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Aplicacado de conceitos Lean para melhoria de desempenho na producéo de barcos

RESUMO

O projeto de dissertacéo foi desenvolvido no ambito do Mestrado em Engenharia Industrial - Ramo de
Gestao Industrial numa empresa de producédo de embarcacdes de recreio e teve como principal objetivo
melhorar o desempenho numa das unidades de producéo da organizacao através da implementacao de
conceitos e principios Lean.

O projeto de investigacao iniciou-se com a caracterizacdo de todos 0s processos subjacentes a producao
de uma embarcacao bem como a descricao de todas as areas da organizacao. Apos esta caracterizacao,
realizou-se uma analise critica da principal area de estudo, nave 4, responsavel pela producao das smal/
parts. A analise abordou a quantidade de pecas produzidas na unidade de producéo face a quantidade
de defeitos gerados, os tempos de cada uma das operacdes face ao tempo de ciclo existente em cada
posto e percebeu-se qual a capacidade produtiva da nave. Com esta analise foi possivel identificar os
principais problemas existentes: existéncia de uma producdo empurrada, originando uma elevada
quantidade de WIP, um elevado numero de movimentacoes, transportes e esperas e uma elevada
quantidade de pecas com defeito, e problemas ergonémicos, relacionados com as posturas adotadas
nos varios postos de trabalho e com a forca de arranque necessaria para movimentar os carrinhos de
transporte dos moldes.

Com a analise realizada e os problemas identificados, foram sugeridas propostas de melhoria. Estas
propostas permitem um maior controlo da producao, um fluxo produtivo puxado e uma reducéo do valor
das atividades de valor nao acrescentado associadas ao processo.

Com o conjunto das propostas sugeridas implementadas conseguiu-se um ganho de 6700€ mensais e
uma diminuicdo de 40% da forca de arranque necessaria para empurrar 0s carrinhos com os moldes.
Relativamente as propostas por implementar, esperar-se-ia uma reducao de 78% do valor do WIP, um
aumento da capacidade produtiva e uma diminuicao do valor das atividades de valor ndo acrescentado

associadas a producao.

PALAVRAS-CHAVE

Desperdicio, Ergonomia, Lean Production, Melhoria Continua



Application of Lean concepts to improve the performance in boat production

ABSTRACT

The dissertation project was developed under the Master in Industrial Engineering - Industrial
Management Branch in a pleasure boat production company, and its main objective was to improve the
performance in one of the organization's production units through the implementation of Lean concepts
and principles. The research project began with the characterization of all the processes underlying the
production of a boat and the description of all areas of the organization. After this characterization, a
critical analysis was carried out of the main study area, bay 4, responsible for producing small parts. The
analysis showed the number of parts produced in the production unit concerning the number of defects
generated, the time of each operation relative to the cycle time in each station, and the production
capacity of the bay. With this analysis, it was possible to identify the main existing problems: the existence
of a pushed production, giving rise to a high amount of WIP, a high number of movements, transports,
and waits and a high amount of defective parts, and ergonomic problems related to the postures adopted
in the workstations and with the necessary force to move the mold transport trolleys. Improvement
proposals were suggested with the analysis carried out and the problems identified. These proposals
allow a greater production control, a pulled production flow, and a reduction in the non-value added
activities associated with the process. With the suggested proposals implemented, a monthly gain of
€6700 was achieved and a 40% decrease in the pulling force needed to push the trolleys with the molds.
Regarding the proposals to be implemented, a reduction of 78% in the value of WIP, an increase in
production capacity, and a decrease in the value of non-value added activities associated with production

would be expected.
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GLOSSARIO DE TERMOS

Bombordo - Bordo a esquerda do rumo da embarcacao.
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Coberta — Cobertura superior da embarcacao.

Colagem - Fase de colocacdo de madeiras estruturais e auxiliares.
Estibordo — Bordo a direita do rumo da embarcacao.

Fibra de vidro - E um material composto pela aglomeracéo de finissimos filamentos de vidro que néo
sdo rigidos e sdo altamente flexiveis. Quando adicionado a resina transforma-se num composto

popularmente conhecido como fibra de vidro.

Gel Coat — E um material usado para fornecer o acabamento na superficie visivel de um compoésito

reforcado com fibra. Corresponde a camada exterior da fibra de vidro.
Pestana - E a area laminada em todo o perimetro do molde que é eliminada na cabine de corte.
Skin — Fase da 1? projecao de resina e fibra de vidro.

Stiffen — Fase da 2? projecdo de resina e fibra de vidro.
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1. INTRODUCAO

Neste capitulo apresenta-se 0 enquadramento do projeto, assim como os objetivos com o estudo
realizado e a metodologia de investigacdo que acompanhou todo o projeto. Por fim, apresenta-se a

estrutura da dissertacao.

1.1 Enquadramento

Empresas que operam num mercado cada vez mais competitivo e sujeito a constante mudanca,
comecam a perceber a necessidade de incorporacao de praticas de melhoria continua nos seus
processos. Desta forma, trabalham para melhorar a qualidade, flexibilidade e reducao do tempo de

resposta ao cliente através da utilizacéo dos principios do Lean Thinking (Fullerton et al., 2014).

Mesmo um sistema produtivo bem desenhado, capaz de proporcionar um fluxo continuo com o minimo
de atividades de valor nao acrescentado, tende a ficar desatualizado devido & grande variabilidade do
mercado (Alves et al., 2015). Assim, a sobrevivéncia de qualquer organizacéo, industria ou servico,
depende da sua capacidade de responder sistematica e continuamente a estas alteracées aumentando,
em paralelo, o valor do produto para o cliente (Sundar et al., 2014). Desta forma, é necessario rever
estratégias que possam reconfigurar o sistema produtivo, sendo uma delas a producao Lean (Carmo-

silva & Alves, 1998).

A producao Lean compreende um conjunto de ferramentas e praticas que, quando implementadas de
forma adequada e completa, ajudam a melhorar o desempenho de uma organizacdo (Omogbai &
Salonitis, 2017). Para além de se mostrar eficaz na reducao do desperdicio e proporcionar um aumento
da flexibilidade produtiva, esta filosofia permite aumentar o envolvimento dos colaboradores e tem em

consideracao a sua seguranca e saude (Oliveira et al., 2018).

Esta filosofia de producdo baseia-se essencialmente em dois pontos cruciais: eliminacédo de tudo o que
significa desperdicio, isto €, ndo acrescenta valor ao produto, e satisfacao do cliente. Assim, como o
sistema produtivo é a base para a entrega de valor, através de um produto, ao cliente, os principios do
Lean Thinking devem ser aplicados a qualquer industria produtiva e a todos 0s seus processos produtivos

(Melton, 2005).
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1.2 Objetivos

O principal objetivo da proposta de investigacdo é melhorar o desempenho numa unidade de producao
de barcos através da implementacao de conceitos e principios Lean. Pretende-se reconfigurar a linha
produtiva da unidade de producao com o objetivo de diminuir o WIP, os movimentos desnecessarios dos
colaboradores e do material, 0 numero de defeitos produzidos e, em paralelo, aumentar a capacidade
produtiva. Para além disto, pretende-se analisar as condicdes ergonomicas em cada posto de trabalho
bem como o risco associado.

Para que este objetivo seja cumprido é necessario:

¢ Mapear a situacéo atual da unidade produtiva com recurso a um VSM e alguns indicadores de
producao (taxa de producéo, eficiéncia da linha, taxa de utilizacdo da mao de obra, entre outros);

¢ Avaliar a situacao atual com recurso ao testemunho dos colaboradores e dos chefes de equipa;

¢ Analisar as medidas de desempenho utilizadas na unidade produtiva;

e Com base nos testemunhos e na analise critica realizada, identificar, de forma individual, os
problemas existentes;

¢ Apresentacao de propostas de melhoria a chefia e aos colaboradores;

¢ |mplementacao das propostas sugeridas;

¢ Analise dos indicadores de desempenho apos implementacao das propostas;

¢ Normalizar os procedimentos em caso de melhorias nos indicadores de desempenho;

¢ Dar formacao aos colaboradores e fomentar o espirito de melhoria continua;

E esperado, assim, alcancar melhorias para a organizacao quer a nivel produtivo, quer a nivel econdmico,

tendo-se como objetivos especificos:

¢ Aumentar a capacidade produtiva em 1 barco por dia;
e Diminuir o WIP em 50%;

¢ Diminuir o numero de pecas com defeito em 25%;

e Aumentar a produtividade em 25%;

¢ Reduzir desperdicios;

¢ Melhorar as condicoes de trabalho dos colaboradores;

¢ Aumentar a competitividade da organizacéao.
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1.3 Metodologia de Investigacao

A metodologia de investigacdo tem como principal objetivo apoiar o desenvolvimento de um projeto de
investigacao desde o seu inicio até ao seu término. O processo de investigacao inicia-se com a formulacao
do topico de investigacao (Saunders et al., 2007). Posto isto, através de uma revisao da literatura sobre
0 tépico de investigacao, pretende-se recolher informacao através de artigos cientificos, livros e
dissertacdes, de forma a possuir uma base sélida de conhecimento que permita desenvolver, de forma
sustentada, o projeto de investigacdo. De seguida, & necessario proceder ao planeamento da
investigacao, a recolha e analise de dados resultados da mesma e, por fim, a escrita do trabalho

realizado.

Posto isto, a metodologia de investigacao adotada no projeto de dissertacdo, com o objetivo de responder
a pergunta de investigacao, designa-se Action-Research. Esta metodologia foi apresentada por Kurt Lewin

em 1946 no seu artigo “Action Research and Minority Problems” (O'Brien, 1998).

A Investigacao-Acao pode ser descrita como uma familia de metodologias de investigacao que incluem
acao e investigacao simultaneas, utilizando um processo ciclico ou em espiral, que altera entre a acéo e
reflexdo critica. O que melhor caracteriza e identifica a Investigacao- Acao, é o facto de se tratar de uma
metodologia de pesquisa, essencialmente pratica e aplicada, que se rege pela necessidade de resolver
problemas reais (Coutinho, 2009). E, portanto, utilizada quando o investigador participa e intervém em

contexto real e 0 seu principal objetivo € a resolucédo de problemas reais (O'Brien, 1998).

Segundo (Susman & Evered, 2012) esta metodologia possui 5 fases de implementacao apresentadas na

Tabela 1.
Tabela 1 - 5 fases da metodologia Action- Research

FASE DESCRICAO

Diagnéstico Identificacao e analise de problemas;

Planeamento de acdes Definicao da estratégia e desenvolvimento de agdes para a resolucao dos
problemas identificados;

Implementacio das acdes Implementacao das medidas e monitorizacao do resultado;

Avaliacao dos resultados Observacao dos desvios e controlo de todas as medidas que resultaram no
esperado;

Conclusoes Standardizacdo das tarefas se estas estiverem de acordo resultados

pretendidos;
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O projeto de dissertacao ird apoiar-se nas cinco fases desta metodologia.

