6,00 7,00 1,00 6
dobradica
Colocar dobradica Il

19,00 14,00 19,00 17,33 2,89 8
no molde e furar
Rebitar 17,00 17,00 18,00 17,33 0,58 0
Furar 2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
Furar 4,00 4,00 3,00 3,67 0,58 7
Rebitar 17,00 16,00 16,00 16,33 0,58 0
Rebitar 14,00 16,00 16,00 15,33 1,15 2
Colocar fita cola no
veio de contacto 10,00 7,00 5,00 7,33 2,52 32
dobradica
Colocar dobradiga Ill

19,00 13,00 17,00 16,33 3,06 9
no molde e furar
Rebitar 17,00 18,00 17,00 17,33 0,58 0
Furar 3,00 3,00 2,00 2,67 0,58 13
Furar 2,00 4,00 4,00 3,33 1,15 32
Rebitar 17,00 17,00 17,00 17,00 0,00 0
Rebitar 15,00 16,00 18,00 16,33 1,53 2
Colocar fita cola no
veio de contacto 9,00 8,00 6,00 7,67 1,53 11
dobradica
Colocagdo e fixagao
do molde p/ 52,00 46,00 43,00 47,00 4,58 3
dobradigas
Colocar dobradica IV

19,00 16,00 18,00 17,67 1,53 2
no molde e furar
Rebitar 19,00 17,00 17,00 17,67 1,15 1
Furar 3,00 3,00 3,00 3,00 0,00 0
Furar 4,00 5,00 4,00 4,33 0,58 5
Rebitar 16,00 16,00 12,00 14,67 2,31 7
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Rebitar 12,00 15,00 16,00 14,33 2,08 6
Colocar fita cola no
veio de contacto 7,00 8,00 6,00 7,00 1,00 6
dobradica
Colocar dobradica V

19,00 17,00 19,00 18,33 1,15 1
no molde e furar
Rebitar 16,00 17,00 17,00 16,67 0,58 0
Furar 4,00 3,00 3,00 3,33 0,58 8
Furar 4,00 4,00 4,00 4,00 0,00 0
Rebitar 17,00 17,00 17,00 17,00 0,00 0
Rebitar 15,00 15,00 16,00 15,33 0,58 0
Colocar fita cola no
veio de contacto 8,00 8,00 8,00 8,00 0,00 0
dobradica
Colocar dobradica VI

17,00 14,00 17,00 16,00 1,73 3
no molde e furar
Rebitar 17,00 17,00 18,00 17,33 0,58 0
Furar 3,00 4,00 4,00 3,67 0,58 7
Furar 4,00 4,00 5,00 4,33 0,58 5
Rebitar 17,00 17,00 18,00 17,33 0,58 0
Rebitar 16,00 16,00 17,00 16,33 0,58 0
Colocar fita cola no
veio de contacto 9,00 9,00 9,00 9,00 0,00 0
dobradica
Medir e cortar (4)
tiras de fita de 12,00 15,00 12,00 13,00 1,73 5
espuma
Aplicar Silicone 121,00 185,00 172,00 159,33 33,83 12
Colocar PVC 386,00 423,00 411,00 406,67 18,88 1
Colocar fita de

541,00 538,00 526,00 535,00 7,94 0
espuma
Preparagdo rampa

67,00 58,00 67,00 64,00 5,20 2

lateral (lima)
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Preparagdo rampa

i 27,00 50,00 52,00 43,00 13,89 28
lateral (lixa)
Colocagdo de rampa
2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
lateral |
Furar 40,00 44,00 43,00 42,33 2,08 1
Escarear 35,00 33,00 37,00 35,00 2,00 1
Colocar rebite 48,00 49,00 50,00 49,00 1,00 0
Preparacao rampa
i 67,00 58,00 67,00 64,00 5,20 2
lateral (lima)
Preparagdo rampa
i 37,00 50,00 53,00 46,67 8,50 9
lateral (lixa)
Colocagdo de rampa
3,00 3,00 3,00 3,00 0,00 0
lateral Il
Furar 46,00 46,00 45,00 45,67 0,58 0
Escarear 34,00 36,00 36,00 35,33 1,15 0
Colocar rebite 49,00 46,00 51,00 48,67 2,52 1
Preparacao rampa
i 64,00 66,00 60,00 63,33 3,06 1
lateral (lima)
Preparagdo rampa
i 48,00 51,00 51,00 50,00 1,73 0
lateral (lixa)
Colocagdo de rampa
3,00 3,00 3,00 3,00 0,00 0
lateral Ill
Furar 48,00 48,00 47,00 47,67 0,58 0
Escarear 33,00 36,00 36,00 35,00 1,73 1
Colocar rebite 52,00 51,00 51,00 51,33 0,58 0
Preparagdo rampa
i 60,00 70,00 60,00 63,33 5,77 2
lateral (lima)
Preparagdo rampa
i 52,00 52,00 51,00 51,67 0,58 0
lateral (lixa)
Colocacao de rampa
3,00 4,00 3,00 3,33 0,58 8
lateral IV
Furar 49,00 49,00 48,00 48,67 0,58 0
Escarear 34,00 36,00 36,00 35,33 1,15 0
Colocar rebite 53,00 51,00 52,00 52,00 1,00 0
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Leitura do desenho
tecnico

459,00

342,00

517,00

439,33

89,14

11

Montagem da
estrutura da lateral
(com porta de
acesso)

3444,00

3547,00

3269,00

3420,00

140,55

Defini¢do da
distancia de
ligacdo(lateral-
bateria) para acertar
a parede lateral com
a face da bateria

1037,00

1019,00

1026,00

1027,33

9,07

Medicdo

143,00

185,00

177,00

168,33

22,30

Corte placa PVC

254,00

234,00

271,00

253,00

18,52

Montagem na
estrutura

465,00

503,00

458,00

475,33

24,21

Leitura do desenho
técnico

375,00

311,00

408,00

364,67

49,32

Montagem da
estrutura da lateral
(sem porta de
acesso)

2311,00

2359,00

2294,00

2321,33

33,71

Defini¢do da
distancia de
ligacdo(lateral-
bateria) para acertar
a parede lateral com
a face da bateria

1014,00

1006,00

1026,00

1015,33

10,07

Medicao

108,00

129,00

118,00

118,33

10,50

Corte placa PVC

525,00

480,00

534,00

513,00

28,93

Montagem na
estrutura

271,00

313,00

330,00

304,67

30,37

Colocacgdo da gaiola
na bateria

92,00

75,00

108,00

91,67

16,50

Verificacdo da
posicao

25,00

27,00

27,00

26,33

1,15
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Colocacdo de

consumiveis na 1171,00 1516,00 1286,00 1324,33 175,67 5
gaiola
Colocacdo da gaiola
. 90,00 66,00 104,00 86,67 19,22 13
na bateria
Verificacdo da
o 24,00 27,00 27,00 26,00 1,73 1
posicdo
Colocacdo de
consumiveis na 1171,00 1520,00 1235,00 1308,67 185,80 5
gaiola
Colocacdo da gaiola
. 98,00 66,00 104,00 89,33 20,43 14
na bateria
Verificacdo da
. 24,00 27,00 27,00 26,00 1,73 1
posicdo
Colocacdo de
consumiveis na 1178,00 1552,00 1263,00 1331,00 196,05 6
gaiola
Inserir medida de
4,00 4,00 5,00 4,33 0,58 5
corte
Cortar perfil | de
11,00 16,00 15,00 14,00 2,65 10
acabamento Vert.
Cortar perfil Il de
10,00 9,00 8,00 9,00 1,00 3
acabamento Vert.
Retirar perfis e
. . 9,00 7,00 7,00 7,67 1,15 6
verificar medida
Colocar perfis
L 5,00 4,00 6,00 5,00 1,00 11
armazem int.
Colocar perfil na
L. 13,00 15,00 14,00 14,00 1,00 1
maquina
Inserir medida de
10,00 9,00 12,00 10,33 1,53 6
corte
Cortar perfil | de
. 9,00 9,00 10,00 9,33 0,58 1
acabamento Horiz.
Cortar perfil Il de
. 9,00 10,00 11,00 10,00 1,00 3
acabamento Horiz.
Retirar perfis e
. . 4,00 5,00 7,00 5,33 1,53 22
verificar medida
Colocacdo de perfis
89,00 81,00 80,00 83,33 4,93 1

acab. Vert.
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Colocacdo de perfis

i 75,00 78,00 78,00 77,00 1,73 0
acab. Horiz.
Colocacdo chapa | de
. 183,00 183,00 179,00 181,67 2,31 0
acabamento Horiz.
Colocacao chapa Il de
. 165,00 185,00 170,00 173,33 10,41 1
acabamento Horiz.
Colocacao chapa de
acabamento Horiz. 261,00 210,00 219,00 230,00 27,22 4
Fina
Cortar p/2 placas 12,00 13,00 12,00 12,33 0,58 1
Cortar p/2 placas 15,00 24,00 17,00 18,67 4,73 17
Cortar p/1 Placa 9,00 9,00 13,00 10,33 2,31 14
Cortar p/1 Placa 9,00 9,00 12,00 10,00 1,73 8
Cortar p/1 Placa 12,00 7,00 10,00 9,67 2,52 18
Colocar chapa na
20,00 20,00 19,00 19,67 0,58 0
mesa de corte
Cortar 7,00 7,00 8,00 7,33 0,58 2
Colocar na maquina
) ) 26,00 18,00 18,00 20,67 4,62 14
e Fixar perfil
Inserir medida de
. 3,00 5,00 4,00 4,00 1,00 17
corte na magqg.
Confirmar medida 4,00 4,00 6,00 4,67 1,15 17
Apontar medidas
com descontos, 72,00 113,00 97,00 94,00 20,66 13
perfis e quantidades
Corte partes de baixo 5,00 6,00 5,00 5,33 0,58 3
Ajuste 19,00 21,00 19,00 19,67 1,15 1
Verificagdo 9,00 7,00 7,00 7,67 1,15 6
Corte 5,00 7,00 6,00 6,00 1,00 8
Leitura do desenho
tec./ verificacdo do 51,00 35,00 29,00 38,33 11,37 24
prototipo
Medicdo e marcar
) 7,00 11,00 14,00 10,67 3,51 29
p/furo Barra Horiz. |
Furar (para
49,00 39,00 46,00 44,67 5,13 4
fechadura)
Limpeza 13,00 18,00 18,00 16,33 2,89 8
Medicdo e marcar
8,00 16,00 12,00 12,00 4,00 30

p/furo Barra Horiz. Il
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Furar (para

