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suMXRro

Este Trabalho de Formatura traduz o estagio realizado pelo autor na
empresa Antares E]etr6nica, fabricante de fontes de alimentag50 chaveada sob
encomenda

O trabalho aborda os seguintes temas, separados em 9 capitulos:

Capituto /: Introdugao ao universo do trabalho e apresentagao de
principais objetivos.

Capituto 2: De£nigao dos crit6rios competitivos para a empresa, escolha
de indices e avaliagao inicial da situagao da empresa.

Capitulo 3: Apresentagao do P]anejamento Estrat6gico da empresa para
este allo

Caphuto 4: Desdobramento da Fungao Qualidade ao ]ongo dos
processos da empresa e apresentagao das principais causas de refugo e
retrabalho dentro da empresa.

Capituto 5: Planejamento de um novo Layout para a empresa.
Capftulo 6: Estudo de Tempos para os principais processos realizados na

Antares

Capitulo 7: Aplicaggo do Processo de solugao Geral dos Prob]emas para
melhorar um m6todo produtivo.

Capftulo 8: Novo sistema para o Planejamento e a Programagao das
atividades realizadas na Antares

Capitulo 9: Conc]uirnos o Trabalho veri£cando se os Objetivos
propostos no Capitulo I foram atingidos.
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CAPiTULO I - INTRODU(,'AO

1. DESCRt(.'Ao DA EMPRESA.

1. A. NrRODU(,'Ao.

A Antares E]etr6nica 6 uma empresa de produgao intermitente que
trabalha sob encomenda, e que atua no mercado de projeto, fabricagao e
assist6nca t6cnica de fontes de alimentagao chaveadas como equipamentos
OEM (Original Equipment Manufecturer) ou como produto final.

1.B. DADOS HISTORICOS.

A Antares Eletr6nica foi fundada em julho de 1987 por quatro
engenheiros da FDTE. Atuahnente, pertence a dois dos quatro ftmdadores.
Situada ein Jundiai, a ernpresa possui um quadro de 13 colaboradores,

O faturamento da empresa para este ano girara ein torno de
US§180.000,00 , sendo que ao longo destes anos, este faturamento tem variado
conforme a curva apresentada na$gura I.

1.C. ORGANOGRAMA DA EMPRESA.

Numa empresa do porte da Antares, as pessoas acabarn tendo que
realizar diversas tarefas ein diferentes setores, o que nos permite nrontar urn
organograma bastante enxuto. NaPgum 2, preparamos o nosso organograma.

1.D. OS PRODUTOS.

As fontes de alimentagao chaveada, sao um tipo de transfomladores de
alimentagao, ou seja sao dispositivos capazes de alterar os valores de tensao,
para suprir os potenciais de outros equipamentos. No entanto, estas fontes
atingem densidades de pot6ncia maiores que as atingidas pelos transformadores
de ahmentagao cornuns, pois irabalharn com uma #eqa6ncia superior a da rede.

Nas $guras 3, 4 e 5, fomecemos
caracteri7am nossas tr&s principais familias:

• Placa
• Fonte
• Caixa

as drvores dos produtos que



CAPiTULO I - INIRODU(,'Ao.

Criamos estas fam{lias gragas aos diferentes roteiros de produgao, no
entanto, a maioria dos produtos fabricados na empresa continuam sendo fontes
de alimentagao chaveada.

1.E. NOSSOS CLIENTES

De uma maneira geral, qualquer pessoa ou empresa que possua algum
equipamento que nao possa usar diretamente a tensao da rede 6 nosso cliente
em potencial. No entanto, ternos observado que nossos principais c]ientes, sao
empresas que fabricam produtos OEM.

1.F. OS PROCESSOS.

Nossos processos sao praticamente aaesanais. Assirn, requerern
operadores vers£teis e h£beis, ja que o controle da qualidade dos produtos das
etapas d quase senrpre visual.

o roteiro de cada uma das familias mencionadas acima, pode ser
analisado nas$guras 6, 7 e 8.

1.G. A MAO DE OBRA.

Nossas atjvjdades peInritern utilizamlos dois nfveis de funcionaHos:
• Guardinhas Mirins
• Estagi£rios ou t6cnioos em e]etr6nica.

Inicialmente, os guardinhas mirins haviam sido contratados com a
intengao de reahzarem as atividades arais adesanais, col:no dobrar
coarponentes. Atua]mente, alguns deIes cornegam a reahzar atividades de nraior
responsabilidade, como enrolar bobinas dos trafos. Assim, a empresa tern
reduzido seus custo diretos de produgao sem perder em qualidade e tem dado a
oportunidade destas criangas aprenderem um oficio.

Outras atividades, que exigem maior conhecimento em eletr6nica, tem
sido abibuidas aos t6cnicos e estagi£Hos de eleh6nica.

Numa enrpresa com tantos processos artesanais, surge a 6gura do nrestre
de produgao que a16m de realizar as tarefas mais dificeis, tem a ftmggo alocar
as tarefas dent:re os recursos produtivos e detenninar a seq06ncia com que as
atividades devenr ser feitas
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CAPITULO I -WrRODU(,' AO.

2. DESCRI(,'Ao DO ESTAGIO.

O estagio rea]izado na Antares Eletr6nica pode ser dividido eIn duas
fases:

• A primeira fase, quando foi realizado ern periodo integra] durante
os meses de novembro de 1993 a margo de ] 994. Neste perfodo o
aluno teve a oportunidade de se familiarizar com os processos
fabris e prooedimentos administrativos da empresa. Foram
levantadas as principais infornlag6es e dados para a identificagao
de oportunidades de melhorias a empresa.
A segunda fase, quando foi realizado as sextas-feiras durante os
meses de abril de 1994 a novembro de 1994, e o aluno iniciou a
pesquisa, proposta e implantagao das oportunidades de melhorias
identi£cadas na primeira fase.

O est4gio tornou-se uma excelente oportunidade para o exercicio da
engenhada de produggo, principahnente pelo porte da empresa e peIa
contribuigao de seus proprietarios e colaboradores.

3. OBJETIVOS.

De uma maneira bem simples, pudernos listar os objetivos da reahzagao
deste trabalho de fornratura da seguinte forma:

1. Identi£cagao e Interpretagao dos Crit6rios Competitivos que deveriam
ser atacados

2, Tragar um PIano Estrat6gico para a Antares.
3. Identificar a Fungao Qualidade exercida em cada etapa.
4 . Controlar os niveis de Refugo, Retrabalho e Devolug6es da empresa.
5. Reali7ar um Estudo de Tempos e IM6todos para as atividades realizadas

na empresa.
6. Planejar um novo Layout, que torna-se os processos nrais flexfveis e o

chao de fabrica mais organizado.
7. Propor uma nova sistematica para a programagao da produgao.

No altimo capitulo, avaharemos o atingimento ou nao destes objetivos.
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CAPjTULO 2- DIREC]ONAMENTO DO TRABALHO

1. INTRODU('Ao.

Toda empresa pode e deve ser vista como urn macro sistema formado
por diversas operag6es, que por sua vez sao sistemas formados por diversas
m ] cro operag6es .

Por outro lado, todo mercado se caracteri7a por diferentes graus de
competitividade e por diferentes crit6rios competitivos.

A atividade de um engenheiro de produgao nurna empresa comega com a
identi£cagao dos crit6rios competitivos relevantes para o nicho de mercado
pretendido e com a continua disseminagao da importancia destes crit6rios ao
longo do macro sistema e das micro operag6es.

No entanto, 6 comunr nos de#ontarmos com empresas onde os seus
objetivos corporativos e a sua estrat6gia de marketing estejam ein confhto com
a sua estrat6gia de manufatura.

Assim, a meta principal da realizagao deste trabalho 6 exercitar a visao
sist6mica que um engenheiro de produgao deve possuir de uma empresa, depois
de ter identificado as necessidades do mercado.

2. METODOLOGIA.

Basicamente, percorremos os seguintes passos para o direcionamento do
trabalho de forrnatura:

• Identi$cagao dos crit6rios competitivos qualificadores e
ganhadores de pedidos peculiares ao mercado em quest50.

• Interpretar os aspectos intemos e externos dos crit6rios
competrtl vos.

• Levantamento da situagao atual da empresa em relagao aos
crit6rios basicos de sua estrat6gia de manufatura-

A partir dai, ja estaremos aptos a reahzar os capitulos seguintes deste
trabalho, tendo sempre em mente os seguintes lemas:

• ]denti6cagao das oportunidades de melhorias dos processos que
acarretuim1 um me}hor desempenho global da empresa, ou seja,
uma visao sist&mica da fabrica.

e Aplicagao e adaptagao de diversas metodologias e fenamentas
fornecidas ao longo do curso de engenhaHa de produgao a
realidade da empresa.



CAPITULO 2 - DIRECIONAMENTO DO TF.

3. CONSIDERAC'6ES GERAIS.

A metodologia listada acima, de nada va]era se pessoas de todos os
nfveis hierarquicos nao forem consultadas ao longo do trabalho, pois 56 assim
6 que poderemos transformar em realidade as oportunidades de melhoria.

4. DESDOBRAMENTO DA METODOLOGIA.

4.1- CRITERIOS COMPETITIVOS: Existem, basicanrente, 5 diferentes
cntenos cornpetrtrvos:

•

•

•

•

•

Quahdade
Conflabilidade
Velocidade
Flexibilidade
Custo.

Apesar da correlagao existente entre estes crit6rios devemos determinar
quais deles sao fundamentais para o sucesso da empresa.

Dai surgem os seguintes conceitos:

- Crit6rios Competitivos Ganhadores de Pedidos: sao os crit6dos,
onde cada incremento no desempenho da empresa sera traduzido por novos
pedidos, ou seja, por ganho real de competitividade.

- Crit6rios Competitivos Quali6cadores: sao os crit6rios que
exigern um desernpenho minimo em relagao aos competidores, mas a partir
deste minimo, um incremento no desempenho da empresa nao sera traduzido
por novos pedidos, ou por um ganho perceptfvel de competitividade.

- Crit6rios Menos Importantes: sao os crit6rios que pouco importa
um bom desempenho da empresa, ja que um incremento nao se traduzir£ ein
novos pedidos ou por ganho perceptivel de competitividade.

A Antares Eletr6nica se encaixa num segmento de merc;ado, onde o
sucesso de uma empresa 6 diretamente proporcional a sua capacidade de
manipular corretamente os fatores: quahdade e prazos de entrega. A16rn disto,
o fato de ser um empresa que trabalha sob encomenda faz com que a ernpresa
apresente uma certa flexibihdade no desenvolvimento de novos produtos. A
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CAP]TULO 2 - DIRECIONAMENTO DO TF,

tabela a seguir ilustra a importancia dos crit6rios competittvos para o rnercado
visado pela ernpresa:

( P MENOS IMPORTANIE

QUAL[DADE
CONFIABILIDADE

VELOCIDADE

FLEXEBULIDADE

CUSTO

Agora que jg classificamos os crit6rios para o mercado em questao,
devemos identiflcar quais deles deverao compor a base de nossa estrat6gia de
manufatura

De acordo com a definigao dos tipos de crit6dos, urna empresa deve
perseguir sernpre melhorar s,eus desempenhos nos crit6Hos cornpetitivos
ganhadores de pedidos e devi se equiparar aos deserbpenhos da concon6ncia
nos crit6rios competitivos qualificadores.

4.2- tNTERPRETAq'AO DOS ASPECTOS INTERNOS E EXTERNOS
DOS CRITERIOS COMPETITIVOS:

Somente depois de uma interpretagao correta dos aspectos intemos e
externos dos crit6rios cornpetitivos d que estaremos aptos a de£nir o perfil de
nossa estrat6gia de manufatura. Assim, segundo o Professor Dr. HenHque
Corr6al, geralmente, os aspectos internos e externos dos cht6Hos cornpetitivos
se relacionaxl da maneira exposta na flgura 9.

Numa empresa que fabrica produtos sob encomenda, cacia um destes

crit6rios poderia ser aplicado ao desenvolvimento de um novo produto ou a
fabricagao de um lote de urn produto ja conhecido. Nos Hens, descreverernos a
irnport£ncja destes crit6rios do ponto de vista dos projetos dos produtos e da
sua produgao.

IVeja bibliografia.



CAPITULO 2 - DIREC]ONA\1ENTO DO TF.

- CrU&rio CompetNivo Ganhador de Pedidos: Q,UALll)ADE.

A definigao de qualidade rnais apropriada ao setor de Desenvolvimento e
Engenharia da Antares Eletr6nica foi dada por A. Feigenbaum: " Qualidade
signiflca o me]hor para certas condig6es do cliente: estas condig6es sao o seu
uso e o prego de venda do produto“. lsto, pois apesar de trabalhar sob
encornenda, o setor de EngenhaHa da Antares tem a importante de identi6car
as reais necessidades do cliente, e 6 comuin utilizarmos um projeto antigo
como base do novo projeto. Assim, alan de baixarnros o custo do projeto
(desenvolver um projeto totalmente novo custaHa muito mais), estaremos
fabricando um produto muito parecido com um outro ja fabricado
antenormente

Se por urn lado identi6camos um desempenho razo£vel da Antares no
aspecto externo da qualidade descrito acirna, identi£carnos um desempenho
fraco da empresa no aspecto interno da qualidade, pois seus processos ainda
apresentam diversos erros, causando interrupg6es nas operag6es, desperdf cio
de tempos, reprocessamento e necessidade de checar as saidas.

Assim, como a qualidade, em qualquer um de seus aspectos, 6 um
crit6rio ganhador de pedidos, buscaremos um maneira adequada de mensurar e
aprimorar nosso desempenho.

Quanto ao aspecto extemo da qualidade, farernos um levantarnento da
quantidade de pegas devolvidas por m6s. No item Levantamento da Situagao
Atua1 da Empresa, discutiremos a £nalidade e importancia deste e dos outros
indices

Quanto ao aspecto interno, faremos um levantamento da RoqQ6ncia de
retrabalhos e de refugos no centro de testes.

- Crd&io CompetUtvo Ganhador de Pedidos:CONFIABILIDADE.

Analisando a importancia do aspecto externo da con£abilidade,
chegamos a conclusao que o atraso no fornecirnento dos pedidos, consiste
numa falha imperdoavel para o cliente no rnercado em que atuamos, pois no
mercado de produtos OEM, o atraso de um dos fornecedores pode causar um
atraso no fornecimento do produto £nal, ou seja na entrega do produto
fabricado pelo nosso cliente,

Quanto aos aspectos internos da confiabilidade, sabemos que um
processo 6 considerado robusto, se e somente se, seus processos estiverem
isentos de falhas e suas operag6es padronizadas. Assim, £ca fgcil enxergar a
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CAPITULO 2 - DIRECIONAMENTO DO TF.

ligagao entre este aspecto e o aspecto interno da qua]idade, discutido a]gumas
]inhas acima

Da rnesina fonna que o crit6rio qualidade, a confiabilidade far£ parte de
nossa estrat6gia de manufatura ja que constitui num dos nossos crit6rios
ganhadores de pedido, e portanto, deveremos avaliar o desempenbo atual da
Antares e perseguir desernpenhos cada vez me]hons.

- CrU6rio Quali/icador: FLEXIBILIDADE.

A flexibilidade gerada pela rapidez no desenvolvimento de um novo
produto constitui-se num crit6rio quali£cador.

No mercado de fontes chaveadas corno produto OEM, os produtos sao
muito parecidos, o que permite a utilizagao de adaptag6es de um produto
antigo a um novo. Com estas adaptag6es, o tempo m6dio para o
desenvolvimento de urna nova fonte, neste mercado, tem sido bem inferior as
necessidades dos chentes. Como a Antares apresenta um tempo m6dio para o
desenvo]vimento de novas fontes equiparado ao de nossos concorrentes,
preocuparemo-nos apenas em manter este desempenho.

Quanto ao aspecto intemo da flexibilidade, sabemos que necessitarnos
procurar um ganho em flexibilidade, desde que para isso ngo tenharnos que
sacri£car nosso desempenbo em qualidade e conflabilidade.

- CrU6rios Menos Importantes: CUSTO e VELOCIDADE.

Dentre os crit6rios existentes, estes devenr ser preteridos em relagao aos
outros, principalmente quando um melhor desempenho em custo ou velocidade
exigir uma perda no desenrpenho dos outros aas crit6rios.

Num mercado de poucos concorrentes como o de fontes chaveadas
fabricadas sob encomenda, os pregos sao considerados baixos pelos clientes e
as entregas rapidas, mesrno quando os fabricantes ganham altas margens e nao
tern prazos tao curtos. Tal fato pode ser explicado pela flexibilidade das
empresas em adaptar produtos antigos a produtos novos, o que tem
minimizado os gastos com novos projetos e tem possibilitado a utilizagao de
uma mesma sub-rbontagem em diversos produtos diferentes.

Por outro lado, como a Antares dificilmente faz vendas a vista, uma
maior velocidade em seus processos podera propiciar um maior capital de giro
a eInpresa.

8



CAPITULO 2 - DIRECIONAMENTO DO TF_

4.3- LEVANTAMENro DA StTUAq'AO ATUAL DA EMPRES A EM
RELA(,'Ao AOS CRITERtOS BASICOS DE su A ESTRATEG IA DE
MANUFATUR A.

A melhor fenamenta para se realizar uma avaliagao quaIitativa de
qua]quer coisa, 6 realizar-se uma avaliagao quantitativa da rneslna,
identificando indices singulares, confi£veis, que sejam faceis de serem
mensurados e que reflitam o verdadeiro estado da coisa. AssiIn, a primeiro
passo que daremos sera a definigao de medidas que traduzarn a verdadeira
situagao da Al dares em seus crit6rios de desernpenho mais importantes, em
seguida forneceremos os dados obtidos.

- Avattagao da Antares no cr{{6rio de desempenho: {ZUALIDADE:.

- QUANTIDADE MENSAL DE REFUGOS:
Chamaremos de refugo todos os produtos, montagens ou

submontagens que por algurna falha apresentaram defeitos irrepar£veis ou cujo
reparo seja inviavel financeiramente. Para identi6car as causas do efeito refugo
utilizamos o diagrama de ]shikawa, i]ustrado no capitulo "Qualidade".

- QUANTIDADE MENSAL DE RETRABALHOS:
Chaxraremos de retrabalho todos os produtos, montagens ou sub-

montagens que por a]guma falha apresentararn defeitos reparaveis, ou seja cujo
procura e eljminagao da falha seja possivel e vigvel economicarnente. Para
identificar as causas do efeito retrabalho utilizarbos o diagrama de lshikawa,
ilustrado no capitulo Quahdade.

- QUANTIDADE MENSAL DE DEVOLUq'OES.
A Antares fomece uma garantia de 1 ano na venda de seus produtos, e

coino nem todos os produtos sao perfeitamente confomles, 6 possivel que
acontega a devo]ugao de alguns clientes devolvam seus produtos.

Muitas vezes no entanto, o produto fora fomecido conforme as
especi$cag6es, mas o maI uso do mesrno acaba por inutiliza-lo. Estes casos
nao serao reconhecidos como devolug6es.

- Avaliagao da Antares no crU6rio de desemperlho: CONFiABiLiDADE.

- PORCETAGEM MENSAL DE ORDENS ATRASADAS:

9



CAPITULO 2 - DLRECIONA\4ENTO DO TF

Uma ordem de sewigo sera classi6cada corno atrasada caso a liberag50
do lote na expedigao ocorra ap6s o prazo de entrega ao consumidor.

- DESVJO MED 10 MENSAL:

Este fndice conesponde a m6dia do valor absoluto da diferenga entre a
data de ]iberagao de uma ordem de sewigo e o seu prazo de entrega. Devemos
lembrar que esta diferenga deve ser expressa em dias atds.

Agora que jg explicamos corno avaliaremos o desempenho da empresa
ein seus fatores criticos de sucesso, fornecernos na pagina seguinte o
]evantarnento dos dados obtidos conforme os indices estipulados.

Devido ao nfnnero consideravel de ordens de fabricagao, resolvemos
criar um banco de dados contendo as informag6es de fluxo de produtos pela
Antares, assim pudemos agilizar nossa pesquisa neste levantamento.

Outro fato que merece ser esclarecido 6 que, a parti desta data, todos
estes indices serao obtidos no primeiro dia itil do mas posterior.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO

I . INTRODU('Ao.

Neste fase do trabalho tentaremos fixar metas futuras e apresentar uma
estrat6gia para que a ernpresa Antares Eletr6nica esteja preparada para
enfrentar seus desafios. Para isto, faremos um estudo da situag50 da eInpresa,
de seus objetivos, de seus recursos e de suas capacidades.

Ao final deste trabalho, esperamos ter colaborado para o aumento da
coInpetitividade da Antares dentro de seu segmento de mercado, jg que o 6xito
ou Racasso de uma empresa estao diretamente ligados a sua estrat6gia
conrpetttrva.

2. METODOGIA.

Segundo Dr. Serge Widmer1, o ponto de partida de toda estrat6gia
empresarial d a coleta e processamento de informa96es ernpresariais e de
entorno. A $gura 10, proposta pelo Dr. Serge, ilustra o procedimento gera]
utihzado na formulagao da estrat6gia enrpresadal da Antares.

IVeja Bibliografia,



CAP]TULO 3 - PLANTJAMENTO ESTRATEGI CO.

3. CONStDERAC'6ES GERAIS.

Devido a dificuldade em fazerrnos urn ]evantatnento minucioso de dados

precisos sobre a situagao da empresa dentro de seu segmento de mercado,
propusemos um question#io aos proprietarios da mesina. As respostas obtidas
aliadas a um pouco de bom senso, permitiu-nos prosseguir na deHnigao de sua
estrat6gia colnpetitiva, mesmo nao contando com dados mais precisos. As
perguntas foram listadas abaixo:

0]) O que somos ?
02) O que ternos ?
03) A quern atendemos ?
04) o que fazemos ?
05) Como fazemos ?
06) Que resultados obtemos ?
07) O que queremos ser no futuro ?
08) O que queremos ter ?
09) O que queremos fazer ?
10) A quan queremos atender ?
11 ) Como queremos fazer ?
12) Que resultados queremos obter ?
13) Quem sao nossos concorrentes?
14) Corno fazem nossos concorrentes?
15) Quem sao nossos conconentes potenciais?
16) Quem sao nossos substitutos?
17) Quem sao nossos fomecedores?
18) Quem sao nossos chentes?
19) Qual nosso poder de negociagao com clientes e fornecedores?
20) Qual a arneaga de surgirem novos conconentes?

Ta is perguntas nos permitiram avaliar a situagao atual da empresa e a
atratividade do neg6cio. Alan disto, puderarn direcionar nossa estrat6gia
competitiva fundamental, cujo ambito competitivo se caractehza por unI
rnercado restrito e a vantagenr competitiva est6 focalizada, principalmente, na
diferenciagao de seus produtos.

13



CAPJTULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEG ICO.

4.ESTRATEGI A EMPRESARI AL.

A- ESCALA DE VALORES

Esta escala de valores deve conter os crit6rios mais importantes para
avaliarmos as diferentes estrat6gias. Para a Antares, os crit6rios foram a
satisfag50 das necessidades de cada um dos colaboradores e proprietarios.

As necessidades dos co]aboradores estAo relacionadas a melhores
condig6es de traba]ho, estabilidade de emprego boa rerbuneragao; enquanto
que as necessidades dos proprietarios est50 relacionadas ao crescirnento da
empresa e de sua rentabilidade.

B- ANALISE DE ENrORNO

Segundo Dr. Serge Widmer, “ A an£hse de entorno compreende as
tend6ncias no pIano econ6mico, tecno16gico, social, legal e eco16gico, assim
como as caracterfsticas da pr6pda ernpresa, do mercado e as estruturas de
compet6ncia dentro da pr6pria ernpresa."

Para empresas que fabricanr produtos OEM sua analise de entomo esti
muito comprometida com a analise de entomo de seus clientes.

Os diversos clientes da Antares apresentam uma inrportante
caracteristica em cornum: problemas de alimentag50 de seus produtos ou
equipamentos. Como este tipo de problema requer certa dose de conrpet6ncia
para ser sanado, flea c]aro que a empresa faz parte de unI nrercado com
potencial inaivel. A16m disto, o crescente desenvolvimento das ind6stHas
eletr6nicas pela busca progressiva do conforto dos seres humanos e o aunrento
da automatizagao de equipamentos industHais ja sHo capazes de manter
aquecido o mercado em que a Antares, mesmo num perfodo de recessao.

C- ANALISE DA UNnDADE ESTRATEGICA DE NEGOCIO.

Segundo Dr. Serge Widrner, “Esta analise inclue um ]evantamento dos
pontos fortes e dos pontos Racos da empresa em todas as suas areas
funcionais. A16m disto, tamb6m faz parte desta analise uma valoragao da
qualidade dos produtos e servigos, assim como a imagern e reputagao da
empresa do ponto de vista dos clientes."

Esta analise e a ident{Hcagao dos probelmas estrat6gicos tem tudo a ver
com o desempenho da empresa em relagao aos seus fatores criticos de sucesso:
qualidade e prazos.

14



CAP]TULO 3 - PLANEJAME}fro ESTRATEGICO.

Atualmente, como pudelnos observar no levantamento de dados do
capitulo "Direcionamento do TF", a empresa ainda pode melhorar muito seu
desempenho ein seus fatores criticos de sucesso. A16m disto, a Antares
necessita fazer com que seus objetivos globais superem seus objetivos
setoriais. Assim, o p]anejamento da produgao, o planejanento estrat6gico e a
garantia da qualidade de seus produtos sao os principais campos de me]horia
da empresa.

Por outro ]ado, a Antares tem apresentado uma flexibilidade e uma
capacidade de adaptagao de seus produtos, que tem garantido boa parte dos
sucesso da empresa.

D- PROBLEMAS ESTRATEGICOS .

Segundo Dr. Serge Widmer, ’'Atrav6s da comparagao dos resultados da
analise de entorno e da pr6pria empresa, ]evando se em consideragao a escala
de valores, 6 possivel encontrarrnos os problemas estrat6gicos da enrpresa.

Estes constituern os fatores Inais irnportantes para o 6xito da empresa. Por isto,
devemos fixar as prioridades de acordo com a irnportancia e urg6ncia desses
fatores

Corno mencionamos anterionnente, os fatores mais importantes para o
6xito da ernpresa sao a qualidade do produto e sua capacidade ein programar a
produgao. E o atingimento de um nivel satisfat6rio neste fatores, exige a
disseminag50 das reso]ug6es do plano estrat6gico.

A qualidade destes produtos pode se ava]iada por sua adequabihdade,
durabilidade, seguranga e sua densidade de pot6ncia, pois a Antares possui
fontes que se destacam por sua alta densidade de pot6ncia.

A capacidade da ernpresa em programar sua produgao tem se rnostrado
decisiva neste mercado, pois s6 com uma programagao con6aveI 6 que se
atinge niveis satisfat6rios de ocupagao da capacidade produtiva e de
atendirnentos de prazos.

15



CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

E- ANALISE DE RISCOS E OPORTUN]DADES.

Segundo o Dr. Serge Widrner, "a analise dos riscos e opoaunidades
baseia-se na analise de entorno e da anglise da pr6pria empresa."

Para analizarmos os riscos e oportunidades da Antares, separamos suas
principais atividades:

- Projetar e fabricar urna fonte chaveada sob encomenda.
- Fabricar um produto eletr6nico que ja esteja devidamente

projetado.
Aparentemente, o fato da Antares exercer estas duas atividades pode

sugerir uma falta de foco da elnpresa, pois existem pequenas difengas entre os
mercados que cercam estas atividades. No entanto, esta aparente "falta de
foco'’ 6 perfeitarnente justi£cada se ]evarmos em conta que em ambos os
mercados a concorr6ncia 6 pequena e os crit6rios de desempenho relevantes
sao as rnesnlos: quatidade e con$abdidade de prazos.

Desta fonna, podernos considerar nosso neg6cio uma 6tima
oportunidade.

Uma prova de que realmente nosso neg6cio 6 uma 6tima oportunidade
pode ser con£rmado pelo crescimento da ind{tstria de material e16trico e de
comunicagaes, ja que estas ind(rstdas sao nossos principais clientes. Os dados
da tabela seguinte foram retirados de alguns exemplares da Revista do Sesi2 do
allo ] 994.

ILIE;till& Si!;?:FiIE:::iT!iNII!IELl:
Generos

Minerais nio-metilicos

Meta10rgica

Mecanica

Material e16trico e de

Material de transpone

Minerais

Metalargica

Mecanica

Material e16trico e de

comunicag6es

Material de aansporte

Mobiliirio

Papel e papelio
(luimica

Prodatos de material plastico

Textil

Alimentagio

Minerais nio-metalicos

Meta10rgica

Mecanica

Material e16trico e de les

Material de Ransporte

Papel e papelio

Cluimica

ProdLROS de material p16stico

Alimentagio

Papel e papelio

Cluimica

Produtos de material plastico

Textil

10

2 R£svista FIESP CIESP, nfuneros 53, 66 e 79
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CAP]TULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

F- ESTRATEGI A BAS ICA E FILOSOF IA.

O}\J}i']']VO'.

A Antares possui o objetivo de fixar-se no mercado nacional de
fomecilnento e assistencia t6cnica de fontes de alimentagao chaveada como
equipalnento OEM ou como produto final.

A/£7HS:

Possuir um sistema de controle da produgao confi£vel atC julho de
1995, capaz de reduzir o desvio m6dio a 1 dia.

Realizar um planejamento da qualidade capaz de mduzir a freqti6ncia de
refugos, retrabalhos e devolug6es ein 50% at6 julho de 1995

Dobrar o faturamento anual em 1995 .

POLiTICAI

Permanecer no mercado na fatia de mercado que se caracterize pelo
maior investimento eIn engenharia, onde a lucratividade do neg6cio, por item,
tern sido rnaior

Manter relacionarnento formal com o sindicato da categoria.
Nao externar problemas da empresa sem antes tentar resolv6-1os de

maneira adulta, atrav6s de dialogo.

ESTRATEGLA'.

A estrat6gia da Antares 6 dar um tratamento personalizado a cada um
de seus chentes, fornecendo produtos e servigos capazes de solucionar com
qualidade e pontualidade seus prob]emas relacionados a ahmentagao de
equtparnentos.

A empresa focalizar£ e perseguira, constantemente, atingu os seus
objetivos setoriais considerados prioritaHos.

TXT/CAI

A empresa tera seus procedirnentos normalizados.
A Antares identi6car£ seus objetivos setoriais priorit£dos, e com o

comprometinlento de todo o time, os perseguir£ de maneira concentrada.

17



CAP]TULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEC,ICO_

Formar um time de pessoas competentes e fi6is aos objetivos da
e111presa.

Fornecer produlos e servigos que satisfagarn ou superem as expectativas
dos clientes.

G- ESTRATEG IAS FUNCIONAIS.

Listamos abaixo todos os setores da ernpresa que foram incluidos na
formulagao da estrat6gia fbncional da empresa. Alan disto, achamos
conveniente adicionar as estrat6gias funcionais os p]anos de agao.