Diagndstico: Nesta fase ¢ estudada a situacédo atual da organizacao e realizada uma analise critica aos
seus processos. Desta forma, através da execucao de um VSM, é esperado entender o fluxo produtivo
bem como discriminar os tempos despendidos em cada tarefa e o WIP entre processos. Para além disto,
pretende-se identificar os problemas existentes e perceber a sua causa.

Planeamento de acdes: Com o planeamento de acdes pretende-se apresentar propostas de melhoria
com o objetivo de combater os problemas anteriormente identificados. Estas propostas surgem,
maioritariamente, da implementacédo de ferramentas e principios Lean.

Implementacao das acoes: Para além da implementacao das melhorias propostas na fase anterior,
pretende-se, também, controlar os resultados que sao obtidos através da monitorizacdo de indicadores
de desempenho.

Avaliacao dos resultados: Apos implementacao das medidas propostas, é realizada uma avaliacao
das mesmas através da comparacdo do valor dos indicadores de desempenho antes e apos a
implementacao. Assim percebe-se quanto se ganhou, quanto se perdeu, e que estratégias geram
melhores resultados.

Conclusdes: Na ultima fase, se os resultados alcancados proporcionaram vantagens ao sistema

produtivo, procede-se a standardizacdo das propostas de melhoria.
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1.4 Estrutura da dissertacao

A presente dissertacao encontra-se dividida em seis capitulos. No primeiro capitulo, /nfroducao, é
realizado um pequeno enquadramento a tematica abordada na dissertacdo, apresentados os objetivos

da mesma e a metodologia de investigacao seguida.

No segundo capitulo, Fundamentacéo tedrica e revisdo da literatura, é apresentada a revisao bibliografica
dos temas relacionados com a dissertacdo como o sistema de producao da 7oyofa, a producao Leane

conceitos ergonomicos de avaliacao de risco que serviram de suporte ao estudo desenvolvido.

No terceiro capitulo, Descricao e diagndstico do estado atual, € apresentada a empresa na qual se
realizou a dissertacao, Empresa Barcos, a sua area de negocio e 0s seus principais produtos. De seguida,
¢ apresentado o funcionamento do processo produtivo global e caracterizadas todas as unidades
produtivas associadas o mesmo. Neste capitulo, é feita uma descricdo detalhada da principal area de
estudo da presente dissertacéo, nave 4, e identificados os principais problemas associados & mesma. E

ainda apresentado o projeto de economia circular.

No quarto capitulo, Apresentacao de propostas de melhoria, sao apresentadas as propostas de melhoria
para os problemas identificados no capitulo anterior com o objetivo de os minimizar ou até mesmo de

0s eliminar.

No quinto capitulo, Andlise e discussdo de resultados, sao analisados os resultados com a
implementacao das propostas de melhoria sugeridas e estimados os resultados com as propostas

sugeridas mas ainda nao implementadas.

Por fim, no sexto capitulo, Conclusées e trabalhos futuros, sao apresentadas as conclusdes relativamente
aos resultados obtidos com o projeto de dissertacéo e apresentadas propostas de trabalho futuro que

permitem a continuidade do projeto desenvolvido.
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2. FUNDAMENTACAO TEORICA E REVISAO DA LITERATURA

Neste capitulo sdo apresentados os conceitos relacionados com o presente relatério. Assim, de acordo
com o tema a apresentar, € necessario realizar um breve enquadramento da filosofia Lean Thinking
indicando a sua origem, algumas das suas bases e ferramentas e os desperdicios associados a qualquer
sistema produtivo. Posteriormente, é realizada uma revisao bibliografica sobre ergonomia e estudo do

trabalho, sendo estes temas também fulcrais para o desenrolar do projeto de dissertacao.

2.1 Toyota Production System

2.1.1 Origem e enquadramento

Até aos finais do século XIX, a producdo automdvel baseava-se numa producao artesanal em que o
operario era responsavel pela producao de inicio a fim do produto de uma forma manual. Desta forma,
para além da necessidade de elevada qualificacdo do colaborador para produzir de inicio a fim o produto,
0os produtos eram considerados Unicos pela dificuldade de normalizacdo do processo. Como
consequéncia, produzia-se pouco, a um alto custo e era necessario possuir uma forca de trabalho

altamente qualificada (Womack et al. ,1990).

Tendo em conta estes problemas, e a necessidade de satisfazer a procura por um novo modelo, surge,
no inicio do século XX, na Ford Motor Company, um novo modelo de producéo: a producdo em massa.
Esta permitiu uma enorme reducao dos custos de producao em paralelo com um aumento da capacidade
produtiva. Este modelo de producdo rege-se pela existéncia de linhas de producdo, onde cada
colaborador é especializado em apenas uma tarefa, estando as operacdes divididas de forma simples e
permutavel (Womack et al. ,1990). Este modelo proporcionou melhorias gigantes a nivel de
produtividade, permitindo a Ford adquirir vantagens competitivas. Posteriormente, esta forma de

producao foi adotada por varias fabricas de automéveis por todo o mundo.

Até ao inicio de 1970, este cenario de sucesso era indiscutivel, no entanto, estava prestes a mudar. Em
1973 dé-se a primeira grande crise do petréleo. O preco do petroleo aumentou o seu valor em 400% em
poucos meses, provocando uma enorme recessao que afetou governos, negdcios e a sociedade por todo
o mundo. No entanto, enquanto a maioria das empresas enfrentavam enormes dificuldades, a industria
japonesa, Toyota Motor Company, vivia num dos seus melhores momentos (Womack et al.

,1990)(Carvalho, 2021).
Desta forma, torna-se necessario analisar a histéria da 7oyora.
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Até ao decorrer da Il Guerra Mundial o sucesso da empresa Toyota era indiscutivel. No entanto, apos a
mesma, a procura de variedade por parte do mercado automovel japonés, a exigéncia de prazos de
entrega mais curtos, a escassez de recursos humanos, materiais e financeiros, e o aumento significativo
de stocks de carros nao vendidos levaram a Toyota a beira da faléncia. Assim, a Toyota viu-se obrigada
a proceder ao despedimento de inumeros colaboradores, provocando varias greves, destituicdes

massivas, disputas sindicais forcando o despedimento de Alichiro Toyoda, diretor de producdo, em 1950.

Com o objetivo de melhorar o sistema de producdo da mesma, o novo diretor de producéo £jji Toyoda,
primo de Aiichiro, viajou até aos Estados Unidos da América com o intuito de visitar e analisar as fabricas
de producdo da Ford'e da General Motors. Com esta visita identificou que o sistema de producao destas
empresas nao tivera evoluido desde o ano de 1930, visto que se baseava na producdo em massa. Para
além disso, identificou a existéncia de um elevado numero de stock de produtos em vias de fabrico e
acabados e a dificuldade associada a identificacdo de pecas defeituosas em vias de fabrico. Tendo em
conta as dificuldades financeiras do Japdo pos-guerra e o restrito mercado interno, £Jjjipercebeu que ndo
era viavel a construcdo automovel em larga escala. Desta forma, a 7oyola Motor Corporation viu-se
obrigada a produzir, de forma economicamente viavel, uma grande diversidade de produtos em
pequenas quantidades (Womack et al. ,1990). E a partir deste momento que se comeca a desenvolver

aquele que mais tarde viria a denominar-se o 7oyota Procution System.

Apesar de o sistema de producdo adotado pela Toyota gerar ganhos indiscutiveis, este sucesso foi
justificado durante muito tempo pelo Ocidente pela mé&o-de-obra barata no Japdo. No entanto, devido a
uma realidade inegavel, empresas do setor automovel por todo o mundo foram aceitando que, de facto,
este modelo de producado suscitava melhorias significativas ao nivel da produtividade, da qualidade do
produto e dos servicos prestados aos clientes, aumentando, desta forma, o nivel de competitividade entre

empresas.

Em 1977, Sugimori; Kusunoki, Cho e Uchikawa apresentam a primeira publicacdo sobre o TPS com o
titulo 7oyota production system and Kanban system Materialization of just-in-time and respect-for-human
system (Sugimori et al. , 1977). Nesta publicacdo, afirmam que o TPS assenta em dois principios

fundamentais:

e Reducao do custo pela eliminacéo do desperdicio

e Tratar os trabalhadores como seres humanos e com consideracéo

O primeiro livro sobre o TPS surge em 1988 por 7aichi Ohno com o titulo 7oyota Production System:

Beyond Large-Scale Production (Ohno, 1988).
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2.1.2 Casa TPS

De acordo com Ohno, os dois pilares necessarios para suportar o sistema de producdo da 7oyota sdo o
Justin-time e o jidoka. O just-in-time significa que, num processo fluido, as pecas necessarias na linha
sao encontradas em linha no momento necessario e na quantidade necessaria. Uma organizacdo que

estabeleca este tipo de fluxo consegue um inventario préximo de zero (Ohno, 1988).

O outro pilar do sistema de producdo da Toyota é a autonomacdo, isto €, maquinas com inteligéncia
humana. A maioria das maquinas sao capazes de trabalhar sozinhas quando acionadas, no entanto,
quando acontece uma pequena anormalidade estas continuam a producao produzindo pecas com
defeito. Desta forma, o sistema de producao da Toyota realca que as maquinas devem ser capazes de
parar a producao quando detetam algum problema, tornando-se, assim autonoma (J. K. Liker & Morgan,

2006).

0 sistema de producao da Toyota é popularmente representado como uma casa. Utiliza-se esta analogia
pois, tal como uma casa, este possui pilares e uma base que sustentam toda a sua estrutura. Uma casa

apenas é forte o suficiente se a sua base, pilares e telhado também o forem (J. Liker, 2004).