40,00 47,00 40,00 42,33 4,04 2
fechadura)
Limpeza 14,00 16,00 18,00 16,00 2,00 4
Procura de molde
L 14,00 21,00 29,00 21,33 7,51 33
p/furos das juncdes
Colocagdo do molde
5,00 5,00 5,00 5,00 0,00 0
na barra Vert.
Furar 10,00 9,00 9,00 9,33 0,58 1
Virar e colocacao do
8,00 8,00 8,00 8,00 0,00 0
molde na barra Vert.
Furar 9,00 10,00 9,00 9,33 0,58 1
Colocacdo do molde
. 5,00 4,00 4,00 4,33 0,58 5
na barra Horiz. |
Furar 9,00 9,00 10,00 9,33 0,58 1
Colocagdo do molde
. 5,00 5,00 5,00 5,00 0,00 0
na barra Horiz. Il
Furar 8,00 10,00 9,00 9,00 1,00 3
Remocéo de
rebarbas barra 10,00 11,00 10,00 10,33 0,58 1
Horiz.l (lixa)
Remocado de
rebarbas barra 9,00 11,00 10,00 10,00 1,00 3
Horiz.1l (lixa)
Remocgdo de
. 24,00 31,00 28,00 27,67 3,51 4
rebarbas Vert. (lixa)
Remocgdo de
rebarbas barra 27,00 20,00 17,00 21,33 5,13 16
Horiz.l (lima)
Remocgdo de
rebarbas barra 25,00 24,00 20,00 23,00 2,65 4
Horiz.ll (lima)
Remocgdo de
. 48,00 46,00 62,00 52,00 8,72 8
rebarbas Vert. (lima)
Colocagdo juncdo na
7,00 7,00 6,00 6,67 0,58 2
barra Vert.
Furar 12,00 17,00 16,00 15,00 2,65 8
Aparafusar 3,00 2,00 3,00 2,67 0,58 13
Ajustar esquadria 22,00 28,00 22,00 24,00 3,46 6
Furar 5,00 5,00 7,00 5,67 1,15 11
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Aparafusar 3,00 3,00 2,00 2,67 0,58 13
Virar barra Vert. 10,00 10,00 9,00 9,67 0,58 1
Colocagdo juncdo na
13,00 8,00 7,00 9,33 3,21 32
barra Vert.
Furar 13,00 16,00 16,00 15,00 1,73 4
Aparafusar 3,00 2,00 2,00 2,33 0,58 17
Ajustar esquadria 15,00 19,00 20,00 18,00 2,65
Furar 5,00 7,00 7,00 6,33 1,15
Aparafusar 4,00 5,00 3,00 4,00 1,00 17
Fixar barra
. 23,00 17,00 27,00 22,33 5,03 14
Horiont+Vert.
Ajustar esquadria 5,00 5,00 7,00 5,67 1,15 11
Ajustar esquadria 18,00 13,00 16,00 15,67 2,52 7
Fixar c/grampo 17,00 10,00 12,00 13,00 3,61 21
Aparafusar 13,00 20,00 11,00 14,67 4,73 28
Remocéo de
. 13,00 16,00 14,00 14,33 1,53 3
rebarbas c/lixa
Virar barra 11,00 11,00 10,00 10,67 0,58 1
Fixar barra
. 38,00 27,00 36,00 33,67 5,86 8
Horiont+Vert.
Ajustar esquadria 8,00 5,00 5,00 6,00 1,73 23
Colocagdo de
13,00 13,00 14,00 13,33 0,58 1
parafuso
Ajustar esquadria 11,00 12,00 11,00 11,33 0,58 1
Fixar c/grampo 13,00 16,00 15,00 14,67 1,53 3
Aparafusar 17,00 12,00 12,00 13,67 2,89 12
Remocgdo de
. 13,00 21,00 15,00 16,33 4,16 18
rebarbas c/lixa
Verificagdo de
. . 36,00 39,00 25,00 33,33 7,37 13
esquadria/medidas
Ajustar esquadria 129,00 119,00 108,00 118,67 10,50 2
Colocagdo e fixagao
do molde p/ 54,00 39,00 47,00 46,67 7,51 7
dobradicas
Colocar dobradica |
19,00 12,00 19,00 16,67 4,04 16
no molde e furar
Rebitar 19,00 17,00 17,00 17,67 1,15 1
Furar 2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
Furar 4,00 5,00 4,00 4,33 0,58 5
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Rebitar 16,00 16,00 12,00 14,67 2,31 7
Rebitar 11,00 17,00 17,00 15,00 3,46 14
Colocar fita cola no
veio de contacto 7,00 8,00 6,00 7,00 1,00 6
dobradica
Colocar dobradica Il
no molde e furar 19,00 14,00 19,00 17,33 2,89 8
Rebitar 17,00 17,00 18,00 17,33 0,58 0
Furar 2,00 3,00 3,00 2,67 0,58 13
Furar 4,00 4,00 3,00 3,67 0,58 7
Rebitar 17,00 16,00 16,00 16,33 0,58 0
Rebitar 14,00 16,00 16,00 15,33 1,15 2
Colocar fita cola no
veio de contacto 10,00 7,00 5,00 7,33 2,52 32
dobradica
Colocar dobradiga Ill
o molde e furar 19,00 13,00 17,00 16,33 3,06 9
Rebitar 17,00 18,00 17,00 17,33 0,58 0
Furar 3,00 3,00 2,00 2,67 0,58 13
Furar 2,00 4,00 4,00 3,33 1,15 32
Rebitar 17,00 17,00 17,00 17,00 0,00 0
Rebitar 15,00 16,00 18,00 16,33 1,53 2
Colocar fita cola no
veio de contacto 9,00 8,00 6,00 7,67 1,53 11
dobradica
Cortar 5,00 7,00 6,00 6,00 1,00 8
Leitura desenho tec. 37,00 33,00 49,00 39,67 8,33 12
Inserir medida na

L. 85,00 65,00 76,00 75,33 10,02 5
maquina
Colocar chapa na
mesa da maquina 7,00 6,00 5,00 6,00 1,00 8
Quinar 11,00 9,00 11,00 10,33 1,15 3
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7.2  ANEXO 2 — Descrigao em pormenor: Tempos e Métodos

Os Tempos e Métodos representados no capitulo CASO DE ESTUDO — ANALISE exp&em-
se de forma sucinta. Desse modo, o presente subcapitulo, analisa em pormenor todas a
tarefas a fim de identificar as que devem sofrer alteracdes, segundo a metodologia Lean.
Sendo exposto a média de medicdes de tempos para 3 amostras.

7.2.1 EXPOSITOR AQUATICOS

No Grafico de Analise seguinte estdo representados os tempos apurados na linha de
producdo e outras informacdes relevantes do processo de producdo do EXPOSITOR
AQUATICOS. A primeira coluna expde o “Elemento”, ou seja, o nimero da tarefa na
ordem sequencial do processo de fabrico. Na coluna seguinte, “Designacdo”, expde-se

uma pequena descricdo da tarefa a executar pelo colaborador.

Nas cinco colunas seguintes estdo representados os tipos de tarefas executadas pelo
colaborador, através dos simbolos: @; »; l; D e V¥, respetivamente “Operacdo”;

“Transporte”; “Controlo”; “Espera” e “Armazém”.

A coluna “Distancia” exp&e o percurso, em metros, percorrido pelo colaborador. Ja na
coluna “Tempo” representa-se a média de trés amostras retiradas na linha de producao.
Sendo cada amostra o tempo necessario para a execucdao de uma determinada tarefa.

Representa-se através de horas, minutos e segundos.

“Observacées” é a coluna com informacdo relevante para melhor compreensdo das

tarefas ao longo do processo.

Por fim através das ultimas quatro colunas: “Eliminar”; “Combinar”; “Redimensionar” e
“Simplificar” apura-se as tarefas com necessidade de intervencdo para melhoria do

processo.
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Em suma, representa-se no cabegalho do Grafico de Analise o somatdrio do numero de

cada tipo de tarefa e o respetivo somatdrio de tempo necessdrio para a execugao.

Também se representa a distancia total percorrida e o tempo total do processo.

Grafico de Analise Rl
EA-M-1
Empresa: CASCO Pet Método
Secgdo: _ Aluminio Atual Proposto Diferencga
N2 [Tempo N2|Tempo N2| Tempo
Designacdo do Produto: Expositor Aqudtico ® |201| 2:27:23
Feito por: Hugo Machado =» |59 -
Data: 01/04 /2016 M |12 0:08:00
Média de Medigdes D | 6| 12:12:12
Atual v | 7| 1.07:04
Método { Dist. 579
Proposto |:| Tempo 15:54:39
@ £ g e =
‘% " = ‘§§T§§~§E§§a L] L
£ Designagdo sl 22|28 g S [z g o Observagdes & E g|s
(7] ol | QO |w | E|® © 2 =|5| EIE
5 o ¢ <|o 8 QE) £ E E| 3|8
o = E w8 &la
1 [Leitura do desenho técnico ®|=>|0|D|V 0:02:14 X
2 |Deslocagdo p/o armazém Ol»|0O|D|V 5 X
3 [Localizagdo visual ®=(0|D|V 0:00:16 X
4 [Colocar na maquina e Fixar perfil ®=(0|D|V 0:01:03 D
5 |Inserir medida de corte na magq. ®=|(0|D|V 0:00:15
6 |Cortar perfil ®=(0|D|V 0:01:58
7 |Colocar perfil no carro Ol»|0O|D|V]| 45 X
8 Co|ocar material excedente no olslololy
armazém 5
9 |Tempo de Armazenamento Ol=|0|D|V 0:13:01
10 [Leitura do desenho técnico ®|=|0|D|V 0:01:27 X
11 |Deslocagdo p/o armazém O|=»| 0| D | V]| 100 X
12 [Localizagdo visual ®=(0|D|V 0:00:04 X
13 Vqltar a posto de trab. ¢/matéria olslololv L—_L_ X
prima 105
14 [Colocar na maquina e Fixar perfil ®=(0|D|V 0:00:42
15 [Inserir medida de corte na maq. Ol |0|D|V 0:00:11
16 |Cortar perfil ®=(0|D|V 0:01:14
17 |Confirmar medida Ol=>|MW|D|V 0:00:09
18 [Colocar perfil no carro Ol |0|D|V]| 15
19 Colocaf' material excedente no ols|lololy
armazém 2
20 |Tempo de Armazenamento Ol=(0O|D|V 0:07:19
21 |Leitura do desenho técnico ®|=|0|D|V 0:00:42 X
22 |Deslocagdo p/o armazém O|=»|0O|D|V] 25
23 [Localizagdo visual ®|=|0|D|V 0:00:05 X
24 chfltar a posto de trab. c/matéria ols|lololv D
prima 2.5
25 [Colocar na maquina e Fixar perfil @ = |0|D|V 0:00:35
26 |Inserir medida de corte na maq. ®=(0|D|V 0:00:12
27 |Cortar perfil ®=(0|D|V 0:03:06
28 |Colocar perfil no carro Ol»|0|D|V 2
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29 , Ol=»|0O(D|V
armazém 2
30 |Tempo de Armazenamento Ol=|0O|D|WVW 0:03:21
31 |Leitura do desenho técnico ®=o|0O|D|V 0:00:55
32 [Deslocagdo p/o armazém Ol |0O(D|V 5
33 |Localizagdo visual ®=|0|D|V 0:00:06
- Vo.ltar a posto de trab. ¢/matéria olelolplvw Q
prima 5
35 |Colocar na maquina e Fixar perfil Ol=|0O|D|WV 0:01:00
36 |Inserir medida de corte na mdq. ®=>|0(D|V 0:00:08
37 |Cortar perfil ®=>|0(D|V 0:01:59
38 |Confirmar medida Ol=|W|D|V 0:00:08
39 |Colocar perfil no carro Ol=»|0O(D|V 3
40 Colocalr material excedente no olslololv
armazém 5
41 |Buscar material p/lixar O|/»|0O|D|V]| 18 Soldar Parte de
42 |Lixar material @ |0|D|V 0:05:53 tras
43 |Buscar material p/soldar Ol |0O|(D|V 2
44 Colocar material em cima da mesa o=lololv 0:00:43
de trabalho
45 |Pingar toda a parte de tras int. ®=|0(D|V 0:01:22
46 Ret:ra}r Plngos entre "molde" e parte o=lololv 0:00:17
de trds int.
47 |Colocar no armaz. Int. Ol»|0O|D|V 4
48 |[Tempo de Armazenamento Ol=|0O|D|VW 0:14:41
49 |Preparagdo mesa de trabalho Ol=(0O] b |V 0:00:35 | Soldar Parte de
50 |Colocagdo material ®=>|0(D|V 0:00:48 tras int.
51 |Preparagao (chanfro) de Lateral @ |0O|D|V 0:01:08
52 |Pingar ®=>|U[(D|V 0:01:23
53 |Retirar pingos de solda do "molde" ®|=|0|D|V 0:00:31
54 |Verificar medidas Ol=|M|D|V 0:00:10
55 |Preparagdo de molde (tirarexcessos | O|=> | O | b | V 0:00:14
56 |Ajustar parametros da maquina @ =>(0|D|V 0:00:03
57 |Soldar Parte de tras int. @ |0O|D|V 0:03:00
58 |Colocagdo armaz. Int. Ol»|O|D|V 8
59 [Rebarbar Parte de tras int. ®=>|0(D|V 0:01:37
60 [Colocar armaz. Int. O|»|0O(D|V]| 25
61 |Tempo de Armazenamento Ol=|0O|D|V 0:17:23
62 |Preparagdo mesa de trabalho Ol=10(bd |V 0:00:35 | Soldar Parte de
63 |Colocagdo material ®=>|0(D|V 0:00:58 frente
64 |Preparagdo (chanfro) de Lateral ®=>|0|(D|V 0:01:12
65 |Pingar @ |0O|D|V 0:01:26
66 |Retirar pingos de solda do "molde" ®=>|0(D|V 0:00:25
67 |Verificar medidas Ol=|W®|D|V 0:00:10
68 Preparagdo de molde (tirar excessos ol=loly|v 0i00:44
de solda)
69 |Ajustar parametros da maquina ®=>|0|(D|V 0:00:03
70 [Soldar frente ®=>|0(D|V 0:02:57
71 |Colocagdo armaz. Int. Ol»|0O|D|V 8
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72 |Rebarbar frente Ol=|0O|D|V 0:01:51

