








SUMARIO

Este Trabalho de Formatura traduz o estagio realizado pelo autor na
empresa Antares Eletronica, fabricante de fonte= de alimentagdo chaveada sob
encomenda.
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NTRODUCAO.

2. DESCRICAO DO ESTAGIO.

O estagio realizado na Antares Eletrénica pode ser dividido em duas
“ases:

+ A pnimeira fase, quando foi realizado em periodo integral durante
os meses de novembro de 1993 a margo de 1994. Neste periodo o
aluno teve a oportunidade de se familianizar com os processos
fabris ¢ procedimentos administrativos da empresa. Foram
levantadas as principais informagdes ¢ dados para a identificagdo
de oportunidades de melhonas 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 ¢ implantagio das oportunidades de methonas
identificadas na pnmeira fase.

O estagio tomou-se uma excelente oportunidade para o exercicio da
engenharia de produgdo, principalmente pelo porte da empresa e pela
contribuigdo de seus proprietanoes € colaboradores.

3. OBJETIVOS.

De uma maneira bem simples, pudemos listar os objetivos da realizagéo
deste trabalho de formatura da seguinte forma:

1. Identificagdo e Interpretagio dos Crtérios Competitivos que deveriam

ser atacados.

Tragar um Plano Estratégico para a Antares.

Identificar a Fungio Qualidade exercida em cada etapa.

Controlar os niveis de Refugo, Retrabatho e Devolugdes da empresa.

Realizar um Estudo de Tempos e Métodos para as atividades realizadas

na empresa.

6. Planejar um novo Layout, que toma-se os processos mais flexiveis e o
chdo de fabnica mais organizado.

7. Propor uma nova sistematica para a programagio da produgéo.

s N

No ultimo capitulo, avaliaremos o atingimento ou ndo destes objetivos.
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3. CONSIDERACOES GERALIS.

A metodologia listada acima, de nada valera se pessoas de todos os
niveis hierarquicos ndo forem consultadas ao longo do trabalho, pots s6 assim
€ gque poderemos transformar em realidade as oportunidades de melhoria.

4. DESD™"RAMENTO DA METODOLOGIA.

4.1- CRITERIOS COMPETITIVOS: Existem, basicamente, 5 diferentes
cntérios competitivos:

« Qualidade.

« Confiabilidade.
s Velocidade.

s Flexibilidade.

» Custo.

Apesar da correlagdo existente entre estes critérios devemos determinar
quais deles sdo fundamentais para o sucesso da empresa.
Dai surgem os seguintes conceitos:

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

- Crtérios Competitivos Qualificadores: sdo os criténios que
exigem um desempenho minimo em relagdo aos competidores, mas a partir
deste minimo, um mcremento no desempenho da empresa nfo sera traduzido
por novos pedidos, ou por um ganho perceptivel de competitividade.

- Critérios Menos Importantes: sdo os critérios que pouco impaorta
um bom desempenho da empresa, ja que um incremento nfo se traduzira em
novos pedidos ou por ganho perceptivel de competitividade.

A Antares Eletr6nica se encaixa num segmento de mercado, onde o
sucesso de uma empresa é diretamente proporcional & sua capacidade de
manipular corretamente os fatores: qualidade e prazos de entrega. Além disto,
o fato de ser um empresa que trabalha sob encomenda faz com que a empresa
apresente uma certa flexibilidade no desenvolvimento de novos produtos. A
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tabela a seguir ilustra a importincia dos critérios competitivos para 0 mercado
visado pela empresa:

QUALIFICADOR | GANHADOR DE PEDIDOS | MENOS IMPORTANTE
QUALIDADE X
CONFIABILIDADE X
VELOC! X
FLEXIBI | X
CUSTO X

Apora que ja classificamos os critérios para o mercado em questio,
devemos identificar quais deles deverfio compor a base de nossa estratégia de
manufatura.

De acordo com a definigdo dos tipos de critérios, uma empresa deve
perseguir sempre methorar seus desempenhos nos critérnios competitivos
ganhadores de pedidos e dever se equiparar aos desempenhos da concorrén..a
nos cntérios competitivos qualificadores.

4.2- INTERPRETACAO DOS ASPECTOS INTERNOS E EXTERNOS
DOS CRITERIOS COMPETITIVOS:

Somente depois de uma interpretagdo correta dos aspectos miemos e
externos dos cntérios competitivos € que estaremos aptos a definir o perfil de
nossa estratégia de manufatura. Assim, segundo o Professor Dr. Hennque
Corréal, geralmente, os aspectos internos ¢ externos dos critérios competitivos
se relacionam da maneira exposta na figura 9.

Numa empresa que fabrica produtos sob encomenda, cada um destes
cnitérios poderia ser aplicado ao desenvolvimento de um novo produto ou a
fabricagdo de um lote de um produto ja conhecido. Nos itens, descreveremos a
importincia destes critérios do ponto de vista dos projetos dos produtos e da
sua produgio.

1V¢ja bibliografia.
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- Critério Competitivo Ganhador de Pedidos: QUALIDADE.

A definigio de qualidade mais apropriada ao setor de Desenvolvimento ¢
Engenhana da Antares Eletrdnica foi dada por A. Feigenbaum: " Qualidade
significa o melhor para certas condigdes do cliente: estas condigdes sdo o seu
uso ¢ o prego de venda do produto”. Isto, pois apesar de trabalhar sob
encomenda, o setor de Engenharia da Antares tem a importante de id« ~ ar
as reais neeessidades do cliente, e é comum utilizannos um projetc _...20
como base _> novo projeto. Assim, além de baixarmos o custo do projeto
(desenvolver um projeto totalmente novo custaria muito mais), estaremos
fabricando um produto muito parecido com um outro ja fabrcado
anteriormente.

Se por um lado identificamos um desempenho razoavel da Antares no
aspecto externo da qualidade descrito acima, identificamos um desempenho
fraco da empresa no aspecto interno da qualidade, pois seus processos ainda
apresentam diversos erros, causando interrupgdes nas operagoes, desperdicio
de tempos, reprocessamento e necessidade de checar as saidas.

Assim, como a qualidade, emn qualquer um de seus aspectos, € um
critério ganhador de pedidos, buscaremos um maneira adequada de mensurar e
apnmorar nosso desempenho.

Quanto ao aspecto extemo da qualidade, faremos um levantamento da
quantidade de pegas devolvidas por més. No item Levantamento da Situagdo
Atunal da Empresa, discutiremos a finalidade e unportincia deste e dos outros
indices.

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

- Critéria Compelitivo Ganhador de Pedidos: CONFIABILIDADE.

Analisando a importdncia do aspecto externo da confiabilidade,
chegamos a conclusao que o atraso no fomecimento dos pedidos, consiste
numa falha imperdoavel para o cliente no mercado em que atuamos, pois no
mercado de produtos OEM, o atraso de um dos fornecedores pode causar um
atraso no fornecimento do produto final, ou seja na entrega do produto
fabricado pelo nosso cliente.

Quanto aos aspectos internos da confiabihidade, sabemos que um
processo € considerado robusto, se € somente se, Seus processos estiverem
isentos de falhas e suas operagdes padronizadas. Assim, fica facil enxergar a
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li~~~d0 entre este aspecto ¢ o aspecto interno da qualidade, discutido algumas
Hinas acima.

Da mesma forma que o critério qualidade, a conflabilidade fara parte de
nossa estratéga manufatura j4 que constitui num dos nossos critérios
ganhadores de pedido, e portanto, deveremos avaliar o desempenho atual da
Antares e perseguir desempenhos cada vez melhores.

- Critério Qualificador: FLEXIBILIDADE.

A flexibilidade gerada pela rapidez no desenvolvimento de um novo
produto constitui-se num critério quahificador.

No mercado de fontes chaveadas como produto OEM, os produtos sdo
mutto parecidos, 0 que permite a utilizacdo de adaptagSes de um produto
antigo a um novo. Com estas adaptagbes, o tempo médio para o
desenvolvimento de uma nova fonte, neste mercado, tem sido bem inferior as
necessidades dos clientes. Como a Antares apresenta um tempo médio para o
desenvolviinento de novas fontes equiparado ao de nossos concorrentes,
preocuparemo-nos apenas em manter este desempenho.

Quanto ao aspecto interno da flexibilidade, sabemos que necessitamos
procurar um ganho em flexibilidade, desde que para isso ndo tenhamos que
sacrificar nosso desempenho em qualidade e confiabihdade.

- Critérios Menos Imporiantes: CUSTO e VELOCIDADE.

Dentre os critérios existentes, estes devem ser pretenidos em relagdo aos
outros, principalmente quando um melhor desempenho em custo ou velocidade
exigir uma perda no desempenho dos outros trés critérios.

Num mercado de poucos concorrentes como o de fontes chaveadas
fabricadas sob encomenda, os pregos sdo considerados baixos pelos clientes e
as entregas rapidas, mesmo quando os fabricantes ganham altas margens e nfo
tem prazos tdo curtos. Tal fato pode ser explicado pela flexibilidade das
empresas em adaptar produtos antigpos a produtos novos, o que tem
minimizado os gastos com novos projetos e tem possibilitado a utilizagdo de
uma mesma sub-montagem em diversos produtos diferentes.

Por outro lado, como a Antares dificilmente faz vendas 3 wvista, uma
maior velocidade em seus processos podera propiciar um maior capital de giro
a empresa.
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4.3- LEVANTAMENTO DA SITUACAO ATUAL DA EMPRESA EM
RELAGAO AOS CRITERIOS BASICOS DE SUA ESTRATEGIA DE
MANUFATURA.

A melhor ferramenta para se realizar uma avaliagdo qualitativa de
qualquer coisa, ¢ realizar-se uma avaliagio quantitativa da mesma,
identificando indices singulares, confidveis, que sejam ficeis de serem
mensurados € que reflitam o verdadeiro estado da coisa. Assim, a primeiro
passo que daremos sera a definigdo de medidas que traduzam a verdadeira
situagio da Antares em seus cnitérios de desempenho mais importantes, em
seguida fomeceremos os dados obtidos.

- Avaliacdo da Antares no critério de desempenho: QUALIDADE,

- QUANTIDADE MENSAL DE REFUGOS:

Chamaremos de refugo todos os produtos, montagens ou
submontagens que por alguma falha apresentaram defeitos ureparaveis ou cujo
reparo seja inviavel financeiramente. Para identificar as causas do efeito refugo
utilizamos o diagrama de Ishikawa, ilustrado no capitulo "Qualidade".

- QUANTIDADE MENSAL DE RETRABALHOS:

Chamaremos de retrabalho todos os produtos, montagens ou sub-
montagens que por alguma falha apresentaram defeitos reparavets, ou seja cujo
procura ¢ eliminagdo da falha seja possivel e vidvel economicamente. Para
identificar as causas do efeito retrabalho utilizamos o diagrama de Ishikawa,
lustrado no capitulo Qualidade.

- QUANTIDADE MENSAL DE DEVOLUCOES.

A Antares fomece uma garantia de 1 ano na venda de seus produtos, e
como nem todos os produtos sdo perfeitamente conformes, ¢ possivel que
acontega a devolugdo de alguns clientes devolvam seus produtos.

Muitas vezes no entanto, o produto fora fomecido conforme as
especificagdes, mas o mal uso do mesmo acaba por muatiliza-lo. Estes casos
ndo serdo reconhecidos como devolugdes.

- Avaliagdo da Antares no critério de desempenho: CONFIABILIDADE.

- PORCETAGEM MENSAL DE ORDENS ATRASADAS:

9
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Uma ordem de servigo sera classificada como atrasada caso a libc o
do ._.e na expedigio ocorra apés o prazo de entrega ao consumidor,

- DESVIO MEDIO MENSAL:
Este indice corresponde & média do valor absoluto da diferenga entre a
data de liberagdo de uma ordem de servigo e o seu prazo de entrega. Devemos
lembrar que esta diferenga deve ser expressa em dias uteis,

Apgora que ja explicamos como avaliaremos o desempenho da empresa
em seus fatores criticos de sucesso, fornecemos na pagina seguinte o
levantamento dos dados obtidos conforme os indices estipulados.

Devido ao numero consideravel de ordens de fabricagdo, resolvemos
cniar um banco de dados contendo as informagdes de fluxo de produtos pela
Antares, assim pudemos agilizar nossa pesquisa neste levantamento.

Outro fato que merece ser esclarecido € que, a partir desta data, todos
estes indices serdo obtidos no primeiro dia util do més postenor.

10
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO

1. INTRODUCAO.

Nesie fase do trabalho tentaremos fixar metas futuras e apresentar uma
estratégia para que a empresa Antares Eletronica esteja preparada para
enfrentar seus desafios. Para isto, faremos umn estudo da situagido da empresa,
de seus objetivos, de seus recursos e de suas capacidades.

Ao final deste trabalho, esperamos ter colaborado para o aumento da
competitividade da Antares dentro de seu seginento de mercado, ja que o éxito
ou fracasso de uma empresa estdo diretamente ligados a sua estratégia
competitiva.

2. METODOGIA.

Segundo Dr. Serge Widmer', o ponto de partida de toda estratégia
empresarial € a coleta e processamento de informagdes empresariais e de
entorno. A figura 10, proposta pelo Dr. Serge, ilustra o procedimento geral
utilizado na formulagfo da estratégia empresarial da Antares.

1Veja Bibliogralia.
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3. CONSIDERACOES GERALIS.

Devido a dificuldade em fazermos utn levantamento minucioso de dados
precisos sobre a situagdo da empresa dentro de seu segmento de mercado,
propusemos uwn questionario aos proprietarios da mesina. As respostas obtidas
aliadas a um pouco de bom senso, permitiu-nos prosseguir na defini¢do de sua
estratégia competitiva, mesmo nio contando com dados mais precisos. As
perguntas foram listadas abaixo:

(1) O que somos ?

02) O que temos ?

03) A quem atendemos ?

04) O que fazemos 7

05) Como fazemos ?

06) Que resultados obtemos ?

07) O que queremos ser no futuro 7

08) O que queremos ter ?

09) O que queremos fazer ?

10) A quem queremos atender ?

11) Cormmo queremos fazer ?

12) Que resultados queremos obter ?

13) Quem sdo nossos concorrentes?

14) Como fazem nossos concorrentes?

15) Quem sdo nossos concorrentes potenciais?

16) Quem sfo nossos substitutos?

17) Quem sdo nossos fornecedores?

18) Quem séo nossos clientes?

19) Qual nosso poder de negociagio com clientes e fornecedores?
20) Qual a ameaga de surgirem novos concorrentes?

Tais perguntas nos permitirarn avaliar a sitzagdo atual da empresa ¢ a
atratividade do negodcio. Além disto, puderam direcionar nossa estratégia
compeutiva fundamental, cujo dmbito competitivo se caracteriza por um
mercado restrito € a vantagem competitiva esta focalizada, principalmente, na
diferenciagio de seus produtos.

13
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4.ESTRATEGIA EMPRESARIAL.

A- ESCALA DE VALORES.

Esta escala de valores deve conter os critérios mais importantes para
avaliarmos as diferentes estratégias. Para a Antares, os cntérios foram a
satisfagdo das necessidades de cada um dos colaboradores e proprietarnios.

As npecessidades dos colaboradores estdo relacionadas a melhores
condigtes de trabalho, estabilidade de emprego boa remuneragio; enquanto
que as necessidades dos proprietanios estdo relacionadas ao crescimento da
empresa e de sua rentabilidade.

B- ANALISE DE ENTORNO.,

Segundo Dr. Serge Widmer, "A analise de entorno compreende as
tendénctias no plano econdmico, tecnologico, social, legal ¢ ecologico, assim
como as caracteristicas da propria empresa, do mercado e as estruturas de
competéncia dentro da propna empresa.”

Para empresas que fabricam produtos OEM sua andlise de entorno esta
muito comprometida com a analise de entomo de seus clientes.

Os diversos clientes da Antares apresentam uma importante
caracteristica em comum: problemas de alimentagdo de seus produtos ou
equipamentos. Como este tipo de problema requer certa dose de competéncia
para ser sanado, fica claro que a empresa faz parte de um mercado com
potencial incrivel. Alémn disto, o crescente desenvolvimento das industrias
eletrénicas pela busca progressiva do conforto dos seres humanos € o aumento
da automatizagio de equipamentos industriais ja sdo capazes de manter
aquecido o mercado em que a Antares, mesmo num periodo de recessao.

C- ANALISE DA UNIDADE ESTRATEGICA DE NEGOCIO.

Segundo Dr. Serge Widmer, "Esta analise mclue um levantamento dos
pontos fortes e dos pontos fracos da empresa em todas as suas dreas
funcionais. Além disto, também faz parte desta analise uma valoragdo da
qualidade dos produtos e servigos, assim como a imagem e reputagdo da
empresa do ponto de vista dos clientes.”

Esta andlise e a identificagdo dos probelinas estratégicos tem tudo a ver
com o desempenho da empresa em relag@o aos seus fatores criticos de sucesso:
qualidade ¢ prazos.

14
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Atualmente, como pudemos observar no levantamento de dados do
capitulo "Direcionamento do TF", a empresa ainda pode melhorar muito seu
desempenho em seus fatores criticos de sucesso. Além disto, a Antares
necessita fazer com que seus objefivos globais superem seus objetivos
seforiais. Assim, o planejamento da produgio, o planejamento estratégico e a
garantia da qualidade de seus produtos s&o os principais campos de melhoria
da empresa.

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

D- PROBLEMAS ESTRATEGICOS.

Segundo Dr. Serge Widmer, "Através da comparagdo dos resultados da
andlise de entomno e da propria empresa, levando se em consideragio a escala
de valores, € possivel encontrarmos os problemas estratégicos da empresa.
Estes constituem os fatores mais importantes para o éxito da empresa. Por isto,
devemos fixar as prioridades de acordo com a importancia e urgéncia desses
fatores.

Como mencionamos anteriormente, os fatores mais importantes para o
éxito da empresa séo a qualidade do produto e sua capacidade em programar a
produgdo. E o atingimento de um nivel satisfatério meste fatores, exige a
disseminagdo das resolugdes do plano estratégico.

A qualidade destes produtos pode se avaliada por sua adequabilidade,
durabilidade, seguranca ¢ sua densidade de poténcia, pois a Antares possui
fontes que se destacam por sua alta densidade de poténcia.

A capacidade da empresa ~ programar sua produgdo tem se mostrado
decisiva neste mercado, pois s¢ m uma programagdo confidvel € que se
atmge niveis satisfatorios de ocupagdo da capacidade produtiva e de
atendimentos de prazos.

15
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGH!

E- ANALISE DE KISCOS E OPORTUNIDADES.

Segundo o Dr. Serge Widmer, "a andlise dos riscos ¢ oporlunidades
baseia-se na andlise de cntorno e da andlise da propria empresa.”

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

- Projetar e fabricar uma fonte chaveada sob encomenda.
- Fabricar um produto eletrénico que ja esteja devidamente
projetado.

Aparentemente, o fato da Antares exercer estas duas atividades pode
sugerir uma falta de foco da empresa, pois existem pequenas difengas entre os
mercados que cercam estas atividades. No entanto, esta aparente "falta de
foco” € perfeitamente justificada se levannos em conta que em ambos os
mercados a concorréncia € pequena e os critérios de desempenho relevantes
sdo os mesmos: gualidade ¢ confiabilidade de prazos.

Desta forma, podemos considerar nosso negécio uma Otima
oportunidade.

Uma prova de que realmente nosso negdocio € uma 6tima oportunidade
pode ser eonfirmado pelo crescimento da indiistria de material elétrico e de
comunicagdes, Ja que estas industrias sdo nossos prnincipais clientes. Os dados
da tabela seguinte foram retirados de alguns exemplares da Revista do Sesi? do
ano 1994,

TABELA 3 - LEVANTAMENTO DE CONJUNTURA
INDICES FIESP/TCTAL DE VENDAS REAJS
. Taxos de Yoriacha %

TABELA 3 - LEVANYAMENTO DE CONJUNTURA
INDICES FIESP/TOTAL DE VENDAS REAIS
2 Joxgs de Veriagdo %

Jun-Abr/H Jan-Jul/54
Génsres _ﬂ Generos —_—] Géneros —_—
Janymd Jan-Abr/8 Jan-Jul/3
Minerais ndn-metalicos 80 Minesais ndg-metalicas 18 Minerais nao-metalicos 125
Metalirgica A3 Metalirgica -13,0 Metailrgica -13
Mecinica 15,2 - - e
Material elétrico e de comunicaghes 65,3 Mecénica 197 MBEGITICE N - ,
Miaterial de transporte 11 Material elétrica e da 7 Material elétrico e de comunicagfies 45
::I;t::iiﬁ;peﬁu :g'g £omunicagdes 172 Material de transporte 10,5
Quimica -7 Material e ransporte -132 Mohitiaria 42
Pmidvtos de material pléstico 12,; Mabiliario -7 Papel e papelaa D2
Téxtil - .
Almentagio 42 Papel e papeldo -204 Quimica ~165
AGREGADD 34 Quimica 21 Produtos de material pldstico 19
Produrtos de material pléstico -166 Téxil -16,8
Téxdil -9 Kimentagic ~108
Alimentagan 16 AGREGADD 01

2 Resvista FIESP CIESP. nameros 53, 66 € 79.
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CAPITULO 3 - PLANCJAMENTO ESTRATEGICC

F- ESTRATEGIA BASICA E FILOSOFIA.
OBJETIVO:

A Antares possui o objetivo de fixar-se no mercado nacional de
formecimento e assisténcia técniea de fontes de ahmentagfio chaveada como
equipamento OEM ou como produto final.

MITAS:

Possuir um sistema de controle da produgdo confiavel até julho de
1995, capaz de reduzir o desvio médio a 1 dia.
Realizar um planejamento da qualidade capaz de reduzir a freqiéncia de
refugos, retrabalhos e devolugdes em 50% até julho de 1995
Dobrar o faturamento anual ein 1995,

POLITICA:

Permanecer no mercado na fatia de mercado que se caracterize pelo
maior investimento em engenharia, onde a lucratividade do negocio, por item,
tem sido maior.

Manter relacionamento formal com o sindicato da categoria.
Nio extermar problemas da empresa sem antes tentar resolvé-los de
maneira adulta, através de dialogo.

ESTRATEGIA:

A estratégia da Antares ¢ dar um tratamento personalizado a cada um
de seus chentes, fornecendo produtos e servigos capazes de solucionar com
quahdade e pontualidade seus problemas relacionados a alimentagiio de
equipamentos.

A empresa focalizara € perseguira, constaniemente, atingir os seus
objetivos setoriais considerados prioritarios.

TATICA:
A empresa tera seus procedimentos normalizados.

A Antares identificard seus objetivos setoriais prioritarios, € com 0
comprometimento de todo o time, os perseguira de maneira concentrada.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

Formar um time uc pessoas compeicnics ¢ fiéis aos objetivos da
empresa.

Fornccer produtos e servigos que satisfagam ou superem as expectativas
dos clientes. '

G- ESTRATEGIAS FUNCIONAIS.

Listamos abaixo todos os sctores da empresa que foram incluidos na
formulagdo da estratégia funcional da empresa. Além disto, achamos
conveniente adicionar as estratégias funcionais os planos de agdo.

» Produgdo

» Vendas ¢ Distribuigio Fisica

« Compras

+ Engenharia e Desenvolvimento
» Administragdo

« PPCPE e Almoxarifado

18



CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATLGICO.

SETOR PRODUCAO:
elaborag¢do: Carlos Roberio.
data: maio/V4.

OBJETIVOS:
primario: - Produzir de acordo com as especificagdes técnicas
detcnminadas pelo projeto descavolvido pelo setor de
engenbana, dentro dos prazos propostos € nas quantidade
requeridas.
secundario: - Reduzir constantemente os seis tipos de perdas.
- Produzir com qualidade.
- Manter funcioninos motivados € comprometidos com a
empresa.
- Racionalizar a produgio.

METAS:
- Reduzir desvio médio a 4 dias até janeiro de 1995.
- Reduzir porcentagem de ordens atrasadas a 30% até
julho de 1995.
- Reduzir tempo de atravessamento por pega em 15%.
- Reduzir freqiiéncia de refugos a 0 % até julho de 1995.
- Reduzir freqiiéncia de retrabalho a 10 % até julho de

1995.
- Reduzir frequéncia de devolugdes a 1% até julho de 1995

POLITICAS:

- Delegar tarefas somente agueles gue estejam devidamente
tremados para realiza-las.

- Aproveitar a0 maximo ¢ da melhor maneira possivel os
recursos produtivos.

- 86 fornecer produtos dentro das especificagdes dos
clientes,

- Exigir que os clientes especifiquem claramente.

ESTRATEGIAS:
- Aprimoramento continuo dos processos produtivos.
- Lotes rastreaveis.
- Dar boas condigGes de trabatho aos funcionarios.
- Padronizar documentagéo.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

- Nao admitir entrega de produto com defeito ou fora das
especificagdes.
- Capacitar os funcionanios a realizarem suas tarefas.

TATICAS: - Realizar inspegio dos produtos.

- Investir e treinamento dos funcionarios.

- Utilizar lay-out funcional, com centros produtivos que
contenhain postos de trabalho desenvolwvidos para o
aumento da produtividade ¢ satisfagdo de seus usudrios.

- Utilizar algum fator motivador para aumentar a
produtividade.

- Treinar funcionanos.

PROJETOS:
- lIdentificagdo e atuagdo sobre gargalos.
- Estudo e definig¢io de métodos produtivos adequados.
- Sistema Kanban de manufatura.
- Estudo ergonémico dos postos de trabalho.
- Levantamento das freqiiéncias de retrabalho, refugo e
devolugdes.
- Definicdo do lay-out da produgéo.
- Crniacéo de postos produtivos equipados para cada etapa
do processo produtivo.
- Avaliagdo do desempenho obtido pelos guardas-mirins nas
tarefas que lhes sédo atnbuidas.
- Desenvolver dispositivos que aumentem a produtividade.
- Fornecer treinamento para:
- especializar mao-de-obra;
- adaptar mao-de-obra ao sistema,
- incentivar sugestoes;
- introduzir conceitos de qualidade.

L]



CAPITULQ 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

SETOR VENDAS E DISTRIB UICff 0:
elaboracdo: Carlos Roberto.
data: maio/94.