S&o varias as versdes da casa TPS, no entanto, sera apresentada a proposta de Jeffrey Liker e James

Morgan (J. K. Liker & Morgan, 2006). Esta encontra-se na Figura 1.

| Best Quality - Lowest Cost - Shortest Lead Time - Best Safety - High Morale
1 through shortening the production flow by eliminating waste

|
|
Just-In-Time | | People & Teamwork Jidoka

PRight part, right amount. e __— |(In-station guahgd
‘ right time R “Stop to fix problems”
_ Continuous Improvement
Reduce
2 - ~——_ Make problems
inventory to S &
: visible
surface : :
Waste Reduction
problems I — \

\ i Leveled Produciibnﬁxe{[rquq}

Stable and Standardized Processes

Figura 1- Casa TPS (J. K. Liker & Morgan, 2006)

Na base da casa TPS encontra-se o Hejjunka e o Standard Work. Hejjunka refere-se ao nivelamento das
encomendas e da carga de trabalho necessaria para manter a estabilidade, permitir produzir o minimo

de stock possivel e atender a procura. O Standard Work, refere-se a padronizacdo dos processos com 0
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objetivo de se reduzir a variabilidade, tornar os processos mais faceis de gerir e mais estaveis (J. K. Liker

& Morgan, 2006).

Contrariamente a casa TPS original, a proposta de Jeffrey Liker e Morgan apresenta no centro da casa
aspetos humanos “pessoas e trabalho em equipa”, estando, portanto, de acordo com um dos principios

do TPS “Tratar os trabalhadores como seres humanos e com consideracdo”.

2.1.3  Principios do foyota way

Toyota Way é a designacdo que aparece no livro 7he Toyota Way: 14 Management Principles from the
World's Greatest Manufacturer de Liker (2004), e que surge da mudanca de designacado que ocorreu na
Toyota em 2001. 7oyota Way, é o resultado da evolucdo do TPS para outras areas que nao apenas a
producdo, abrangendo, assim, todos os departamentos da empresa. (Carvalho, 2021). De acordo com
a pagina da Toyota Portugal (Toyota Portugal, 2022) , a filosofia da 7oyota Way assenta em dois pilares:
Melhoria continua e respeito pelas pessoas -“Melhoria continua e respeito pelas pessoas em tudo o que

fazemos”.

Esta filosofia & caracterizada por Jeffrey Liker (J. Liker, 2004) através de 14 principios agrupados em

quatro seccoes:

1. Filosofia a longo prazo

2. O processo certo produzira os resultados certos;

3. Acrescente valor a organizacao desenvolvendo os funcionarios e parceiros;
4

A resolucao continua da raiz dos problemas promove a aprendizagem organizacional;

Filosofia a longo prazo

Principio | - Baseie as decisdes administrativas numa filosofia de longo prazo, mesmo a custa de metas
financeiras de curto prazo.

0 processo certo produzira os resultados certos

Principio Il - Crie um fluxo de processo continuo para trazer os problemas a superficie;

Principio lll - Use sistemas puxados para evitar a sobreproducao;

Principio IV - Nivele a carga de trabalho;

Principio V - Construa uma cultura de paragem e resolucao dos problemas assim que eles surgem para
obter a qualidade desejada na primeira tentativa;

Principio VI - Padronize todas as atividades. Sao a base para a melhoria continua e para a formacéao dos

funcionarios;
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Principio VII - Use a gestao visual;
Principio VIII - Use apenas tecnologia confiavel e completamente testada que atenda aos funcionarios e
a0s processos.

Acrescente valor a organizacao desenvolvendo os funcionarios e parceiros

Principio IX - Desenvolva lideres que compreendam completamente o trabalho, vivam a filosofia e a
ensinem a outros;

Principio X - Desenvolva pessoas e equipas excecionais que sigam a filosofia da empresa;

Principio XI - Respeite sua rede de parceiros e de fornecedores, desafiando-os e ajudando-os a melhorar.

A resolucao continua da raiz dos problemas promove a aprendizagem organizacional

Principio XII - Va e veja por si mesmo para compreender completamente a situacao;

Principio Xlll - Tome decisbes lentamente por consenso; considere todas as opc¢des; implemente as
decisbes com rapidez;

Principio XIV - Torne-se numa organizacdo que aprende pela reflexdo incansavel e pela melhoria

continua.

2.2 Lean

2.2.1 Principios da filosofia /ean

Em 1996, depois de popularizarem o conceito Lean, Womack e Jones desenvolveram o conceito,
descrevendo-o a luz de cinco principios fundamentais que suportam o lado estratégico do Learn no livro
intitulado Lean Thinking. Os cincos principios base desta filosofia definidos pelos autores sao: 1)
Especificar Valor; 2) Identificar a Cadeia de Valor; 3) Criar Fluxo Continuo; 4) Implementar a producéo

puxada pelo cliente; 5) Procurar constantemente a perfeicao (Womack & Jones, 1997).

- Especificar Valor: permite que o cliente defina o que acrescenta valor ao produto. Tudo o que seja
custo e o cliente nao dé valor € desperdicio. Desta forma, se nao se identificar o que tem valor para o
cliente, ndo se consegue combater o desperdicio (Womack & Jones, 1997).

- Identificar o fluxo de criacao de valor e remover as etapas de desperdicio: devem identificar-
se todas as atividades do fluxo de producéo, desde o fornecimento de matérias-primas até ao consumidor
final, quer acrescentem valor, ndo acrescentem valor mas sejam necessarias, e as que nao acrescentem
valor. Estas ultimas devem ser eliminadas ou, pelo menos, minimizadas (Womack & Jones, 1997).

- Permitir que o processo flua: depois de identificadas e retiradas as etapas que nao acrescentam

valor, & necessario realizar uma producédo sem interrupcdes. Assim, € essencial identificar pontos de
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estrangulamento que impliguem paragens ou reducao da atividade produtiva garantindo uma producao
fluida e sincronizada (Womack & Jones, 1997).

- Sistema Pull: implementar um sistema onde o abastecimento e a producdo sdo desencadeados como
resposta imediata a uma encomenda do cliente. Permite, por isso, produzir na quantidade e no momento
certo, eliminando a acumulacao de stocks intermédios e de produtos finais (Womack & Jones, 1997).

- Alcancar constantemente a Perfeicao: refere-se a procura constante pela melhoria continua de

forma a alcancar da perfeicdo (Womack & Jones, 1997).

2.2.2 Desperdicios em /ean

O principal objetivo do Learn ou Lean Thinking é a identificacao de tudo aquilo que significa desperdicio,
gue ndo acrescenta valor ao produto/servico e pelo qual o cliente ndo esta disposto a pagar (Lago et al,

2008). Assim, sao considerados trés tipos de desperdicios, também conhecidos como o modelo dos 3M:

Mura: diz respeito a variabilidade ou inconsisténcia, como, por exemplo, carga excessiva num
determinado periodo e reduzida num outro, colaboradores muito ocupados e outros poucos ocupados

(J. Liker, 2004).

Muri: intensidade de “trabalho” acima do razoavel. Este desperdicio diz respeito a sobrecarga quer de
pessoas, através, por exemplo, de elevados esforcos fisicos para efetuar determinada tarefa, quer de

equipamentos (J. Liker, 2004).

Muda: sao todas as atividades que nao acrescentam valor. Muda corresponde ao conceito de
desperdicio, isto &, a qualquer atividade que nao acrescenta valor ao produto mas que pela sua existéncia

consome recursos a organizacao (J. Liker, 2004).

As atividades mais relevantes que nado acrescentam valor sao identificadas por Ohno e Shingo e

denominadas de “7 Desperdicios” (Ohno, 1988).

- Transporte: movimentacao exagerada de colaboradores, ferramentas, stocks, equipamentos ou
produtos além do necessario.

- Stock: de matérias-primas, produtos em vias de fabrico e produtos acabados. O excesso de stock pode
ser causado devido a um excesso de compras, sobreproducao de trabalho ou producao de mais produtos
do que as necessidades do cliente.

- Esperas: relativamente a: uma operacao anterior, espera de material, instrucées ou equipamento
para trabalhar e equipamento parado. O tempo de espera geralmente é provocado por desniveis nas

estacoes de producao e pode resultar em excesso de stock e superproducao.
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- Producao em excesso: caracterizado pela producdo acima do que é necessario ou producao
antecipada.

- Defeitos: correspondem as pecas produzidas que ndo se encontram de acordo com as caracteristicas
que o cliente pediu.

- Movimentos desnecessarios: movimentos de operadores que nao acrescentam valor ao produto.

- Excesso de “processamento”: elementos que podem ser eliminados sem que sejam afetadas as
caracteristicas e func¢des do produto.

O oitavo desperdicio foi criado mais tarde, pelo MIT e refere-se ao subaproveitamento das capacidades,

aptidoes e conhecimentos dos colaboradores.

223 Ferramentas e técnicas /ean

VSM

O Value Stream Mapping (VSM) é uma ferramenta utilizada para representar de forma grafica o fluxo de
materiais desde a compra das matérias-primas até a expedicao para os clientes passando por todos 0s
processos adjacentes. Para além disto, sao também representados os fluxos de informacao entre o

sistema de planeamento e controlo de producdo e os varios processos e 0s principais fornecedores e

clientes (Rother & Shook, 1999).

De acordo com o livro de Mike Rother e John Shook — Learning to See: Value Stream Mapping to Add
Value and Eliminate Muda (Rother & Shook, 1999), sdo necessarios quatro passos para a realizacao de

um VSM apresentados de seguida.
Definir a familia de produtos a analisar

Inicialmente é necessario definir qual a familia de produtos que se pretende analisar. Ndo é necessario
mapear todos os fluxos existentes uma vez que se tornaria demasiado complicado. De forma a entender
gue produtos pertencem a mesma familia pode-se utilizar uma matriz com os produtos existentes num
eiXxo e 0s processos e equipamentos noutro eixo. Produtos que possuam processos semelhantes e

partilhem varios equipamentos pode corresponder @ mesma familia.
Desenhar o VSM atual da organizacao

Nesta etapa elabora-se o VSM correspondente ao estado atual da organizacao. Assim, sdo representados
todos os processos necessarios para produzir a familia de produtos em estudo bem como os indicadores
associados aos mesmos, tais como, tempo de ciclo, tempo de operacao, WIP, entre outros. Para além

do fluxo de materiais, representa-se também o fluxo de informacao.
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Desenhar o VSM da situacao desejada futura

Depois de analisar o VSM da situacdo atual é necessario perceber quais as atividades que nado
acrescentam valor e perceber que medidas de melhoria podem ser tomadas com o objetivo de eliminar
os desperdicios. Assim, constroi-se um novo VSM que representa o sistema de producao que se espera

alcancar através da implementacédo destas medidas.
Implementacao de melhorias

Por fim, implementam-se as medidas de melhoria através da utilizacao de ferramentas e principios Lean.
Apds esta implementacao torna-se necessario atualizar o VSM.

5S’s

Os 5S's sdo uma ferramenta que tém como objetivo reduzir desperdicios, melhorar a produtividade e
qualidade dos produtos produzidos através da manutencédo do local de trabalho. Esta ferramenta visa
incorporar valores de organizacdo, limpeza, padronizacao e disciplina no local de trabalho e,
normalmente, ¢ a primeira ferramenta a ser implementada numa acédo de melhoria continua (Bayo-
Moriones et al., 2010).

