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CAPITULO 1- INTRODUCAO

1.1 A Empresa

A empresa opera no ramo metallrgico na qual atua na producédo de latas
metélicas para acondicionamento de produtos quimicos como aerossois, tintas,
vernizes, entre outros, e produtos alimenticios, como margarina, leite, 6leo,

café, etc.

Criada em 1955, sendo de carater familiar com capital totalmente nacional.
A empresa possui atualmente trés inddstrias, situadas em S&o Paulo - SP
(matriz), Estrela - RS e Rio Verde — GO.

A visdo da empresa é permanecer entre as mais rentaveis do setor,
proporcionando aos acionistas, a longo prazo uma adequada remuneracao do
capital investido, manter a lideranca em latas com mais de trés pecas nos
mercados onde atua e ser reconhecida globalmente como a empresa mais
inovadora nesse segmento. Estar na vanguarda do desenvolvimento e

conhecimento de produtos, processos e novas formas de gestao.

A missédo consiste em aumentar o valor da empresa através da existéncia
do retorno sobre investimentos. Estimular a criacdo de conhecimentos através
de seus inventores e atuar globalmente na sua comercializagdo. Desenvolver
novas solucbes de embalagens, especialmente com mais de trés pecas,

predominantemente de ago.

Segundo o seu valor, o lucro é a forma de manter os acionistas
interessados no negécio, desenvolvendo o crescimento da empresa. As
realizacdoes de uma organizacdo sdo o resultado dos esforcos combinados de

cada individuo que pertence a ela. Todos os funcionarios sdo entédo



responsaveis pela lucratividade e dela se beneficiam, através da participacéo
nos resultados. Desenvolvimento e valorizagdo do homem, através da
administracdo participativa e da relacdo de emprego a longo prazo
fundamentada no justo equilibrio entre deveres e direitos. Relacionamento de
longo prazo com os clientes, pautando pela confianca e coeréncia, através do
fornecimento de produtos e servigos que atendam as necessidades e suprem
as suas expectativas, tendo a inovacdo como forma de diferenciacao e criacéo
de valor. Relacionamento de longo prazo, ético e coerente com o0s
fornecedores, a fim de obter insumos da melhor qualidade, a custos
competitivos, com seguranca no abastecimento. Ser uma entidade positiva nas
comunidades em que atua, cumprindo a sua parcela de responsabilidade na

vida dessas comunidades, especialmente na preservacdo do meio ambiente.

O mercado consiste de grandes clientes com alto volume de encomendas,
sendo assim relativamente estavel, possuindo um bom relacionamento e a

politica que beneficiam ambos os lados.



1.1.1 A Estrutura Organizacional

A empresa € basicamente administrada por
uma unica estrutura, representada pelo

organograma da figura 1.1.
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1.2 O Est

O estagio de dez horas semanais foi desenvolvido na area da producgdo
na qual teve o seu inicio em fevereiro do ano de 2003, na unidade de Sao



Paulo, Barra Funda. As primeiras duas semanas de estagio consistiram em
uma integracdo com todas as areas e equipes para a sua familiarizacdo e
compreensdo dos processos produtivos para a fabricacdo da lata como um
todo. E logo em seguida o trabalho fora realizado na area da manutencéo
mecanica, gestdo da qualidade assegurada e a producdo propriamente dita
com o intuito de observar a fabrica diretamente pelo chéo da fabrica e averiguar

um problema que possa ser desenvolvido nesse trabalho.

Com isso tudo chegou-se ao interesse em desenvolver um estudo de
logistica para otimizacdo do espaco fisico utilizado pelos maquinarios e
melhorias no transporte de pegcas e componentes no interior da fabrica. Uma
vez que fora constatado a existéncia de problemas internos relacionados a
armazenagem saturada e cadtica das latas por falta de espaco, as maquinas
em localidades mal elaborados requerendo desta forma inameras
movimentacdes superfulas das empilhadeiras, e inevitavelmente acarretando
um custo na producdo em funcdo do tempo de resposta ocioso diante dos

problemas abrangidos no setor.

Com essa linha de pensamento, surgiu entdo a idéia do projeto em
melhorar o layout, o arranjo fisico da empresa na qual significa a aquisicdo de
uma ferramenta para administrar e otimizar o fluxo de materiais e operadores
eficientemente e eficazmente, garantindo assim a competitividade em seu

segmento de mercado como resultado.

1.3 Objetivos do Trabalho



O objetivo deste trabalho consiste em aumentar a produtividade da
fabrica, através da aplicacdo de técnicas de arranjo fisico e eliminando

atividades que néo agreguem valor. Como etapas deste projeto temos:

- Um estudo da situacéo atual (layout e processos produtivos) fazendo-se
criticas e propondo alternativas de melhorias;

- Gerar alternativas de longo prazo (daqui a cinco anos) para 0 arranjo
fisico, de forma a alocar da melhor maneira os equipamentos;

- Levar em consideracdo a necessidade de replanejamento dentro do
layout, ou seja, replanejar o estado futuro (alternativa de longo prazo),
buscando alternativas de curto prazo (daqui a um ano), orientados pelo estado
anterior. Tudo isso levando em conta as mudangas ocorridas nesse intervalo de

tempo;

- A partir das solucdes sugeridas, € feito a escolha da melhor alternativa,

elaborando logo em seguida a planta do block layout;

- A mudanca fisica dos maquinarios e a otimizacdo dos percursos das

empilhadeiras, assim como eliminando movimentos que ndo agreguem valor.

O presente traba ho tera como abrangéncia a fabrica como um todo para o estudo do
arranjo fisico, enfocando-a de maneira sistémica, pois as atividades dentro da

empresa s20 inter-relacionadas, onde a execugdo de uma afeta 0 andamento da outra.



CAPITULO 2 - REVISAO DA LITERATURA E METODOLOGIA

2.1 Principios do Arranjo Fisico

Para a execucdo do layout, foi utilizado como referéncia teorica o livro
“Administracdo da Producéo” de Nigel Slack et al.

Segundo Nigel Slack (1996), antes de considerar os varios métodos
usados no projeto detalhado de arranjo fisico, é util definir quais sdo os
objetivos desta atividade. De certa forma, os objetivos dependerdo das
circunstancias especificas, mas ha alguns objetivos gerais que sao relevantes

para todas as operacgoes:

- Segurancga inerente: todos 0s processos que podem representar perigo,
tanto para a mao-de-obra como para clientes, ndo devem ser acessiveis a
pessoas ndo autorizadas. Saidas de incéndio devem ser claramente sinalizadas
com acesso desimpedido. Passagens devem ser claramente marcadas e

mantidas livres.

- Extenséo do fluxo: o fluxo de materiais, informacdes ou clientes deve ser
canalizado pelo arranjo fisico de forma a atender aos objetivos da operacéao.
Em muitas operacdes, isso significa minimizar as distancias percorridas pelos
recursos transformados. Embora ndo sempre, supermercados gostariam de
garantir que os clientes passassem por determinados produtos em seu trajeto

dentro da loja.

- Clareza de fluxo: todo o fluxo de materiais e clientes deve ser sinalizado
de forma clara e evidente para clientes e para a mao-de-obra. Por exemplo,
operacdes de manufatura em geral tem corredores muito claramente definidos e

marcados. OperacOes de servicos em geral usam roteiros sinalizados, como,



por exemplo, alguns hospitais que usam faixas pintadas no chdo com diferentes

cores para indicar o roteiro para os diferentes departamentos.

- Conforto da mao-de-obra: a mao-de-obra deve ser alocada para locais
distantes de partes barulhentas ou desagradaveis da operacédo. O arranjo fisico
deve prover um ambiente de trabalho bem ventilado, iluminado e, quando

possivel, agradavel.

- Coordenacédo gerencial: supervisédo e coordenacdo devem ser facilitadas

pela localizagcdo da mao-de-obra e dispositivos de comunicacao.

- Acesso: todas as maquinas, equipamentos e instalagcdes devem estar

acessiveis para permitir adequada limpeza e manutencao.

- Uso do espaco: todos os arranjos fisicos devem permitir uso adequado
do espaco disponivel da operacédo (incluindo o espaco cubico, assim como o
espagco de piso). Isso em geral implica minimizar o espago utilizado para
determinado propédsito, mas as vezes pode significar criar uma impressao de

espaco luxuoso, como no lobby de entrada de hotéis de luxo.

- Flexibilidade de longo prazo: os arranjos fisicos devem ser mudados
periodicamente a medida que as necessidades da opera¢gdo mudam. Um bom
arranjo fisico terd sido concebido com as potenciais necessidades futuras da
operacdo em mente. Por exemplo, se é provavel que a demanda cresca para
determinado produto ou servi¢o, 0 arranjo fisico foi projetado de modo a poder

acomodar a futura expansao.

Dentre os possiveis tipos de arranjo fisicos a serem adotados no presente

estudo, temos o posicional, por processo, celular e por produto.