• Produgao
• Vendas e Dishibuigao Fisica
• Compras
• Engenharia e Desenvolvinrento
• Administragao
• PPCPE eAlmoxarifado

18



CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

SETOR PRODU(,'Ao:
elaboragao: Carlos Roberto.

data: ntaio/94.

OBJETI VOS
prim£rio: - Produzir de acordo com as especificag6es t6cnicas

determinadas pelo projeto desenvolvido pelo setor de
engenharia, dentro dos prazos propostos e nas quantidade
requeridas.

secundario: - Reduzir constantemente os seis tipos de perdas.
- Produzir coin qualidade.
- Manter flmcionarios motivados e comprometidos corn a
empresa.

- Racionalizar a produgao.

METAS:
- Reduzir desvio m6dio a 4 dias at6 janeiro de 1995 .
- Reduzir porcentagem de ordens atrasadas a 30% at6
julho de 1995.

- Reduzir tempo de atravessarnento por pega em 15%.
- Redllzir Reqa6ncia de reftrgos a 0 % at6 julho de ] 995.
- Reduzir freqa&ncia de retrabalho a 10 % at6julho de

1995

- Reduzir Requ6ncia de devo]ug6es a 1% at6julho de 1995

POLITICAS:
- Delegar tarefas somente aquele$ que estejam devidamente
treinados para realiza-las.

- Aproveitar ao maxinro e da meILor maneira possivel os
recursos produtivos.

- S6 fomecer produtos dentro das especificag6es dos
clientes

- Exigir que os clientes especi6quem claramente.

ESTRAT£GIAS :
- Aprimoramento continuo dos processos produtivos.
- Lotes rastreaveis
- Dar boas condig6es de trabalho aos funcionaHos.
- Padronizar docurnentagao.

19



CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO_

- Nao admitir entrega de produto corn defeito ou fora das
especificag6es.

- Capacitar os funcionarios a realizarern suas tarefas.

TATICAS: - Realizar inspegao dos produtos.
- Investir elm treinamento dos funcionarios

- Utilizar lay-out funcional, com centros produtivos que
contenhaln postos de trabalho desenvolvidos para o
aumento da produtividade e satisfagao de seus usuarios.

- Utilizar algum fator motivador para aumentar a
produtividade.

- Treinar funcionarios.

PROJETOS :
- Identiflcagao e atuagao sobre gargalos.
- Estudo e definigao de rn6todos produtivos adequados.
- Sistema Kanban de manufatura
- Estudo ergon6mico dos postos de trabalho.
- Levantarnento das Beqti6ncias de retrabalho, refugo e

devoJug6es.
- Definigao do lay-out da produgao.
- Cdagao de postos produtivos equipados para cada etapa
do processo produtivo.

- Avaliagao do desempenho obtido pelos guardas-mirins nas
tarefas que Ihes sao atHbuidas.

- Desenvolver dispositivos que aumentem a produt{vidade,
Fornecer treinamento para:

- especiali7ar nraade-obra;
- adaptar mao-de-obra ao sistema;
- incentivar sugest6es;
- introduzir conceitos de qualidade,

20



CAPITULO 3 - PLANEJAMEVro ESTRATEGICO.

SETOR VENDAS E DISTRIBUI(,',4o:
elaboragao: Carlos Roberto.

data: maio/94.

OBJETI VOS :
pnJnarlOS : - Aumentar a market share da Antares no mercado de

fornecimento de fontes de alimentagao chaveada como
equipamento OEM ou como produto final

secund£Hos: - Tornar os produtos da empresa e suas utihdades
conhecidos pelos segmentos visados.

- Aumentar o nivel de vendas
- Garantir que os produtos cheguenl aos clientes sem
decr6scimo da qualidade.

- Descobrir e desenvolver novos mercados

ME TAS:
- Crescimento anual de vendas de 30%
- Obter 3% do mercado visado
- Rentabilidade de produtos de 50%.

POLITICAS:
- Investir 3% do faturamento em propaganda.

ESTRATEGIAS :
- Estabelecer contato corn chentes potenciais.
- Divulgagao atrav6s de revistas t6cnicas.
- Ficar atento as inovag6es ou produtos senrelhantes
colocados no nrercado

- Combinar previamente um esquema de entrega do produto
com o pr6prio cliente.

- Utilizagao de telemarketing.
- Fornecer tratamento personalizado a cada cliente.
- Ter conhecimento da zona de negociagao para cada lote

de produtos.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO

TATICAS :
- Enviar mala-direta a clientes potenciais.
- Levantamento de clientes potenciais atrav6s da

participagao de feiras da categoria, cadastros de ernpresas
ou outras rnanelras

- Fornecer produtos e servigos com qualidade.
- Estar atento aos prazos de entrega estipulados, evitando

choques corn o setor produtivo.
- Dispor do valor rnercado]6gico de cada produto.
- Dispor de um ]evantamento de custos de cada produto.
- Determinar zona de negociagao baseada no valor

InercadO16gico, levantamento de custos, ta\a de
rnark-up e capacidade ociosa.

PROJETOS :
- P]anilha para auxiliar a determinagao de prazo de entrega

coerentes
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO

SETOR PCP E ALMOX4RIFADO,
Elaboragao: Carlos Roberto.

data: ntaio/94.

OBJETI VOS

prlrnarlo : - Desenvolver urn sistema de planejarnento,
programagao e controle da produgao e estoques
conG heI e simples rnanipulagao.

- Monitorar e organizar a troca de informag6es entre os
setores da empresa que estejam ligadas diretarnente a
obtengao do produto

secundados: - Agilizar o levantaInento de informag6es necessarias
para o PPCPE

- Realizar o suprirnento da produgao de Inaneira e6caz
e eficiente

ESTRATEGLAS :
- Desenvolver e implantar s{stema de PPCPE adequado

a Antares Eletr6nica

- Facil acesso a disponibilidade de materiais.
- Realizar planejaInento semana] da produgao.

- Reahzar programagao daria da produgao.
- Programar de acordo corn a disponibilidade dos

rnaterlals

- Manter niveis adequados de material em estoque de
acordo com o custo e demanda de cada item.

TATICAS :
- Realizar coleta de tempos reais para nranufatura de
produtos com maior saida.

- Desenvolver planilha para estimar lead times de
produgao, considerando produgao terceirizada ou
nao.

- Identificar produtos interrnedi£rios comuns a diversos
produtos finais.

- Introduzir sistema kanban semanal de produgao.
- Realizar pr6-contagern dos componentes e montagem

dos kits de produgao no ahnoxadfado.
- Fornecer estimativa de tempos necessarios para a
fabricagao dos produtos ao pessoal da produg50.

23



CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO

- Obter sisternas de eficaz apontamento que permitam o
refinamento do sistema de PPCPE

- Usar o software Super-Project para programara a carteira
de produtos.

- Usar um software gerenciador das disponibilidades de
materlals

- Classificar itens do allnoxarifado confonne a politica
ABC

- Desenvolver um posto de trabalho adequado a atividade
de pr6-contagem dos materiais.

METAS:

- Implantar sistema de PPCPE ati janeiro de 1995.
- Elirnfnar atrasos na produgao por falhas no

suprimento de insurnos a produg50.
- Reduzh a 10 % de ordens atrasadas at6 julho de 1995.

- Reduzir desvio m6dio mensal a 1 dia at6 janeiro de
1995

- Reduzir tempo de atravessarnento dos lotes
produddos.

POLITICAS:

- S6 produzfr o necess&io.
- Adotar politica ABC para definigao dos niveis de

estoque.

PROJETOS :
- Procedimento para planejamento agregado e

programagao da produgao.
- Treinar funcionario para realizar rotina de programagao da

produgao.
- Novo DFD para o PPCP.
- Planilha para auxiliar a determinagao de prazo de entrega

coerentes
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SETOR COMPRAS.
Elaboragao: Carlos Roberto.

data: mao/94.

OBJETI VOS :
prtmarIOS: - Garantir da rnaneira rnais barata possivel, a

disponibilidade de insumos a produgao, segundo as
especiHcag6es fixadas pele setor de engenharia,
dentro dos prazos e quantidades flxados.

METAS: - Eliminar devolug6es de materia] comprado at6
janeiro de 1996.

- Eliminar atraso na produgao ocasionado por falhas no
procedimento de cornpras.

POLITICAS:

- S6 comprar componentes eletr6nicos que sejan de
boa qualidade.

- Atingir, sempre que possivel, valor minimo para
faturarnento

- S6 fechar compras com o consentimento da
administragao.

ESTRATEGLAS :
- Realizar concorr6ncia entre possiveis fornecedores.
- Estabelecer diferenciagao de prego para lotes rnaiores,

visando atingir valores rninimos para faturarnento.
- Sistematizar e agilizar o procedimento de compras.
- Obter, junto ao pessoal do almoxarifado e controle de
quahdade, pareceres sobre o desempenho dos
fornecedores

- Eliminar possibihdades de entrega de materiais fora
das especi6cag6es ou fora do prazo combinado.
- Cornprar com qualidade assegurada pelo fornecedor.
- Acompanhar variag6es dos pregos propostos pelos

fomecedores e questionar qualquer aumento acima da
inflagao.

- Desenvolver rnais de dots fomecedores por item.
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TATICAS:
- Possuir I linha telef6nica dedicada as compras.
- Desenvolver procedimento de cornpras em companhia
do pessoal do almoxarifado, administrativo e
programagao .

- Identiflcar e estreitar relagdes corn borIS fornecedores.
- Identi6car e cortar relag6es com rnaus fomecedores.
- Reproduzir fielmente as especificag6es definidas peIo

setor de engenharia.
- Treinar o pessoal a realizar tarefa de follow-up.
- Estabelecer programagao de entrega de materials.
- Definir crit6rio para ava]iagao dos fomecedores.

PROJE TO:

- Avaliagao dos fornecedores.
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CAPITULO 3 - PLANEjAMENTO ESTRATEGICO.

SE:TOR ENGENHARIA E DE:SENVOLVI-ME:NTO
Elaborag ao: Carlos Roberto.

data: maio/94.

OBJETI VOS:

prlmarlos : - Desenvolver projetos que consigam atender e
superar as expectativas dos seus chentes extemos e
lnternos

- Desenvolver projetos de f£cil fabricagao e
montagenl .

- Baixar custos de reprodugao.

secundarios: - Gerar documentagao t6cnica padronizada, clara e
completa, de forma que contenham todos os dados
t6cnicos necess£rios a produgao.

- Desenvolver ou adaptar produtos que solucionem
eficientemente os problemas especificos de cada
cliente

- Padronizar sub-Inontagens para uso em v£dos
projetos.

METAS: - Ter mats um funcionario capaz de realizar projetos
at6 janeiro de 1996.
- Padronizagao da documentagao at6 julho de 1995.

POLITICAS: - Nao desenvolver projeto diferenciado sem antes
tentar adaptar um projeto ja existente.

- Cobrar por pesquisa e desenvolvimento de projetos.

ESTRATEGLAS:

- Adaptar, sealpre que possivel, um projeto ja
exrstente a urn projeto novo.

- Praticar BenchInarking.
- Acompanhar as inovag6es propostas pelo nrercado
de fornecedores

- Qualidade deve nascer na produgao com
especi£cagao correta dos equipamentos e
insLrumentos de medida

- Dispor de rnais mao-de-obra neste setor.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

TATICAS :
- Char ligagao de parceria com os clientes, a fim de
descobrir quais sao suas necessidades reais.

- FreqOentar feiras, eventos ou sirnilares no intuito de
descobrir novas tecno]ogias e o posicionamento da
Antares dentre seus concorrentes

- Renovar, sempre que possfvel, o arquivo de
cat£logos de fornecedores.

- Capacitar atual chefe de produgao a realizar
algumas tarefas deste setor.

PROJETOS: - Padronizar toda a documentagao.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTk4TEGICO.

SETOR ADMINtsTRA(,'Ao.
E:laboragao: Carlos Roberto.

data: maio/94.

OBJETI VOS:

prlITlarlos : - Exercer as atividades fiscais, cont£beis, financeiras
e de recursos humanos da ernpresa de maneira ]egal
e viavel.

secundarios: - Regularizar a situagao da empresa frente aos
requisitos legais.

- Diminuir despesas financeiras.
- Levantar custos dos produtos.
- Fornecer mao de obra quahflcada e capacitada.

METAS:
- Elevar a confiabilidade do custo esttrnado a 90% at6

julho de 1995.
- Manter contabilidade em dia
- Possuir um quadro de funcionarios com o per£l corn

a quali£cagao pr6 estabelecida at6 julho de ] 995.

POLITICAS: - Comprar no minimo a 28 dias.
- Vender no maximo a 28 dias
- Nao atrasar pagamento de faturas dos fomecedores.
- Contratagao de guardinhas miHns para realizagao de
a]gumas atividades da produgao.

- Contratagao de estagiarios do curso t6cnico de
eletr6nica do co16gio Divino salvador.

ESTRATEGIAS :
- Controlar o fluxo de caixa diario
- Identificar reais necessidades de quali6cagao dos

funcionarios
- Elaborar urn sistema de custeio
- Contratar os servigos de um escrit6rio de
contabilidade.

TATICAs:
- Acornpanhar pagamento e recebimento de faturas,
evitando realizar empr6stimos como capital de giro.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

-S6 colnprar a prazo, reduzindo despesas flnanceiras.
- Acompanhar niveis de estoque.
- Deflnir qualificagao mfnirna para os niveis de
funcion£rios

- Levantamento dos tempos de processamento j unto
com o PCP.

PROJETOS
Sistema de custeio

- PIano de investimento a m6dio e longo prazo.
Tabe]a corn qualiHcagao rninima necessaria aos
funcionaHos da produgao.
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CAPITULO 4 - DESDOBRAMENTO DA FUN(,'AO QUALIDADE

1. OBJETIVOS

Colno ja mencionalnos anteriormente, a qualidade no projeto e
fabricagao das fontes chaveadas 6 um dos fatores criticos de sucesso da
Antares eletr6nico, por isso a empresa deve estar ein condig6es de:

• Identificar as reais necessidades de seus clientes
• Estabelecer o nivel de atendirnento de tais necessidades

• Detalhar a contHbuigao de cada um de seus segrnentos.
• Formalizar a contribuig50 de cada urn de seus seglnentos.

2. METODOLOGIA.

Para atingir tais objetivos reahzaremos o desdobramento da fungao
qualidade na Antares Eletr6nica, pois segundo Greg6rio Bouer1, " O
desdobramento da fungao quaHdade 6 uma estrutura de trabalho que integra o
planejamento, a organizagao e o controle da qualidade desde a fase de
percepgao at6 a fase de satisfagao plena das necessidades do consumidor. O
desdobralnento da fungao qualidade orienta a organizagao dos recursos
disponiveis para o estabelecirnento e alcance de objetivos atrav6s da aphcagao
de uma sistem£tica de planejarnento inter funcional.

O desdobrarnento da fungao quahdade apresenta como fundamento
b£sico a id6ia de que os produtos ou sewigos devem ser projetados para
satisfazer os desejos dos consumidores e para isso deven1 ser formadas equipes
inter funcionais desde os prirneiros passos da criagao do produto."

As etapas do DFQ abrangern os t6picos:

• Planejamento do produto.
• Desdobramento do produto em componentes criticos.
• Planejamento dos processos.
• Planejamento da fabricagao.

As matdzes geradas ein cada uma destas etapas serao apresentadas no
final deste capitulo.

1 Veja Bibliogra£ra.



CAPITULO 4 - DESDOBRAMENro DA FLIV(.'AO QUAL[DADE

3. CONSIDERA(,'6ES GERAIS.

Apesar da empresa ja fabricar fontes chaveadas, resolvemos iniciar o
desdobramento da hmgao qua]idade na Antares como se estiv6ssernos
desen\'’olvendo um novo produto, pois acreditamos que desta maneira
poderemos compreend6-1o melhor.

Outro ponto que merece ser comentado 6 o fato da empresa possuir
v£rios produtos, rnas corn grande semelhanga entre eles. Desta forma, apesar
de nao estarmos realizando o desdobramento para cada uma das diferentes
especi$cag6es, estaremos aprimorando a qualidade da empresa se 6zermos o
desdobrarnento para un produto que possua as principais caracteristicas das
fontes chaveadas e que tenha um roteiro de produgao que englobe os processos
mais criticos da eInpresa.

4. APLICA('Ao DA METODOLOGIA.

Para ilustrarrnos a aplicagao da metodologia do DFQ, resolvemos
escolher a fonte chaveada : CA0505X , por motivos ja comentados acima.

• PLANEJAMENTO DO PRODL'TO

Nesta etapa, identificarernos as caracteristicas principais do produto e os
desdobrarbentos que devem ser feitos para obt6-1o.

Numa empresa que trabalha sob encomenda, na nraioria das vezes esta
etapa ja esti bem adiantada, pois alguns clientes ja nos fomecem o projeto do
produto que necessitam, enquanto que outros nos encomendarn o projeto, mas
nos deterrninam suas necessidades b£sicas

No caso do DFQ aplicado a uma fonte chaveada fabricada sob
encornenda, devemos estar aptos a responder a seguinte pergunta:

(2uais as especi.$cagaes bdsicas da forde encomerldada ?

Atrav6s da Matriz I do DFQ, transformamos as necessidades
especincadas em expressdes concretas, quantificadas e que traduzem de
maneha Onica o que o cliente precisa e o que deveremos fabricar.

32



CAPITULO + - DESDOBRAMEFro DA FUN(,’AO QUALIDADE

• DESDOBRAMENTO DO PRODUTO EM COMPONENTES CRiTICOS:

Nesta etapa do desdobramento caracterizaremos os componentes
crft1 cos

Neste desdobramento precisaremos identiHcar quais os componentes,
rnontagens ou sub-rnontagens que realmente influenciam as principais
caracteristicas da fonte encomendada. A16m disto. deveremos deEn+ todos os
valores que devemos atingir para esses componentes cdt{cos.

Atrav6s da MatHz 2 do DFQ relacionaremos as principais caracteristicas
do produto com as caracteristicas principais corbponentes, montagens e
subInontagens da fonte chaveada.

• PLANEJAMENTO DOS PROCESSOS:

Nesta etapa, relacionaremos os processos corn as caracteristicas do
produto e de seus componentes.

Atrav6s da Matdz 3 do DFQ selecionaremos os processos criticos que
deverao ser priorizados para o planejamento da fabricagao. Neste momento,
sera possivel identi6carmos falhas ein a lguns processos e processos que
meregam um maior desenvolvimento.

• PLANEJAMENTO DA FABRICA("&) (Produ€50 + Qualidade):

Nesta etapa, estabeleceremos pararnetros ou caractedsticas dos
processos, assim corno, rn6todos e #eqa6ncia de controle, de Inodo a garantir a
obtengao das especi6cag6es determinadas atrav6s do planejamento do produto.

Atrav6s da MatHz 4 do DFQ poderemos extrair as instrug6es e padr6es
de controle do produto e dos processos. O fluxograma do processo construido
permite que observenros simultaneamente as informag6es do produto e dos
processos.
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CAPiTULO + - DESDOBRAMENrro DA FUN(.' Ao QUALIDADE

5. DIAGRAMA DE CAUSA EFEITO

O diagraIna de causa efeito foI proposto pelo japonCs Kaouru Ishikawa.
Tamb6m conhecido por diagrama de Ishikawa ou diagrama espinha de peixe ,
o diagrama de causa e/eito 6 urna ferramenta apropriada para levantarmos
possiveis causas de algun efeito, baseada num brainstonning. Com esta
ferrarnenta podemos hierarquizar as hip6teses, agrupando as possiveis causas
em grandes farnflias, sub-falnilias e assjm por diante,

A oportunidade de utilizarmos esta ferramenta surgiu quando estavamos
montando a matriz 4 do QFD, pois para controlarmos os pontos criticos dos
processos necessit£vamos encontrar os defeitos potenciais de nossos produtos.

Assim, ap6s a realizag50 de um brainstorming dentre as pessoas
envolvidas com a fabricagao dos produtos da Antares, pudemos ilustrar as
possiveis causas de refugo e de retrabalho na empresa, nas figuras ] 1 e 12.

Chamaremos de refbgo todos os produtos, nlontagens ou sub-rnontagens
que por alguma falha apresentararn defeitos irreparaveis ou cujo reparo seja
inviave] financeiranrente. Por outro lado. chamaremos de retrabalho todos os
produtos, rnontagens ou sub-montagens que apesar de defeituosos ser50
reparados.

Alan disto, o diagrama de causa efeito nos pelllritiu controlar o nivel de
refugo e de retrabalho mensais dentro da pr6pria empresa. TaI controle sera
realizado no centro produtivo de testes, considerado o grande filtro da empresa.

Atrav6s destes levantamentos, estaremos quanti6cando nosso nivel de
nao qualidade e identi6cando os pontos cr{ticos de nossos produtos e
processos.

Os documentos criados para o apontamento das freqa6ncias de
retrabalhos e de refugos, percebidos no centro de testes, foram ilustrado nas
flguras 13, 14 e 15.
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MATRIZ 2 DO QFD:
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MATRIZ 3 DO CFD:
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CAPITULO 5 - PL4NEJAMENTO DO LAYOUT.

1. INTRODU(,'Ao.

Segundo Richard Muther’, a base do Planejamento do Layout esti
alicergada sobre os cinco elelnentos abaixo:

1- Os Produtos
2- As Quantidades.
3- Os Roteiros de Produgao.

4- Os Servigos de Suporte.
5- O Tempo.

Assim, a paHir da analise das caracteristicas destes elementos chaves,
pudemos definir os objetivos do nosso estudo de arranjo fisico na Antares:

1- Encontrar um layout coerente corn o tipo de empresa em
estudo

2- Utilizar da maneira mais econ6mica possivel a area fabril.
3- Minirnizar o manuseio de rnateriais

4- Assegurar melhores condig6es de trabalho aos operadores.

2. METODOLOGIA.

Escolhemos empregar o m6todo SLP ( Systematic Layout Planning )
como metodologia para o planejarnento do novo arranjo flsico da Antares. As
fases do sistema foram citadas abaixo:

1- Localizagao.
2- AITanjo Fisico Geral.
3- Arranjo Fisico Detalhado.
4- Implantagao.

Segundo Richard Muther, "Essas quatro fases se sucedem e para
melhores resultados elas devem se superpor urnas as outras."

1 Vcja Bibliograna.



CAPITULO 5 - PLANEJAMEvro DO LAYOLrr.

O sistema SLP constitui numa sistematizagao de projetos de arranjo
flsico que utiliza o seguinte procedimento:

Dados de entrad8: P.Q,Fl,S,T e atividades

1. Fluxo de ma 2, Inter-relag6es de atividades

3, Diagrarna d6 inter-relag6es

6. Diagrama de inter-relag6es de espagos

8, Considera96es pr5ticas7. Considerag6es de mudangas

PIano Y

K/
PIano X PIano Z

PIano Selecionadu

3) CONSIDEFHC'6ES GERAIS.

At6 o ano de ]993, o layout da empresa jamais recebera a de\dda
atengao, pois a demanda de produtos era considerada pequena.

A partir do anD de 1993, aualentaram as vendas e o tarnanho dos lotes,
assim surgiu a mudanga do layout da ernpresa tornou-se imprescindivel.

O antigo layout possuia caracteristicas que o aproxirnavam dos ananjos
fisicos posicionais, a16m disto apresentava as seguintes falhas:

1- Dificil ]ocalizagao dos lotes ern produgao.
2- Manuseio excessivo dos produtos e fenamentas.
3- Impossibilidade de se planejar a produgao.
4- Piores condig6es de trabalho.
5- Desorganizagao total do chao de fabrica.

As 6guras 16 e 17 ilustram algumas dessas falhas.

45



CAPITULO 5 - PLANEJAMEvro DO LAYOLrr

4. APLICA(,',40 DA METODOLOGIA.

4. A. FASE l: Localizagao.

Nesta fase, estarernos preocupados em localizar qual a area que sera
submetida ao planejarnento das instalag6es.

O fato da empresa nunca passado por um p]anejamento de layout fez
com que nos preocupassernos principalmente com o arranjo fisico geral de toda
a fabrica

Por outro lado, em alguns centros produtivos, necessitaremos ao menos
propor uma proposta do layout detalhado, pois nestes casos estaremos
aumentando a flexibilidade e a produtividade de nosso processo.

4.B. FASE Il: Ananjo F{sico Geral.

Nesta fase, procuraremos estabelecer as posig6es relativas entre as
diversas areas, os fluxos de materiais e as inter-relag6es entre as areas.

Algumas in/ormag6es referentes aos etementos P, Q, R, S, T e
atividades ja forarn mencionados em outros capitulos, outras , no entanto,
forarn obtidas para o desenvolvirnento do novo layout, logo vale a pena daunos
urna apanhado geral nas principais informag6es que serao utilizadas neste
capitulo:

•

•

•

e

•

•

•

•

e

•

Tipo de ernpresa: Intermitente sob encomenda.
Produtos: Fontes de aliInentagao chaveadas
Volume: Entre 30 e 1800 cm3.

Peso: Entre 50 e 1000 g.
Clientes Cadastrados: Mais de 80
Produtos Cadastrados: Mats de 150
Familias: Placa, fonte e caixa.
Roteiros: 3

Quantidades /familias: GaEco Fx Q, p£gina 48.
Quantidades / produtos: Ganco P x Q, pagina 49.
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CAPITULO 5 - PLANEJAMENTO DO LAYOUT

DADOS PARA o L£VANTAMENTO DOS CRAFICOS.

PRODUTO CODIGO

A
B

C

FAMiU A 1 TOTAL JANEIRO FEVEREIRO I MARgO ABRI L

a
0
0

MAIO

BDDAC

RDDAC

BD12C

sub-total

BDDA

CA0505

MF2415D

2415D

RDDA

MF241 2D

ELMAC

BD 1 2

CC4805 A

CC 1205 A

MF4805 F

CC4805X

CC1205T

MFI 515

CA05 1 2
CC4805 T

CMA-1

MFI 205S

MF1212S

CA 1 475B

CAF05 1 2

CC4824
CA1212S

2409S

CA 1218

CA4824

CA0575

CA2475

MDEPM

sub-total

EPM-2

EPM- 1

RLBR

TECLA DO

CA 1 545

PROCESSADOR

FONTE LINEAR

TEMP-2

LP2440

sub-total

C

C

C

I c I
I F 1 210 1
I F 1 165 1 25 1

F

F
F

F

F

F

I F 1 35 1
F

F

F

F

F

F

F

F

F

111

105

12

228

210
165

163

160

114

65

62

52
35

1 26 1
25
21

19

10

39

30

12

52

42

I o I
20

10

0

0
23

0

D

E

F

G

H

137

25

3

0
35

0
a
12

35

12

0

52
0

0

0

44
40
0

0

0
0

1 25 1 0 1 0 1 0 1
1 0 1 20 1 0 1 0 1

a

21

140
160

160

12

25

22

0

0
0

0
20

14

0
0
0

0

0

a
0
0

0
0

0
0

0

0

0

a

23
a

40

40

0
14
0
0

J

K

L

M

N

0

P

a
T
S

R

V

U

Y

X

VV

Z

I ; I . I009d 0a9

7 a I o I
05

02
0 0

0

I o 1 10 1

F

F

F

F

F

F

F

F

F

P

P

P

P

P

P

P

P

P

P

5

4
3

3

3

2

2

2

1 202
136
35
62
45
43
35
24
24
12

41 6

0
0
0

1 o I
0
0
2

0

I olo1
1 ol21
lol31

0
0
2

0
2

0

0
0

0

0

0

0

a

0

C

b

a

f
e

d

0
35

0
0
43

0
0
0
12

56 80

45

35

24
24

40

n

rrl

0
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CAPil-ULO 5 - PLANEJAMENro DO LAYOUr

GRAFICO F x a

GRAFICO F x Q

inalaa
la
C
a3
a

1 500

1000 -\\
500

0
F P C

Familias

EIatnrado rxlo pr6pdo autor.
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CAPITULO 5 - PLANEJAMENTO DO LAYOLrr.

Analisando estes graHcos, poderiamos cair num dilema, pois se por um
lado temos lotes muito pequenos, onde deveriarnos utilizar um arranjo
posiciona1, por outro lado ternos lotes de at6 200 pegas, fato que ja just{ficaria
um layout funcional em certas operag6es do processo.

Ainda analisando os graficos, podenros concluir que, devido a acentuada
concavidade das cuwas obtidas, devernos utilizar dois tipos diferentes de
arranjo e de manuseio dos rnateriais.

Para defininnos o tipo de layout a adotar necessitamos definir
corTetamente os tipos existentes. Assim, segundo Richard Muther:

"Arranjo Fisico I)osicional: geralmente d adotado quando o
produto C tao volurnoso que 6 rnais pratico Inovimentar equipamentos,
m£quinas e pessoal, $xando-se a posigao do produto. Geralmente a quantidade
fabricada 6 pequena.

Arranjo Fisico Funcional: gerahnente d adotado quando ha
grande variedade nos produtos e na seqaencia de operag6es, os equipamentos
sao de dificil movimentagao e exigem construg6es especiais. Os produtos, neste
caso, nao sao volumosos.

Arrayljo Fisico Linear geralmente 6 adotado para um anico
produto ou produtos similares, fabricados em grande quantidade e o processo 6
relativamente simples."

A16m disto, devemos destacar as c61ulas de manufatura que
possuem certas caracteristicas de arranjo fisico posicionaJ e outras de
funcional.

Neste instante, ja possuimos informag6es suficientes para optar por um
arranjo fisico rnisto, baseado numa mescla de arranjo fisico funcional e
cdlutas de manufatura, assim esperarnos investir em postos de servigos
capazes agi]izar e melhorar as condig6es de execugao de tarefas repetitivas e
ein outros, onde varias tarefas serao realizadas de maneira continua e nao
lntermltente

Por exemplo, no centro produtivo de montagem de placas, optarenlos por
ter bancadas onde um operador seja capaz de realizar desde a dobragem at6
montagern completa de um lote pequeno, e por ter bancadas maiores, onde dois
ou mais operarios terao que dividir a tarefa de rnontagem de um grande lote em
sub-tarefas ( veja o layout detalhado deste o centro neste mesnro capitulo ). Por
outro lado, tarefas como dobrar componentes para lotes grandes e enrolar
bobina do trafo ja merecem um layout funcionaJI ( nos anexos 6 possivel
encontrar os crockis propostos para as bancadas para estas duas atividades ).
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CAPITULO 5 - PLANEJAMENro DO LAYOUT.

O .OHIO dos produt os dentro da empresa 6, sem davida, uma informagao
importantissima no planejamento do seu layout, logo criamos uina carta de
processos mfl]tiplos para ilustrar o roteiro de cada uma das tr6s farnilias. Como
a empresa, constantemente, terceiriza parte da fabricagao de seus produtos,
decidilnos considerar tarnb6m o fluxos dos produtos fabricados por terceiros,
atrav6s da Carta de l>rocessos Miltiptos , na pagina 52.