OBIETIVOS:
primarios: - Aumentar a market share da Antares no mercado de
fornecitnento de fontes de alimentagio chaveada como
equipamento QEM ou como produto final.
secundarios: - Tornar os produtos da empresa e suas utilidades
conhecidos pelos segmentos visados.
- Aumentar o nivel de vendas.
- Garantir que os produtos cheguem aos clientes sem
decréscimo da qualidade.
- Descobrir e desenvolver novos mercados.

METAS:
- Crescimento anua! de vendas de 30%.
- Obter 3% do mercado visado.
- Rentabilidade de produtos de 50%.

POLITICAS:
- Investir 3% do faturamento em propaganda.

ESTRATEGIAS:

- Estabelecer contato com clientes potenciais.

- Divuigacio através de revistas técnicas.

- Ficar atento as inovagdes ou produtos semelhantes
colocados no mercado.

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

- Utilizagio de telemarketing.

- Fornecer tratamento personalizado a cada cliente.

- Ter conhecimento da zona de negociagio para cada lote
de produtos.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

TATICAS:

- Enviar mala-direta a clientes potenciais.

- Levantamento de clientes potenciais através da
participagio de feiras da categonia, cadastros de empresas
Ou outras maneiras.

- Fornecer produtos e servigos com qualidade.

- Estar atento aos prazos de entrega estipulados, evitando
choques com o setor produtivo.

- Dispor do valor mercadolégico de cada produto.

- Dispor de um levantamentoe de custos de cada produto.

- Determinar zona de negociagio baseada no valor
mercadolégico, levantamento de custos, taxa de
mark-up e capacidade ociosa.

PROJETOS:

- Plantlha para auxiliar a detenninagio de prazo de entrega
coerentes.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

SETOR PCP E ALMOXARIFADO.
Elaboracio: Carlos Roberto.
data: maio/94.

OBJETIVOS:
primario: - Desenvolver um sistema de planejamento,
programagdo ¢ controle da produgio ¢ estoques
confiavel e simples manipulagio.
- Monitorar e organizar a troca de informagdes entre os
setores da empresa que estejam ligadas diretamente a
obtengido do produto.
secundanos: - Agilizar o levantamento de informagdes necessarias
para o PPCPE.
- Realizar o supnmento da produgido de maneira eficaz
e eficiente.

ESTRATEGIAS:

- Desenvolver e implantar sistema de PPCPE adequado
a Antares Eletronica.

- Facil acesso a disponibilidade de materiais.
- Realizar planejamento semanal da produgdo.

- Reahizar programagao diana da produgéo.

- Programar de acordo com a disponibilidade dos
materiais.

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

TATICAS:

- Realizar coleta de tempos reais para manufatura de
produtos com maior saida.

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

- Identificar produtos intermediarios comuns a diversos
produtos finais.

- Introduzir sistema kanban semanal de produgdo.

- Realizar pré-contagem dos componentes ¢ montagem
dos kits de produgao no almoxarifado.

- Fornecer estimativa de tempos necessarios para a
fabricagdo dos produtos ao pessoal da produgio.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

- Obter sistemas 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
materiais.

- Classificar itens do almoxanfado conforme a politica
ABC.

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

METAS:
- Implantar sistema de PPCPE at¢ janeiro de 1995.
- Eliminar atrasos na produgéo por falhas no
suprimento de insumos a produgdo.
- Reduzir 2 10 % de ordens atrasadas até julho de 1995.
- Reduzir desvio médio mensal a 1 dia até janeiro de
1995,
- Reduzir tempo de atravessamento dos lotes
produzidos.
POLITICAS:
- 86 produzir o necessarnio.
- Adotar politica ABC para defini¢do dos niveis de
estoque.
PROJETOS:
- Procedimento para planejamento agregado ¢
programagio da produgao.
- Tremar funciondrio para realizar rotina de programagio da
produgéo.
- Novo D¥D para o PPCP.
- Planilha para auxiliar a determinagio de prazo de entrega
coerentes.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

SETOR COMPRAS.
Elaboracdo: Carlos Roberto.
data: maio/94.

OBIJETIVOS:
primanios: - Garantir da maneira mais barata possivel, a
disponibilidade de insurnos a produgio. segundo as
especificagdes fixadas pelo setor de engenharia,
dentro dos prazos e quantidades fixados.

METAS: - Elimmar devolugdes de matenal comprado até
janeiro de 1996.
- Eliminar atraso na produgéo ocasionado por falhas no
procedimento de compras.

POLITICAS:
- Sé comprar componentes eletrdnicos que sejam de
boa qualidade.
- Afingir, sempre que possivel, valor minimo para
faturamento.
- 56 fechar compras com o consentimento da
administragdo.

ESTRATEGIAS:

- Realizar concorréncia entre possiveis forecedores.

- Estabelecer diferenciagio de prego para lotes maiores,
visando atingir valores minimos para faturamento.

- Sistematizar e agilizar o procedimento de compras.

- Obter, junto ao pessoal do almoxarifado e controle de
qualidade, pareceres sobre o desempenho dos
fomecedores.

- Eliminar possibilidades de entrega de matenais fora
das especificagdes ou fora do prazo combinado.

- Comprar com qualidade assegurada pelo fornecedor.

- Acompanhar varta¢des dos pregos propostos pelos
fornecedores e questionar qualquer aumento acima da
inflagio.

- Desenvolver mais de dois fomecedores por item.
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TATICAS:

- Possuir 1 hinha telefonica dedicada as compras.

- Desenvolver procedimento de compras em companhia
do pessoal do almoxarifado, administrativo e
programagao.

- Identificar e estreitar relagées com bons fornecedores.
- Identificar e cortar relagdes com maus fomecedores.
- Reproduzir fielmente as especificagdes definidas pelo

setor de engenharia.

- Tremnar o pessoal a realizar tarefa de follow-up.

- Estabelecer programacéo de entrega de materiais.

- Definir critério para avaliagio dos fornecedores.

PROJETO:
- Avaliagao dos fornecedores.
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CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTRATEGICO.

SETOR ENGENHARIA E DESENVOLVIMENTO.
Elaboracdo: Carlos Roberto.
data: maio/94.

OBIJETIVOS:

PrImArios: - Desenvolver projetos que consigam atender e
superar as expectativas dos seus clientes externos e
mternos.

- Desenvolver projetos de facil fabncagao e
montagem.
- Baixar custos de reprodugéo.

secundanos: - Gerar documentagfo técnica padronizada, clara e
completa, de forma que contenham todos os dados
técnicos necessanos a produgdo.

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

- Padronizar sub-montagens para uso em vanos
projetos.

METAS: - Ter mais um funcionano capaz de realizar projetos
até janeiro de 1996.
- Padronizag¢do da docunentagdo até julho de 1995.

POLITICAS: - Nio desenvolver projeto diferenciado sem antes
tentar adaptar um projeto ja existente.
- Cobrar por pesquisa e desenvolvimento de projetos.

ESTRATEGIAS:

- Adaptar, sempre que possivel, um projeto ja
existente a um projeto novo.

- Praticar Benchmarking.

- Acompanhar as inovagdes propostas pelo mercado
de fomecedores.

- Qualidade deve nascer na produgio com
especificagio comreta dos equipamentos
instrumentos de medida.

- Dispor de mais mao-de-obra neste setor.
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TATICAS:

~ Criar ligagdo de parceria com os clientes, a fim de
descobrir quais sdo suas necessidades reais.

- Freqiientar feiras, eventos ou similares no intuito de
descobrir novas tecnologias e o posicionamento da
Antares dentre seus concorrentes.

- Renovar, sempre que possivel, o arquivo de
catalogos de fornecedores.

- Capacitar atual chefe de produgfo a realizar
alpumas tarefas deste setor.

PROJETOS: - Padronizar toda a documentagio.

28




CAPITULO 3 - PLANEJAMENTO ESTKA 1 £GICQ.

SETOR ADMINISTRACAO.
Elaboragdoe: Carlos Roberto.
data: maio/94.

OBIETIVOS;
Prinarios: - Exercer as atividades fiscais, contabeis, financeiras
e de recursos humanos da empresa de maneira legal
e viavel,

secundarios: - Regulanzar a situagdo da empresa frente aos
requisitos legais,
- Diminuir despesas financeiras.
- Levantar custos dos produtos.
- Fornecer mao de obra qualificada e capacitada.

METAS:
- Elevar a confiabilidade do custo estimado a 90% até
julho de 1995.
- Manter contabilidade em dia.
- Possuir um quadro de funcionarios com o perfil com
a qualificagdo pré estabelecida até julho de 1995.

POLITICAS: ~ Comprar no minimo a 28 dias.
- Vender no maximo a 28 dias.
- Nao atrasar pagamento de faturas dos fomecedores.
~ Contratagdo de guardinhas mirins para realizagio de
algumas atividades da produgdo.
- Contratagio de estagiarios do curso técnico de
eletrénica do colégio Divino salvador.
ESTRATEGIAS:
- Controlar o fluxo de caixa diarno.
- Identificar reais necessidades de qualificagio dos
funcionarios.
~ Elaborar um sistema de custeio.
- Contratar os servigos de um escritério de
contabilidade.

TATICAS:

- Acompanhar pagamento e recebimento de faturas,
evitando realizar empréstimos como capital de giro.
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CAPITULO 4 - DESDOBRAMENTO DA FUNCAO QUALIDA.

1. OBJETIVOS.

Como Ja mencionamos anteriormente, a qualidade no projeto ¢
fabricagdo das fontes chaveadas é um dos fatores criticos de sucesso da
Antares eletrdnico, por isso a empresa deve estar em condigoes de:

» Identificar as reais necessidades de seus clientes.

» Estabelecer o nivel de atendimento de tais necessidades.
» Detalhar a contribuigiio de cada um de seus segmentos.

« Formalizar a contribuigio de cada um de seus segmentos.

2. METODOLOGIA.

Para atingir tais objetivos realizaremos o desdobramento da fungfo
qualidade na Antares Eletrénica, pois segundo Gregorio Bouer!, * O
desdobramento da fungio qualidade € uma estrutura de trabalho que integra o
planejamento, a organizagdo e o controle da qualidade desde a fase de
percepgdo até a fase de satisfagdo plena das necessidades do consumidor. O
desdobramento da fungdo qualidade orienta a orgamzagdo dos recursos
disponiveis para o estabelecimento e alcance de objetivos através da aplicagdo
de uma sistemadtica de planejamento inter funcional.

O desdobramento da fungio qualidade apresenta como fundamento
basico a idéia de que os produtos ou servigos devem ser projetados para
satisfazer os desejos dos consumidores ¢ para isso devem ser formadas equipes
inter funcionais desde os primeiros passos da criagio do produto.”

As etapas do DFQQ abrangem os topicos:

« Plangjamento do produto.

» Desdobramento do produto em componentes criticos.
= Planejamento dos processos.

» Planejamento da fabricagdo.

As matrizes geradas em cada uma destas etapas serdo apresentadas no
final deste capitulo.

! Vija Bibliografia.
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3. CONSIDERACOES GERALIS.

Apesar da empresa ja fabricar fontes chaveadas, resolvemos iniciar o
desdobramente da fun¢fio qualidade na Antares como se estivéssemos
desenvolvendo um novo produto, pois acreditamos que desta maneira
poderemos compreendé-lo melhor,

QOutro ponto que merece ser comentado ¢ o fato da empresa posswir
varios produtos, mas com grande semelhanga entre ¢les. Desta forma, apesar
de n3o estarmos realizando o desdobramento para cada uma das diferentes
especificagdes, estaremos aprnimorando a qualidade da empresa se fizermos o
desdobramento para um produto que possua as principais caracteristicas das
fontes chaveadas e que tenha um roteiro de produgido que englobe os processos
mais crificos da empresa.

4. APLICACAO DA METODOLOGIA.

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

* PLANEJAMENTO DO PRODUTO

Nesta etapa, identificaremos as caracteristicas prmcipais do produto ¢ os
desdobramentos que devem ser feitos para obté-lo.

Numa empresa que tfrabalha sob encomenda, na maionia das vezes esta
etapa ja estd bem adiantada, pois alguns clientes ja nos fornecem o projeto do
produto que necessitam, enquanto que outros nos encomendam o projeto, mas
nos determinam suas necessidades basicas.

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

Quais as especificagdes basicas da fonte encomendada ?

Através da Matriz 1 do DFQ, transformamos as mnecessidades

especificadas em expressdes concretas, quantificadas ¢ que traduzem de
maneira inica o que o cliente precisa e o que deveremos fabnicar.
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5. DIAGRAMA DE CAUSA EFEITO.

O diagrama de causa efeito foi proposto pelo japonés Kaouru Ishikawa.
Também eonhecido por diagrama de Ishikawa ou diagrama espinha de peixe,
0 diggrama de causa efeito ¢ uma ferramenta apropriada para levantarmos
possiveis causas de algum efeito, baseada num brainstorming. Com esta
ferramenta podemos hierarquizar as hipoteses, agrupando as possiveis causas
em grandes familias, sub-familias e assim por diante.

A oportunidade de utilizarmos esta ferramenta surgiu quando estavainos
montando a matriz 4 do QFD, pois para controlarmos os pontos criticos dos
processos necessitavamnos encontrar os defeitos potenciats de nossos produtos.

Assim, apés a realizagdo de wm bramstorming dentre as pessoas
envolvidas com a fabricagdo dos produtos da Antares, pudemos ilustrar as
possiveis causas de refugo e de retrabalho na empresa, nas figuras 11 e 12,

Chamaremos de refugo todos os produtos, montagens ou sub-montagens
que por alguma falha apresentaramm defeitos irreparaveis ou cujo reparo seja
inviavel financeiramente. Por outro lado, chainaremos de retrabalho todos os
produtos, montagens ou sub-montagens que apesar de defeituosos serdo
reparados.

Além disto, o diagrama de causa efeito nos permutiu controlar o nivel de
refugo e de retrabalho mensais dentro da propria empresa. Tal controle serd
realizado no centro produtivo de testes, considerado o grande filtro da empresa.

Através destes levantamentos, estaremos quantificando nosso nivel de
ndo qualidade e identificando os pontos criticos de nossos produtos e
Processos.

Os documentos criados para o apontamento das frequéncias de
retrabalhos e de refugos, percebidos no centro de testes, foram ilustrado nas
fipuras 13, 14 e 15.
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CAPITULO 5 - PLANEJAMENTO DO LAYOUT.

1. INTRODUCAO.

Segundo Richard Muther', a base do Planejamento do Layout esta
alicercada sobre os cinco elementos abaixo:

1- Os Produtos.

2- As Quantidades.

3- Os Rotetros de Produgio.
4- Os Servigos de Suporte.
5- O Tempo.

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

1- Encontrar utn layout coerente com o tipo de empresa em
estudo.

2- Utilizar da maneira mais econémica possivel a area fabril.

3- Minimizar o manuseio de matenats.

4- Assegurar melhores condigdes de trabatho aos operadores.

2. METODOLOGIA.

Escolhemos empregar o método SLP { Systematic Layout Planning )
como metodologia para o plangjamento do novo arranjo fisico da Antares. As
fases do sistema foram citadas abaixo:

1- Localizagdo.
2- Arranjo Fisico Geral.
3- Arranjo Fisico Detalhado.

4- Iinplantacdo.

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

! Veja Bibliografia.



QO sistema SLP constitui

CAPITULQ 5 - PLANEJAMENTOQ DO LAYOUT.

numa sistematizagdo de projetos de arranjo

fisico que utiliza o seguinte procedimento:

Dados de entrada: P.Q.R.5.T e atividades

1. Fluxo de materiais

2. Interrelagées de atividades

3. Diagrama de inter-relagies

4. Espago necessario

n+— 6. Espago disponivel

5. Diagrama de inter-relagbes de espagos

7. Consideragbes de mudangas ——* «—— B. Consideragies praticas

Plano X Plano Z
Plano v
. -
il
9. Avaliagio Plano Selecionado
3) CONSIDERACOES GERAIS.

Até o ano de 1993, o layout da empresa jamais recebera a devida
atengdo, pois a demanda de produtos era considerada pequena.

A partir do ano de 1993, aumentaram as vendas e o tamanho dos lotes,
assim surgiu a mudang¢a do layout da empresa tornou-se imprescindivel.

O antigo layout possuia caracteristicas que o aproximavam dos arranjos
fisicos posicionais, além disto apresentava as seguintes falhas:

1- Dificil localizagdo dos lotes em produgdo.

2- Manuseio excessivo dos produtos e ferramentas.
3- linpossibilidade de se planejar a produgio.

4- Piores condigdes de trabalho.

5- Desorganizagéo total do chio de fabrica.

As figuras 16 e 17 ilustram algumas dessas falhas.
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CAPITULO 5 - PLANEJAMENTO DO LAYOUT.

4. APLICACAO DA METODOLOGIA.
4.A. FASE 1. Localizagdo.

Nesta fase, estaremos preocupados em localizar qual a drea que serd
submetida ao planejamento das instalagoes.

O fato da empresa nunca passado por um planejamento de layout fez
com gue nos preocupassemos principalmente com o arranjo fisico geral de toda
a fabnca.

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

4.B. FASE II: Arranjo Fisico Geral.

Nesta fase, procuraremos estabelecer as posigdes relativas entre as
diversas dareas, os fluxos de matenais e as inter-relagdes entre as areas.

Algumas informacoes referentes aos elementos P, O, R S, T e
atividades ja foram mencionados em outros capitulos, outras , no entanto,
foram obtidas para o desenvolvimento do novo layout, logo vale a pena darmos
uma apanhado geral nas principais informagbes que serdo utilizadas neste
capitulo:

« Tipo de empresa: Intermitente sob encomenda.

« Produtos: Fontes de alimentagdo chaveadas.
+ Volume: Entre 30 ¢ 1800 cm3.

» Peso: Entre 50 € 1000 g.

= Clientes Cadastrados: Mais de 80.

= Produtos Cadastrados: Mais de 150.

« Familias: Placa, fonte ¢ caixa.

» Roteiros: 3.

+ Quantidades / familias: Grafico F x , pagina 48.
« Quantidades / produtos: Grafico P x Q, pagina 49.




CAPITULO 5 - PLANEJIAMENTO DO LAYOUT

DADOS PARA 0 LEVANTAMENTO DOS GRAFICOS.

PRODUTC cODIGO FAMILIA TOTAL JANEIRO FEVEREIRD MARCD ABAIL MAID
BDDAC A c 111 39 52 20 O o
ROCAC B c 1056 3o 42 10 O 23
BD12C c 12 12 2] Q ¥ 0

sub-total c 228
BOOA D F 210 137 52 21 O 0
CAOB0% E F 165 25 o 140 O D

MF2415D F F 163 K| [ 160 0 0
2415D G F 160 ¥ o 160 4] 0
RODA H F 114 3b 44 12 o] 23

MF2412D i F 65 O 40 25 o 0
ELMAC J F 62 O 0 22 0O 40

ED12 K F 52 12 o 0 0O 40

CC4805A L F a5 35 O 0 O 0

CC1208A V] F 26 12 o 0 4] 14

MF4805F N F 25 Q 25 0 o 0

CC4B05X o] F 21 1 a 20 o o

CC120T P F 19 o o 14 5 Q

MF1515 Qa F 10 8] o Q O 10
CAOG1Z T F 9 1 &) 0 3 0

CC4805T S F 9 1 [4) D 8 D
CMA-1 R F 9 1 0O 0 8 a

MF12055 W F 7 o) Q0 0 O 7

MF12125 u F 7 s ] O o] 0 ?

CA1475B Y F 5 Q 0 0 5 o]

CAFCR12 X F 5 5 O 0 Q 0

CCa824 w F 5 4] [s) 0 5 0

CA12128 z F 4 o) 0 2 rd 0
24095 [ F 3 0 ] 32 o] [s]

CA1218 b F 3 o o] 0 0 a

CA4B24 a F 3 ] O D 3 [s]

CACS75 f F 2 0 2 D o [s]

CA2475 e F 2 2 O 2] 0 o]
MDEPM d F 2 [4] 2 0 3] o]

sub-total F 1202
EPM-2 g P 136 4] 0 56 B8O 2]
EPM-1 h P 35 s 0 Q 0 0

RLBR i P 82 4] Q 22 &) 40

TECLADD i P 45 [ o 0 45 Q

CA1S545 k F 43 43 o 0 o (1)
PROCESSADOR | P a5 4] 2] ] 35 0
FONTE LINEAR n P 24 Q L’ O 24 0
TEMP-2 m P 24 o O [s] 24 o]
LP2440 o P 12 12 4] 0 Q 0
sub-1otal P 416
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CAPITULO 5 - PLANEJAMENTO DO LAYOUT.

Analisando estes graficos, poderiamos cair num dilema, pois se por um
lado temos lotes muito pequenos, onde deveriamos utilizar um amranjo
posicional, por outro lado temos lotes de até 200 pegas, fato que ja justificaria
um layout funcional em certas operagdes do processo.

Ainda analisando os graficos, podemos concluir que, devido a acentuada
concavidade das curvas obtidas, devemos utilizar dois tipos diferentes de
arranjo e de manuseio dos materiais.

Para defimimmos o tipo de layout a adotar necessitamos definir
corretamente os tipos existentes. Assium, segundo Richard Muther:

"Arranjo Fisico Posicional: geralmente ¢ adotado quando o
produto € tio volumoso que € mais pratico movimentar equipamentos,
maquinas e pessoal, fixando-se a posi¢io do produto. Geralmente a quantidade
fabricada é pequena.

Arranjo Fisico Funcional: geralmente ¢ adotado quando ha
grande variedade nos produtos e na seqiiéncia de operagdes, 0s equipamentos
sdo de dificil movimentagio e exigem construgdes especiais. Os produtos, neste
caso, ndo 40 volumosos.

Arranjo Fisico Linear: geralmente é adotado para um iinico
produto ou produtos similares, fabricados em grande quantidade e o processo é
relativamente simples.”

Além disto, devemos destacar as células de manufatura que
possuem certas caracteristicas de arramjo fisico posicional ¢ outras de
funcional.

Neste instante, ja possuimos mformagdes suficientes para optar por um
arranjo fistco misto, baseado numa mescla de arranjo fisico funcional e
células de manufatura, assim esperamos invesiir em postos de servigos
capazes agilizar ¢ melhorar as condigdes de execugdo de tarefas repetitivas e
em outros, onde vanas tarefas sero realizadas de maneira continua e nio
intermitente.

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

O fluxo dos produtos dentro da empresa &, sem duvida, uma informagéo
mmportantissima no planejamento do seu layout, logo criamos uma carta de
processos multiplos para ilustrar o roteiro de cada uma das trés familias. Como
a empresa, constantemente, terceiriza parte da fabricagdo de seus produtos,
deciditmos considerar também o fluxos dos produtos fabricados por terceiros,
através da Carta de Processos Mudtiplos, na pagma 52.

A intensidade de fluxo de materiais podena ser muito bem estudada se
utihizassemos uma Carta de Para, no entanto, esta ferramenta sO sena
empregada se a quantidade de produtos, componentes ¢ materiais fosse muito
grande, ou seja, se nosso fluxo entre os postos de servigo fosse unitario e
continuo.

Para a definigdo do arranjo fisico geral da Antares, as inter-relagdes ndo
baseadas no fluxo de matenais tém muito mais importancia que as baseadas.
Assim, decidimos fazer uso de uma Carta de Interligagbes Preferenciais,
apresentada na pagina 53.

As letras utilizadas possuem os seguintes significados:
A- Absolutamente necessario.
E- Especialmente importante.
I- Importante.
U- Desprezivel.
X- Indesejavel.

Como ja nos pronunciamos sobre a intensidade dos fluxos de materiais e
Ja construimos nossa carta de interligagdes preferenciais, podemos gerar nosso
Diagrama de Fluxo, apresentado na pagina 54.

O proximo passo do plancjamento do layout da empresa em sua fase
geral € a determinagdo dos espagos. Para isto, utilizaremos o método numérico
que, segundo Ricliard Muther,” faz a determinagio da area de cada elemento de
espago, multiplicando-a pelo numero de elementos necessarios para a
realizagdo do trabalho e adiciona um espago extra, em geral ndo rateado entre
os elementos.”
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CARTA DE PROCESSOS MULTIPLOS
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= o a s frd 5] &)

=

=

CENTROS ENVOLVIDOS
ALMOXARIFADO 1 1 1 1 1 1
PREPARACAD 2 2 2

MONTAGEM 3 2z 3 2 3 2
TESTES 4 3 4 Je e 3 e
ENCAPSULAMENTO 5 4 5 4
MONTAGEM FINAL 7 6
EXPEDICAO 5 4 6 6 8 7

TE = TERCEIRIZADO
FP = FABRICACAQ PROPRIA.

Elaborada pelo préprio autor.
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CAPITULO 5 - PLANEJAMENTO DO LAYOUT.

As diumensdes requeridas pelos equipamentos € pela movimentagdo de
pessoas dentro dos centros produtivos poderiam se verificadas numa Folhas de
Registro de Equipamentos ¢ Mdquinas, mas como a empresa sO possui
bancadas, este documento pdde ser substittido pelo Formuldrio de
Caracteristicas e Areas das Atividades, apresentado na pagina 56, onde todos
o0s espagos requeridos por cada uma das atividades estao listados. Caso o leitor
se interesse em conhecer algumas de nossas bancadas, basta ler o capitulo
"Melhorando os Métodos”.

Um projeto de arranjo fisico é mais determinado pelas limitagdes de
espago do que por qualquer outro fator, exceto investimento de capital. Na
Antares, a limitagdo de espagos € agravada, pois a empresa possui a planta de
uma residéncia e, portanto, repleta de cdmodos individuais. Assim, a passo do
confronto entre a necessitdade de espagos e a disposi¢do de espagos serd
decisiva na definigdo do layout geral da empresa.

Com todas as informag¢des obtidas até aqui, estamos aptos a fornecer
pelo menos trés diferentes layouts para a Antares, ilustrados nas pagtnas 57,58
e 59. A escolba de wn dentre os trés sera obtida pela Folha de Avaliagdo das
Alternativas, apresentada na pagina 60.

4.C FASE 1II: Arranjo Fisico Detalhado.

O planejamento do arranjo fisico detalhado constitui na localizagio exata
de cada um dos equipamentos, maquinas € moveis dentro da fabnca.

Segundo Richard Muther, " Na FASE II sdo tomadas as decisGes mats
importantes e dispendiosas, enquanto que a FASE III exige maior numero de
horas de planejamento - 0 que trara maior economia na instalagdo, nos reajustes
¢ nas paradas de produ¢do.”