Esta técnica assegura que ha um lugar para cada coisa e que cada coisa, que nao esta a ser utilizada,
esta no seu devido lugar (Carvalho, 2021).

5S é a sigla para cinco palavras japonesas: sefri, seifon, seiso, seiketsu e shitsuke que, quando

traduzidas, significam: triagem, organizacao, limpeza, padronizacdo e disciplina (Ramdass, 2015).
SE/RI: Deixar no local de trabalho apenas o que € necessario. Retirar todo o material que n&o é utilizado.

SEITON: Definir os locais para colocar o material necessario. Assim, cada item tem um local e séo

facilmente encontrados.

SE/SO: Representa ndo so a limpeza, mas também a garantia de que o posto estd sempre limpo. Isto
¢, nao basta limpar o local de trabalho, é necessario definir estratégias para que o local se mantenha
limpo. Com um ambiente limpo é possivel identificar anomalias e evitar possiveis falhas nos

equipamentos.

SEIKETSU: Deve-se padronizar as rotinas anteriores, com ajudas, por exemplo, visuais, evitando que o

posto de trabalho volte ao estado inicial.

SHITSUKE: Estabelecer rotinas para manter o posto organizado e limpo.
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Kaizen

O termo Aaizen foi originalmente introduzido no Ocidente por Masaaki Imai com o livro “Kaizen: The Key
to Japan's Competitive Sucess” em 1986. Corresponde a um método japonés presente no Sistema de
Producéo da Toyota, que visa a melhoria continua. Possui como objetivo realizar melhorias em pequenos
passos, que, por mais simples que possam parecer, quando somadas proporcionam uma melhoria

elevada para a empresa (Imai, 1986).

A aplicacdo do Aaizen envolve dois componentes: a melhoria e a manutencdo e normalizacdo dos
procedimentos. Esta deve ser realizada em processos, atividades ou produtos que tém vida prolongada.
Assim, para por em pratica o método abordado, tém-se por base o ciclo PDCA (Scyoc, 2008). Na primeira
fase do ciclo, Plan, sdo estabelecidas metas, identificam-se elementos que impecam o alcance das
mesmas e define-se um plano de acéo eficiente de forma a elimina-los. Na segunda fase do ciclo, Do,
desencadeiam-se as atividades delineadas no plano formulado. Na terceira fase do ciclo, Check, verifica-
se se o0 estipulado esta a ser cumprido e de acordo com as metas estabelecidas a priori. Por ultimo, na
fase Act padroniza-se o processo melhorado e definem-se metas para novos ciclos de melhoria (Silva,

C., Agostino, I. & De Sousa, 2017).

Todos os elementos de uma organizacao estdo envolvidos no Aaizen, desde os chefes que o introduzem,
apoiam e constroem sistemas que conduzem a esta filosofia, até os colaboradores que se envolvem em
atividades Aaizen por meio de, por exemplo, sistemas de sugestdes (Imai, 1986).

De acordo com o Aaizen Institute, existem sete principios orientadores da filosofia Aaizen que reinem
um conjunto de valores que garantem bons resultados em qualquer atividade de melhoria continua. Os

sete principios sdo de acordo com Coimbra (2008), séo :

Gemba Kaizerm: A palavra japonesa “Gemba' refere-se ao local onde é criado valor, isto €, ao posto de
trabalho, enquanto Aaizen refere-se a melhorias. Desta forma, significa mudar o local de trabalho para
melhor. Para além disto, Gemba Kaizen é também considerado como “Evento Aaizer’ que consiste num
periodo intensivo de trabalho de melhoria com um grupo de pessoas cujo objetivo € desenhar e

implementar melhorias num curto espaco de tempo, normalmente cinco dias (Coimbra, 2008).

Desenvolvimento das Pessoas: Sempre que se tenta implementar uma melhoria existe a necessidade
de alterar rotinas e habitos para um grupo de pessoas. Desta forma, todos os recursos humanos, desde
a gestao de topo até aos colaboradores, necessitam de estar envolvidos na mudanca de forma a

adaptarem-se as novas rotinas (Coimbra, 2008).
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Normas Visuais: A expressao “uma imagem vale mais que mil palavras” traduz a simplicidade e a
eficiéncia que se consegue alcancar com a padronizacao de tarefas. Se a tarefa ndo esta normalizada, é
de esperar que a mesma seja executada de formas diferentes por diferentes colaboradores, originando

desperdicios e variabilidade (Coimbra, 2008).

Processo e Resultados: Para além da definicao dos objetivos e resultados, é de extrema importancia
definir também o processo. Apesar de existir a crenca de que tudo o que é necessario é definir os
objetivos, para existir coeréncia e obtermos resultados consistentes é necessario prestar atencao ao

processo (Coimbra, 2008).

Qualidade em primeiro: Produzir produtos de qualidade ¢ uma prioridade para a filosofia Aaizen.

Producao com zero defeitos.

Eliminacao de desperdicio: A melhoria continua visa a eliminacao dos sete desperdicios de forma a

alcancar a competitividade e a exceléncia (Coimbra, 2008).

Producao puxada: Alcancar uma producao puxada significa que o fluxo de materiais e de informacéo
deve ser iniciado pelo consumo do cliente ou pelas suas encomendas. Desta forma, é permitido diminuir

o WIP, tempos de espera, stocks, bem como outros desperdicios da filosofia Lean (Coimbra, 2008).

Outras Ferramentas

5 Whys: a técnica dos “cinco porqués” é utilizada na resolucao de problemas de peguena dimensao e
que podem ser resolvidos com auxilio das equipas operacionais. Consiste em perguntar “porqué?” cinco
vezes consecutivas de forma a perceber a causa raiz do problema (Carvalho, 2021).

Segue-se um exemplo da aplicacdo desta técnica:

1. A maquina esta parada, porqué? Aconteceu uma sobrecarga e o fusivel estourou.

2. Porque é que aconteceu uma sobrecarga? O rolamento nao estava suficientemente lubrificado.

3. Porque é que o rolamento nao estava suficientemente lubrificado? A bomba de lubrificacdo ndo
estava a bombear o suficiente.

4. Porque é que a bomba de lubrificacdo nao estava a bombear o suficiente? A haste da bomba
estava gasta.

5. A haste da bomba estava gasta porqué? Nao havia filtros e os restos de metais entravam na

bomba.

Diagrama de Ishikawa: ¢ uma ferramenta da qualidade que ajuda a identificar as principais causas

para um problema. Através de um “diagrama de espinha de peixe” é possivel desmontar um problema
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e associar o mesmo a diferentes causas relacionadas com os métodos, a maquina, os materiais, a méao-
de-obra, entre outros. Apesar destes diagramas terem sido criados para resolver problemas de qualidade

podem ser utilizados noutras areas (Ishikawa, K., & Lu, 1985).

Ciclo PDCA: o ciclo PDCA esta associado a melhoria continua e possui quatro fases: p/an, do, check e
act. Na primeira fase do ciclo, p/an (planear), sao estabelecidas metas, identificam-se elementos que
impecam o alcance das mesmas e define-se um plano de acdes eficiente de forma a elimina-los. Na
segunda fase do ciclo, do (fazer), desencadeiam-se as atividades delineadas no plano formulado. Na
terceira fase do ciclo, check (verificar), verifica-se se o estipulado esta a ser cumprido e de acordo com
as metas estabelecidas. Por ultimo, na fase act (atuar), padroniza-se o processo melhorado e definem-

se metas para novos ciclos de melhoria.

2.3Ergonomia e estudo do trabalho

2.3.1 Sinergia ergonomia e lean

A importancia conferida a padronizacdo dos processos, a produtividade e a eliminacdo de desperdicios
tem como objetivo a maximizacdo da taxa de producdo (Thun et al., 2011). No entanto, a tentativa de
aumento da taxa de producao deve ser acompanhada por uma proporcional melhoria das condicdes de
trabalho onde as limitacdes e as necessidades dos colaboradores devem ser tidas em conta (Arezes et

al., 2015).

De facto, a implementacdo de uma filosofia Lean envolve mais do que apenas a melhoria do processo.
Qualquer mudanca nas praticas de trabalho tem efeitos nos colaboradores e no seu desempenho
podendo comprometer o seu bem-estar, seguranca e protecdo (Genaidy & Karwowski, 2003). Apesar
disto, fatores ergonédmicos que influenciam o desempenho do colaborador ndo sdo tidos em conta na

altura de decisdo sobre os produtos e os processos (M. F. Brito et al., 2018).

Em alguns casos em que as consideracdes ergonomicas sao esquecidas isto reflete-se nao s6 nos
colaboradores como, também, na organizacdo (Dul & Neumann, 2009). Para os colaboradores, 0
resultado sao as mas condicoes de trabalho que tém um impacto direto na sua saude e bem-estar. Para
as organizacoes, o resultado passa pela insatisfacdo e desmotivacao dos colaboradores que afetam,

consequentemente, a taxa de producéo e a qualidade associada a mesma.

Sendo a sobrecarga (Mur) um dos principais desperdicios a ser combatidos pela producdo Lean e

estando o esforco excessivo dos operadores, normalmente, associado as condicdes e seguranca dos
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trabalhadores, a ergonomia e a producdo Zean assumem, entdo, uma relacao sinérgica (Vicente et al.,

2016).

As LMERT, lesdes musculoesqueléticas relacionadas com o trabalho, sdo uma das maiores causas de
lesdes a nivel industrial. Para além da incapacidade que causa no trabalhador, provoca grandes prejuizos
nas organizacoes devido a producao perdida pelo absentismo pela doenca, aos seguros envolvidos, entre
outros. E, portanto, considerado um problema individual, organizacional e social com custos incalculaveis

(Bernard, 1997).

A maioria das LMERT desenvolvem-se ao longo do tempo nao existindo uma causa Unica para as
mesmas. Estas lesdes resultam da combinacdo de varios fatores de risco, incluindo fatores fisicos e
biomecanicos, fatores organizacionais e psicossociais e fatores individuais. Os fatores fisicos e
biomecanicos podem incluir movimentacdo de cargas, movimentos repetidos com esforco, posturas
incorretas e estaticas, ambientes com ma iluminacéo, baixas temperaturas e exposicao a vibracoes,
entre outros. Os fatores organizacionais relacionam-se com a elevada exigéncia do trabalho e pouca
autonomia, a auséncia de pausas, o trabalho a um ritmo acelerado, longas horas de trabalho, entre
outros. Os fatores individuais dizem respeito ao historial médico do colaborador, a sua capacidade fisica

e ao seu estilo de vida.