Nigel Slack (1996), conceitua estes arranjos como apresentado a seguir:

Arranjo fisico posicional (também conhecido como arranjo fisico de
posicao fixa): é de certa forma uma contradicdo em termos, jA que 0S recursos
transformados ndo se movem entre os recursos transformadores, mas o
contrario. Em vez de materiais, informagdes ou cliertes fluirem através de uma
operacdo, quem sofre 0 processamento fica estacionario, enquanto
equipamento, maquinario, instalagcbes e pessoas movem-se de e para a cena
do processamento na medida do necessario. A razdo para isso pode ser que ou
0 produto ou o sujeito do servico sejam muito grandes para ser movidos de
forma conveniente, ou podem ser (ou estar em um estado) muito delicados para

serem movidos ou ainda podem objetar-se a serem movidos.

Arranjo fisico por processo: é assim chamado porque as necessidades e
conveniéncias dos recursos transformadores que constituem o processo na
operacdo dominam a decisdo sobre o arranjo fisico. No arranjo fisico por
processo, processos similares (ou processos com necessidades similares) sao
localizados juntos um do outro. A razdo pode ser que seja conveniente para a
operacdo manté-los juntos, ou que dessa forma a utilizagdo dos recursos
transformadores seja beneficiada. Isso significa que, quando produtos,
informacdes ou cliente fluirem através da operacédo, eles percorrerdo um roteiro
de processo a processo, de acordo com suas necessidades. Diferentes
produtos ou clientes terdo diferentes necessidades e, portanto, percorrerdo
diferentes roteiros através da operacao. Por essa razéo, o padrao de fluxo na

operacao sera bastante complexo.

Arranjo fisico celular: é aquele em que os recursos transformados,
entrando na operacdo, sdo pré-selecionados (ou pré selecionam-se a Si
proprios) para movimentar-se para uma parte especifica da operacdo (ou

célula) na qual todos os recursos transformadores necessarios a atender a suas



necessidades imediatas de processamento se encontram. A célula em si pode
ser arranjada segundo um arranjo fisico por processo ou por produto. Depois de
serem processados na ceélula, os recursos transformados podem prosseguir
para outra célula. De fato, o arranjo fisico celular € uma tentativa de trazer
alguma ordem para a complexidade de fluxo que caracteriza o arranjo fisico por

processo.

Arranjo fisico por produto: envolve localizar os recursos produtivos
transformadores inteiramente segundo a melhor conveniéncia do recurso que
esta sendo transformado. Cada produto, elemento de informacdo ou cliente
segue um roteiro predefinido no qual a seqléncia de atividades requeridas
coincide com a sequéncia na qual os processos foram arranjados fisicamente.
Esse € 0 motivo pelo qual as vezes este tipo de arranjo fisico € chamado de
arranjo fisico em “fluxo” ou em “linha”. O fluxo de produtos, informagdes ou
clientes é muito claro e previsivel no arranjo fisico por produo, o que faz dele
um arranjo relativamente facil de controlar. De fato, em algumas operacdes de
processamento de clientes, um arranjo fisico por produto é adotado ao menos
em parte para ajudar a controlar o fluxo de clientes ao longo da operacéao.
Predominantemente, entretanto, é a uniformidade dos requisitos dos produto ou
servicos oferecidos que leva a operacdo a escolher um arranjo fisico por
produto.

2.2 Sistematizacéo de Projetos de Arranjo Fisico

A metodologia utilizada foi baseada no livro “Planejamento do LayOut:
Sistema SLP” de Richard Muther.

De acordo com Muther (1978), o sistema SLP (Systematic Layout
Planning) é uma sistematizacdo de projetos de arranjo fisico. Consiste de uma

estruturacdo de fases, de um modelo de procedimentos e de uma série de



convengOes para identificacdo, avaliagdo e visualizacdo dos elementos e das

areas envolvidos no planejamento.

O SLP foi dividido basicamente em quatro fases, a saber:

Fase | — Localizacao

E a localizacdo da area a qual vdo ser feitos o planejamento do novo
arranjo fisico. Englobando também a determinacédo do local para a alocagéo de
maquinas, materiais e pessoas.

Fase Il — Arranjo fisico geral

Nesta fase séo estabelecidas as posi¢cdes relativas das areas dos diversos

setores. E também chamado de arranjo de blocos (block layout).
Fase lll — Arranjo fisico detalhado

Aqui ja teremos a localizacdo exata de cada bloco com detalhes de

maquinas e equipamentos em seu devido lugar.

Fase IV — Implantacdo

Na implantacdo, cada passo deve ser estudado detalhadamente, para
evitar, por exemplo, que uma maquina seja movimentada mais de uma vez

porque se esqueceu de que uma outra maior deveria ter sido colocada antes.

O presente estudo sera desenvolvido nas fases Il e lll, arranjo fisico geral

e detalhado, respectivamente. A ndo discusséo da fase I, localizagdo, ndo sera



feita, pois a fabrica ja existe e seu espaco esté definido, o que nos pde diante

de um caso de rearranjo fisico.

Na figura 2.1 apresenta-se o sistema SLP esquematicamente, sendo que

os conceitos nele envolvidos serdo abordados passo a passo e explicados ao
longo deste trabalho.

SISTEMA DE PROCEDIMENTOS SLP

Dados de entrada: P, Q, R, S, T e atividades

vy vy v v v

1. Fluxo de materiais ! 2. Inter-relagbes de atividades

A
3. Diagrama de inter-relagbes

4. Espaco necessario——» ¢ 5. Espaco disponivel

v

6. Diagrama de inter-relacdes de espacos

%

7. Considera¢fes de mudancas 8. Limitacdes praticas

PLANO X ‘L PLANO zZ
o PLf\IO Y L
9. Avaliacdo

v

PLANO SELECIONADO

Figura 2.1 - Sistema SLP. Transcrito de Muther (1978)
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CAPITULO 7- CONCLUSAO

O objetivo principal do trabalho foi atingido. Observamos que a proposta

do novo arranjo fisico possui vantagens sobre o atual.

Dentro do principal foco em estudo, houve uma reducédo significativa na
movimentacdo de materiais e seus derivados, onde obtivemos uma diminuicédo

da ordem de 18,36% no momento de transporte total.

A adocdo da proposta do arranjo fisico por parte da empresa trara
indiretamente em uma redugdo no custo final do produto, j& que teremos
reflexos indiretos em seus custos operacionais envolvidos nessa

movimentacao.

Logo, sendo esse um dos principios basicos de uma organizacdo que
procura manutencdo e competitividade no mercado consumidor, o0

replanejamento com a nova proposta alcancara os objetivos plenamente.



Apéndice

Apéndice A: Relacdo das Maquinas e Equipamentos

Este apéndice consiste na relacdo de todas as maquinas disponiveis na

empresa.

Codigo Equipamento Localizacao Componentes
IAL—014 |ALIMENTADOR DE FOLHAS LMO 1 GALAO
IAP—002 [APLICADORDEALCA LMO 1 GALAO
IAP—004 |APLICADORDEALCA LMO 1 GALAO
JAP—005 |APLICADORDEALCA LMO 1 GALAO
BM--005 [BODY MAKER LMO 1 GALAO
EB—013 |EMBALADEIRA LMO 1 GALAO
EB—O014 [EMBALADEIRA LMO 1 GALAO
EB—O015 [EMBALADEIRA LMO 1 GALAO
EB—055 |EMBALADEIRA LMO 1 GALAO
MS--002 [MAQUINA DE SOLDA LMO 1 GALAO
MS--012 [MAQUINA DE SOLDA LMO 1 GALAO
MS--015 |[MAQUINA DE SOLDA LMO 1 GALAO
MS--050 [MAQUINA DE SOLDA LMO 1 GALAO
MT -062 [MAQUINA DE TESTE LMO 1 GALAO
PE—023 [PESTANHEIRA LMO 1 GALAO
RE—026 [RECRAVADEIRA DE FUNDO LMO 1 GALAO
RE-027 [RECRAVADEIRA DE ANEL L MO 1 GALAO
TE-080 [TESOURA ROTATIVA DUPLA LMO 1 GALAO
PR-106 |PRENSA AUTOMATICA EPR ORELHA
TP-023 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-024 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-086 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-087 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-088 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO

P-139 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-143 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-144 [ TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP--145 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP--146 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-147 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP--148 |[TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP--167 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO




TP-313 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-314 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO
TP-315 [TRANSPORTADOR LMO 1 GALAO

Tabela A.1 - Equipamentos 1 Galdo. Fonte: material transcrito da empresa.