Como o escopo do trabalho esta centrado na qualidade € na programagéio
da produgdo, talvez o leitor acreditasse que a definigdo do layout geral ja nos
seria suficiente. No entanto, resolvemos propor um layout detalhado para os
dois centros produtivos onde houver a presenga das células de manufatura, que
trardo mais flexibilidade aos processo destes centros e, portanto, serdo
melhorias em acordo com a estratégia global da empresa.
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JALTEANRATIVAS PR D LAY OUT GERA

Brapasiss pele propre sulor

AL TERNSINAE - A

escala 1:100
20 1
15 16 18 20 20
17
23
10
23
T
5 4
13 14 11 20 20
0 n.e das atividades pode ser canferido na carta de interligagies pl layout geral.
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CAPITULO 5§ - PLANEJAMENTO DO LAYOUT

FOLHA DE AVALIACAO DAS ALTERNATIVAS

N.o FATOR DE CONSIDERACAQ PESO NOTAS S/ PESO NOTAS C/PESO
A 8 c A B C
1 facilidade para expansdes 3 4 4 q 12 12 12
2 adaptabilidade e versatilidade 2 5 5 5 10 i0 10
3 flexibilidade do arranjo 2 ! 4 4 8 8 8
4 eficiéncia no fluxo de materiais 2 | 4 3 8 8 6
5 eficiéncia do manuseio de materiais 2 4 4 4 8 8 8
5] eficiéncia da estocagem 2 5 5 7] 10 10 10
7 utilizacdo dos espacos 3 b 4 b 15 12 15
8 eficiéncia na integracdo de servicos 2 5 5 5 10 10 10
9 higiene e seguranga 3 3y 5 4 15 15 12
10 condigOes de trabatho e satisfacio 3 5 b 4 15 i5b 12
TCTAL 111 108 103

Como a diferenca entre a avaliagio obtida entre as propostas foi muito semethante, deverlamos
averiguar outros critérios para a avaliagdo. No entanto, tal fato traria pouco beneficio, j& que as

prapostas sdo muito parecidas.
Assim, resolvemos continuar o trabatho, escolhendo a PROPOSTA A, por ter apresentado

urna ligeira vantagem sobre as outras.

Elaborado pelo proprio autor.




CAPITULO 5 - PLANEJAMENTO DO LAYOUT.

Nonnalmente, a definigdo do layout detalhado exigina uma nova
aplicagdo do SLP, mas para nfo prolongarmos demasiadamente este capitulo,
apresentaremos:

» Uma Caria de Inierligagdes Preferenciais, pagma 62.
» Um Diagrama de Fluxo e Layout do Centro de Montagem, pagina 63.
« Uma Diagrama de Fluxo e Layout do Centro de Testes, pagina 64.

4.D. FASE [V: Implantagio.

Para que um projeto de layout esteja apto a ser implantado ¢ preciso
antes de mais nada que outras pessoas tenham esclarecido suas necessidades ¢
opinides. Na FASE I, por exemplo, a participagio e a aprovagdo da
administragio foi fundamental. Na FASE III por sua vez, solicitamos a opinido
de cada um dos responsaveis pelas operagdes dos centros produtivos.

E importante lembrarmos que a mowvimentagio de equipamentos,
maquinas e moveis oferece nma otima oportunidade para introduzir
modificagdes ¢ melhoramentos. Assim, pudemos listar as principais reformas
que a Antares necessite:

« Reforma do piso de alguns cémodos.

+ Reforma da cozinha.
» Reformas na instalagio elétrica.
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THAGFIMA FF 5 EX0 OE Toae s A0

£
FROFPOSTA OF LAYOUT B0
CENTRO DE MONTAGEM DF FLACAS

prapasio pefa sotar

janela

- £ @ é? 8
4 3
7 ig

|

iegenda do fluxo:

— fraco
= meédio
= forie
m intenso

Estas s3o a5 quatro bancadas BAOT.
Yer n.o de atividades na carta de inteligagbes para o layouf geral.

63



FGRAME D FELXO DF T4 400

£
PROPOSTA BE L4y OUT D0

CENTRO DE TESTE
prapasia pelo auviar

-

legenda do fluxo:

— fraco
- médio

mm forte
B intenso

|

Estas sio as bancadas BAO3 e BADS.
Ver n.o de atividades na carta de inteligagbes para o layout geral.
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CAPITULO 6 ESTUDQO DE TEMPOS,
1. INTROD T AQ,

A duragao de cada wma das tarefas que podem ser realizadas no setor
produtivo de uma empresa ¢ uma informagio que pode ser muito util nos
seguintes casos:

[- Determinar programagdes ¢ planejar o trabatho.

2- Determinar custos padrdes e como auxilio no preparo de orgamentos.

3- Estimar o custo de um produto antes do inicio da fabricagdo. Esta
informagdo € de valor no preparo de propostas para concorréncias.

4- Determinar a eficiéncia de maquinas, o minero de maquinas que uma
pessoa pode operar, o numero de homens necessdrios para o funcionamento de
um grupo € bem como o auxilio do balanceamento de linhas de montagem e de
trabalho controlado por transportadores.

5- Pagamento de prémio pela eficiéncia da mio de obra direta.

6- Pagamento de mio de obra direta, tais como os movimentadores de
materiais e os preparadores.

7- Controle de custo de méio de obra.”

Na Antares, por questdes estratégicas, realizamos um estudo de tempos
visando atingir os itens 1, 2, 3, 7 ¢ um adicional descrito abaixo:

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

2. METODOLOGIA.

Segundo Ralph Bames!, "o procedimento a ser seguido na execugio de
estudos de tempos pode variar com alguma liberdade dependendo do tipo de
operagdo em estudo e da aplicagfio a ser dada aos dados obtidos."

No caso da Antares Eletronica decidimos aplicar duas metodologias para
o levantamento de tempos de processamento:

» MTM ( METHOD TIME MEASEUREMENT ):

Aplicado as tarefas de menor duragédo, as que possam ser divididas em
poucos elementos ou as que sejam comuns a maioria dos produtos aqui
fabricados.

1veja Bibliografia.




CAPITULQO 6 - ESTUDOQO DE TEMPDS

« AMOSTRAGEM INSTANTANEA DE TRABALHO:
Aplicada as tarefas de maior duragdo, as que nio possam ser divididas
em poucos elementos ou as que sejam peculiares a alguns poucos produtos.

3. OBSERVACOES GERAIS.

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

Este estudo, no entanto, precisa permitir que outras pessoas estejam
aptas a fazer o levantamento de tempos de processamento de novas tarefas ou
produtos, além disto, este estudo ndo utilizard os métodos de cronometragem,
pois estes requerem um tempo muito longo de um funcionario que ndo
possuimos: o cronometrista.

Ao utilizar as tabelas do MTM, percebemos que alguns movinentos
realizados na fabricagdo de fontes chaveadas nfo se encaixavam em nenhum
dos movimento propostos, assim resolvemos estimar estes elementos, através
da cronometragem. Estes elementos ndo receberam um cadigo proprio.

Além disto, tivemos que acrescentar um tempo para as tolerdncias que
devem ser embutidas aos tempos padroes.

4. APLICACAO DA METODOLOGIA.
4.1. O MTM.

O MTM € um método capaz de analisar qualquer operag¢do manual ou
método, associando a cada movimento basico um tempo sintético determinado
pela natureza do mesmo ¢ pelas condigdes em que ele € executado.

As tabelas utilizadas para a aplicagio do MTM estdo em anexo. Estas
tabelas contém uma estimativa do tempo necessario para se realizar cada um
dos movimentos basicos de uma tarefa. A unidade utilizada nestas tabelas ¢ o
centésimo mulésimo de hora, ou seja 0,00001 de hora, que se chama TMU.

Edward V. Krick?, fornece algumas razdes para o emprego de tempos e
movimentos pré-determinados como meio de estabelecer os tempos padroes
para operagdes manuais, das quais as listadas abaixo foram determinantes para
0 seu emprego na Antares Eletrénica:

Z Veja Bibliografia.
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CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPQS

- Nédo necessitaremos realizar nenhuma medida de tempo, ou seja
poderemos determinar o tempo padrio de uma atividade sem ter que
cronometra-ia.

- Antes de determinarmos o tempo padrio de 1ma atividade
necessitaremos desenvolver o método passo a passo, o que constitui uma
exeelente oportunidade de melhoria dos métodos atualmente empregados. ( O
mator exemplo desta oportunidade de melhoria que o0 MTM nos propiciou esta
relatado no capitulo " Melhorando os Métodos” onde narramos uma nova
proposta de procedimento para montar placas de circuito impresso ).

- Descrigdo detalhada do método recomendado aos funcionanios.

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

» Conferir compra ¢ guardar componentes comprados.
» Realizar pré-contagem dos kits de produggo.

« Dobrar leads dos componentes eletrénicos.

» Montar placas de circuito impresso.

« Cortar ¢ colar o papel de 1solagdo no perfil mecanico.
» Insenr placa montada no perfil mecénico.

« Realizar teste mtermediano.

» Reahzar teste final.

« Embalar 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
MTM apresentam uma novidade: a coluna varidvel.

Ao wmtroduzir esta coluna, poderemos identificar como vanam a
freqiiéncia dos movimentos elementares das tarefas 4 medida que aumentamos
0 lote produzido. Assim, uma tarefa como montar placas de circuito impresso
apresentard uma parcela fixa para qualquer tamanho de lote ( tempo de
preparagdo ) € uma variavel a cada unidade a mais que se queira produzir.
Além disto, em cada tabela, fomecemos a formula que estara implicita nas
cé€lulas da planilha de previsdo dos tempos de processamento para cada uma
das tarefas de um lote a ser produzido. Esta planilha recebeu o nome de
planilha de tempos de processamento e foi ilustrada no capitulo "Planejamento
e Programagéo".
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CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Conferir compra e guardar componentes comprados.
data: 09/10/54,
Todas essas tabelas foram preparadas pelo préprio autor.

No. DESCRICAD DOS MOVIMENTOS BASICOS CODIGO TEMPO {TRU] VARIAVEL
1 Movimeniar = focalizar os ofhos no material comprada EF 7.3 TIE
2 Ajcancar uma das smbalagens do material comprade, R26C 130 TE
3 Agarrar esta ambalagem. GAA 7.3 TIE
4 Mavimentar embalagem. M2641 11.6 TIE
E] Agarrar corm z outra mia. GiA 2,0 TE
B Rasgar embalagemn. MARBR1 4.0 TIE
7 Mowimentar e focalizar os oihos pum ilem do pedido. EF 7.3 TIE
B Preparar para ir até a gaveta que contenha tal especificacdo. TBCT 18.8 TIE
9 Procurar gaveta com tal especificacdo. - 500.0 TIE
10 Andar até g gaveta. W2pP 30,0 TIE
11 Alcangar a gaveta. A30DA 8.8 TIE
12 Agarrar a gaveta. G1A 2.0 TIE
13 Movimentar a gaveta. M30A1 12,7 TIE
14 Vaitar para a posicdo inicial. WP 0.0 TE
15 Movinentar a gaveta até a mesa 2 solté-la. M2081 1B TE
18 Esparramar centelido da embalagem na mesa. T45 35 TIE
17 Foealizar os componentes. EF 7.3 OTDE X TCEf2
18 Alcancar 2 a 2 todos os componetites que estavam na embalagem. REC 7.5 OTDE X TGER2
19 Movimentar 2 a 27 1odos 08 componentes que eslavam na embalagern. M2081 10,8 QTDE X TCE/2
20 Alcancar a gavela. R16A 7.1 TIE
4l Agarrar a gaveta. G1A 2.0 TIE
22 Movimentar a gavela € alzancar os componentes que estio sobre a mesa, M24B1 11.8 TE
23 Empuirar todos os componentes para dentra da gaveta, M1881 4.8 TIE
24 Alcancar calouladora e colocar gaveta sobre 8 mesa. RIBA 7.5 TE
25 Pressionar B botces da calculadara. R2C 2.0 B x TIE
28 Alcancar caneta eslerografica e controle de gquantidade da gaveta. R16B R ] TIE
27 Agarrar caheta e contmle de quantidade da gaveta. G48 a1 TE
249 Movimentar caneta & controle de quantidade da gaveta. M1681 8.2 TIE
29 Pressionar papel e anatar nova guanl, no controle de guantidade da gevela. AP1 18,2 TE
a0 Movimentar controte de quantidade até a respectiva gaveta e solta-lo. M10R1 6.1 TIE
kLl Alcancar ficha de esioque. RA0A j: RS TE
3z Pressionar ficha de estoque 2 anotar nova quantidade. APt 18.2 TIE
33 Soltar caneta & alcancar gavela, R20A 7.8 TIE
a2 Agarrar a gavela, GiA 2.0 TE
35 Movimentar a gavata, M30A1 12,7 TE

TPconferir = {812,6 X TIE + 25,3 X QTDE X TCE/2} X 0,00001X1/(1-0,1} horas.
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CAPITULO 6 - ESTUDC DE TEMPQS

ATIVIDADE: Reaslizar pré-cormtagem dos kits de producio.
data; 09/10/94.

No, DESCRICAD DDS MCVIMENTOS BASICOS CODIGO | TEMPO {TMU} | VARIAVEL
1 Visualizar uma certa especilicagac na lista de materisis de um certo produto. EF 7.3 TE
2 Preparar para ir @12 a gaveta que contenha tal especificacdo. TBC? 18.8 TE
3 Procurar gavela eom tal especificagdc. - 5000 TE
4 Andar até a gavets. WaP 30,0 TE
5 Alcancar a gavela. RAGA 12,1 TE
& Agarrar a gavela. GlA 2.0 TE
7 Mavimentar a gavela, MABAY 17,4 TE
8 Voltar para a posicao inicial. WP 30,0 TE
9 Despejar o5 componentes da pavets sobre a mesa. T90 5.4 TE
10 Focalizar compenentes. EF 7.3 QTDE X TCE/2
11 Alceancar componenies que estejam sobre a mess e soltar gaveta. REC 7.6 QTRE X TCERZ
12 Mowimentar 2 a 2 4 quantidade deste components Decessdria para & monlagem. MZ20B1 10,5 QTRE X TCE2
13 Alcancar o contentor para esie componente. R26A 8.8 TE
14 Agarrar o contentor. G1B 3.8 TE
15 Movimeniar o conienior. MA5AT 17,4 TE
16 Alcancar os componentes separados paca moatagen. R25E 11,7 TE
17 Movimentar os componentes separados até o inferior do gew contentor. M1881 10 TE
18 Movimenlar contentor até suporte de contentores, o conlentor compiato. KMG0E1 20,4 TE
18 Encaixar zontentor no suporte de contentores. AF2 10,6 TE
20 Alcancar calculadora. RI1BA 7.5 TE
21 Pressionar B botbes da calculadara. R2C 2.0 8x TIE
22 Alcancar caneta esterografica e cantrole de quaniidade ds gaveta. R168 a8 TE
23 Agarrar caneta e controle de quantidade da gaveta. 48 8,1 TE
24 Mavimentar caneta e controle de quantidade da gaveta, M18B1 8.2 TE
25 Pressionar papel e anotar nove quantidade no controle de quantidade da gawveta. AP 16,2 TE
25 Movimentar controle de quantidade até a respectiva gavela e soltd-lo. M1081 8.3 TE
27 Alcancar fichs de estonue. R30A 25 TE
28 Pressionar ficha de estoque = anotar nova quantidade. AP1 16,2 TE
29 Soltar careta e alcancar gaveta. R20A 7.8 TE
X Agarrar a gavela. G1A 2.0 TIE
31 Mowvimeniar a gaveta. MA0AT 16,8 TEE
3z Alcancar resto do componentes, Rz4A 8.5 TIE
33 fecolher componerdes gue sobraram para o interior de sua gaveta. M20B1 10.6 TE
34 Andar até o local onde a gaveta foi retirada. War 16,0 TE
35 Movimentar a gavela. M30A1 12,7 TE

TPkit = { 868,1 X TIE + 25,3 QTDE X TCE/2} X 0,00001X141-0,1] haras.
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ATIVIDADE: Dobrar lesds do componerrtes eletronicos.
data: 09/10/94.

Ru. DESCRIGAC DOS MOVIMENTDS BASICOS cODIGO TEMPO {TMU} | WARIAVEL
1 Focalizer urm lipo de componente na Felha de dobras, EF 7.3 0.9 X TIS
2 Focalizar o contentores com esta especificacan, EF 7.3 0.9 X TS
3 Alcancar este contentor. A3SB 14,2 0.9 X TIS
4 Agarrar este contentor, GElA 2.0 0.8 X Ti5s
b Movimeriar este contentor, M30DB1 2.8 0.9 X TIS
B Despejar os componentes deste contemeor demire do cenlentar intenmnedidris. T90 5.4 08X TS
7 Movienlor o conlendor vazio alé a bose de imelal M35B1 14,6 DO X TIS
2} Alcancar componantes que esiejam em tfilas e slcancar alicate. A4GC 14,2 0.9 X TS
9 Agarrar pstas fitas & alicale. G4A 7.3 09X TS
10 Mpvimentar ss1aE fitas & o alicate. M24B1 11,8 0.8 X TS
n Cortar extremidades dos componentes gue estejam em filas. AR1 18,2 0.8 X TIS
12 Soltar alicale e levar companenies de volta ao contenior intermedidrio. M24B1 1.8 0.9 XTIS
13 Focaflzar inlha de dobras e identificar o fipa de dobea e o gabarita 2 ser usado. EF 7,3 0.9 X TI5
14 Alcancar o gsharito de dobra focalizado. R26A BB 0.8 XTIS
ib Agamar gabarito de dabira. G1A 2,0 0.8 X TI5
16 Mowvimentar gabarito até a morca e alcancar o brage da morca. M3bA1 14,3 0.8 X TIS
17 Abrir a morza a fim de inserit o gakariio. TiBC 0,4 0.9 X TIS
18 Posicionar o gabarito de dobra na morga. P15 5.6 0.9 X TS
19 Fechar a morca, fixando o gabanto. T180G 9.4 0.9 X TIS
20 Alcancar o cantentor intenmedigio onde es1do os componentes antes da dobra. R28C 13,8 0.9XTIs

Fal Apgarrar ¥ a 1 ps componenies do contentor intermediaria. Gac 2.8 OTDE ¥ 0.9TCR

22 Movimentar 1 a2 1 os componentes a serern dobrados, M24B1 11.8 OTDL X GO7TCS

23 Faser dubra e primeirs pofia. ~— 85,0 GTUR A Gl
24 Fazer dobira na eegunda perna. -- 85,0 OTDE X QOTCS
25 Soltar componente jd dobrado dentre do contentor inictal, RLZ 0.0 OTDE ¥ 0.97C8
26 Alcancar o brago da morga & elcancar © gatarito fixo, RBA 5.5 0.9 X TIS
27 Abrir a moeca a dim da liberar o gabarito, TIED 8.4 0.9 XTIS
28 Mpvimentar gabarito e soltar o braco da marga. M2BA1T 121 0.9 X TiS

29 Soltar o gabarito de dobra no seu devido lugar. RL1 2.0 0.8 X TS

30 Alcancar o contentor inicial. REBA 5.6 0.9 XTs

31 Agarrar esle contentor. G1A 2,0 0.8 XTI5
32 Mowvimeniar este contentor até o suporte de contentores. M30B1 13,3 0.9 X TS

33 Encaixar contentor na suporte de contentorns. APZ 10,8 a.8 X TIs

TPdobras = (0,9 X 255,6 X TIS + 1594,7 X QTDE X TCS/2) X 0,00001X1/(1-0,1} horas.
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ATIVIDADE: Montar piaca de circlito imipresso.
data: 09/10/94.

Ma. DESCRICAD DOS MOVIMENTOS BASICOS coniGo TEMPG (TMU) VARIAVEL
1 Focalizar placs de circuito impresso. EF 7.3 TCS/3
2 Alcancar esta placa. R45B 17,0 TCSi3
3 Agarrar esia placa. G1A 2,0 TCS/3
A Mowvimantar es1a placa sté suporte de placas e aleancar garra do suporie. KSEE 19.8 TCS/3
5 Abrir uma gamra do suporie de placas. AP2 10.8 TCS/3
B Posicyanar a placa no superte de placas. P15% 9.1 TCS
7 Fechar uma gasra do suporte de placas. RL2 0.0 TCS/3
] Focalizar os componentes por ordem crescente de tamanhao. EF 7.3 TCS
2 Focalizar folha de moniagem do circuilo impresso { layout da placad. EF 1.3 TS
10 Aleancar o cententor gue contenhz o componente sscelbido para ser montade. R3BA 10,4 TS
11 Aparrar ¢ compenelie. Garc 12,0 TCS
12 Movimentar o componente sté » placa fixada no kupore. KH0B1 15,8 TCS
13 Encontrar o6 furos onde serés inserdos os leads do componente. e 170.0 TCS
14 Posicionar os leads do componerte nos respectivos fures da placa. P1s 1.2 TCS
b1 Soitar componenta. RL1 2.0 TCS
16 Agarrar placa com eomponentes insendos. GiA 20 TCS/A
17 Alcangar uma garra do suporte. R1DA €.1 TCSi3
18 Abrir o suporte de placa. AP2 10,8 TCS/3
19 Agarrar a place no suparie de ptaca. Gl 2.0 TCS/3

20 Alcancar bese de metal. R3GA 10.4 TCH/3

21 Agarrar base de metal. G1B a5 TCS/3
22 Movimentar a base e & placs. M12B 1.7 TCSI3

23 Tombar a placa com os componentes inseridos sobre 3 bass. T18O 5.4 TCS/3
24 Levar a hase e a placa de wolta 4 mesa. w2481 1.1 TCS/3

25 SoHar a base de metal. ALY 2.0 TC5/3

26 Alcancar a ponta de solda e a ponta do Fio de solda. R40A 11.3 TCS/3
27 Aparrar a ponta de solda 8 a poria da fio de solds. GICH 1.3 TCSA
29 Movimentar a ponta de sokda e a ponta do fio de golda até o lead a s&r soldada, WM40B1 15.6 TC543

29 Posicionar a panta de solda e o fio de solda na base do primeiro lead a ger soldado. P15 6.6 TCS x 2
30 Sotdar o tead na placa. - 2750 TCS x 2
21 Soitar a ponta de soide & movimentar a punta de solda até sed suporte. MA0B1 15.6 TCS/3

32 Alcancar o alicste. RIEB 14,2 TCS/3
33 Alzancar a placa com os componeantes saldados e movimerar o alicate. MBR 5.4 TCSH/3

34 Pasicionar @ ponta do alicate na base dos leads soldados, P15 5.6 TCS
35 Canar o excesso dos leads. AP2 16,8 TCS
36 Movimentar e soltar o alicate. MA0B1 15,6 TCS/3
ar Movimentar e soltar 3 piaca montsda, M40A1 15,8 TCS/3

TPmontagemn = { 861,58 X TQS X QTDE + 17,7 X TIS) X 0,00001X1/{1-0,1} hores.
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CAPITULD 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Corter e colar papel de isolscio no perfil mecénico.
data 11/10/94.

No, DESCRICAQ DOS MOVIMENTOS BASICDS cODIGD TEMPO {TRAL) VARIAVEL
1 Focalizar gahariio para carts e caneta. EF 7.3 QTDE/
2 Alcancar gaharitc e caneta. R4BA 121 OTDRE/S
3 Agarrar gabarito & canata. GiB 3.5 QTDEMS
q Movimentar gabaritv e caneta, M4EB1 16,8 QTDE/B
[ Posicionar gabarito e caneta sobre a folha oo papel de isolacao. P25 b.B aTDE
] Pressionar gaharito £ folhe de papsl contra 8 mesa. AP2 10,6 QTDE
¥ Riscar v perfil do gabsrito na folha do papel de isolagdo. MASAY 17.4 QTDE
<] Movimentar o gabarilo € a caneta. MA0A 16.8 QTDEME
+] Solter o gabaritn & a coneta, RL1 2,0 QTDE/S
10 Alcancar folha riscada com pertis do gabarito. RA0A 8.5 QTDRE/G
11 Agarrar esta folha. GiB a5 OTDEMS

12 Movimertar esta folha até a guithotina ¢ alkcancar faca da guilhotina. MZBB1 12,8 DTDE/S
13 Levantar a faca da guilhotina. MaGE1 16.8 OTRE/bE
14 Posicionar a folha sobire a face da guilhotina de acordo com o corte que serd Teifo. - 2350 QTRE/S
15 Preceionar a totha. AP2 10.8 QTDE/S
186 Baixar a faca cortando a fotha em tiras. MA5B) 16,8 OTDE{S

17 Levantar a faca da guilhotma. M4E81 16,8 OTDES
18 Girar tiras da folhs, T80 b4 QTDER
19 Posicions: a lira sobie a faca da guilhotina de acsordo com o corte que serd Teito, -~ 135.0 QTDE/S

20 Pressicnar a tira. AP2 10,6 QTDE

2 Baixar ¢ taca cortando a tira em retingulos. M4BE1 16,8 QTDE/S

22 Soltar o braco da faca. RL1 2.0 QTDE

23 Alcancar retangules cortados. R16B 8.8 OTDE
24 Agarrar, com a5 duas maos, todos os retangulos, G1B .6 OTDE

2% Juartar todos os retanguios. - 2600 QTOESS

28 Arndar afé 2 cadaira, War 45,0 1

27 Sentar na cadeka. SIT 4.7 1

28 Soltar os retdngulos sobre 3 mesa. RL1 2.0 1

20 Afcancar a 1esowra, RAGA 10,4 T

30 Agarrar & iesoura. GiB 68,5 1

31 Movimeniar a tesoura. M3BA1 14,3 1

32 Agarrar um dos retangulos. GaA 7.3 QTDE

a3 Pusicionar tesnura. P18 5.8 [s0)/3

3 Recorter o perfil riscads anteformente. -- 559.0 QTDE

36 Devolver a Tesowra. M24B1 11,8 OTDE

a5 Soltar a tesoura. RL1 2.0 1

37 Alcancar 8 régua. R168 9.4 1

38 Agamrar & régua. G1B 3.5 1

3a Movimentar a régus a1é¢ ponlo de dobsa do papel de isolagdo. M24B1 11,8 T

40 Posicionar a /égua sobre a inha de dobra do retangulo, P25 18,2 QTDE

L3 Pressionar a régua sobre a linbe de dobra. AP2 10.6 QTDE

42 Alcancar estilete, R16B B.B QTDE

43 Agarrar extilete. GIB 3.5 aTDE

44 Movimentar estilele »9¢ ponto de dobra do papel de isolagin. M2481 11.8 avDE

46 Levantar a lamina da estilete, P25 16,2 QTDE

45 Pressionar o papel sobre a mesa 8 riscd-lo na inhz de dohra. AP2 10,8 QTDE
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ATIVIDADE: Cartar e colar papel de isolacdo no perfil mecanico.
data: 11/10/94.