Apresenta-se na Tabela 2 estudos que evidenciam a vantagem da adocdo de uma producéo Lean aliada

a uma preocupacao ergonomica.

Tabela 2- Estudos que evidenciam a vantagem da sinergia entre ergonomia e lean

Autor ‘ Indastria Estudo
(Srinivasa Rao & Niraj, 2016) | Automovel O estudo pretende demonstrar o aumento da
competitividade e melhoria da organizacao com a
adocdo de condicdes ergondémicas aliadas a uma
producdo Lean. Os resultados do estudo mostram
uma diminuicdo do absentismo na organizacéo
assim como um aumento da produtividade. Para
além disto, verifica-se uma diminuicdo do numero
de defeitos produzidos e, consequentemente, dos

custos suportados.

(Sakthi Nagaraj et al., 2019) Téxtil A utilizacao de um sistema de producao Lean aliado
a um aumento das condicdes ergondmicas

proporcionou um aumento de produtividade, uma
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diminuicdo das atividades de valor nao

acrescentado e do numero de defeitos produzidos.

(M. Brito et al., 2018) Metalurgica Os resultados com este estudo provaram que é
possivel e  desejavel  considerar  aspetos
ergondmicos tendo em vista a melhoria continua. As
melhorias  ergondémicas  proporcionaram  um
aumento das pecas produzidas por dia em varias
areas e diminuiram a exposicao dos colaboradores

a lesdbes musculoesqueléticas.

(Santos et al., 2015) Automével A melhoria das condicdes ergondémicas aliada a
filosofia Lean proporcionou uma reducdo do
absentismo devido as melhores condicdes de
trabalho assim como uma melhoria da

produtividade e aumento da qualidade.

2.3.2 Metodologias de avaliacao de risco

Método Rula
O método rula foi desenvolvido por £. Nigel Corlett e Lynn McAtamney com o objetivo de avaliar a
exposicao dos trabalhadores a fatores de risco associados aos membros superiores. Apesar disto, este

método aborda também na sua analise o tronco, pescoco e membros inferiores (McAtamney & Nigel

Corlett, 1993).

A aplicacao deste método consiste em observar diferentes posturas de trabalho e através de um sistema
de pontuacao de acordo com tabelas e posicoes pré-determinadas, avaliar o risco de exposicao do

colaborador.

Para a analise ergonomica através deste método & necessario registar diferentes posturas no plano
longitudinal e frontal e classifica-las através dos valores tabelados. Estes valores dividem-se em 3
seccoes. A primeira seccao é referente aos membros superiores e indica qual a pontuacado para cada
um dos membros superiores (bracos, antebracos, pulso e rotacdo do pulso) e a pontuacao global destes
membros. Com a pontuacao global adiciona-se a pontuacao relacionada com a utilizacao muscular, isto
¢, a frequéncia da atividade, e a pontuacdo da forca exercida com a tarefa. Desta forma, obtém-se a

pontuacao final do pulso e membros superiores.

A segunda seccado diz respeito a avaliacdo do pescoco, tronco e membros inferiores. Apds obter cada

uma das pontuacdes calcula-se a pontuacado global adicionando a frequéncia da atividade e a forca
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exercida na mesma. Com a pontuacao final do pescoco, tronco e membros inferiores e a pontuacao final
dos membros superiores e pulso utiliza-se a tabela da terceira seccao para obter o nivel de acdo

necessarios com a avaliacado. Para cada nivel de ac&o obtido existe uma acao a tomar, Tabela 3.

Na aplicacao do método devem observar-se as varias posturas do colaborador ao longo da execucao da
tarefa e selecionar as que se repetem com maior frequéncia ou as que exigem maior esforco fisico ou,
entdo, selecionar um conjunto de posturas e avalid-las. Com os valores do nivel de acéo obtidos, deve-
se fazer uma média ponderada tendo em conta a duracado de cada uma das posturas ao longo do dia de

trabalho e ter em consideracdo o tempo em que o colaborador ndo esta a executar a tarefa.

Tabela 3- Acdo de acordo com a pontuacdo do método Rula

Pontuacdao | Acao

I

lou2 Postura é aceitavel se nao for mantida ou repetida por longos periodos

3ou4d S&0 necessarias mais observacdes e podera ser necessario introduzir alteracoes
50ub E necessario investigacdo e devem ser introduzidas modificacdes em breve

7 ou mais E necessario investigacao e devem ser introduzidas medidas imediatas

Método de Mital, Nicholson e Ayoub
Ao contrario da maioria das técnicas de analise ergonomica, que apenas permitem analisar uma tarefa
especifica ou um numero restrito de tarefas, o0 método de Mital permite analisar postos que possuem,

pelo menos, duas tarefas distintas (Mital et al., 2017).

Tendo em conta que a maioria dos postos de trabalho combina atividades como elevar, descer, empurrar,
puxar, entre outras, este método aborda os seguintes tipos de tarefas: elevar, com duas maos, com uma
s6 mado e com duas pessoas, empurrar, puxar € empurrar com uma e com as duas maos, segurar em
diversas posicoes, manipular objetos em posturas ndo usuais e analisa manipulacdes com alta

frequéncia.

Neste método, tendo em conta o percentil para o qual o posto de trabalho vai ser avaliado, por exemplo,
o percentil de 75% a populacao masculina, a frequéncia dos movimentos, a distancia percorrida e outros
indicadores, sdo obtidos valores recomendados de forca. Obtendo este valor tabelado, e sabendo o valor
real de forca exercido, comparamos o0s dois valores através do quociente da forca real pela forca
recomendada. Se o valor obtido for superior a 1, é necessario redesenhar a tarefa, quer pela reducao da

forca a ser exercida, da distancia percorrida ou da frequéncia das manipulacdes.
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2.3.3 Estudo de tempos

O estudo dos tempos é uma técnica de medida de trabalho por observacdo direta que consiste em
registar os tempos e as condicOes de execucdo de uma determinada tarefa. Posteriormente, os dados

recolhidos sdo analisados e obtém-se o tempo de execucdo (Costa & Arezes, 2003).

Cronometragem
O registo dos tempos é feito com recurso a cronometragem existindo quatro tipos de cronometragem
dependendo do tipo de cronometro a utilizar: cronometragem continua, cronometragem com retorno a

zero, cronometragem de leitura fixa e cronometragem multiplas (Costa & Arezes, 2003).

Na cronometragem continua os ponteiros andam sem parar durante todo o estudo. No final de cada
elemento o responsavel apenas & o tempo no cromdmetro e regista a leitura, assim, ¢ feita uma
cronometragem cumulativa e os tempos elementares sao obtidos por subtracdes sucessivas apos

término do estudo.

Na cronometragem com retorno a zero o cronometro retorna a zero iniciando imediatamente a contagem
do tempo do elemento seguinte e assim sucessivamente. Assim, os tempos elementares sao obtidos

sem necessidade de subtracoes.

Na cronometragem de leitura fixa o crondmetro possui dois ponteiros. Iniciando o crondmetro os dois
ponteiros andam sobrepostos e no final de cada elemento um ponteiro para marcando o tempo e o outro
continua. Desta forma, faz se a leitura com o ponteiro parado reduzindo-se o risco de uma leitura
incorreta. Na cronometragem multipla utilizam-se varios crondmetros com uma ligacao mecanica entre

eles.

Precisdo e dimensdo da amostra

Ao efetuarmos um estudo dos tempos verifica-se que ha sempre diferencas nos tempos lidos quer pela
dificuldade de o colaborador manter sempre o ritmo de trabalho, quer por erros na cronometragem, pela
posicao em que trabalha, entre outros. Assim, a variabilidade associada as medicdes pode poér em causa
a fiabilidade das medicdes. Desta forma, & necessario determinar o nimero minimo de observacoes a

efetuar de forma a obter uma amostra representativa (Costa & Arezes, 2003).

0O calculo para determinar o nimero minimo de observacdes depende do desvio-padrdo e da média das

observacdes e do nivel de confianca pretendido. Assim, tem-se que:

7 % 5\2
V=)
g*xm
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Em que:

N = numero de observacdes necessarias

s = desvio-padrao da distribuicdo das médias
m = média das observacoes

Z = coeficiente de distribuicdo normal

& = erro relativo aceitavel (para E = 5%, Z = 1,96)

2.3.4 Amostragem de trabalho

A técnica de analise multi-momento ou amostragem do trabalho é uma técnica estatistica que permite
determinar a proporcao de tempo despendido pelos colaboradores em diferentes atividades. Desta
forma, permite precisar a percentagem de valor acrescentado associada as diferentes atividades e a
percentagem de valor ndo acrescentado (Costa & Arezes, 2003). Estas atividades sdo, por exemplo,
transportes, esperas, embalamento, entre outras.

Para se saber o numero de observacoes necessarias, tendo em conta um erro relativo aceitavel nas
medidas de amostragem, utiliza-se a seguinte formula:

Z’xpx (1-p)

N = 2

Em que:

N = numero de observacdes necessarias

Z = coeficiente de distribuicdo normal

€ = erro relativo aceitavel (para E = 5%, Z = 1,96)

p = proporc¢éo da atividade estudada no conjunto de todas as atividades

Quando se pretende aplicar esta técnica para saber qual a probabilidade de um operador estar a realizar

um determinado tipo de operacao sao seguidos os seguintes passos:

1. Realizar um pequeno niimero de observacdes para ter uma ideia da proporcao da atividade estudada
no conjunto de todas as atividades (“p”);

2. Utilizar o valor obtido de “p" para determinar o numero de observacoes necessarias (“n”);

3. Realizar as “n” observacoes;

4. Das observacoes realizadas obtém-se um novo valor de “p2”;

5. Utilizar o novo valor obtido de “p2” para determinar o novo numero de observacdes necessarias

(n2”);
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6. Realizar as novas “n2" observacoes;

7. Das observacgoes realizadas obtém-se um novo valor de “p3”;

8. Utilizar o novo valor obtido de “p3” para determinar o0 novo numero de observacdes necessarias
(“n3n).

9. Se n3 > n2 assumir 0 n3 e repetir o processo até o novo “n" obtido ser inferior ao determinado

nos passos anteriores.