Cddigo Equipamento L ocaizagdo Componentes
BR--005 [BORRACHEIRO EPR ANEL 1 PLUS
BR--050 |[BORRACHEIRO EPR IANEL 1 PLUS
CL--003 |CURLINGADEIRA EPR IANEL 1PLUS
CL--043 |CURLINGADEIRA EPR IANEL 1 PLUS
ES-085 |ESTUFA EPR IANEL 1 PLUS
ES-086 |[ESTUFA EPR IANEL 1 PLUS
PR-021 [PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 1 PLUS 120P.
PR-022 |PRENSA EXCENTRICA EPR ANEL 1 PLUS120P.
PR-046 [PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 1 PLUS220P.
PR-098 [PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 1 PLUS220P.
TP-007 [TRANSPORTADOR EPR IANEL 1 PLUS
TP-151 |[TRANSPORTADOR EPR IANEL 1 PLUS
TP-340 [TRANSPORTADOR EPR IANEL 1 PLUS
TP-341 [TRANSPORTADOR EPR IANEL 1 PLUS

Tabela A.2 - Equipamentos Anel 1. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizacdo Componentes
BR--082 [BORRACHEIRO EPR FUNDO 1
CL-030 |CURLINGADEIRA EPR FUNDO 1
ES-030 [ESTUFA EPR FUNDO 1
PR-084 |PRENSA EXCENTRICA EPR FUNDO 1
ER-039 [EMPILHADOR EPR FUNDO 1EANEL 1
TE-097 |[TESOURA SCROOL EPR FUNDO 1EANEL 1
TP-036 [TRANSPORTADOR EPR FUNDO 1
TP--105 [TRANSPORTADOR EPR FUNDO 1

Tabela A.3 - Equipamentos Fundo 1. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizagdo Componentes
PR-093 [PRENSA EPR BATOQUE 1 PLUS
BT--001 |BATOQUEIRA EPR TAMPA 1BATOQUE
ER-033 [EMPILHADOR EPR TAMPA 1PLUS
ER-038 [EMPILHADOR EPR TAMPA 1PLUS
MF--004 [MAQUINA FRISADEIRA EPR TAMPA 1PLUS
MF--009 [MAQUINA FRISADEIRA EPR TAMPA 1PLUS




SV--006 [DATADORELETRICO EPR TAMPA 1PLUS
SM--007 [DATADORELETRICO EPR TAMPA 1PLUS
PR-049 |PRENSA EXCENTRICA EPR TAMPA 1PLUS120P.
PR--141 |PRENSA AUTOMATICA EPR TAMPA 1PLUS120P.
PR--104 |PRENSA EPR TAMPA 1PLUS220P.
PR-139 |PRENSA AUTOMATICA EPR TAMPA 1PLUS220P.
TP-288 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1BATOQUE
TP-308 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1BATOQUE
TP--185 |[TRANSPORTADOR EPR TAMPA1PLUS
TP--186 |[TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1PLUS
[TP-267 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1PLUS
TP-298 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1PLUS
TP--309 |[TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1PLUS
TP-310 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1PLUS
TP-317 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1PLUS
TP-319 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 1PLUS

Tabela A.4 - Equipamentos Tampa 1. Fonte: material transcrito da empresa.

Cddigo Equipamento Locaizaggo Componentes
BM--012 [BODY MAKER LMO 1/16 GALAO
EB--017 |EMBALADEIRA LMO 1/16 GALAO
MT -016 [MAQUINA DE TESTE LMO 1/16 GALAO
MT -057 [MAQUINA DE TESTE LMO 1/16 GALAO
PE--001 |PESTANHEIRA LMO 1/16 GALAO
RE-001 [RECRAVADEIRA DE FUNDO LMO 1/16 GALAO
RE-002 [RECRAVADEIRA DE ANEL LMO 1/16 GALAO
TE-007 [TESOURA ROTATIVA LMO 1/16 GALAO
TE-011 [TESOURA ROTATIVA LMO 1/16 GALAO
TP-025 [TRANSPORTADOR LMO 1/16 GALAO
TP--111 |[TRANSPORTADOR LMO 1/16 GALAO
TP--181 |[TRANSPORTADOR LMO 1/16 GALAO
TP--182 [TRANSPORTADOR LMO 1/16 GALAO

Tabela A.5 - Equipamentos 1/16 Galédo. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Locaizagdo Componentes
BR--014 [BORRACHEIRO EPR IANEL 16 PLUS
CL-021 [CURLINGADEIRA EPR IANEL 16 PLUS
ER-035 [EMPILHADOR EPR IANEL 16 PLUS
ES-055 |ESTUFA EPR IANEL 16 PLUS
PR-109 |PRENSA AUTOMATICA EPR IANEL 16 PLUS 12OP.
PR--110 [PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 16 PLUS 2° OP.




TE-—-010 [TESOURA ROTATIVA EPR DIVERSOS
TP-178 [TRANSPORTADOR EPR ANEL 16 PLUS
TP--179 |[TRANSPORTADOR EPR IANEL 16 PLUS

Tabela A.6 - Equipamentos Anel 16. Fonte: material transcrito da empresa.

Cddigo Equipamento Localizacdo Componentes
BR--020 |BORRACHEIRO EPR FUNDO 16
ES-045 |ESTUFA EPR FUNDO 16
PR--103 [PRENSA EXCENTRICA EPR FUNDO 16
TP-159 |[TRANSPORTADOR EPR FUNDO 16
TE-005 [TESOURA ROTATIVA EPR DIVERSOS

Tabela A.7 - Equipamentos Fundo 16. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizacdo Componentes
ER-024 [EMPILHADOR EPR TAMPA 16 PLUS
RO--005 |[ROSQUEADEIRA EPR TAMPA 16 PLUS
PR-105 |PRENSA EXCENTRICA EPR TAMPA 1/16 PLUS 1°0OP.
PR-111 [PRENSA EXCENTRICA EPR TAMPA 16 PLUS22 OP.
TP--183 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 16 PLUS
TP--184 [TRANSPORTADOR EPR AMPA 16 PLUS

Tabela A.8 - Equipamentos Tampa 16. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizacdo Componentes
BM--011 [BODY MAKER LMO 1/32 GALAO
EB-018 [EMBALADEIRA LMO 1/32 GALAO
MT -005 [MAQUINA DE TESTE LMO 1/32 GALAO
MT-054 [MAQUINA DE TESTE LMO 1/32 GALAO
PE-056 [PESTANHEIRA LMO 1/32 GALAO
RE-066 [RECRAVADEIRA DE ANEL LMO 1/32 GALAO
RE-067 [RECRAVADEIRA DE FUNDO LMO 1/32 GALAO
TE-008 [TESOURA ROTATIVA LMO 1/32 GALAO
TE-074 [TESOURA ROTATIVA LMO 1/32 GALAO
TP-027 [TRANSPORTADOR LMO 1/32 GALAO
TP-028 [TRANSPORTADOR LMO 1/32 GALAO
TP--110 [TRANSPORTADOR LMO 1/32 GALAO
TP--123 |[TRANSPORTADOR LMO 1/32 GALAO




Tabela A.9 - Equipamentos 132 Galdo. Fonte: material transcrito da empresa.

Codigo Equipamento Localizacao Componentes
BR--002 |BORRACHEIRO EPR FUNDO 32
CL-020 |CURLINGADEIRA EPR FUNDO 32

Tabela A.10 - Equipamentos Fundo 32. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizacdo Componentes
JAL--029 |ALIMENTADOR DE FOLHAS LMO 1/4 GALAO
BM--006 (BODY MAKER LMO 1/4 GALAO
EB--016 |EMBALADEIRA LMO 1/4GALAO
MT -020 [MAQUINA DE TESTE LMO 1/4 GALAO
MT -050 [MAQUINA DE TESTE LMO 1/4 GALAO
MT -059 [MAQUINA DETESTE LMO 1/4 GALAO
PE--018 |PESTANHEIRA LMO 1/4 GALAO
RE-032 [RECRAVADEIRA DE FUNDO LMO 1/4 GALAO
RE-033 [RECRAVADEIRA DE ANEL LMO 1/4 GALAO
TE-055 [TESOURA DUPLA LMO 1/4GALAO
TP--049 | TRANSPORTADOR LMO 1/4 GALAO
TP-051 [TRANSPORTADOR LMO 1/AGALAO
TP-052 [TRANSPORTADOR LMO 1/4GALAO
TP--100 [TRANSPORTADOR LMO 1/4 GALAO

Tabela A.11 - Equipamentos 1/4 Galdo. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizagdo Componentes
BR--018 [BORRACHEIRO EPR IANEL 4 CONV.
CL-019 [CURLINGADEIRA EPR IANEL 4 CONV.
ES-091 [ESTUFA EPR IANEL 4 CONV.
PR--140 [PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 4 CONV. 1°0P.
PR-048 |PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 4 CONV. 220P.
BR--01/ |BORRACHEIRO EPR IANEL 4 PLUS
BR--023 [BORRACHEIRO EPR IANEL 4 PLUS
CL--024 |CURLINGADEIRA EPR IANEL 4 PLUS




CL--025 |[CURLINGADEIRA EPR IANEL 4 PLUS
ER-021 |EMPILHADOR EPR ANEL 4 PLUS
ES-093 |ESTUFA EPR IANEL 4 PLUS
PR--147 |PRENSA EXCENTRICA EPR ANEL 4PLUS
PR--114 |PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 4 PLUS 120P.
PR-143 |PRENSA EXCENTRICA EPR ANEL 4 PLUS120P.
PR-057 |PRENSA EXCENTRICA EPR ANEL 4 PLUS 220P.
TE-077 [TESOURA ROTATIVA EPR DIVERSOS

TP-006 |[TRANSPORTADOR EPR IANEL 4 CONV.
TP-296 |[TRANSPORTADOR EPR IANEL 4 CONV.
[TP-342 [TRANSPORTADOR EPR IANEL 4 CONV.
TP-060 [TRANSPORTADOR EPR ANEL 4 PLUS
TP-331 |[TRANSPORTADOR EPR IANEL 4 PLUS
TP-336 [TRANSPORTADOR EPR ANEL 4 PLUS
TP-337 [TRANSPORTADOR EPR ANEL 4 PLUS
TP-343 [TRANSPORTADOR EPR IANEL 4 PLUS

Tabela A.12 - Equipamentos Anel 4. Fonte: material transcrito da empresa.