No. DESCRICAO DOS MOVIMENTOS BASICOS conico TEMPO (TMU] | VARIAVEL
47 Agarrar requa e retingute cortada, G1B 3.6 QTDE
48 Movimentar a régua, o eslilste e o retingulo. M2041 8.6 QTCE
49 Spiter eetilete. relangulo e a régua. RL1 2.0 QTDE
50 Alcancar o pincel, R24A 8,5 GTDE
51 Agarrar o pincel. GIC3 10,8 QTDE
527 fdovimentar o pincel até a lata de cola. M2?4B1 118 QTDE
53 Enchir ponta do pincel de cola. -- 13B,0 QTLE
B4 Mowimentar o pincel 31& o papel de isolacaa. M24E1 8.5 QTDE
£5 Pincelar o pape! de isclacio, espaihando a cola. M10B1 6B 2 X QTDE
BS Movmentar o pingel ac seu ponic de repousc, M24B1 B.5 QTDE
57 Boltar o pincel. RL1 2,0 GTRE
b5 Alcancar ¢ perfil mecdncico. R3GA 10,4 QTDE
23] Aparrar o parfil metinico. Gla 2.0 OTDE
50 Movimentar o pesfil mecanico e o papel de isclacao. NM3bE1 145 QTpE
&1 Alcangar o papel com cola. R1E6B 8.8 QTDE
62 Agarrar o papel. G1A 2,0 QTDE
63 Movimentar o papsl. K168t 5.2 QTDE
84 Encaixar o papel na mecdnica. - 7180 OTDE
65 Pressignar o papel contra a6 paredes internas do perfil mecénico até cold-lo. APZ 10,6 3 X QTDE
ag Movimentar o perfil com o papel colado & soHé-lo nura caixa. M30B1 12,8 GTDE
&7 Posicionar o perfil dentro de um caixa. RL1 2,0 QTDE

TPpapel = { 1911,7 X QTDE + 139,6 ) X 0,00001X1/{1-0,1) horas.
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ATIVIDADE: Insernir placa montads no perfil meclnico.

data: 11/10/94.

CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

No. DESCRICAC DOS MOVIMENTOS BASICOS cODiGo TEMPOQ {TRSL) VARIAVEL
1 Focalizar mica. EF 7.3 QTDE
2 Alcancar mica. RA0C 16.8 QTDE
3 Agarrar mica & alcancar palito, R40A 11,3 QThE
4 Movimentar mica ¢ agarrar o pa¥iio. M3GE1 146 QTBE
E Mavimantar o palilo até o pote de pasta térmxca que deve estar fixo. M2ac1 126 QTDRE
B Caolozar pasta térmica no palita, - 138.0 QTGE
7 Movimentar palita até a rica que estd ha outra maa, W20y 10.5 QTDE
B Passar a pgsia ténmicea na superficie da mica. -- 167.0 2 X QTLE
9 Movimentar o palito, M2481 11,8 QToE
0 Soltar o palito. RL1 2,0 QTDE
11 Focalizar o perfit mecénico. EF 7.3 QTRE
12 Alcancar o perfil mecanico, R40B 16.6 QTDE
13 Aparrar o perfil, G1A 2,0 QTRE
14 Movimentsr o perfil. MA0B 16,8 QaTDE
i85 Inserir a mica com pesta tdrmica no perfil. P15 11.2 QTDE

16 Focalizar uma placa moniada. EF 2.4 QTDE

1?7 Ajcancar a placa . R3EB 14,2 QTDE

T8 Agarrar @ ptaca . Gia 3.5 QTBE

8 Mpvimentar a placa. M3681 14,5 ATRE

20 Alcancar o palito, R20DA 7.B QTDE

21 Agarrar o palito, G18 3.5 QTDE

id Movimentar o palilo até o pate de pasta 1&mica fixo. M24B1 11.8 GTDE

23 Colocar pasta no palito. - 139,0 OTRE

24 Movimeniar o palito até a placa. M20B81 10,5 aTDE

el Pagsar a pasta na superficie do diodo da placa. -- 187.0 2 X QTDE

pail Movimentar o palito. M2OB1 10,5 aTDE

27 Saltar o palito # a placa, RLY 2.0 QTDE

i) Alcancar a Tuala pléstica. R36C 16.6 QTDE

29 Agarrar a arrusla pldstica, GAC 129 QTDE

30 Alcancar s arruela metilica, R1QC 84 QTDE

n Agarar 2 smuela metdlica. GAC 12,9 OTGE

32 Alcancar o parafuso M3, R10OC B.4 QTDE

33 Agarrar o parafuso. G4AC 12,9 QTDE

34 Movimentar as trés pegas. WIEB1 14,5 QTDE

% Encaixar a arruela matdlica no parafuso, -~ 1250 OTDE

] Encaixar a armuela plstica no parafusc. = 125.0 OTDE

a7 Alcancar 2 ptaca montada, RBA 5.5 QTDE

34 Agarvar a placa. G1B 3.6 QTDE

a9 Movimentar & placa até a ouira mao. MBA1 8.1 OTDE

40 Inserir o parafuso com as amuelas na furo do dicdo da placa. P25 21,8 QTOE

1 Movimentar a placa até o perff e agamrar o perfil, M12A1 6.5 QTDE

43 Inserir » placa destro do perfil mecAnico. PINS 10,4 aThE

43 Alcangar a chave de Fenda. R228 10.9 QTDE

44 Agarrar a chave de fenda. G1B a5 QTDE

45 Movimentar a chave de fenda 314 a cabeca do parafuso, MZ2CY 12,4 QTDE

46 Pasicionar a chave de fenda. -- 21.7 OTDE
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ATIVIDADE Inserir placa montsds no perfil mecinico.

CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPQL

No. DESCR{GAQ DOS MOVIMENTOS BASICUS coDIGO TEMPO [TMU) | VARIAVEL
47 Parafusar a placa no perfil. T180 9.8 4 X QTDE
48 Movimentar a placs parafusada no perfil. M3081 13,3 CTDE
49 Suoltar a placa & 3 chave de tenda. RLY 2.0 QTDE
50 Alcancar a hobina com etiquetas. R30B 128 QTDE
81 Agerrar a bobina com etigustas. Gia 2.0 QTDE
224 Movimentar a bobina com etiguetas. M30B1 13,3 aTDE
53 Focalizer o que estiver escrilo na etiquets. EF 7.2 QTDE
54 Agarrar um das pontas de uma etiqueta, G4C 12,9 QTDE
B5 Descolar esta etiqueta. - 1060 CTDE
B Alcancar a meciinica com a placa inserida. RZ4A B.5 QT0E
57 Agarrar asta mecanica. G1A 2.0 QToE
B8 Movimentar es1a mecinica até a outra mao. M2ag1 11.8 GTDE
60 Posicionar a gtiqueta e fixdia na macénica. =" 333 QTDE
&1 Movimentar a mecéinica até a préxima afividade. MABET 16,8 QTDE
52 Suoltar a8 mecéanica. RL1 2,0 CGTDE
&3 Movimentar a bobina de etiquetas. M3081 13,3 QTDE
54 Boltar a bobina da etiquetas. RL1 2.0 QYDE

TPRinseritpiaca = { 2211,4 X ATDE j X 0,00001X1(1-0,1) horas.
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data 14/10/84.

CAPITULD 6 - ESTUDO DE TEM!I

ATIVIDADE: Reslizar teste interrmedisrio nos perfis fixados na régua para encapsulamento.

No. DESCRIGAO DOS MOVIMENTOS BASICOS coODIGO TEMPO (FTMU) | WARIAVE!
1 Focalizar régua, qua contém placas que j5 pessaram no teste inicial. EF 7.3 QATDEMN
2 Alcancar a régua. R40A 1.3 aToEM
3 Agamar a régua, GI8 3,6 GTDE/1
4 Movimerrtar a mgua. M4OB 16,6 QTDEN )
5 Colocar régua sobre a mesa, ortogonalmente ao gixa do corpo do téenico, [ % 11,2 QTDE/T1
i Focalizer o regulador do variac, EF 7.3 QTDE! Y
7 Aleancar o requiador do varisc. R4BA 12,1 QTDEM 1
8 Agarrar o regulador do varisc. G1C1 7.3 QTDE/M
9 Girar o regulador do variac até que se atinjs a lensio de saida maxima, T8O 9.4 QTDEN1

10 Soliar o regulador do veriac. RL1 2.0 QTOE/M
1 Fotalizar \erminais "jacaré" que estejam ligados a0 variac. EF 7,3 QTDE
12 Alcangar sstes lerminais. R3I58 14,2 arRE
13 Agarrar estes terminais, G1A 2.6 aTDe/11
14 Movimentar estes lermingis até os cabes de entrada do primeiro perfil. M5B 14.% QTDEf1

113 Pressionar as abag dos terminais tipo * jacarg”, a fim de abri-los. -- 41,7 QTDEN

i6 Soltar a& ahas das terminais, a fim de corectd-los aos cabos de entrada do perfil. RAL1 2.GQ QaToDES11

17 Focalizar 1erminais "jacand™ que estejam ligados & giga de Yestes. EF 7.3 QTDE/ 1
18 Alcangar estes Terminais. R35B 14,2 QTDE/N!
19 Agarrar estes terminais, G1A 2.0 QTDE/!

20 Muovimentar estes terminais 21 ps cabes de salde do primeiro perfil. M288 12.B OTDEN

21 Prassioner Bs abax doe terminais tipo * jacare”, a fim de abii-los. - 41.7 QaTnEN”

22 Soltar a5 abas dos 1erminaig, a fim de canectd-los aos cabos de entrada do perfil, RLY 2,0 QTDE{1-1/

23 Focalizar a tela do multimetro, EF 7.3 QTOEN-1Y
24 Focalizar terminais “jacan:” gue estejam ligados so wariac. EF 2.4 QTDE{1-1/

25 Alcancar estes terminais. R18A 7.5 QTDE{I-1/

26 Agarrar estes termingis. G1A 2,0 QTDE(1-1/
27 Movimentar esiee terminais aié os cabos de entrade do proximo perfil. M1EB 8,8 OTDE{T-1]
28 Pressionar as abas dos terminais tipe ™ jacart”, a fim de abri-los. - 41,7 QTDET-1/
28 Soltar a5 abas dos terminais, & fim de conectd-los aos cabos de entrada do porfil. RLY 2,0 QTDE{1-1/
30 Focalizar termingis “jacard™ que estejam ligados & giga de testes, EF 7.3 QTDE(T-H
31 Alcancar estes lerminais. R1BA 7.6 ATDE{1-1)
a2 Agarrar esles terminagis. G1A 2.0 QTDE{N -1,
a3 Movirnentar estes terminais até os cabos de saida do prddmno perfil. M188 8.8 QTDE{1-1,
34 Pressionar as abas dos termsneis fipo = jacars”™, a fim de abri-los. - 41,7 QTDE{1-1,
35 Soltar a5 abiss dos terminais, a fim de conectd-ios aos cabos da entrada do perfil. RL1 2.0 QTDE{1-1,
36 Alcancar a régua. RZ4A a5 QTDEN
37 Agarrar a régua. 818 3.5 QTDEN
38 fMovimenta a régua. MECB 18,0 aTDEN
39 Soltar a régua, AL 2,0 QTDEN

TPteste2 = { 161,6 X QTDE ) X 0,00001X1/{1-0,1] horas.
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ATIVIDADE: Realfizar teste final nas fontos jé encapsuladas.

data 14/10/94.

CAPITULO 6 - ES1UDD DE TEMPOS

No. DESCRICAD DDS MOVIMENTOS BAS)COS CODIGOD TEMPO {TMU) | VARIAVEL

3 Focalizar régus, que contsm placas perfaitamente encapeuladas. EF 7.3 QTDE/M1

2 Alcancar a régua. R40A 11,3 QTDE!T1

3 Agarrar a régua, GIB a5 aToEM

4 Movimentar a régua. MADE 16,6 QTE/1

13 Colocar tégua sohre 8 mesa, ortogonalmenie ao eixo do cowpo do técnico. P15 11,2 QTDEF

53 Focalizar o requlador do variac. EF 7.3 QTDEM

7 Alcancar o requlader do varnac. R45A 12,9 ATDEN

8 Agarrar o regulador do variac. G1CY 7.3 QTDEM1

a Girar o regulador do variac até que ge atinfa a tensfa de saida maxima, T1BO 9.4 QTDEN1
10 Soltar o regulador do variac. RL1 2.0 QTDEM

11 Foealizar terminais "jacaré” que estejarn ligados ao variac. EF 7.3 QTDEM1
12 Alcancar estas terminais. RaGE 14,2 QTDE/TH
13 Apgarrar estes tarminais. G1A 2.0 QTDEM

14 Movimentar ¢stes terminegis até os cabos de entrada do primeiro perfl, M5B 14.5 QTDEN1
15 Preszionar as abes dos terminais lipn ™ jacare™, a fim de abri-los. -- 9.7 QTDEA 1
18 Soltar as ahas dos terminais, a fim de conectd-los soe cabos de entrada do perfil. RL1 2.0 QTDEM
V7 Focalizar lerminais “jacaré™ qua eslejam ligados a giga de 1estes. EF 7.3 QTDEM1
18 Aleancar entes terminais. R35B 14,2 OTDE/
19 Aparrar esles terminais. G1A 2.0 QTDEM
patl Movimentar esies terminais até os cabos de saida do primeira perfil, M32EB 12.4 aToEM1
21 Pressionar as abas dos tecrminais tipe * jacaré”, a fim de abri-los. - 41,7 OTDEA Y
22 Soltar as abas das terminais, & fim de conectd-los acs cabos de entrad s do perfil. RL1 2,0 CTBE1-1/11)
23 Facalizar & tala do mubtimetro. EF 7.3 QTYDE{1-1/11}
24 Focalizar terminais “jacard™ que estejam ligados ao variac. EF 7.3 QTDE-1/11)
25 Alcancar estes terminais, R1BA 7,5 QTRE{1-1/11)
26 Agarrar estes berminais. G1A 2.0 QTDEIT-1/11}
27 Maovirmnentar estes tarminais sé o cabos de entrada do pnixireo perfil, M188 8.8 QTEE1-1/11}
28 Pressioner as abas dos termineis tipo ® jacaré”™, a firm de abri-los, - 41,7 OQTDE{1-1/11)
29 Soltar ag abes dos 1emaineis, a fim de conectd-log 205 cabos de entrada do perfil, BL1 2.0 QTDEIT-1/11}
30 Fooaiizar terminais “jacaré™ que estejam ligados A gigs de testes. EF 7.3 QTRE{1-1/11}
Ll Alcancar estes lerminais. R18A 7.5 QTDE{1-1/11)
3z Agarrar esies terminais, G1A 2.0 QTDE{(1-1111)
33 Movimentar astes terminais até os cabos de salda do préxima perfil. M1BB B8 QTDE{-1/11})
a4 Pressionar as abas dos terminais tipo ™ jacaré”™, a fan de abridos. -~ 41,7 OTDE{T-1/114
as Soltar as ahas dos terminais, a fim de conectd-los 808 caboe de entrada do perfil. RLY 2.0 QTDET-1/11)
36 Alcancar a ®gua. R24A B.5 aToeE1
37 Agaeror a régua. G1B s QTDE/1
38 Movimentar a régua. MEOB 18,0 QTDEN
I8 Soltar a régua. RL1 2.0 QTDE/M 1

TPleste3d = { 161,68 X QTDE | X 0,00001X1/(1-0,1] horas.

77




CAPITULD 6 - ESTUDD DE TEMPDS

ATIVIDADE: Embalar e guardar fontes encepsuiadas.
data 18/10/94.

Mo, DESCRICAD DOS MOVIMENTOS BASICOS CODIGO TEMPO {TML) VARIAVEL

1 Focalirar ponta do pléstico botha, EF 7.3 aTDE

2 Aicangar o plastico boihe e o gabarito de corta. RS6Q 10,9 QTDE

a Agarrar o pidstico holhe e o gabarito de corte. G1A 2.0 QThE
4 Movimentar o pléstico bolha e o gabanto de corte. MEER1 18,2 aTOE

5 Fosicionar o gaharito de corte do pldstico boltha. P1S 1.2 OTDE

B Focalizar a tesoura. EF 7.3 GTDE

7 Agetrar a tesoura. G1B 3.5 aThE

B Movimentar a tesoura até o pléstice bolha. que continua na autra mia. M18B1 9.8 QTOE

9 Pasicianar a tesoura o ponto inicial do corte, P15 5.6 QTDE
10 Recortar o 1amanho aproximadamenie o pedage necessdrio de plastico bomha. - 184.4 OTDE
11 Movimentar a tesoura até sua posicia inicial. M18B1 8.8 QTDE
12 Soltar a tesouwra o alcancar o pradule pronto. R24A B.B aTDE
13 Agacrar o produto. Gl1A 2.0 QTDE
14 Movimentar o produto 8té o pedaco de plistico recortade, M3BAT 0.4 QATDE
15 Pogicionar sobre o pedago de pidslico recoriado. P15 5.6 QTDE
18 Alcancar cada extremidade do pldstico. RA0D 14,1 4 X QTDE
17 Agarrat cada extremidade do pldstico GAC 12,9 4 X QTDE
ii:! Movimentar cada extremidade do pldstico de modo que se encape o produto, M24B1 11.8 4 X QThE
1L Alcancar o durex. R35A 10,4 3 X OTDE
20 Agarrar a extremidade do dunex. GAC 129 3 X QTDE
21 Cortar um pedaco de durex. -~ 92,0 3 X OTDE
22 Movimentar o durex até o produto encapado, M3GA1T 14,3 3 X QTRE
23 Posicionar o durex. - 33,3 3 X QTDE
24 Pressionar o durex ats que o produto esteja bem encapado. - B2.9 3 X QTDE
% Soltar o produto Fobre a mesa. RL1 20 OTDE
25 Alcangar uma caixa para cinco unddades. REODA 14,7 QTOE(G
27 Agarrar a caixa. G1B 3.5 QToENS
28 Movimentar a caixa. MEDB1 22.1 QTDE/B
29 Alcancar » caixa com & outra mao. Ri12A 8.4 QaTDE/5
ao Montar caixa de papetio. - 852,0 QTDE
a1 Posicionar a caixs sobre 8 mesa. P1S b6 QTDE/S
32 Soltar a gama sobre a mesa, RL1 2.0 GTDED
a3 Alcancar © porduto ernbatado. R14B B.2 aTDE
34 Agarrar o produio emhalada. Gl1A 3.5 aTDE
35 Movimentar o produto embalado. M1GA B3 QTDE
a5 Posicionar o produto embalado. P15 5.8 QTDE
37 Agarrar a aba da caixa gue serve de 1ampa. REBA 4.5 QTDE{G
38 Fechar & caixa. P15 5,8 QTDE/ B
a8 Levantar-se. STD 43,4 QTDE/20
40 Ardar até 6 almoxarifada. WE10 160.0 QTDE/20

TPembatar = { 2106,15 X QTDE ) X 0,00001X 1/{1-0,1) horas.
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CAPITULO 6 - ESTUDD DE TEMPOS

ATIVIDADE :Fechser bobinas das transformadores.
data: 14/10/94,

Mo. DESCRIGAD DOS MOVINENTOS BASICOS cODIGO TEMPO {TMU) WVARIAVEL
1 Focalizar ferrite. EF 7.3 QTDE

2 Alcangar 1 par de femites. RAGE 17.0 QTDE

3 Agarrar 3 par da ferrites. G1A 2.0 oTDE

4 Blovimentar o par de feriles. M46B1 16,8 QThE

] Agamar cada ferrite com uma mao. Ga 5.6 CTDE

B Posicionar o par de ferrites. - 41.6 QTDE

7 Colpcd-ins sobre & mesa. RL1 2.0 QOTDE

B Alcancar fita para molacéo. R40B 15,6 aTDEND
q Apgasrar a Tita. G1A 2.0 aToEN O
10 Maovimeniar a fita eté as feriles. MA0B1 15,6 QTDEMO
11 Agarrar a ponta da fila. GicC 12,9 QToE/G
12 Desenmolac fita. - 68,4 OTDEND
13 Esticar a fita sobre os ferrites. -- 333,3 QTDEND
14 Alcangar o estilete. R40A 11.3 QTREND
15 Soliar a fta RL1 2.0 QTDE/NC
16 Agamar o estilete, G186 3.5 QATOEAQ
17 Movimentar o estilete e slcancar 1 femite. MAOAT 15,8 QTDEMD
8 Posicionar estilele & agarrar 1 ferrite. P15 5.6 2 X QTDE
19 Cortar os pedacos de fAta isolants. - 165.6 2 x OTDE
20 Movimentar o estiete. M30R1 13,3 QTDE/Q
21 Saoltar o estilete. RLt 2.0 QTDEAD
22 Alcancar o par de ferrites. R30A 9.5 aTpe
23 Agerrar o par de ferrites, G1A 2.0 QTDhE
24 Movimeniar o par de jemrites. M3bA1 14.3 QTDE
25 Colocar o par de femiies dentro da umas caixa. RL1 2.0 QTDE
26 Focalizar bobina encolada, EF 7.3 CTDE
27 Alcancar bobina. Ra0B 16,6 QTDE
28 Agarrar bobina. G1A 20 aToE
29 Movimantar a bobina. M40B1 16,8 QTDE
30 Aleancar & bobina com a ocutra méo. G3 5.8 QOTDE
31 Agarrar 1 teminal da bobinag, G4C 12,9 12 X QTDE
32 Esticar cada wm dos ferminais. - 119.4 12 X QTDE
a3 Focalizar a posicdo de cade termninal ne gabarito de corle, EF 7.3 12 X QTDE
34 Confetir a posigdo de cads um dos terminais da bobina. EF 7.3 12 % QTDE
36 Posicionar # bobina sobre o gabarito de corle, Mi4cC1 9.8 QTDE
as Aicancar u alicale. R3GB 14,2 QTDE/S
a7 Aparras o alicate. GiB 3.6 QTDE/S
38 Muvimentar o alicate. M35T1 16,8 OTDES
39 Corlar cade um dos terminais conforme o gabarito de corle. -- 1083 12 X QTDE
40 Movimentar o alicate. M36E1 14,5 OTDE/E
41 Saltar o alicate. RL1 2.0 CTDE/S
42 Andar até o cadinho. WP 4%.0 1

A3 Alcangar cada wm dos terminais. R20A 7.8 4 X QTDE
44 Agarrar cada um dos tanminais. G4C 12,9 4 X aTDE
45 Mergulhar a extremidade de cada um dos terminais no cadinho, -- 76,0 4 X QTDE
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ATIVIDADE :Fechar bobinas dos transformadores.

CAPITULD 6 - ESTUDD DE TEMPOS

No. DESCRIGAOC DOS MOVIMENTOS BASICOS eODIGO | TEMPO (TMU) | VARIAVEL
45 Voltar ao local onde ficaram os ferrites, wae 45.0 1
47 Alcangar 1 par de {erites. R3DA 9.5 QTDE
48 Agarrar 1 par de ferrites. GYA 2.0 OTDE
48 Movimentar 1 par de ferrites. M14C1 9.8 QTDE
50 Encamer 1 doe femites na no carretel da bobina. - 88,9 QTDE
51 Encaixar o ouiro ferrite no comunte da tarefa n.o 50, -- 88,2 OTDE
52 Alcancar fita isolante. R40B 15,86 QTDE
53 Agarrar a fitz solante. Gila 2.0 QTDE
B4 Maovimentar fita isolante. M30B1 13,3 aThE
55 Posicionar fita. Pis 5.6 QTDE
55 Fixar panta da fita num ponto da superficie axtema dos ferriies. AP2 1068 aTDE
57 Esticar a tita fixando-a ac redor do conjunto montade na tarela n.o 51. -= 2084 QTRE
58 Cortar a fila. - 43,0 QTGE
59 Pressionar trafo fechando obtendo uma maior adeséncia da fits ao famite. - 80,6 QTDE
L Movimenter o trato fecheado, M30B 13,3 QTDE
&1 Soliar o trafa fechade dentro de uma caixa. RL1 2,0 GTDE
a2 Movimentar a fita. N30B1 13,3 QTDE
83 Scltar a fita sobre a mesa, RL1 2.0 QTDE

TPfechartrato = { 3767,2 X QTDE + 90) X ¢,00001X1/{1-0,1} horas.
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CAPITULD 6 - ESTUDO DE TEMPDS

ATIVIDADE:Encapar réguas para encapsuilamento.
data: 17/10/94.