73 |Colocar armaz. Int. Ol=»|0O|D|V]| 25

74 |Tempo de Armazenamento Ol=|0O|D|V 0:09:59

75 |Buscar parte de trds O/=»|0O|D|V]| 15 N

- Soldar laterais a

76 Colot.:ar materlal na mesa de trab., ololololv 0:04:42 ——
Medir e Pingar

77 |Ajustar pardametros da méaquina @ ||D|V 0:00:03

78 |Soldar frente @~ |0|D|V 0:04:35

79 |Nivelar estrutura @DV 0:00:39

80 |Colocar armaz. Int. Ol»|O|D|V 6

81 |Rebarbar Parte de trds c/laterais @ |[0|D|V 0:01:25

82 |Colocar armaz. Int. O/ |0O|lD|V]| 75

83 |Colocar material na mesa de trab. ®=|0|D|V 0:00:30 Soldar Chassi

84 |Pingar laterais a parte de tras int. ®=|0|D|V 0:01:19 | (parte de frente

85 Pingar bate'ria': parte de fr.ente + ol=lololy 0:01:08 + parte de tr'as
parte de tras int. ¢/ laterais int. ¢/ laterais)

86 |Ajustar pardmetros da maquina @~ |0|D|V 0:00:03

87 |Soldar bateria @ |0|D |V 0:05:52

88 |Rebarbar bateria @ (0O(D|V 0:01:54

89 |Colocar armazém. Int. O/=»|O|D|V]| 35

90 |Soldar encosto para aquarios @ |0|D|V 0:01:55

91 Verificar mfedlldas e Nivelar bateria: ole|ml|polv 0:05:14 | Soldar Bateria
parte de tras int. + frente Final

92 [Buscar parte de tras O|l=»|0O|D|V]| 45

93 Veflf}car esquadria e Nivelar parte de ole!mlolv 0:01:23
trds int. + frente

94 [Colocar parte de tras sobre bateria @ (0O(D|V 0:00:41

95 |Pingar e Soldar @DV 0:03:07

96 |Nivelar bateria completa @~ |0|D|V 0:02:50

97 |Rebarbar bateria completa @ |0|D|V 0:01:32

98 |Buscar bateria armaz. Int. O/ |0O|D|V]| 75

99 |Aplicagdo de primario @ (dO(D|V 0:09:00

100 |Tempo de secagem do material Ol | 0O b ]|V 0:10:35

101 [Colocar bateria no armaz. Int. Ol»|0O|D|V]| 75

i Tempo de Espera para inicio do ol=loly|v 12:00:00
processo dos posto de trabalho

ik Leitura qe desenho técnico/ o=lololv 0:00:15
esclarecimento com o Chefe

104 |Deslocagdo armazém O/ |O|D|V]| 11

105 |Inserir medida de corte @~ |0|D|V 0:00:10 | Para decantagdo

106 |Colocar perfil na maquina @~ |0|D|V 0:00:11 L

107 |Cortar perfil p/cima ®=|0|D|V 0:00:06

108 [Cortar perfil p/baixo ®=|0|D|V 0:00:06

109 |Retirar perfis e verificar medida Ol=|MW|D |V 0:00:07

110 [Colocar perfis armazém int. O/=»|0|D|V 2

111 [Colocar excedente em armazém O/l»|0O|D|V]| 11

i Leitura clle desenho técnico/ o=lololv —
esclarecimento com o Chefe

113 [Deslocacdo armazém Ol»|0O|D|V]| 11 0:00:00

114 |Inserir medida de corte ®o(0O(D|V 0:00:10 Para portas
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115 |Colocar perfil na maquina @ |0|D|V 0:00:11 |

116 |Cortar perfil p/Porta | ®=|0|D|V 0:00:06

117 [Cortar perfil p/Porta Il ®=>|0|D|V 0:00:06 j

118 |Cortar perfil p/Porta lll @ |0|D|V 0:00:07 {

119 [Retirar perfis e verificar medida Ol=|MW|D|V 0:00:07

120 |Colocar perfis armazém int. Ol»|0O|D|V 2

121 |Colocar excedente em armazém O/l || D|V]| 11

o Leitura ée desenho técnico/ o-lololy 0:00:25
esclarecimento com o Chefe

123 [Deslocagdo armazém O/=»|0O|D| V| 12

124 |Inserir medida de corte @ |0|D|V 0:00:04

125 [Colocar perfil na maquina ®=|0|D|V 0:00:14

126 [Cortar perfil Vert. | ®=>||D|V 0:00:09

127 |Cortar perfil Vert. || ®=|0|D|V 0:00:08

128 [Retirar perfis e verificar medida Ol=|W|D|V 0:00:05

129 [Colocar perfis armazém int. O/»|0O|D|V]| 45

130 |Colocar excedente em armazém O/»|0O|D|V]| 12

131 |Tempo de armazenamento Ol=|0O|D|VW 0:01:20

- Leitura <?e desenho técnico/ o=lolply 0:00:03
esclarecimento com o Chefe

133 |Deslocagdo armazém O/l»|0O|D|V]| 12

134 |Inserir medida de corte @ |(d(D|V 0:00:14

135 [Colocar perfil na maquina ®=|0|D|V 0:00:10

136 |Cortar perfil Horiz. | ®=|0|D|V 0:00:09

137 [Cortar perfil Horiz. Il ®=|0|D|V 0:00:10

138 |Cortar perfil Horiz. Il @ |0|D|V 0:00:09

139 |Cortar perfil Horiz. IV ®=|0|D|V 0:00:10

140 |Cortar perfil Horiz. V ®=|(0(D|V 0:00:10

141 |Retirar perfis e verificar medida Ol |W|D|V 0:00:05

142 [Colocar perfis armazém int. O/=»|0|D|V 2

143 |Colocar excedente em armazém O|/=»|0O|D|V]| 23

144 |Leitura do desenho Tecnico ®o|(0(D|V 0:00:32| Para as portas

145 |Buscar ao armaz. Placas de PVC O/l=»|0O|D|V]| 14 de decantagdo

146 |Inserir medida na maq. ®=|0|D|V 0:00:06

147 |Colocagdo de placa na maquina @ |0|D|V 0:00:12

148 |Corte de Porta | ®=o|0|D|V 0:00:21

149 |Corte de Porta Il o= (O(D|V 0:00:19

150 [Buscar armaz int O/=»|0O|D|V]| 4 Montagem de

151 [Furar o= |(O(D|V 0:00:13 perfis de

152 |Rebitar = |(O(D|V 0:00:06 decantagdo

153 |Furar ®=|0|D|V 0:00:12

154 [Rebitar ®=|0|D|V 0:00:06

155 [Furar o |(d(D|V 0:00:08

156 |Rebitar ®o|(0(D|V 0:00:06

157 [Furar ®o|(0lD |V 0:00:09

158 |Rebitar ®o|(d(D|V 0:00:06

159 |Buscar armaz int O/»|0O|D|V]| 4

160 |Furar @ |0|D|V 0:00:09

161 |Rebitar @ |0|D|V 0:00:06

162 [Furar o= |(0O(D|V 0:00:09

163 |Rebitar o= |(0O(D|V 0:00:06
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164 |Furar ®=>(0|D|V 0:00:08

165 |Rebitar ®|>|(0|D|V 0:00:06

166 |Furar ®=~>|(0|D|V 0:00:12

167 |Rebitar ®|>|(0|D|V 0:00:06

168 |Colocagdo base do pé | na bateria @~ |(0|D|V 0:00:03 n

169 |Enroscar pé | na bateria @~ |(0|D|V 0:00:15 C?Iocagao de.6
pés na bateria

170 |Furar ®=>(0|D |V 0:00:13

171 |Rebitar ®=>(|D|V 0:00:06

172 |Colocagdo base do pé Il na bateria ®=>|0|D|V 0:00:03

173 |Enroscar pé |l na bateria @~ |(0|D|V 0:00:15

174 |Furar @~ |(0|D|V 0:00:13

175 |Rebitar @~ |0O(D|V 0:00:06

176 |Colocagdo base do pé Il na bateria ®=|0|D|V 0:00:04

177 |Enroscar pé Il na bateria ®=(0|D|V 0:00:16

178 |Furar ®|=~>|(0|D|V 0:00:13

179 |Rebitar @~ |(0|D|V 0:00:06

180 |Colocagdo base do pé IV na bateria @~ |(0|D|V 0:00:02

181 |Enroscar pé IV na bateria ®=~|(0|D|V 0:00:15

182 |Furar ®|>|(0|D|V 0:00:13

183 [Rebitar ®=(0|D|V 0:00:06

184 |Colocagdo base do pé V na bateria @~ |(0|D|V 0:00:03

185 |Enroscar pé V na bateria ®=~|(0|D|V 0:00:14

186 |Furar ®=>(0|D|V 0:00:13

187 |Rebitar @~ |(0|D|V 0:00:06

188 |Colocagdo base do pé VI na bateria ®=>|0|D|V 0:00:03

189 |Enroscar pé VI na bateria ®|=~>|(0|D|V 0:00:16

190 |Furar @~ |(0|D|V 0:00:13

191 |Rebitar @~ |(0|D|V 0:00:06

192 |Levar bateria para armaz int. O/»|0O|D|V|12

193 |Colocagdo de PS cinza ®|=>|(0|D|V 0:03:26

194 Colocagdo de fita de espuma ®=(0|D|V 0:14:38

195 |Buscar Aquérios O/l»|0O|D|V| 14

196 |Colocagdo de Aquadrio | ®=~|(0|D|V 0:00:41 | Colocagdo de

197 |Colocagdo de Aquario Il ®=~>|(0|D|V 0:00:43 Aquarios e

198 |Colocagdo de Aquario Il ®=>|0|D|V 0:00:41 decantagdo

199 |Colocagdo de decantagdo ®|~>|(0|D|V 0:00:42

200|Aplicagdo teto de bateria ®=>(0|D |V 0:02:15

201 |Furar (p/ os 6 suportes de 1 bateria) | ®|=> | 0| D | V 0:00:42

202 |Colocar na posi¢do e rebitar (p/os6 | ®|=> | L[ D |V 0:00:44

203 [Montagem de Perfil Acab. Horiz. | @~ |(0|D|V 0:00:59 |Montagem dos 4

204|Montagem de Perfil Acab. Horiz. Il ®=>|0|D|V 0:00:55 Perfis Acab.