A int erlsidade de .$uxo de materiais poderia ser muito bem estudada se
utilizassemos uma Carta de Para, no entanto, esta ferramenta s6 seria
empregada se a quantidade de produtos, componentes e rnateriais fosse muito
grande, ou seja, se nosso nuxo entre os postos de servigo fosse unitado e
continuo

Para a definigao do arranjo fisico gera] da Antares, as inter-relag6es nao
baseadas no fluxo de materiais t6m muito rnais importancia que as baseadas.
Assim, decidimos fazer uso de uma Carta de intertigag3es Pre/erenciais ,
apresentada na pagina 53

As letras utilizadas possueal os seguintes signi£cados:
A- Absolutamente necessario

E- Especialmente importante.
1- Importante.
U- Despredvel.
X- Indesejavel.

Como ja nos pronunciamos sobre a intensidade dos fluxos de materiais e
ja construimos nossa carta de interligag6es preferenciais, podernos gerar nosso
I)iagrama de FIluo , apresentado na p£gina 54.

O pr6ximo passo do planejamento do layout da empresa em sua fase
geral 6 a detenninagao dos espagos. Para isto, utilizaremos o m6todo num6dco
que, segundo Richard Muther," faz a detemrinagao da area de cada elenrento de
espago, multipJicando-a pelo namero de e]ementos necessaHos para a
realizagao do traba]ho e adiciona um espago extra, ein geral nao rateado entre
os elerbentos. "
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CARTA DE PROCESSOS MOLTtPLOS
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Elaborada pelo pr6prio autor.
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CAPITULO 5 - PLANEJAMEvro DO LAYOLrr.

As dimens6es requeridas pelos equipamentos e pela lnovirnentagao de
pessoas dentro dos centros produtivos poderiarn se verificadas numa Fo]has de
Registro de Equipamentos e Maquinas, mas como a empresa s6 possui
bancadas, este documento p6de ser substituido pelo Formuldrio de
Caracter ist icas e /{rea.s das At ividades , apresentado na pagina 56, onde todos
os espagos requeridos por cada uma das atividades estao listados. Caso o leitor
se interesse em conhecer algumas de nossas bancadas, basta Jer o capitulo
“Melhorando os M6todos".

Ulm projeto de arranjo 6sico 6 mais determinado pelas limitag6es de
espago do que por qualquer outro fator, exceto investimento de capital. Na
Antares, a hmitagao de espagos 6 agravada, pois a enrpresa possui a planta de
uma resid6ncia e, portanto, repleta de c6alodos individuais. Assirn, a passo do
con#onto entre a necessidade de espagos e a disposigao de espagos sera
decisiva na definigao do layout geral da empresa.

Com todas as informag6es obtidas atC aqui, estamos aptos a fornecer
pelo menos tr&s diferentes layouts para a Antares, ilustrados nas paginas 57,58
e 59. A escolha de um dentre os tr6s sera obtida pela Fotha de Avaliagao das
Alternati\?as , apresentada na pagina 60.

4.C.FASE Ill: Ananjo Fisico Detalhado.

O planejamento do arranjo fisico detalhado constitui na localizagao exata
de cada um dos equipamentos, rnaquinas e m6veis dentro da fabrica.

Segundo Richard Muther, " Na FASE II sao tomadas as decis6es mais
importantes e djspendiosas, enquanto que a F ASE III exige maior namero de
horas de planejarnento - o que trara maior economia na instalagao, nos reajustes
e nas paradas de produgao."

Como o escopo do trabalho esti centrado na qualidade e na programagao
da produgao, talvez o leitor acreditasse que a de6nigao do layout gera1 ja nos
seria su6ciente. No entanto, resolvemos propor um layout detalhado para os
dois centros produtivos onde houver a presenga das c61ulas de manufatura, que
trarao nlais flexibilidade aos processo destes centros e, portanto, serao
me]horias em acordo com a estrat6gia g]obal da empresa.
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3 ALTERNXTfVAS MIA o LAYOUT GERAL

Fropast&s pefo pr61vi8 8utor

ALTERNATfVA - A

escala 1 :1 nII

O n.o das atividades pode ser canferidu na carta de interligagaes PI laYout gelal•
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3 £LTERN£TIVJiS HRA O LAYOUT GERIit
Fropost3s pda prd fIdO 3utor

ALTER}€ATIV£ - B

escala 1 :1 all

23

16 20IB
20

23

O n.o das atividades pode ser conferidu na carta de interligag6es pI layout geral-
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3 ALTERM4TIYAS lunA a LAYOUT GERAL

propost3s pelo pr6prio 3utor

AtTERNAIm - C

escala 1 :1 1111

O n.o das atividades pode ser conferido na carta de interligag6es pI layout geral.
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CAPi'l'ULO 5 - PLANEJAMEN'I'O DO LAYOUr

FOLH A DE AVAUAgAO DAS ALTERNATrVAS

N.o FATOR DE CONSIDERA Cao PESO NOTAS S/ PESO

Al BI c
NOTAS C/PESO

C

t–4] 12 124

E2=53 10 105 5
1 ';Un

8 84 4
83 84

l 8 844

RTo To ToT2T51 55

[l35 32 =5T3Ta 54

] 5 10 102 5 5

n1 72155 453
15 155 r–r–[–I

I[

facilidade para expans6es
adaptabilidade e versatilidade

flexibilidade do arranjo
efici6ncia no fluxo de materiais

efici6ncia do manuseio de materiais
Wc ia da esm=
utilizaQ50 dos espacos

efici6ncia na integraQao de serviQos
higiene e seguranQa

condic6es de trabalho e satisfac50

TOTAL mm8

Como a diferen9a entre a avaliat,ao obtida entre as propostas foi muito semelhante. deveriamos
averiguar outros critdrios para a avaliat,go. No entanto, taI fato traria pouco beneffcio, ja que as
propostas sao muito parecidas.

Assim, resolvemos continuar o trabalho, escolhendo a PROPOSTA A, por ter apresentado
uma ligeira vantagem sobre as outras.

Elatnrado rxlo pr6prio autor.
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CAPiTULO 5 _ PLANEJAMEvro DO LAYOUr.

aP I i C a : : r::I[A)t :;!I a: P!!ILII!i OP r: :0 nB:rE: S ddeJl:TEi aGd IIIa::::: ae St=[1Tap::ra
apresentarenros:

•

e

•

Uma (',aria de Interligag6es Preferenciais. paMa 62' , . ,,

rJ:= iS:==td: 1 Ft pL ::= ; JJ::i : :t od: re i :ITje S:IdrrJ IIS: n X2; a 6 3

4.D. FASE IV: Implantagao.

que a Antares necessrte:

e Reforrna do piso de almS Camodos-
+ Reforma da cozinha.
+ Reformas na instalagao e16tnca'
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OIAGRAh4A BE fLt£X8 £?ET4LHXl130
e

PROFOSTA Bf LAYOUT DO
C:ENI118 DE MONTXGEM DE HACAS

proppslo rela 3utar

janela

legenda do fluxo:
Ira co
mEdio

nB forte
In lntenso9 i i

Estas sao as quatro bancadas BAl11.
Ver n.o de atividades na carta de inteliga tEes para o layout geral.
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a#!GRAMI DE FUiXO £3FT£LFt4£30
C

FWOFUSTA Df LAYOUT DO
CENTRO DE IESTE
Fropost8 pefo 3utor

Til n1 '

aA#a iT
legenda do fluxo;
fraco
m6dio

= forte
• intenso

Estas s50 as bancadas BA03 c BAllS.

Ver n.o de atividades na carta de inteligag6es para o layout geral.
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CAPITULO G ESTU DO DE TEMPOS.

1. INTRODU(.'Ao.

A duragio de cada uma das tarefas que podem ser realizadas no setor
produti\'o de uma empresa 6 urna informagao que pode ser muito (Itil nos
segulntes casos:

1 - Detenninar programag6es e planejar o trabalho.
2- Determinar custos padr6es e como auxilio no preparo de orgarnentos.
3- Estimar o custo de um produto antes do inicio da fabHcagao. Esta

infonnagao 6 de valor no preparo de propostas para concorr6ncias.
4- Determinar a e6ci6ncia de maquinas, o n(rmero de maquinas que uma

pessoa pode operar, o nfrmero de homens necessarios para o funcionamento de
urn grupo e bem como o auxilio do balanceamento de linhas de montagem e de
trabalho controlado por transportadores.

5- Pagamento de pr6mio pela efici6ncia da mao de obra direta.
6- Pagamento de mao de obra direta, tais como os movimentadores de

materiais e os preparadores.
7- Controle de custo de mao de obra."

Na Antares, por quest6es estrat6gicas, realizamos um estudo de tempos
visando atingir os itens 1, 2, 3, 7 e um adicional descrito abaixo:

8- Auxiliar na opgao de escolher entre fabricar ou terceirizar a fabricagao
do lote.

2. METODOLOGIA

Segundo Ralph Barnes1, "o procedimento a ser seguido na execugao de
estudos de tempos pode vaHar com alguma liberdade dependendo do tipo de
operagao em estudo e da aplicagao a ser dada aos dados obtidos."

No caso da Antares Eletr6nica decidimos aplicar duas metodologias para
o levantamento de tempos de processarnento:

• MTM ( METHOD TME MEASEUREMENT ):
Aphcado as tarefas de menor duragao, as que possam ser divididas em

poucos elernentos ou as que sejam comuns a maioria dos produtos aqui
fabricados.

IVeja Bibliograna.



CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

• AMOSTRAGEM tNSTANTANEA DE TRABALHO:
Aplicada as tarefas de maJor durag50, as que nao possam ser divididas

em poucos elementos ou as que sejam pecu liares a alguns poucos produtos.

3. OBSERVA(,'6ES GERAIS.

At6 o presente momento, nunca se fizera um levantamento de tempos na
Antares, no entanto, como buscamos uma maneira de programar a produgao
nos vimos obrigados a realizar tal estudo, considerado de grande importancia
para o setor de PCP.

Este estudo, no entanto, precisa penrith que outras pessoas estejarn
aptas a fazer o levantamento de tempos de processamento de novas tarefas ou
produtos, a16m disto, este estudo nao utihzara os m6todos de cronometragem,
pois estes requerem um tempo nluito longo de um funcion6do que nao
possuimos: o cronornetrista.

Ao utilizar as tabelas do MrM, percebemos que alguns movimentos
realizados na fabricagao de fontes chaveadas nao se encaixavarn ern nenhurn
dos movimento propostos, assirn resolvemos estimar estes elementos, atrav6s
da cronometragem. Estes elementos nao receberam um c6digo pr6prio.

A16rn disto, tivemos que acrescentar um tempo para as tolerancias que
devem ser embut{das aos tempos padr6es.

4. APLtCAC'Ao DA METODOLOGL\.

4.1. 0 MrM

O MFM 6 uni nr6todo capaz de anahsar qualquer operagao manual ou
m6todo, associando a cada nrovirnento basioo um tempo sint6tico determinado
pela natureza do mesmo e pelas condig6es em que ele 6 executado.

As tabelas utihzadas para a aplicagao do MrM estao em anexo. Estas
tabelas cont6m uma estimativa do tempo necessario para se realizar cada um
dos rnovimentos basicos de uma tarefa. A unidade utilizada nestas tabelas 6 o
cent6simo mi16simo de hora, ou seja 0,00001 de bora, que se chama TMU.

Edward V. KHck2, fomece algumas raz6es para o ernprego de tempos e
moviInentos pr6-determinados como meio de estabelecer os tempos padr6es
para operag6es manuais, das quais as listadas abaixo foram determinantes para
o seu emprego na Antares Eletr6nica:

2 Veja Bibliogra6a.
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CAPITULO 6 - ESTU[X) DE TEMFX)S

Nao necessitarelnos realizar nenhuma rnedida de tempo, ou seja
poderemos detenninar o tempo padrao de uma atividade sem ter que
cronornetra-la

- Antes de determinarmos o tempo padrao de uma atividade
necessitaremos desenvolver o m6todo passo a passo, o que constitui urna

excelente oportunidade de rnelhoria dos m6todos atualmente empregados. ( O
maior exemplo desta oportrmidade de melhoria que o mM nos propiciou esti
relatado no capitulo " Melhorando os M6todos" onde narrarnos uma nova
proposta de procedhnento para montar placas de circuito impresso ).

- Descrigao detalhada do m6todo recornendado aos funcionarios.

Abaixo foram listadas as atividades que tiveram seus tempos estipulados
pelo IVFFM:

•

•

•

•

e

•

•

•

e

•

Conferir compra e guardar componentes comprados.
Realizar pr6-contagem dos kits de produg50.
Dobrar leads dos componentes eletr6nicos.
h4ontar placas de circuito impresso.
Cortar e colar o papel de iso]agao no perfil mecanico.
Inserir placa nrontada no perfil mecanico.
Realizar teste intermediario
Realizar teste final
Ernbalar e guardar.
Fechar bobinas dos transformadores,

As tabela para estas atividades ocuparam da pagina 68 a 83.

Como pudemos observar, as tabelas das tarefas que foram submetidas ao
WFM apresentam uma novidade: a coluna van avet .

Ao introdllzir esta coluna, poderemos identi£car corno vaHarn a
#eqd6ncia dos movimentos elementares das tarefas a medida que aumentamos
o tote produzido. Assim, uma tarefa como montar placas de circuito impresso
apresentara uma parcela fixa para qualquer tamanho de lote ( tempo de
preparagao ) e uma vadavel a cada unidade a mais que se queira produzir.
Alan disto, ein cada tabela, fornecernos a f6rmula que estara impHcita nas
c61ulas da planilha de previsao dos tempos de processamento para cada uma
das tarefas de um lote a ser produddo. Esta planilha recebeu o nome de
playIi tha de tempos de processament o e foi ilustrada no capitulo "Planejamento
e Programagao".
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Conferir compra e guardar componentes comprados.
data: 09/1 0/94.
Todas essas tabelas foram preparadas pelo pr6prio autor.

No DEscRIcAo DOS MOVIMENTOS BASICOS c6DIGO TEMPO {TMU) I VARIAVEL

l

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26
27

28

29

30

31

32

33

34

35

Movirnenlar e focaliz8r os olhos no rn8terial cornpr8do

Alcangar uma das ernbalagens do rnalerial cornprado.

Agarrar e8ta ernbalagern.

Movirnentar ernbalagern.

Agarrar corn a outr8 mao,

R88gar ernbal8gern

Movirnentar e focalizar os olhos num item do pedido.

I Preparar para ir aId a gavela que contenha lal especilicac;So

Procurar gavela corn taI especific8gio.

Andar ate a g8veta.

AlcanQar a gaveta.

Agarrar a gavela.

Movirnenlar a gavela.

Voltar para a posiQ50 inici81.

Mov+nent8r a gaveta ati a mesa e soIId-la,

Espanarn8r conteado da ernbalagern na rne6a:

Focalizar os componenles.

Alcangar 2 a 2 todos os cornponenles que estavarn na ernbalagern.

Movirnentar 2 a 2 todos os cornponentes que eslav8rn na embalagern

Alcang8r a gaveta.

Agarrar a g8veta.

Movirnentar a g8veta e alcanQar os cornponentes que est50 sobre a mesa.

Ernpurr8r todos os cornponente6 para denlro da g8vel8.

Alc8nc8r calculador8 e colocar g8veta sobre a rne68.

Pre8sionar 8 bo16es da c8lculadora.

Alcangar caneta esferogrdfic8 e con Dole de quantid8de da gaveta.

Agarrar caneta e controle de quantidade da gaveta.

Movirnentar caneta e conlrole de quantidade da gaveta.

Prenionar papel e arntar nova quanl. no controle de quantidade da gawla

Movirnentar corTtrole de qu8ntid8de etd a respective gavel8 e solti-b.

AlcanQar ficha de e6toque.

Pre=iorw ficha de estoque e 8notar nova quantidade.

Soltar canet8 e alcanqar gaveta.

Agarrar a gaveta.

IUovirnentar a gavela

EF

R26C

G4A

M26A I

G1 A

M4BI

EF

TBCI

7.3

13.0

7,3

11.5

2,0

4,0

7,3

18.6

500,0

30.0

8.8

2,0

12.7

30.0

10.5

3,5

7.3

7,5

10.5

7. 1

2,0
11.8

9,8

7.5
2.0

8,8

9, 1

9,2

16,2

6, 3

9,5
18.2

7.8

2,0

12.7

--1+ [H

:

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

QTDE X TeE/2

QTDE X TeE/2

QTDE X TCEJ2

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

8 x TIE

1 TIE I
1 TIE I

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

TIE

1 TIE

I
]
I
I

+T--
+

t

t
E
E
+

R30A

A

nRr
[130A

W2P

R30A

G1 A

M30AI

W2P

M20B 1

T45

EF

R8C

M20B 1

R1 6A

G1 A

M24BI

M1 8BI

R1 aA

R2C

Rl 68

G4B

M1 6BI

API

M1 081

TPconferir {812.5 X TIE + 25.3 X QTDE X TCE/2) X O.0000IXI/(1-O,1> haras.

68



CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVID ADE: Realizar pre-contagem dos kits de produg50.
data: 09/10/94,

No. DEscRIcAo DOS MOVIMENTOS BASICOS C6DIGO TEMPO {TMU) I VARIAVEL

TE

---T-=–]
rE
IE
IE

I
I

a

]

q
=

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22
23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

Visualiz8r urna certa especilicagio na list8 de rruteriais de urn certo produto.

Preparar para ir ali a gavela que contenha lal especificagio.

Procurar gav\et a corn taI e6pecific8g50.

Andar etd a g8veta

Alc8ncar a g8veta,

Ag8rr8r & ga\eIa.

IUovirnenl8r a gavet8.

Voltat para 8 p06iaio irici81.

Despejar os cornponentes da g8vet8 sobre a mesa.

Focalizar cornponentes .

Alcangar cornponente6 que estejarn sobre a mesa e soltar gaveta.

Movirnentar 2 a 2 a quantidade d€ste cornponente nece66dria para 8 rnonlagern.

Alcangar o contentor para este cornponente.

Agarrar o contentor.

Movirnenlar o conlenlor.

Alc8nQar os cornponentes sep8rados para rnontagern.

_Movirnent8r os cornporente6 separadm 316 o inlerior do seu contentor.

Movirnentar contentor ati suporte de contentore6. o conlenlor cornpleto.

Enc8ixar contenlor no suFx>rte de contentore6.

Alcancar calcul8dor8.

Pressionar 8 bot6es da c8lculadora,

4lc8nQar caneta esferogrdfic8 e controle de quanlidade d8 gaveta.

Agarrar caneta e conlrole de quantidade da gaveta.

Rnovirnentar careta e control de quantidade da gaveta.

Pression8r papel e 8nolar nova quantidade no controle de qu8ntidade da gaveta.

Movirnentar controle de quantidade ati a respective gavela e mlt6-1o.

Alcan9x fich8 de e6tc>que.

Pre=ion8r ficha de %toque e anotar nova qu8ntidade.

Sottar careta e abanQar gaveta.

Agarr8r a gavel8.

Movirnenlar 8 aa\nta

Alcangar re6to do mrnponente s.

Recolher cornponenles que sobrarxn para o interior de sue gavela.

Andar etd a local onde a gaveta foi retirada.

Movirnentar a gavela.

7.3

18.6

500.0

30, 0

12, 1

2.0

17.4

30,0

5.4

7.3

7,5

10.5

8.8

3.5

1 7,4

11,7

10

20, 4

10,6

7.5

2.0

8.8

9, 1

9.2

16,2

6,3

9.5

1 6,2

7.8

2.0

15,8

8.5

10,5

15,0

12,7

W2P

R45A

G1 A

M45A I

W2P

T90

EF

R8C

M208 1

R26A

G1 B

M45AI

R26B

M1 881

M60BI

AP2

Rl aA

R2C

Rl aB

648

Ml 681

API

M1 081

R30A

API

R20A

GIA

M40AI

R24A

M20BI

W2P

M30AI

+E

I
+1--
]

+

QTDE X TC

QTDE X TC

QTDE X TC

TE

TE

IE
IE
TE

rE
TE

IE
8 x TIE

TE

IE
TE

TE

TE

TIE

TE

TE

TIE

TE

TE

TIE

TIE

TIE

TPkit ( 868,1 X TIE + 25,3 QTDE X TCE/2) X O,0000IXI/{1-O, 1 ) hora6.
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Dot)rar leads do componentes eletrdnicos.
data: 09/10/94.

No . DESCRICAo DOS MOVIMENTOS BASICOS C6DI GO TEMPO {TMU) I VARIAVEL

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

lq
15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28
29

30

31

32

33

Focahzar urn lipo de cornponente na folh8 de dobras.

Focalizar o contentores corn e6ta especificaQ80.

Alcancar este contentor.

Agarrar este contentor.

Movirnenl8r este conlenlor

De$pejar os corn,30nentes deste contenlor denIm do conlentor intennedidrio.

Mour11elltar o corllenlor v8zio ali a base de 1118l81.

Alcangar cornpon8ntes que estejam em files e 8lcan9ar 8lic8te

Agarrar e6tas {it8s e 8licate.

Movirnentar estes fitas e o alicate,

Cortar extrernidade6 dos cornponentes que estejarn ern fila6,

Soltar alicale e levar cornponente6 de volta ao contentor intennedigrio.

Focali7ar folha de dobras e identific8r o lipo de dobra e o g8b8rito a ser usado.

Alc8nQar o g8b8rito de dobra foc8liz8do,

Ag8n8r g8b8rilo de debra,

Movlnnntar g8barito ati a rnorQ8 e alc8ngar o braqo da rnorga.

Abrir a rnorca a fim de inserir o gab8rilo.

Posicionar o gabarito de dobra na rnorQa.

Fechar a rnorQa. tix8ndo o gabarito.

AlcanQar o contentor interrnedidrio onde estgo os cornponentes antes da dobra.

AQur8r 1 8 1 os cornpornntes do contentor interrnediirio.

Mo'+'irnent8r I a 1 os cornponente$ 8 serern dobr8do s.

Fazer dobra na prinleira penla.

F8zer dobra na 6egunda perna.

So+l8r cornponente ji dobrado dentro do contentor inicial.

Alc8nQar o braQO da mona e alcanQar o gabarito fixo.

Abrir a rnorQ8 a tim de liber8r o gabarito.

Movirnentar g8barito e 80ltar o braQO d8 mona.

Soltar o gabarito de dotira no 6 nu devido lug8r.

Alcanc8r o contentor inici31.

Ag8rr8r oslo contentor.

Mournenl8r este conlenlor ald o suporte de contentore6.

Encaixar conlentor no suporte de contentores.

EF

EF

R35B

G1 A

M30B 1

TOO

M35B I

R35 C

G4A

M24B I

API

M24BI

EF

R26A

G1 A

M35AI

T1 BO

P1 S

T1 80

R28C

G4C

M24BI

7.3

7.3

14.2

2,0

12,8

5,4

1 4,5

14.2

7.3

11,8

16,2
11,8

7.3

8.8
2,0

14,3

8.4

5,6

9.4

13.6
12,9

11 ,8

85,0

85.0
0,0

5.5

9.4

12, 1

2.0

5.5

2.0

13.3
10,6

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS
0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS
0.9 X TIS

0.9 X T IS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS
0.9 X TIS

0.9 X TIS

QTDF X o.grrLS

QTO[ X c,BTn

aT[iE X O.UTCS

QTDE X OL9TCS

QTDE X o.gTa

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

0.9 X TIS

1--1-1-1- =I r
I RL2 1

R8A

T1 80

M28AI

RLI

R8A

1 Gl A 1

M30B 1

AP2

TPdobr a6 { O,9 X 255.6 X TIS + 194,7 X CITDE X TCS/2) X O,0000IXI/Cl-O,I) hmas.
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CAPI’TULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Montar pIma de circuito impresso.
data: 09/10/94.

No DESCHCAO DOS MOVIMENTOS BASICOS C6DIGO I TEMPO (THU) I VARIAVEL

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

1 14 1
15

16
17

18
19

20
21

22

23

24

25

26

27

28

29
30

31

1 32 1
33

1 34 1
35

36

1 37 1

Focaliz8r placa de circuito irnpresso.

Alcancar esta placa,

Agarrar esta plac8.

Movirnentar esta pl8c8 ati suporte de places e alcanQar garra do suportr

Abrir urna germ do 6upone de placas.

Posicionar 8 plac8 no suporte de pl8c8s.

Fechar urna garra do suporte de places.

Focalizar os cornponentes por onJern crescenle de l8rnanho.

Focalizar folha de rnontagern do circuito irnpns60 1 laYout da placal '

Alcangar o contentor que contenha o cornponente escolhido para ser rnonti

Agarrar o cornponete .

Movjrnent8r o cornponenle etd a placa fixada no 6uporle,

Encontrar 06 furus onde 6ergo inserid08 os leads do cornponente'

P06icionar os leads do componenle nos re6pectivos furos d8 plac8.

So118r cornpone rIte .

Agarrar place corn cornponentes inseridos.

AlcanQar urna yarra do suporte,

Abrir o suporte de placa.

Agarrar a place no 6uporle de placa.

Alc8ncar base de metal.

Agarrar base de metal:

Movirnenlar a base e 8 pla c:a.

Tornbar a place com os cornponenle6 in6eridos sobre a base.

Lever a base e a placa de volta a mesa.

Soll8r a base de rnel81.

Alcangar a ponte de solda e a ponta do fio de 60lda.

Ag8nar a pont8 de wIde 8 a portIa do fio de 60lda.

Movirnent8r a ponte de solda e a pcnta do fio de 60lda 316 o lead a set soIdado,

I Posicionar a ponta de wHa e o no de 60tda na base do Mrneiro lead a 6er 60ldado.

Solder o lead na place.

Soltar a ponta de nHa e rnovirnent8r a ponta de 60lda 8t6 6eu suporte.

Alcangar o alicate.

Alcangar a plac8 corn os cornponentes 90ld8d06 e rnovirnent8r o alicalc.

Posicionar a ponta do alicale na base dos leads 60ldados.

Corlar o exce no dos loads.

Movirnent8r e 60ttar o 8licate.

Movirnenlar e 60ltar a placa rnontad8.

EF

R45B

G1 A

M55B 1

AP2

P1 SS

RL2

EF

EF

R35A

G4C

R#40BI

7.3

17,0

2,O

19,8

10,6

9.1

0,0

7.3

7.3

10,4

12,9

15.8

170.0

11,2

2.0

2.0

6. 1

10.6

2.0

10,4

3.5

7.7
9.4

11,1

2,O

11,3

7.3

15.6

5.6
275,0

1 5,6

14.2

5.9

5.6

IO,6

15,6

15,8

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS

TIS

TIS

TCS

TCS

TCS

TCS

TCS

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS x 2

TCS x 2

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS

TCS

TCS/3

TCS/3

1F
B

[
IB

F

=

IT

P1 S

RLI

G1 A

R1 OA

AP2

GA 1

R35A

G1 B

M12B

T1 BO

M24BI

RLI

R40A

Gl C1

M40BI

P1 S

M40B 1

R35B

MOB 1

P1 S

AP2

M40BI

M40A 1

TPrnontagern ( 861.5 X TCS X QTDE + 17,7 X TIS) X O,0000IXI/ tl-O, 1> horn.
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Cotter e col8r papel de isolagao no per$ 1 mocanico,
data 1 1 /IC),'94.

No. 1 DEscRlgAo DOS MOVIMERTOS BASlcos I C6DIGO TEMPO {TMU) I VARtAVEL

Focalizar g8b8rito para code e aaneta.

Alc8rvar gab8rito e c8nela.

EF

R45A

G1 B

M45BI

P2S

AP2

M45AI

M40A 1

RLI

R30A

G1 B

M28BI

M45BI

7.3

12, 1

3.5

16,8

5.6

IO,6

17,4

15,8

2.0

9.5

3.5

12,8

16,8

235,0

10,6

16,8

16,8

5,4
135.0

IO,6

1 6,8

2.0

8,8

3.5
250,0

45,0

34,7

2.0

10,4

6.5
14,3

7.3

6,6

555,0

11,8

2,0

9.4

3.5

11,8

16.2

10.6

8.8

3,5
11.8

16.2

10,6

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27
28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/6

QTDE/5

QTDE/5

QTDE

QTDE/5

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE/5

1

1

1

1

Agarrar gabarito e canela.

Movirnentar gab8rilo e careta,

Bsicionar g8barito e c8net8 sobre a foIIla do papel de isolaqSo.

Pre68ionar gabarito e folha de papel contra a mesa.

Riscar o perfil do gabarito na lolha do papel de isolag50.

Movirnentar o gabarilo e a caneta.

Soltar o gabarito e a caneta.

AlcanQar foIh8 riscada corn perIls do gabarito.

Agarrar esla folha .

Movirnenlar e8ta folha ate a guilhotina e alcan€ar faca da guilholina.

Levantw a faca da guilhotha.

Posicionar a folha sobre a face da guilholina de 8cordo corn o corte que sera feito.

Pre6sionar a folha.

Baixar a fac8 corlando a folha em tires,

AP2

M45B 1

M45BI

T90

Lev8nlar a faca d8 guilhotina.

Qrar liras d8 folh8.

Posicionar a lira sobre a face da guilhotin8 de aconlo corn o corte que s8rg feilo.

Pres6ionar a lira. AP2

M45BI

RLI

R1 68

Gl B

B8ixar a f8c8 mnando a lira em retangulos.

Soltar o braco da Iaca.

Alc&nqar re18ngulos cortados.

Agarr8r. corn 86 dues rn806, tod06 os retingulos.

Jultar tod06 os rel£ngubs.

Andar at6 a cadeira.

Sentar na cadeira.

Soh8r os relingulos 80bre a rnesa.

Alcanc8r a tesotra.

Agarrar a tesour8,

W3P

SIT

RLI

R35A

G1 B

M35AI

G4A

P1 S

Movirnenlar a tesour8. l

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

Agarrar urn dos ret£r+yuk)s.

Posicionar le80ura.

Recortar o perfil riscado anteriorrnenle.

Devolver a tesoura. M24BI

RLI

R18B

Gl B

M24BI

P2S

AP2

R1 6B

G1 B

M24BI

P2S

AP2

Soltar 8 te60Lra.

Ak:anger a r6gu8.

Agarrar a r6gua.

Movirnentar a r6gua a16 ponlo de dc>bra do p8pel de i60lag80.

_Posicionar a r6gua sobre a hnha de dc>bra do ntangulo.

Pressionar a r6gua 60bre a Ihtta de dobr8.

Alcang8r e6tilele.

Agarrar e6tilete.

Movirnentar estilete 816 ponto de dobra do papel de i60l8gao.

Levantar a larnin8 do estilete.

Prewionar o papel mbm a mesa e riscd Io na Inha de dobra.

I

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Cortar e colar papel de isolagao no pertH mecanico.
data: 1 1/10/94

No. 1 DEscRIgAo DOS MOVIMENTOS BASICOS I C6DIGO TEMPO {TMUI I VARIAVEL

47

48

49

50

51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64
65

66

67

Ag8nar r6gu8 e retingulo corlado.