Na. DESCRICAO DOS MOVIMENTOS BASICOS CcODIGO TEMFO {TML} VARIAVEL

1 Focalizar régus para encapsulaments. EF 7.3 QTDEMN

2 Alcancar régua para encapsulamento. R45C 16,2 QTDEN

3 Aparrar & régua para encapsulamento, G4H 8.1 QrpEit

4 Movimentd-la até a drea prefarencial de trabalho. M45E1 18,8 QTDE/1

B Com a ouira mao, aicangar uma a uma as borbolatas da régua. R20A 7.8 B X QTDE
<3 Girar as borboletas até que retiré-las das roscas-sem-fim da régua. -- 128.0 B X OQTDE
L Agariar cada borboketa retirada. G1A 2.0 B X QTDE
B Transportar cada borbolesta até uma gaveta. M30B1 13,3 B X GTDE
B Soltar cada barbpleta deniro da gavela. RL1 2,0 B X QTDE
10 Alcancar cada uma das roscas-sem-fim. R20A 7.8 4 X QTDE
11 Arrancar as rgscas-sem-fim da régua. -- 2.0 4 X QTDE
12 Soltar rasca-sem-fim. RLY 2,0 4 X GTCE
13 Alcancar as extremidades dos pedacos de fila 3M usadas p/ encapar a régua. R18D 10.8 4 X QTDE
14 Aqarrar ps extremidades. GiB 3.6 4 X% OTDE
15 Arrancar cada um dos pedacos de fita 3M da régiia com & mézimo de cuidada. -= 144,2 4 X QTDE
19 Movimentar os pedacos de fita atd o lixo. M2481 11,8 4 X QTDE
17 Soltd-los dentro do Exo. RL1 2.0 4 X QTDE
18 Alcancar ¢ chumage de algodao, AAGC 18,5 2 XOTDEN 1
19 Aparrar o chumago de algodéo. GaA 7.3 GTDES2
a0 Alcangar o frasco de dlconl. R22A 8,1 QTDEf2
21 Agarrar o frasto de dlcool. Gla 2.0 QTDE/2
22 Movimentar o chumaco de algodas até a boce do frasco de éleool. M2BA3 12,1 QTDE/2
23 Tombet o frasco de dlcool para umedecar o chumaco com #lcool, T180 9.4 QTDE/2
24 Movimentar o frazcn até eua posigao inicial ® o chumaco até a régua. M3EBY 14,5 QTDE/2
25 Soltar o frasco. RL1 2,0 QTDE2
26 Algancar uma das duss faces da régua de encapsulamento. R26B 11.7 2 X QTDEN
27 Agarrar uma das duas. G1B a5 2 X aToEM1
28 Esfregar insisienternente o chumaco para wmover sujsiras, -- 121.8 2 X aTGEM
29 Movimentar o chumago até o lixo. M24B1 11,8 2 X QTDE/1 1
ac Sohar o chumago dentro do kxo & a face sobrs o mess. RL1 2.0 2 X aTDEM
at Alcangar a fits 30, R208 10,0 2 X QTDE/M1
12 Agarrar a fits M. G1A 2.0 2 X QTDEM1
33 Maovimentar o roka de fita atf a o’rea preferencial de trebaha. M24B1 11.8 2 X QTDE/M1
34 Alcancar com a putra man a sxtremidade do rolo, R1BA 7.6 4 X QTDE
. Esticar umna quantidade de fita suficieme para cobrir & superfivie da face da régla. -~ 47.2 4 X QTDE
36 Alcancar a tesoura, R284 8.8 2 X QTDE
37 Agarrar a teenura, GIE 6.5 2 X QTDE
38 Movimentat 4 tesowa até o rolo, WM2641 11.6 2 X QTDE
39 Comlar o pedaco de fila 3M. -~ 41.6 2 X QTDE
40 Mavirmantar @ rolo € a tesoura As suas posicies miciers. MABAT 14,3 2 X QTDE
il Soltar o rolo & a tesoura. RL1 2,0 2 X QTDE
42 Alcantar uma das faces da régua. R22AH 109 2 X QTDE!AM1
43 Agarrar uma das feces da régua. G1B 3,5 2 X atoDEMn
44 Mavimeniar atd a outra méo. R20A 7.8 2 X QTDEf11
46 Fixar uma das pantas do pedaco de fita na superficie exiema da face da négua. - &1,1 2 X QTDE
48 Fixar o resta da fits sem que se formem bolhas, - 72,2 2 X QTDE
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ATIVIDADE:Encapar rdguas para encapsulamento,

CAPITULO 6 - ESTUDC DE TEMPQOS

No, DESCRIGAO DOS MOVIMENTOS BASICOS CO0IGD TEMPO (TMU) | VARIAVEL
47 Alcangar uma das cosca-sem-Tim. R28A 8.2 4 X QTDE
48 Agarrar 2 rosca-sem-fim. [=LT.Y 7.3 4 X QTDE
49 Movimentar s rosca-sem-fim #1e um dos furos de uma das faces da régua. M2BC1 14,4 4 X OTDE
50 Insenr roeca-sem-fum dantro de cada uma das duas {aces }8 encapadas, -- 79,0 4 X GTDE
51 Alcancar cada uma das borboletas. R20A 7.B B X OTDE
&2 Agarrer st borboletas, G4AC 12.9 8 X QTDE
53 Posicionar as borboletas na extremidade de uma das roscas-ssm-fim, P15 11,2 g X QTDE
b4 Girar a botboleta até encostar na supetficie exiema da face encapada. = 128.0 8 X QTDE
& Movimentar a régua pronta para recsber perfis para seratn encapsulados. M4EB1T 16,8 QTDEM 1

58 Sollar a régus sobre a mesa. RL1 2.0 QTDEM1

TPréqua = ( 4726,8 X QTDE} X 0,00001X1/{1-0,1} horas.
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CAPI1uLO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

ATIVIDADE: Antigo método de se montar placa de circuito impresso.
data: 09/10/94.

No. DESCRICAD DOS MOVIMENTOS BASICOS copico TEMPO {TRWU) VARIAVEL
1 Focalizar placa de circuite impresso. EF 1.3 TC5/3
2 Alcancar esia placa. RALE 17,0 TC5/3
3 Aparrar esta alaca. Gl1A 2.0 TC513
4 Movimentar esta placa até suporte de platas e alcancar garra do suporte. MSEE1 19.8 TCSia
5 Abrir uma garra do suporie de placas. AP2 10,8 TCS/3
6 Pasizionar a placa no suporte de placas. P15S 8.1 TCS/3
7 Fechar uma garra do suporte de placas. RLZ 0,0 TCS513
8 Procurar os companenies por ortem crescente de tamanho. -~ 125.0 TCS
] Fogalizar foiha de morrtagem do circuita impresse { tayout da placal. EF 7.3 TS

10 Alcancar o contentor que cantenha o componente escolhido para ser montado, RAGA 121 TIs
11 Agarrar o componele. Gac 12,9 TCS
12 Movimeniar o componenie atd a placa fixada no suporie. MBOB1 18,0 TCS
13 Encontrar os furns onde serdn inseridos os leads do companenie, -~ 170.0 TCS
14 Pasicionar us leads do componernie nos respectivos furos da placa. Pis 11,2 TCS
15 Soltar compenente. RL1 2,0 TCS
16 Agarrar placa com componentas inseridos. G1A 2.G TCS/3
7 Alcangar uma garra do suporte., R10A 8.1 TCE!3
18 Abrir o suporte de placa. AF2 10,8 TCS/3
19 Agarrar a placa no supore de placa. GA1 2.0 TCS/3

2 Alcancar hase de metal. RIGA 10,4 TCS/3
21 Agarrar base de metal, G1B 3.5 TCS)A
2z Movimentar a bese ¢ a placa. M12B 7.7 TCS/a

23 Tombar a placa com os componentes inseridos sobre » bans. T180 2.4 TCS/3

24 Levar a base e a placa de volta 4 mesa. M2481 111 TCS/3
256 Solter & base de metal. RL1 2,0 TCS3
28 Alcancar a ponta de solda e 8 ponta do fio de sokda. RSOA 13,0 TCS3
27 Agarrar a porrta de solda e 8 ponta do fio de solda. G1C1 7.3 TCS!3
28 Movimertar a ponta de solds e a ponta do fio de sokda até o fead a ser soidado, MGOB1 18,0 TCSA

29 Posicienar a ponta de solda & o fie de solda na base do primeiro lead a ser soldado, P1S 6.8 TCS x 2
30 Soidar o lead na placa. “- 276.0 TCS x 2
k) Soltar a ponta de solda @ movimentar a ponta de salda até seu sugporte. WHOB1 16,6 TCS/A
a2z Aleancar o aboate. R3IcE 14.2 TCE5/3
33 Alcangat a pleca com os componentes soldades s movimentar o alicate. MOE1 6.8 TCS/3
34 Posicionar a ponta do alicate na base dos leads sndados. B 6.8 TCS
3B Cortar a excesse dos leads. AP2 10.8 TCS
a8 Movimentar e soltar o alicats. MA0B1 16.8 TCS!3
37 Movimemar e soltar a placa montads, MAGCA 15.8 TCS/3

TPmontagern = ( 919,6 X TCS X QTDE + 19,4 X TIS} X 0,00001X1/{1-0,1} horas.
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4.2, AOSTRAGEM POR OBSERVACOES INSTANTANEAS.

O método da Amostragem por observagdes instantdneas baseia-se nas
leis da probabilidade, assim se a amostra for suficientemente grande,
poderemos tirar conclusdes valiosas sobre uma atividade com certo nivel de
confianga.

Este método possui 3 utilidades basicas:

- Obtermos a relagdo de espera para uma atividade.

- I -—antarmos a amostragem de execugdo de uma tarefa, ou seja
comparat....s 0 tempo em que o trabalhador esta empenhado em suas fungdes €
o tempo em que ele esta descansando.

- Medigio do trabalho, ou se¢ja, determinarmos o tempo padrdo para uma
determinada atividade.

Na Antares utilizaremos este método principalmente como medigdo do
trabalho, assim propusemos a seguinte sistematica de trabalho:

a- Defini¢do da atividade a ser estudada.

b- Determinag¢éo do erro relativo maximo tolerado no resultado final.

c- Determinagdo do nivel de confianga.

d- Estudo preliminar da porcentagem de ocorréncia da atividade a ser
medida. Poderemos nos basear em expenéncias anteriores.

e- Determinar o numero de observagdes necessarias através da formula:

Sp = 2V[p(1p¥N] onde,

S:  erro relativo,
p:  porcentagem expressa em forma decimal,
N: tamanho da amostra.

f- Utilizar plano de observagdes baseado nas tabelas de tempos
ocasionais.

g- Calcular o tempo padrido por unidade fabricada através da seguinte
férmula:

Tp = [(TTmin}% trab)(1)}/n + Tol  onde,

TTmin: tempo total em minutos,
%itrab: porcentagem trabalhada,
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CAPITULO 6 - ESTUDO DE TEMPOS

indice de atividade em porcentagem,
unidades produzidas,

tolerdncias.

a) As atividades abaixo tiveram seus tempos estimados pelo método de

Amostragem por Observagdes Instantineas. As tabelas dessas atividades foramn

ilustradas das paginas 88 a 91.

Enrolar bobinas do transformador EPM.

Soldar trafo na placa BDDA.

Realizar teste inicial numa placa.
Encapsulamento de perfis de tamanho médio.

maioria das atividades.

b) Adotaremos um erro relativo de + 5%, considerado satisfatorio a
¢) Adotaremos um nivel de confianga de 0.95 , assim a probabilidade de
que as observagdes venham a representar os fatos é de 95 %.

d) O quadro abaixo resume a pesquisa preliminar da freqiiéncia dos
eventos a serem observados:

n.o ATIVIDADE EVENTO p(%)
1 enrolar frafo EPM. preparagio 65 %
2 teste inicial. testando 63 %
3 encapsul. fonte média. retirando bolhas 51%
4 soldar trafo BDDA. soldando 95 %

e) De acordo com a numeragio acima, pudemos tabelar o numero de

observagdes mimmo a ser realizado para que a amostragem seja realmente

representativa.

n.0 ATIVIDADE EVENTO N
1 enrolar trafo EPM. preparagio 862
2 teste inicial. testando 940
3 encapsul. fonte média. retirando bolhas 1537
4 soldar trafo BDDA. soldando 85
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f) Para realizarmos a amostragem da maneira mais aleatoria possivel,
poderiamos utilizar uma tabela de nimeros aleatorios, no entanto, como ©
numero de observagdes em alguns casos era muito grande em relagdo ao tempo
total de processamento, resolvemos acompanhar a operagdo inteira. Na
atividade de encapsulamento, pudemos acompanhar dois operadores ao mesmo
tempo.

g) O calculo do tempo padrdo por unidade fabricada em cada uma das
atividades esta indicado no final de cada respectivas folhas de dados.

O levantamento da tolerdncia total em cada um das atividades foi
permitido gragas as tabelas Permissdes Pessoais e para Descanso ¢ Condigdes
de Trabalho e Tolerdncias Pessoais ¢ Ambientais, transcritas a seguir € que
contém uma classificagdo das:

« Tolerancias Pessoats.
» Tolerancias para Fadiga.
« Tolerancias Para espera.

PERMISSOES PESSOAIS E PARA DESCANSO
PORCENTAGENS A SEREM ADICIONADAS AO TEMPO NORMAL

CLASSE DE TRABALHO %

A- Trabalho fisico minimo - ou alengdo nio acompanhada de trabalho fisico - ou atengio acompanhada de trabalbo
minime. Operacdes com pequenas (rramentas ¢ matenial leve. Andar no planc, sem carga. Marcar com giz ou crica.
Colecar eijuetas. Montagens de pegas pequenas. Esmerilhar pegas leves. Operar pamel de controle. Obscrvar ¢
anotar dades, Abrir e fechar vélvijas leves. Datilografia. Célculos simples.... RO L 10%.

B- Tmbalho fisice leve ou atengio acompanhada de trabalhe fisico leve. Operagiics com faramentas Jeves e
malcrials leves. Andar no plano, caregando 10 kg. Puxar ou empurrar pequenss cargas. Varmer ou passar pano
molhade em pisos Lisos. Erguer e ajustar pegas alé 10 kg, Pregar com mariclo Jeve. Trabalhos que exigem ai.em;ao
concentrada. Trabalhes que demandam prande esforgo visual... U UV PST OV . 15%

C- Trebalho (sico moderado. Operagdies com ferramentas on materiais pesados. Andar no plano carregando 15 kg,
Fopurrar ua carre de 4 rodas com 700 kg, Subir escadas, sem carga, ou com pequenas cargas, Erguer e ajuslar pegas
com 20 kg. Serrar com scrrole. Pintar o forro com pincel de 4", Bater marretas pequeyas (uma mdo ). ............20%

[ ‘T'rabalho fisico pesado. OperagGes com ferramentas ou materiais que demandem grande esforge. Andar no plano
com carga de 20 kg. Empurrar carro de 4 rodas, com 1000 kp. Empurrar carrinha de méio com 200 kg. Erguer e
ajuslar pegus de 30 kp. Carregar areis com pd ( peso lotal de 13 kg ). Baler com marreta pesada (duss maos).......25%
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CONDICOES DE TRABALHO E
TOLERANCIAS PESSOAIS E AMBIENTAIS
CONDICOES DE TRABALHO TOLERANCIAS PESSOAIS E AMBIENTAIS Yo
1 Temperatura a}Baixe{-1213C) 3-10
b) Normal ( (4824 C) 0
g)Alta(>25C) 1540
2. aumosleru &) Bem ventilada n
b} Desagradavel 1-5
¢) Perigosa 6-15
3. Roupas cspeciais a) Gerais 1]
b} Luvas 3-5
¢) Protegdo especial  ( uso de mascaras )] 10-20
4. Ambiente a} Muila sujeira 5-10
b) Pisos Molhados 5-6
<) Vibragdes uo piso 5-1¢
5. Rulde a) Nermal 0
b) Maguina 2
¢) Excessivo 3-15
6. Mouotonia ) Trabalho individual 05
b) Trabalho em grupo 0-3
7. Necessidades pessoais a) Homem 2.5
b) Mulher 2-7
8. Esforgo visual a) Normal B
b) Intensidade
Trabalho complexo G-2
¢} Constante
Trabalhe complexo 3-10
9. Postura a) Sentado ¢ em peé 0
b) Em pe 5
¢) Sentado 2.5
d} Curvado 7
¢) Bragos ¢ ombros elevados 10
10. Manuseio g) Desprezivel (0,5 kg ) 0
byLeve{ 0,5kg- 5.0 kg ) 4
) Medio (50kg-12,5kg) 7
) Pesado { 12,5 kg - 30,0 kg ) 16
€) Muito pesado { 30,0 - 56,0kg) 20
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DESCRICAO DA ATIVIDADE: ENROLAR BOBINAS DOS TRANSFORMADORES.
data : 06/02/94.

Nesta atividade, o operador deverd seguir o documento formecido peta Engenharia para fabri-
cagdo de um certo tipo de trafo.

Para a fabricacde 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 operagdo e também ter-
parte de nossa demanda. Devido 4 ahta freqliéncia de defeitos nos trafos produzidos estamos ava-
a viabilidade da compra de um eguipamento mais moderno ou o desenvolvimento de uma giga de
testes para os trafos. Pelo alto preco de um equipamento mais moderno, provavelmente optaremas
pela segunda opg&o.

Pudemos observar que cada trafo possuia um tempao padrao de dificii parametrizacdo, entdo
resolvemos adotar o método das amostragens, aplicado aos trafo produzidos com mais frequéncia.

Decidimos separar a atividade em trds fases: fabricacdo, ociosidade e retrabalho.

-
INFORMAQAO FONTE DE DADOS DADOS VARIAVEL
Tempo total dispendido pelo Amaostragem do trabalho. 691 minutos. -
ocperador.
Numero de bobinas enroladas. Amaostragem do trabalbo. 15 bobinas. -
Trafo: EPM.
Porcentagem do tempo total gasto Amuostragem do trabalho. 19 %. Nn.0 espiras
com a fabricacdo.
Porcentagem do tempo total gasto Amaostragem do trabatho. 62 %. n.o enrolam.

com a preparacac da bobinadeira.

Porcentagem do tempo total gasto Amaostragem do trabatho. 19 %. -
em retrabalho.

Meédia dos indices de atividade. - 100% tde

Tolersncia total. Tabelas em anexo. 10%

38
TPtrafo = QTDE X {1/1-0,10} X {NENROL X [691X 0,62 X 1/151/4 + NESPX [691X 0,19 X 1/151/138}

Onde NESP é o nimero de espiras do novo trafo.
Onde NENROL é o niimero de enrclamentos do novo trafo.
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DESCRICAO 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 cofrespondente na placa de circuito impresso.
Para fixar os terminais na placa, serd preciso soida-los na trilha cu em outros componentes,
confome o especificade no layout fornecido pela Engenharia.

INFORMACGAQ FONTE DE DADOS DADOS VARIAVEL
Tempo total dispendido pelo Amaostragem do trabalho. 644 minutos. -
cperador.
Ndmero de trafos soldados. Amaostragem do trabalho. 52 trafos . -
trafo: BDDA.
Parcentagem do tempo total gasto Amgostragem do trabalho. 95% n.o enrolam.
com inserir, soldar e cortar os
terminais do trafo.
Parcentagem do tempo total gasto Amostragem do trabatho. 5% -
de maneira ociosa.
Média dos indices de atividade. - 100% Qtde
Tolerancia total. Tabelas em anexo. 10%

TPmontagemtrafo = {1/1-0,1} X QTDE X NENROLX { 644 X 0,95 X 1/4 X 52}

QObs. Para este trafo o NENROL & igual a 4.

8%
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DESCRICAO OA ATIVIDADE: REALIZAR TESTE INICAL.
data: 09/07/34.

Esta atividade é considerada o grande filtro da empresa. E nesta etapa, que submetemos a fon-
te As piores situacoes de estresse possivel. Assim, esperamos eliminar qualguer defeito causador de
mortalidade infantil em fontes chaveadas.

Esta atividade ¢ muito semelhante para a maioria de nossos produtos, mas € compostas por
varios movimentos rdpidos, assim optamos por utilizar 3 amosiragem do trabalho.

A grande dificuidade para estimar o tempo padrac para esta tarefa € a fregiténcia de retrabatho,
gue além de muite varidvel, ocupa um tempo de dificil estimagio.
Assim, resolvemos dividir esta tarefa em 3 etapas: testando, retrabalhando e outras.

A etapa outras incluird o tempo em que o responsdvel pelos testes € interrompido para

desempenhar sua funcdo de mestre de producido e tempo ocioso.

INFORMACAO FONTE DE DADOS DADOS VARIAVEL
Tempo total dispendido pelo Amostragem do trabalho. 346 minutos. -
operador.
Namero de placas testadas. Amostragem do trabaiho. 40 placas. -
Porcentagem do tempo total gasto Amaostragem do trabatho. 63% Qtde
com o teste.
Porcentagem do tempo total gasto Amostragem do trabalho. 11% Qtde

com guiras atividades.

Parcentagem do tempo total gasto Amaostragem do trabalho. 26% -
em retrabalho. Ficha de % mensal de
retrabalho.
Média dos indices de atividade. - 100% Qtde
Tolerincia total. Tabelas em anexo. 20%

TPtestel = 1/{1-0,2) X QTDE X (346 X 0,83 X 1/40}
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DESCRICAO DA ATIVIDADE: ENCAPSULAMENTO DE PERFIS.
data: 23/10/94.

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

Esta atividade pode ser separada em guatro fases: preparacdo da resina, preenchimento, remo-
cdo de bolhas com benzina e ociosidade.Quando as bolthas pararem de surgir,o operador estard libe-
do,mas a fonte ainda repousard por mais 120 minutos até que a resina esteja completamente endurecida,

Ultimamente,com o objetivo de reduzir o nimero 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.

INFORMACAO FONTE DE DADOS DADOS VARIAVEL
Tempo total dispendido pelo Amaostragem do trabalho. 434 minutos. -
operador.
Namero de fontes encapsuladas. Amostragem do trabalho. | 52 fontes médias. -
Porcentagem do tempo total gasto Amostragem do trabatho. 23% Qtde/15

com a preparacio.

Porcentagem do tempe total gasto Amaostragem do trabalho. 12 % Ctde
de maneira ociosa.

Porcentagem do tempo total gasto Amastragem do trabatho. 14 % Oide
preenchendo o perfil ¢/ resina.

Porcentagem do tempo total gasto Amastragem do trabatho. 51% Qtde
gotejando benzina para remover
as bolhas gue se formarem.

Média dos indices de atividade. - 100% Qtde

Tolerancia total. Tabelas em anexo. 17%

91
TPencapsulamenta = (1/1-0,17) X {QTDE/15 1434 X 0,23X 1 X15/52]+ QTDE{434 X 0,656 X 1/52]}



CAPITULO 7 - MELHORANDO OS METODOS.
1. INTRODUCAO.

Dentre os processos que foram detalhados ¢ eventualmente melhorados,
um mereceu destaque principal: o de montagem das placas de circuito
IMpresso.

Ao acompanharmos o antigo processo de montagem das placas, um dos
gargalos em potencial da empresa, percebemos que boa parte dos Principios de
Economia de Movimentos estavam sendo insultados, assim identificamos uma
oportunidade clara de melhona da produtividade.

Para comprovarmos o ganho na produtividade obtido com a
reformulagdo do processo de montagem, decidimos detalhar o método antigo,
através do MTM,

2.METODOLOGIA.

A metodologia que empregamos para a melhoria do método de
montagem de placas de circuito tmpresso se confunde com a propria carretra do
engenheiro de producdo: " Processo de Solugdo Geral dos Problemas ",

Tal metodologia pode ser decomposta nas seguintes fases:

1- Definigdo do Problema.

2- Andlise do Problema.

3- Pesquisa para Possiveis Solugdes.
4- Avaliagdo das Altemativas.

5- Recomendagdo para Agao.

3.0BSERVACOES GERALIS,

Além do detathamento dos processos, fotografamos uma pessoa
montando uma placa por cada um dos métodos. Assim, esperamos ter tlustrado
da melhor forma possivel toda melhoria prevista com o levantamento dos
tempos nas duas situagdes. Estas fotos foram ilustradas nas figuras 18 e 19,
respectivamente.
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4. DESDOBRAMENTO DA METODOLOGIA.
4.A. DEFINICAO DO PROBLEMA:

Quando iniciamos a preparagdo da tabela do MTM para o processo de
montagem de placas de circuito unpresso, pudemos identificar quc apesar desta
atividade ter uma contribuigdo consideravel na qualidade do produto ¢ no lead
time do lote produzido, muito pouco se fizera para buscar desempenhos
melhores nesta atividade.

Através da labela do MTAS para esie processo, apresentada na pagina 94
e pela figura 18, poderemos definir seu estado inicial.

Apos o detalhamento do processo que até entéo era utilizado na Antares
Eletrénica, podemos qualifica-lo de improdutivo, gragas & incoeréncia dos
movimentos 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 Movimentos, o método
utilizado anteriormente, apresentava varias incoeréncias, sendo que as que mais
afetavam o bom desenvolvimento da atividade foram listadas abaixo:

- Inexisténcia de lugar definido e fixo para todos as ferramentas: fato
que obrigava o operador a procurar todo o ferramental cada vez que se fosse
iniciar uma ordem de servigo.

- Inexisténcia de lugar definido e fixo para todos os materiais: fato que
obrigava o operador a procurar o contentor de cada um dos componentes que
devenam ser montados na placa. Tal fato se agravava a medida que o numero
de componentes por placa aumentava, ja que os contentores (espalhados pela
mesa) ficavam muito distantes da placa.

- As duas mdos ndo devem permanecer inativas ao mesmo tempo: com
a mexisténcia de posigdes fixas para os contentores, os operadores gastavam
muito tempo procurando os componentes a serem inseridos.

- Os movimenltos dos bragos devem ser execulados em diregdes oposias
e simétricas devendo yer feitos simultaneamente. com a falta de espagos nas
mesas ufilizadas na montagem, era comum vermos o operador se envergar para
pegar algum componente ou equipamento.

- Ferramentas distantes do local de uso: com a inexisténcia de um posto
de trabalho especifico para a montagem, cada vez que um lote fosse comegar a

93



data: 09/10/94.

ATIVIDADE: Amtigo método de se montar placa de circuito impresso.