205 [Montagem de Perfil Acab. Horiz. Ill ®=(0|D|V 0:01:07 Horiz.

206 [Montagem de Perfil Acab. Horiz. IV | @|=> [O| D | V 0:01:07

207 |Medir Ol=|W|D|V 0:00:11 | Montagem portas

208 |Furar ®=>(0|D|V 0:00:09 decantagdo

209 [Encaixar puxadores @~ |(0|D|V 0:02:18

210 (Medir Ol= (M| D |V 0:00:12

211 |Furar @~ |(0|D|V 0:00:10

212 |Encaixar puxadores @~ |(0|D|V 0:01:57

213|Buscar ao armaz. Portas O/»|0O|D|V|21
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214 (Montagem porta | decantacdo na @~ |(0|D|V 0:00:26

215 Montagem porta Il decantagdo na ®=(0|D|V 0:00:30

216 |Buscar Bateria O/»|O[D| V|12 Suporte
217 |Buscar molde e Dobradica | O/»|(0|D|V]| 2 (dobradigas) de
218 [Colocar molde ®|=>|0|D|V 0:00:07 | portas acesso a
219 |Furar ®=>| 0DV 0:00:13 frente aos
220 |Fixar com parafusos @ |0|D|V 0:00:18 aquarios
221 |Buscar molde e Dobradica Il O/»|(0O|D|V]| 2

222 |Colocar molde @2 |0|D|V 0:00:06

223 |Furar ®|=>|0|D|V 0:00:12

224 |Fixar com parafusos ®=>|0(D|V 0:00:19

225 [Buscar molde e Dobradiga IlI Ol |0O(D|V]| 2

226 |Colocar molde @~ |(0|D|V 0:00:09

227 |Furar @2 |0|D|V 0:00:09

228 [Fixar com parafusos ® = |0(D|V 0:00:16

229 |Virar bateria ®~|(0|D|V 0:00:20

230 [Buscar molde e Dobradiga IV O/»(0O|D|V]| 2

231|Colocar molde ®~|(0|D|V 0:00:07

232 [Furar ®o | 0DV 0:00:09

233 |Fixar com parafusos ®=| 0DV 0:00:17

234 [Buscar molde e Dobradica V O/»(0O|D|V]| 2

235 [Colocar molde ® = |(0|D|V 0:00:08

236 |Furar ®~|(0|D|V 0:00:09

237 |Fixar com parafusos @ |0|D|V 0:00:18

238 [Buscar molde e Dobradica VI O/»(0|D|V]| 2

239 [Colocar molde ®|=2|0|D|V 0:00:07

240 |Furar ®|=|0|D|V 0:00:08

241 |Fixar com parafusos ®|=>|0|D|V 0:00:18

242 |Colocar silicone no perfil ®=~(0|D|V 0:00:14 Produgdo e
243 [Colocar barras metalicas (pesos) ® = |(0|D|V 0:00:26 |Montagem Porta
244 |Colocar Dobradiga | no perfil ®=(0|D|V 0:00:09 |

245 [Colocar Vedante no perfil ® = |(0|D|V 0:00:28

246 |Colocar Dobradiga Il no perfil ®=|(0|D|V 0:00:08

247 (Ir para as baterias O/»|(0[D| V] 10

248 [Montagem de porta no Aqudrio ®~|(0|D|V 0:00:22

249 |Furar Dobradiga | ®|=>|0|D|V 0:00:30

250 [Furar Dobradiga Il ®=>| 0DV 0:00:22

251 |Aplicar bragadeira na Dobradica | ®|=2|0O|D|V 0:00:19

252 |Aplicar bragadeira na Dobradiga Il ®o|(0|D|V 0:00:17

253 |Cortar excedente de bragadeira na ®~|(0|D|V 0:00:03

254 [Cortar excedente de bragadeira na ®=~(0|D|V 0:00:03

255 [Colocar silicone no perfil ® = |(0|D|V 0:00:14 Produgdo e
256 [Colocar barras metalicas (pesos) o=~ |(0O(D|V 0:00:30 |Montagem Porta
257 [Colocar Dobradica | no perfil ® = |(0|D|V 0:00:09 Il

258 [Colocar Vedante no perfil ®=|(0|D|V 0:00:34

259 [Colocar Dobradiga Il no perfil ® = |(0|D|V 0:00:08

260 |Ir para as baterias O/»|(0[D| V]| 10

261 [Montagem de porta no aqudrio ®|=>|0|D|V 0:00:28

262 |Furar Dobradiga | ®=>| 0DV 0:00:18

263 |Furar Dobradiga Il ®|=2|0|D|V 0:00:28
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264 |Aplicar bragadeira na Dobradica | @ |0|D|V 0:00:14
265 |Aplicar bragadeira na Dobradiga Il ®=>(0|D |V 0:00:18
- Cortar e?xcedente de bragadeira na elo|olo 0:00:04
Dobradiga |
- Cortar (?xcedente de bragadeira na ol=o|ololv 0:00:05
Dobradiga Il
268 |Colocar silicone no perfil ®=(0|D |V 0:00:15 Produgdo e
269 |Colocar barras metdlicas (pesos) ®=(0|D|V 0:00:28 |Montagem Porta
270 |Colocar Dobradiga | no perfil ®=~>|0|D|V 0:00:09 11]
271|Colocar Vedante no perfil @~ |0|D|V 0:00:30
272 |Colocar Dobradiga Il no perfil ®=>|0|D|V 0:00:10
273|Ir para as baterias Ol |0O|D|V| 10
274|Montagem de porta no aquario ®=>(0|D|V 0:00:31
275 |Furar Dobradica | ®|o|0|D|V 0:00:29
276 |Furar Dobradigca Il ®=>|0|D|V 0:00:23
277 |Aplicar bracadeira na Dobradica | ®|o|0|D|V 0:00:21
278 |Aplicar bragadeira na Dobradiga Il ®|>|0|D|V 0:00:17
-— Cortar e?xcedente de bragadeira na ol=lololv 0:00:05
Dobradiga |
55ib Cortar e.zxcedente de bragadeira na ololololy 0:00:03
Dobradiga Il
281 [Lixar 6 calhas @ |0|D|V 0:00:32 i
Colocar silicone e deslizador nas ApliEcAY g
282 @~ |(0|D|V 0:01:41 Trovidor
calhas
283 |Transporte para os aquarios Ol |0O|D|V| 14
284 |Aplicar calhas na bateria @~ |0|D|V 0:02:38
285 |Colocar Trovidor | nas calhas ®=>(0|D|V 0:00:12
286 |Colocar Trovidor Il nas calhas @ |0|D|V 0:00:11
287 |Colocar Trovidor Ill nas calhas @~ |0|D|V 0:00:17

Gréfico 6 Grafico de Analise de Processo do Expositor Aquaticos
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7.2.2 EXPOSITOR DE REPTEIS

No grafico de andlise que se segue encontra-se a informacgao relativa

envolvidas no fabrico de um expositor de répteis.