Movirnent8r a r6gua, o eslilete e o retingulo

Soltar estilete. relangulo e a r6gua.

G1 B

M20A 1

RLI

R24A

Gl C3

M24BI

3. 6

9.6

2.0

8. 5

10,8

11 .8

138.0

8. 5

6. 8

8. 5

2.0

10,4

2.0

1 4,5

8.8

2.0

9.2

778.0

10.6

12,8

2.0

d
-[
-[
-[
=
+

+
-[
-[
-[
-[
-[
-[

I

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

aiDE

QTDE

2 X QTDE

QTDE

aIDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

3 X QTDE

QTDE

QTDE

t
I

I

I
;

Alcancar o pincel.

Ag8rrar o pincel.

Faovirnentar o pincel 316 a Iata de cola,

Encher ponta do pincel de cola.

Movirnenlar o pincel at6 o papel de i60lagao.

Pincelar o papel de isolac30, espalhando a cola.

Movhnentar o pincel ao seu ponto de repouso,

Soltar o pincel.

AlcanQar o pedil rnecincico.

M24BI

MIOBI

M24B 1

RLI

R35A

G1 A

M35B 1

R16B

G1 A

M1 6BI

Agarrar o perfil rnecinico.

Movirnent8r o perfil rnecinico e o p8pel de i$olagSo.

Alc8ngar o papel corn cola.

Agarrar o papel.

Movknentar o p8pel.

Encaixar o papel na rrtec6nica.

Pre8sionar o papel conlra as parede6 internas do perlil rnecanico ati coli-lo.

Movirnent8r o perfil corn o papel colado e soltd-lo nurna caixa.

Posicionar o peRil dentro de urn caixa.

AP2

M30BI

RLI

TPpapel { 1911,7 X aTDE + 139,6 } X O,0000IXI/(1-O,I) horas.
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Inserir placa montada no perfil mec&ico.
data: 1 1 /1 0/94.

No. 1 DEscRIgAo DOS MOVIMENTOS BASICos C6DIGO TEMPO mMU) I VARIAVEL

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25
26

27

28

29

30
31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

Focalizar rnica.

Alcanc8r mica,

7.3

16.8

1 1,3

14.6

12,5

139.0

IO,5

187.0

11,8

2.0

7,3
15,6

2.0

15,6

1 1,2

7.3

14.2

3.5

14,5

7.8

3.5

11,8

139.0
10.5

167.0

10,5

2.0
16,6

12.8
8,4

12.9

8.4

12.8

14.6

125.0

1 25.0

6.5

3.5

5. 1

21 ,8

8.8
10,4

IO,9

3.6

1 2,4

27,7

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

X QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

aTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

X QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

Agarrar rnica e alc8ngar p8lito.

Movirnent8r mica e 8g8rrar o palilo.

Movirnentar o p8lito ald o pole de pasta t6nnica que deve est8r fixo.

Soloc8r pasta t6nnic8 no p8lito.

Movirnenlar palito ald a mica que esti no outra rn50.

!866ar a pasta t6rrnica na 6uperficie d8 mica.

Movirnenl8r o p8lito.

Sollar o p8lito.

Focalizar o perfil rnecanico.

Alc8ngar o perfil rnecinico.

Agarrar o perfil.

E

rI

2

M24BI

RLI

EF

R40B

I GIA I
M40BI

I p1 s I
EF

R35B

G1 B

M35BI

I R20A I
Gl B

M24BI

Movirnent8r o perfil.

In$erir a mica corn pasl8 t6rrnica no perfil,

Foc8lizar urna place rnontada.

Alcangar a place .

Agarr8r a placa .

Movirnentar a place.

Alcangar o pablo.

Agarr8r o palito.

yovirnentar o p8lilo 816 o pole de pasta 16rrnica fixo.

Coloc8r pasta no palito.

IUovirnenlar o p8lito etd a placa.

Panar a pasta na superffcie do diodo da pl8ca.

Movirnent8r o palito.

Soltar o paUlo e a placa.

Alcang8r a 8nuela pldstica.

Nt20BI

2

M20BI

RLI

R35C

G4C

R1 OC

G4C

R1 OC

G4C

M35BI

Agarrar a 8rruela plastica,

Alcancar a 8rruel8 rnetglica

Agarrar a anuela nntdlica.

Alc8nQar o parafu90 M3,

E
1-
I[

t

Agarrar o parafu80.

Movirnentar as tres peQas.

Enc8ixar a anuela rnetilica no parafu60.

Encaix8r a 8rruela pld6tic8 no p8ratuso.

Alcang8r a placa rnontada.

Agnr8r a placa.

Movirnentar a pbc a etd a outra rnao.

kIserir o parafuso corn as anuel8s na fun do diodo da placa.

Movirnentar a placa 316 o perfil e agwrar o perfil.

tnserir a pl3ca denIm do perfil mecanico.

Alcanl,ar a c:have de fenda.

Ag8rr8r a chave de fenda.

Movirnenlar a chave de fenda ald a cabeQa do parafu80.

Posicion8r a ch8ve de fend8.

R8A

1 61 B 1

M8A 1

P2S

M12AI
PINS
R22B

618

M22CI
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CAPfTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADElnserir placa montada no pettit mec&nico.

No. DESCRICAO DOS MOVIMENTOS BASICOS c6DIGO TEMPO {TMUI I VARIAVEL

47

48

49

50
51

52

53

54

55

56

57

58

60

61

62

63

64

Par8fu6ar a pl8ca no perfil.

Movirnentar a placa p8r8fusad8 no wrfl.

Soltar a placa e a chave de fend8.

AlcanQ8r a bobin8 corn eliquet86.

Agarrar a bobina corn etiqu8tas.

Movirnentar a bobina corn etiquetas.

Foc8li28r o que estiver e6crito na 8tiqueta.

Agarrar urn das pontas de urna etiqueta.

De6colar esta etiquel8.

AlcanQar a rnecinica corn a pl8c8 inserida.

Agarrar esta rnecinica.

Movirnentar esta rnecinica ald a outra nao.

Posicionar a eliqueta e fix&la na rnecinica.

Movirnentar a rnecSnica at6 a pr6xirn8 ativid8de.

Soltar a rneainic8.

hAovirnentar a bobina de etiquetas.

Soltar a bot>ina de etiquelas.

8.8

1 3,3

2.0

1 2,8

2.0

13,3

7.3

12,9

106.0

8.5

2.0

11,8

333

16.8

2.0

1 3,3

2.0

4 X QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

I M45BI I
RLI

M30BI

RLI

TPin8erirplaca ( 2211,4 X QTDE ) X O,CXX)OIXI (14,1) hora s.
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATfVIDADE: Re8liz8r test8 intermedi6rto nos perfis fixados na r6gu8 para enc8psul8nnnto.
data 14/10/94.

No. 1 DESCRHrAO DOS MovniENTOS BASICOS I C6DIGO I TEMPO {TMU)
VARIAVEL

l
2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20
21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

Focalizar aQua. quo cont an plac8$ que jd pa=ar8rn no teste inici81. EF

R40A

GIB

M40B

P1 S

OF

R45A

G1 C1

TI 80

RLI

EF

R35B

GIA

M35B

7.3

11,3

3.6

15,6

1 1.2

7.3

12, 1

7.3

9.4

2.0

7.3

14.2

2.0

14,5

41.7

2.0

7.3

14,2

2.0

12,8
41 ,7

2.0

7.3

7.3

7,6
2.0

9.8

41 ,7

2.0

7.3

7.6
2.0

9,8

41 .7

2.0

8.5

3.5

18.0

2.0

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE{1-1/11 )

QTDE{1-1/1 1}

QTDE{1-1/11)

QTDE{1-1/11 )

QTDE{1-1/11 )

QTDE{1-1/1 I)

QTDE{1-1/11 )

QTDE tI-1/11 )

QTDE{1-1/11 }

QTDE{1-1/11 )

QTDE{1-1/1 1 )

QTDE{1-1/1 1 )

QTDE Cl-1/1 1 )

QTDE{1-1/1 1 )

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

Alc8ng8r a r€gua.

Agan8r a r6gua.

Movirnent8r a r6gua.

Colocar r6gua sobre a mesa. orlogondnnnte ao eixo do corpo do t6cnico.

Focaliz8r o regulador do v8riac.

AlcanQ8r o regulador do v8riac,

Agarrar o regulador do v8riac.

Girar o regulador do v8riac, ati que so 3tinja a lensio de saida rndHrna. +
;

=
d

+
"' 1 E+
FI

+ Ea

Soltar o regul8dcx do v8riac.

Focaliz8r terrninais -j8car6- qLe e6tejarn ligados ao vari8c.

Alcancar e6tes lerrninais .

Agarrar estes terrninais.

Movirnentar estes terrnin8is ata os cabos de enlr8d8 do prirneiro perfil.

Pre66ion8r as ab86 dos terrniruis tjpo ' j8car6-, a fmI de abril06.

Soltar as abas dos terrnin8i6. a fim de conectg-los aos cabos de entrada do pe

Focalizar lemlinais -jacar6- que eslej8rn lig8dos i giga de testes.

Alc8nc8r estes lerrninai6 ,

Agarrar estes t£rrnin8is.

I

IiI. I RLI I

EF

R35B

GIA

M28BMovirnentar estes terrnin8is a16 os cabos de s8fda do prirneiro perfil.

Pre66ionar as aba6 d06 terrniruis tjpo - j8c8r6', a f+n de abri-l06.

Soltar as 8bas dos temlinai6, a fim de conectg- los aos c8bos de entr8d8 do pe

Focaliz8r a tele do rnullirnetro .

_Focalizar terrnin8is -j8car6- qu e6t8j8rn ligad06 ao variac.

Alcanc8r e6tn lerrninai6 .

Ag8rrar estes tennin8is.

Movirnentar esle6 terrninais ald os cabo s de entrada do pr6xhno perfil.

Pre66ionar as ab8s d06 terrninais tjpo - j8car6-, 8 hn de abBk>6.

Sollar a6 aba s dos terrninai6, a fim de coructi-los a06 cabos de entr8d8 do pe

Foc8lizar lenninai6 -jacar6- que est8jarn ligados i giqa de testes.

Alcancar est% lerlninais .

Agarrar estes terrnin8is.

Movinlentar estes terrnin8is 8t6 os cabos de 68fda do pr6Hrno perfil.

Pre6donar as aba6 dos tenninais dIn - j8car6-, a f+n de abri-los.

Soltar a6 abas dos terrninais, a liar de corectg-tos aos c&bos de ontrada do peI

RLI

EF

EF

R1 8A

G1 A

MIBB

RLI

EF

R1 8A

G1 A

M18B

Ak:anQar a r6gua.

Ag8rrw a r6gua.

Movirnentx a r6gua.

sonar a aQua.

TPteste2 ( 161,6 X QTDE ) X O,0000IXI/{14, 1 ) tnr86+
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Re8lizar teste final nas fontes ja enc8psul8das.
data 14/10/94

No. 1 DESCRIQAO DOS MOVIMEHrros BASICOS c6DIGO TEMPO {TMU) I VARIAVEL

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

Focatizar rdgua. que cont6m placa6 perfeitamente encap6uladas. EF

R40A

GIB

M40B

P1 S

EF

R45A

G1 C1

T1 80

RLI

EF

R35B

G1 A

M35B

7.3

11,3

3.5

16,6

11.2

7.3

12. 1

7.3

9.4

2.0

7.3

14.2

2.0

14,5

41 ,7

2.0

7.3

14.2

2.0

12,8

41 ,7

2.0

7.3

7.3

7.5

2.0

9.8

41 ,7

2.0

7,3

7,5

2.0

9.8

41 ,7

2.0

8.5

3.5

18.0

2.0

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDEfI 1

QTDE/I I

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDUI 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE{1-1/11 )

QTDE{ 1- 1/1 1 )

QTDE{1-1/11 )

QTDE{1-1/1 1 )

aTDE{1-1/11 )

QTDE{1-1/1 1 )

QTDE{ 1- 1/1 1 )

QTDE tl-1/11 )

QTDE{1-1/11 )

QTDE{ 1 - 1/1 1 )

QTDE{1-1/11 )

QTDE{1-1/1 1 )

QTDE{1-1/1 1 )

QTDE{1-1/11 )

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDUI 1

QTDE/1 1

Alc8ngar a r6gua.

Ag8rr8r a r6gua.

Movirnenl8r a r€gu8.

Colocar r6gua sobre a mesa. ortogonalrnente ao eixo do capo do t6cnico.

Focaliz8r o regulador do variac.

Alcan98r o regul8dor do v8riac.

Aganar o regulador do v8riac.

Girar o ngulador do v3riac 8t6 que se aliNa a tensio de saida rndHrna.

Solt8r o regul8dor do v8riac.

Foc8lizar terrninais -j8c8r6- que estej8rn ligad06 ao vari8c.

Alcancar e6tes terrninai6.

Agarrar estes terrrinais.

Movirnentar estes terrninais 816 as c8bos de enlr8d8 do pHrneiro perfil.

Pres6ionar as ab86 dos terrniruis liPO - #c8r€", a firn de abd-los.

Sollar a8 abas dos terrninai6, a firn de conecti-bs aos cabos de entrad8 do pertil.

Focalizar lemlinais -jacard- que estejarn ligados a gig8 de testes.

Alcangar e6tes lemlinai6.

RLI

EF

R35B

G1 A

M28B

Aganar estes tertrinais.

Movirnentar estes terrnin8is ald os cabos de 68fd8 do prirneiro perfil.

Pres6ionar as abas dos terrninais lipo - jacar6", a firn de abri-los.

sonar as abas dos terrninais, a fim de conect3-bs aos c8bos de entrada do per$1.

Focalizar a tele do rnttlirnetro.

Foc8lizar terrrUn8is -j8c8r€- que %tej8rn lig8d06 ao vari8c.

Alcarwar estes temthrais.

Agarrar estes terrrlnais.

Movirnentar estes terrrlinais aid os cabos de enlrada do pr6xirno perfil.

Pre66ionar as ab86 d06 tenrlnais tipo - jacar6-, a firn d8 abd-los.

sonar as ab8s dos lerrnin8is. a firn de connti-bs aos cabos de entrada do perfil.

Foc8liz8r lemlinai8 j8car6- que estejarn lig8dos i giga de testes.

Alcang8r estes lerrnklai6.

A98nar este6 terrrinai6.

Movhnentar estes terrnin8is ate os caIns de 6afda do pr6Hrno perfi.

Pre6sionar as ab86 dos ternlnais lipo ' j8car6-, a firn de abri-k>6.

sonar as abas dos lerrninais, a fbI de cormt Fbs aos c8b06 de entrada do perfil.

AlcarWar a r€gua.

Agarrar a r6gua.

RLI

EF

EF

R1 8A

GI A

M18B

RLI

EF

R1 aA

Gl A

M18B

RLI

R24A

G1 B

M50B

RLI

Movirnentar a r€gua.

sonar a r6gu8.

TPteste3 { 161,6 X QTDE ) X O,0000IXI/{l-O,I)hora6.

77



CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVID ADE: Embalar e gu8rd8r fontes encapsuladas.
data 18/1 0/94

No. 1 DESCRIQAO DOS MOVIMENTOS BASICOS C6DIGO I TEMPO {TMU) I VARIAVEL

I[
I

I[

[
[

BIn

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

1 11 1
12

13

14

15

16

17

18

le
20
21

22

1 23 1
24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

Foc8lizar pont8 do p166tico bolha. EF

R55B

G1 A

M55BI

P1 S

EF

G1 B

M1 8BI

P1 S

7.3

10,9

2.0

19,2

11,2

7.3

3.5

9.8

6.8

194.4

9.8

8.5

2.0

10,4

6.6

1 4, 1

12,9

11,8

IO,4

12.9

92.0

14.3

33.3
62,9

2.0

1 4,7

3.5

22.1

8.4

952,0
5.6

2.0

8.2

3.5

8.3

6,6

4.5

6.8

43,4

150.0

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

3 X QTDE

3 X QTDE

3 X QTDE

3 X QTDE

1 3XQTDE

3 X QTDE
QTDE

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/6

QTDE/6

QTDE

QTDE/5

QTDE/5

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE/5

QTDE/5

QTDE/20

QTDE/20

Alcangar o pldslico bolha e o g8barito de corte.

Aganar o plgstico bolha e o gabarito de corte.

Movirnentar o pld6tico bolh8 e o aab&dIo de code.

P06icion8r o g8barito de corte do plislico bolha.

Focalizar a le60ura.

Agarrar a lesour8.

Movirnentar a lesoura etd o p138tico bolha. que conlinua na outra nao.

Posicionar a tesoura no ponto inici81 do corte.

I Recortar o larnanho aproHrnadarnenle o pedago nece=3rio de pldsth bolh8.

Movirnentar a tesoura atd 6ua posiQgo inicial.

Soltar a le80ur8 e alcang8r o produlo pronto.

Agarrar o produto.

Movirnent8r o produto ati o pedago de pld8tico recortado.

P06icion8r 60bre o podago de Plistico recorlado.

AlcanQ8r aada exlrernidade do pli6tico.

Agarrar c8da extrernidade do Plgstico

Movimentar cade extrernidade do Plgstico de rnodo que se encape o produto.

MI 881

R24A

G1 A

M35AI

P1 S

R30D

G4C

M24BI

R35A

G4C

Alcangar o durex.

Aganar a extrernidade do durex.

Cortar urn pedago de durex.

Movirnentar o durex ati o produto encap8do.

P06icionar o durex.

Pre=iorur o durex ald que o produto e8teja bern enc8p8do.

Soltar o produto sobre a mesa. RL

R80A

61 B

M60BI

R12A

[
[
[

M35AI

Alcancar urna c8ix8 para cinco unidades.

Agarrar a caixa.

Movirnentar a caixa.

Alc8ng8r a caixa corn a outta mao.

Mont8r caix8 de p8pe180,

P06icionar a caix8 sobre a nte68

Solt8r a c8ixa 60bre a mesa.

Alc8ngar o porduto ernb8lado.

Agarr8r o produlo ernbal8do.

Movirnentar o produto ernbal8do.

Posicionar o produto ernbal8do.

P1 S

I RLI I
R1 4B

1 61 A 1
M1 GA

P1 S

RBA

P1 S

STD

WPI O

Agarr8r a aba da caixa que serve de larnpa.

Fechar a c8ixa.

Levantar-se.

Andar at6 o 8lrnox8rifado.

TPernbalar { 21 C)6, 15 X QTDE ) X O,00001 X 1/tl-O,1 ) horas.
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CAPfTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE:Fechar bobinas dos tr8nsform8dor8s.
data: 34/1 0/94.

No. 1 DEscRI(fAo DOS MOV}MENTOS BASICOS c6DIGO TEMPO {TMU! I VARIAVEL

Foc8liz ar ferrite , EF

R45B

G1 A

M45BI

G3

7.3

17,0

2.0

16,8

5.6

41 ,6

2.0

1 5,6

2.0

15.6

12,9

69.4

333.3

11,3

2.0

3.5

15.8

5.6

155.6

13.3

2.0
9.5

2.0

14,3

2.0
7,3

15.6

2.0

15,6
6.6

1 2,8

I1 8.4
7.3

7.3

9.8

14,2

3.5

16,8

1 08.3

14.5

2.0

45,0

7.8

12,8
75.0

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE/10

QTDE/1 0

QTDE/1 0

QTDE/1 0

QTDE/10

QTDE/10

QTDE/10

QTDEf'1 O

QTDEfIO

QTDE/10

2 X QTDE

2 x QTDE

QTDE/1 0

QTDE/1 0

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

12 X QTDE

12 X QTDE

12 X QTDE

12 X QTDE

QTDE

QTDE/6

QTDE/5

QTDE/6

12 X QTDE

QTDE/5

QTDE/5

1

4 X QTDE

4 X QTDE

4XQTDE

2

3

4

5

6

7

Alcangar 1 par de furite6.

Agarrar 1 par de terrile6.

Movirnent8r o per de fenile6.

Ag8rr8r cada fenile corn urna mio.

Posicion8r o par de ferrites.

Coloc3-1os sobre a rrlesa, RLI

R40B

61 A

M40BI

G4C

Alcangar tit8 para bolag80.

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

Aganar a file.
Movirnentar a fita ald as ferrites.

Agarr8r & ponte da lila.

DeseNul8r fita.

E6tic8r a fita sobre os ferrites.

Alcan9u o estilete. R40A

RLI

Gl B

M40AI

P1 S

sonar a fita

Aganar o estibte.

Movirnentar o estilete e alc&ncar 1 ferrite.

P06icionar e6tlele e 8g8nar 1 {errile.

Cortar os ped&gos de lita i60lanle.

Movirnent8r o estitele.

Solt8r o estilete.

AlcanQar o par de fenites.

M30BI

RLI

R30A

G1 A

M35AI

RLI

EF

R40B

61 A

M40BI

G3

G4C

Ag8nar o par de turile6.

Movirnult8r o par de ferrite6

Colocar o par de tuHle6 dentro de urna caixa

Foc8lkn bobbla errol8da.

Atc8ncar boIHrba.

Aoanar botina.

Movilllentar 8 kx>tina.

Alc8ngar abobha eun a ultra mao,

Ag8rr8r 1 lunh81 d8 bot)ina.

E6tic8r cada uri dos lerrnin8i6.

Focalizar a posh,go de c8da t8nnblal no oab8rilo de code.

Conferir a posig60 de cala un dos lerrnin8i6 da bot>ina.

P06icionar 8 bc>bha u>bre o gab8Hto de cone.

EF

EF

M14CI

R35B

G1 B

M35CI

A&canqn o ak:ale.

Aganar o 8lbate.

Movirlnnt8r o dbat€.

Conar coda urn dos temlhais aonforrne o gabarito de cone.

Movkltentar o date.

Soltar o alicate.

And8r etd o cadhlho.

M35BI

RLI

W3P

R20A

G4C
Alcangar c8da un dos tennklai6.

Ag8rr8r cade urn dc>6 terrninds.

Mergulhat a extrernidade de cad8 urn dos terrninai s no cadinho.
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE:Fechar bobinas dos transforrrr8dores.

No D£SCRlgAO DOS MOVIMENTOS BASICOS C6DIGO I TEMPO {TMU) I VARIAVEL

46

47

48

49

50

51

52

53

64

55

56

57

58

59

60

61

62

63

Voll8r ao local onde ficar8rn os ferrite8. W3P

R30A

GIA

M 1 4CI

45,0

9.5

2.0

9.8

88, 9

88, 9
15,6

2.0

13.3

5.6

10,6

206.4

49.0
80,5

13,3

2.0

13,3

2.0

1

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

QTDE

Alcangar 1 par de ferrites.

Agarrar I par de territe6.

Movirnenlar 1 par de ferrites.

Enc8ix8r 1 d06 ferrites na no carretel d8 bobina.

Encaix8r o outro ferrite no corjwllo da taref8 n.o 50.

Alc8ng8r fita isol8nle.

Ag8rrar a fita bolanle.

Movirnentar fita isolante.

R40B

61 A

M30B 1

Pl S

AP2

Posicion8r file .

Fixar ponta da fita num porno da 6uperficie exlema dos ferrile6.

Esticar a file fix8ndo-a ao r8dor do conjunlo rnontado na taret8 n.o 51 .

Cortar a lita.

Pressionar tr8fo fechando oblendo urna rrr8ior aderencia d8 lita ao ferrite,

Movirnent8r o trafo fech8do. M30B I

RLI

M30BI

RLI

Sollar o trafo fech8do dentro de urna c8ixa,

Movirnentar 8 fita.

Solt8r a fita sobre a mesa.

TPfechartrafo { 3767,2 X QTDE + 90) X O,0000IXI/(1-O,I) harm.
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE:Encapar r6guas para encapsulamento.
data: 17/10/94.

I No. 1 DEscRIQAo DOS MOUM£NTOS BASICos C6DIGO TEMPO {TMU) I VARIAVEt

Foc8lizar r+Qua para encapsularnento.

2

1 31
4

5

6

7

8

9

1 10 1
11

12

13

14

15

16

17

18
10

1 20 1
21

22

23

24

25

1 26 1

27

28

29

30

1 31 1
32

33

1 34 1 Alcancnr nnt„ ,

35

36

1 37 1
38

39
40

41

42

1 43 1

44

46

46

EF

R45C

G4B

M45BI

R20A

7.3

18,2

9.1

16,8

7.8

128.0

2.0

13,3

2,0

7.8 1 4X QTDE

72,0

2,0

10,8

3.5

1 -- 1 144.2 1 4 X QTDE

11,8

2.0

16,5

7.3

8. 1

2.0

12, 1

9,4
1 4.5

2.0

11.7

3.5

121.6

11,8

I RLI 1 2.0 1 2 X QTDE/1 1
10,0

I G1 A 1 2.O 1 2 X QTDE/111

11,8

7,5

47,2

8.8

8.5

11,6

41 ,6

14,3

2.0

10,9

3.6

7.8
el .1

72.2

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

QTDE/1 1

8 X QTDE

1 8XQTDE

8 X QTDE

1 8XQTDE

8 X QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

1 4XQTDE

1 4XQTDE

2 XQTDE/1 1

QTDE/2

QTDE/2

QTDE/2

QTDE/2

QTDE/2

QTDE/2

QTDE/2

2 X QTDE/1 1

2 X QTDE/1 1

2 X QTDE/1 1

2 X QTDE/1 1

2 X QTDE/1 1

1 2 x QTDUI I
2 X QTDE/1 1
2 X QTDE/1 1

4XQTDE
4XQTDE

2 X QTDE

2 X QTDE

2 X QTDE

2 X QTDE

2 X QTDE

2 X QTDE

2 X QTDE/1 1

2 X QTDE/1 1

2 X QTDE/1 1
2 X QTDE

2XQTDE

Alcangar r6gua para 8nc8psularnenlo.

Agarrar a r6gua para encap6ul8rnento.

Movirnenti-la ati a area preferencial de trabalho.

Corn 8 oulr8 mao, alcarQar urna a urna as borbolel86 da r6gua.

I Girar as borboletas 816 que rBtiri-las das IDHaesern-firn d8 r6gu8. 1 -- 1
Agarrar cada borbolela retirada.

Transporter cada borbo}eta ati urna gavel8,

Soltar coda borbpleta denIm da g8veta.

GIA

M30B I

I RLI I
R20AAlcancar c8da uma das r06c86-6ern-firn.

Arranc8r a6 roscas-9ern-firn d8 r6gua,

Soltar r06ca-6ern-tirn . RLI

R1 8D

G1 B

Alcant,ar as extrernidade s dos Bdag06 de lita 3M usados P/ enc8par a r6gua.

Ag8rr8r as extrern}d8des.

Anancar c8d8 urn dos pedagos de fita 3M da r6g rIa corn o rndzirno de cuidado.

Movirnentar 06 pedago s de fita ald o lixo.

Soltg-los denim do lixo.

Alcangar o churnaQO de algodio.

4garrar o chumago de algodio.

Alcartc8r o fresco de 61cool.

Aganar o fresco de ilcool.

Movirnent8r o churnago de algod ao etd a boca do fr86co de dlcool.

Tornbar o frasco de glcool para urrredecer o churnago corn dlcool.

I a posig£, hi,i,I e o ,h„„,8g, ,td a ,6gu8.

Solt8r o frasco

AlcanQ8r urna das dun faces da rdgua de encap6ularnento,

Agnr8r urna das duas.

M24BI

I RLI I
R35 C

G4A

R22A

G1 A

M28AI

Tl 80

M35BI

RLI

R26B

G1 B

E8fregar in6isl8nlernente o churn8go para rernover sujeira6.

Movirnent8r o churn8co etd o lixo.

sonar o churnaco dentro do Ii>o e a face $obre a rnes8.

AJcanl,ar a fit8 3M.

Aaarr8r a fita 3M

Movirnentar o rob de fita ati a a'rea preferenci81 de Irabalho.

Alc8nc;ar corn a outra mIo a extrernidade do rolo.

Estic8r urna quantidade de the 6uticienle para cobrir a 6uperficie d8 face da r6gua.

Alcancar a tesour8.

Agarrar a te80ura.

Movirnentar a tesoura ati o rolo.

Conn o pedaQO de lila 3M.

Movirnentar o rolo e a le60Lr8 as 6uas posig6es iniciais.

sonar o rolo e 8 tesour8.

Alcang8r urna das faces da r6gu8.

Agarrar urna das faces da r6gu8.

Movirrrent8r etd a oulra alSo.

Fixar urna d86 ponl86 do pedago de fita na 6uperffcie extema da face da r6gu8.

nxar o resto d8 fita sern que se fonnern bolh86.

M24BI

RLI

I R20B I
G1 A

M24BI

R1 8A

R26A

GI B

M26AI

M35AI

RLI

R22B

G1 B

R20A
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE:Encapar r6guas para encapsulamento.

No DESCRI9Ao DOS MOVIMENTOS BASICOS CC5DtGO TEMPO ITMU) I VARIAVEL

47

48

49

50

51

52

53

54

56

56

Alcanl,ar urna das r06ca-6ern-firn.

Ag8rrar a rosca-sern-firn.

Movirnentar a rosca-sern-firn atd urn dos furos de urna das faces da aQua.

In6erir r06ca-6ern-firn dentro de cade urna das duas faces jd encapad86.

Alc8ncar cad8 urna das borbolet8s.

Agarr8r a8 borbolet8s.

Posicionar as borboletas na extrerrlidade de urna das r06c86-6ern-firn.

Girar a borboleta 316 enc06tar na 6uperficie extem8 d8 face enc8pada.

Movirnent8r a r6gu8 pronta para recober perfis para 6er8rn enc8psulados,

Sollar a r6gua 60bre a mesa.

P
=Ga

a

R28A

1 UA I

M28CI

8.2

7.3

14.4

79,0

7.8

12.8

11.2

128.0

16,8

2.0

4 X QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

4 X QTDE

8 X QTDE

8 X QTDE

8 X QTDE

8 X aTDE

QTDE/1 1

QTDE/1 1

M45B 1

RLI

TPr6gua = ( 4726,8 X QTDE} X O,0000IXI/(1-O,1} hora8.
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CAPfTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVID ADE: Antigo m6todo de se montar pl8ca de drartto impresso.
data: 09/10/94.

No DESCRICAo DOS MOVIMENTOS BAsICOS C6DICO TEMPO (mu) I VARIAVE L

I

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

lg
20

21

22

23

24

25

26
27

28

29
30

31

32

33

34

35

36

37

Focaliz8r placa de circuito irnpn no.

Alcangar est8 place.

Agarrar esta place

Movirnentar esta place etd suporte de pl8c8s e 8lcang8r yarn do stwtr
Abrir urna g8rra do suporle de placas.

Posicionar a placa no suporte de plac86.

Fechar urna garra do suporte de Pl8c86.

Pmctr8r os cornponenles por ordern cre$cente de tarn8nho.

Focalizar folha de rnonlagern do circuilo irnpre6so { layout d8 plan).

Alcanqar o contentor que contenha o cornponente escolhido para ser nxxItado.

Agarrar o cornponele.