Quando se pretende saber apenas qual a probabilidade de um conjunto de operadores estarem a fazer

cada um dos tipos de atividade sao seguidos os seguintes passos:

1. Determinar o valor de “n” maximo. Ocorre quando p = 50% e é n = 384;

n

2. O numero de idas ao terreno para retirar as n = 384 observacdes sera de X
N2 de operadores

3. Em cada ida ao terreno anotar o tipo de operacao que o colaborador esta a realizar;

4, Calcular a percentagem associada a cada tipo de operacao;
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3. DESCRICAO E DIAGNOSTICO DO ESTADO ATUAL

Neste capitulo é apresentado o Grupo Barcos assim como a organizacao na qual se realizou a presente
dissertacao. Posteriormente, é analisado o processo produtivo global, através da descricao de cada nave
e do armazém, caracterizando-se todo o fluxo subjacente a producdo de uma embarcacdo. De seguida,
¢ analisada a principal area de atuacao, nave 4, através da elaboracdo de um VSM e de uma analise
multi-momento, do estudo dos indicadores de desempenho utilizados na unidade produtiva e por recurso
a observacdo direta da nave e testemunho dos colaboradores e chefia. Com base nesta descricdo do

estado atual, sao identificados os problemas associados a unidade produtiva.

3.1A Empresa

Neste seccao é feita uma breve apresentacdo da organizacao onde a dissertacado foi realizada. Desta
forma, & apresentado o grupo a qual a organizacao pertence, as suas areas de negdcio e dados
indicativos sobre o mercado em que atua. Apresenta-se também os produtos que produz e as suas

instalacoes.

3.1.1 Empresa Barcos: O Grupo

O grupo americano Barcos esta no mercado desde 1845, tem operacdes distribuidas por 24 paises e
conta com presenca em 170 mercados. A principal area de negdécio do grupo é a producao de
embarcacoes de recreio e, de acordo com dados de dezembro de 2021, a organizacao emprega um total

de 14382 colaboradores.
O grupo possui quatro areas de negdcio:

Marine engines. diz respeito a producao dos motores dos barcos, sendo da inteira responsabilidade
da Mercury.

Parts & accessories. que se divide em advanced systems, como, por exemplo, sistemas de navegacao,
parts, por exemplo, organizacées de producao de coletes salva-vidas e de 6leos e gel necessarios as
embarcacoes, e distribution, que dizem respeito a organizacdes de distribuicao.

Boats: referente a producao das embarcacoes;

Business acceleration: que sao negocios relacionados com, por exemplo, organizacoes de seguros

para barcos ou clubes de barcos.
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Relativamente a area de negdcio de producao de barcos, o grupo projeta, produz e vende barcos das
seguintes marcas: Sea Ray, Bayliner, Boston Whaler, Lund, Crestliner, Cypress Cay, Harris, Lowe, Lund,

Princecraft, Heyday, Thunder, Quicksilver, Uttern e Raygiass.

As unidades produtivas do grupo situam-se, maioritariamente, na América do Norte, no entanto, possuem
quatro unidades produtivas na Europa (Portugal, Bélgica, Irlanda do Norte e Holanda), duas na Asia

(China e Japao) e uma na Oceénia (Nova Zelandia) como se pode observar na Figura 2.

Figura 2- Unidades produtivas do Grupo Barcos

3.1.2  Empresa Barcos

3.1.2.1 Area de negécio e instalacées

A Empresa Barcos, organizacdo na qual se realizou a presente dissertacao, dedica-se a fabricacao de
embarcacoes de recreio, em fibra de vidro, desde 2007. As embarcacdes produzidas vao dos 4,5 metros
de comprimento até aos 8,5 metros. A organizacao possui, aproximadamente, 800 colaboradores e um

total de 11000 m? de area total.

A unidade produtiva em Portugal estd a destacar-se no grupo como uma fabrica prioritaria uma vez que
produz embarcacdes para todo o mercado europeu, asiatico e africano. A organizacado produz, atualmente,

embarcacoes da Quicksilver, Ultern e Bayliner, perfazendo um total de 32 modelos fabricados.

A unidade fabril, localizada em Vila Nova de Cerveira, divide-se em 6 naves e 1 armazém apresentados

na Figura 3.
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Figura 3- Layout Empresa Barcos

Nave 1: Laminacao e desmolde dos stringers, desmolde das big parts, cabine de corte e reparacoes big
parts,

Nave 2: Laminacado das cobertas e dos cascos;

Nave 3: Pré-montagem, montagem e embalamento;

Nave 4: Producao das small parts,

Nave 5: Carpintaria e espumas;

Nave 6: Reparacdo e manutencao de moldes;

Armazém: Armazém das matérias-primas;
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3.1.2.2 Produtos

Para se obter o produto final sdo necessarios varios produtos intermédios que sdo agrupados em trés

categorias. small parts, medium parts e as big parts.

o As big parts dizem respeito ao casco e a coberta do barco que diferem dependendo do modelo

a ser produzido.

o As medium parts dizem respeito aos /iners, aos stringers e ao hardfop superior e inferior. Os
liners podem ser de coberta ou de casco, dependendo do local onde sao aplicados. S&o utilizados
para facilitar o acesso no barco e aumentar o conforto nos mesmos. Os stringers sdo o “esqueleto”
do barco e sao utilizados em algumas embarcacdes para conferir uma maior estabilidade. Os
hardfop’s inferiores e superiores sdo o “teto” da cabine que algumas das embarcacdes podem ter.

o As small parts sdo todas as estruturas de pequena dimensdo com o formato de uma tampa que
permitem 0 acesso a arrumos, aos tanques de agua, a manutencao, entre outros. Sao alguns dos

acabamentos da embarcacao.

Para além destes produtos intermédios, a empresa produz internamente os estofos utilizados nos
assentos e as cortinas das embarcacdes. Para se obter o produto final, para além dos produtos
produzidos internamente, é necessario alocar ao barco produtos produzidos externamente, tais como:

motor, leme, radio, entre outros. Apresenta-se na Figura 4 alguns dos produtos intermédios fabricados

na organizacao.

N &

BIG PARTS

Casco

Coberta

MEDIUM PARTS

Liner Coberta

-

Stringer

Qe N
_
HardTop Inferior e Superior
=

SMALL PARTS

Tampas

5P\
TN

2

{7

Liner Casco Banheiras

Consolas

Figura 4- Produtos intermédios
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Relativamente aos produtos finais, como mencionado anteriormente, sdo produzidos 32 modelos de trés

marcas distintas. Alguns destes modelos apresentam-se na Figura 5.

SERIE OPEN E SUNDECK SERIESeT

Figura 5- Produtos finais

3.2 Funcionamento do processo produtivo e caracterizacao dos setores

Nesta seccao sao apresentadas todas as etapas para a obtencdo de uma embarcacao e caracterizadas
as diferentes naves da organizacao. Para além disto, sdo apresentados os fluxos dos diferentes produtos
produzidos internamente. Desta forma, é possivel entender a dimensao da organizacdo e todos os

processos adjacentes a mesma.

3.2.1 Processo produtivo global

O processo produtivo da organizacao inicia-se com a encomenda do cliente. Este pedido é direcionado
ao departamento de vendas que € responsavel por transmitir o pedido ao departamento de compras,
que tem de encomendar todo o material necessario a embarcacao, e ao departamento de producéao,
para este introduzir a embarcacao no planeamento e, posteriormente, emitir as ordens de producao.
Apds rececao do material, este é encaminhado para o armazém e, de seguida, distribuido pelas
diferentes naves. As diferentes naves da organizacdo sdo responsaveis pela producdo das small parts,
das big parts e das medium parts. Os processos para a fabricacdo destes trés conjuntos de produtos sédo
muito semelhantes sofrendo apenas algumas adaptacdes devido a diferenca do tamanho do molde e

das caracteristicas especificas de cada embarcacao.
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A producdo da embarcacdo inicia-se com a etapa de preparacdo dos moldes para a pintura e sua
posterior pintura de acordo com o modelo a produzir. Posto isto, procede-se a laminacao do molde e, de
seguida, ao desmolde. Apos o desmolde, é cortado o excesso da peca e realizados os furos necessarios.
De seguida, a peca segue para a qualidade e, se necessario, é aperfeicoada na area de reparacoes.
Posteriormente, segue para a zona de montagem. Apds a montagem de todos os componentes
produzidos internamente, big parts, medium parts e small parts, e adquiridos externamente, o produto
esta finalizado e é submetido ao controlo de qualidade e posterior embalagem. Por fim, é colocado no
parque de produto acabado. Este processo é representado através da Figura 6.

BIG e MEDIUM SMALL PARTS
PARTS

Preparagdao Molde

Pintura Molde
Laminagdo
Desmolde

Corte
Inspegao

Reparagao

N N N N N N S .

Pré-Montagem

Montagem

Controlo Qualidade
Embalagem

Figura 6 - Processo Produtivo

3.2.2 Processo produtivo nas diferentes naves

A organizacao, como referido anteriormente, € composta por seis naves, no entanto, apenas quatro sao
utilizadas para o processo produtivo: nave 1, nave 2, nave 3 e nave 4.
A nave 2 é responsavel pela preparacao dos moldes e pintura dos mesmos para as bige medium parts

e pela laminacao das big parts. O /ayout desta nave encontra-se na Figura 7.



Legenda:

B Zona de preparagdo da coberta
Zona de preparagdo do casco
B 7ona de pintura da coberta
B Zona de pintura do casco
Zona de laminagdo da coberta
B Zona de laminagdo do casco
B Zona de laminagdo de barcos maiores

Figura 7- Layout nave 2

0O molde é preparado através da limpeza do mesmo para que a tinta ndo se apegue e é colocada cera
na sua pestana e no seu interior para facilitar o desmolde. De seguida, o molde é pintado nas cabines
de pintura de acordo com as cores do modelo a produzir. Apds o periodo de cura que permite a peca
secar, o molde é laminado através da projecdo de resina e fibra de vidro em simultaneo e posterior

alisamento com rolo. Estas etapas sdo apresentadas na Figura 8.

Figura 8- Zona de preparacéo de moldes e cabine de pintura (imagem da esquerda) e zona de laminacéo (imagem da direita)

Na nave 1 ocorre o desmolde das bige medium parts e o corte das mesmas. Para além disto, existe a
area de laminacéo das medium parts e de reparacdes das big parts. O layout desta area apresenta-se

na Figura 9.
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Legenda:
Zona de desmolde das Big Parts
I cabine de Corte
B Zona de reparagdes
B Zona de laminagdo das Medium Parts

Figura 9- Layout nave 1
Apds o desmolde dos cascos e das cobertas estas sao transportadas até a cabine de corte para serem

cortados os excessos de material e realizados os furos necessarios. Apos o corte, a peca segue para a

qualidade e, posteriormente, sao realizadas as reparacdes necessarias. Estas etapas sao apresentadas

na Figura 10.