as tarefas

Gréfico de Anadlise adalla
ER-M-1
Empresa: CASCO Pet Método
Secgdo: Aluminio Atual Proposto Diferenca
N2 |Tempo N2[(Tempo N2 Tempo
Designacdo do Produto: Expositor Répteis @ |145 1:32:56
Feito por: Hugo Machado » (52 -
Média Data: 22/05 /2016 MW | 4| 0:00:25
D | 0| 0:00:00
Atual v [ 1] 00237
Método ‘[ Dist. 370
Proposto I:l Tempo 1:35:59
@ Elg| §_ §
2 ignaca Q|5 o E|l o8| & . ANEI
c Designagdo Sl8ls]| slC| T2 o & Observagbes |z|&| 2 [8
Q Slo|ls|s| s &€ . 5 El5| & &
5 S| E|5|2|E|B|3| € Ele| 5|2
] olrlo|d || B |3 ~ E w8l & |5
1 [Leitura do desenho técnico ®=(0|D|V 0:03:20 X
2 |Deslocagdo p/o armazém Ol=»|O|D |V 5
3 [Localizagdo visual ®=>|0|D|V 0:00:18
4 |Colocar na maquina e Fixar perfil @ |0| DV 0:01:07 [___]
5 |Inserir medida de corte na maq. ®=(0|D|V 0:00:17
6 |Cortar perfil ® = || D|V 0:02:40
7 |Colocar perfil no carro Ol=» || D|V]| 45 X
8 Coloca’r material excedente no ols|o|olv
armazém 5
9 |Leitura do desenho técnico ®= (0D |V 0:00:55 X
10 |Deslocacdo p/o armazém Ol=» (0| D|V 5
11 [Tempo de armazenamento Ol=(0O|D| W 0:02:37
12 |Localizagdo visual @~ |0|D|V 0:00:06 Q X
13 V9Itara posto de trab. ¢/matéria ole|ololvw p
prima 5
14 |Colocar na méquina e Fixar perfil ®=>|0|D|V 0:01:00
15 |Inserir medida de corte na magq. ®=(0|D |V 0:00:08
16 |Cortar perfil ®|=|0O|D |V 0:01:15
17 |Confirmar medida Ol= (M| D |V 0:00:08
18 |Colocar perfil no carro Ol (0| D |V 3
19 Coloca’r material excedente no ols|lolplvw
armazém 5
20 |Buscar material Ol»|0O|D|V]| 15 Soldar Parte de X
21 |Ajustar parametros maquina ®=>|0|D|V 0:00:05 tras
22 Plngar.toda a |laarte.de tras (colocar ol=lololv
material, medir e pingar) 0:05:02
23 |Colocar no armaz. Int. Ol (0| D |V 3
24 |Buscar ao armaz. Int. Ol=»|O|D|V 4
25 |Ajustar parametros maquina @~ |0|D|(V 0:00:06
26 [Soldar Parte de tras @ |0O| DV 0:02:42
27 |Colocar no armaz. Int. Ol=»|O|D|V]| 75 X
28 |Buscar ao armaz. Int. Ol=» || D |V 2
29 |Rebarbar tras ®=(0|D|V 0:02:01
30 [Colocar armaz. Int. Ol=»|O|D|V]| 11 X
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31 |Buscar material Ol» || D |V 3 Soldar Parte
32 |Ajustar parametros maquina ||| D|V 0:00:06 frente
Pingar toda a parte de tras (colocar
a3 material, medir e pingar) ot il L i 0:02:59
34 |Colocar no armaz. Int. Ol || D|V 3
35 |Buscar ao armaz. Int. Ol=»|0| D |V 6 X
36 |Ajustar parametros maquina @l |0|D|V 0:00:06
37 |Soldar Parte de tras ®=(|D|V 0:02:09
38 |Colocar no armaz. Int. Ol»|O|D|V]| 75 X
39 |Buscar ao armaz. Int. Ol»|0|D|V 2
40 [Rebarbar frente ®=>|0|D|V 0:01:53
41 |Colocar armaz. Int. Ol»|O|D|V]| 15 X
42 |Buscar parte de tras e material O/»|O0[D| V]| 25 - X
- Soldar laterais a
43 Colocar material na mesa de trab., olololnle N —
Medir e Pingar 0:01:38
44 |Buscar parte de tras e material Ol» || D |V 3 0:00:00
45 |Pingar parte de tras + lateraisaparte| @|= || D | V 0:01:52
46 |Ajustar parametros da maquina @l |0|D|V 0:00:06
47 |Soldar p/bateria o= || D|V 0:04:06
48 |Colocar armaz. Int. Ol |0|D|V]| 10 X
49 |Rebarbar bateria ||| D|V 0:02:02
50 |Colocar armaz. Int. Ol | 0| D|V]| 10 X
51 |Nivelar estrutura ®=|0|D|V 0:04:19
52 |Colocar armaz. Int. Ol»|0|D|[V]| 14 X
Leitura de desenho técnico/ ;
59 esclarecimento com o Chefe i R 0:00:15 deczenrtf:géo
54 |Deslocagdo armazém Ol»|0|D|V] 11 X
55 |Inserir medida de corte ®=>|0|D|V 0:00:10
56 [Colocar perfil na maquina ®=|0|D|V 0:00:11
57 |Cortar perfil p/cima @l |0|D|V 0:00:06
58 |Cortar perfil p/baixo ®|~>|0|D|V 0:00:06
59 |Retirar perfis e verificar medida ®|~>|0I|D|V 0:00:07
60 |Colocar perfis armazém int. Ol»|0|D|V 2
61 |Colocar excedente em armazém Ol»|O|D|V]| 11 X
Leitura de desenho técnico/ .
e esclarecimento com o Chefe il bl e A 0:00:12 Pells para
63 |Deslocagdo armazém Ol»|0|D|V]| 11 e X
64 |Inserir medida de corte ®=(|D|V 0:00:10
65 |Colocar perfil na maquina el |0|D|V 0:00:11
66 |Cortar perfil p/Porta | ®|>|0|D|V 0:00:06
67 |Cortar perfil p/Porta Il ®|>|0|D|V 0:00:06
68 |Cortar perfil p/Porta llI ®=|0|D|V 0:00:07
69 |Retirar perfis e verificar medida Ol==|M|D |V 0:00:07
70 |Colocar perfis armazém int. Ol=»|0|D |V 2
71 |Colocar excedente em armazém Ol»|0|D|V]| 11
Leitura de desenho técnico/ ;
e esclarecimento com o Chefe i il R Bt 0:00:25 FETALY =
73 |Deslocagdo armazém Ol=»|0|D|V]| 12 X
74 |Inserir medida de corte |~ |0I|D|V 0:00:04
75 |Colocar perfil na maquina o> |0I|D|V 0:00:14
76 |Cortar perfil Vert. | el |0|D|V 0:00:09
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77 |Cortar perfil Vert. 1l ®=|(0|D |V 0:00.08
78 |Retirar perfis e verificar medida Ol= | M| D |V 0:00:05
79 |Colocar perfis armazém int. =)D ]| 45
&0 |Colocar excedente em armazém Ol | O D || 12 X
Leitura de desenho técnico/ . .
81 esclarecimento com o Chefe *=|0]0|V 00003 PR bz
&2 |Deslocacdo armazém Ol | O D5 12 X
23 |Inserir medida de corte ®= (0D |V 0:00:14
84 |Colocar perfil na maguina = (0D |V 0:00:10
85 |Cortar perfil Horiz. | @ = 0O|0|V 0:00:09
&6 |Cortar perfil Horiz. Il ®=|0|D|V 0:00:10
87 |Cortar perfil Horiz. 1N ®=(0]D|V 0:00.00
&8 |Cortar perfil Horiz, IV ® = 0|0V 0:00:10
89 |[Cortar perfil Horiz, V @ |0|lo|V 0:00:10
a0 |Retirar perfis e verificar medida M= (W|D|V 0:00:05
91 |Colocar perfis armazém int. (Ol D |V 2
92 |Colocar excedente em armazém Ol | Ol D || 23 X
93 |Leitura de desenho técnico = (0]jD|V 0:00:26 X
94 |Buscar chapa armazém Ol | O] D | 4
95 |Colocar chapa na mesa de corte ® = |0O|lD|V 0:00:18
96 [Cortar o= 0U|lD |V 00005
97 |Colocar no armazém material exceded Ol |O| D | WV 1
98 |Colocar chapa armazém int () D |V 1
99 |Buscar armaz int Olw | Ol D |V 4
100 |Furar ® = 0|o0|V 0:00:13
101 |Rebitar ®=|LU|D |V 0:00:06 M
102 |Furar o=|0|o|v 0:00:12 p::‘:i:?:r‘;m
103 |Rebitar ® = 0|0 |V 0:00:06 Decantagso -
104 |Furar &= |0|D|¥V 0:00:08 .
105 |Rebitar o=|0|o|v ow00:05 | o de cima
106 |Furar ®c|0O|lD|V 0:00:09
107 |Rebitar ®= | U|lD|V 0:00:06
108 |Buscar armaz int Ol= | O] D | W 4
109 |Furar ®=(0]lD |V 0:00:09
110 |Rebitar ®=|0|D|¥ 0:00:07 Montagem
111 |Furar ®=|0|D|% 0:00:09 i
- Perfis de
112 |Rebitar ®=|0|lp |V 0:00:06 Decantacdo -
113 |Furar ®=|0|D |V 0:00:08 il de baixo
114 |Rebitar o=|0|o|v 00007 | Lo
115 |Furar @ |(0]o|V 0:00:12
116 [Rebitar ®=(0jD|V 0:00:07
117 |Buscar Bateria Ol | O D || 12 X
118 |Buscar molde e Dobradica | Ol | O D |V ?
119 |Colocar molde ®=|0|D|¥V 0:00:07
120 |Furar ®=(0]lD|+V 0:00:13
- Suporte
121 |Fixar com parafusos ® = 0|0 |V 0:00:18 (dobradicas) de
122 |Buscar molde e Dobradica 1l = (Ol D |V 2
123|Colocar molde o= 0|0V 0:00:06 | POras acesso 3
frente aos
124 |Furar ®=|(0|o|V 0:00:12

MELHORIA DO PROCESSO PRODUTIVO DE EMPRESA METALOMECANICA

HUGO MACHADO




ANEXOS 210
125 |Fixar com parafusos ®=|0|D|V 0:00:19 Viveiros
126 |Buscar molde e Dobradiga lll Ol»|0O| D[V 2
127|Colocar molde ®|>|0|D|V 0:00:09
128 Furar @ |0 DV 0:00:09
129 Fixar com parafusos @00 D|V 0:00:16
130|Virar bateria ®=(0|D|V 0:00:20
131|Buscar molde e Dobradiga IV Ol |0| DV 2
132|Colocar molde ®= (| D|V 0:00:07
133 |Furar ®= (0| D|V 0:00:09

Suporte
134 |Fixar com parafusos ®=(U|D|V 0:00:17 ;
- (dobradigas) de
135 |Buscar molde e Dobradiga V Ol=»|0O|lD |V 2 4
portas acesso a
136 |Colocar molde ®= (0| D|V 0:00:08
frente aos
137|Furar ®=(L|D|V 0:00:09 0
viveiros
138 [Fixar com parafusos ®= (0| D|V 0:00:18
139|Buscar molde e Dobradiga VI Ol |0| DV 2
140|Colocar molde ®=(U|D|V 0:00:07
141 [Furar ®= (0| D|V 0:00:08
142 |Fixar com parafusos ®=>|0| DV 0:00:18
143 [Colocagdo do pé | na bateria o= (0| D|V 0:00:03
144 [Enroscar pé | na bateria ®= (0| D|V 0:00:15
145 |Colocagdo do pé Il na bateria ®=(0|D|V 0:00:03
146 |Enroscar pé Il na bateria ®= (0| D|V 0:00:15
147 |Colocagdo do pé Il na bateria ®=(U|D|V 0:00:04 =
- - Colocagdo de 4
148 |Enroscar pé Il na bateria @~ |0 D[V 0:00:16 s )
- - pés na bateria
149 [Colocacdo do pé IV na bateria @ | 0| DV 0:00:02
150 |[Enroscar pé IV na bateria ®|=>|0|D|V 0:00:15
151|Colocacgdo de PS cinza ®= (0| D|V 0:03:26
152 [Colocacgdo de fita de espuma ®= (0| D|V 0:14:38
153 |Buscar Viveiros Ol=» (0| D|V| 14 X
154 |Colocagdo de Viveiros | @ |0 DV 0:00:41 24
— Colocagdo de
155 |Colocagdo de Viveiros || ®=(0|D|V 0:00:43 -
156 |Colocagdo de Viveiros IlI ®=(U|D|V 0:00:41
157|Aplicagdo teto de bateria ®=(0|D|V 0:02:15
158 |Furar (p/ os 6 suportes de 1 bateria) | @(= | O| D [ V 0:00:42 | Colocagdo de
Col icd bit 6 suporte de barra
- olocar na posugaot? rebitar (p/ os olololols 0:00:44 p
suportes de 1 bateria) luz LED
160 |Montagem de Perfil Acab. Horiz. | @ (0| D|V 0:00:59
- - Montagem dos 4
161 |Montagem de Perfil Acab. Horiz. Il @ |0 DV 0:00:55 e
162 |Montagem de Perfil Acab. Horiz. Il ® |0 DV 0:01:07 T '
163|Montagem de Perfil Acab. Horiz. IV | @|= (0O D | V¥ 0:01:07 '
164 |Colocar silicone no perfil ®= (0| D|V 0:00:14
165 |Colocar barras metalicas (pesos) @0l DV 0:00:26
166 |Colocar Dobradiga | no perfil ®=|0|D|WV 0:00:09
167 [Colocar Vedante no perfil @~ |0[D|V 0:00:28
168 |Colocar Dobradica Il no perfil @ |00 DV 0:00:08
169 |Ir para as baterias Ol |0|D|WV]| 10 X
170 Montagem de porta no viveiro ®=(U|D|V 0:00:22 Montagem e
171|Furar Dobradica | ®=|0|D|V 0:00:30 [ Colocagdo Porta
172 |Furar Dobradica Il ®|=>|0|D|V 0:00:22 I
173 |Aplicar bragadeira na Dobradiga | ®=(U|D|V 0:00:19
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Dobradiga Il

174 |Aplicar bragadeira na Dobradicga Il [ O|lp|Vv 0:00:17
s Cortar c-.:xcedente de bragadeira na ool - 0:00:03
Dobradica |
78 Cortar ijcedente de bragadeira na ololololy 0:00:03
Dobradica Il
177 |Colocar silicone no perfil ® = |L[(D|V 0:00:14
178 |Colocar barras metalicas (pesos) ®=o(0(D(V 0:00:30 Montagem e
179|Colocar Dobradiga | no perfil @~ |[|D|V 0:00:09 | Colocagdo Porta
180 |Colocar Vedante no perfil @ |0|D|V 0:00:34 Il
181|Colocar Dobradica Il no perfil @ |0|D|V 0:00:08
182 [Ir para as baterias O/=»|0O|D|V]| 10
183 [Montagem de porta no viveiro ®=o(0O(D(V 0:00:28
184 |Furar Dobradica | ®=>|0|D|V 0:00:18
185 [Furar Dobradiga Il @~ |0|D|V 0:00:28 Montagem e
186 |Aplicar bragadeira na Dobradica | ®=|0O(D|V 0:00:14 Colocagdia Porta
187 |Aplicar bragadeira na Dobradica Il ®=>|0|D|V 0:00:18 I
- Cortar Ptxcedente de bragadeira na ololololv 0:00:04
Dobradica |
- Cortar etxcedente de bragadeira na olololnlv 0:00:05
Dobradica Il
190 |Colocar silicone no perfil ®=>||[D|V 0:00:15
191 |Colocar barras metalicas (pesos) ®=o(0O(D(V 0:00:28
192 |Colocar Dobradica | no perfil ®=o(0O(D(V 0:00:09
193 |Colocar Vedante no perfil ®=>||(D|V 0:00:30
194 [Colocar Dobradiga Il no perfil ®=|L|[D|V 0:00:10
195 [Ir para as baterias Ol»|0O(D|V]| 10
196 [Montagem de porta no viveiro ®=|(D|V 0:00:31 Montagem e
197 |Furar Dobradica | ®=|L|[D|V 0:00:29 | Colocagdo Porta
198 |Furar Dobradiga Il ® < |0(D|V 0:00:23 I
199 |Aplicar bragadeira na Dobradica | ®=(O(D|V 0:00:21
200 |Aplicar bragadeira na Dobradiga Il @ |0|D|V 0:00:17
™ Cortar ej'xcedente de bragadeira na olololnlv 0:00:05
Dobradica |
- Cortar excedente de bragadeira na ololololv 0:00:03