No. DESCRICAD DOS MOVIMENTOS BASICOS céDIan TEMPO {TME)) | VARIAVEL
1 Focalizar placa de cireuito impressa, EF 7.3 TCS/3
2 Alcancat esia placa. R4BB 17,0 TCS/a
3 Agarrar esta placa, G1A 2.0 TCS/3
4 Movimentar esta placa até suporte de placas e alcancar garrs do suporte. MS5E1 19.8 TCSA
5 Abrir uma garra do suporte de placas. APZ 10,6 TCE/3
I#] Pasicionar a placa no suporte de placses, P185 7.1 TCE/A

Fechar uma parra do suporte de placas. RL2 0.0 TCS/3
Frocyrar oz componentes por ordem crescente de tamanho. == 1250 TCS
Focalizar folha de montagem do citcuito impresso | layout da placal, EF 7.3 TIS

10 Alcancar o cantentor que contenha o compenente escolhido para ser montado. R45A 12,1 Tis
1 Apgarrar o componete. G4AC 12,9 TCB
12 Movimentar o componente até a placa fixads no Euporte. MEOB1 18,0 TCS
13 Encontrar oe furus onde serds wmsendos os leads do componente. - 170.0 TCS
14 Paosicionar os leads do components nos reepectivos furos da placa, P15 11,2 TCS
15 Soltar comporente. RL1 2.0 TCS

i6 Agarrar placa com eofnponentes inseridos. GIA 2.0 TC513

7 Alcancar urna garra do suporta. R10A B.1 TCH/A
18 Abrir o suporte de placa. AP2 10,8 TC5/3
19 Agarrar a placa no suporie de placa. GA1 2.0 TLS/3

20 Alcancar base de metal, R3GA 10,4 TCS/3A

21 Agarrar base de metal. GIE 3.6 TCS/3

22 Movimentar & base e a placa. M12B 7.7 TCS13

23 Tormbar a placa com os componentss inseridos sobre a basp. T180 a.4 TCE/a3

24 Levar # bese e a placs do voita 3 mesa, M24B1 1.1 TC5/3

25 Soliar a baee do matal. RL1 2.0 TCH/2

26 Alcancar & ponta de solda 8 a ponta do fio de solda. REOA 13,0 b= Tx}

27 Agarrar a ponia de solda o 8 ponta do fio de solda. Gi1CY 7.3 TCS/3

28 Movimentar a portia de solda & & ponta de fio de solda até 0 lead 8 ser soidado, ME0BY 18,0 TCE/3

29 Pasicionar a ponta de soida e o fio de solda na hase do primeire lead & ser soldado. P15 BB TCS x 2

30 Saldar o ead ne placa. - 276.0 TCS x 2

n Soltar a ponta de solda & movimantar & ponts de sokds até seu suporte., M40B1 16.6 TCS12

a2 Alcancar o nbcate, R36E 14.2 TCSI3

33 Alzancar a placa com os companentes soldados & movimentar o alicate. MBB1t b.8 TCS3

34 Posicionar a ponta do alicsie na bake dos leads soldados. P16 5.6 TS

35 Corlar o extesso dos leads. AP2 10,8 TCS

] Movimentar 8 soltar o alicate. w4081 15,6 TC513

37 Movimemiar e soltar 8 placa montada. MAOA1 16,8 ICSI3

TPmontagem = { 919,6 X TCS X QTDE + 19,4 X TIS5) X Q,00001 horae.
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ser montado, era preciso transportar todo o material ¢ ferramental para a mesa
que estivesse vazia.

- Materiais distantes do local de uso: como ndo ~vistta posto de
trabatho, nem um suporte para os contentores os operadore: ilizavam muito
mal sua area normal de trabalho.

- Impossibilidade do operador trabalhar alternadamente de pé e
seniado: fato gragas a utiliza¢do de mesas com 1 metro de altura.

- Condi¢des inadequadas para a visdo: o fato da ndo existéncia de
postos de traballio fixos, impedia uma iluminagdo adequada do local onde as
placas estavam sendo montadas.

- Cadeiras inadequadas para o tipo de operagdo: como a montagem de
placas é uma operagdo com grandes tempos de processamento, ¢ necessario
que o operador utilize uma cadeira que lhe propicie o maior conforto possivel.

Como pudemos observar, a maionia dos movimentos Improdutivos e
fatigantes eram causados pela inexisténcia de um posto adequado para a
montagem das placas.

4.C. PESQUISA PARA POSSIVEIS SOLUCOES.

Antes de propormos um posto de trabatho para montagem de placas,
buscamos identificar quais as caracteristicas fisicas e imovagdes relevantes do
mesmo. Apos um periodo de conversas com os montadores e de outras
pesquisas, concluimos que nosso nossa bancada de montagem devena ter:

- Dimensoes apropriadas.

- luminagdo apropnada.

- Espago para acomodar até 2 funciondrios.

- Uma prateleira para se guardar material em processamento.
- Um fixador de ferramentas.

- Suporte de contentores.

- Dispositivo de seguranga contra qualguer problema elétrico.
- Utilizagdo de cadeira ttpo catxa.

- Suporte para bobina do fio de solda.

- Apoio para os pes.

- Jogo de tomadas.

- Defini¢do da area normal de trabalho.

- Defini¢do da area preferencial de trabalho.
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CAPITULQO 7 - MELHORANDO 0§ METODOS

Para encontrar as dimensdes da bancada e o tamanho dos suporte de
contentores, nos baseamos nas dimensdes das dreas normais, mdxima e
preferencial de trabatho nos planos horizontal e vertical, apresentadas no
livro de Ralph Bames!, lembrando que tomamos o cuidado de adaptar as
medidas aos padroes brasileiros de estatura.

4D AVALIACAO DAS ALTERNATIVAS.

Ao invés de detalharmos as diversa alternativas que foram geradas no
exercicio do item anterior, decidimos comparar o novo método com o antigo.

O detalhamento do novo método fora realizado no capitulo de tempos,
quando fizemos levantamento de tempos pelo MTM, assim julgamos
desnecessano repeti-lo. Por outro lado, resolvemos formecer o projeto de nossa
hancada lustrado na figura 20.

O desempenho obtido em cada um dos métodos poderd ser estimado
gracas a utilizagdo dos tempos padrdes levantados através do MTM para a
montagemn de um lotes de até 10 placas, cada uma composta de 80
componentes a serem soldados ( TCS ) e de 60 diferentes especificagdes de
componentes soldaveis ( TIS )

Abaixo temos a fabela que comprova a eficiéncia do novo método:

’ TEMPO DE
METODO UTILIZADO MONTAGEM DO LOTE MELHORIA
(horas) (%)
ANTIGO 74
NOVO 6,9 + 6,8

5-RECOMENDACOES PARA ACAO:

Apesar do detalhamento de um método para montagem de placas ( ¢
outros métodos para outras atividades ), em nenhum momento pretendemos
dar um tratamento taylorista aos nossos funciomarios, quisemos apenas
recomendar um método de trabalho, fruto da utililizagdio de uma ferramenta
indispensavel nos processos manuais: O Principio de Economia de
Mowvimentos ( colocados em anexo ).

1Veja Bibliografia.
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Dado o primeiro passo na busca de melhonas nos métodos é
fundamental que os préprios operadores estejam aptos a utilizar o PEV
sozinhos e que as futuras melhorias nos métodos sejam reconhecidas e
documentadas.
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CAPITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAOQ DA PRODUCAQO.
. INTRODUCAO.

A atividade de PPCPE ( plangjamento, programacdo ¢ controle da
produgdo e dos estoques ) existe, mesmo que de maneira mformal, em qualquer
empresa.

A Antares, até pouco tempo atras, ecra uma empresa que distribuia,
informalmente. a atividade de PPCPE em dois setores: vendas e¢ producéo.
Assum, o vendedor negociava os prazos de entrega sem possuir qualquer
informagdo sobre disponibilidade de recursos, capacidade ocupada e tempos de
processamento dos lotes,enquanto que por outro lado, cabia ao mestre de
produgio a distribuigio das tarefas entre os recursos disponiveis, na tentativa
desesperada do cumprimento dos prazos.

Mesmo quando as vendas da Antares estavam num patarnar mais baixo,
esle sisterna ja vinha se mostrando meficiente. Como a Antares tem,
praticamcnte dobrado seu faturamento a cada ano, o cumprimento dos prazos
da Antares tornou-s¢ uma tarefa das mais dificeis, mesmo este sendo um dos
critérios ganhadores de pedido para a empresa.

Assim, neste capitulo procuraremos um novo fluxo de informagdes que
seja capaz de aumentar a confiabilidade em nossos prazos.

2. METODOLOGIA.

A metodologia para o desenvolvimento e aperfeigoamento deste fluxo de
infonnagdes estara baseada na utilizagio do ciclo PDCA:

CICLO PDCA

PLAN F\
N




CAPITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAQ DA PRODUCAO

3. OBSEVACOES GERAIS.

Antes de propormos gqualquer procedimento para o PPCPE da Antares
Eletrénica, transcreveremos alguns dos principais conceitos propostos pelo
professor Miguel Santoro'em suas apostilas:

- plancjamento é saber como nossas previsdes do futuro afetam as
aqgoes agora.
- ndo exisie controle sem planejamento, nem conirole sem apontamento!

4. APLICACAO DO PDCA:
A.PIAN PLANEJAR.

Nesta etapa, apresentaremos o DFD ( diagrama de fluxo de dados )
utilizado até pouco tempo atras, acusaremos suas principais falhas, faremos
wna pesquisa de modelos de planejamento de programagido da produgido, e
escotheremos um que se adapte as caracteristicas da empresa.

A.l. ANTIGO DFD.

Depois de acompanharmos o diagrama de fluxo de informagdes que até
pouco tempo era utilizado na Antares, ilustrado na pagina 100, podemos
identificar as seguintes caracteristicas:

- Procedimento dificultava confiabilidade nos prazos, pois as datas de
entrega eram estipuladas sem que tivesse em mios informagdes necessarias ao
planejamento e programagio da produgao.

- Ma utilizagdo dos recursos humanos.

- Problemas setoriais causados pela falta de direcionamento da empresa

de acordo com uma estratégia de manufatura bésica.

A2 PESQUISA PARA DEFINICAO DE UM MODELO ADEQUADO
A ANTARES ELETRONICA.

Primeiramente, faremos um levantamento das informagdes ¢ do nivel de
agregagdo que foram necessdrias para que a atividade de planejar, programar ¢
controlar a produgio seja exercida de maneira eficiente e eficaz.

1 Vgja Bibliografia.
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CAPITULO 8 - PLANEJ# * “ENTO E PROGRAMACAO DA PRODUCAO

- s produtos ou servigos e seus atribuios.

Sabemos que cada produto ou servigo possui certos atributos como
prazos de entrega, custo, prego de venda, previsio de demanda e informagoes
tecnologicas relevantes a programagéo que devem ser conhecidas do sistema de
planejarnento e programagio, como arvore dos produtos, familias dos produtos,
codrficagdo dos produtos.

- Centro produtivos e seus atribulos.

Da mesma forma, sabemos que cada centro possui atnibutos como
paradas previstas, tempo de trabalho por dia, regras para seqiienciagdo para
prionizar o ingresso das ordens, e que devem ser conhecidas do sistema de
planejamento e programagio.

- Roleiros ¢ operagdes.

Os conjuntos formados pelos centros produtivos e pelos produtos ¢
servigos possuem atributos, como o tempo de processamento, o consumo de
dispontbilidade das operagdes, os roteiros de fabricagdo, tempos de preparagdo
dos processos entre outras, que também devem ser conhecidas do sistema de
plangjamento ¢ programagao.

- Estado do sistema.
O estado do sisterna constitui no estado inicial do que sera planejado ou
programado, portanto,também tem que ser conhecido do sistema.

O quadro abarxo fornece um rapido resumo das informagdes que mais
nos mnfluenciaram na escolha de um modelo de planejamento e programagao.

INFORMACAO CLASSIFICACAO ONDE AVERIGUAR
produtos 3 familias capitulo de introdugdo
layout geral 5 centros produtivos capitulo de plan. do layout
layout detalhado | células e postos de servigos | capitulo de plan. do layout
tempos agregados por atividade capitulo de tempos
Totelros em tede capitulo de ppcpe
produgéo intermitente sob encomenda capitulo de introdu¢io
lotes médio ou pequeno capitulo de plan. do layout
operagdes poucas qualquer capitulo
mdo de obra artesanal capitulo de introdu¢io
tecnologia atividade manuais capitulo de tempos
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CAPITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAQ DA PRODUCAC

Neste, ja estamos aptos a escolher um modelo para o planejamento e
programacgdo da produgéo.

A.3. ESCOLHA DE UM MODELO.

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

Os modelos de planegjamento e programagio em redes baseiam-se na
formulagdo das redes de atividade dos produtos ou projetos, o que permite:

- Otima visdo global das atividades.

- Entendimento simples e facil aplicagdo dos conceitos envolvidos.
- Fixagio de objetivos mtermediarios.

- Facilidade de replanejamento e reprogramacao.

Por outro lado, CPM é uma técnica de que considera os tempos de
processamento das atividade de maneira deterministica.

Uma das principais vantagens deste modelo é a possibilidade de
separarmos as atividades de planejamento das de programagio ¢ a tomada de
decisdes antes mesmo de programarmos as tarefas em detalhe.

O CPM pode ser separade em duas fases:

- Fase de Planejamento. Onde deveremos realizar os seguintes passos:
1. Desagregagdo do produto em atividades, estabelecendo as
relagdes de precedéncia.
2. Determinagdo dos recursos e tempos necessarios para a
execugdo de cada uma das tarefas.
3. Construgéo da rede ¢ tabela de precedéncias.

- Fase de programacdo sem limitagdo de recursos.
1. Calculo de datas e folgas.
2. Revisdo do plano.
Fase de programacgdo com limitagdo de recursos.
3. Nivelainento (limitagdo ndo quantitativa).
4. Alocagdo de recursos (limitagdo quantitativa).
5. Minimizagio de custos.
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Para a aplicagdo do CPM, optaremos pela utilizagdo do software
Superproject Plus, ja que a dindmica da entrada de pedidos, a falha dos
fornecedores ¢ o sistema de apontamentos tornam indispensdveis a prética do
rapido replanejamento ¢ reprogramagio.

B. DO FAZER.

Nesta ctapa, proporemos um novo DFD para a atividade de PPCP,
criando os principais documentos que servirio de fonte de informagfes ao
programador.

Além disto, apresentaremos o layout dos documentos que foram
utilizados numa simulagdo do procedimento proposto.

B.1. NOVQO DFD.

A grande diferenga entre o antigo DFD e o novo DFD, ilustrado na
pagina 104, esta no levantamento de informagdes que pemmitirdo ao
programador prever a disponibilidade de recursos, estimar os tempos de
processamento, conhecer a ocupagdo da capacidade produtiva e reprogramar a
producdo. Estas informagdes estarfio presentes nos documentos propostos no
item posterior.

B.2. DOCUMENTOS E OUTRAS FONTES DE INFORMACOES.

Para o bom funcionamento do novo DFD, tivemos que determinar os
documentos envolvidos. No final deste capitalo, foram ilustrados os
documentos que nédo existiam no DFD anterior.

- PEDIDO.

Este documento, ja existente na Antares Eletronica, contém as
informagdes estabelecidas entre o vendedor e o cliente no instante das vendas.
Assim, contém basicamente o numero do pedido, o nome do chente, a
quantidade e o cddigo do produto encomendado, o prazo de entrega e o valor
da fatura. Veja figura 22.
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- TABELA PARA ESTIMATIVA DOS TEMPOS DIE PROCESSAMENTO
PARA ALGUNS PRODUTOS CONSIDERADOS STANDARDS.

Esta tabela consiste na impressdo do resultado da planilha de tempo de
processamenio produtos considerados padrdes. Através destas tabelas, o
vendedor podera ter uma estitnativa do tempo de processamento para lotes de
10 unidades destes produtos. Esta tabela sera, assim como os Graficos de
Gantt, uma nnportante ferramenta na discusséo e fixagdo dos prazos de entrega.
Veja figura 23.

-DISPONIBILIDADIE DIE MATERIAILS.

Ha pouco tempo a Antares Eletrénica adquiriu um software gerenciador
das disponibilidades de materiais em estoque, que sera fundamental para o
sucesso na implantagdo do novo DFD, a4 que a demora no levantamento dos
componentes a serem comprados, o ndo selecionamento dos fornecedores € o
ndo acompanhamento dos niveis de estoque tem contribuido muito para o
atraso das ordens.

No entanto, este software ainda ndo esta sendo utilizado, pois seus
arquivos estdo sendo adaptados aos produtos, matenais e procedimentos da
empresa.

- PASTAS TECNICAS.

As pastas técnicas, ja existentes na Antares, contém documentos gerados
pela Engenharia que contém parte das informagdes mnecessirias ao
planejamento. Estas pastas técnicas contém os seguintes documentos: Lista de
Materiais, Gabarito para Montagem da Placa e Gabanto para Fabricagdo do
Trafo e Roteiro de Fabricagio.

Assim, o programador podera retirar destas pastas informag6es como:

» Familia do Produto.

» Total de ftens Especificados ( TIE ).

« Total de Componentes Especificados ( TCE ).
. Total de itens Soldaveis ( TIS ).

 Total de Componentes Soldavets { TCS ).

« Tipo de Submontagem que se pode usar.

+ Nuamero de Enrolamentos do Trafo.

« Numero de Espiras do Trafo.

» Roteiro de Operagoes.
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- PLANILHA DE TEMPOS DE PROCESSAMENTO PARA NOVOS
PEDIDOS.

Esta planilha sera gerada a cada novo pedido que entrar para a carteira.

Nas células desta planilha estdo contidas as formulas apresentadas no
capitulo Estudo de Tempos.

As células da planitha formatadas em italico correspondem aos seus
campos de entrada de dados, enquanto que as demais sdo o resultado das
formulas. Estes dados de enirada serfo retirados da pasta técnica e do pedido.

A grande vantagem na utilizagdo desta planilha é que possive! estimar os
tempos de processamento totais ou parciais dos lotes de produgdo, conhecendo
apenas algumas caracteristicas técnicas do produto. Além disto, ¢ possivel
introduzir o tempo estimado para alguma atividade peculiar a um certo produto,
e descontar o tempo para atividades realizadas pela terceinzagdo de parte do
processo. Veja figura 24.

- TABELA DE APTIDAO DOS FUNCIONARIOS.

Esta tabela nos permite saber quais sdo os recursos que trabalham na
empresa € quais atividades eles estdo aptos a realizar de maneira eficiente e
eficaz. Veja figura 25,

- REDE DI TODAS AS ATIVIDADES.

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

Assim, esta rede incha a cada novo pedido que chega as méos do
programador ¢ esvazia a cada pedido liberado para a expedigdo.

Esta rede constitui na principal ferramenta utilizado pelo programador,
pois através dela o programador conseguira:

« Alocar novos pedidos.

» Reprogramar a produgdo a cada semana.

« Identificar antecipadamente, gargalos e lotes com prazos curtos.

s Identificar o caminho critico das atividades da produgéo.

« Gerar outros documentos necessarios 4 programacio, a definigdo
de prazos de entrega e 4 alocagio das tarefas entre os recursos
disponiveis.
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Através desta rede, poderemos imprimir os seguintes documentos:

« Tabela de atividades para cada recurso produtivo.

« (rdfico de Gantt dos recursos para lodas as atividades.
« Grdfico de Gantt para o recurso considerado gargalo.
o Tabhela para apontamento da produgdo.

= Rede de atividades para cada ordem de servigo.

-TABELA DE ATIVIDADES PARA CADA RECURSO PRODUTIVO.

Esta tabela € a mais importante de todas, pois permite que cada operador
tenha condi¢bes de optar pela realizago da proxima tarefa, conforme a
previsao do programador.

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

- GRAFICOS DI GANTT PARA TODAS AS ATIVIDADES.

Este grafico permitira ao programador enxergar gargalos de produgdo ¢,
portanto, realocar os recursos na busca de menores lead-times de produgéo.

O mestre de produgdo utilizard estes graficos para alocar operadores
ociosos em tarefas que ndo tenham sido programadas.Veja figuras 31.

- GRAFICO DE GANIT PARA O RECURSO CONSIDERADO
GARGALO.

O vendedor utilizara estes graficos como estimativa da capacidade
ocupada, informagdo indispensdvel para a negociagdo dos prazos de entrega de
novas vendas. Veja fipura 32.

- TABELA PARA O APONTAMENTO DA PRODUCAO.

Esta tabela, ¢ obtida através da impressdo da tabela "outline” gerada pelo
Superproject, optando pela impressio apenas do nome das atividades. Esta
tabela sera utilizada para que os operadores anotem as verdadeiras datas de
inicio e término de cada operagdo. Portanto, através desta tabela poderemos
determinar qual a situagio de cada ordem de servigo em qualguer instante.
Assim, possuiremos dados importantes para a reprogramagéo da produgdo.
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- REDIE DIE ATIVIDADES PARA CADA ORDEM DE SERVICO.

Estas redes permitirdo que os operadores visualizem: toda as atividades
de cada uma das ordens de servigo, seu caminho critico e datas intermedianas.
Veja figuras 33.

B.3. SIMULAGAO DA ATIVIDADE DE REPROGRAMAR A
PRODUCAO.

Através do acompanhamento do NOVO DFD proposto poderemos ter
uma nogdo do procedimento de programagéo da produgdo.

Para auxiliar na compreensdo deste procedimento, simulamos a atividade
de introduzir as ordens de servigo de niunero 11194, 11294 e 11494, no dia
08/07/94.

Os passos seguidos foram:

» 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 situagdo 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, figura
29

» Tentar alocar da melhor maneira possivel os funiondrios, utilizando a
tabela de aptiddes e o Grafico de Gantt para todas as atividades.

» Imprimir a tabela de atividades para cada recurso produtivo, figura 30.

» Imprimir os outros documentos.

Acompanhe cada um dos passos, visualizando a figura correspondente..
C. CHECK - AVALIAR.
Os cntérios para a avaliagido deste sistema sdo os mesmos que foram

propostos, no capitulo "Direcionamento do Trabalho de Formatura", para
avaliar a situa¢do atual da confiabilidade dos prazos da empresa.
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CAPITULG » - CONCLUSAO

1. INTRODUCAO.

Escolhemos concluir nosso trabalho de formatura, verificando o

atingimento ou nio dos objetivos listados no capitulo "Introdugdo™.

2. VERIFICACAO.

Através de um Check-List, pudemos verificar o atingimento dos

objetivos propostos.

1

el

o

7.

Identificagdo e Interpretagdo dos Critérios Competitivos que deveriam
ser atacados. v/

Tragar um Plano Estratégico para a Antares. v/

[dentificar a Fung¢do Qualidade exercida em cada etapa. v/

Controlar os niveis de Refugo, Retrabalho e Devolugdes da empresa.v’
Realizar um Estudo de Tempos e Métodos para as atividades realizadas
na empresa.v’

Planejar um novo Layout, que toma  os processos mais flexiveis e o
chio de fabrica mais organizado.v’

Propor uma nova sistematica para a programagao da produgdo.v’

3. COMENTARIOS FINAIS.

Esperamos ter conseguido transmitir, de maneira clara e objetiva, a

excelente oportunidade que o aluno teve de aplicar boa parte do que foi
estudado ao longo destes cinco anos de faculdade.

Agradecemos mais uma vez a todos que tenham participado na

realizagdo deste trabalho e torcemos para que a empresa tenha sucesso ao
utilizar nossas propostas.
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PROCEDIMENTO PARA DEFINIR A ESTRATEGIA EMPRESARIAL DA ANTARES:

andlise de entorno  f-----------

escala de valores

l
|

preblemas estratégicos

|
I

andlise de riscos e de
oportunidades

anilise da UEN

possivels grupos
de projetos

posshveis grupos
de projetos

Retirado da publicacdo La Gestion Estratégica, do Dr Serge.
Adaptada pelo préprio autor.

l

estratégia basica+
filosofia da empresa

criacdo de equipes
para planejamento
estratégico e para
supervisionar
implantacdo e a
atualizacdo da mesma

estratégias funcionais

l
|

plano de ac@o

implementagao
orgamentaria

figura 10.
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BANCADA PROJETADA PELO AUTOR

e
\ Prancha Inferior

104
\\ Suporte para os pés
+ :J’
Area preferencial de trabalho
31 |
g Area normal de trabalho
31—+

figura 20










ANTARES ELETRONICR LTDA.

FOLHA DE FPEDIDO

nTIUIDnDEaProdutu|

Nt ___~

CLIENTE:
ENDERECO: Servico|
MUNICIPIO: Estado)
C.G.C.: Inscr.Est.:
FONES ; Contato:
DATA DE ENTREGA: P,
PRODUTO MODELO QTrD.- PRECO OBS .
FORMA DE PAGAMEMTO:
TAXA FIMANCEIRA:
Observacoes:?
[baTA: -~ {RESP: i Pasta Doc. Prod. OR? ____
d2 - 1a via - Uendas
ANTARES ELETRONICA LTDA. FOLHA DE PEDIDO N¢__/___

ATIVIDADE: Produto|

CLIEMTE:

ENDERECO: Servico|

MUNICIPIO: Es tado:

C.-.G.C.: Inscr-Est.:

FOMES ; Contato:

DPATA DE ENTREGH: e re

PRODUTO o MODELO nTh.| PRECO 0BS -
Liberade para Expedicao | Data | Qdt | OF No | Etig. Prod. Ac. No | No de Serie

Obsprvacoeps:

DATA: ” 'l |{RESP:

|| Pasta Doc. Prod. OK?

d2 - 2a via - Rlwoxarifade

—_—

figura 22




CAPITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAU UA PRODUCAO

TABELA DESEJADA PARA A APTIDAC DOS FUNCIONARIOS.

DATA: 25/10/94
RESP.:

§

S

z Q.

B = o] < | ¥ [ [ o (&) B
cP ATWIDADES
€1 COMNFERIR COMPRAS o] o]
c1 SEPARAR KITS PRE-CONTADOS [s] (o]
c2 DOBRAR COMPONENTES o[l o| o D
c2 PREPARAR FIOS £ CABGS ol ol o [s]
c3 MONTAR PLACA o] c| o
c2 ENROLAR BOBINA DO TRAFO s] 0| o
c2 FECHAR TRANSFORMADOR o| ¢| o D
c3 INSERIR TRAFO NA FLACA o| ©
ca REALIZAR TESTE INICIAL ] a]
C2 |ENCAPAR REGUA P/ENCAPSULAR o] o
c2 COLAR PAPEL NAS MECANICAS o o (o]
c4 INSERIR PLACA NA MECANICA D
C4 |REALIZAR TESTE INTERMEDIARID [+ 0
Cs ENCAPSULAR 0 o o
c4 REALIZAR TESTE FINAL 0 o
ce MONTAGEM FINAL o ol o o
(o EMBALAR o] 0| o
C7 DESERNVOLVER PROTOTIPOS o| o o
C8 |[GERAR DOCUMENTACAD TECNICA (o] o] [

CONVENCOES:

PESSOA QUE JA ESTA APTA A REALIZAR UMA FUNCAQC E
QUE NORMALMENTE REALIZA TAL TAREFA.