Figura 10- Zona de desmolde (1), cabine de corte (2), zona de reparacdes (3) e zona de laminacao das medium parts (4)

Na nave 4 ocorre a producao das small parts. Nesta, existem todos os processos associados a producao
de uma peca, desde a preparacao do molde até ao seu embalamento para entrega na nave 3. Esta area

€ 0S Seus processos serao analisados mais aprofundadamente na seccao seguinte. O /ayout desta nave

encontra-se na Figura 11.
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Legenda:
Cabine Pintura B corte
B Preparacio do Molde B Qualidade
B Laminacgdo B Reparacio
¥ Desmolde B Embalagem

Figura 11- Layout nave 4
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Na nave 3 é realizada a pré-montagem das small parts, a producdo dos estofos e cortinas de algumas
embarcacoes, a montagem de toda a embarcacdo com os produtos resultantes das diferentes naves e

o embalamento. O /ayout desta nave encontra-se na Figura 12.
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Legenda:

B Linha de montagem A
u Linha de montagem B
B inha de montagem C
Linha de montagem D
B Zona de produgdo de estofos
B Pré-Montagem
W Aplicagdo Tekas

Figura 12- Layout nave 3

Na zona de pré-montagem sao colocados todos 0s acessorios necessarios as small parts para que estas
sejam incorporadas na embarcacdo e sdo montados os circuitos elétricos nas pecas que destes
precisem. Na zona de producao de estofos e cortinas, zona recente na organizacao, séo produzidos os
modelos de cortinas e estofos de algumas embarcacdes sendo objetivo futuro produzirem-se de todos os
modelos. A zona de montagem ¢ constituida por quatro linhas, em que cada uma € responsavel por
modelos de embarcacdes especificos. No final das linhas de montagem existe um espaco reservado ao

embalamento. Estas etapas sdo apresentadas na Figura 13.

1

P

B

Figura 13 - Zona de producéo dos estofos (1 e 2), zona da pré-montagem das small parts (3) e zona de montagem (4)

Na nave 5 existe uma maquina CNC de madeiras e plasticos, e uma maquina CNC de fibra de vidro e

espumas. Esta nave serve de suporte a todo o sistema produtivo. Na nave 6 realiza-se a manutencao
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dos moldes e sdo armazenados alguns componentes. A divisdo do processo produtivo pelas diferentes

naves encontra-se ilustrado na Figura 14.

PRODUCAO
MEDIUM PARTS

NAVE2 |k
I

Preparagdao Molde
Pintura Molde

NAVE 1

PRODUCAO
BIG PARTS

Preparagdo Molde
Pintura Molde

PRODUCAO
SMALL PARTS

Preparagdao Molde
Pintura Molde

I NAVE 4
.
|

NAVE 3

1
1
1
1
1
1
| 1
| 1
1 1
L oesnoce I
| 1
1 1
| 1
1
1
1
1
1
1
1

Pre-Montagem

Controlo Qualidade
Embalagem

NAVE 3

Figura 14- Processo produtivo e naves

3.2.3  Fluxo produtivo

Big parts

As big partsiniciam a sua producdo na nave 2, como referido anteriormente, com a preparacdo do molde
e sua posterior pintura. Apds estas etapas a peca avanca ao longo da nave e € laminada. Apos a
laminacéao € transportada para a nave 1 e é desmoldada. Apos o desmolde, é direcionada para a seccao
de corte e area de reparacdes. Apos a peca ser reparada, é transportada para a nave 3 e é colocada na
linha de acordo com o seu modelo. Nesta linha sao alocadas as big partstodas as medium e small parts
e produtos como o gps, motor, volante, entre outros. No final da linha o produto esta terminado e é

embalado. O fluxo produtivo das big parts encontra-se na Figura 15.
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Figura 15 Fluxo produtivo Big Parts

Medium Parts

A producéo das medium parts inicia-se na nave 2 com a preparacao e pintura do molde. De seguida a
peca é transportada até a nave 1 onde é laminada, desmoldeada, cortada e reparada. Por fim, as pecas
sao transportadas até a nave 3 e alocadas ao casco correspondente. O fluxo produtivo das medium parts

encontra-se na Figura 16.
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Figura 16- Fluxo Produtivo Medium Parts
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Small Parts
A producao das small parts é feita exclusivamente na nave 4. Apos a sua producdo estas sdo
transportadas até a nave 3 para o posto de pré-montagem. O fluxo produtivo das small parts encontra-

se na Figura 17.

INICIO SMALL PARTS

FINAL SMALL PARTS
Figura 17- Fluxo Produtivo Small Parts

3.3 Unidade de producao nave 4

Uma vez descritos todos os processos da organizacao, de forma a entender o processo produtivo de uma
embarcacao e os fluxos envolvidos, é apresentado, nesta seccao, o estudo pormenorizado sobre a
principal area de atuacéo para o projeto de dissertacéo, a nave 4. Para realizar a analise critica sobre a
unidade produtiva foram utilizadas quatro ferramentas: VSM, analise multi-momento, método Rula e
método de Mital. Para além da utilizacéo destas ferramentas, recorreu-se a observacao direta, ao dialogo
com os colaboradores e chefias e a analise documental. Desta forma, foi possivel caracterizar a unidade

produtiva e identificar os principais problemas adjacentes a mesma.
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3.3.1 Processo produtivo

A nave 4 & a principal area de estudo da presente dissertacdo. Esta nave, como referido anteriormente,
¢ responsavel pela producao das small parts tendo como cliente a nave 3.

A producéo nesta nave segue o Flow Chart, Figura 18. Este é um documento Excel em que esta presente
a ordem pela qual vao ser produzidas as embarcacdes e a data de finalizacdo para cada uma das etapas
do processo produtivo. Desta forma, estima a data de entrada em linha da embarcacao e da sua saida
como produto final. Os diferentes supervisores das varias zonas produtivas seguem o documento e
devem ter a producdo finalizada na data apresentada no documento. Quando finalizam a producao
colocam a célula corresponde a sua unidade produtiva a verde e quando a producao esta atrasada a
vermelho. Idealmente, a nave 4 produz as pecas com uma antecedéncia de 2 dias em relacdo a nave 3

para que estas estejam finalizadas quando necessarias na nave 3.
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Figura 18- FlowChart (imagem desfocada propositadamente)

As ordens de producao para a nave 4 sdo impressas e entregues em formato papel ao primeiro
colaborador da linha, preparador dos moldes, de acordo com o FlowChart. Através deste documento,
Figura 19, o colaborador consegue saber qual a embarcacado a produzir e quais as pecas necessarias a

embarcacao.
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Figura 19- Exemplo de ordem de producédo (imagem desfocada propositadamente)

A ordem de producao acompanha as varias pecas da embarcacdo existindo um local em cada posto de
trabalho para as mesmas. Para além da ordem de producao, circula uma check-/ist com as etapas que
devem ser tidas em consideracao em cada um dos postos. Um colaborador do posto é responsavel por
assinar a folha e realizar a check-list. Desta forma, quando o conjunto de pecas de uma embarcacdo em

producéo avanca para o posto seguinte, a ordem de producao e a check-list avancam também.

O processo na nave 4 inicia-se com a preparacdo do molde para a pintura. Nesta zona a colaboradora
comeca por deslocar-se ao parque dos moldes para ir buscar os carrinhos com 0s moldes necessarios
para a producao. De seguida, limpa os moldes com um pano e com o sistema de ar e coloca uma cera

especifica na pestana e outra no seu interior, Figura 20.

Figura 20- Preparacao dos moldes
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Ap6s a preparacao, os moldes sdo encaminhados para a cabine de pintura. Nesta etapa o colaborador
€ responsavel pela pintura dos mesmos e, de acordo com a peca a produzir, os moldes podem ser
pintados de branco ou preto, Figura 21. Antes de os moldes serem pintados a pistola é necessario que
em algumas pecas o pintor passe com um pincel uma vez que com a pistola pode nao ser possivel
conseguir pintar algumas zonas. O colaborador é responsavel por garantir que a tinta e o catalisador,
responsavel pela secagem, se encontram na pressao correta. Esta pressao depende da temperatura

ambiente, da temperatura do molde e da temperatura da cabine de pintura.

Figura 21- Pintura na nave 4

Apds secagem da pintura, 0 molde segue para a zona de laminacao. Esta zona divide-se em 3 areas:
Skin, colagem e stiffen, Figura 22. Na zona de skin os colaboradores projetam através de uma pistola
resina e fibra de vidro sobre o molde e alisam com um rolo. Apds este processo a peca necessita de
curar durante, aproximadamente, 40 minutos. No posto de trabalho da colagem os colaboradores
colocam as madeiras e as espumas necessarias a peca para lhe conferir resisténcia e para ser possivel
a sua furacdo. Posteriormente, no stiffen, é colocada uma nova camada de resina e fibra de vidro, no
entanto, nesta etapa, a pistola apenas projeta resina pelo que a fibra de vidro é colocada de forma

manual.

Figura 22- Laminacéo. Projecdo de resina e fibra de vidro (1), Skin (2), Colagem (3) e Stiffen (4)
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Apds o processo de laminacao, a peca necessita de realizar nova cura e apos esta esta pronta a ser
desmoldada. O colaborador com auxilio de cunhas procede ao seu desmolde. Apos o desmolde, a peca
¢ colocada na cabine de corte para se cortar a pestana e se realizarem os furos necessarios na peca,
Figura 23. Os furos sdo marcados na peca através de fermplates existentes em madeira. Estas marcacoes

sao efetuadas pela responsavel da qualidade.

Figura 23- Desmolde (imagem da esquerda) e corte (imagem da direita)

Com a peca cortada, a colaboradora responsavel pela qualidade verifica que defeitos existem na peca e
marca-0s. Apds a marcacdo dos defeitos, a peca segue para a zona de reparacdo. Nesta zona os
colaboradores corrigem os defeitos existentes. Na sua maioria as operacdes necessarias a esta correcao
sao0: pintar, colocar massa, polir e lixar a peca. Por fim, a peca ¢ embalada e colocada em carrinhos para

serem entregues na nave 3. Estas etapas sdo apresentadas na Figura 24.

Figura 24- Posto da qualidade (imagem da esquerda), posto de reparacdo (imagem do centro) e posto de embalagem (imagem da direita)

3.3.2 Indicadores de desempenho

0 estudo na nave 4 iniciou-se com a analise do nimero de pecas produzidas diariamente e o0 nimero de
defeitos gerados, um dos principais indicadores de qualidade da unidade produtiva. Desta forma, foram

analisados os dados dos ultimos seis meses de 2021 e dos dois primeiros meses de 2022. Através dos
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valores diarios registados pelo supervisor da nave 4, foram estudados os oito meses e realizada uma

média, em cada més, para o numero de pecas produzidas e de defeitos obtidos diariamente, Figura 25.