Grafico 7 Grafico de Andlise de Processo do Expositor de Répteis
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7.2.3 EXPOSITOR DE AVES

No grafico de anadlise que se segue encontra-se a informagdo relativa as tarefas

envolvidas no fabrico de um expositor de aves.

s <1 Folha n?
Grafico de Andlise EAV-M-1
Empresa: CASCO Pet Método
Secg¢do: _ Aluminio Atual Proposto Diferenca
N2|Tempo N2 |Tempo |[N2| Tempo
Designagdo do Produto: Expositor Aves @ |376| 9:15:15
Feito por: Hugo Machado » [54 -
Data: 22 /03 /2016 M |13| 0:04:50
Média de Medig¢oes D | 2| 12:00:00
Atual v [ 6] 0:46:55
Método { Dist. 299
Proposto |:I Tempo | 22:07:01
w E 2 g g
%’ Designacdo "3 g 8 E S E = E" Observagbes | 5| % § &
5 ol Z|ElE|RI&E|E] & 2 S|E|glE
5 2ls|5|&|E[S|S| 5 E El&135|2
e} OlF]lolul|l<<]| O |d — &£ wlole|d
1 |Leitura do desenho técnico ®=>|0|D|V 0:05:14 X
2 |Deslocagdo p/o armazém Ol=»|O(D|V 5
3 |Localizagdo visual oDV 0:01:34 X
4 |[Colocar na maquina e Fixar perfil ®|=|0(D|V 0:02:08
5 |Inserir medida de corte na maq. ® =DV 0:00:28
6 |Cortar perfil ®=>|0O(D|V 0:05:59
2 Colocar material excedente no ole|olplw D X
armazém 5
8 |Colocar perfil no carro O|l»|O|D|V|45 X
9 |Tempo de armazenamento Ol=0|D|VW 0:08:11
10 [Leitura do desenho técnico ®=>|0|D|V 0:01:27 X
11 |Deslocagdo p/o armazém O|l=»|0|(D |V 6 X
12 [Localizagdo visual ®=>|L[(D|V 0:00:08 X
13 [Voltar a posto c/matéria prima Ol=»|(O|(D|V 6 X
14 |Colocar na maquina e Fixar perfil ®=>|(0O(D|V 0:00:21
15 |Inserir medida de corte na maq. @ |0|D|V 0:00:06
16 |Cortar perfil @ =|0|D|V 0:00:16 Dm
17 |Confirmar medida Ol=|m®|D |V 0:00:05
18 Coloca,r material excedente no ole|Olbplv
armazém 2
19 [Colocar perfil no carro Ol»|(O|D|V]|15
20 |Tempo de armazenamento Ol=|0|D|V 0:07:15
21 |Leitura do desenho técnico @ = |0(D |V 0:01:42 X
22 |Deslocagdo p/o armazém Ol» || D| V|25
23 |Localizagdo visual @ = |0|D |V 0:00:23 X
>4 Vqltar a posto de trab. ¢/matéria ole|olpl v
prima 2,5
25 |Colocar na maquina e Fixar perfil @ = |0(D |V 0:01:10
26 |Inserir medida de corte na maq. ®=>|(O(D|V 0:00:09
27 |Cortar perfil @ =|0|D|V 0:01:02 [
28 [Confirmar medida Ol=|m|bp|V 0:00:04 |
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29 Coloca'r material excedente no olslololv! a
armazém
30 |Colocar perfil no carro Ol=»|O|lD|V|1,5
31 |Tempo de armazenamento Ol=(0O|D|V 0:02:39
32 |Leitura do desenho técnico ®o(d|lD|V 0:00:55 X
33 |Deslocagdo p/o armazém Ol»|0|lD|V]| 5 0:00:00
34 |Localizagdo visual ®=o(|lD]|V 0:00:06 X
35 |Voltar a posto ¢c/matéria prima Ol=»|O|D|V]| 5
36 |Colocar na maquina e Fixar perfil ®o|(|lD|V 0:00:20
37 |Inserir medida de corte na maq. @DV 0:00:04
38 |[Cortar perfil ®o|(0[b|V 0:00:34 _D__
19 Coloca,r material excedente no olm|olplvl s
armazém
40 [Confirmar medida Ol=|M|D|V 0:00:04
41 [Colocar perfil no carro Ol=»|0O|lD|V]| 3
42 [Tempo de armazenamento Ol=|0|D|VY 0:02:05
43 [Leitura do desenho técnico ®|=o(0|lD|V 0:00:55 X
44 |Deslocac3o p/o armazém Ol»|O|lD|V| 5
45 |Localiza¢do visual ®o(0|lD|V 0:00:12 X
46 |Voltar a posto ¢c/matéria prima O/=»|O|lD|V]| 5
47 |Colocar na maquina e Fixar perfil ®|o(0|lD|V 0:00:42
48 |Inserir medida de corte na magq. @DV 0:00:05
49 |Cortar perfil ol~|(0|D|V 0:01:02 F;l
50 |Confirmar medida Ol=(M|D|V 0:00:04 i
51 |Colocar perfil no carro Ol=»|O|lD|V]| 3
59 Colocalr material excedente no ols|lololv!s
armazém
53 | Leitura do desenho técnico ®=o(0|D|V 0:01:30 | Soldar Parte de X
54 |Ajuste dos parametros da maquina | @[ = | | D | V 0:00:18 tras
- Colocar gabari em cima da mesa de o=lolnly 0:00:28
trabalho
56 |Colocar material na mesa de @DV 0:00:55
57 |Pingar ®=o(U|lD]|V 0:01:50
58 |Retirar pingos entre parte de tras ®=o(|lD|V 0:00:49
59 |Retirar material de gabari @=Ll D|V 0:00:13
60 |Soldar =DV 0:01:49
61 |Virar estrutura ®=|L|[D|V 0:00:07
62 |Rebarbar parte de tras @DV 0:01:24
63 Colocar no armazem intermédio [ O|=» | O| D |V 2
64 |Tempo de armazenamento Ol=|0|D|V 0:04:02
65 |Leitura do desenho ®=o|(0|lD|V 0:02:25 (Soldar Laterais a X
66 |Colocar material na mesa de @DV 0:00:09 parte de tras
67 Colocar perf-is laterais na mesa de elolololy 0:01:28
trabalho e pingar
68 Colocar frente na m.esa de.trabalho oolololy 0:01:28
sobre a face produzida e pingar
69 |Virar parte de tras ®=o(0|lD|V 0:00:11
70 |Soldar @DV 0:04:37
71 |Rebarbar bateria @ |0|D|V 0:03:28
72 |Tempo de armazenamento Ol=|0|D|WVW 0:22:43
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Colocar material em cima da mesa de

Soldar Parte de

13 trabalho para frente intermédia e =>|U(D|V 0:01:16 frente int.
74 |Colocar a esquadria ®=>|L|D|V 0:00:06
75 |Pingar frente ®~>|L|D|V 0:09:19
76 |Verificar esquadria Ol=(M|D|V 0:00:23
77 |Soldar ®=o(d|D|V 0:05:46
78 |Retirar pingos entre frentes ®o(d|D|V 0:00:45
79 |Ajustar esquadria ®=o(d|D|V 0:00:09
80 |Ajustar parametros da maquina ®>|0|D|V 0:00:05
81 |Rebarbar frente ®=o(0|D|V 0:06:15
82 |Virar frente ®>|0|D|V 0:00:16
83 |Colocar frente int. em cima mesa @=Ll D|V 0:00:17 (Soldar Laterais a
84 |Colocar laterias em cima da mesa ®=o(0|D|V 0:00:29 | parte de frente
85 |Colocar laterais a esquadria e ®=o(0|D|V 0:02:41 int.
86 | Leitura do desenho técnico ®~>|L|D|V 0:00:47
87 |Medir lateral ®o(0|D|V 0:00:23
88 |Colocar materialemcimadamesa | @| = |O| D |V 0:00:59 | Soldar Parte de
89 |Ajustar parametros da maquina @=Ll D|V 0:00:07
90 |Pingar ®~>|0O|D|V 0:04:37
91 |Soldar ®=o(d|D|V 0:06:18
92 |Virar frente @0l D|V 0:00:18
93 |Rebarbar ®=o(0|D|V 0:06:10
94 |Colocar laterais da frenteeSoldar | @| = || D |V 0:05:12 i
- Soldar laterais a
95 |Medir lateral ®=>|L|D|V 0:00:30
o = Parte de frente
96 |Verificar esquadria Ol=(M|D|V 0:00:25
97 | ReWorking, arranjo de uma bateria| @ = | | D | V 0:26:00
98 |Trazer bateria Ol» (0| D|V
99 |Desempenar bateria ®=o(0|D|V 0:08:15
100 |Colocar frente sobre bateria ®>|0|D|V 0:00:32 .
: - Soldar Chassi
101 |[Pingar frente na bateria ®=>||D|V 0:02:33
102 |Verificar e nivelar esquadria ®o|0|D|V 0:04:09
103 |Soldar ®>||D|V 0:02:10
104 |Verificar esquadria Ol=(M|D|V 0:01:39
105 |Fixar abas tras ®=o(0|D|V 0:00:52
106 |Pingar abas tras ®=o|0|D|V 0:05:05
107 |Virar estrutura ®o(0|D|V 0:00:25
108 |Soldar abas tras ®~>|0|D|V 0:05:23
109 |Soldar encosto para porta de tras ® = ||D|V 0:00:33
110 [Rebarbar encosto da portadetras | @| = || D |V 0:00:46
111 |Medir local para encosto da porta @DV 0:00:36
112 |Soldar encosto para porta de tras ®o(0|D|V 0:00:15
113 [Rebarbar Bateria completa ®~>|0O|D|V 0:08:00
114 |Medir oo |0|D|V 0:00:38
115 |Soldar rampa a meio @=L D|V 0:00:48
116 [Soldar rampa ponta | ®=o(0|D|V 0:00:31
117 |Soldar rampa ponta Il ®=>|L|D|V 0:00:30
118 |Preparar ®co|0O|D|V 0:00:50
119 |Soldar ®o(d|D|V 0:00:31
120 |Preparar ®-o|0|D|V 0:01:03
121 (Soldar ®o(d|D|V 0:00:24
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122 |Preparar @DV 0:01:01

123 [Medir + Fixar c/grampo ®~>|0(D|V 0:03:18

124 |Soldar ®~>|0O(D|V 0:00:36

Tempo de Espera para inicio do
125 |processo dos posto de trabalho Ol|l=(O1|b |V 8:00:00
seguinte

126 |Medicdo ®|=o(0|D |V 0:02:48

127 |Corte placa PVC ®=>|0[(D|V 0:04:13

128 |Montagem na estrutura ®=>|0[(D|V 0:07:55

129 [Medigdo ®~>|0O(D|V 0:01:59

130 |Corte placa PVC ®~>|0(D|V 0:08:33

131 |Leitura de desenho técnico ®|o(0|D|V 0:00:30

132 |Deslocagdo armazém Ol=»|(|(D]| V| 10 X
133 [Inserir medida de corte/Ajustar ®>|0| DV 0:00:40