Cddigo Equipamento Locaizaggo Componentes
BR--053 |BORRACHEIRO (duplo) EPR FUNDO 4
CL-002 [CURLINGADEIRA EPR FUNDO 4
CL--044 |CURLINGADEIRA EPR FUNDO 4
ER-027 [EMPILHADOR EPR FUNDO 4
ES-033 |[ESTUFA EPR FUNDO 4
PR-059 [PRENSA EXCENTRICA EPR FUNDO 4
TP--163 [TRANSPORTADOR EPR FUNDO 4

Tabela A.13 - Equipamentos Fundo 4. Fonte: material transcrito da empresa.

Caodigo Equipamento Localizacdo Componentes
BT--002 |BATOQUEIRA EPR TAMPA 4BATOQUE
PR-005 [PRENSA EPR TAMPA 4BATOQUE
ER-028 [EMPILHADOR EPR TAMPA 4 CONVENCIONAL
PR-050 [PRENSA EPR TAMPA 4 CONVENCIONAL|
ER-031 [EMPILHADOR EPR TAMPA 4PLUS
MF--005 [MAQUINA FRiSADEIRA EPR TAMPA 4PLUS
PR-051 [PRENSA AUTOMATICA EPR TAMPA 4PLUS120P.
PR-117 |PRENSA AUTOMATICA EPR TAMPA 4 PLUS220P.
TP-326 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 4BATOQUE
TP--327 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 4BATOQUE
TP-299 |[TRANSPORTADOR EPR TAMPA 4PLUS
TP-300 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 4PLUS




TP-301 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 4PLUS
TP-295 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 4 PLUSDUPLA

Tabela A.14 - Equipamentos Tampa 4. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Locdizacdo Componentes
JAL--021 |ALIMENTADOR DE FOLHAS LMO 18 LITROS
IAR-001 |ARQUEADEIRA LMO 18 LITROS
EB--047 |EMBALADEIRA LMO 18 LITROS
EB-051 [EMBALADEIRA SEMI-AUTOMATICA LMO 18 LITROS
EB-052 [EMBALADEIRA SEMI-AUTOMATICA LMO 18 LITROS
ER--030 |EMPILHADOR LMO 18 LITROS
EX-010 [EXPANSORA LMO 18 LITROS
EX--018 [EXPANSORA CARIMBADEIRA LMO 18 LITROS
MS-051 [MAQUINA DE SOLDA LMO 18 LITROS
MT -074 [MAQUINA DE TESTE LMO 18 LITROS
PE-064 [PESTANHEIRA LMO 18 LITROS
RE-091 [RECRAVADEIRA DE FUNDO LMO 18 LITROS
RE-092 |RECRAVADEIRA DE ANEL LMO 18 LITROS
RF-012 (UNIDADE DE AGUA GELADA LMO 18 LITROS
RF-014 [UNIDADE CONTROLADORA DE TEMPERATURA|LMO 18 LITROS
TE-056 [TESOURA LMO 18 LITROS
TP-094 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-272 |[TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-273 |[TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-274 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-275 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-276 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-277 |[TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-278 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-279 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-280 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-281 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-282 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-284 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-285 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-286 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-287 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS
TP-335 [TRANSPORTADOR LMO 18 LITROS

Tabela A.15 - Equipamentos 18 L. Fonte: material transcrito da empresa.

| Cadigo | Equipamento | Locdizacdo | Componentes |




PR-097 |PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 18 L
MS-062 [MAQUINA DE SOLDA EPR IANEL 18L BP45
PR-001 |PRENSA EXCENTRICA EPR IANEL 18L BP 45
TE-057 [TESOURA ROTATIVA EPR DIVERSOS
PV-008 |PRENSA VERTICAL LMO 5 LITROS
TP--172 [TRANSPORTADOR EPR ANEL 18L
TP--174 |TRANSPORTADOR EPR IANEL 18 L

Tabela A.16 - Equipamentos Anel 18. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizagdo Componentes
BR--060 |BORRACHEIRO EPR FUNDO 50
BR--061 |BORRACHEIRO EPR FUNDO 50
CL--045 [|CURLINGADEIRA EPR FUNDO 50
CL--046 [CURLINGADEIRA EPR FUNDO 50
ES-046 |[ESTUFA EPR FUNDO 50
ES-047 |[ESTUFA EPR FUNDO 50
PR-058 [PRENSA EXCENTRICA EPR FUNDO 50
PR-064 [PRENSA EXCENTRICA EPR FUNDO 50
TE-096 [TESOURA DE REFILE EPR DIVERSOS
JAL--040 |ALIMENTADOR DE FOLHAS EPR DIVERSOS
ER--037 |[EMPILHADOR DEFARDOS EPR FOLHAS METALICAS
PA--002 |PARAFINADEIRA EPR FOLHAS METALICAS
TP-160 [TRANSPORTADOR EPR FUNDO 50
TP--161 |[TRANSPORTADOR EPR FUNDO 50
TP--332 |[TRANSPORTADOR EPR FUNDO 50

Tabela A.17 - Equipamentos Fundo 50. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizacdo Componentes
EB-029 [EMBALADEIRA EPR TAMPA 170
PR-094 [PRENSA EXCENTRICA EPR TAMPA 170
RO--006 |ROSQUEADEIRA EPR TAMPA 170
BT-003 [BATOQUEIRA EPR TAMPA 170 BATOQUE
ER-034 [EMPILHADOR EPR TAMPA 170 BATOQUE
PR--142 [PRENSA EPR AMPA 170 BATOQUE




TP-164 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 170
TP-330 [TRANSPORTADOR EPR TAMPA 170 BATOQUE

Tabela A.18 - Equipamentos Tampa 170. Fonte: material trarscrito da empresa.

Cadigo Equipamento Locdizacdo Componentes
JAL--026 |ALIMENTADOR DE FOLHAS LMO 5 LITROS
EB-056 [EMBALADEIRA LMO 5 LITROS
EL-002 |[ENROLADEIRA LMO 5 LITROS
EX--001 [EXPANSORA LMO 5 LITROS
MF--002 [MAQUINA FRISADEIRA LMO 5 LITROS
MS-020 |[MAQUINA DE SOLDA LMO 5 LITROS
MS-041 [MAQUINA DE SOLDA LMO 5 LITROS
MT -003 [MAQUINA DE TESTE LMO 5 LITROS
PE--043 |PESTANHEIRA LMO 5 LITROS
PV--008 [PRENSA VERTICAL LMO 5 LITROS
RE-036 [RECRAVADEIRA DE ANEL LMO 5 LITROS
RE-037 [RECRAVADEIRA DE FUNDO LMO 5 LITROS
RF-002 [UNIDADE MOVEL DE AGUA GELADA LMO 5 LITROS
TE-049 [TESOURA ROTATIVA LMO 5 LITROS
TE-070 [TESOURA DUPLA LMO 5 LITROS
TP-034 [TRANSPORTADOR LMO 5 LITROS
TP-150 [TRANSPORTADOR LMO 5 LITROS
TP--155 [TRANSPORTADOR LMO 5 LITROS

Tabela A.19 - Equipamentos 5 RT. Fonte: material transcrito da empresa.

Codigo Equipamento Localizacao Componentes
DA--007 |DOBRADEIRA DEALCA TRESDEDOS EPR IANEL 5LITROSBP42
MT-018 [MAQUINA DE TESTE EPR IANEL 5LITROSBP 42
PV-005 [PRENSA VERTICAL EPR IANEL 5LITROSBP 42
TE-076 [TESOURA ROTATIVA EPR DIVERSOS

Tabela A.20 - Equipamentos Anel 5. Fonte: material transcrito da empresa.

Cadigo Equipamento Localizacdo Componentes
BR--063 [BORRACHEIRO EPR FUNDO 5 LITROS
CL-064 |[CURLINGADEIRA EPR FUNDO 5 LITROS
ES-081 |ESTUFA EPR FUNDO 5 LITROS
PR-056 [PRENSA EPR FUNDO 5 LITROS
TP--305 [TRANSPORTADOR EPR FUNDO 5 LITROS

Tabela A.21 - Equipamentos Fundo 5. Fonte: material transcrito da empresa.