R4oUrnenlar o cornponenle etd a place fixad8 no nlwrte

Encontrar os furos onde sergo inserid06 os leads do cwnpornnle

P06iciorw os leads do cornponenle nos respecliv06 fIrm da pl8ca.

Soll8r cornponent€.

Ag8rrar place com cornponentes in8erid06.

Alcan9ar urna yarra do suporte.

Abrir o suporte de place.

Agarrar a place no ulporle de placa.

Alcanc8r base de rn8tal.

Agarr8r base de metal.

Movirrtenlar a base e 8 pl8c8.

Tornbar a place corn os cornponenle6 in6eridos mbm a b

Lever a base e a placa de volta a rne88.

sonar a base de metal

AJcangar a ponta de solda e 8 ponte do no de nlda.

Ag8rrar a ponta de solda e 8 ponte do fio de nHa.

tUovirnent8r a ponte de solda e a ponte do fio de mlda a16 o had a ser uSdalo,

Po$icionar a pont8 de solda e o fio de 60lda na base do prinan Lad a set 60ldado

Solder o lead na place.

Soltar a Nnt8 de 60lda e rnovirnentar a pont8 de 60ld8 ald 6eu stwte.
Alcancar o alic8le,

Alcangar a place corn os cornponentes 80ld8d06 o rnoUrnerTte o 8Bcale.

P®cionar a ponta do alicale na base dos leads 60kJados.

Corlar o exce ao dos leads.

Movirrlentar e 60lt8r o alic8te.

Movirnent8r e 60ltar a plac8 rnontada:

–[=;–r–--1
=

M50BI

EF

I R45B I
GIA

I M55BI I
I Am I
I p1 ss I
1 RU I

7.3

17.0

2.0

19,8

IO,6

9.1

0.0

125.0

7.3

12.1

1 2,9

1 8,0

170,0

11.2

2.0

2.0

6. 1

10,6

2.0
IO,4

3.5

7.7

9.4
11,1

2.0

13,0

7.3

1 8,0

6.6

276.0

16.6

14,2
6.8

5.6

10,6

1 6,6

1 5,8

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS

TIS

TIS

TCS

TCS

TCS

TCS

TCS

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS x 2

TCS x 2

TCS/3

TCS/3

ICS13

TCS

TCS

TCS/3

TCS/3

E

+
[

Pl S

RLI

G1 A

R1 OA

AP2

GAI

R35A

G1 B

M12B

T1 80

M24BI

RLI

RbOA

G1 C1

RmOBI

PI S

I M40BI I

R36B

M8BI

P1 S

AP2

M40BI

M40A 1

TPrnontagern [ 919.6 X TCS X QTDE + 19,4 X TIS) X O,OOC>OIXI/(1-O,I) hmas.
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CAPITULO 6 - ESTLDO DE TEMPOS

A

4.2. A AMOSTRAGEM POR OBSERVA(,'OES rNSTANrANEAS.

O m6todo da Aarostragem por observag6es instant6neas baseia-se nas
lets da probabi]idade, assim se a amostra for su6cienternente grande,
poderernos tirar conc}us6es valiosas sobre uma atividade com certo nivel de
conflanga.

Este rn6todo possui 3 utihdades basicas:
- Obtermos a relagao de espera para uma atividade.
- Levantarlnos a arnostragem de execugao de uma tarefa, ou seja

compararmos o tempo em que o trabalhador est6 empenhado ein suas fbng6es e
o tempo em que ele est£ descansando.

- Medigao do trabalho, ou seja, determinarrnos o tempo padrao para uma
detenninada atividade.

Na Antares utihzaremos este m6todo principalmente como medigao do
trabalho, assim propusemos a seguinte sistematica de trabalho:

a- Definigao da atividade a ser estudada.
b- Determinagao do erro relativo rnaximo tolerado no resultado £nal.
c- Deternanagao do nivel de confianga,
d- Estudo prehminar da porcentagem de ocon6ncia da atividade a ser

medida. Poderemos nos basear em experi6ncias anteriores.
e- Determinar o namero de observag6es necessarias atrav6s da f6rmula:

Sp = 2d[p(1-p)/N] onde,

S:

P:
N:

erro relativo,
porcentagem expressa em forma decimal,
tamanho da amostra.

f- Utilizar plano de observag6es baseado nas tatnlas de tempos
ocaslonals.

g- Calcular o tempo padrao por unidade fabricada atrav6s da seguinte
f6rmula:

Tp = [(TTmin)(% aab)(1)]/n + Tol onde,

TTmin:
%trab:

tempo total em minutos,
porcentagem trabalhada,

&4



CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

1:

n :
Tol:

indice de atividade ern porcentagem,
unidades produzidas,
tolerancias.

a) As atividades abaixo tiveram seus tempos estimados pelo m6todo de
AmostrageIn por Observag6es Instant6neas. As tabelas dessas atividades foram
ilustradas das paginas 88 a 91.

• Enrolar bobinas do transformador EPM
• Soldar trafo na placa BDDA.
• Reahzar teste inicial numa placa.
• Encapsulamento de perfis de tamanho m6dio.

b) Adotaremos um erro relativo de t 5%, considerado satisfat6rio a
maioria das atividades.

c) Adotaremos urn nivel de con£anga de 0,95 , assim a probabilidade de
que as observag6es venham a representar os fatos 6 de 95 %.

d) O quadro abaixo resume a pesquisa prelialinar da #eqa6ncia dos
eventos a serem observados:

ATIVEDADE EVENro

enrolar trafo EPM.
teste inicial

encapsul. fonte m6dia
r

10bre

me
retirando bolhas

soldando

65 %
63 %
51 %

e) De acordo com a numeragao acima, pudemos tabelar o nimmo de
observag6es mfnimo a ser reahzado para que a amostragem seja reahnente
representatrva.

ATIVDADE

enrotar trafo EPM
teste inicial

encapsu I. fonte nl6dia
r

10Ire

Me

retirando bolhas
soldando



CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

0 Para realizarmos a amostragem da Inaneira mais aleat6ria possivel,
poderiamos utihzar uma tabela de nameros aleat6rios, no entanto, como o
namero de observag6es em alguns casos era muito grande ern relagao ao tempo
total de processamento, resolvemos acompanhar a operagao inteira. Na
atividade de encapsulamento, pudemos acompanhar dois operadores ao mesaro
tempo.

g) O calculo do tempo padrao por unidade fabricada em cada uma das
atividades esti indicado no fInal de cada respectivas folhas de dados.

O levantamento da tolerancia tota] em cada um das atividades foi
permitido gragas as tabelas Permiss6es Pessoais e para Descanso e Condig6es
de Trabalho e Toler£ncias Pessoais e Arnbientais, transcritas a seguir e que
cont6m urna classi£cagao das:

•

•

•

Tolerancias Pessoais

Tolerancias para Fadiga.
Tolerancias Para espera.

PERMISSOES PESSOAIS E PARA DESCANSO
PORCENTAGENS A SEREM ADICIONADAS AO TEMPO NORMAI .

CLASSE DE TRABALHO 0/6

A- Trabalho nsico minimo - ou atawao nao acompanhada de habalho nsico - au ateng60 mompanhada de Uatnlho
minima Opera;aes com pequenas ferramentas e material leve. Andar no pIano, mn cnrga Niall:ar com giz ou orion.
Colocar etiquetas. Murtagens de pegas pequenas. Esmailhar pegas leves. Olnrar painel de conIInle. Obsuvar e
anotar dados. AbM e fechar valvulas leves. Datilografra. caIculos simples......_...,....,......................_..................10%.

B- Trabalho Hsico ]eve ou atewao acompanhada de habalho Hsjco leve. Olxra€6es wm furammtas leves e
matedais leves. Andar no pIano, carregando 10 kg. Puxar ou empurrar pequaras cnrBas. Vana ou passar pano
molhado em pisos bus. Erguer e ajustar pegas at6 10 kg. Pregar com nude lo leve. Tratnlhos que exigem atengao
concentrada. Trabalhos que dtxnandam grande esfor90 visua=1........................................._._.................................1S%

C- Trdbalho fisico mcxlerndo. Olnra€6es com fernlmentas ou materjais pesados. Anchr no pIano canegando IS kg.
Empurrar um carro de 4 labs com 700 kg. Subir escadas, mn cargH ou com pequnlas caqas. Erguer e ajustar pal,as
com 20 kg. Serrar com setrote, Pintar o forro com pincel de 4". Bater marretas lnquenas (uma mao )...................20%

I> Traba]ho fisiw lxsado. Opera€6es com ferramentas ou mateHais que dcmandem grande csforgo. Andar no pIano
com carga de 20 kg. Empurrar carro de 4 rodas, com 1000 kg. Empurrar carrinho de nao com 200 kg. Erguer e
ajustar lngas de 30 kg. Canegw areia com pi ( peso total de 13 kg ). Bater com maneta peuda (duas Mos). ......25%
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CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

CONDI(,'OES DE TRABALHO E
TOLERANCLAS PESSOAIS E AMBiEVrAiS

I I n

''"""""

£ONDI(,'6ES DE TRABALHO TOLEMA %

5-10
()

1540

1.Tem}xratura a) Baixo (-1 a 13 C )
b) Normal ( 14 a 24 C )
c) Alta ( > 25 C )

2. Atmosfcni a) Bcm ventilada
b) Desagradgvcl
c) Perigosa

()

1 -5

6- 15

3. Roupas cslxciais a) GeMs
b) Luvas
c) Proteg50 especial

0
3-5

10-20( uso de m6scaras )

4. Ambiente a) Muita sujeha
b) Pisos Molhados
c) Vibrag6es no piso

5-10
5-6
5-10

5. Ruido a) Norma]
b) M£quina
c) Excessivo

0

2
5-15

6. Monotonia a) Tratnlho individual
b) Tratnlho ein guIx>

0-5
0-3

7. Nwessidades lxssoais a) Homan
b) Mulllu

2-5
2-7

8. Esforgo visual a) Norma1
b) Intensidade

Tratnlho complexo
c) Constante

Tratnlho camplexo

0

0-2

3-10

9. Pogtura a) Sentado e em l£
b) Em pd
c) Sentado
d) Curvado
e) Bra€os e ombros elevados

0

5

2,5
7
10

10. Mlanuseio a) Despraivel ( 0,5 kg )
b) Leve ( 0,5 kg - 5,0 kg )
c) M&ho ( 5,0 kg - 12,5 kg )
d) Pesado ( 12,5 kg - 30,0 kg )
e) Muito lnudo ( 30,0 - 56,0 kg )

()
4
7
16

20
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CAPfTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

DESCRICAO DA ATIVIDADE: ENRQLAR BOBINAS DOS TRANSFORMADORES.
data : 06/02/94.

Nesta atividade, o operador deverg seguir o documento fornecido pela Engenharia para fabri-
cag50 de um certo tipo de trafo.

Para a fabricag50 do trafo, o operador necessita saber qual o tamanho do carretel, o total de
espiras e a bitola dos fios de cada camada de enrolamento, e identificar as pontas dos fios.

Atualmente, utilizamos uma bobinadeira manual para realizar esta operagao e tamb6m ter-
parte de nossa demanda. Devido a alta freq06ncia de defeitos nos trafos produzidos estamos ava-
a viabilidade da compra de um equipamento mais moderno ou o desenvolvimento de uma giga de
testes para os trafos. Pelo alto preQO de um equipamento mais moderno. provavelmente optaremos
pela segunda op990.

Pudemos observar que cada trafo possuia um tempo padrao de dificil parametriza950, entao
resolvemos adotar o metodo das amostragens, aplicado aos trafo produzidos com mais freqOencia.

Decidimos separar a atividade em tr6s fases: fabricagao, ociosidade e retrabalho.

INFORMAeAO FONTE DE DADOS DADOS I VARIAVEL

Tempo total dispendido pelo
operador.

Amostragem do trabalho. 691 minutos.

NClmero de bobinas enroladas.
Trafo: EPM .

Amostragem do trabalho. 15 bobinas.

Porcentagem do tempo total gasto
com a fabricaQao.

Amostragem do trabalho. 19 %. n.a esplras

Porcentagem do tempo total gasto
com a prepara9ao da bobinadeira.

Amostragem do trabalho. 62 %. n.o enrolam.

Porcentagem do tempo total gasto
em retrabalho.

Amostragem do trabalho. 19 %.

Media dos indices de atividade. 100%

10%

Qtde

Toterancia total. Tabelas em anexo.

88

TPtrafo = QTDE X (1/1 -0, 10) X {NENROL X [691 X 0,62 X 1/15]/4+NESPX 1691X O, 19 X 1/1 5]/138}

Onde NESP d o nClmero de espiras do novo trafo.
Onde NENROL 6 o nOmero de enrolamentos do novo trafo.
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DESCRIeAO DA ATIVIDADE: SOLDAR TRANSFORMADORES NA PLACA .
data: 19/02/94.

Nesta atividade, o operador deverar identificar cada um dos terminais do trafo e encontrar o
furo correspondente na placa de circuito impresso.

Para fixar os terminais na placa, sera preciso solda-los na trilha ou em outros componentes,
confome o especificado no layout fornecido pela Engenharia.

INFORMAeAO FONTE DE DADOS DADOS VARIAVEL

Tempo total dispendido pelo
operador.

Amostragem do trabalho. 1 644 minutos.

NOmero de trafos soldados.
trafo: BDDA.

Amostragem do trabalho. 1 52 trafos .

Porcentagem do tempo total 9asto
com inserir, soldar e cortar os

terminais do trafo.

Amostragem do trabalho. 95% n.o enrolam.

Porcentagem do tempo total gasto
de maneira ociosa.

Amostragem do trabalho. 5%

M6dia dos indices de atividade. 100%

10%

Qtde

Tolerancia total. Tabelas em anexo.

TPmontagemtrafo = {1/1-O,1 ) X QTDE X NENROD< ( 644 X O,95 X 1/4 X 52)

Obs. Para este trafo o NENROL 6 igual a 4.
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DESCRIGAO DA ATIVIDADE:
data: 09/07/94.

REALIZAR TESTE INICAL.

Esta atividade e considerada o grande filtro da empresa. £ nesta etapa, que submetemos a fon-
te as piores situac6es de estresse possivel. Assim, esperamos eliminar qualquer defeito causador de
mortalidade infantil em fontes chaveadas.

Esta atividade d muito semelhante para a maioria de nossos produtos, mas 6 compostas por
varios movimentos r6pidos, assim optamos por utilizar a amostragem do trabalho.

A grande dificuldade para estimar o tempo padrao para esta tarefa e a freq06ncia de retrabalho,
que a16m de muito varigvel, ocupa um tempo de dificil estimagao.

Assim, resolvemos dividir esta tarefa em 3 etapas: testando, retrabalhando e outras.
A etapa outras incluira o tempo em que o respons6vel pelos testes 6 interrompido para

desempenhar sua fungao de mestre de produgao e tempo ocioso.

INFORMACAO PONTE DE DADOS DADOS I VARhVEL

Tempo total dispendido pelo
operador.

Amostragem do trabalho. 346 minutos.

NClmero de placas testadas. Amostragem do trabalho. 40 placas.

Porcentagem do tempo total 9asto
com o teste.

Amostragem do trabalho. 63% Qtde

Porcentagem do tempo total gasto
com outras atividades.

Amostragem do trabalho. 11% Qtde

Porcentagem do tempo total gasto
em retrabalho.

Amostragem do trabalho.
Ficha de % mensal de

retrabalho.

26%

M6dia dos indices de atividade. 100%

20%

Qtde

Tolerancia total. Tabelas em anexo.

90
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CAPiTULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

DESCRIeAo DA ATIVIDADE:
data: 23/1 0/94.

ENCAPSULAMENTO DE PERFIS.

Nesta atividade, prepararemos a resina PUSKE 142, que depois de homogeinizada sera despeja-
da no interior de cada perfil fixo nas r6guas para encapsulamento.

Esta atividade pode ser separada em quatro fases: prepara9ao da resina, preenchimento, remo-
gao de bolhas com benzina e ociosidade.Quando as bolhas pararem de surgir,o operador estara Iibe-
do,mas a fonte ainda repousar6 por mais 120 minutos at6 que a resina esteja completamente endurecida.

Ultimamente,com o objetivo de reduzir o nOmero de bolhas,tem se preenchido os perfis em duas
etapas. Numa primeria etapa, insere-se quase que toda a resina,para depois se inserir o restante.

INFORMAeAo FONTE DE DADOS DADOS VARIAVEL

Tempo total dispendido pelo
operador.

Amostra9em do trabalho. 434 minutos.

NOmero de fontes encapsuladas, Amostragem do trabalho. 52 fontes m6dias.

,TI :':

Porcentagem do tempo total gasto
corn a preparagao.

Amostragem do trabalho. 23% I Qtde/1 5

Porcentagem do tempo total gasto
de maneira ociosa.

I Amostragem do trabalho. 1 12 % I Qtde I12 % Qtde

Porcentagem do tempo total gasto
preenchendo o perfil c/ resina.

Amostragem do trabalho. 1 14 % I Qtde(ltde

Porcentagem do tempo total gasto
gotejando benzina para remover

as bolhas que se formarem.

Amostragem do trabalho. 51 % Qtde

Media dos indices de atividade. 100%

17%

Qtde

Tolerancia total. Tabelas em anexo.
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CAPiTULO 7 - MELHORANDO os METODOS.

I . INTRODU(,'Ao,

Dentre os processos que foram detalhados e eventualmente rnelhorados,
um mereceu destaque principal: o de mont agem das piacas de circuito
tmpFesso

Ao acornpanhannos o antigo processo de lnontagem das placas, um dos
gargalos eIn potenciaI da elnpresa, percebemos que boa parte dos Principios de
Economia de Movirnentos estavaIn sendo insultados. assim identiHcamos uma
oportunidade cIara de melhoHa da produtividade.

Para comprovarmos o ganho na produtividade obtido com a
reformulagao do processo de Inontagem, decidimos deta]bar o rn6todo antigo,
atrav6s do IVFFM.

2,METODOLOGIA

A metodologia que empregamos para a melhoria do m6todo de
montagern de placas de circuito inrpresso se confunde com a pr6pria carreira do
engenheiro de produgao: " Processo de solugao Gerai dos Problemas ".

Tal metodologia pode ser decomposta nas seguintes fases:

I- Definigao do Problema.
2- Analise do Problerna

3- Pesquisa para Possiveis Solug6es.
4- Avahagao das Altemativas.
5- Recomendagao para Agao.

3.OBSERVAC'6ES GERAIS.

Alan do detalharnento dos processos, fotografamos uma pessoa
rnontando urna placa por cada um dos m6todos. Assim, esperamos ter ilustrado
da melhor forma possfvel toda melhoria prevista corn o levantamento dos
tempos nas duas situag6es. Estas fotos foram ilustradas nas 6guras 18 e 19,
respectrvarnente.



CAPITULO 7 - MELHO&4NDO OS METODOS

4, DESDOBRAMENTO DA METODOLOGIA.

4. A. DEFINI(.'Ao DO PROBLEMA:

Quan(to iniciamos a preparagao da tabela do MTM para o processo de
montagern de placas de circuito impresso, pudemos identificar que apesar desta
atividade ter uma contribuigao consideravel na qualidade do produto e no lead
time do lote produzido, rnuito pouco se flzera para buscar desernpenhos
melhores nesta atividade

Atrav6s da tabela do M’!\4 para este processo, apresentada na pagina 94
e pela figura 18, poderernos deflnir seu estado inicial.

Ap6s o detalhanlento do processo que at6 entao era utilizado na Antares
Eletr6nica, podemos quali£c£-lo de improdutivo, gragas a incoer6ncia dos
rnovinrentos relacionados com o corpo, com o local de trabalho e com o projeto
do equipamento.

4.B. ANALISE DO PROBLEMA

De acordo com os Principios de Economia dos Movirnentos, o m6todo
utilizado anteriorrnente, apresentava v£rias incoer6ncias, sendo que as que mais
afetavam o bom desenvolvimento da at{vidade forarn listadas abaixo:

- inexist&ncia de !agar deBni(io e $xo para todos as /erramentas: tato
que obrigava o operador a procurar todo o ferramental cada vez que se fosse
iniciar uma ordem de servigo.

- inexist2ncia de iugar defmido e /ixo para tollios os materiais: tato que
obrigava o operador a procurar o contentor de cada um dos componentes que
deveriam ser montados na placa. TaI fato se agravava a medida que o namero
de componentes por placa aumentava, ja que os contentores (espalhados pela
mesa) 6cavarn nruito distantes da placa.

- As duas maos nao devem perwtanecer irtativas ao mesmo tempo: com
a inexist6ncia de posig6es £xas para os contentores, os operadores gastavam
muito tempo procurando os componentes a serem inseridos.

- Os movimentos dos bragos devem ser executados em direQaes opostas
e sim6tricas devendo ser /eitos simultaneamerrt e: com a falta de espagos nas
rnesas utilizadas na rnontagem, era comum vermos o operador se envergar para
pegar algum componente ou equipamento.

- Ferramentas distant es ,do local de uso: com a inexist6ncia de um posto
de trabalho especi6co para a montagem, cada vez que um lote fosse comegar a

93



ATIVIDADE: Antigo metodo de se montar plac8 de circuito impresso.
data: 09/1 0/94.

No DEscRIgAo DOS MOVIMENTOS BASICO$ C6DIGO TEMPO {TMU) I VARIAVEL

1

2

3

4

5

6

7

8

9

1 10 1

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

1 24 1

25

1 26 1
27
28

1 29 1
30

31

32
33

34

35

1 36 1

37

Focalizar pl8c8 de circuito irnpre no.

Alcangar esta placa.

Agarrar est8 place.

Movirnentar esta place ati suporte de placa6 e alcangar yarra do suporte.

Abrir urna garra do 6uporle de placas.

Posicionar a placa no suporte de places.

Fech8r urna garra do suporte de places.

Procurar os cornponenle6 por ordern crescente de tarn8nho.

Focalizar tolha de rnontagern do cinuilo irnpre860 { layout da placa) .

AlcanQar o contentor que contenha o cornponente e8colhido para ser rnonl8do. 1

Agarrar o cornponele.

Movirnent8r o cornponenle ati a placa fixada no 6uporte,

Encontrar os furos onde 6erao inserid06 os leads do cornponenle.

P06icion8r os leads do cornponenle nos re6pectiv06 furos da place

Sollar cornponente.

Aganar place corn cornpon8ntes in8erid06.

Alcangar urna garr8 do 8uporte.

Abrir o suporte de pl8ca.

Agarrar a placa no 8uporle de placa.

Alcancar base de metal.

Agarrar base de rnetal.

Movirnentar a base e a placa.

Tornbar a place corn os cornponente6 in6erido$ sobre a base.

Levar a base e a placa de volta i mesa

Soltar a ba88 d8 rnetal.

Alcangar a ponta de 80lda o a ponte do fio de 60ld8.

Agarrar 8 ponte de 80ld8 e 8 ponte do fio d8 60ld8.

Movirnenlar a ponl8 de solda e a ponta do fb de 60lda aid o lead a 88r mtdado,

Po$icionar a ponta de 60lda e o fto de 60lda na base do prirrniro lead a ser 60ldado.

Soldar o lead na placa.

Soltar a ponta de 60lda e rnovirnentar a pont8 de 80lda 816 6eu $tWte.

Alcancar o 8licale.

Alcangar a placa corn os cornponente8 nld8d06 e rnovirnent8r o aicate.

Posicionar a ponta do alicate na ba68 d06 leads 60ldados.

Corl8r o excewo dos leads.

Movirnentar e 60ltar o alic8te.

povimentar e 60ltar 8 plac8 rnontada.

EF

R46B

G1 A

M55BI

AP2

Pl SS

RL2

7.3

1 7.0

2.0

19,8

10,6

9.1

0,0

125,0

7,3

12, 1

12,9

18.0

170.0
11.2

2.0

2.0

8. 1

10,6

2.0

10.4

3.6

7.7

8.4
11.1

2.0

13,0

7.3

18,0

6.8

276.0

16.6

14.2

6.8

6.8

IO,6

16.6

16,8

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS

TIS

TIS

TCS

TCS

TCS

TCS

TCS

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TCS/3

TH/3
TCS/3

TCS/3

TCS/3

TH/3
TCS/3

TCS x 2

TCS x 2

TH/3
TH/3
TH/3
TCS

TCS

TCS/3

TCS/3

F 1-1-
=

FI

[
-[

[

+n

=[ tT
•

+
i

EF

R45A

G4C

M50BI

1 pl s I
RLI

G1 A

Rl OA

AP2

GAI

R35A

GI B

MI 2B

T1 80

M24BI

RLI

R60A

GI Cl

M50BI

Pl S

I n4081 1

R3bB

M8BI

Pl S

AP2

M40BI

M40AI

TPrnontagern ( 919,6 X TCS X QTDE + 19,4 X TIS) X O,00001 hOIES.
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CAPITULO 7 - MELHORANDO OS METODOS

ser montado, era preciso transportar todo o material e ferramental para a rnesa
que estlvesse vazla.

- b4ateriais distant es do local de uso: como nao existia posto de
trabalho, nan um suporte para os contentores os operadores utilizavam muito
mal sua area normal de trabalho

- impossibitidade do operador trabalhar alternadamerlte de p& e
sent ado: fato gragas a utilizagao de mesas com 1 metro de altura.

- (',ondiQr)es inadequadas para a visao: o fato da nao exist6ncia de
postos de trabalho fixos, irnpedia uma iluminagao adequada do local onde as
placas estavam sendo montadas.

- Cadeiras {nadequadas para o tipo de operagao: conro a montagem de
placas d uma operagao com grandes tempos de processarnento, 6 necessaHo
que o operador utilize uma cadeira que Ihc propicie o maior conforto possivel.

Como pudemos observar, a maioria dos movimentos improdutivos e
fatjgantes erarn causados pela inexist6ncia de um posto adequado para a
montagem das placas.

4.c. PESQUISA PARA POSSiVEIS SOLU(,'’OES.

Antes de propormos um posto de trabalho para montagem de placas,
buscamos identi$car quais as caracteristicas fisicas e inovag6es relevantes do
mesmo. Ap6s urn periodo de conversas com os montadores e de outras
pesquisas, concluirnos que nosso nossa bancada de montagem deveda ter:

Dimensdes apropriadas,
- lluminagao apropriada.
- Espago para acomodar at6 2 funcionaHos.
- Uma prateleira para se guardar material em processamento.
- Um £xador de ferramentas

- Suporte de contentores.
- Dispositivo de seguranga contra qualquer problema e16tdco.
- Utilizagao de cadeira tipo caixa.

Suporte para bot)ina do Ho de solda.
- Apoio para os p6s.

Jogo de tomadas.

- Definigao da area normal de trabalho.
- Definigao da area preferencial de trabalho.
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CAPITULO 7 - MELHORANDO OS MFroDOS

Para encontrar as dirnens6es da bancada e o tamanho dos suporte de
contentores, nos baseamos nas dimens6es das areas normais. maxima e
preferencia! de trabaltIO nos pIanos horizontal e vertica!, apresentadas no
li\'ro de Ralph Barnes1, lernbrando que tomamos o cuidado de adaptar as
medidas aos padr6es brasileiros de estatura.

4.D AVALIA(.'Ao DAS ALTERNATIVAS.

Ao in\'as de detalharmos as diversa alternativas que foram geradas no
exercicio do item anterior, decidimos comparar o novo m6todo com o antigo.

O detalhamento do novo rn6todo fora realizado no capitulo de tempos,
quando fizemos levantamento de tempos pelo MFM, assim julgamos
desnecessario repeti-lo. Por outro lado, resolvemos fornecer o projeto de nossa
bancada i]ustrado na figura 20.

O desempenho obtido em cada um dos m6todos podera ser estimado
gragas a utilizagao dos tempos padr6es levantados atrav6s do IWFM para a
montagem de um lotes de at6 10 placas, cada uma composta de 80
componentes a serem so]dados ( TCS ) e de 60 diferentes especificag6es de
conlponentes soldaveis ( TIS )

Abaixo temos a tabela que coInprova a efici6ncia do novo m6todo:

METODO UTILIZADO
TEMPO DE

MONTAGEM DO LOTE MELHORIA
0/0

AvriGO
NOVO

5-RECOMENDA(,'6ES PARA Aq'AO:

Apesar do detalhamento de um m6todo para montagem de placas ( e
outros m6todos para outras atividades ), em nenhum momento pretendenros
dar urn trataInento taylorista aos nossos flmcionados, quisemos apenas
recornendar um m6todo de trabalho, fruto da utililizagao de uma ferramenta
indispensavel nos processos manuais: O Pdncipio de Economia de
Movimentos ( colocados em anexo ).

IVeja Bibhografra.
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CAPITULO 7 - MELHORANDO OS METODOS

Dado o primeiro passo na busca de melhoHas nos rn6todos d
fundamental que os pr6prios operadores estejam aptos a utilizar o PEV
sozinhos e que as futuras melhorias nos m6todos sejam reconhecidas e
docurnentadas
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CAP j'l'u LO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMA(,'Ao DA PRODU(,'Ao .

1. INTRODU(.'Ao.

A atividade de PPCPE ( planejaInento, programagao e controle da
produgio e dos estoques ) existe, mesmo que de maneira informa], em qualquer
eITlpresa.

A Antares, at6 pouco tempo atras, era uma ernpresa que distHbuia,
lnformalrnente, a atividade de PPCPE em dois setores: vendas e produgao,
Assim, o vendedor negociava os prazos de entrega sem possuir qualquer
informagao sobre disponibilidade de recursos, capacidade ocupada e tempos de
processamento dos lotes,enquanto que por outro lado, cabia ao mestre de
produgao a distdbuigao das tarefas entre os recursos disponiveis, na tentativa
desesperada do cumprirnento dos prazos.

Mesrno quan(Io as vendas da Antares estavam num patarnar mais baixo,
este sistema ja vinha se rnostrando ine6ciente. Como a Antares tem,
praticamente dobrado seu faturamento a cada allo, o cwnprirnento dos prazos
da Antares tornou-se urna tarefa das mais diBeets, mesmo este sendo um dos
crit6rios ganhadores de pedido para a empresa.

Assim, neste capjtulo procuraremos um novo nuxo de informag6es que
seja capaz de aumentar a confiabilidade em nossos prazos.

2. NIETODOLOGIA.

A metodologia para o desenvolvimento e aperfeigoarnento deste fluxo de
infonbag6es estar£ baseada na utilizagao do ciclo PDCA:

CICLO PDCA

PLAN

ACT

CHECK



CAPiTULO 8 - PLANEJAMEVro E PROGRAMA(,’AO DA PRODU(,'AO

3. OBSEVA(,'6ES GERAIS.

Antes de proponnos qualquer procedimento para o PPCPE da Antares
Eletr6nica, transcreverernos alguns dos principals conceitos propostos pelo
professor Miguel Santorolem suas apostilas:

- plant'.jamento & saber como nossas previs6es do .futuro qfetam as
aUf)es agora.

- nao existe control.e sem planejamerItO, Item controle sem apontamento!