134 |Cortar p/2 placas oDV 0:00:12

135 |Cortar p/2 placas ®~>|0[D|V 0:00:19

136 |Cortar p/1 Placa ®o|0O(D|V 0:00:11

137 |Cortar p/1 Placa ®=(O|[D|V 0:00:10

138 [Cortar p/1 Placa ®~>|0(D|V 0:00:10

139 [Colocar placa armazém int. Ol=»|0O|D|V 1

140 |Colocar excedente em armazém Ol=»|[D| V| 10 X
141 |Leitura de desenho técnico ®=>|L[D|V 0:00:38

142 |Buscar chapa armazém Ol |0O|D|V]| 4

143 |Colocar chapa na mesa de corte ®=>|0[D|V 0:00:20

144 |Cortar ®=>|0[(D|V 0:00:07

145 |Colocar no armazém material Ol»(0O|D|V 1

146 |Colocar chapa armazém int Ol»|O[D|WV 6 X
147 |Leitura de desenho técnico @DV 0:00:26

148 |Buscar chapa armazém Ol»|U[D|V 4

149 |Colocar chapa na mesa de corte ®o|0(D|V 0:00:19

150 |Cortar @=(0|[D|V 0:00:06

151 [Colocar no armazém material Ol=»|0O|D|V i}

152 [Colocar chapa armazém int Ol»(0O|D|V 6 X
153 |Leitura desenho tec. ®=>|L[D|V 0:00:36

154 [Buscar chapa Ol=»|0|D|V 4

155 |Inserir medida na maquina @ |0[D|V 0:01:16

156 |Colocar chapa na mesadamaquina | @[ => || D |V 0:00:06

157 [Quinar @~ |0(D|V 0:00:10

158 |Colocar armaz. Int. Ol»|O|[D|V 3

159 |Leitura do desenho tec./ ®ol~>|O(D|V 0:00:39

= —r: Montagem

160 |Deslocacdo armazém int. ®»|0|D|V| 11 ; X
161 |Deslocacdo maquina de furar @»|([l|D|V| 16 Pertas deideo X
162 [Medicdo e marcar p/furo Barra ®|=o(0|D|V 0:00:11

163 |Furar (para fechadura) @ |0(D|V 0:00:45

164 |Limpeza ®=>(0|[D|V 0:00:16

165 [Colocagdo armazém int. Ol=»|0[D|V]|15

166 |Medicdo e marcar p/furo Barra ®=>|L[(D|V 0:00:12

167 |Furar (para fechadura) @~ |0O(D|V 0:00:42

168 |Limpeza o0 D|V 0:00:16

169 |Colocacdo armazém int. Ol=»(O[D]|V|15
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170 |Deslocagdo secgdo de acabamento | O|» (| D | V 16 X
171 |Procura de molde p/furos das ®-|0|D|V 0:00:22

Deslocagdo armaz. Int. trazer barra
172 e ‘ : O/l»|0O|b|V
Vert. e Horiz. 1,5
173 |Colocagdo do molde nabarraVert. | @| = || D |V 0:00:05
174 |Furar ®=>(0[D|V 0:00:10
Vi | dod Id
o irar e colocagdo do molde na o-lolpnlv .,
barra Vert.
176 |Furar o ~(0O[D|V 0:00:09
Colocagdo do molde na barra Horiz.
177 | i NEI IR R 0:00:05
178 |Furar ® =DV 0:00:10
Colocagdo do molde na barra Horiz.
179 |- . “leo|=|O|lp|v 0:00:05
180 |Furar ®=>|(0[D|V 0:00:09
181 |Trazer lixa e lima Ol=»(O|D |V 5
R aod barbas b Horiz. |
55 femogao e rebarbas barra Horiz ololololv DR
(lixa)
Remocgdo de rebarbas barra Horiz. Il
183 | o Mo¢ “ela|O v 0:00:10
(lixa)
184 |Remogdo de rebarbas Vert. (lixa) [ [ 4 0:00:28
Remocao de rebarbas barra Horiz. |
185 |, .. ¢ G . < ® O \Y4 0:00:21
(lima)
Remocdo de rebarbas barra Horiz. Il
186 |,,. @ e (0D |V 0:00:23
(lima)
187 |Remocgdo de rebarbas Vert. (lima) ®=>||D|V 0:00:52
188 |Colocagdo jungdo na barra Vert. ®|o|[D|V 0:00:10
189 |Furar ®~>|(0[D|V 0:00:15
190 |Aparafusar ®co|0|D|V 0:00:02
191 |Ajustar esquadria @DV 0:00:21
192 |Furar ® || DV 0:00:05
193 |Aparafusar @ |0|D|V 0:00:04
194 |Virar barra Vert. oDV 0:00:10
195 [Colocagdo jungdo na barra Vert. ®=>|0|D|V 0:00:09
196 |Furar ®co|0|D|V 0:00:15
197 |Aparafusar ®~|(0[D|V 0:00:02
198 |Ajustar esquadria ®~>(0[D|V 0:00:18
199 |Furar oDV 0:00:06
200 |Aparafusar ®|o|0(DIV 0:00:04
201 [Fixar barra Horiz. + Vert. ®=>|(0|[D|V 0:00:22
202 |Ajustar esquadria ®=>|(0[D|V 0:00:06
203 |Colocagdo de parafuso ®=>||D|V 0:00:20
204 |Ajustar esquadria ®~|(0[D|V 0:00:16
205 |Fixar c¢/grampo o ~>|(O[D|V 0:00:13
206 |Aparafusar o ~|(0[D|V 0:00:14
207 [Remocdo de rebarbas c/lixa ® = ||D|V 0:00:14
208 |Virar barra ®~|(0O[D|V 0:00:11
209 |Fixar barra Horiz. + Vert. ®|o|0O(DIV 0:00:34
210 [Ajustar esquadria ® o |0|D|V 0:00:06
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211 [Colocagdo de parafuso @ || DV 0:00:13
212 |Ajustar esquadria ®=|0|D|V 0:00:11
213 |Fixar c/grampo o= |0|D|V 0:00:15
214 |Aparafusar ®o|0| DV 0:00:14
215 |Remogdo de rebarbas c/lixa ®o|(0(D|V 0:00:16
216 |Organizagdo e montagemdamesa ( @| = ([ D |V 0:10:21
217 Apl.|cagfao de ".p.rlmarlo" P/ ®=|0|D|V 0:00:41

aplicagdo de silicone
218 |Medicdo de junta do vidro, Vert. Ol=|WR|D|V 0:00:11
219 [Cortar juntas do vidro ®=|0|D|V 0:00:03
220 [Medigdo de junta do vidro, Horiz. Ol==|W|D|V 0:00:10
221 |Cortar de juntas do vidro ®=|0|D|V 0:00:09
222 |Fazer esquadria na junta do vidro ®=>|0|D|V 0:00:06
223 [Medigdo de junta do vidro, Horiz ®=|0|D|V 0:00:04
224 |Cortar de juntas do vidro ®=|0|D|V 0:00:09
225 |Fazer esquadria na junta do vidro ®=|0|D|V 0:00:05
226 |Organizagdo do material ®=|0|D|V 0:09:28
227 |Deslocagdo p/ buscar tampas de Ol || D|V 2
228 |Aplicagdo do silicone ®=>|(0(D|V 0:00:57
229 [Deslocagdo p/ buscar o vidro O/=»|0|D| V| 18 0:00:00 X
230 |Colocar vidro ®=>|0|D|V 0:00:21
231 [Colocar tampas de remate ®=(0|D|V 0:00:50
232 [Remogdo excesso de silicone ®=>|0|D|V 0:00:47
233 |Verificagcdo de esquadria/medidas | @|=> | O D |V 0:00:27
234 |Colocagdo de juntadovidroHoriz. | @| = (O D[V 0:02:07
235 [Colocagdo de 2 juntas do vidro ®=|0|D|V 0:02:53
236 |Ajustar esquadria ®=|0|D|V 0:01:59
237 |Colocar no armaz. Int. Ol=»|0O|D|V 3
238 [Reabastecer bisnaga de silicone oDV 0:00:24
239 Colocag.ao e fixagdo do molde p/ elolololy ST
dobradicas
240 Colocar dobradiga | no molde e oololnly 0:00:17
furar
241 |Rebitar ®=|0|D|V 0:00:18
242 |Furar oDV 0:00:03
243 |Furar ®=|00|D|V 0:00:04
244 |Rebitar ®=>|0|D|V 0:00:14
245 [Rebitar ®=|0|D|V 0:00:15
6 Colocar fita-cola .no veio de ol=|olnly 0:00:07
contacto dobradica
555 Colocar dobradiga Il no molde e elolololy 0:00:17
furar
248 |Rebitar ®o|0|D|V 0:00:17
249 |Furar ®=|0|D|V 0:00:03
250 |Furar ®=o|0| DV 0:00:04
251 [Rebitar ®=|0|D|V 0:00:16
252 [Rebitar ®=|0|D|V 0:00:16
253 Colocar fita-cola 'no veio de ololololy 0:00:07
contacto dobradi¢a
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Colocar dobradiga Ill no molde e