Apéndice B: Dimensdes e Caracteristicas das Maquinas

Neste apéndice, apresentaremos um levantamento das maquinas que sao

utilizadas no bloco selecionado que iremos detalhar.

Os seguintes critérios foram utilizados nas fichas das maquinas:

Cddigo: Sigla do tipo de maquina e respectiva numeracao;

Dimensdes: largura, comprimento e altura em mm. Estas serdo as

dimensdes aproximadas consideradas no desenho do micro-layout;

Operacao: manual, automatico ou semi-automatico;

Tarefa: descricao do tipo de tarefa que realiza;



Suprimentos: suprimentos necessarios para a maquina, como vedantes,

arames, etc;

Fonte: eletricidade, ar comprimido, etc;

Residuos: sobras de material e sub-produtos da operacao;

Codigo Largura (mm) Comprimento (mm) Altura (mm Operagio Tarefa iprimentos | Fonte Residuos Area Utilizada m"2
JAL--014 1600 300 1400 a JAlimenta folhas para tesoura Folhas : IN&o produz 0,48]
JAP--002 550 800 2000}Autmomatico |Coloca alca nas orelhas da lata Arame e lata |E\emc|dade N&o produz 0,44]
JAP--004 550 800 2000 [Coloca alca nas orelhas da lata Arame e lata | N&o produz 0,44
JAP--005 550 800 2000}Autmomatico _|Coloca alca nas orelhas da lata Arame e lata |E\emc|dade N&o produz 0,44]
[BM--005 3400 5900 1700 a Faz o corpo da lata Folhas | IN&o produz 20,06}

600 350 1100|Manual Passa fita plastica nas latas Lata e fita plastica |E\emcldade IN&o produz 0,21
600 350 1100|Manua] [Passa fita plastica nas latas Lata e fita plastica | IN&o produz 0,21
600 350 1100|Manual Passa fita plastica nas latas Lata e fita plastica |E\elr\cidade IN&o produz 0,21}
600 350 1100 |Manual [Passa fita plastica nas latas Lata e fita plastica | i IN&o produz 0,21
900 900 2000 |Manual Solda orelha no corpo da lata Folha do corpo IE\elrmIdade IN&o produz 0,81}
900 900 2000|manual [Solda orelha no corpo da lata Folha do corpo N&o produz 0,81
900 900 2000]Automético  |Solda orelha no corpo da lata Folha do corpo Eletricidade N&o produz 0,81
900 900 2000}Automético  |Solda orelha no corpo da lata Folha do corpo i N&o produz 0,81
400 700 1900 |Manual [Teste de vazamento da lata Lata e agua Eletricidade e ar comprimido IN&o produz 0,28
900 1200 2000]Automatico  |Faz pestanha no corpo da lata Corpo N&o produz 1,08]
1500 1900 1700 JAutomatico [Recrava o fundo Corpo e fundo N&o produz 2,85
RE--027 700 1050 2200 JAutomatico Recrava o anel Corpoe anel IE\Emcldade N&o produz 0,71%
[TE--080 1400 2000 1200 JAutomatico [Corta folha em tiras Folha Farpas 2,8
PR--106 1300 1300 1800 JAutomatico_|Orelha |E\emc\dadee ar comprimido etalho 1,69
[rP-023 1000 3000 2000[Transporte  |Lata Lata | N&o produz E
[TP—-024 1000 3000 2000| ransporte Lata Lata Eletricidade N&o produz 3|
[TP—-086 1000 3000 1500|Transporte Lata Lata | IN&o produz 3]
[TP--087 1000 3000 1500| ransporte Lata Lata |E\emcldade IN&o produz 3|
|TP--088 1000 3000 1500|Transporte Lata Lata | IN&o produz 3]
[TP-139 1000 3000 1500' ransporte Lata Lata IE\elr\cidade IN&o produz 3
[TP-143 1000 4000 1000]Transporte Lata Lata i IN&o produz 4
[TP-144 1000 4000 1000]Transporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 4
[TP--145 1000 4000 1000(Transporte Lata Lata IN&o produz 4
[TP--146 1000 3000 1000(Transporte Lata Lata Eletricidade N&o produz 3]
[TP--147 1000 3000 1000|Transporte Lata Lata i IN&o produz 3|
[TP--148 1000 3000 1000|Transporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 3]
[TP--167 1000 3000 1000| ransporte Lata Lata IE\emcldade INdo Ercduz 3|
[TP-313 1000 4000 1000|Transporte Lata Lata | N&o produz 4
[TP-314 1000 4000 1000|Transporte Lata Lata |E\Emcldade N&o produz 4
[TP-315 1000 4000 1000|Transporte Lata Lata | IN&o produz 4
[rotat | | 89,375}
Tabela B.1 - Equipamentos 1 Galdo. Elaborado pelo Autor
Largura (mm) Comprimento (mm) Altura (mm) Operagio Tarefa Suprimentos | Fonte Residuos | Area Utilizada m"2
1400 1200 1700 |Manual |Aplica vedante Vedante liquido, anel : ar IN&o produz 1,68
1400 1200 1700Manual JAplica vedante Vedante liquido, anel |E\etnc\dade e ar comprimido N&o produz 1,68
1100 900 2200 JAutomatico [Curling anel Anel | ar N&o produz 0,99
1100 900 2200 JAutomatico [Curling anel Anel |E\etnc\dade ear comprimido N&o produz 0,99
6000 2200 1000 JManual [Secagem de vedantes de Componentes | IN&o produz 13,2
6000 2200 1000]Manual [Secagem de vedantes de componentes Componentes IE\emcldade IN&o produz 13,2}
4500 1900 2300 JAutomatico |Anel Tiras de folhas ar Retalho 8,55
7200 2500 2200 JAutomatico |Anel Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 18]
2100 5600 2100 JAutomatico |Anel Tiras de folhas ar Retalho 11,76}
PR--098 7200 2500 2200 JAutomatico |Anel Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 18]
[TP--007 1000 2000 1500(Transporte JAnel Anel IN&o produz 2
[TP--151 1000 2000 1500(Transporte |Anel Anel Eletricidade N&o produz 2]
[TP--340 1000 3000 1000|Transporte JAnel Anel |E\emcidade N&o produz 3|
[TP--341 1000 2000 1000| ransporte |Anel Anel Eletricidade IN&o produz 2]
[roal | | 97,05

Tabela B.2 - Equipamentos Anel 1. Elaborado pelo Autor.



Codigo | Largura(mm) | Comprimento (mm) Altura (mm) Operago Tarefa Suprimentos Fonte Residuos | Area Utilizada m"2
BR-082 1400 1200 1700[Manual |Aplica vedante Vedante liquido, fundo__ | Eletricidade e ar comprimido___|N&o produz 1,68
ICL--030 1100 900 2200 JAutomatico [Curlin g fundo Fundo |E\emc\dadee arcomp rimido N roduz 0,99
[ES--030 6000 2200 1000 [Manual [Secagem de vedantes de C | IN&o produz 13,2]
PR--084 1700 1000 1900 JAutomatico Fundo Tiras de folhas |E\emc\dade ear comerim\do Retalho 1,7]
ER--039 1000 1000 1000 Aautomatico  JAnel Anel | N&o produz fl
[TE--097 1400 2000 1200 [Manual [Corte de folhas em tiras Folhas |E\emcndade Fapas de metal 2,8
[TP-036 1000 2000 1000 TransEone Fundo Fundo |E\emcldade N0 Eroduz 2]
[TP-105 1000 2000 1000]Transporte Fundo Fundo Eletricidade IN&o produz 2]
[roal ] 2537
Tabela B.3 - Equipamentos Fundo 1. Elaborado pelo Autor.