4. APLICAq'AO DO PDCA:

A. PIAN –– P!.ANEJAR

Nesta etapa, apresentaremos o DFD ( diagrama de Huxo de dados )
utilizado at6 pouco tempo atras, acusaremos suas principais falhas, faremos
uma pesquisa de modelos de planejamento de progranmgao da produgao, e
escolheremos urn que se adapte as caracteristicas da empresa.

A. 1. ANTIGO DFD.

Depois de acompanharnros o diagrama de fluxo de informag6es que at6
pouco tempo era utilizado na Antares, ilustrado na p£gina IOO, podernos
identificar as seguintes caracteristicas:

- Procedimento di6cultava conflabilidade nos prazos, pois as datas de
entrega eram estipuladas sern que tivesse em rnaos informag6es necessgrias ao
planejamento e programagao da produgao.

- Ma utilizagao dos recursos humanos.
- Problemas setoriais causados pela falta de direcionamento da empresa

de acordo corn uma estrat6gia de manufatura basica.

A.2. PESQUISA PARA DEFn{IM DE UM MODELO ADEQUADO
A ANTAR ES ELETR6NICA.

Primeirarnente, faremos urn levantamento das informag6es e do nivel de
agregagao que foram necessarias para que a atividade de planejar, progranrar e
controlar a produgao seja exercida de maneira e6ciente e eficaz.

1 Vcja Bibliogra£a.
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CAPITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMA(,' AO DA PRODU(,'AO

- os produtos ou sewigos e seus atributos.
Sabernos que cada produto ou sewigo possui certos atHbutos como

prazos de entrega, custo, prego de venda, previsao de demanda e informag6es
tecno16gicas relevantes a prograrnagao que devem ser conhecidas do sistema de
planejanento e programagao, como arvore dos produtos, famihas dos produtos,
codibcagao dos produtos.

- Centro produti\pos e sells atributos.
Da mesma forrna, sabenros que cada centro possui atHbutos como

paradas pre\,'lstas, tempo de trabalho por dia, regras para seqtienciagao para
priorizar o ingresso das ordens, e que devem ser conhecidas do sistema de
planejamento e prograrnagao.

- Roteiros e operagoes.
Os conjuntos formados pelos centros produtivos e pelos produtos e

servigos possuem atrlbutos, como o tempo de processamento, o consurno de
disponibihdade das operag6es, os roteiros de fabricagao, tempos de preparagao
dos processos entre outras, que tamb6m devem ser conhecidas do sistema de
planejamento e programagao.

- Estado do ststema
O estado do sisterna constitui no estado inicial do que sera planejado ou

programado, portanto,taIbb6m tern que ser conhecido do sistema.

O quadro abaixo fomece um rapido resumo das informag6es que mais
nos influenciaram na escolha de um modelo de planejamento e programagao.

CIMSSIFICAQAOiNFO ILMA ONDE AVERIGUAR

produtos

layout geral
layout detalhado

tempos
roteiros
roduQao

lotes-

ODeraQ6es

mao de obra

®cnologia

3 famflias

5 centros Drodutivos
)

o

em rede
intermitente sob encomenda

m6dio ou ueno
Poucas

mr
atividade manuals

capitulo de introdUQao
litulo de plan. do lam
)

)
caDitulo de DDCDe

caDitulo de introduGao
caDitulo de plan. do layout

!uajquem)
caDituloao
)
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CAPITULO 8 - PLANEJAMENro E PROGRAMA(.' AO DA PRODU(,’AO

Neste, ja estamos aptos a escolher um modelo para o planejamento e
programagao da produgao.

A.3. ESCOLHA DE UM MODELO.

Apesar de mais utihzado em empresas de grandes projetos, resolvemos
utilizar o planejarnento e a programagao em redes na Antares, mais
precisamente o CPM ( critical path method ).

Os modelos de planejamento e programagao em redes baseiam-se na
fonnulagao das redes de atividade dos produtos ou projetos, o que permite:

- C)dma visao global das atividades.
- Entendimento simples e facil aplicag50 dos conceitos envolvidos.
- Fixag50 de objetivos intermediarios.
- Facilidade de replanejamento e reprogramagao.

Por outro lado, CPM 6 urna t6cnica de que considera os tempos de
processaInento das atfvidade de maneira deterministica.

Urna das principais vantagens deste modelo 6 a possibilidade de
separarmos as atividades de planejamento das de programagao e a tomada de
decis6es antes mesmo de programarmos as tarefas em detalhe.

O CPM pode ser separado em duas fases:

- Fuse de Planejamento. On(Ie deverenros realizar os seguintes passos:
1. Desagregagao do produto em atividades, estabelecendo as

relag6es de preced6ncia.
2. Determinagao dos recursos e tempos necessarios para a

execugao de cada uma das tarefas.
3. Construgao da rede e tabela de preced6ncias.

- Fuse de program%do sem timuagao de recursos.
1. calculo de datas e folgas.
2. Revisao do plano.

Fuse de programagao com timitagao de recursos.
3. Nivelamento (limitagao nao quantitativa).
4. Alocagao de recursos (hrnitagao quantitativa).
5. Minimizagao de custos.
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CAPiTULO 8 - PLANEJAMENro E PROGRAMA(,'Ao DA PRODU(,'Ao

Para a aplicag50 do CPM, optaremos pela utilizagao do software
Superproject Plus, ja que a dingmica da entrada de pedidos, a fa]ha dos
fonrecedores e o sistema de apontamentos tornam indispens£veis a pr£tica do
rapido replanejamento e reprogramagao.

B. DO = FAZER

Nesta etapa, proporemos um novo DFD para a atividade de PPCP,
criando os pHncipais documentos que servirao de fonte de informagdes ao
programador .

A16rn disto, apresentaremos o layout dos documentos que foram
utilizados nurna simulagao do procedimento proposto.

B. I . NOVO DFD.

A grande diferenga entre o antigo DFD e o novo DFD, ilustrado na
pagina 104, esti no levantamento de informag6es que permitirao ao

programador prever a disponibilidade de recursos, estimar os tempos de
processanrento, conhecer a ocupagao da capacidade produtiva e reprograrnar a
produg50. Estas infonnag6es estarao presentes nos docurnentos propostos no
item posterIor.

B.2. DOcuMEvros E ourRAS FONTES DE U{FORMAq'6ES.

Para o born funcionamento do novo DFD, tivemos que determinar os
documentos envolvidos. No final deste capitulo, foram ilustrados os
documentos que nao existiam no DFD anterior.

- PEI)iDO.

Este dOcuInento, ja existente na Antares Eletr6nica, cont6m as
informag6es estabe]ecidas entre o vendedor e o cliente no instante das vendas.
Assim, cont6m basicamente o nfrmero do pedido, o nome do chente, a
quantidade e o c6digo do produto encomendado, o prazo de entrega e o valor
da fatura. Veja £gura 22.
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CAPiTULO 8 - PLANEJAMENTO g PROGkAMAC'AO DA PRODU€.'Ao

'l'AB liIA PARA ]£S’}'i&£ATiVA DOS TEMPOS DE PROCESSAMENTO
PARA Al.GUNS PROI)U'}VS (_'.ONSI i)ERAI)OS S'l'ANDARDS.

Esta tabela consiste na impressao do resultado da pianilha de tempo de
processamerItO produtos considerados padrdes. Atrav6s destas tabelas, o
vendedor podera ter uma estimativa do tempo de processamento para lotes de
10 unidades destes produtos. Esta tabela sera, assim como os Graficos de
Gantt, urna importante ferramenta na discussao e 6xagao dos prazos de entrega.
Veja figura 23 .

-DiSPONIB ll.II)ADE DE MATERiAIS.

Hi pouco tempo a Antares Eletr6nica adquiriu um software gerenciador
das disponibilidades de materiais em estoque, que sera fundamental para o
sucesso na implantagao do novo DFD, ja que a denrora no levantarnento dos
componentes a serem comprados, o nao selecionamento dos fomecedores e o
nao acompanhamento dos niveis de estoque tem contdbuf do nruito para o
atraso das ordens

No entanto, este software ainda nao esti sendo utilizado, pois seus
arquivos estao sendo adaptados aos produtos, mateHais e procedimentos da
enlpresa.

- PASTAS 1-ECNIC.AS.

As pastas t6cnicas, ja existentes na Antares, cont6m docurnentos gerados
pela Engenharia que cont6m parte das informag6es necessarias ao

planejamento. Estas pastas t6cnicas cont6m os seguintes docunrentos: Lista de
Matedais, Gabarito para Montagem da Placa e Gabarito para Fabricag50 do
Trafo e Roteiro de Fabricagao.

AssiHr, o programador podera retirar destas pastas informag6es como:

•

9

•

•

•

•

8

•

•

Familia do Produto
Total de ltens Especi6cados ( TIE ).
Total de Componentes Especi£cados ( TCE ).
Total de itens Sold£veis ( TIS ).
Total de Componentes soldaveis ( TCS ).
Tipo de Submontagern que se pode usar.
Namero de Enrolamentos do Trafo
Nfrmero de Espiras do Trafo.
Roteiro de Operag6es.
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CAPITULO 8 - PLANEJAMEVro E PROGRAMA(.’ AO DA PRODU(,'AO

P]ANILHA DE TEMPOS DE PROCESSAMENTO PARA NOVOS
PEI) ii)OS.

Esta planilha sera gerada a cada novo pedido que entrar para a carteira.
Nas c61ulas desta planilha estao contidas as f6rmulas apresentadas no

capitulo Estudo de Tempos.
As c61ulas da planilha formatadas em it£lico conespondem aos seus

canrpos de entrada de dados, enquanto que as demais sao o resultado das
f6nnulas- Estes dados de entrada serao retirados da pasta t6cnica e do pe(lido.

A grande vantagem na utilizagao desta planilha 6 que possivel estimar os
ternpos de processamento totais ou parciais dos lotes de produgao, conhecendo
apenas algumas caracteristicas t6cnicas do produto. A16m disto, 6 possivel
introduzir o tempo estimado para alguma atividade peculiar a um certo produto,
e descontar o tempo para atividades realizadas pela terceirizagao de parte do
processo. Veja figura 24,

- TABELA DE APTIDAo DOS FUNCiONXRIOS.

Esta tabela nos penuite saber quais sao os recursos que trabalham na
empresa e quais atividades eles estao aptos a realizar de maneira e£ciente e
eficaz. Veja figura 25.

- REDE DE TODAS AS AT}VIDADES.

Esta rede de atividades sera gerada a cada novo pedido que entrar para a
carteira- EIa consiste na entrada das atividades dos lotes que ja estgo vendidos,
ou seja, dos produtos com vendas efetivadas.

Asshn, esta rede incha a cada novo pedido que chega as argos do
programador e esvazia a cada pedido liberado para a expedigao.

Esta rede constitui na principal fenamenta utilizado pelo prograrnador,
pois atrav6s dela o progranrador conseguira:

• A]ocar novos pedidos.
• Reprogramar a produgao a cada semana.

• Tdenti6car antecipadamente, gargalos e lotes com prazos curtos.
• Identi£car o caminho critico das atividades da produg50.
• Gerar outros documentos necessarios a programagao, a definigao

de prazos de entrega e a alocagao das tarefas entre os recursos
disponiveis.
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CAPiTULO 8 - PLANEJAMENro E PROGRAMA(,’AO DA PRODU(,'Ao

Atrav6s desta rede, poderemos inlprimir os seguintes documentos:

•

•

•

•

•

I'abe la de atividades para cada recurso produtivo.
(:;rd$co de (;antI dos recursos para todas as atividades.
Grafico de GayItt para o recurso considerado gargalo.
-l'abela para apontamento da produgao.
Re(ie de atividades para cada ordem de servigo.

--!'ABE IIA DE A'l'! Vl !)M)ES PARA C.ADA RECURSO PRODUTiVO.

Esta tabela 6 a rnais importante de todas, pois pernite que cada operador
tenha condig6es de optar pela realizagao da pr6xima tarefa, conforme a
previsao do prograrnador.

Consegue-se desta forma, que os operadores realizem as tarefas numa
seqQencia pr6-estabelecida pelo programador.Veja figuras 30.

- GRAFICOS DE GANTT PARA TODAS AS ATIWDADES.

Este gra6co permitira ao progranrador enxergar garga]os de produgao e,
portanto, realocar os recursos na busca de rnenores lead-times de produgao.

O mestre de produgao utilizara estes graficos para alocar operadores
ociosos em tarefas que nao tenham sido programadas.Veja £guras 31.

- GRAFico DE GANTr PARA o RECURSO CONSIDERADO
GARGAI.o.

O vendedor utihzara estes gd£cos como estimativa da capacidade
ocupada, infornragao indispensavel para a negociagao dos prazos de entrega de
novas vendas. Veja figura 32.

TABELA PARA O APONTAMENTO DA PRODU(,' AO.

Esta tabela, 6 obtida atrav6s da impress50 da tabela "outline" gerada pelo
Superproject, optando pela impressao apenas do nome das atividades. Esta
tabela sera utilizada para que os operadores anotenr as verdadeiras datas de
inicio e t6rmino de cada operagao. Portanto, atrav6s desta tabela poderemos
determinar qual a situagao de cada ordem de servigo em qualquer instante.
Assim, possuiremos dados importantes para a reprogramagao da produgao.
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CAPITULO 8 - PLANEJAMENro E PROGRAMA(,' AO DA PRODU(,'AO

- REI)E DE ATIVIDADES PARA CADA ORDEM DE SERV}(,'0.

Estas redes permitirao que os operadores visualizem: toda as atividades
de cada urna das ordens de servigo, seu caminho critico e datas intermediaHas.
Veja £guras 33 .

B.3. SIMULA(,'Ao
PRODU(,'Ao.

DA ATIVIDADE DE REPROGRAMAR A

Atrav6s do acompanharnento do NOVO DFD proposto poderemos ter
uma nogao do procedimento de programagao da produgao.

Para auxiliar na compreens50 deste procedimento, siarulamos a atividade
de introduHr as ordens de servigo de namero 11194, 11294 e 11494, no dia
08/07/94

Os passos seguidos foram:

•

e

e

e

•

e

•

•

Apanhar pedidos em vendas.
Calcular os tempos de processamento para cada lote, figura 24.
Entrar na rede com todas as atividades programadas no dia 01/07/94,
figura 27.
Acertar situagao real das atividades da rede do dia 01/07/94, no dia
08/07/94, figuras 28.
Inserir as novas tarefas pertencentes as novas ordens de servigo, 6gwa
29

Tentar alocar da rnelhor rnaneira possivel os funionarios, utilizando a
tabela de aptid6es e o Grabco de Gantt para todas as atividades.
Imprirnir a tabela de atividades para cada recurso produtivo, £gura 30.
Imprimir os outros documentos.

Acompanhe cada um dos passos, visualizando a figura conespondente..

C. CHECK = AyAI,IAR

Os crit6rios para a avaliagao deste sistema sao os mesrnos que foram
propostos, no capitulo “Direcionamento do TrabaJho de Formatura", para
avaliar a situagao atual da con£abilidade dos prazos da empresa.
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CAPITULO 8 - PLANEJAMEVro E PROGkAMA(,' AO DA PRODU(,'AO

Evidentenlente, a implantagao deste sistema requer a posterior
irnplantagao de outros projetos propostos pelo aluno, como por exemplo, a
mudanga do layout.

D. A( TT –- AG IR.

Depois de avaliarmos o NOVO DFD implantado deveremos nalizar
acertos e finalmente normalizaunos o novo procedimento.

AtC a entrega do trabalho de formatura, as fases C e D do PDCA ainda
nao haviam sido iniciadas
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CAPiTULO 9 - CONCLUSAO

I. wrRODU(,'Ao.

Escolhemos concluir nosso trabalho de formatura, verificando o
atinginlento ou nao dos objetivos hstados no capitulo “lntrodugao".

2. VERIFICAq'AO.

Atrav6s de urn Check-List, pudemos verificar o atingimento dos
objetivos propostos.

1

2

3

4

5

6

7.

Identi$cagao e Interpretagao dos Crit6rios Cornpetitivos que deveriam
ser atacados. J
Tragar um PIano Estrat6gico para a Antares. J
Identiflcar a Fungao Qualidade exercida em cada etapa. /
Controlar os niveis de Re Argo, Retrabalho e Devolug6es da empresa/
Realizar um Estudo de Tempos e M6todos para as atividades realizadas
na empresa. /
Planejar um novo Layout, que toma, os processos alais flexiveis e o
chao de fabrica mais organizado./
Propor urna nova sistem6tica para a prograrnagao da produgao/

3. COMENTARIOS FINAIS

Esperamos ter conseguido transmitil de maneira cIara e objetiva, a
excelente oportunidade que o aluno teve de aplicar boa parte do que foi
estudado ao longo destes cinco anos de faculdade.

Agradecenlos mais uma vez a todos que tenham paRicipado na
realizagao deste trabalho e torcemos para que a empresa tenha sucesso ao
utilizar nossas propostas.
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PROCEDIMENTO PARA DEFINln A ESTRAT£GIA EMPRESARIAL DA ANTARES:

possiveis grupos
de projetos

analise de riscos e de

oportunidades
possiveis grupos

de projetos

estrat6gia basica +
filosofia da empresa

criaQao de equipes
para planejamento

estrat6gico e para
supervlslortar

implantag50 e a
atualizagao da mesma

implementagao
orgamentaria

Retirado da publicaQao La Gestion Estrat6gica, do Dr Serge.
Adaptada pelo pr6prio autor.

figura 1 O.
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Estas ilustrag6es provam que as atividades necessitam de melhorias e que o
chao de fabrica encontra-se bagungado.

figura 16 e ngura 17
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figura 18 - Metodo antigo de se montar uma placa.

figura 19 - Novo m6todo de se montar uma placa.
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PROT6TIPO DA BANCADA PROJETADA PELO AUTOR
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CAPITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAo DA PRODU trAD

TABELA DESEJADA PARA A APTIDAO DOS FUNCIONARIOS
DATA: 25/10/94

g

i sItu Iq
cp 1 ATIVHDADES EA 0aTr–l

To ra 010I I i:iiI:I I:f :Fr–r–[T–1 0

[–TI 0
0

[ITIl–l

r–FII
T–TI

a L

e

C1

C1

C2

C2

C3
C2

C2

C3
04
C2

C2

04
04

CS

04

C6

C6

C7

GB

CONFERIR COMPRA S

SEPAR AR KITS PRE-CONTADOS

DOBRAR COMPONENTES

PREPARAR FIOS E CABOS

MONTAR PLACA

ENROLAR BOBIN A DO TR AFa

FECH AR TRANSFORMADOR

INSERtR TRAFO NA PLACA

REALIZAR TESTE tNtCIAL

ENCAPAR REGU A P/ENCAPSULAR

COLAR PAPEL NAS MECANICAS

INSER IR PLACA NA MECANf CA

REAL}ZAR TESTE INTERMEDIARIO

ENCAPSULAR

REALIZAR IESTE FINAL

MONTAGEM FINAL

EMBALAR

DESENVOLVER PROT6TIPOS

0
1 1 lol I

olo
olo
0

olo

0

olo
0

0

olo
lolo1

0

0
0
0
0
0
0

0

0
. I. I I. lo

olololo0
a

1 10101
0
0GERAR DocuMENTAcAo T£CNf CA a

CONVENC6ES:

0

0

PESSOA QUE JA ESTA APTA A REALIZAR UMA FUNcAo E

QUE NORMALMENTE REALIZA TAL TAREFA

PESSO A EM FASE DE APRENDIZAGEM DE UMA FUNcAo ou

CAPAZ DE REALIZAR APEN AS UMA PARTE DA TAREFA
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CAPFTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAO DA PRODUQAo

TABELA ATUAL DE APTIDAO DOS FUNCIONARIOS
DATA: 25/10/94

g

i sItE: Iq
CP ATIVfDADES 1 .1

–––Tllr–[rTI
[[oTaoTIoTo:

To oTToToI
To anarTTt–t––

[0=0U B
F–F–[] t–F–F–F–U

=

C1

C1

C2

C2

C3

C2

C2

C3

04
C2

C2

04
C4

CS

04
C6

C6

C7

CB

CONFERIR COMPRAS

SEPAR AR KITS PR£-CONTADOS

DOBRAR COMPONENTES

0
1 1 10

PREPARAR FIOS E CABOS

MONTAR PLACA
ENROLAR BOBtN A DO TRAFO

FECH AR TRANSFORMADOR

INSERt R TRAFO NA PLACA

REALIZAR TESTE INICIAL

ENCAPAR R£GU A P/ENCAPSULAR

COLAR PAPEL NAS MECANtCAS

INSER IR PLACA NA MECANICA

REAL}ZAR TESTE +NTERMEDI AR tO

ENCAPSULAR

REAL}ZAR TESTE FINAL

MONTAGEM FINAL

EMBALAR

DESENVOLVER PROT6T}POS

GERAR DOCUMENT AC AO T£CNICA

lol
0

IU IOI I I

0

lo1
a

0

O lo
0

0

0
0

0

0

olo
0

0
0

0

olo I .
00

0
0

0
0

olo

CONVENCOES:

0

0

PESSOA QUE JA ESTA APTA A REALIZAR UMA FUNcAo E

DUE NORMALMENTE REALIZA TAL TAREFA

PESSO A EM FASE DE APRENDIZAGEM DE UMA FUNcAO ou

CAPAZ DE REALIZAR APENAS UMA PARTE DA TAREFA.
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3 /’11,/94 23 : 4 L

Pro ; ect : ANTE S e P
Revision :

Task I Pr I Dur I Schd ! Sch'd !Allc I Url I Total
ID I I I Start I Finish i ! ! Hours

-–––––-–-–--–--–--––-–-––+-–––+––+––––-+––--.–--–.-.+––-.–––––+---–+---+––-–---+–---
\NTES . PJ 1 PI 1 1 7 1 01/07/94< 1 12/07/94 1 1 1 147
KITI0894 fool [ f lhf Ol/07/94 f 01/07/94 F I i 1

001 1511 Ih 101/07/94 101/07/94 Ida)'xI II 1
o02 1 1 Ih f 01/07/94 l01/07/941 1 1 1
002 1511 Ih 101/07/94 IO1/07/94 jdayx 1 1 } 1
o03 1 1 811 l01/07/94 f 01/07/941 1 1 8
003 1 511 8hl01/07/94 101/07/94 !dayx 1 11 8
o04 1 F 2hi04/07/94 l04/07/941 1 1 2
004 1 511 2h ] 04/07/94 1 04/07/94 ldayx 1 11 2
o05 [ f IOhl Ol/07/94 l04/07/941 } { 10
005 ] 511 1 Oh l01/07/94 I04/07/94ldayx 1 11 10
o06 1 1 4hr 04/07/94 f 04/07/941 1 1 4
006 1511 411 104/07/94 104/07/94jdayx 1 11 4
o07 [ F 2hl 05/07/94 l05/07/941 1 1 2
007 1511 211 105/07/94 105/07/94 !dayx 1 11 2
o08 1 1 Ihi08/07/94 l08/07/941 1 1 1
008 1511 Ih 108/07/94 I08/07/94ldayx 1 1 ] 1
olo 1 F 111l05/07/94 F 05/07/94 E 1 1 1
010 151 ] Ih 105/07/94 1 05/07/94ldayx ] 11 1
011 1 1 IIII 05/07/94 l05/07/941 1 1 1
Dll 1511 Ih 105/07/94 IC)5/07/94ldayx 1 11 1
012 1 1 Ihl05/07/94 l05/07/941 1 1 1
012 1511 IIII 05/07/94 I05/07/94]dayxl ll 1
013 1 1 211 1 05/07/94 l05/07/941 i 1 2
013 151 ] 2h:05/07/94 I05/07/94jdayx 1 11 2
014 1 1 Ih l05/07/94 1 05/07/941 1 1 1
014 1511 IIII 05/07/94 I05/07/94]dayxl ll 1
015 1 1 13hl05/07/94 l07/07/941 1 1 13
015 1511 135l05/07/94 I07/07/94ldayxl ll 13
016 1 i lhl01/07/94 l01/07/941 1 1 1
016 1501 lb 101/07/94 IOI/07/94ldayxl ll 1
017 1 1 lhl01/07/94 l01/07/941 1 1 1

017 1501 IIII 01/07/94 IOI/07/94]dayx 1 11 1
018 1 1 41l1 01/07/94 l01/07/941 1 1 4

018 1501 41l1 01/07/94 IOI/07/94jdayxl ll 4
019 1 1 IIII 04/07/94 l04/07/941 1 1 1
019 1501 11l1 04/07/94 I04/07/94]dayx1 ll 1
020 [ [ 6h l08/07/94 l08/07/941 1 1 6
020 1501 6h 1 08/07/94 108/07/94ldayx ] ll 6
021 1 1 21l1 08/07/94 111/07/941 1 [ 2
021 1501 2hl 08/07/94 lll/07/94jdayx 1 11 2

anM nunn nunn n== n== HUH= n=MaHan nun nunn HaHn =H= anHlnanHllP nUn Hn•Hl=a•BIUM na•BIle

Heading/Task Resource

DOBRAIO 894
A

TRAFOI0894
G

T
FC TRAFO 10894

G
MT PLACA 10894

T
MT TRAFO 10894

T
TESTEI 10894

M

EMBALAR 10894

REGUA 10894
T

G

MECANICA 10894
LJ

TESTE2 10894
M

ENCAPSUL 10894
T

TESTE FIM 10894
M

MT FINAL 10894
T

KIT 10994

DOBRA 10994
A

TRAFO 10994
G

G
FC TRAFO 10994

G
MT PLACA 10994

T
MT TRAFO 10994

T
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?roi ect :
Re '/ I

a

ANT:S . PJ
Ision23 : 41

aHn HRM =n =nUn HaHn ==n nan nan nunnnan === =nSW nan HaHn =HaHn nUnn enB =FW =H= =Hn naHnaURU === ==enHannaH= nUnn HaHn =H=nHW =H= HP= =nan =H==H==HW=H==nTW + =nan =UP UaW HaHn = =nM q= HaHn WW ==In one ==n =nana=InnnIne=H= =nln HUla #•UHO=•ana•nunRIn

Heading/Task Resource I Task i Pr i Dur I Schd 1 Sc:hd iAllc i Un I Total
ID 1 1 1 Start I Finish 1 1 1 HQurs

+.....--..--+--–+---.--.-+.-M--.---.-.–.----–+.-.-.---––.'-.-+--.--.–+-.–+-..-.'--.-.---'+

TESTEr r0994 l022 1 1 2hllr/07/94 l11/07/941 1 1 2
M i022 l50 1 211 111/C7/94 frr/07/94{dayx 1 11 2

EMBALAR r0994 I023 1 1 lhI12/07/94 I12/07/941 } { 1
G l023 1 501 Thl12;'07;,'94 112207/94ld;y*1 11 1

G l025 1501 15l11/07/94 Ill/07/94 Id;y*I 11 1
MECANICA l0994 1 026 1 1 Ih) 11/07/94 lll/07/94 1 1 1 1

G £026 1501 lhf Il:/07294 111/07/94 id;y*i 11 1
TESTE2 r0994 ]027 1 1 lh}r1/07/94 llr/07/941 1 1 1

M {027 1501 Ihlll207;'’94 111/07/94l'i;y*I li 1
ENCAPSUL l0994 }028 1 1 2h]lr',,“07/94 111/137/941 1 1 2

T F028 l50 i 211l11:,'07294 1 11/07/94 Idayx1 it 2
TESTE rIM I0994 I029 1 1 rhI12',,07/94 112/C>7/941 1 1 1

M f 029 f 501 IIII 12/07/94 f12/07/94[dayxi ll 1
A l030 149 1 lhl O1/07/94 101/07/941 dayx1 11 1

G F031 1491 3hFol/07/94 lol/07/94Id;y*1 11 3
TRAro rl094 l032 1 1 7hl04’,/07/94 l04/07/941 1 1 7

T F032 1491 7hl04;'07;'94 l04/07/94ld;y*1 11 7
rc TRAFO rl094 ]033 1 1 rbI 04'/07'/94 l04/07/941 1 1 1

G F033 1491 lhl04:,'07:,'94 l04/07/94ld;y*I 11 1
MT PLACA 11094 I034 1 1 rOhI04'/07'/94 I06/07/941 1 1 IO

T i034 1491 lohf 04:/07294 106/07/94ldayxl 11 10
MT TRAFO rr094 I035 1 1 3hI06'/07'/94 I06/07/941 1 1 3

T l035 1491 3hl06;'07:,'94 l06;'07/94 Id;y* I I i 3
TESTEI lr094 l036 1 1 2hl06/07-/94 l06/07/941 1 1 2

M 1036 1491 2hl06;'07294 106/07/94 Idayxi 11 2
EMBALAR rr094 }037 1 1 o 1 Q8'/07/94 l08/07/941 1 1 o

T l037 1491 o 108)'07294 l08/07/94 Idayxl 11 O

G r 039 1491 111l06/07/94 i06/07/941 dayxl 11 1
MECANICA rr094 l040 1 1 lhl06/07/94 l06/07/941 1 1 1

G l040 1491 Ihl06207294 l06/07/94Id;y*1 11 1
TES'rE2 lr094 l041 1 1 rht06/07/94 l06/07/941 1 1 1

M l041 1491 Ihl06207294 106/07/94 Idayxl 11 1
ENCAPSUL rr094 I042 1 1 3hI06/07/94 I07/07/941 1 1 3

T l042 1491 3hl06207294 l07/07/94 idayxl 1 1 3
TESTE rIM rr094 l043 1 1 rbI 07/07/94 l07/07/941 1 1 1

M l043 149 i rhl07207294 l07/07/94 Idayxl 11 1
MT FINAL rl094 I044 1 1 6hI07/07/94 1 08/07/941 1 1 6

1

1

3

1

11/07/94Ih 111/07/94025

01/07/94Ih l01/07/94030

01/07/94311 l01/07/94031

Ih 1 06/07/94039

REGUA 10994

KIT 11094

DOBRA 11094

REGUA 11094

anWUHan = HaHn HaHn angle Man H•HIB

figura 26
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Pro ] ect : _I,If-:'E5 # ?J
Rev :3 /’ 1 1 ,,’ 94 23 : 41

Task IPr ! Dtlr ! Schd { ?cpd, !Allc jun ! Total !
ID } 1 ] Start 1 Finish ] ! ! Hours I

----.--–––--'.–--––––––––-––-–+–--'.--+––+–----+–––––-–––+–––––-––+––-–+––+–----–--+–----
044 148 1 61l1 07/07/94 I08/07/94ldayx 1 1 f 6
045 f f 11ll01/07/94 f 01/07/941 1 1 1