PESSOA EM FASE DE APRENDIZAGEM DE UMA FUNCED QU
CAPAZ DE REALIZAR APENAS UMA PARTE DA TAREFA,

figura 25
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CAPITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMAGAO DA PRODUCAO

TABELA ATUAL DE APTIDAO DOS FEUNCIONARIOS

DATA: 25/10/94
RESP.:

.
D
I
& s ¥ (s (E]~|~]o|a]la
cP ATWIDADES
c1 CONFERIR COMPRAS (o] o
c1 SEPARAR KITS PRE-CONTADOS o
c2 DOBRAR COMPONENTES 0 o| o o
c2 PREPARAR FIOS E CABOS 0| o o o
cz MONTAR PLACA o] o] e
cz ENROLAR BOBINA DO TRAFD o} (] o
(ord FECHAR TRANSFORMADOR o} o )
c3 INSERIR TRAFQ NA PLACA o| o
c4 REALIZAR TESTE INICIAL 4] )
€2 |ENCAPAR REGUA P/ENCAPSULAR [4] o
cz COLAR PAPEL NAS MECANICAS ] f+] o
c4 INSERIR PLACA NA MECANICA o o]
Cd |REALIZAR TESTE INTERMEDIARIO o] o
Cc6 ENCAPSULAR D o
c4 REALIZAR TESTE FINAL o o
c6 MONTAGEM FINAL o o
cB EMBALAR (&) o o 0
c7 DESENVOLVER PROTOTIPOS o] o
CB |GEAAR DOCUMENTACAD TECNICA o | o

CONVENCOES:

PESSOA GUE JA ESTA APTA A REALIZAR UMA FUNGAC E
QUE NORMALMENTE BEALIZA TAL TAREFA,

PESSOA EM FASE DE APRENDIZAGEM DE UMA FUNCAC DU
CAPAZ DE REALIZAR APENAS UMA PARTE DA TAREFA.

figura 25




1=line Froact: ANTEE
Tl1-3d 23041 mevision
Heading/Task Rescurce | Task|Pr| Our Schd Schd IAllc\Un Total
| ID Start Finish | Hours
T e e e e St R fommm e pmm————— e e ettt +~=
ANTES . PJ Pl 7 101,/07/94<|12/,07/94 147
KIT10394 oal lh|(01,07/94 (01/07/94 1
A 00l |51 1h|01,/07/94 |01/07/94|dayx 1
DOBRA10894 002 1h|o1/07/94 |01/07/94 1
G 002 |51 1h|01,/07/94 |01/07/94|dayx L
TRAFQ10894 gq01 8h|01/07/94 |01/07/94 8
T 003 |51 8h|01,/07/94 |01/07/94|dayx 8
FC TRAFQ 10894 0og4d 2hi{04,/07/%4 |(04/07/94 2
G 004 |51 2h|C4/07/94 |04/07/94]dayx 2
MT PLACA 10834 0aQs5 10h|01/07/94 |04/07/94 10
T 065 |51 10h|01,07,/94 |04/07/94|dayx 10
MT TRAFO 10894 006 4h{04,07/94 [04/07/94 4
T 006 |s1 ah|04,07/94 |04/07/94|dayx 4
TESTEI 10894 ga7 2hi{05/07/94 (05707 /34 2
M co7 |51 2h|05/07/94 |05/07/94|dayx 2
EMBALAR 10894 008 1h|{08/07/94 |08/07/94 1
T 008 |51 1h{08,/07/94 |08/07/94|dayx 1
REGUA 10894 010 lh|05/07/94 |Q5/07/94 1
G 010 |51 1h|05,/07/94 |05/07/94|dayx 1
MECANICA 10894 011 1h|05/07/94 |05/07/94 1
G 011 |51 1h|05/07/94 |05/07/94|dayx 1
TESTE2 10894 012 1h|05/07/94 |05/07/94 1
M 012 |51 1h|05/07/94 |05/07/94)|day¥X 1
ENCAPSUL 10894 013 2h|05/07/94 |05/07/94 2
T 013 |51 2n|05/07/94 |05/07/94|dayx 2
TESTE FIM 10894 014 1h|05/07/94 |05/07/94 1
M 014 |51 1h|05/07/94 |05/07/94|dayx 1
MT FINAL 10894 015 13h|05/07/94 |07/07/94 13
T 015 |51| 13n|o05,07/94 |07/07/94|dayx 13
KIT 10994 0lse ih|(01/07/94 |(01/07/94 1
A 016 |50 1h|01,/07/94 |01/07/94|dayx 1
DOBRA 10994 Q17 lh{01/07/94 |01/07/94 1
G 017 |50 ih]ol/07/94 |01/07/94|dayx 1
TRAFQ 10994 018 4h|01/07/94 |01/07/94 4
G 018 |50 4h|01/07/94 |01/07/94|dayx 4
FC TRAFQ 10994 019 ih|o04/07/94 |04/07/94 1
G 019 |50 1h|04/07/94 |04/07/94|dayx 1
MT PLACA 10994 020 6h|08/07/94 [08/07/94 6
T 020 {50 6h|08/07/94 |08/07/94|dayx 6
MT TRAFQ 10994 021 2h|{08/07/94 |11/07/94 2
T 021 |50 2h|08/07/94 |11/07/94|dayx| 2

e e o e L T e e e o ey | T e e A L et ik Al B R e e S S T e e e i T e N R el N EE P e S S il SR T e e e e L S e e e
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uClline SCT. AMTZS. oo
a1l 34 F3ial Reviziom: -
Heading,/Task Resource (Task Pr| Dur Schd Schd Allc|Un|Total
ID i ‘ Start Finish \Hours
————————————————————————— B D b st e S ittt st
TESTE1 10994 |oz2 2zhjl1,07/94 |11,/07/94 2
M 022 |50 2hl11/07/94 |11/07/94|dayx! 1 2
EMBALAR 10994 023 1h{12/07/94 |12/07/94 1
G 223 |50 lh|12/07/94 |12/07/94ldayx| 1 1
REGUA 10954 D25 1h(11/07/94 J11/07/94 1
G 025 |50 1h(11/07/94 |11,/07/94|dayx| 1 1
MECANICA 10994 026 lh|11,07/94 |11/07/94 1
G Q26 |50 ihl11/07/94 [11/07/94|dayx| 1 1
TESTEZ 10994 Q27 lh|1l1/07/94 |11/07/94 1
M 027 |50 lh|l1/07,94 (11/07/94 | dayx| 1 1
ENCAPSUL 10994 028 2h|11/07/94 |11/07/94 2
T 028 |50 2h{11/07/94 |[11,07/94|dayx| 1 2
TESTE FIM 10994 029 1h|12/07/94 |12/07/94 1
M 029 |50 1h|12/07/94 |12/07/94(dayx| 1 1
KIT 11094 030 1h{01,/07/94 |01/07/94 1
A 030 |49 ihl01,/07/94 |01707/94|dayx| 1 1
DOBRA 11094 031 3h|01/07/94 |01/07/94 3
G 031 [49 3h|01/07/94 {01/07/94|dayx]| 1 3
TRAFO 11094 032 7h|04,/07/94 |(04/07/94 7
T 032 |49 7h|04,/07/94 |04/07/94|dayx| 1 7
FC TRAFQ 11094 033 l1h|04,/07/94 |04/07/94 1
G 033 |49 1h|04,/07/94 |04/07/94|dayx| 1 1
MT PLACA 11094 034 10h|04/07/94 |06/07/24 10
T 034 |49 ioh|o4/07/94 |06/07/94 |dayx| 1 10
MT TRAFTQ 11094 035 ihloes/07/94 (06/07/94 3
T 035 [49 3hlos/07/94 |06/07/94 |dayx| 1 3
TESTE1 11094 036 2h|06/07/94 |06/07 /924 2
M 036 |49 2h|{06/07/94 |06/07/94 |dayx| 1 2
EMBALAR 11094 037 Q0 |o8s07/94 (08B/07/94 0
T 037 |49 0 |oas07/94 |08/07/94|dayx| 1 0
REGUA 11094 039 1h|06/07/94 |06/07/94 1
G 039 (49 1h|06/07/94 |[06/07/94 |dayx| 1 1
MECANICA 11094 c40 lh|j06/07/94 |06/07/94 1
G 040 {49 1h|06,/07/94 |06/07/94|dayx| 1 1
TESTEZ 11094 041 1h|06/07/94 |06/07/94 1
M 041 (49 1h|06,/07/94 |06/07/94|dayx| 1 1
ENCAPSUL 11094 042 3h|06/07/94 |07/07/94 3
T 042 |49 3h|o6,07/94 |07,07/94|dayx| 1 3
TESTE FIM 11094 043 1h|07/07/94 |07/07/94 1
M 043 |49 1h|07/07/94 |07/07/94 |dayx| 1 1
MT FINAIL 11094 044 eéh|07/07/94 |08/07/94 6

B e d e e i MRS e o o o Y S T N T T e R e S e e e e e e A L R S e e e B A S o e
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Resource \

KIT 10694
DCBRA 10694
TRAFO 10694
G
FC TRAFQ 10694
G
MT PLACA 10694
MT TRAFQ 106354

TESTEL 10694

= 2 HA

EMBALAR 10694

G
REGUA 13694

G
MECANICA 10694

G
TESTE2 10694

M
ENCAPSUL 10694

T
TESTE FIM 10694

M

Task\Pr Dur Schd

D ‘ Start
nz4 |48 6h|07/07/94
045 1h|Cl/07/%4
045 |48 ih|01,/07/94
046 1h|01/07/94
046 |48 ih|01,07/94
047 9h|01/07/94
047 |48 5h|01,07/94
048 1h | 04/07 /94
048 |48 lh|04/07/94
049 gh|o07/07/94
049 48 8h|07/07/94
050 5h|ogs/07/94
050 |48 5h|08/07/94
as1 4h|08,/07/94
051 (48 4ah|{n8/07/94
052 o [12/07/94
052 48 0 |12/07/94
054 1h|11/07/94
054 (48 1h|11/07/94
055 1h|08/07/94
055 |48 1h08,/07/94
056 1h|11/07/94
056 |48 1h|11/07/94
as7 2h|11/07/94
057 |48 2h|11/07 /94
058 lh|12/07/94
058 |48 1h|12/07/94

schd
Finish

38,07 ,/94

J1,/07/94
01,07,94
01/07/94
01/07,94
04/07/94
04,07/94
04/07/94
04,07/94
08,07,94
08/07 /54
0B8/07/94
08/07/94
11/07/94
11/07/94
12/07/94
12/07/94
11/07/94
11/07/94
08/07/94
08/07/94
11/07/94
11/07/94
12/07/94
12/07/94
12/07/94
12/07/94

=
=envo
Allc Un|Total |
\ Hours |
————bm—t =
dayx| 1 5
1
dayx| 1 L
1
dayx| 1
dayx| 1 )
1
dayx| 1 1
g
dayx| 1 8
5
dayx| 1 =
4
dayx| 1 4
0
dayx| 1 0
1
dayx| 1 1
1
dayxi 1 1
1
dayx| 1 1
2
dayx| 1 2
1
dayx| 1 1
i
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Heading,/Task

ANTES.PJ
KIT108%94

DOBRA10B94

TRAFC10894

FC TRAFPO 13894

MT PLACA 1G894

MT TRAFQ 10894

TESTE1l 10894

EMBALAR 10894

REGUA 10894

G
MECANICA 10894

G
TESTE2 10894

M
ENCAPSUL 10894

T
TESTE FIM 10894

M
MT FINAL 13894

T
KIT 10994

A
DOBRA 10994

TRAFO 10994

FC TRAFO 10994

MT PLACA 10994

HT TRAFO 10994

Resource

Pr| Dur Schd Schd Allc|Un|Tc
Start Finish | Ho
————pe b —— fmm——————— Fom—————- R e
12 |08/07,/94<]|12/07/94
1h|08,07/94 |0D8/07/924
51 1h|08,07,/24 |08/07/94|dayx| 1
ih|08/07/94 [08/07/94
51 1h{D8,/07 /94 |08/07/94]dayx]| 1
8h|08/07.34 |08/07/94
51 gh|0s8/07/94 [08/07/94|dayx| 1
2h|11/07/94 |11/07/94
51 2hl11/07/94 |11/07/94)dayx| 1
10h|[0B/07/94 |[11/07/94
51 i0h|08/07/94 |11/07/94{dayx| 1
ah|11/07/94 |[11/07/94
51 4h|11/07/94 |11/07/94(dayx| 1
2h|i12/07/94 112/07 /94
51 2h|12/07,/94 |12707/94dayx]| 1
1h|1s/07/94 |15/07/94
51 1h|15/07/94 |15/07/94|dayx| 1
ih|12/07/94 |12/07/94
51 1h|12/07/94 |12/07/94]dayx]| 1
1h|12/07/94 |12/07/94
51 1h|12/07/94 |[12,/07/94)dayx| 1
1h|12/07/94 |12/07/94
51 1h|12/07/94 |12/07/94|dayx| 1
2h|[12/07/94 |12/07/94
51 2h|12/07/94 |12/07/94|dayx| 1
1h|12/07/94 [12/07/94
51 lh|12/07/94 |12/07/94 |dayx| 1
13h{12/07/94 |14/07/94
51 13hl|12/07/94 |14/07/94 |dayx| 1
lh|08/07/94 |08/07/%94
g0 l1h|08/07/94 |08/07/94|dayx| 1
1h|08/07/94 |08/07/94
50 1h|o8/07/94 |08/07/94|dayx} 1
4h|08/07/94 |(08/07/94
50 4h|08/07/94 |08/07/94 dayx| 1
1h|11/07/94 {11/07/94
g0 lhjl1l1/07/94 |11/07/94|dayx| 1
6h|15/07/94 |15/07/94
50 6h|15/07/94 |15/07/94|dayx] 1
2h|15/07/94 |18/07/94
50 2h|15/07/94 [(18/07/94 dayx| 1

Ty ——— i — Y —— e e o e e T T ke P e e el e oA B e e W S e e S A e ke S =
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TESTE1 10994
EMBATAR 10994
REGUA 10994
G

MECANICA 109594

G
TESTE2 10994

M
ENCAPSUL 10994

T
TESTE FIM 10994

M
KIT 11094

A
DOBRA 11094

G
TRAFQ 11094

FC TRAFQO 11094

MT PLACA 11094

MT TRAFO 11094

TESTEl1 11094

EMBATAR 11094

H = 42 3 & 43

REGUA 11094

0

MECANICA 11094

TESTEZ2 11094

| Task |Pr| Dur Schd Schd |Allcl|Un]Tota
j ID Start Finish | Hour
e Fmm e fm— e ———
022 2h|18/07/94 |18/07/94

022 |50 2h|18,07/94 |18/07/94|dayx| 1
023 1h|19/07,/94 |19,07/94

023 |50 1h|19/07/94 {19/07/94|dayx| 1
025 lh|18/07/94 |(18/07/94

025 |50 lh|(18/07/94 |18/07/94|dayx| 1
026 ih|18/07/94 |18/07/94

026 |50 1h|18/07/94 |18/07/94 |dayx]| 1
027 1h|18/07/94 |18/07/94

027 |50 lh|18/07/94 |18/07/94|dayx| 1
028 2h|18/07/94 |18/07/94

028 |50 2hl18/07,94 {18/07/94|dayx| 1
029 1h|19/07/94 |19/07/94

029 |50 1h|[19,/07,94 |19/07/94 |dayx]| 1
030 lh|jo8/07/94 |08B/07/94

030 |49 1h|o8/07/94 |08/07/94|dayx| 1
031 3h|08,/07/94 |08/07/94

031 (49 3jh|08,/07/94 |[08/07/94 |dayx| 1
032 7h|11/07/94 |11/07/94

032 |49 7h|11/07/94 |11/07/94|dayx} 1
033 lh|11,/07/94 11/07/94

033 (49 1h|11/07/94 |11/07/94|dayx| 1
034 10h|11/07/94 {13/07/94

034 {49| 10h|11/07/94 |[13/07/94|dayx| 1
035 3h|13/07/94 |13/07/94

035 |49 3h|13/07/94 [13/07/94|dayx]| 1
036 2h|13/07/94 |13/07/94

036 [49 2h|13/07/94 [13/07/94|dayx| 1
037 0 |15/07/%4 |15/07/94

037 |49 0 |15/07/94 [15/07/94|dayx| 1
039 1h|13,/07/94 |13/07/94

039 |49 1h|13/07/94 |13/07/94{dayx| 1
040 lh|13/07/94 |13/07/94

040 |49 1h|13/07/94 |13/07/94|dayx| 1
041 1h}13,/07/94 |13/07/94

041 |49 1h|[13/07/94 |13/07/94|dayx]| 1
042 3h|(13/07/94 [14/07/94

042 |49 3h|13/07/94 |14/07/94|dayx| 1
043 lh|14/07/94 [14/07/94

043 |49 1h|14/07/94 |14/07/94|dayx| 1
044 g€h|14/07/94 |15/07/94

B e o e e e e e e e e e e T B o e o o i M . T e o o o e . o o S S e S e ol S v e e S e =
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KIT 10624

DOBRA 10694

TRAFO 10694

G
FC TRAFO 10694

G
MT PLACA 10594

T
MT TRAFO 10694

T
TESTE1 140&94

M
EMBALAR 10694

G
REGUA 10694

G

MECANICA 10694

G
TESTEZ 10634

M
ENCAPSUL 10694

T
TESTE FIM 10694

= [
FEerision:
| Task|{Pr| Dur | Schd Schad Allc|Un;Tctal
ID ] Start Finish | Hours
————————————————————————— T e R e e i

D44 |48 6h{14,/07/94 |15/07/94 dayx! 1 6
045 1h|08/07/94 |08/07/94 1
045 |48 1h|08/07/94 |08/07/94|day 1 1
046 1h{08/07/94 |08/07/34 1
046 |48 1hlo8/07/94 |08/07/34|dayx| 1 1
047 Sh|08/07/94 {11/07/54 9
047 |48 9h{o08/07/94 |11,/07/94|dayx]| 1 9
048 lh|11/07/94 (11/07/94 1
048 |48 1h{11/07/94 |11/07/94|dayx| 1 1
049 8h|14/07/94 [15/07/94 8
049 |48 8h|14/07/94 |15/07/94|dayx| 1 8
050 5h|15/07/9%4 |15/07/94 5
050 |48 5h|15/07/94 |15/07/94|dayx| 1 5
051 4h|15/07/94 [13/07/94 4
051 (48 4h|15/07/94 |18/07/%4 |dayx| 1 4
052 0 {19/07/94 |19/07/94 0
052 |48 0 [19/07/94 |19/07/94|dayx| 1 0
054 1h|18/07/94 |18,/07/94 1
054 |48 1h|18/07/94 |18/07/94|dayx| 1 1
055 1h|(15/07/94 |15/07/94 1
055 |48 1h|15/07/94 |15/07/94|dayx| 1 1
056 1h|18/07/94 |18/07/94 i
056 |48 1h|18/07/94 |18/07/94|dayx]| 1 1
057 2h|18/07/94 |[19/07/94 2
057 |48 2h|18/07/94 |19/07/94|dayx| 1 2
058 1h|19/07/94 |19/07/94 1
058 {48 i1h|19/07/94 |19/07/94|dayx| 1 1

M
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APONTA.PJ
KIT103894

DOBRA10d94

TRAF010894

FC TRAFO 10494

MT PLACA 10834

MT TRAFO 10394

TESTE1 10834

EMBALAR 10894

REGUA 10894
G
MECANICA 10894
G
TESTEZ 10894
M
ENCAPSUL 10894
T
10894
M
FINAL 10894

TESTE FIM

MT

KIT 10994

DOBRA 10994

TRAFO 10994

FC TRAFC 10994

MT PLACA 10994

H @ o » A

MT THAFO 10994

e e R M R L Ak mim e b e A M T e e e e e b M AA - A S e S R e R

| D

51

51

51

51

51

51

21

51

21

51

51

50

50

50

50

' Dur Schd 3chd |allc|Un
I l 3tart Finisnh | \
——tmm——— e o —— tmm b m -
12 [0Bs07 '24<|13/07/94
1h|08/07/54 [08/07/94
lh|n8,/07,94 |0B/07/94 |dayx| 1
lh|08,07/94 |08,/Q07/94
1h|08/07,/94 |08/07/94|dayx] 1
Bh|08,/07/94 (Q8/07/94
Bh|08,/07/94 |08/07/94|dayx| 1
2hl11/07/94 [11/07/94
2h|11/07/94 |11/07/94|dayx| 1
10h|aQg8/07/94 111/07/%4
1oh|08/07/94 |11/07/94|dayx| 1
4n{11/07/94 |11/G7/94
4h{11/07/94 |11/07/94 |dayx| 1
Zhl|1z/07,/94 |l2/07/94
2hl|12/07/94 |12/07/94 |dayx( 1
1n|15/07/94 [15/07/94
1h|15,/07/94 |15/07/94|dayx| 1
1h|12/07/94 [12/07/94
1hl12/07/94 |12/07/94|dayx]| 1
1h|12/07/94 [12/07/94
1h|12/07/94 |12/07/94|dayx| 1
1h|12/07/94 |12/07/94
1h|12/07/94 |12/07/94|dayx]| 1
2h|12/07/94 |12/07/94
2h|12/07/94 |12/07/94|dayx]| 1
1h|12/07/94 |(12/07/94
1h|12/07/94 |12/07/94|dayx| 1
13h|12/07/94 |1a4/07/94
13h|12/07/94 |14/07/94|dayx]| 1
1h|08/07/94 [08/07/94
1hlo8/07/94 |08/07/94|dayx| 1
1h|08/07/94 [08/07/94
1h|o8/07/94 |08/07/94|dayx| 1
4h|08/07/94 |08/07/94
ah|08/07/94 |08/07/94|dayx| 1
1h{11/07/94 [11/07/94
1ih|11/07/94 |11/07/94|dayx| 1
6h|15/07/94 |15/07/94
6h|15/07/94 |15/07/94|dayx| 1
2h|15/07/94 |18/07/94
2h|15/07/94 |18/07/94|dayx| 1
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AZrTEEl - Jgwn
uTlice sroocect: AFCNTA
B 11 84 L3157 Rzvislon

Heading/Task R..uurce [Task|Pr| Dur Schd Scnd (Allc|Un)Teotal
| ID \ Start Finish | | ours
DRt kbl tmm e — b o ————— Fmm b +——-
TESTEL 10594 nz2 2hl13,07/94 |18/07/34 2
M 022 |50 2h|18/07,94 |18/07/%4|dayx| 1 2
EMBALAR 10394 023 1th|19/07/94 [13/07/94 1
G 023 |[s0 th{1s,/07,/94 |19/07/94|dayx| 1 1
'EGUA 10994 025 1h|18/07,/94 18/07/94 1
G 025 |50 1h{18/07/94 |[18/07/94|dayx| 1 1
MECANICA 10994 026 ih|1l8/07 /94 18/07 /94 1
G 026 |50 ih|18,07/94 |18/07/94|dayx]| 1 1
TESTEZ 10994 027 lh|18/07/%4 [18/07/94 1
M g27 |50 1h|18,07/94 |18/07/94 |dayx]| 1 1
ENCAPSUL 10994 028 Z2h|18/07/94 |[18/07/94 2
T 028 |50 zh|18,07/94 (18/07/94 |dayx]| 1 2
TESTE FIM 10994 029 ih|19/07/94 |19/07/94 1
M az9 50 1h|19/07/94 19/07/94 |dayx| 1 1
KIT 11094 030 1h|os/07/94 [08/07/94 1
A 030 [49 ith|o8/07/94 |o08/07/94|dayx| 1 1
DOBRA 11094 031 3h|08/07/94 |08/07/94 3
G 031 [49 3h|o8/07/94 |[08/07/94 |dayx| 1 3
TRAFO 11094 032 7h|11/07/94 |(11/07/94 7
T 032 |49 7h|11/07/94 [11/07/94|dayx]| 1 7
FC TRAFO 11094 033 1h|11/07/94 11/07/94 1
G Q33 49 lh|{11/07/94 11/07/94|dayx]| 1 1
MT PLACA 11094 034 10h|11/07/94 |13/07/94 10
T 034 |49| 10h|11/07/94 [13/07/94|dayx| 1 10
MT TRAFO 11094 035 3h|13/07/94 |13/07/94 3
T 035 |49 3h|13/07/94 |13/07/94|dayx| 1 3
TESTEL 11094 036 2h|13/07/924 [13/07/94 2
M 036 |49 2h|13/07/94 |[13/07/94|dayx| 1 2
EMBATAR 11094 037 0 |15/07/94 |15/07/94 0
T 037 |49 0 |15/07/94 |[15/07/94 |dayx]| 1 0
REGUA 11094 039 1h|13/07/94 |13/07/94 1
G 039 |49 1h|13/07/94 |13/07/94tdayx| 1 1
MECANICA 11094 040 ih|13/07/94 [13/D7/94 1
G 040 |49 1h|13/07/94 [13/07/94|dayx| 1 1
TESTE2 11094 041 l1h|13/07/94 13/07/94 1
M 041 |49 1h|13/07/94 |13/07/94|dayx| 1 1
ENCAPSUL 11094 042 3h|i3/07/94 |14/07/94 )
T 042 |49 3h|13/07/94 |14/07/94|dayx| 1 3
TESTE FTM 11094 D43 1h|14/07/94 |14/07/94 1
M 043 |49 1h{14/07/94 [14/07/94|dayx| 1 1
MT FINAL 11094 044 eh|14/07/94 |15/07/94

figura 28



KIT 10694

OCUBRA 10694

TRAFC 10694

FC TRAFO 10694

MT PLACA 10694

MT TRAFQ 10694

TESTEL1 10694

=z H+HF 23 & & o

EMBALAR 10694

0

REGUA 10694

MECANICA 10694

TESTEZ 10694

ENCAPSUL 10694

TESTE FIM 1069

S I S B

Task Pr‘ Dur Schd 2chd |AllclUn|Tetal
ID ’ Start Finish » [Hours
S i s SR Fmm— e Fammm b — o m 4=
044 |48 6h|14,07,94 |15,07/94|dayx]| 1| 5
045 1h|{08/Q7,34 |08,07/94 L
045 |48 1h|08/07/94 |08/07/94|day¥x| 1 1
046 1h|o8/07/94 |08/07/94 1
046 |48 1h|o8/07/94 |08,/07/94|dayx]| 1 i
047 ah|os/07/94 [11/07/94 9
D47 |48 9h(08/07/94 |11/07/94jdayx| 1 9
048 lhl|11/07/94 |11,/07/94 1
048 |48 1hl|11/07/94 [11/07/94|dayx} 1 1
049 g8h|14/07/94 |15/07/94 3
049 |43 8h|14/07/34 |15/07/94|dayx| 1 8
050 5h|{15/07/94 |15/07/94 5
050 {48 5h|15/07/94 [15/07/94|dayx| 1 5
051 4h15/07/34 18/07/94 4
051 |48 4h{15,07,94 |18/07/94|dayx| 1 4
052 0 |[19/07/94 [19/07/94 0
052 |48 o |19/07/94 |19/07/94|dayx| 1 0
054 1h|{18/07/94 |{18/07/94 1
054 |48 1h|18/07/94 |18/07/94}dayx]| 1 1
055 1h|15/07/94 |15/07/94 1
055 |48 1h|15/07/94 |15/07/94|dayx| 1 1
056 1h|18/07/94 |18/07/94 1
05& 148 1h|18/07/94 |18/07/94|dayx] 1 1
057 2h|18/07/94 |19,07/94 2
057 |48 2h|1B/07/94 |19/07/94|dayx| 1 2
058 1h|19/07/94 |19/07/94 1
058 |48 1h|19/07/94 |19/07/94|dayx| 1 1
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R e =