Codigo | Larquramm) | Comprimento (mm) Altura (mm) o Tarefa Suprimentos | Fonte Residuos | Area Utiizada m~2
PR--093 1700 1000 1900 JAutomatico [Tampa Tiras de folhas IE\Emc\dade e ar comprimido Retalho 1,7
BT--001 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa, Tampa |E\emcldade IN&o Eroduz 1
[ER--033 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa ‘Tampa | IN&o produz 1
[ER-038 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa Tampa |E\Emcldade N&o produz 1
IMF--004 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa ‘Tampa | IN&o produz 1
IMF--009 1000 1000 1000 JAutomatico |Tampa, Tampa |E\Emcldade N&o produz 1
[SM--006 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa ‘Tampa | N&o produz 1
|sm--007 1000 1000 1000]Automatico_|Tampa Tampa |E\emc|dade o produz f
PR--049 2400 5200 2200 JAutomatico [Tampa Tiras de folhas ar Retalho 12,48}
PR--141 2400 5200 2200 JAutomatico [Tampa, Tiras de folhas IE\emc\dadee ar comErlm\do Retalho 12,48}
PR--104 2400 5200 2200 JAutomatico [Tampa Tiras de folhas ar Retalho 12,48}
PR--139 2400 5200 2200 JAutomatico [Tampa Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 12,48}
[TP--288 1000 2000 1000]Transporte [Tampa ‘Tampa i IN&o produz 2]
|TP--308 1000 2000 1000]Transporte [Tampa ‘Tampa Eletricidade IN&o produz 2]
TP-185 1000 2000 1000|Transporte  [rampa Tampa No produz 2
P-186 1000 2000 1000[Transporte ~ frampa Tampa Eletricidade NZo produz 2
fTP--267 1000 2000 1000[Transporte  [Tampa Tampa i No produz 2
fTP--208 1000 2000 1000[Transporte  [Tampa Tampa Eletricidade NZo produz E
[TP-309 1000 2000 2000|Transporte [Tampa, Tampa IE\emcldade IN&o Eroduz 2]
frP--310 1000 2000 ZOOOEranspone [rampa Tampa | No produz 2
[TP-317 1000 2000 2000|Transporte [Tampa, Tampa |E\Emcldade N&o produz 2|
frP-319 1000 2000 ZOOOFranspone [rampa Tampa | No produz 2
[Total | | 78.62)
Tabela B.4 - Equipamentos Tampa 1. Elaborado pelo Autor.

Largura (mm) Comprimento (mm) Altura (mm) | Operagéo Tarefa jprimentos | Fonte Residuos Area Utilizada m"2

5500 1800 1300JAutomatico_[Faz o corpo da lata Folhas [Eletricidade N30 produz 9,9

600 350 1100|Manual Passa fita E\a’sllca nas latas ata e fita Elésuca |E\emcldade N&o Eroduz 0,21}

MT--016 500 600 1900 [Manual [Teste de vazamento da lata ata e agua Eletricidade e ar comprimido IN&o produz 0,3]

IMT--057 500 600 1900 [Manual [Teste de vazamento da lata. Latae égua |E\emc\dade e ar comprimido N&o produz 0.3]

IPE--001 550 600 1900 JAutomatico Faz pestanha no corpo da lata Corpo | IN&o produz 0,33

RE--001 700 1100 1600 JAutomatico Recrava fundo Corpo e fundo |E\emc\dade e ar comprimido N&o produz 0,77

[RE--002 550 1200 1400 JAutomatico Recrava anel Corpo e anel | ar IN&o produz 0,66]

[TE--007 1100 1500 1100 JAutomatico [Corta folha em tiras Folha |E\emc|dade Farpas LE‘

[TE--011 1200 1700 1100 JAutomatico [Corta folha em tiras Folha Eletricidade Farpas 2,04

[TP-025 1000 3000 1000 |Transporte Lata. Lata |E\emcldade INdo Eroduz 3]

[TP-111 1000 3000 1000| ransporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 3

[TP--181 1000 3000 1000| ransEorle Lata Lata |E\emcndade INdo Eroduz 3]

[TP-182 1000 4000 1000]Transporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 4

e | | 29.16]
Tabela B.5 - Equipamentos 1/16 Galdo. Elaborado pelo Autor.

| Larguranm)_|_ Comprimento (i) Altura (mm) Operagio Tarefa Supimenics | Fonte Residucs m

1400 1200 1700|manual |Aplica vedante Vedante liquido, anel | Etetricidade e ar comprimido [N&o produz. 1,68]

1100 900 2200 JAutomatico Curlmg anel Anel |E\emcwdadee ar comenm\do IN&o Eroduz 0,99

1000 1000 1000 JAutomatico |Anel Anel Eletricidade IN&o produz 1

[ES-055 6000 2200 1000 |Manual |Secagem de vedantes de componentes omponentes |E\emcldade N&o produz 13.2)

7200 2500 2200 JAutomatico |Anel Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 18]

7200 2500 2200 JAutomatico |Anel Tiras de folhas |E\emc\dade ear comprimido Retalho 18]

1400 2000 1200|Manual [Corte de folhas em tiras Folhas | Fapas de metal 2,8

1000 3000 1000| ransporte JAnel Anel |E\Emcldade N&o produz 3]

1000 2000 1000|Transporte |Anel Anel | IN&o produz 2]

| | 60,67

Tabela B.6 - Equipamentos Anel 16. Elaborado pelo Autor.



Largura (mm) Comprimento (mm) Altura (mm) [ operacio | Tarefa Suprimentos | Fonte Residuos | Area Utilizada m"2
1400 1200 1700|Manual |aplica vedante Vedante liquido, fundo | Eletricidade e ar comprimido __[N&o produz 1,68
6000 2200 1000|Manual [Secagem de vedantes de componentes omponentes Eletricidade INzo produz 13,2}
7200 2500 2zooIZmom tico |Fundo Tiras de folhas |E\emc\dade earcomprimido__|Retalho 19
1000 2000 IDODFransEOrte [Fundo Fundo |E\emcidade INéo produz 2
1400 2000 1200 |Manual Corte de folhas em tiras Folhas Eletricidade Fapas de metal 2.8
| | 37,69

Tabela B.7 - Equipamentos Fundo 16. Elaborado pelo Autor.

Cédigo Largura (mm) Cy (mm) Altura (mm) Operagio Tarefa Fonte Residuos Area Utilizada m"2
[ER--024 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa ‘Tampa Eletricidade IN&o produz 1
[RO--005 500 500 500 JAutomatico [Tampa Tampa i IN&o produz 0,25
PR--105 7200 2500 2200 JAutomatico [Tampa Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 18]
PR--111 7200 2500 2200JAutomatico  [Tampa Tiras de folhas ar i Retalho 18]
[TP--183 1000 2000 1500[Transporte [Tampa, Tampa N&o produz 2
TP--184 1000 2000 1500Eransporle [rampa Tampa N&o produz 2
[otal 41,25
Tabela B.8 - Equipamentos Tampa 16. Elaborado pelo Autor.
| Codigo Larqura (mm) | Comprimento (mm) Altura (mm [ o Tarefa primentos Fonte Residuos | Area Utilizada m"2
[BM--011 5500 1800 1300|Au(oméﬂcc [Faz o corpo da lata Folhas IN&o produz 9,9
IEBV—OIB 600 350 1100|Manual Passa fita plasticanas latas ata e fita plastica |E\Emcldade IN&o Evcduz 0,21]
[MT--005 500 600 1900 |Manual [Teste de vazamento da lata Lata e agua Eletricidade e ar comprimido IN&o produz 0,3]
MT--054 500 600 1900 |Manual [Teste de vazamento da lata Lata e dgua |E\emc\dade ear comprimido N&o produz 0,3
PE-056 550 600 1900 JAutomatico Faz pestanha no corpo da lata Corpo | IN&o produz 0,33]
RE--066 550 1200 1400 JAutomatico [Recrava anel Corpo e anel |E\emc\dade ear comprimido N&o produz 0,66
RE--067 700 1100 1600 JAutomatico [Recrava fundo Corpo e fundo Eletricidade e ar comprimido IN&o produz 0,77]
[TE--008 1400 2000 1200 JAutomatico [Corta folha em tiras Folha |E\emcldade Farpas 2.8
[TE--074 1400 2000 1200 JAutomatico [Corta folha em tiras Folha Eletricidade Farpas 2,8
[TP-027 1000 3000 1500|Transporte Lata Lata |E\elr\ﬂdade IN&o produz 3l
[TP-028 1000 3000 1500| ransporte Lata Lata Eletricidade N&o produz 3]
[TP--110 1000 3000 1000| ransporte Lata Lata |E\emmdade IN&o produz 3l
[TP--123 1000 3000 1000(Transporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 3]
[Toal | | 30,07
Tabela B.9 - Equipamentos 1/32 Galdo. Elaborado pelo Autor.
| cédigo Largura (mm) ‘Comprimento (mm) ‘Altura (mm) Tarefa Suprimentos | Fonte Residuos__|Area Utilizadam2__|

1400 1200 JAplica vedante Vedante liquido, fundo |E\emc\dadeear comprimido IN&o produz 1,68
1100 900 2200 JAutomatico [Curling fundo Fundo Eletricidade e ar comprimido IN&o produz
|

Tabela B.10 - Equipamentos Fundo 32.

Elaborado pelo Autor.