045 1481 Ihl 01/07/94 101/07/94ldayx] 11 1
046 1 1 Ihl01/07/94 i01/07/941 1 1 1

046 148] Ih1 01/07/94 1 01/07/94]dayxI ll 1
047 1 1 9hl01/07/94 l04/07/941 1 1 9

047 1481 911101/07/94 l04/07/94Id;y*I 1i 9
048 f 1 IIII 04/07/94 1 04/07/941 1 1 1
048 ] 48 ] Ih 104/07/94 ] 04/07/94jdayx 1 11 1
049 1 i 8hi07/07/94 l08/07/941 1 1 8
049 } 481 811 107/07/94 108/07/94ldayx ] 1 ) 8
050 1 1 5h I 08/07/94 l08/07/94 ! 1 1 5
050 1 481 51l1 08/07/94 I08/07/94jdayxf ll 5
051 ! 1 4hl08/07/94 l11/07/941 1 1 4
051 148 ) 4hl 08/07/94 1ll/07/94ldayx J ll 4
052 f I o 112/07/94 112/07/941 1 1 o
052 ] 481 0 112/07/94 ]12/07/94Idayx 1 11 0
054 1 1 Ihlll/07/94 l11/07/941 1 1 1
054 l48 1 Ihl11/07/94 t11/07/94jdayxl ll 1
055 1 1 Ihl08/Q7/94 l08/07/941 1 1 1

055 1481 Ihl 08/07/94 I08/07/94jdayxI ll 1
056 1 1 Ihlll/07/94 l11/a7/941 1 1 1
056 1481 111l11/07/94 l11/07/94jdayx 1 11 1
057 r r 2hlll/07/94 [ 12/07/941 1 1 2
057 1481 211 111/07/94 l12/07/94jdayx J 11 2
058 1 1 Ihl12/07/94 112/07/94 1 t 1 1

058 148) Ih 112/07/94 ]12/07/94Jdayxl ll 1

T

A

G

G

M

G

Heading/Task Resource

KIT 10694

DOBRA 10694

TRAFO 10694

FC TRAFO 10694
G

MT PLACA 10694
T

MT TRAFO 10694
T

TESTEI 10694

EMBALAR 10694

REGUA 10694
G

MECANICA 10694
G

TESTE2 10694

ENCAPSUL 10694
M

T
TESTE FIM 10694

M
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Project : A: iT:: . r
Rev 1 sl 3 :1 :6 , ' 11../ 94 23 : + 8

= + n

Heading/ Task

T

T

Task 1 Pr I Dur I schd I Schd IAllc jun ! Total
ID ! I ] Start I Finish 1 ] : Hours

--.-–-.–--.–--–––-----.–--.–-–-.---.-'+-'----„.--+-.--.+–„--..--.--'.--.+-„.-.----.--'-'.-'---'--+--'-„--'-'--"--'-'-'-'-"+-'-"------'+--–+-'-'––––+––-–
MiTES . PJ ! pl 1 1 12 1 08/07/94< 1 19/07/94 1 1 1 147
KrTl0894 [ oor f 1 Ih I 08/07/94 1 08/07/94 } { } 1

08/07/94 !dayx } II 1
08/07/94 1 1 1 1
08/07/94ldayx 1 11 1
08/07/94 1 1 t 8

08/07/’94 IdaYX 1 ] 1 8
11/07/94 1 1 1 2
tt/07/94ldayx 1 11 2
11/07/941 1 1 10
11/07/94ldayx 1 11 tO
11/07/94 1 1 1 4
ll/07/94]dayx 1 1 } 4
12/07/941 1 1 2

12/07/94 Id;y*I 11 2
15/07/94 } [ [ 1
15/07/94ldayx 1 11 1
12/07/941 1 1 1
12/07/941 dayx : 11 1
12/07/94 1 1 1 1
12/07/94 Id;y*l 11 1
12/07/941 1 1 1
12/07/941 dayx 1 11 1
12/07/94 1 1 1 2

12/07/94ldayx 1 1 1 2
12/07/94 t 1 1 1

12/07/94 1 dayx 1 11 1
14/07/94 1 1 1 13
14/07/94jdayxl ll 13
08/07/94 : 1 1 1
08/07/94Idayx 1 11 1
08/07/94 1 1 1 1
08/07/94ldayx 1 11 1
08/07/941 1 1 4
08/07/94ldayx ] 11 4
11/07/941 1 1 1
11/07/94 1 dayx 1 11 1
15/07/94 1 1 1 6
15/07/94ldayx 1 11 6
18/07/941 1 1 2
18/07/941 dayx 1 11 2

Resource

001
002
002
003
003
004
004
005
005
006
006
007
007
008
008
010
010
011
011
012
012
013
013
014
014
015
015
016
016
017
017
018
018
019
019
020
020
021
021

Ih l08/07/9451
Ih l08/07/94
Ih l08/07/9451
811 f 08/07/94
8h l08/07/9451
2h [ 11/07/94
211 1 11/07/9451

IOb l08/07/94
IOh I 08/07/9451

411 111/07/94
411 1 11/07/9451
2h 1 12/07/94
2h 1 12/07/9451
Ih i 15/07/94
Ih 115/07/9451
Ih f 12/07/94
Ih 112/07/9451
Ih 1 12/07/94
Ih 112/07/9451
Ih [ 12/07/94
Ih t 12/07/9451
2h 1 12/07/94
211 112/07/9451
Ih 1 12/07/94
Ih 1 12/07/9451

13h f 12/07/94
1311 112/07/9451
Ih I 08/07/94
Ih 1 08/07/9450
Ih I 08/07/94
Ihl 08/07/9450
45 1 08/07/94
4h I 08/07/9450
Ih 1 11/07/94
Ih t 11/07/9450
6h 1 15/07/94
6h 1 15/07/9450
2h [ 15/07/94
25 1 15/07/9450

DOBRAIO 894
A

G
TRAFOI0894

FC TRAFO 10894
G

MT PLACA 10894

MT TRAFO 10894

TESTEI 10894
T

M
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T
REGUA 10894

G
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EX

TESTE2 10894
M

ENCAPSUL 10894
T

TESTE FIM 10894
M

MT FINAL 10894
T

KIT 10994

DOBRA 10994
A

G
TRAFO 10994

G
FC TRAFO 10994

G
MT PLACA 10994

T
MT TRAFO 10994

HaRManno =H= = =H= anHW URn =HM =non= = M n =•R=a•HWMa•H=U•nHa
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Heading/Task Resource

M

G

G

G

A

G

T

3

M

T

i Task I Pr 1 Dtlr I Sch(i ! Schd 1 Allc { Un 1 Total
l- iD-- } - - 1 -–- } ;;Lrt } FinIsh 1 } 1 Hours

---–----–-–--------–---–-+–--–+--+--–--+---------+--------+-–--+--+–--–-–+-–--–
TESTEI l0994 l022 1 1 2 tIl 18/07/94 ; 18/07/94 ] ] ] 2

2hf 18/07/94 l18/07/94}dayx 1 11 2
Ihl19/07/94 119/07/941 1 1 1
Ih { 19/07/94 119/07/94ldayx 1 ll 1
Ih1 18/07/94 118/07/941 1 1 1
Ihl18/07/94 118/07/94Id;y*l 11 1
Ihl 18/07/94 1 18/07/941 1 1 1
Ihl18/07/94 i18/07/94jdayx 1 11 1
Iht18/07/94 l18/07/941 1 1 1
Ih 1 18/07/94 118/07/94 jda)'xl 1 [ 1
2hi 18/07/94 1 18/07/94 1 1 j 2
2hl18/07/94 l18/07/94jdayx[ 11 2
Ih 119/07/94 119/07/941 1 1 1
Ih { 19/07/94 1 19/07/94jdayx 1 1 { 1
Ihl08/07/94 l08/07/941 1 1 1
Ih 108/07/94 i 08/07/94jdayx [ 11 1
3hl08/07/94 !08/'7/941 1 1 3
3}II 08/07/94 108/07/94 [ da)'x 1 ll 3
7hlll/07/94 111/07/94 ] ] } 7
7hlll/07/94 111/07/94ld;y*l 11 7
lhlll/07/94 111/07/941 J J 1
Ih 111/Q7/94 111/07/941 da)'xi li 1

lo11111/07/94 113/07/941 1 1 10
IOb 111/07/94 [13/07/94jdayx I ll IO

3hl13/07/94 113/07/94
3hl13/07/94 113/07/94 jd;y* 1 1
2hl13/07/94 1 13/07/94
2hi13/07/94 l13/07/94jdayx 1 1
a l15/07/94 115/07/94
0 115/C)7/94 l15/07/94jdayx 1 1
Ihl13/07/94 113/07/94
Ih 113/07/94 l13/07/94jdayx 1 1
I1II 13/07/94 113/07/94
Ih 113/Q7/94 l13/07/94jdayx 1 1
Ihl13/07/94 113/07/94
lhl13/07/94 l13/07/94jdayx 1 1
311l13/07/94 114/07/94
311 113/07/94 114/07/94 jda)'xl 1
Ihl14/07/94 l14/07/94
Ih 114/07/94 l14/07/94jdayx 1 1
65l14/07/94 1 15/07/94

022
023
023
025
025
026
026
027
027
028
028
029
029
030
030
031
031
032
032
033
033
034
034
035
035
036
036
037
037
039
039
040
040
041
041
042
042
043
043
044

EMBAT,AR 10994

REGUA 10994

MECANICA 10994

TESTE2 10994
M

ENCAPSUL 10994
T

TESTE FIM 10994
M

KIT 11094

DOBRA 11094

TRAFO 11094

FC TRAFO 11094
L=

MT PLACA 11094
T

MT TRAFO 11094
T 3

2
2
0
0
1
1
1
1
1
1
3
3

1
I
6

TESTEI 11094

EMBAT I AR 1 1 O 9 4

REGUA 11094
G

MECANICA 11094
\3

TESTE2 11094
M

ENCAPSUL 11094
T

TESTE FIM 11094
M

Mr FINAL 11094
n Un anHW nun HRM aaH= naH= HaRM HaHn naPe += n== aUP= HaRM == == aHH= un= =HM Un nan =n =W+==W•na•==•nn a•HW =an U•H= nUn nUn n•Wa•nn W•nn•HIB

figura 27



3c wnAcross
A biTES

Re=/ 1 SIon
Pro :ecc :

o '' 11// 94 23 : + 3

U +

Heading/ Task Resource Task ! Pr ! Dtlr ! Sc_-hd { ?cpd 1IAllc IUn I ToEa!
ID } } I Start ! Finish 1 1 ) Hours

-.--.--–--.-.-.-.-.-----.-.--–-'.-.–-.–---.–--+-..'-..-.–+––+.---.-.–--.+–.--'.-'.–-'.–-„„'-+-’-„'-'-'-'-"--'-'+–-"-'-'+–-'+-'-"'--–--"'-+
T l044 E481 6hl14/07/94 115/07/94ld;y* 1 = 1 6

045 1 r Ihl08/07/94 l08/07/94t 1 1 1
A 1045 ] 481 111l08/07/94 }08/07/94]dayx 1 11 1

046 f f Ihl 08/07/94 1 08/07/94 1 1 1 1
G 1046 1481 IIII08/07/94 l08/07/94Id;y* J 11 1

047 i f 91ll08/07/94 l11/07/941 ! 1 9
G 1047 ) 48 t 91l1 08/07/94 lll/07/94jdayx 1 1 ) 9

FC TRAFO l0694 l048 ! ! IIli 11/07/94 111/07/94 1 1 1 1
G l048 t 481 IIII11/07/94 111/07/94jd;y*l 11 1

MT PLACA l0694 f 049 f f 8}li 14/07/94 i 15/07/94 ! ! 1 8
T l049 t 481 8hl14/07/94 l15/07/94Id;y*I 11 8

MT TRAFO 10694 f 050 f 1 5h f 15/07/94 1 15/07/941 1 1 5
T l050 l48t 5ht 15/07/94 l15/07/94ld;y*I 11 5

051 f 1 4hl15/07/94 118/07/94 ! ! 1 4
M l051 l481 4hl15/Q7/94 l18/07/94Id;y*I 1 J 4

EMBALAR l0694 f 052 f f o f 19/07/94 119/07/941 1 1 o
G I 052 l481 o l19/07/94 l19/07/94Id;y*l 11 c)

054 f 1 Ihl18/07/94 [18/07/941 1 1 1
054 1481 lhl18/07/94 l18/07/94}dayx} II 1
055 f f 111l15/07/94 115/07/94 1 1 1 1

055 1481 Iht 15/Q7/94 115/07/94 Id;y*I 11 1
056 1 1 Ihl18/07/94 l18/07/941 1 1 1
056 1481 lhl18/07/94 l18/07/94]dayxl ll 1
057 f i 2hl18/07/94 119/07/941 1 1 2
057 1481 211l18/07/94 ]19/07/94]dayx 1 1 ) 2
058 1 1 Ihi19/.7/94 119/07/941 1 1 1

058 ] 48 } rh]r9/07/94 jr9/07/94 J dayxJ 1 1 1

KIT 10694

DOBRA 10694

TRAFO 10694

TESTEI 10694

REGUA 10694
G

MECANICA 10694
LJ

TESTE2 10694
M

ENCAPSUL 10694
T

TESTE FIM 10694
M

_ _ _ I _l__!_____I_________!________l____!__!______!____

figura 27



utline
6'/ 11/94 23 : 57

Pro ( ect : A PO NTA + P J
Re'/is 1 on :

Heading/Task Resource Task } Pr
ID

i

Dur Schd
Start

Schd
Finish

Allc I Un 1 Total
Hours

+ ++
++

\PONTA. PJ IPI 1 1 12 : 08/07/94< 1 19/07/94 147
KITI0894 1 o01 1 1 Ihl08/07/94 ! 08/07/941 1 1 1

001 1 511 Ih 108/07/94 } 08/07/94 Ida),xl 11 1
o02 F f Ihf 08/07/94 l08/07/941 f 1 1

002 1511 Ih 108/07/94 108/07/94]dayx 1 11 1
o03 1 i 8hl08/07/94 l08/07/941 1 1 8
003 } 51 ] 811 108/07/94 l08/07/94ldayx 1 11 8
o04 1 f 2hlll/07/94 111/07/941 1 1 2

004 1511 2h il1/07/94 l11/07/94jdayx 1 11 2
o05 f 1 lot!! 08/07/94 ill/07/941 1 1 10
005 151 ] 1 Oh 108/07/94 l11/07/94ldayx } II 10
o06 1 r 4hl11/07/94 ill/07/941 ! 1 4
006 1 511 zIhIll/07/94 l11/07/94jdayx 1 I 1 4
o07 f i 2hl12/07/94 { 12/07/94 E ! 1 2
007 1511 211 ] 12/07/94 l12/07/94ldayx 1 I 1 2
o08 1 1 Ih l15/07/94 E 15/07/94 ! 1 1 1

008 1511 lb 115/07/94 l15/07/94jdayx } II 1
olo 1 1 lb l12/07/94 112/07/941 1 1 1

010 ] 511 Ih 112/07/94 l12/07/94ldayx 1 I 1 1
011 1 1 1*1112/07/94 112/07/941 t 1 1

011 1511 Ih 112/07/94 ]12/07/94ldayx } II 1
012 1 1 lhl12/07/94 112/07/941 1 1 1

012 1511 Ih 112/07/94 { 12/07/941 da)'xl 11 1
013 1 i 2hl12/07/94 112/07/941 : 1 2
013 151 } 2 tr 112/07/94 112/07/94ldayx } II 2
014 1 1 Ihl12/07/94 112/07/941 1 1 1
014 l511 lhl12/07/94 I12/07/94ldayxl IJ 1
015 1 1 13h 1 12/07/94 l14/07/94 } } 1 13
015 1511 13 tr 112/07/94 114/07/94jdayx ; 11 13
016 1 1 11ll08/07/94 1 08/07/941 1 1 1
016 l50 1 Ihl 08/Q7/94 108/07/94jdayx 1 11 1
017 1 1 Ihl08/07/94 l08/07/941 1 1 1
017 1501 Ih 108/07/94 I08/07/94ldayxl ll 1
018 1 1 4hr08/07/94 l08/07/941 1 1 4
018 1501 4hl 08/07/94 I08/07/94jdayx 1 11 4
019 1 1 Ihl11/07/94 ill/07/941 1 1 1
019 1 501 Ihl11/07/94 lll/07/94Idayxl ll 1

A

G

T

T

M

A

G

020 r 1 6hl15/07/94 115/07/94 1 1 1 6
020 1501 611] 15/07/94 l15/07/94ldayxl ll 6T

iii:-1::1-– i;II if i?! i}- Ii;g; igi it::::I'I––-iI–– I

+ + +

DOBRAIO 894

TRAFOI 089 4
G

T
FC TRAFO 10894

MT PLACA 10894

MT TRAPO 10894

TESTEI 10894

EMBALAR 10894

REGUA 10894
T

G
MECANICA 10894

\I
TESTE2 10894

M
ENCAPSUL 10894

T
TESTE FIM 10894

M

MT FINAL 10894
T

KIT 10994

DOBRA 10994

TRAFO 10994
G

FC TRAFO 10994
G

MT PLACA 10994

MT TRAFO 10994

figura 28



Ap cross : I Dawn : d
Pro ; ec: : APONTA. . PJ

Revision : O
}ul IIne
6 / 11 / 94 23 : 57

Heading/Task Resource ITaski PrI Dur I Schd i Schd }AllciUnjTotalI ID } } I Start I Finish I I i Hours
+----+–-+–––--+----––--–+-–--–--–+–---+--+–-----+

TESTEI 10994 022 1 1 2hl18/07/94 l18/07/941 1 1 2
022 150 1 21l1 18/07/94 l18/07/94jdayx 1 11 2
023 1 1 lhl19/07/94 119/07/94 1 1 1 1

023 150 1 lhl19/07/94 119/07/94{dayx 1 11 1
025 1 1 IIli 18/07/94 118/07/94 1 1 1 1

025 150 f IIli 18/07/94 [18/07/94jdayx ! ll 1
026 ] 1 lhl18/07/94 118/07/941 j 1 1
026 F 50 1 Ih i 18/07/94 1 18/07/94jdayx 1 11 1
027 ! ! Ihl18/07/94 118/07/941 1 1 1
027 f 50 f IIli 18/07/94 118/07/94jdayxl ll 1
028 1 t 2ht18/07/94 1 18/07/94 J J 1 2
028 F50 F 2h !18/07/94 : 18/07/94Id;y* 1 11 2
029 1 1 Ih 119/07/94 119/07/94 ! 1 1 1
029 150 1 Ih l19/07/94 119/07/94jdayx 1 11 1
030 1 1 IhtD8/07/94 l08/07/941 1 1 1
030 1491 Ih 108/07/94 i08/07/94}dayxl ll 1
031 ] : 311 1 08/07/94 1 08/07/94 1 1 1 3
031 l49 f 3hF 08/07/94 I08/07/94jdayxl ll 3
032 1 1 7hlll/07/94 111/07/941 1 1 7
032 l49 1 711 il1/07/94 lll/07/94tdayx I ll 7
033 1 1 Ihtll/07/94 111/07/941 1 J 1
033 1491 Ih l11/07/94 l11/07/94[d;y*l 11 1
034 1 1 lohlll/07/94 113/07/941 1 1 10
034 149 1 IOhl11/07/94 113/07/94jdayxl ll 10
035 1 1 3hl13/07/94 113/07/94 J 1 1 3

035 1491 3hl13/07/94 l13/07/94jdayx 1 1 1 3
036 1 1 2hl13/07/94 l13/07/941 J 1 2
036 1491 25l13/07/94 l13/07/94jdayxl ll 2
037 1 1 o 115/07/94 l15/07/941 1 1 o
037 1491 0 f 15/07/94 l15/07/94jdayxl li 0
039 1 1 lhl13/07/94 l13/07/941 1 1 1
039 f 491 lhl13/07/94 l13/07/94jdayxl ll 1
040 1 1 Ihl13/07/94 113/07/941 1 J 1
040 f 491 Ihl13/07/94 l13/07/94jdayxl ll 1
041 1 1 Ihl13/07/94 113/07/94 1 1 1 1
041 1491 Ih{ 13/07/94 l13/07/94jdayx 1 11 1
042 1 1 35l13/07/94 114/07/941 1 1 3
042 l49 1 3hl13/07/94 114/07/94jdayxl ll 3
043 1 1 IIli 14/07/94 114/07/941 1 1 1
043 f 491 15l14/07/94 l14/07/94{dayxl ll 1
044 1 1 6hl14/07/94 115/07/941 1 1 6

M

E:MBA FI AR 1 O 994
G

G

MECANICA 10994
G

TE$TE2 10994

REGUA 10994

M

ENCAPSUL 10994
T

TESTE FIM 10994
M

KIT 11094
A

DOBRA 11094
G

T
FC TRAFO 11094

G
Hr PLACA 11094

TRAFO 11094

T
Mr TRAFO 11094

T
TESTEI 11094

M
EMBAT I AR 11094

T
REGUA 11094

G

MECANICA 11094
G

TESTE2 11094
M

ENCAPSUL 11094
T

TESTE FIM 11094
M

WT FINAL 11094

figura 28



Ac rCS S = = Dc Hr. :
Prc - ecc : APC NTA 8 ?

Rev 1 S : CFI :

Hi ': 11 ne
i : 1,/94 23 : 57

Task ! Pr I Dur I Schd I Sch(I I Allc i Url : Total
ID ! ] : Start I Finish ] ] ] Hours

-----–---–--–––--–---–---+----+--+-----+-------–-+-–------+---–+--+------+----
T I044 1481 6hl14/07/94 115/07/94 Ida'/xt II 6

045 1 1 Ih l08/07/94 f 08/07/94 } } [ 1
045 1481 Ih 1 08/07/94 108/07/94 Ida)'xl 11 1
046 [ [ IIII 08/07/94 l08/07/941 } [ 1
046 1481 11l1 08/07/94 I08/07/94ldayxl ll 1
047 1 1 91l1 08/07/94 111/07/941 1 1 9

047 1481 91l1 08/07/94 l11/07/94jdayx 1 11 9
048 1 1 Ihl11/07/94 111/07/941 1 1 1

048 1481 Ih 111/07/94 111/07/94 ] da)'xl 11 1
049 1 f 811 114/07/94 115/07/941 { } 8
049 : 481 8hl14/07/94 l15/07/94jdayxi ll 8
050 [ f 511l15/07/94 l15/07/941 ! 1 5
050 1481 5hl15/07/94 l15/07/94]dayx 1 11 5
051 1 1 411 115/07/94 118/07/941 1 1 4
051 3481 41it 15/07/94 :18/07/94ldayx 1 11 4
052 1 1 o [ 19/07/94 119/07/941 1 1 o
052 ] 48 ] 0 1 19/07/94 l19/07/94ldayx 1 1 J 0
054 [ 1 lhl18/07/94 118/07/941 1 1 1
054 1481 Ih 118/07/94 l18/07/94jdayx 1 11 1
055 [ [ Ih 115/07/94 115/07/941 1 t 1
055 l48 t Ihl15/07/94 l15/07/94jdayxl ll 1
056 1 1 Ihl18/07/94 118/07/941 1 1 1
056 148 ] Ihl18/07/94 l18/07/94jdayx! ll 1
057 1 1 2hl18/07/94 119/07/94 1 1 1 2
057 1481 2ht 18/07/94 l19/07/94jdayxl ll 2
058 1 1 lhl19/07/94 119/07/941 1 1 1

058 1 481 lhl19/07/94 l19/07/94Jdayx} II 1

Heading/Task Resource

KIT 10694

DOBRA 10694
A

TRAFO 10694
G

G

FC TRAFO 10694
G

MT PLACA 10694
T

MT TRAFO 10694
T

TEST El 10694
M

EMBALAR 10694

REGUA 10694
G

G
MECANICA 10694

LT

TESTE2 10694
M

ENCAPSUL 10694
T

TESTE FIM 10694
M

HIP nFU =HM =Hnunn nUn HannaH= eBM UH= =HBOaUP ann =nn =Fn HHnaB=n nHHP aHn ann == nUnTT aPBIPqnHP aHn Un MPH anHljn HUnan nw =nUnn HaM =•nu•nn•n•Ma••l• V•RIna•Hll••

figura 28



C;u: IIne
Ie / Ll / 94 0 : 24

Pro ]ect :
Re-vIsIon :

;) : PC : : , E

Task 1 Pr I Our : schd I Schd } Allc I On 1 Total
ID 1 ] ] Start I Finish 1 1 1 Hours

------–----––---––--–--–--+----+--+----–+------–––+–----–--+---–+--+–-----+––--
DEPOtS . PJ 1 pl 1 1 9 l08/07/94< 1 20/07/94 1 J 1 195
TESTEI l0894 f o07 f f 211 f 08/07/94 l08/07/94 } [ 1 2

2hl 08/07/94 }08/07/94jdayxl ll 2
Ih r 13/07/94 1 13/07/941 1 1 1
Ihl13/07/94 l13/07/9“Id;y*I 1 J 1
Ih [ 08/07/94 1 08/07/941 1 1 1
IIII 08/07/94 108/07/94jd.y*l 11 =

08/07/94 1 1 1 1
08/07/94 jdayx 1 11 1
08/07/94 ! 1 1 1
08/07/94ldayx 1 11 1
11/07/94 1 1 t 2
11/07/94jdayx 1 11 2
12/07/94 ! ! [ 1
12/07/94 jdayx I ll 1
13/07/941 1 1 13
13/07/941 dayx 1 11 13
08/07/94 ! ! 1 2
08/07/941 dayx 1 11 2
15/07/94 1 1 1 1
15/07/94ldayx 1 11 1
08/07/94 1 1 1 1
C)8/07/941 dayx 1 11 1
08/07/94 1 1 1 1
C)8/07/941 dayx 1 11 1
08/07/941 1 1 1
08/07/941 dayx } II 1
15/07/941 1 1 2
15/07/941 dayx 1 11 2
15/07/94 1 1 1 1
15/07/941 dayx 1 11 1
08/07/941 1 1 1
08/07/94ldayxl ll 1
11/07/94 1 1 1 10
11/07/94 1 d;y* 1 11 10
11/07/94 1 1 1 3
11/07/94jdayx 1 11 3
11/07/94 1 1 1 2

11/07/941 dayx 1 11 2
20/07/94 1 1 1 o
20/07/941 d;y* 1 11 o

G

T

W =H= =HM H= nUn wgn =Hn =H= = =PM Van =nqW UH= =HM URn HUnan =HM ==n == nan HUH= =n= === =ann HaHn eBM +q= =HaHn =RUnRUnHM =HM MBM Un= =nan MRn =H= =H= =H= n=n =H= =H= =HaW nUnn HRH nunn URn nP=V =n =n==•MW TW = =nln n=n n=w nUn= AunaBle unIon=Inn=n ==

Heading/Task Resource

007
008
008
010
010
011
all
012
012
013
013
014
014
015
015
022
022
023
023
025
025
026
026
027
027
028
028
029
029
033
033
034
034
035
035
036
036
037
037

M

EMBALAR 10894

REGUA 10894
T

G

MECANICA 10894
G

Ih l08/07/94
Ih l08/07/94
Ih l08/07/94
Ih l08/07/94
2 Fl 111/07/94
2h 111/07/94
Ih f 12/07/94
Ih 112/07/94

1311 1 12/07/94
1311 ) 12/07/94

211 l08/07/94
211 1 08/07/94
Ih 1 15/07/94
Ih 1 15/07/94
Ih [ 08/07/94
Ih 1 08/07/94
Ih I 08/07/94
Ih l08/07/94
Ih I 08/07/94
Ih 1 08/07/94
2h 1 15/07/94
2hl 15/07/94
Ih r 15/07/94
Ih 1 15/07/94
Ih 1 08/07/94
Ih t 08/07/94

IOh I 08/07/94
IOh I 08/07/94

3h 1 11/07/94
3 Fl 111/07/94
2h 1 11/07/94
2hl ll/07/94

20/07/940

20/07/940

TESTE2 10894

ENCAPSUL 10894
M

T
TESTE FIM 10894

M

MT FINAL 10894
T

TESTEI 10994
M

EMBALAR 10994

REGUA 10994

MECANICA 10994
G

TESTE2 10994
G

M

ENCAPSUL 10994
T

TESTE FIM 10994
M

FC TRAFO 11094
G

MT PLACA 11094
T

MT TRAFO 11094
T

TESTEI 11094

EMBALAR 11094
M

HaRM W =HM nw annIe HaBIB =

figura 29



Outline
16/11/94 0 : 24

Across : 1 Down :
Project : DEPOIS .