254 furar @ |0|(D|V 0:00:17 Bolocaelio dad
255 [Rebitar e >0 DV 0:00:17 | pés na bateria
256 |Furar ®o|0|D|V 0:00:03
257 |Furar @ =o|0|[D|V 0:00:03
258 [Rebitar @ =>(0|D|V 0:00:17
259 [Rebitar @DV 0:00:16
556 Colocarflta-cola.novelode o=lololy i
contacto dobradica
261 |Colocagdo do pé | na bateria @DV 0:00:03
262 |Enroscar pé | na bateria ®=>(0|D|V 0:00:15 | Colocagdo de 6
263 |Colocagdo do pé Il na bateria ®~>|U|[D|V 0:00:03 | pés na bateria
264 |Enroscar pé Il na bateria @DV 0:00:15
265 [Colocagdo do pé Il na bateria e =o(0|D|V 0:00:04
266 |Enroscar pé lll na bateria @O =>||[D|V 0:00:16
267 |Colocagdo do pé IV na bateria @DV 0:00:02
268 |Enroscar pé IV na bateria ®o|0|D|V 0:00:15
gy |DiRcaen efRgiRdomolde bl | of o 7| 5|5 0:00:47 | Colocagdo de
dobradigas )
- dobradigas
553 Colocar dobradica | no molde e o=lololy Gt metlless
furar
271 [Rebitar e =>(0|D|V 0:00:18
272 |Furar ®=>|U|[D|V 0:00:03
273 |Furar ®~>|U|D|V 0:00:04
274 |Rebitar @DV 0:00:14
275 |Rebitar ®o|0|D|V 0:00:15
2376 Colocarflta-cola.no veio de o=lololv GG
contacto dobradica
55 Colocar dobradiga Il no molde e oololols 0:00:17
furar
278 |Rebitar ®=>|0|[D|V 0:00:17
279 |Furar ®=o|0|[D|V 0:00:03
280 |Furar ®=>(0|D|V 0:00:04
281 [Rebitar ®o|0|D|V 0:00:16
282 [Rebitar ®o|0|D|V 0:00:16
283 [Colocar fita-cola no veio de ®~>|0|D|V 0:00:07
64 Colocar dobradiga Ill no molde e o=lololy .
furar
285 |Rebitar oDV 0:00:17
286 |Furar ®o|0|D|V 0:00:03
287 |Furar ®=>||D|V 0:00:03
288 [Rebitar ®=>(0|D|V 0:00:17
289 |Rebitar oDV 0:00:16
290 |Colocar fita-cola no veio de @ ~>|0|[D|V 0:00:08
- Colocag.aoeflxagaodomoldep/ o=lololy —
dobradigas
292 Colocar dobradiga IV no molde e o=|olo 0:00:18
furar
293 [Rebitar ®~|0|D|V 0:00:18
294 |Furar e o|0|(D|V 0:00:03
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295 |Furar ®|=o(0|D|V 0:00:04
296 |Rebitar ®o|0(D|V 0:00:14
297 |Rebitar ®=o|[D|V 0:00:14
208 Colocarflta-cola.no veio de oololole 00007
contacto dobradica
269 Colocar dobradiga V no molde e olololnle 0:00:18
furar
300 |Rebitar ®o|(0|D|V 0:00:17
301 |Furar ®o(0|D|V 0:00:03
302 |Furar oDV 0:00:04
303 |Rebitar ®~o|0(D|V 0:00:17
304 |Rebitar ®o(0|D|V 0:00:15
305 Colocarflta—cola'no veio de ol=lololv 0:00:08
contacto dobradiga
306 Colocar dobradiga VI no molde e oolololy 0:00:16
furar
307 |Rebitar ®=o(0|D |V 0:00:17
308 |Furar @D |V 0:00:03
309 |Furar @D |V 0:00:04
310 |Rebitar ®|=o(0|D|V 0:00:17
311 |Rebitar ®co|dD|V 0:00:16
312 |Colocar fita-cola no veio de @DV 0:00:09
313 |Medir e cortar tiras pequenasdePS| @ = (O | D | ¥ 0:00:56
314 |Medir e cortar tiras de fita de @DV 0:00:18
315 |Aplicar Silicone ®=o(0|D |V 0:02:40
316 |Colocar PS Cinza ®|=(|D|V 0:06:47
317 |Colocar fita de espuma @D |V 0:08:55
318 |Preparacdo rampa lateral (lima) @ |0(D|V 0:01:04 -
— - Fixacdo de
319 |Preparagdo rampa lateral (lixa) ®o|0|(D|V 0:00:43 z
= rampas laterias
320 |Colocagdo de rampa lateral | ®|=o(0lD|V 0:00:03
321 |Furar @DV 0:00:42
322 |Escarear ®=o(0|D|V 0:00:35
323 |Colocar rebite @D |V 0:00:49
324 |Preparacgdo rampa lateral (lima) ®|=(|D|V 0:01:04
325 |Preparagdo rampa lateral (lixa) @DV 0:00:47
326 |Colocagdo de rampa lateral Il @ o|0(D|V 0:00:03
327 |Furar ®o|0(D|V 0:00:46
328 |Escarear @DV 0:00:35
329 |Colocar rebite @D |V 0:00:48
330 |Preparacdo rampa lateral (lima) @ o|0(D|V 0:01:03
331 |Preparag¢do rampa lateral (lixa) ®=|[(D|V 0:00:50
332 |Colocagdo de rampa lateral llI =DV 0:00:03
333 |Furar ®o(0|D|V 0:00:47
334 |Escarear ®=o(0|D|V 0:00:35
335 |Colocar rebite @D |V 0:00:51
336 |Preparacdo rampa lateral (lima) ®|=o(0[D|V 0:01:03
337 |Preparagdo rampa lateral (lixa) ®|o(0|D|V 0:00:52
338 |Colocagdo de rampa lateral IV ®=o(0|D|V 0:00:03
339 |Furar ®o|0O|(D|V 0:00:49
340 |Escarear @DV 0:00:35
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341 |Colocar rebite ®|=o|(0|D|V 0:00:52
342 |Espera de material lacado Ool=101Dd|V 4:00:00
343 |Leitura do desenho técnico ®|=|(|D|V 0:07:19 | Montagem das
344 |Montagem da estruturadalateral | @| = || D[V 0:57:00 | paredes laterais
345 |Acerto da distancia da parede ®=>|0| D[V 0:17:07 | de um conjunto
346 |Leitura do desenho técnico ®=>|0|D|V 0:06:05
347 |Montagem da estruturadalateral | @[ = | O D |V 0:38:41
348 |Acerto da distancia da parede ®|=o|(0|D|V 0:16:55
349 |Montagem na estrutura ®|=|(0|D|V 0:05:05
350 |Buscar gaiola Ol» || D|V]| 12 X
351 |Colocagdo da gaiola na bateria ®=>|0|D|V 0:01:32 Montagem da
352 |Verificagdo da posi¢do Ol=|M|D|V 0:00:26 gaiola |
353 |Colocagdo de consumiveisnagaiola| @| = | | D [V 0:22:04
354 |Buscar gaiola Ol»|(O|D|V]| 12 Montagem da X
355 |Colocagdo da gaiola na bateria Ol=|0|D|V 0:01:27 gaiola ll
356 |Verificagdo da posicdo Ol=|M|D|V 0:00:26 Montagem da
357 |Colocagdo de consumiveisna gaiola| @ = | O D | ¥V 0:21:49 gaiola ll
358 |Buscar gaiola O|=»|0O|D|V| 12 X
359 |Colocagdo da gaiola na bateria ®=>|0|D|V 0:01:29 | Montagem da
360 |Verificagdo da posi¢do Ol=|M|D|V 0:00:26 gaiola Ill
361 |Colocagdo de consumiveisnagaiola| @| = | 0| D [V 0:22:11
362 \C/ce>lrct)-cagao de perfis de acabamento eolololy 0:01:23 Eoleaglo de
Colocacgdo de perfis de acabamento MEiside
363 Horiz. [ = D|V 0:01:17 acabament'o
364 |Buscar chapas de acabamento Ol=»|0O|D|V| 4 A S Rt
365 Colt?cagao chapa | de acabamento oolololy 0:03:02
Horiz.
366 Colc.)cagao chapa Il de acabamento oolololw 0:02:53
Horiz.
565 Colc?cag'ao chapa de acabamento o=|olole 0:03:50
Horiz. Fina
368 |Leitura do desenho tec./ ®=|0| DV 0:00:39
= — Para 1 Porta de
369 |Deslocagdo armazém int. Ol=»|0O|D|V| 11 X
= — acesso atras —
370 |Deslocagdo maquina de furar O|=»|0O|D|V| 16 X
— Montagem
371 |Medic¢do e marcar p/furo Barra ®=>||D|V 0:00:11
372 |Furar (para fechadura) ®=>|0|D|V 0:00:45
373 |Limpeza ®=|0| D[V 0:00:16
374 |Colocagdo armazém int. Olw»|(O|D|WV]1,5
375 Mec.jigéo e marcar p/furo Barra olololnly 0:00:12
Horiz. Il
376 |Furar (para fechadura) ®|=|(|D|V 0:00:42
377 |Limpeza ®~>|0|D|V 0:00:16
378 |Colocagdo armazém int. Ol»|(0O|D|V]1,5
379 |Deslocagdo seccdo de acabamento | O|=» | O | D | V| 16 X
330 .Procilra de molde p/furos das ololololvy 0:00:22
jungdes
381 Deslocac;éo' armaz. Int. trazer barra ole|Olplw
Vert. e Horiz. 1,5
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382 |Colocagdo do molde nabarraVert. | @| = || D |V 0:00:05
383 |Furar ®o|0|D|V 0:00:10
Virar e colocagdo do molde na
384 @0 DV 0:00:08
barra Vert.
385 |Furar ®~|0|D|V 0:00:09
Colocagdo do molde na barra Horiz.
386 | o0 DV 0:00:05
387 |Furar ®=~>|0|D|V 0:00:10
388 ﬁolocacao do molde na barra Horiz. o=lolole o
389 |Furar ®=~>|0|D|V 0:00:09
390 |Trazer lixa e lima ®»|[1|D|V
Remocao de rebarbas barra Horiz. |
391 (lixa) ®=|0|D|V 0:00:10
392 R?mogao de rebarbas barra Horiz. Il oolololy 0:00:10
(lixa)
393 |Remogdo de rebarbas Vert. (lixa) @ =>|(0|D|V 0:00:28
Remogcao de rebarbas barra Horiz. |
394 (lima) ®=>|0| DV 0:00:21
Remocao de rebarbas barra Horiz. I
395 | ima) elo|0|pD|WV 0:00:23
396 |Remocgao de rebarbas Vert. (lima) ®~>|0|D|V 0:00:52
397 |Colocagdo jungdo na barra Vert. ®|=o|0|D|V 0:00:10
398 |Furar ®~>|0|D|V 0:00:15
399 |Aparafusar ®=~>|0|D|V 0:00:02
400 |Ajustar esquadria ®=o|0|(D|V 0:00:21
401 |Furar ®=o>|0|D|V 0:00:05
402 |Aparafusar ®=>|0| DV 0:00:04
403 [Virar barra Vert. ®e=o|0|D|V 0:00:10
404 |Colocagdo jungdo na barra Vert. ®|=o|0|(D|V 0:00:09
405 |Furar ®o|0|D|V 0:00:15
406 |Aparafusar ®=>|0| DV 0:00:02
407 |Ajustar esquadria ®=>|0|D|V 0:00:18
408 |Furar ®=>|0|D|V 0:00:06
409 |Aparafusar ®=|0|D|V 0:00:04
410 [Fixar barra Horiz. + Vert. @DV 0:00:22
411 |Ajustar esquadria ®|=>|0|[D|V 0:00:06
412 |Colocagdo de parafuso ®=>|0U|D|V 0:00:20
413 |Ajustar esquadria @ ~>|0[D|V 0:00:16
414 |Fixar c/grampo ®=>|0|D|V 0:00:13
415 |Aparafusar ®=>|0|D|V 0:00:14
416 |Remocgdo de rebarbas c/lixa @ ~|(0|D|V 0:00:14
417 |Virar barra ®=>|0|D|V 0:00:11
418 |Fixar barra Horiz. + Vert. ||| D|V 0:00:34
419 |Ajustar esquadria ®=o||[D|V 0:00:06
420 |Colocagdo de parafuso ®=>|0|D|V 0:00:13
421 |Ajustar esquadria ®~>|0|D|V 0:00:11
422 |Fixar c/grampo @ ~>|0|[D|V 0:00:15
423 |Aparafusar ®|=||[D|V 0:00:14
424 |Remogao de rebarbas c/lixa @0 D|V 0:00:16
425 |Verificagdo de esquadria/ medidas | O|=> |l | D | V 0:00:27
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426 |Ajustar esquadria ®c|(0D|V 0:01:59
427 |Colocar no armaz. Int. O/=»|0O| D[V
478 Coloca?aoeflxagao do molde p/ olololnly 0:00:47 Colocasso de
dobradigas )
- dobradicgas
Colocar dobradiga | no molde e o
429 ®o|0| DV 0:00:17 metdlicas
furar
430 |Rebitar @ =o>|(0|(D|V 0:00:18
431 |Furar ®o|0| DV 0:00:03
432 |Furar ®=o|0| DV 0:00:04
433 [Rebitar ®=>|0|D|V 0:00:14
434 |Rebitar ®o|0| DV 0:00:15
435 Colocarfita—cola.noveiode oolololy 0:00:07
contacto dobradica
Colocar dobradiga Il no molde e
436 ¢ ®o|0| DV 0:00:17
furar
437 |Rebitar ®o|0| D[V 0:00:17
438 |Furar ®=>|0|D|V 0:00:03
439 |Furar ®=>|0|D|V 0:00:04
440 |Rebitar ®o|0| D[V 0:00:16
441 |Rebitar o= |0|D|V 0:00:16
442 Colocarflta—cola.novelode oolololy 0:00:07
contacto dobradiga
Colocar dobradica Ill no molde e
443 ®co|0|D|V 0:00:17
furar
444 |Rebitar ®=o|0| DV 0:00:17
445 |Furar ®|o|(0|D|V 0:00:03
446 |Furar ®=>|0|D|V 0:00:03
447 |Rebitar ®=>|0|D|V 0:00:17
448 |Rebitar ®=|0| D[V 0:00:16
449 Colocarflta-cola.novemde ol=lololy 0:00:08
contacto dobradiga

Gréfico 8 Gréfico de Andlise de Processo do Expositor de Aves
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