Lergura (mm) | Comprimento (mm) Altura (mm) Operacio Tarefa primentos | Fonte Residuos | Area Utiizada 2

1400 2200 1400 atico_[Alimenta folhas para tesoura Fohas [Eteticidade Nao produz 3,08]

1500 6900 1600autmomatico _|Faz o corpo da lata Fohas |E\emcidade Nz produz 10 3_5|

600 350 1100|manual Passa fta plastica nas latas Lata e fita plastica [Eletici Néo produz 0,21]

350 550 1900|manual [Teste de vazamento da lata Lata e agua |E\emmdade ear comprimido__|N&o produz 01925

350 550 1900|manual [Teste de vazamento da lata Lata e agua | ar i INao produz 0,1925

350 550 1900|manual [Teste de vazamento da lata Lata e agua | Etetricidade ¢ ar comprimido_|N&o produz 01929

1700 1100 1200[Automatico_|Faz pestanha no corpo dalata Corpo i INao produz 1,87

1700 1100 1600[Automatico _|Recrava o fundo Corpoe fundo Eletricidade Nao produz 1,87

[RE-033 1700 1100 1600[Automatico_|Recrava o anel Corpo e anel i INao produz 1,87
fTE-055 1600 1700 1200|Automatico__|Corta folha em tiras Folha Farpas 2,72
fTP—049 1000 2000 1000]Transporte_|Lata Lata Nao produz 2
fTP—051 1000 1000 1000[Transporte__|Lata Lata Nao produz ]
fTp—052 1000 1000 1000|Transporte_JLata Lata [Eleticidade INao produz ]
frP-100 1000 1000 1000Eranspone Lata Lata Nao produz 3
[Total | 29,5475

Tabela B.11 - Equipamentos 1/4 Gal&o. Elaborado pelo Autor.



Lalgura (mm) Comenmemo mm) A\tuw Oy & Tarefa Suenmenms I Fonte Residuos Area Utilizada m"2
1400 1200 1700|Manual |Aplica vedante Vedante liquido, anel |E\emc\dade e ar comprimido IN&o produz 1,68
1100 900 2200 JAutomatico [Curling anel Anel |E\emc\dade e ar comprimido IN&o produz 0,99
6000 2200 1000 JManual [Secagem de vedantes de Compx | i IN&o produz 13,2
7200 2500 2200 JAutomatico |Anel Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 18]
2100 5600 2100 JAutomatico |Anel Tiras de folhas |E\emc\dadee ar comprimido Retalho 11,76}
1400 1200 1700|Manual JAplica vedante Vedante liquido, anel |E\emcwdade e ar comprimido IN&o produz 1,68
1400 1200 1700 |Manual |Aplica vedante Vedante liquido, anel | ar i IN&o produz 1,68
1100 900 2200 JAutomatico [Curling anel Anel |E\emc\dadee arcomprimido N&o produz 0,99
1100 900 2200 JAutomatico [Curling anel Anel | ar i IN&o produz 0,99
500 500 500 JAutomatico JAnel Anel |E\emcidade IN&o produz 0,25]
6000 2200 1000 |Manual [Secagem de vedantes de Componentes | i IN&o produz 13,2
7200 2500 2200 JAutomatico JAnel Tiras de folhas IE\emc\dade e ar comprimido Retalho @
7200 2500 2200 JAutomatico |Anel Tiras de folhas ar Retalho 18]
7200 2500 2200 JAutomatico |Anel Tiras de folhas ar Retalho 18]
1300 9600 2400]Automatico  |Anel Tiras de folhas ar Retalho 12,48
1400 2000 1200 |Manual [Corte de folhas em tiras Folhas Fapas de metal 2,8
1000 2000 1000|Transporte |Anel Anel IN&o produz 2]
1000 2000 1000|Transporte |Anel Anel Eletricidade IN&o produz 2]
1000 2000 1000|Transporte |Anel Anel Eletricidade IN&o Emduz 2}
1000 2000 1000| ransporte |Anel Anel |E\emcidade IN&o produz 2]
1000 2000 1000| ransporte |Anel Anel |E\elr\cidade IN&o produz 2
1000 1000 1000]Transporte |Anel Anel Eletricidade IN&o produz 1
1000 1000 1000| ransporte JAnel Anel |E\emmdade IN&o produz 1
1000 1000 1000(Transporte |Anel Anel Eletricidade N&o produz 1
| | 146.7]
Tabela B.12 - Equipamentos Anel 4. Elaborado pelo Autor.
Largura (mm) Ccmenmemo mm) A\(uw Om?@ Tarefa Suenmemos | Fonte Residuos Area Utilizada m"2
1400 1200 1700|Manual |Aplica vedante Vedante liquido, fundo | Eletricidade e ar comprimido [N&o produz 1,68]
1100 900 2200 JAutomatico Curlmg fundo Fundo |E\emc\dadee ar COmErlm\dO IN&o Eroduz 0,99
1100 900 2200 JAutomatico [Curling fundo Fundo Eletricidade e ar comprimido IN&o produz 0,99
[ER-027 1000 1000 1000 JAutomatico [Fundo Fundo |E\emmdade N&o produz 1
[ES-033 6000 2200 1000 JManual [Secagem de vedantes de Component | N&o produz 13,2)
PR--059 1300 2000 1700 JAutomatico [Fundo Tiras de folhas |E\emc\dadee arcomprimido__|Retalho 2.6)
[TP--163 1000 2000 1000|Transporte [Fundo Fundo | IN&o produz 2]
[rotal | 22,46]
Tabela B.13 - Equipamentos Fundo 4. Elaborado pelo Autor.

Codigo | Largua(mm) | Comprimento (mm) Altura (mm) Operagio Tarefa primentos | Fonte Residuos _| Area Utiizada m"2
BT--002 1000 1000 1000}Automético  |Tampa Tampa |E\emcldade N&o produz fl
IPR--005 1500 1000 1700|Manual [Tampa, Tiras de folhas |E\emc\dadee arcomprimido Retalho 1.5]
[ER--028 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa Tampa | i IN&o produz 1
PR--050 2600 4900 2250 JAutomatico [Tampa, Tiras de folhas |E\emc\dadee ar comprimido Retalho 12,74)
[ER--031 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa Tampa | i IN&o produz 1
[MF--005 1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa Tampa IE\Emcldade N&o produz 1
PR--051 3600 9500 2200 JAutomatico [Tampa Tiras de folhas ar Retalho 34,2
PR--117 2400 5200 2200 JAutomatico [Tampa Tiras de folhas ar Retalho 12,48
[TP-326 1000 2000 1000|Transporte [Tampa ‘Tampa N&o produz 2]
[TP-327 1000 2000 1000|Transporte [Tampa ‘Tampa N&o produz 2]
[TP--299 1000 2000 1000|Transporte [Tampa ‘Tampa IN&o produz 2]
frP—300 1000 2000 1000[Transporte ~ frampa Tampa. N&o produz 2
[TP--301 1000 2000 1000 |Transporte [Tampa, Tampa, IN&o produz 2
[TP--295 1000 2000 1000| ransporte [Tampa ‘Tampa IN&o produz 2
[Toal ] 76,92

Tabela B.14 - Equipamentos Tampa 4. Elaborado pelo Autor.