Revision :

Heading/Task Resource I Task I Pr I Dtlr I Schd I Sch(i IAllc I Un I Total
ID 1 1 1 Start I Finish 1 1 1 Hours\

--------––--–-------––--–-+----+--+-–--–+------–--+–---–--–+–-–-+–-+--–---+----
REGUA 11094 1 039 1 1 Ih 111/07/94 111/07/941 1 1 1

039 149 1 Ih [ 11/07/94 lll/07/94ldayx 1 11 1
040 1 1 lhl11/07/94 111/07/941 1 1 1
040 l49 [ Ih 111/07/94 l11/07/94ldayx I ll 1
041 1 ) 15l12/07/94 112/07/941 1 1 1
041 l49 1 Ih l12/07/94 l12/07/94ldayx 1 11 1
042 1 1 31l1 19/07/94 119/07/941 1 1 3
042 [ 49 1 3h i 19/07/94 119/07/94 Ida)'xl 11 3
043 1 1 lhl20/07/94 120/07/941 1 1 1
043 149 1 Ihl20/07/94 120/07/94ldayx 1 11 1
044 1 1 61ll 20/07/94 ] 20/07/941 1 1 6
044 l48 1 6hl20/07/94 120/07/94}dayx 1 11 6
046 1 1 IIII 08/07/94 l08/07/941 1 1 1
046 l48 [ Ih 1 08/07/94 E08/07/94jdayx 1 11 1
047 1 1 9ht08/07/94 111/07/941 1 1 9
047 [ 48 1 911 108/07/94 l11/07/94ldayx } II 9
048 1 1 lhlll/07/94 111/07/941 1 1 1
048 148 1 Ih 111/07/94 111/07/94ldayx [ 11 1
049 1 1 8hT ll/07/94 112/07/941 : 1 8
049 l48 1 8h F 11/07/94 112/07/94 Ida)'xl 11 8
050 1 1 5hl14/07/94 l14/07/941 1 1 5
050 l48 1 511 114/07/94 l14/07/94jdayx 1 11 5
051 1 1 4hl15/07/94 118/07/941 1 1 4
051 148 F 4hl15/07/94 F18/07/94ldayx } II 4
052 t 1 o 118/07/94 118/07/94 1 1 1 o
052 F 481 0 118/07/94 118/07/94[dayx [ 11 0
054 1 1 15l14/07/94 114/07/941 1 1 1

054 1481 Ihl14/07/94 l14/07/94ldayx 1 1 [ 1
055 1 t lhl14/07/94 l14/07/941 1 1 1

055 l48 F Ih 114/07/94 114/07/94jdayx 1 1 } 1
056 } } Ihl18/07/94 118/07/941 1 1 1
056 [ 48 1 Ih i 18/07/94 1 18 /07 /94 [ dayx 1 1 1 1
057 t 1 21) 118/07/94 118/07/941 1 1 2

057 148 { 2 tl 118/07/94 118/07/94ldayx 1 1 [ 2
058 1 1 lhl18/07/94 l18/07/941 1 1 1

058 l48 f lhl18/07/94 l18/07/94ldayx I ll 1
059 1 t II:l08/07/94 l08/07/941 1 1 1
059 [ 47 [ Ih 108/07/94 F 08/07/94 [ da)'xl 11 1
060 1 } IIII 08/07/94 l08/07/941 t 1 1
060 f 471 Ih 108/07/94 i08/07/94}dayx I li 1
061 t 1 7hl13/07/94 114/07/941 1 1 7

G

I

M

G

A

G

G

MECANICA 11094
G

TESTE2 11094
M

ENCAPSUL 11094
T

TESTE FIM 11094
M

MT FINAL 11094
T

DOBRA 10694

TRAFO 10694

FC TRAFO 10694
G

MT PLACA 10694
T

MT TRAFO 10694
T

G

TESTEI 10694

EMBAT I AR 1 0 6 9 4

REGUA 10694
G

MECANICA 10694
G

TESTE2 10694
M

ENCAPSUL 10694
T

TESTE FIM 10694
M

KIT 11194

DOBRA 11194

TRAFO 11194

flgura 2g



Outline
16/11/94 0 : 24

Across : 1 Down :
Project: DEPOIS . I

Revision :

Task 1 Pr I Dur I Schd I Schd I Allc I Un 1 Total
ID 1 1 1 Start I Finish 1 1 1 Hours

-----–-–-----–---–---–---–+-––-+--+-----+--------–+--–-----+----+–-+–-----+-––-
T 1 061 147 1 711 113/07/94 114/07/941 dayxl 11 7

FC TRAFO 11194 l062 [ [ lhl14/07/94 114/07/941 1 1 1
G 1062 1471 Ih 114/07/94 114/07/94]dayx 1 11 1

MT PLACA 11194 l063 1 1 911 l08/07/94 111/07/941 1 1 9
T 1063 1471 911 108/07/94 111/07/94jdayx 1 11 9

MT TRAFO 11194 l064 1 1 3hl14/07/94 114/07/941 1 1 3
T 1064 1471 3 Fl 114/C)7/94 114/07/94ldayx } II 3

065 1 1 211 114/07/94 114/07/941 1 1 2
065 1471 211 114/07/94 l14/07/94jdayx 1 11 2
066 1 1 o 119/07/94 119/07/94 1 1 1 o
066 1471 0 119/07/94 119/07/94Idayx 1 11 O

068 r 1 Ih 114/07/94 114/07/941 1 1 1
068 1471 Ih 114/07/94 114/07/94ldayx 1 11 1
069 1 1 15l14/07/94 114/07/941 1 1 1
069 1471 Ih 114/07/94 114/07/94jdayx 1 1 1 1
070 [ [ Ih 114/07/94 114/07/941 1 1 1
070 1471 Ih 114/07/94 114/07/94jdayx 1 11 1
071 i 1 211 115/07/94 115/07/941 1 1 2

071 ] 471 2hl15/07/94 t15/07/94jdayxl ll 2
072 [ [ Ihl15/07/94 115/07/94 ! ! [ 1
072 1471 Ihl15/07/94 l15/07/94IdayxI ll 1
073 [ [ 131) 115/07/94 119/07/941 1 1 13
073 1471 1311 115/07/94 I19/07/94jdayx 1 11 13
074 1 1 2hi08/07/94 l08/07/941 1 1 2
074 1461 211l08/07/94 108/07/94Idayx 1 1 1 2
075 1 i Ih! 08/07/94 l08/07/941 1 1 1

075 346 1 Ih 108/07/94 l08/07/94Idayx 1 11 1
076 1 i 7hl18/07/94 1 19/07/94 [ 1 1 7

076 146 ] 711 118/07/94 119/07/94ldayx 1 11 7
077 F 1 lhi19/07/94 l19/07/941 1 1 1
077 1 461 Ih 119/07/94 l19/07/94jdayx 1 11 1
078 r r IOh f 14/07/94 115/07/94 i 1 1 10
0-'8 1461 10 tr 114/07/94 115/07/94jdayx 1 1 J 10
079 F 1 3hf 19/07/94 119/07/941 : 1 3

079 1461 311 119/07/94 119/07/94jdayx } II 3
080 1 i 2r= 119/07/94 120/07/94 1 t 1 2
080 t 46 t 211) 19/07/94 t20/07/94idayxi ll 2
081 1 1 Ihl20/07/94 120/07/941 1 1 1
081 146 ] Ih 120/07/94 120/07/94jdayx 1 1 1 1
082 [ [ Ih f 08/07/94 l08/07/941 1 t 1
082 1451 lb 108/07/94 108/07/94jdayx 1 11 1

M

T

G

G

M

T

T

A

G

T

G

T

T

M

G

Heading/Task Resource

TESTEI 11194

EMBALAR 11194

REGUA 11194

MECANICA 11194

TESTE2 11194

ENCAPSUL 11194

TESTE FIM 11194
M

MT FINAL 11194

KIT 11294

DOBRA 11294

TRAFO 11294

FC TRAFO 11294

MT PLACA 11294

MT TRAFO 11294

TESTEI 11294

EMBALAR 11294

KIT 11494

=UP =n+ Benn +UP= aHH= =He Bugle ann HaHn nunn =PW pnn =BIn =BIn =BIIP nun+ =HH =annan =n= =„n +=In =,nw •n••nn=••'•W••+•Hll•••Hll• n•Hll•n•Hll•u•Hll•n•RIn U•Hll• W•nWWH••Hll•a•Hll•n•Hll•

flgura 2g



Jut line
6 / I1 ' 94

Across : 1
Prc ] ect : 3 EPO IS B ; C

Rev

now: t

lb 1 on

I

Task ! ?r ; Dtlr I Schd ! Schd I Allc { Ur, I Total
ID ] ] I Start I Finish ] ] : Hours

–-– - - –-- - –- - - - -- -––--- - - -+-–--+– -+-–- -- +- - --- -- -–+- - --–- -–+- -–- +–- +- -–- - -t
DOBRA 11494 l083 1 1 Ih l08/07/94 l08/07/941 1 1 1

083 [ 45 1 Ih [ 08/07/94 { 08/07/94 Ida)'x 1 ll 1
084 1 1 8hl 08/07/94 111/07/941 1 1 8

084 1451 81l1 08/07/94 i11/07/94[dayx{ 11 8
085 ] 1 Ihlll/07/94 111/07/941 1 1 1
085 f 45 [ Ih[ 11/07/94 lll/07/94jdayxl ll 1
086 1 1 8hl12/07/94 l13/07/941 1 1 8

086 { 45 { 8h 112/07/94 113/07/94 }dayx 1 1 { 8
087 1 ) 3hl14/07/94 : 14/07/941 1 1 3

087 f 45 f 3hl14/07/94 l14/07/94ldayx{ 11 3
088 ; 1 3hi18/07/94 l18/07/941 1 1 3
088 r 45 1 3hf 18/07/94 l18/07/94{dayx 1 11 3
089 1 1 o l19/07/94 119/07/941 1 1 o
089 145 f 0 [ 19/07/94 l19/07/94{dayx 1 11 0
091 1 1 Ihl15/07/94 115/07/941 ] ] 1
091 r 451 lhl15/07/94 E15/07/94}dayxl ll 1
092 1 1 Ihl15/07/94 115/07/941 1 1 1

092 r45 r Ihl15/07/94 [15/07/94[dayxl ll 1
093 1 1 lhl19/07/94 119/07/941 1 1 1
093 145 1 Ih 119/07/94 r19/07/94jdayxl ll 1
094 1 1 2hl19/07/94 119/07/941 1 1 2
094 1451 211 119/07/94 F19/07/94ldayx} II 2
095 1 1 IIII 19/07/94 119/07/941 1 1 1
095 1451 Ih[19/07/94 E19/07/94jdayx[ 11 1

HeadIng /' Task Resource

TRAFO 11494
G

G

FC TRAFO 11494
G

MT PLACA 11494
T

MT TRAFO 11494
T

TESTEI 11494

E:MBAT I AR 1 1 4 9 4
M

G
REGUA 11494

G

MECANICA 11494
U

TESTE2 11494
M

ENCAPSUL 11494
T

TESTE3 11494
M

figura 29



t
Resource Details
16/11/94 0: 32

Project : DEPOIS .
Revision :

I Rsrc Name : G 1
----–––--––-----––--–----––––––--------–-–---– Defaults

Work Code : 1 Hours :
Tota1 Overscheduled : 0 Rate Mult : 1.00

Calendar Variance : 0 No . Units : 4
Workday : Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun 1 Standard Day :

Start: 8 : 00 8 8 8 8 8 0 0 1 Allocation :

Totals
40

8

dayx [ Hrs : 40

I ID I T ask I Dur IHrs IAllclUnjOvrl IPrl Start I Finish+ + ++ + + + + +
011
026
047
046
010
025
060
033

MECANICA 10894
MECANICA 10994
TRAFO 10694
DOBRA 10694
REGUA 10894
REGUA 10994
DOBRA 11194
FC TRAFO 11094

Ih dayx 51 f 08/07/94 08/07/94
08/07/94
11/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94

Ih
911

1 1 dayx 50 1 08/07/94
48 l08/07/94
48 1 08/07/94
51 [ 08/07/94
50l08/07/94
47 1 08/07/94
49l08/07/94
45 1 08/07/94
45l08/07/94

9 1 dayx
Ih 1 1 dayx

1
1

0
0

Ih
Ih
Ih
Ih

dayx
1 1 dayx

08/07/94
08/07/94
08/07/94
11/07/94

dayx
1 1 dayx

083
084
075
048
085

DOBRA 11494
TRAFO 11494
DOBRA 11294
FC TRAFO 10694
FC TRAFO 11494
MECANICA 11094
REGUA 11094

TRAFO 11194FC
MECANICA 10694
MECANICA 11194
REGUA 10694
REGUA 11194
MECANICA 11494
REGUA 11494
EMBALAR 10994
EMBALAR 10694

TRAFO 11294FC
EMBALAR 11494
EMBALAR 11294

Ih
8h

dayx
1

1
0
0

Ih
Ih

8 1 dayx
dayx 46 l08/07/94

48l11/07/94
45 [ 11/07/94
49l11/07/94
49 F 11/07/94
47l14/07/94

08/07/94
11/07/941 1 dayx
11/07/94
11/07/94040

Ih
111

dayx1

1 1 dayx
1
1
1

1

0
0
0
0

039
062
055
069
054
068
092
091
023
o 52
077
089
081

Ih dayx 11/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94

Ih
Ih
Ih
Ih
Ih

1 1 dayx
48 114/07/94
47 1 14/07/94
48l14/07/94
47l14/07/94
45 [ 15/07/94
45l15/07/94
50 1 15/07/94
48 t 18/07/94
46 [ 19/07/94
45l19/07/94
46 1 20/07/94

dayx
1 1 dayx

dayx 1
1
1

0
0
0

14/07/94
15/07/94
15/07/94

Ih
dayx
da)'x

Ih dayx
Ih dayx

1
1

1

0
0
a

15/07/94
18/07/94
19/07/94Ih

0
Ih

0 1 dayx
1

0 ] dayx
1

dayx 1

1
0
0 19/07/94

20/07/94dayx

flgura 3G



t
Resource Details
16/11/94 0: 31

Project : DEPOIS . ]
Revision :

40

IRsrc Name: T I
-------–-----------–-–------–---–---––-------- Def aults ---––----– Totals

Work Code : 1 Hours :
Total Overscheduled : O Rate Mult : 1.00

Calendar Variance : 0 No . Units : 2
Workday: Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun 1 Standard Day: 8

Start : 8 : 00 8 8 8 8 8 O 0 1 Allocation : daYX I Hrs : 122

I ID 1 T ask I Dur IHrs IAllclUnjOvr I IPrl Start I Finish
----–+-------––-----–-+–---–+----+--––+-–+---+----–--+-------–----+–––––---–-

034 1 MT PLACA ll094 1 IOh 1 10 Idayx 1 11 01 149l08/07/94 111/07/94
063 IMT PLACA 11194 1 9h ] 9}dayx 1 11 01 147l08/07/94 111/07/94
049 IMT PLACA 10694 [ 8h 1 8ldayx [ 11 01 148l11/07/94 1 12/07/94
035 1 MT TRAFO 11094 1 3h 1 3ldayx 1 1 ] 01 149l11/07/94 111/07/94
013 IENCApsul 10894 1 2h i 2ldayx 1 1 [ 0 1 151l11/07/94 jl1/07/94
015 1 MT FINAL 10894 1 13h I 13ldayx 1 11 01 151l12/07/94 113/07/94
086 1 MT PLACA 11494 1 8h [ 8ldayx [ 11 01 145 [ 12/07/94 113/07/94
061 ITRAFO 11194 1 7hl 7ldayx 1 11 01 147l13/07/94 114/07/94
008 IEMBALAR 10894 1 Ih i lidayx [ 1 { 0 1 151l13/07/94 l13/07/94
050 1 MT TRAFO 10694 1 5h } 5ldayx 1 11 Dl 148l14/07/94 114/07/94
064 IMT TRAFO 11194 1 3h [ 3idayx [ 1 [ 01 147l14/07/94 j14/07/94
078 1 MT PLACA 11294 1 10hl 10 Idayx 1 11 01 1 46 1 14/07/94 J 15/07/94
087 [ MT TRAFO 11494 1 35 [ 3 Fda),x 1 1 [ 01 145l14/07/94 114/07/94
071 1 ENCAPSUL 11194 1 25 1 21 dayx 1 11 01 1 47 1 15/07/94 1 15/07/94
028 iENCAPSUL 10994 i 2h [ 2ldayx [ 1 F 01 150l15/07/94 115/07/94
073 1 MT rINAL 11194 1 13hl r3ldayx 1 11 O 1 147jr5/07/94 jr9/07/94
057 IENCApsul 10694 1 2h [ 2ldayx 1 1 1 0 [ [ 48 118/07/94 118/07/94
076 ITRAro 11294 1 7hl 7ldayxl rl Ol l46l18/07/94 Ir9/07/94
094 iENCAPSUL 11494 1 211 [ 2 Fda),x [ II Ol l45lr9/07/94 l19/07/94
079 } MT TRAFO 11294 1 311 ] 3ldayx 1 11 0 1 146l19/07/94 119/D7/94
042 IENCApsul 11094 1 31) [ 31 da),xl 11 0 [ 149 1 19/07/94 119/07/94
066 1 EMBALAR 11194 1 0 1 0 Idayx 1 1 ] 01 147l19/07/94 ] 19/07/94
044 IMT FINAL rr094 i 6h [ 6 [da),x 1 11 O1 148 120/07/94 l20/07/94
037 l£MBALAR rr094 ] o ] Oldayx] 1 J o ] J49l20/07/94 1 20/07/94

flgura 30



t
Resource Details
16/11/94 0: 33

Project : DEPOIS . E
Revision :

I Rsrc Name :M I-–-–-––––––––-–-––––––––-––------–---–––––––-- Defaults
Work Code : 1 Hours :
Total Overscheduled : 0 Rate Mult : 1 BOO

Calendar Variance : 0 No . Units : 1
Workday: Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun 1 Standard Day : 8

Start : 8:00 8 8 8 8 8 0 0 IAllocation : daYX 1 Hrs : 29
n=wuHan nunn HaBIB =H= =aRM nUn HUW =BIIP nH= HaRM HUHneHRU =HM nUn =RHOna nPqH an= HUH= HUHnunn nunn HRM nunn nunn nn HaBIB =BIn HaBIB =BIn nunn =HIP Un pnn HaHn HaBIB nH= Un nUnn= nUM W'p=+••nn ••=•=WU•ann== === •== n== =n= anInn=In •=ll• nunn=In un=

T a s k I Dtlr I Hrs IAllc IUn jovr I iPr I Start I FinishI
–+-–-----––---–---+--–––+-––-+–---+--+---+-------+–-–––--––-––+--–----=

022 1 TESTEr l0994 1 2h 1 2ldayx I I I O I i 50 1 08/07/94 1 08/07/94
027 ITESTE2 10994 1 Ih 1 lldayx 1 ll 0 ] 150l08/07/94 J 08/07/94
007 [TESTEI 10894 i 2h 1 2[dayx 1 11 OI 1 51l08/07/94 1 08/07/94
or2 1 TESTE2 r0894 ] rhl rjdayx1 II O1 1511 08/07/94 J 08/07/94
036 ITESTEr rr094 1 2hl 2ldayx I I I o [ l49lrr/07/94 lrr/07/94
041 ITESTE2 rl094 1 lhl 1}dayxl rI ol l49jr2/07/94 Jr2/07/94
or4 IT=STE FIM I0894 [ rh 1 lldayx 1 11 Ol l51lr2/07/94 lr2/07/94
065 1 TESTEr 11194 1 2h} 2ldayx 1 11 Ol l47l14/07/94 J 14/07/94
070 ITESTE2 11194 1 rh 1 rjdayx 1 11 O1 147l14/Q7/94 l14/07/94
072 ITESTE FIM 11194 1 rhl rjdayxl rl ol I47jr5/07/94 J15/07/94
029 iTESTE FIM r0994 i rhi rjdayx I I I o [ l50lr5/07/94 lr5/07/94
05r ITESTEI r0694 1 41l1 41 dayxI II o1 1 48l15/07/94 J18/07/94
056 ITESTE2 r0694 } rh 1 1 Ida),x [ ll o1 148 lr8/07/94 lr8/07/94
058 ITESTE rIM l0694 1 lhl rldayxl rI ol l48l18/07/94 118/07/94
088 [T£sTEr 11494 [ 3h 1 3Fdayx I I I o I l45lr8/07/94 lr8/07/94
093 ITESTE2 11494 1 rh1 rldayxl II Ol l45lr9/07/94 l19/07/94
095 ITESTE3 11494 1 rh 1 rjdayx 1 1 [ ol l45}r9/07/94 lr9/07/94
080 ITESTEI 11294 ] 2h} 2ldayxl rI Ol l46l19/07/94 ] 20/07/94
043 [TESTE rIM lr094 [ Ih [ r[dayx 1 1 [ O [ l49l20/07/94 j20/07/94

40
Totals

flgllra 30



t
Task Gantt
16/11/94 0:45

CAPrTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMAGAO DA PRODU(,'AO

=•R=•= nunnn ==n a=l• n=n l•l=na•Hll•••Hl•n n••Inn•l• nunU•Hll• ••ll•PO•U• WHIPaHl•le

Hours Per Day 1 08 Jul 9409 Jul 10 Jul 11 Jul 12 Jul
Heading/Task Resource 1 8 : 00

=•Hln=•Hl• ==l•n=Hll•

pl 1 DEPOIS . PJ

n= =In nUnn

007 ) TESTEI 10894
o07 1 M
O08 1 EMBALAR 10894
o08 1 T
olo 1 REGUA l0894
olo f G
011 1 MECANICA l0894
011 f G
012 1 TESTE2 10894
012 1 M
013 i ENCAPSUL l0894
013 r T
014 1 TESTE FIM 10894
014 1 M
015 1 MT FINAL l0894

a•=•M=• a•H••n•RIn

015 [ T
022 1 TESTEI 10994
022 1 M
023 1 EMBALAR 10994
023 f G
025 ] REGUA 10994
025 1 G
026 1 MECANICA 10994

037 1 EMBALAR 11094
037 f T

040 ) MECANICA 11094

X

040 f G

U•Hll•

041 1 TESTE2 11094

+-

026 1 G
027 t TESTE2 l0994
027 1 M

n•Hll•n•Hn n•Hll• un==In

028 t ENCAPSUL l0994
028 1 T
029 1 TESTE FIM 10994
029 f M
033 1 pc TRA,FO 11094
033 1 G
034 1 MT PLACA 11094
034 { T
035 1 MT TRAFO 11094
035 f T
036 1 TESTEI 11094
036 1 M

039 ) REGUA 11094
039 1 G

1

8 : 00 8 : 00 8 : 00 8 : 00 8

> > > X X 8 ee

> > > X X a oe

. >>>>

. >>>>
>>X+
>>X+

>X
>X

XX
XXX+X
XXX+X

XX e
XX a

eXe a

Xo a o

Xe o a

o eXe
o eXe
. . . > >>>+

> >>>+
. >>>> >>>+>>>>
. >>>> >>>+>>>>

Xa
>>>. .

XXXX XXX+
XXXX XXX+

e X X @ 8

+ X X 8 +

>X
. >X

flaura



CAP[TULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMAC'AO DA PRODUC'AO

041
042
042
043
043
044
044
046
046
047
047
048
048
049
049
050
050
051
051
052
052
054
054
055
055
056
056
057
057
058
058
059
059
060
060
061
061
062
062
063
063
064
064
065
065
066
066
068
068
069

M

ENCAPSUL 11094
T

TESTE FIM 11094
M

MT FINAL 11094
T

DOBRA 10694
G

TRAFO 10694
G

FC TRAFO 10694
G

MT PLACA 10694
T

MT TRAFO 10694
T

TESTEI 10694
M

EMBAT I AR 1 0 6 9 4
G

REGUA 10694
G

MECANICA 10694
G

TESTE2 10694
M

ENCAPSUL 10694
T

TESTE FIM 10694
M

KIT 11194
A

DOBRA 11194
G

TRAFO 1 1 1 9 4
T

FC TRAFO 11194
G

MT PLACA 11194
T

MT TRAFO 11194
T

TESTEI 11194
M

EMBALAR 11194
T

REGUA 11194
G

MECANICA 11194

. . . . . >>> >>>+>>

. . . . . >>> >>>+>>

Xa© e

Xe ee
XXXX XXX+
XXXX XXX+

. >>> >>>+
. >>> >>>+

. >>XX XXX+XX . o
. >>XX XXX+XX Be

. . . . . .>> >>>+>>
. . . . . .>> >>>+>>

>>>+
>>>+

, ,.> > .-> > > > >+>>>> > > >+>>
. />-,,>-> ,>->>+>>>> >>>+>>

. XX XXX+
. XX XXX+

6 XXX e

o XXX 8

flgura 31



CAPiTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMAQAo DA PRODUC,AO

069
070
070
071
071
072
072
073
073
074
074
075
075
076
076
077
077
078
078
079
079
080
080
081
081
082
082
083
083
084
084
085
085
086
086
087
087
088
088
089
089
091
091
092
092
093
093
094
094
095

G

TESTE2 11194
M

ENCAPSUL 11194
T

TESTE FIM 11194
M

MT FINAL 11194
T

KIT 11294
A

DOBRA 11294
G

TRAFO 11294
T

FC TRAFO 11294
G

MT PLACA 11294
T

MT TRAFO 11294
T

TESTEI 11294
M

EMBALAR 11294
G

KIT 11494
A

DOBRA 11494
G

TRAFO 11494
G

FC TRAFO 11494
G

MT PLACA 11494
T

MT TRAFO 11494
T

TESTEI 11494
M

EMBALAR 11494
G

REGUA 11494
G

MECANICA 11494
G

TESTE2 11494
M

ENCAPSUL 11494
T

TESTE3 11494

>>XX
>>XX

Oe OS X 8 ee

>>>> >>>+
>>>> >>>+

. >>>> >>>+>>>> >>>+>>
8 > > > > > > > + > > > > > > > + > >

. >>+
. >>+

. >>>> >>>+>>>> >>>+>>
. >>>> >>>+>>>> >>>+>>

>X . .

>X . .

>>>X XXX+
>>>X XXX+

+ XXX a

6 XXX o

. . > >>>+

. . > >>>+
. >>>> >>>+>>XX XXX+X
, >>>> >>>+>>XX XXX+XX

flgura 31



CAPFTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAo DA PRODUQ'Ao

095 M

xx Non Critical m Milestone
XX Critical M Critical MS

Interrupt

flgura 31



CAprTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAM Aq,AO DA PRODU(,'AO

Project : DEPOIS . E
RevIsion :

=••nU••91•U••91e == •BHnPo••= =•Hun••==•nMB n•Hln=•= a••Hl••H•ln••Hl•Pgn•= •=lna•ll•

Jul 14 Jul 15 Jul 16 Jul 17 Jul 18 Jul 19 Jul 20 Jul 21 Jul 2
0 8: 00 8: 00 8 : 00 8: 00 8: 00 8: 00 8: 00 8 : 00 e

••HHIBH•ngn =l=l••nan= n=== a===•Wn••n==lP=•H==•nU••= HaHn =•nunn n•Hl•nnHl•l=•IBn•H•• l=BIn == nBIn=BIn •HlnHPgn•= nw HI•BnMn•=n =ll•H n•Hlnnn=n=l•==n•=

•

{ XXX ee e o o

{ XXX ee oe o

oX oe
eXe e

• • •

•

>>>+>>>> >>>+>>XX
>>>+>>>> >>>+>>XX

Xe o w

e Xe o e
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CAPrTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAM At,Ao DA PRODU<,-AO

>>>+>>>> >>>+>>>> >>->+
>>>+>>>> >>>+>>->,> />->+

+ > > > > > > > + > > > >
o > > > > > > > + > > > >

>XX+
>XX+

>X
>X

XX
XX

XXX+. . . .
XXX+ . . . .

>>>+XXXX Xe + e + © e o
>>>+XXXX X . . . . . . .

. >>+>>>> >XX+
e > > + > > > > > XX +

eX ooo
eXe oo

XXX + X + © e
XXX+X . . .

@ nee e a aITI

a eXe o e n e

a eXe 6 + + o

eXe o + + + o
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CAeFTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMAQAo DA PRODu€,Ao

•• • O XX ee
•••• XX ea
••••• eX n
•••• ee Xa

• • • O . . . > >>X+ •XXXX XXX+XXX +
•XXXX XXX+XXX a
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••• nene O
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CAPFTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAM At'AO DA PRODUQAO

©X©©©© + @

ftgura 31



t
Resource Gantt
16/11/94 0: 41

CAPFTULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAO DA PRODuc,AO

XX

>X
a

>>
W

>>

8 Hours Per Day 108 Jul 9409 Jul 10 Jul 11 Jul 12 Jul 13 Jul 1<
ID Task Assignment 18 : 00 8 : 00 8 : 00 8 : 00 8 : 00 8 : 00 8 :

034 1 MT PLACA 11094 lxxxx xxx+
063 1 MT PLACA 11194 ) . . xx xxx+
049 1 MT PLACA l0694 1. >>> >>>+
035 IMT TRAFO 11094
013 rENCAPSUL l0894

086 rMT PLACA 11494
061 ITRAFO 11194
O08 IEMBALAR 10894
050 IMT TRAFO 10694
064 IMT TRAFO 11194
078 tMT PLACA 11294
087 rMT TRAFO 11494
071 IENCAPSUL 11194
028 !ENCAPSUL 10994
073 IMT FINAL 11194
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Princfpios da cconomia dos movimentos

Tabcla pen ccornrrda dc movimentos c mau gdo de faliga

EsDS vintc c dun norma ou princfpios dc cconomia dos movimentos poderio nr apbcadas vantajoamcnte em baba]hos dc fibHca e 6crit6rio. Embon near toda3
possam nr apbc3du a cala oprag30, elu formam uma base para melhorar a cficiincja c nduzir a faliga em babalhos manuaj£

Uv do coRD humano Dispsigao do local de trabal}x> mjetos dal fcnanentas t do qui9amtnto

1.

2.

3.

4.

As duas mios dcvcm iniciar e terminal no mcs.
mo instantc os seus mowmentos (p. 178).
As duas m5os nSc devcm pcrmmcar hativu /
ao mcsmo tempo, exccto durante os periodos
de descanso (p. 178)
(b movimentos dos bragos dcvem scr executa-
dos em ding6es opostu e sim£tricu, dcvcndo
set fcitos simultaneamente (p. 178)
Dcve Rr empnpdo o movimcnto manual que
concsponda i classificag Io mds bdxa dc movF
nnntos e com o quill scja pOSSfYel executar sa.
dsfatodamente a trabalho (p. 186).
nwsc empregu a quantidade de movimento a
fim de dudu ao tnbaihalor quan(lo possfvel,
undo que esta deve ser nduzida ao m{nimo
nos casos cm que tivcr de set vcncida por cs.
forgo muscular (p. 190)
Cb movimcntos suaves, curvos e contfnuos das
mios sao pnferfveis aos movimentos em linha
nta que necessitam mudangas bruscas de dire
gio (p. 192).
Cb movimcntos parab61icos sio mais r£pidos,
mds amis e mds precisos do que movimentos
nstHtos ou "controlixlos" (p. 196),
O tnbaJho dcve ser disp08to de forma a permi.
tir Htm ci suave e natural sempn que possfvcl
(P. 197)
Fixag6es da vista devcriam ser tio rcduzidas e
tio pr6ximas quanto possivcl (p. 198).

10.

11.

12.

13.

14

[kvc cxistir lugu definido e nxo para todas as
fen3ment as c materiais (p. 204)
Ferramentirs. materiais e controles devem sc in
calizar perto do local de use (p. 205)-
DcYerio set usados dep6sitos c caixas aliment&
dora por 8nqda,de pua distHbuig50 do mate
dd o mds pcrto do local de uso fp. 212).
A distHbuig50 da pega pmassada dcvc nr fcit3
por gravid iac semple que possfwl (p. 216).
Matcriais e fcrramentas dcvem ser I(xalizados
de forma a pcrmitir a mclhor seqaincia de me
vhncntos (b. 217).
Devbse proHdcnciu eondig6es adcquadu para
a visIo. A tx>a iluminag50 1 o primeiro requisito
pan pcrcepq50 visual satisfat6ria (p. 217 )
A altun do local de trabalho c da banqueta que
Ihe ooncsponda dcvcm ur tais, que possibUitem
ao opcririo trabaJhar aItcrnadamente em ;# e
sen tado, t:o facilmcnte quanto possivcl (p. 224 ).
Devese forncccr a cada trdbalhador uma cadei.
la de tipo c aItum tais que lnrmitam boa pos
tun para os trabalhos (p. 227).

18. As mios devcm nr alivi3da3 dc tcxlao tnbaIho
que poss3 ser cxccut3do m3is convcnicntcrtentc
por um dispositrvo, um g3b3rito, ou um rnccr.
nismo acion3do a pcd iII (p. 229).
Quando posfvcl dcvcm+c oombinar dun ou
majs fcrramcntas al. 234).
As fenamentas c os mateHai3 dcwm scr pre co-
Iocados scmpre que poaivcl (p. 235).
bbs casos em que ada um dos dcdos execute
um rnovimento espccffico, como na datnogra.
fia, a c,lrg.r den scr distribufda dc acordo com
as capacid:xies inbfnucu dcc:Hadcdo (p. 236)
Devernse localizar aIav&ncas, buras cruzadas e
volantes cm posigins tds, que o opcmlor poua
manipu15.1os com altcng30 mfnima da posigio
do oorpo e com a maior wlta8cm ancinica
(P. 239).

19.

20.

21.
a

5. 15.

16.

22

6.

17.

7.

8.

9
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TABELAS PARA MEDIDAS DE TEMPO•
(TEMPOS EM UMT)

548 ?ABIW PAU H8DIDAS DB TEMPO
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