DEPOIS.PJ
TESTEL 10894

EMBALAR 10894
REGUA 10894 !
MECANICA 10894G
TESTEZ 10894

ENCAPSUL 10894
TESTE FIM 1039
MT FINAL 10894

TESTE1 10994

2 3 Ze3 T 0

EMBALAR 10994
G
REGUA 10994
G
MECANICA 10994
G
TESTEZ2 10994
M
10954
T
TESTE FIM 10994
M
FC TRAFO 11094
G

ENCAPSUL

MT PLACA 11094
T

MT TRAFQO 11094

TESTE1 11094

EMBATAR 11094

[

| Task|{Pr| Dur Schd Schd sAllc\Un Total

| 1D \ Start Finish Hours
—————————————————————————— e T ik Skl bl ekl

Pl 9 |08/07/94<|20/07/%4 195

ag7 2hlag8,/07,/94 (08/07/94 2

007 |51 2hlo8,/07/94 |08/07/94|dayx]| 1 2

008 th|13,/07/94 {131707/94 1

008 |51 1hi113/07/94 |13/07/94|dayx| 1 1

Q10 1h{og/07/94 |08/07/94 1

010 |51 1h|08/07/94 |08/07/94|dayx| 1 1

011 lh|08,07/94 |08/07/94 1

011 |51 1hlo8/07/94 |(08/07/%94)|dayx]| 1 1

012 lhi0oa/07/94 |08/07/94 1

D12 |51 lh|oa/07/94 |oB/07/94|dayx| 1 1

013 2hjl11/07/94 |11,707/94 2

013 |51 2h|11,07/94 [11/07/94|dayx| 1 2

014 1h|12/07/94 (12/07,/94 1

014 |51 1h|12/07/94 |12/07/94|dayx| 1 1

015 13h|12/07/94 |13/07/94 13

015 |51| 13h|12/07/94 [13/07/94 |dayx| 1 13

022 2h|08/07/94 |08/07/94 2

022 |50 2h|08/07/94 |08/07/94|dayx]| 1 >

023 ih{15/07/94 |15/07/94

023 |50 1h|15/07/94 |15/07/94|dayx| 1

025 1h|o0a/07/94 |08/07/94

025 |50 1h|08/07/94 {08/07/94|dayx| 1

026 1h{08/07/94 |08/07/94

026 |50 ih|o8,/07/94 |08/07/94 |dayx| 1

027 1h|(08/07/94 [(08/07/94

027 |50 1h|08/07/94 |08/07/94|dayx| 1

028 2h|15/07/94 [15/07/94

028 |50 2h|15/07/94 |15/07/94|dayx] 1

029 ih|15/07/94 |15/07/94

029 |50 1h|15/07/94 |15/07/94|dayx| 1

033 1h|08/07/94 |[08/07/94

033 J49 1h{08/07/94 |[08/07/94|dayx]| 1

034 1oh|08/07/94 [11/07/94

034 |49] 10h|08/07/94 |11/07/94|dayx]| 1

035 sh|11/07/94 [11/07/94

035 |49 3h)11/07/94 |11/07/94)dayx| 1

036 2h{11/07/94 |11/07/94

036 |49 2h|11/07/94 [11/07/94|dayx]| 1

037 o |20/07/94 [20/07/94

037 |49 0 |20/07/94 |20/07/94|dayx| 1
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REGU&A 11094

MECANICA 11094G
TESTE2 11094 :
ENCAPSUL 11094M
TESTE FIM 11093
MT FINAL 11094M
DOBRA 10694 ’
TRAFO 10694 ¢
FC TRAFO 10694G

MT PLACA 10694G
MT TRAFO 10694T
TESTE1 106%4 '
EMBALAR 10694
REGUA 10694
MECANICA 10654
TESTE2 10£94
ENCAPSUL 10€594

TESTE FIM 106¢€

KIT 11194

PORed 2o Q@ O 2

DOBRA 11194

[/

TRAFO 11194

Task |Pr
1D
Fo———t——t
039
039 49
040
040 (49
041
041 [49
042
042 49
043
043 |49
044
044 48
046
046 (48
047
047 48
048
048 48
049
049 48
050
050 48
051
051 48
052
Db2 48
DS54
NS4 148
0)=15]
055 48
0se6
DEe 45
057
087 48
pSe
058 48
De9
DES |47
060
060 47
061

11,/07/94
11,/07/94
11/07/94
11/07/94
12/07/94
12/07/94
19/07/94
19/07/94
20,/07/94
20/07/94
20,/07/94
20/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94
11/07/94
11/07/94
11/07/94
11/07/94
14/07/94
14/07/94
15/07/94
15/07/94
18/07/94
18/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
18/07/94
18,/07/94
18/07/94
18/07/94
18/07/94
18/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94
13/07/94

Schd
Finish
11/07/94
11/07/94
11/07/94
11/07/94
12/07/94
12/07/94
19/07/94
19/07,/94
20/07/94
20/07/94
20/07/94
20/07/94
08/07/94
08/07/94
11/07/94
11/07/94
11/07/94
11/07/94
12/07/94
12/07/94
14/07/94
14/07 /94
18/07/94
18/07/94
18/07/94
18/07/94
14/07 /94
14/07/94
14/07 /54
14/07/94
1E/07/94
18.07,94
18/07/94
18,/07/94
1e/07/%4
18/07/94
De8,07,/94
08/07/94
08/07/94
08,/07/94
14/07/94

Across: 1 Down:
Project: DEPOIS.

Revision:
Allc|Un|Total
Hours

e e +-
1

dayx| 1 1
1

dayx| 1 1
1

dayx]| 1 1
3

dayx| 1 3
1

dayx| 1 1
6

dayx; 1 &

dayx| 1

dayx| 1

dayx| 1

dayx| 1

dayx| 1

dayx| 1

dayx| 1

dayx| 1

dayx| 1

day»| 1

dayx| 1

dayx| 1

dayx!| 1

dayx| 1

- B M B et ek A e T A e R Sn e S B A e e L e T M S el e T e S T EA e e S A R e e
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Outline

16/11/54 0:24

ACTOSS: 1 Down
Project: DEPOI:

e — e B S S A . B e S e . e . N A e e e B St TEY T e ek T e e e S T e S S e S S e e o W e e T N S — . W —p—

FC TRAFO 11194
MT PLACA 11194
MT TRAFO 11154
TESTE1 11194
EMBALAR 11194

REGUA 11154
MECANICA 11194G
TESTEZ 11194 ;
ENCAPSUL 11194H
TESTE FIM 11193
MT FINAL 11194M
T

KIT 11294
) 2
| DOBRA 11294
G
TRAFO 11294
T
11294

FC TRAFO

MT PLACA
MT TRAFO
TESTELl 11254

EMBALAR 11294

KIT 11494

Task |Pr
D
t-———t——+
061 (47
062
062 [47
063
063 47
064
064 47
065
065 |47
066
066 |47
068
068 47
069
069 47
070
070 |47
071
071 47
072
072 47
073
073 47
074
074 |46
075
075 46
076
076 46
077
077 (46
078
o7& 4 &
07¢
o7 46
ggd
OBOD 46
081
081 46
082
paz 45

12h
13h
2h
2h
1h
1h
7h
7h
ih
1h
10h
10h

13/07/94
14/07/94
14/07/94
08/07/94
08/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
19/07/94
19/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
15/07/94
15/07/94
15/07/94
15/07/94
15/07/94
15/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94
18/07/94
18/07/94
15/07/94
19,07/94
14,/07,/94
14,07,94
15,07,/94
19,/07/94
19/07,/94
19,/07,94
20/07/94
20/07/94
0B/07/94
08/07/94

Schd
Finish
14/07/94
14/07/94
14/07/94
11/07/94
11/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
19/07/94
19/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
14/07/94
15/07/94
15/07/94
15/07/94
15/07/94
19/07/94
19/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94
08/07/94
19/07/94
19/07/94
19/07/94
19/07,/94
15,/07,594
15/07/94
19/07/94
19/07,/94
20,Q7/94
20/07/94
20/07/94
20/07/94
08,07/94
08/07/94

Revision:

Allc|/Un|Total
Hours

R e +
dayx| 1 7
1

dayx| 1 1
9

dayx| 1 9
3

dayx| 1 3
2

day»| 1 2
0

dayx| 1 0
1

dayx| 1 1
1

dayx| 1 1
1

dayx| 1 1
2

dayx| 1 2
1

dayx| 1 1
13

dayx| 1 13
2

dayx| 1 2
1

dayx| 1 1
-

dayx| 1 7
1

dayx| 1 1
10

dayxy 1 10
3

day»| 2 3
2

dayx| 1 2
1

dayx) 1 1
1

dayx| 1 1

S A —— i o e . e . P e o e EE U e e e T M e et T B o e e S - o e e e e T PR S e e S e e
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uTiina L oTeE T MEZDOZLT
Ao ll Td S XavisiIn
Heading Task Rescurce |TasklZr| Dur Schd | Schd [hlL:]:‘_'r.]Total
| ID | | \ Start | Finish | ) | Hours
—————————————————————————— B i S i e e e i el e b el sl
DOBRA 11434 083 1h|08,07/94 |08/07,54 1
G 0583 |45 lh!ogr,07,94 [08/07/94|dayx]| 1 1
TRAFO 11494 084 8h|08,07/94 |11/07/94 8
G 034 |45 8h(08,07/94 (11/07/94 {dayx| 1 8
FC TRAFQ 11494 085 1h|11/07/94 [11/07/94 1
G 385 |45 lh{11,/07/94 |[11/07/94|dayx| 1 1
MT PLACA 11494 0BE 8h|12/07/94 |13/07/94 8
T 086 (45 g8h{12/07/94 |13/07/%94 |dayx| 1 g8
MT TRAFO 11494 087 3h|{14/07/94 [14/07/5%4 3
T log7” |45 3h|14/07/94 [14/07/94 [dayx| 1 3
TESTE1l 11494 | 038 3h|18/07,94 |18/07/94 3
M 038 145 3h|18/07/94 |18/07/94 dayx| 1 3
EMBALAR 11494 089 0 |19/07/94 |19,/07/94 0
G 089 |45 0 [19,07,24 [19/07,/94 |dayx| 1 0
REGUA 11424 091 1h({15,/07/94 |15/07/94 1
G 091 {45 1hlis/67/94 |15/07/94|dayx| 1 1
MECANICA 11494 092 1thi{15/07/94 |15/07/24 1
G 092 (45 lh|15,07/94 [15/07/94 |dayx]| 1 it
TESTE2 11494 093 1h{19,/07/94 |19/07/94 1
M 093 |45 1h|19/07/94 |19/07/94|dayx| 1 1
ENCAPSUL 11494 094 2h|{19/07/94 |19/07/94 2
T 094 |45 zh|{19/07/94 (19/07/94|dayx]| 1 2
TESTE3 11494 095 1h|19/07/94 |19,/07/94 1
M 095 |45 1h]19/07/94 |19/07/94 |dayx| 1 1

i i et e e i e oy R B i . ik o L . e o T . T i o o A ks o o o ey o L et . S S N S e o e g S S kM e B e et S S e
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]

Resource Details Project: DEPOIS.

16/11/94 0:32 Revision:
|Rsrc Name:G ]
—————————————————————————————————————————————— Defaults ~——==——==- Tgtals ----
Work Code: Hours: 40
Total Overscheduled: 0 Rate Mult:1.00
Calendar Variance: 0 No. Units: 4
Workday: Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun [Standard Day: B
Start: 8:00 B B B 8 B 0 0 |Allocation: dayx |Hrs: 40
| ID | T a s k | Dur |Hrs |Allc|{Un|Ovr| | Pr| Start | Finish

————— Ao e e e e e b e e e e e e

L e e B . W T M o . ARS e e A o o . ot T i o o e e o P e . S . TR e b S o e e e P i e S S e e ke

011 |MECANICA 10894 1h 1l|dayx| 1} © 51)08/07/94 08/07/94
026 [MECANICA 10994 1h 1ldayx| 1| o 50|08/07/94 0B/07/94
047 |[TRAFO 10694 9h 9|dayx| 1] o 48|08/07/94 11/07/94
046 |DOBRA 10694 1h 1]dayx| 1| o 48|08/07/94 0B/07/94
010 {REGUA 10894 1h 1|{aayx| 2| o 51|08/07/94 08/07/94
025 |REGUA 10994 1h 1|dayx]| 1| o 50(08/07/94 08/07/94
060 |DOBRA 11194 1h 1ldayx| 1| o 47|08/07/94 08/07/94
033 |FC TRAFO 11094 1h 1|ldayx| 1] o 49|08/07/94 08/07/94
0B3 |DOBRA 11494 1h 1|dayx| 1| © 45|08/07/94 0B/07/94
084 |TRAFO 11494 8h 8(dayx| 1| 0 45|08/07/94 11/07/94
075 |DOBRA 11294 1h 1|dayx| 1| © 46|08/07/94 08/07/94
048 |FC TRAFO 10694 1h 1ldayx| 1] © 48|11,/07/94 11,/07/94
085 |FC TRAFO 11494 1h 1ldayx| 1| o 45|11/07/94 11/07/94
040 |MECANICA 11094 1h 1|dayx| 1| o© 49|11/07/94 11/07/94
039 |REGUA 11094 1h 1{dayx| 1| o 49[11/07/94 11/07/94
062 |FC TRAFO 11194 1h 1|dayx| 1| © 47(14/07/94 14/07/94
055 |MECANICA 10694 ih ildayx| 1| o 48|14,/07/94 14/07/94
062 |MECANICA 11194 1h 1ldayx| 1| o© 47|14/07/94 14/07/94
054 |REGUA 10694 1h 1|dayx| 1| o 48(14/07/94 14/07/94
068 |REGUA 11194 1h 1idayx| 1! © 47014/07/94 14,07 /94
092 |MECANICA 11494 1h 1ldayx| 1| 0 45|15/07/94 15/07/94
091 |REGUA 11494 ih 1|dayx| 1] © 48 |15,/07 /94 15/07/94
023 |EMBALAR 10994 1h 1|{dayx| 1| o© 50(15/07/94 15/07/94
052 |EMBALAR 10694 0 oldayx] 1| © 48118/,07/94 1B/07/94
077 |FC TRAFO 11294 1h 1ldayx! 1| © 4€ (1907794 19/07/94
0B |EMBALAR 11494 0 oldayx| 1| © 45(1%/07 94 19/07/94
081 |EMBALAR 11294 1h 1ldayx| 1| O 46 [20/07/94 20/07/94



3
Resource Details
16/11/94  0:31

Project: DEPOIS.]
Revision:

O I e ———————— R et e et et ]

—————————————————————————————————————————————— Defaults ---—-—————-- Totals ---
Work Cede: Hours: 40
Total Overscheduled: 0 Rate Mult:1.00
Calendar Variance: 0 No. Units: 2
Workday: Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun |Standard Day: g8
Start: 8:00 8 B 8 8 8 0 0 [Allocation: dayx |Hrs: 122
| ID | T asKk | Dur |Hrs |Allc|Un|Ovr| | Pr| start | Finish
————— T T T L R T ittt
034 [MT PLACA 11094 10h 0(dayx| 1 0 49|08/07/94 11/07/94
063 |MT PLACA 11194 9h 9{dayx| 1| © 47]08/07/94 11/07/94
049 |MT PLACA 10694 Bh 8|dayx| 1 0 4B{11/07/94 12/07/94
035 |MT TRAFOC 11094 3h 3(dayx| 1 (0] 49111/07 /94 11/07/94
013 [ENCAPSUL 10894 2h 2idayx| 1 Q 51{11/07/94 11/07/94
015 |MT FINAL 10894 13h Jidayx| 1 0 51|12/07/94 13/07/94
086 |MT PLACA 1149594 8h 8ldayx| 1 0 45112/07/94 13/07/94
061 |(TRAFD 11194 7h 7(dayx| 1 D 47113/07/94 14/07/94
008 |EMBALAR 10894 1h lidayx| 1 0 51|13/07/94 13/07/94
050 |MT TRAFO 10694 5h 5|dayx| 1| © 48|14/07/94 14/07/94
D64 |(MT TRAFC 11154 ih J|ldayx, 1 0 47(14/07/94 14/07/94
078 |MT PLACA 11294 10h 0f{dayx| 1 0 46(14,/07/94 15/07/94
087 [MT TRAFC 11494 3h 3|dayx| 1 o 45|14 /07/94 14/07/94
071 [|ENCAPSUL 11194 2h 2|dayx} 1 0 47115/07 /94 15/07/94
028 |ENCAPSUL 10994 2h 2|dayx| 1| o 50(15/07/94 15/07 /94
073 |MT FINAIL 11194 13h 3|day=x| 1 D 47115/07 /94 19/07/94
057 |ENCAPSUL 10694 2h 2idayx| 1 0 48 |1B/07/94 18/07/94
076 |TRAFC 11294 7h 7|dayx| 1 0 46|18/07 /94 19/07/94
094 |ENCAPSUL 11494 2h 2ldayx| 1 0 45119/07/94 19/07/94
D79 |MT TRAFQ 11294 3h 3idayx| 1 0] 46|19/07/94 19/07/94
042 |ENCAPSUL 11094 3h Jidayx!| 1 0 49119/07/94 19/07/94
065 |EMBALAR 11194 0 O|dayx| 1 0] 47119/07/94 19/07 /94
044 MT FINAL 11094 th 6idayx| 1 0 48120/07/94 20/07 /94
037 |EMBALAR 11094 0 0|dayx| 1 5] 49|20/07 /94 20/07 /94

- A . o —— . EEE e A o e = Pl o T B S e e o T e e T TR M e e e o o o o o L e e e e o g e
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1
Resource Details
16/11/94  0:33

Project: DEI :S.F[
Revision:

—————————————————————————————————————————————— Defaults - --——————-~- Totals -
Work Code: Hours: 40
Total Overscheduled: 0 Rate Mult:1.00
Calendar Variance: 0 No. Units: 1
Workday: Mon Tue Wed Thu Fri Sat Sun |Standard Day: 8
Start: 8:00 8 8 8 8 8 0 0 (Allocation: dayx |Hrs: 29
| 1D | Task | Dur |Hrs |Allc|Un|oOvr| | Pr | Start | Finis
————— bt e e A e T B e
022 |[TESTEl1l 10994 2h 2|dayx| 1 0 50|08/07/94 08,07 /94
027 |TESTEZ 10994 1h l|dayx| 1 0 50(08/07/94 08,/07/94
007 |TESTE1 10894 2h 2|dayx| 1 0 51108/07/94 08/07 /94
012 |TESTE2 10894 1h 1|ldayx| 1| o 51|08/07/94 08/07/94
036 |TESTEl 11094 2h 2|dayx| 1 0 49111/07/94 11/07/94
041 |[TESTEZ 11094 1h l|dayx| 1 0 49(12/07 /94 12/07/94
014 |TESTE FIM 10894 1h l(dayx| 1 0 51(12/07/94 12/07 /94
065 |TESTE1l 11194 2h 2|dayx]| 1 0 47|14/07/94 14/07 /94
070 |TESTEZ 11194 1h 1lidayx| 1| © 47|14,/07/94 14/07/94
072 |TESTE FIM 11194 1h lldayx| 1 0 47(15/07/94 15/07 /94
029 |TESTE FIM 10994 1h lldayx| 1 Q 50|15/07/94 15/07 /94
051 |TESTE1l 10694 4h 4|dayx| 1 0 48|15/07/94 18/07 /94
0bh6 |TESTEZ 10694 1h lidayx|{ 1 0 48|118/07/94 18/07 /94
058 |TESTE FIM 10694 1h lldayx| 1 0 48|18/07/94 18/07/94
OBB |TESTE1l 11494 3h Jldayx| 1 0 45|118/07/94 18/07 /94
093 |TESTEZ 114894 1h 1|dayx 1 0 45119/07/94 19,/07/94
095 |TESTE3 11494 1h 1jdayx 1 0 45|119/07/94 19/07/94
080 |TESTE1 11294 2h 2|{dayx 1 0 46|19/07/94 20/07/94
043 |TESTE FIM 11094 1h lldayx| 1 0 49120/07 /94 20/07 /94

figura 30



CAP{TULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMAGAD DA PRODUG

t

Task Gantt

16/1™ 94 0:45
8 Hours Per Day D8 Jul 9409 Jul 10 Jul 11 Jul 12 Ju
ID Heading/Task Resource (8:00 8:00 8:00 8:00 8:00

——————————————————————————————— +-—-————----------—-———-—-———————-—-———————————.—.—..__
Pl DEPOIS.PJ tees saEssass sasmsoes et ner ser e .
007 TESTE1 10894 >>3H X e aasss maameaan
007 M >0 Xaeos . chEre mermewua
008 EMBALAR 10894 vhaa swu . veare sesasemn
008 T snes = e aeass seasamas
010 REGUA 10894 X, “na e seesa amasas e
010 G aXew rene e aaasa ssasss -
011 MECANICA 10894 Havwa asss . fe et R ens e
011 G Xeiwe sasan e eieaaa aeasasaa
D12 TESTEZ2 10894 A T - cues ammasas .
012 M R e e eses e r e
013 ENCAPSUL 10894 T - 222D DXV ....
013 T P - B> 33Nt e
014 TESTE FIM 10894 cere sewa - -
014 M vees aaas e aaaasa 5
015 MT ¥FINAL 10894 cer maaa e daaaa aaasas XX
015 T ce b s anes . nasna merenmaXX
D22 TESTE1 10994 X¥ua aaa e haesa saassmaa
D22 M XX . .o . aass e maasamas
D23 EMBALAR 10994 caar eewu s eeeas e e a e
023 G . e cer e e ieese ereraews
025 REGUA 10994 eXea sewan cmwr s sersaEEew
025 G X ceee e e e e e
D26 MECANICA 10994 Heve wcnnn e aaaas e ae e
026 G Mow eae e ai e eamaaeae
027 TESTEZ 10594 g aes e semens emesasesw
027 M JX. PR s e eeas e,
0Dz8 ENCAPSUL 10994 - . P S
028 T e . D e
D29 TESTE FIM 109%4 er ke e i eaaa eaaaa
029 M s . vr e ee e
D2Z FC TRAFQ 11094 LML . - i eees v e
033 G D2X. aees e seese serewn -
034 MT PLACA 110834 WA NEXT+ . W f b e s e
034 T XYY WYX+ 75 S .
035 MT TRAFO 11094 . . SRS D 5 .
025 T . . caP¥ XX wnae
036 TESTEL 11094 . ‘e . . S
0386 M . . ee e e e e I & S
037 EMBAIAR 11094 - eeee e e saseanes
037 T . . e e iiaes emasamaes
039 REGUA 11094 N e e e i e e R
039 G f e e e e I T
040 MECANICA 11094 . R s e e e X e e e
p4ac G e e e AX s
041 TESTEz 110%4 - e e e e I

figara 3°



041
042
042
043
043
044
044
046
046
047
047
D4B
048
049
049
050
050
051
05h1
052
052
054
054
055
055
056
056
057
057
058
058
059
059
060
cao
06l
061
062
062
063
063
064
0e4d
0es
065
066
066
068
oe8
069

ENCAPSUL 11094M
TESTE FIM 11093
MT FINAL 11094M
DOBRA 10694 !
TRAFQ 10694 ¢
FC TRAFOQ 10694G
MT PLACA 10694G

MT TRAFO 10694

TESTEl1 10694

= 43 4

FMBALAR 10694

G
REGUA 10694

G
MECANTICA 10694

G
TESTEZ 10694

M
ENCAPSUL 10694

T
TESTE FIM 10694

M
KIT 11194

2
DOERA 11124

G
TRAFO 111¢4

T
FC TRAFO 11194

G
MT PLACA 11194

T
MT TRAFO 11194

T
TESTEl 11194
M
EMBALAR 11194
T
REGUA 11194
G
MECANIC2 11194

CAPITULO 8 - PLANEJAMENT!

* 87 & a - =& -

- w - a - -
- = a [ [ »
EE A a am® -
L L ) =
.. oa - u s w *
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sena masa .
s ur e sama .
- = ¥ » = 5 uwom -~
sz asaa .
cera ssas .
L] - " s u o -~

fe e aes .
e s ana .
Heuwe = .
X.. . . .
M. . -
- X P -
i P .
D P+

- s o »
P
- -
= e .
-
- -
P

figura 31

PROGRAMAGAO DA PRODUCAO
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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
08¢
08~
087
088
088
089
089
091
0el
092
092
093
093
094
094
095

TESTE2 11194 ¢
ENCAPSUL 11194M
TESTE FIM 11193
MT FINAL 11194M

KIT 11294

DOBRA 11294

TRAFO 11294

FC TRAFO 11294

MT PLACA 11294

H &6 A3 &6 » +

MT TRAFO 11294
TESTE1 11294 '
EMBALAR 11294 "
KIT 11494 -
A
DOBRA 11434
TRAFO 11494 ¢
FC TRAFO 11494G
MT PLACA 11494G
MT TRAFDO 11494T
TESTEL 114894 !
EMBALAR 11454 !
G
REGUA 11424
MECANICA 11494G
TESTEZ 11494 -
ENCAPSUL 11494M
TESTEZ 11494 :

CAPITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAQ DA PRODUGAC

figura 31
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~APITULO 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMAGAO DA PRODUGAO
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[TULD 8 - PLANEJAMENTO E PROGRAMACAD DA PRODUCAD

Project: DEPOIS.T
Revision:
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