Cédigo Largura (mm) Comprimento (mm) Altura (mm) Operagio Tarefa Suprimentos | Fonte Residuos | Area Utilizada m"2
1400 2200 1400 JAutmomatico  |JAlimenta folhas para tesoura Folhas IE\emcldade IN&o produz 3,08
1000 1000 1000 JAutomatico m Corpo IE\emcidade IN&o Emduz 1
500 800 1100|Manual Passa fita plastica nas latas Lata e fita plastica | i No produz 0,4
600 350 1100|Seml-aumméllgpassa fita E\ésllca nas latas Lata e fita Elasuca IE\emcldade IN&o Eroduz 0,21}
600 350 1100 a fita plastica nas latas Lata e fita plastica IN&o produz 0,21}
[ER--030 1000 1000 1000 JAutomatico [Corpo Corpo Eletricidade IN&o produz 1
[EX-010 600 350 1100 |Manual [Faz secdo retangular da lata Corpo N&o produz 0,21}
[EX--018 600 350 1100|Manual [Faz secéo retangular da lata Corpo Eletricidade N&o produz 0,21}
MS--051 700 4500 2300|Manual Solda a lateral do COrpo. Folha do COorpo IE\emcidade N&o produz 3,15]
MT--074 490 1000 1500 |Manual [Teste de vazamento da lata Lata e agua | ar IN&o produz 0,49
PE-064 800 1300 2200Manual [Faz pestanha no corpo da lata Corpo |E\emcldade N&o produz 1,04}
[RE--091 500 1300 2200 Manual Recrava fundo Corpo e fundo | IN&o produz 0,65
RE--092 500 1200 2200Manual [Recrava anel Corpoe anel |E\Emcldade N&o produz 0.6)
RF--012 1000 1000 1000 JAutomatico [Corpo Corpo IN&o produz 1
RF--014 1000 1000 1000 JAutomatico [Corpo Corpo IN&o produz 1
[TE--056 2200 5200 1600 JAutomatico [Corta folha em tiras Folha |E\emc\dade earcomprimido_|Farpas 11,44
|TP--094 1500 5000 1500|Transporte Lata Lata | IN&o produz 7,5f
[TP-272 1500 5000 1500| ransporte Lata Lata |E\emc|dade deuz 7.5]
[TP-273 1500 5000 1500 |Transporte Lata Lata | IN&o produz 7.9
[TP-274 1500 5000 1500' ransEone Lata Lata IE\emcidade INdo Emduz 7.5]
[TP-275 1500 5000 1500|Transporte Lata Lata i IN&o produz 7,9
[TP-276 1500 5000 1500|Transporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 7,9
[TP-277 1500 5000 1500]Transporte Lata Lata IN&o produz 7,5
[TP-278 1500 5000 1500]Transporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 7,5
[TP--279 1500 5000 1500]Transporte Lata Lata IE\emmdade N&o Eroduz 75§
[TP--280 1500 5000 1500| ransporte Lata Lata | IN&o produz 7,5
[TP--281 1500 5000 1500]Transporte Lata Lata |E\emcidade N&o produz 7.5]
[TP--282 1500 5000 1500 fTransporte Lata Lata | i IN&o produz 7,5
[TP--284 1500 5000 1500Transporte Lata Lata |E\emcldade N&o produz 7.5]
[TP--285 1500 5000 1500 |Transporte Lata Lata IN&o produz 7.5§
[TP--286 1500 5000 1500|Transpone Lata Lata | IN&o produz 7,5f
[TP--287 1500 5000 1500| ranseone Lata Lata |E\Emcldade INao Eroduz 7,5
|TP--335 1500 5000 1500 Transporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 7,5f
[rotat | | 153,19)
Tabela B.15 - Equipamentos 18 L. Elaborado pelo Autor.
MO_M w A\tuw Ow Tarefa wus I Fonte Residuos Area Utilizada m"2
PR--097 7200 2500 2200 JAutomatico |Anel Tiras de folhas | ar Retalho 18]
MS--062 600 800 2000 JManual [Monta presilha com alca Alcae presilha Eletricidade e ar comprimido IN&o produz 0,48
PR--001 2200 1500 1800 |Manual |Anel Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 3,3
[TE--057 1400 2000 1200 |Manual [Corte de folhas em tiras Folhas |E\emcldade Fapas de metal 28]
Pv--008 1200 600 1zoom [Faz pestanha no corpo da lata Corpo Eletricidade N&o produz 0,72]
[TP-172 1500 2000 1000| ransEone |Anel Anel |E\emcndade IN&o Eroduz 3]
[TP-174 1500 2000 1000]Transporte |Anel Anel Eletricidade IN&o produz 3]
[Tol | | 313
Tabela B.16 - Equipamentos Anel 18. Elaborado pelo Autor.
|c_odso__tarsmw Altura () Operagio Tarefa Suprimencs | Fonte Residuos M'
BR--060 1400 1200 1700 |Manual |Aplica vedante Vedante liquido, fundo IE\emc\dade earcomprimido  |N&o produz 1,68
IBR--DBl 1400 1200 1700|Manual Aglwca vedante Vedante h'guido fundo IE\emcwdadee ar comErim\dD N&o Eroduz 1,68
ICL--045 1100 900 2200 JAutomatico [Curling fundo Fundo | ar i IN&o produz 0,99
1100 900 2200 JAutomatico Curlmg fundo Fundo |E\emc\dade ear cumErlm\dc N&o produz 0,99
6000 2200 1000 jManual [Secagem de vedantes de Co | i IN&o produz 13,2
6000 2200 1000 jManual [Secagem de vedantes de Co | IN&o produz 13,2]
1200 4000 2400 JAutomatico Fundo Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 4.8
1600 1900 2100 JAutomatico Fundo Tiras de folhas Eletricidade e ar comprimido Retalho 3,04
1400 2000 1200Manual [Corte de folhas em tiras Folhas |E\Emcldade Fapas de metal 2.8
1400 2200 1400 a JAlimenta folhas para tesoura Folhas | IN&o produz 3,08
1000 1000 1000 JAutomatico Folhas Folhas |E\emc|dade N&o produz 1
1000 1000 1000 JAutomatico Folhas Folhas IN&o produz 1
1500 5000 1000|Transporte Fundo Fundo IN&o produz 7,5f
1500 5000 1000|Transporte Fundo Fundo |E\emc|dade INdo Eroduz 7,5
1500 5000 1000| ransporte Fundo Fundo Eletricidade IN&o produz 7,5f
] ] 69.96]

Tabela B.17 - Equipamentos Fundo 50. Elaborado pelo Autor.



Codigo | Largura(mm) | Comprimento (mm) Altura (mm) Operacio Tarefa Suprimentos | Fonte Residuos __| Area Utilizada m"2

600 350 1100|Manual Passa fita plastica nas tampas Tampa e fita plastica___ | Eletricidade. o produz 0,21]

7200 2500 2200 JAutomatico Tam; a Tiras de folhas |E\emc\dade earcomp rimido Retalho 18]

1000 1000 1000 |automatico  [rampa Tampa | No produz fl

1000 1000 1000 JAutomatico TamEa Tm |E\elHCIdade IN&o EdeUZ 1

1000 1000 1000 JAutomatico [Tampa ‘Tampa | IN&o produz 1

1100 900 1800 JAutomatico [Tampa Tiras de folhas |E\emc\dade e ar comprimido Retalho 0,99

1500 3000 1000|Transporte _[Tampa Tampa |E\emcndade INao produz 45

1500 3000 1000[Transporte __[Tampa Tampa Eletricidade Néo produz 4,5

31.2)

Tabela B.18 - Equipamentos Tampa 170. Elaborado pelo Autor.

| Codigo | Largura(mm) | Comprimento (mm) Altura (mm) peragio Tarefa primentos | Fonte Residuos__| Area Utiizada m"2
L--026 1400 2200 1400 atic JAlimenta folhas para tesoura Folhas IE\emcidade IN&o produz 3,08
IEB~056 600 350 1100|Manual Passa fita plastica nas latas Lata e fita plastica |E\emcldade N&o produz 0,21}
[EL--002 1000 1000 1000 JAutomatico [Corpo Corpo IN&o produz 1
[EX--001 600 350 1100|Manual [Faz secdo retangular da lata Corpo |E\Emcldade N&o produz 0,21}
MF--002 1000 1000 1000 JAutomatico [Corpo Corpo | IN&o produz 1
MS--020 1100 1200 2200|Manual [Solda a lateral do Corpo Folha do corpo |E\emc|dade N&o produz 1,32
MS--041 1100 1200 2200 |Manual |Solda a lateral do corpo Folha do corpo | IN&o produz 1,32
MT--003 350 100 2300 |Manual [Teste de vazamento da lata Lata e gua IE\emc\dade ear comprimido N&o produz 0,035
PE-043 650 800 1200 |Manual Faz pestanha no corpo da lata Corpo IN&o produz 0,52
PV--008 1200 600 1200 |Manual Faz pestanha no corpo da lata Corpo IN&o produz 0,72
IRE--036 1300 1950 1200 |Manual [Recrava anel Corpo e anel IN&o produz 2,535
RE--037 1400 2300 2200|Manual [Recrava fundo Corpo e fundo Eletricidade IN&o produz 3,22
[RF--002 1000 1000 1000 JAutomatico [Corpo Corpo i N&o produz 1
[TE--049 1600 2400 1200|Manual [Corta folha em tiras Folha Eletricidade Farpas 3,84
[TE--070 1600 1700 1200 JAutomatico [Corta folha em tiras. Folha Eletricidade Farpas 272
[TP--034 1000 3000 1000(Transporte Lata Lata |E\emmdade N&o produz 3]
[TP--150 1000 3000 1000| ransporte Lata Lata |E\emcidade N&o produz 3|
[TP--155 1000 3000 1000|Transporte Lata Lata Eletricidade IN&o produz 3|
[rotal | | 31,73}
TabelaB .19 - Equipamentos 5 RT. Elaborado pelo Autor.

Cédigo Largura (mm) Comprimento (mm) Altura (mm; Operaci Tarefa Suprimentos Fonte Residuos. Area Utilizada m"2
[DA--007 1000 300 1500 JAutomatico [Corta arame e faz alca Arame IN&o produz 3|
MT--018 350 100 2300 0,0iﬂ
PV--005 1200 1400 1700 Manual Furo ' Tampas Sobras de metal ¢ 1,68
[TE--076 1400 2000 1200 |Manual [Corte de folhas em tiras Folhas Fapas de metal 2,8
[rotal 4,815]
Tabela B.20 - Equipamentos Anel 5. Elaborado pelo Autor.

Codigo | Largura (mm) Comprimento (mm) Altura (mm) Operagio Tarefa Suprimentos | Fonte Residuos ] Area Utilizada m"2
BR--063 1400 1200 1700|manual [Aplica vedante Vedante liquido, fundo _|Eletricidade e ar comprimido [N produz 1,68]

L--064 1100 900 2200 JAutomatico [Curling fundo Fundo |E\emc\dade e ar comprimido N&o produz O‘QI
[ES-081 6000 2200 1000 JManual [Secagem de vedantes de Component | IN&o produz 13,2)
IPR--056 1600 1800 2500 JAutomatico Fundo Tiras de folhas |E\emc\dade e ar comprimido Retalho 2,88
[TP--305 1000 2000 1000|Transporte Fundo Fundo | N&o produz 2]
[rotal | 20,75

Tabela B.21 - Equipamentos Fundo 5. Elaborado pelo Autor.
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