Pecas vs Defeitos Diarios
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Figura 25 - Evolugao do numero de pecas e defeifos produzidos

Tendo em conta a analise realizada percebe-se que, em média, séo produzidas 94 pecas diariamente e

por cada peca produzida existem, em média, dois defeitos.

Os defeitos sao assinalados no posto de qualidade, no entanto, o colaborador tem indicacao para defeitos
proximos na peca e do mesmo tipo serem contabilizados juntos, isto &, apenas como um defeito. Para
além disto, sao varios os defeitos que ndo sao identificados neste posto mas sao corrigidos na area de
reparacdes. Desta forma, embora exista um controlo do numero de defeitos produzidos pelo numero de

pecas obtidas, este ndo é o mais proximo da realidade.

Dada a elevada quantidade de defeitos produzidos, de forma a aumentar o seu controlo, estes, para além
de serem contabilizados, sao também identificados de acordo com o seu tipo. Os principais defeitos
obtidos sao fissuras e bolhas existindo, também, defeitos relativos & ma manutencdo dos moldes e a

pintura, Tabela 4.

Tabela 4 - Quantidade de defeitos por tjpo e por més

Més Bolha Pintura ‘ Corte Laminacao Molde Risco Fissura
Julho (2021) 830 119 80 1 94 0 1686
Agosto (2021) 270 30 24 0 13 0 449
Setembro (2021) 636 170 71 3 45 0 1439
Outubro (2021) 395 142 63 0 31 0 1928
Novembro (2021) 533 77 52 0 13 0 2359
Dezembro (2021) 611 68 13 9 76 4 1224
Janeiro (2022) 632 35 48 23 84 0 1734
Fevereiro (2022) 1246 62 20 19 203 0 1700
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Tendo em conta a elevada quantidade de defeitos gerada e o elevado numero de defeitos do mesmo
tipo, bolhas, fissuras e pintura, foi realizada uma analise através do método 5 Whys’sde forma a perceber
as causas que podem estar na origem dos mesmos. A analise teve em conta os testemunhos dos chefes
de equipa, dos colaboradores das varias areas da nave, da equipa de manutencao de moldes e através
da observacao individual. Para o defeito de bolhas foram questionados os colaboradores da area do skin,
principal area responsavel por este defeito e o respetivo chefe de equipa. Para o defeito fissuras, foram
questionados os responsaveis pelo desmolde das pecas, e o respetivo chefe de equipa, e os responsaveis
pela manutencdo dos moldes. Para o defeito de pintura, questionou-se os pintores e os respetivos chefes
de equipa. Por fim, questionou-se o supervisor sobre os trés tipos defeitos. A analise realizada para os

diferentes defeitos encontra-se no Apéndice I, no entanto, apresenta-se como exemplo na

Tabela 5 a analise realizada para o defeito de bolhas.

Bolha Incorreta laminacao Falta de formacao - Formador tem de dar | Mau
no skin e stiffen formacéao e produzir na planeamento e
mesma cadéncia falta de
- Formacdo de curta | organizacao
duracéo
- Formacao “a
pressao”
Necessidade de | Realizar skin/stiffen e Mau
realizar varias movimentar carrinhos planeamento e
tarefas em ou deslocarse para | falta de
simultaneo outros trabalhos em | organizagédo
atraso
Especificacdes Podem nao ser | Falta de controlo | Falta de formagéo
técnicas cumpridos os valores | dos valores
tedricos de resina e utilizados Producao “a correr”
fibra de vidro
Sistemas de
medigao nao
funcionam
Colagem sem a Nao se espera o | Producdo “a correr” Mau
peca estar curada e tempo de cura planeamento e
falta de lixagem necessario e nao falta de
se lixa a peca organizacao

Tabela 5- Andlise 5Why's para defeito de bolhas

Através da analise realizada entende-se que as causas raiz para a producao dos defeitos de bolhas,
fissuras e pintura podem estar associadas a falta de formacéo, falta de comunicacéo entre os postos de

chefia e os colaboradores e a falta de planeamento e organizacao na nave.
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3.3.3 Indicadores de producao

A unidade produtiva possui dois turnos de oito horas cada um. Tendo em conta que em cada turno existe
um periodo de descanso de 40 minutos o tempo disponivel para producao ¢ de 880 minutos.

De forma a saber qual o tempo de ciclo em cada estacdo de trabalho e o valor de WIP entres estas,
foram retiradas varias observacdes ao longo de quatro semanas, presentes no Apéndice Il, e realizado o
VSM da unidade produtiva, presente no Apéndice lll. Os tempos de ciclo em cada posto apresentam-se

na Tabela 6.

Tabela 6 - Tempos de ciclo nos diferentes postos

Posto Tempo ciclo

Preparacao 3min30s
Pintura 3min33s
Skin 4minlbs
Cura 7min20s
Colagem 3min20s
Stiffen 4minl3s
Cura 7min40s
Desmolde 3minl0s
Qualidade 3min3s

Reparacao 7minl0s
Embalagem 2min58s

Tendo em conta o cenario atual foram também calculados alguns indicadores de producao, presentes

na Tabela 7.

Tabela 7- Indicares produtivos nave 4

Indicador Valor ‘
Tempo de ciclo 9 minutos e 10 segundos
Tempo de atravessamento 2429 min
Taxa de producao 6,5 pecas/h
Produtividade 0,18 pecas/h.h
Eficiéncia da linha 53,9%

De acordo com o VSM realizado percebe-se que o tempo de ciclo da nave é de 9 minutos e 10 segundos
e o valor de WIP de 265 pecas. Assim, foi contabilizado o atravessamento de uma peca e o resultado

obtido apresenta-se na Tabela 8.
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Tabela 8 - Tempo de atravessamento na unidade produtiva

Tempo de atravessamento
Tempo de ciclo da unidade produtiva WIP

(WIP x Tempo ciclo)

9 minutos e 10 segundos 265 2429 min

A producao de 94 pecas diarias corresponde, em média, tendo em consideracdo que uma embarcacéo
possui aproximadamente 15 small parts, a 6 embarcacdes, no entanto, o objetivo da organizacao é
atender a procura de 18 embarcacdes por dia em 2023, aproximadamente, 215 pecas. Desta forma,
tendo em conta o tempo disponivel para producédo e a procura existente percebe-se que o faAt time da
unidade produtiva é de 4 minutos e 28 segundos, ou seja, muito inferior ao tempo de ciclo atual, Tabela

9.

Tabela 9- Tempo de ciclo vs Takt Time

Tempo de ciclo Takt Time
Relacao

da unidade produtiva da unidade produtiva

9 minutos e 10 segundos | 4 minutos e 28 segundos | TC 51,3% superior ao TT

Tendo em conta que o tempo de ciclo é superior ao fakt time foi efetuado um estudo pormenorizado na
nave 4 ao longo de cinco semanas em que se retiraram varias observacdes do tempo de cada operacao
de forma a perceber o tempo associado a cada tarefa e do tempo de ciclo em cada posto. Assim, seria
possivel perceber qual o tempo necessario para realizar cada tarefa e de que forma poderiamos
aproximar o tempo de ciclo do valor do a4t time. Com o tempo de operacéo seria possivel comparar o
tempo necessario para efetuar a tarefa com a cadéncia de saida de uma peca de cada posto, isto &, com

o tempo de ciclo de cada posto.

Os tempos de operacao englobam nao so as atividades de valor acrescentado relacionadas com a tarefa
como também atividades que apesar de nao serem de valor acrescentado e constituirem desperdicio
sao realizadas para se conseguir executar a operacao (apesar de ser possivel a sua reducao/eliminacao).

Os valores do tempo de operacédo para cada posto encontram-se na Tabela 10.

Tabela 10- Tempos de operacao

Posto ‘ Tempo de operacao
Preparacao 02:28 min
Pintura 01:40 min
Skin 10:29 min
Colagem 05:27 min
Stiffen 08:36 min
Desmolde 02:58 min
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Corte 04:56 min

Qualidade 02:26 min

Reparacao 31:10 min

Apds retirar os tempos de operacado associados a cada tarefa este valor foi dividido pelo numero de
colaboradores e percebeu-se de quanto em quanto tempo seria possivel retirar uma peca de cada posto
de trabalho se os colaboradores realizassem apenas estas operacdes. Os resultados obtidos com o

cenario da média apresentam-se na Tabela 11.

Tabela 11 - Cadéncia de saida das pecas por posto

Posto Tempo de operacao P Cadéncia de saida da peca
Preparacao| 02:28 min 1 02:28 min
Pintura 01:40 min 1 01:40 min
Skin 10:29 min 5 02:06 min
Colagem 05:27 min 2 02:42 min
Stiffen 08:36 min 3 02:52 min
Desmolde 02:58 min 2 01:29 min
Corte 04:56 min 2 02:28 min
Qualidade 02:26 min 1 02:26 min
Reparacao 31:10 min 18 01:03 min
Embalagem 02:25 min 1 02:25 min

Com os resultados obtidos percebe-se que se 0s colaboradores tivessem dedicados apenas a execucao
de cada tarefa seria possivel atingir um tempo de ciclo na unidade produtiva de 2 minutos e 52 segundos

nao se ultrapassando o valor do faAt time em nenhum dos postos, Figura 26.

Tempo de ciclo vs Takt Time
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Figura 26 - Relacdo entre o tempo de ciclo possivel e o valor do takt time
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Tendo em conta os resultados obtidos, estudou-se, mais aprofundadamente, os indicadores de producéo

conseguidos se este cenario fosse alcancado.

Neste cenario, Tabela 12, considerando o tempo de ciclo esperado por posto, percebe-se que seria
possivel produzir 22 barcos por dia. Com o calculo dos indicadores de producéo percebe-se que a
eficiéncia da linha seria de 78% para o turno da manha e de 65% para o turno da tarde. Relativamente a

taxa de utilizacdo da mao de obra esperada, esta seria de 70% para o turno 1 e de 85% para o turno 2.

Tabela 12 - Indicadores de producdo esperados

Turno da manha

Tempo Colab.| Tempo ) Taxa R ade a2 Tempo | Prod.

Operacéo P/ Ciclo Producao (ee:ZjLaﬁzme E;ac'ﬁ:ﬁ;a esM(e)ra Disp. | Possivel
(segundos) | turno |Esperad ) (pecas/h) pec ’ P p/turno | P/ turno

.. m __da_

Producao
Possivel

Tempo

Operagao

Preparacédo | 02:28:20 148,00 1 ]148,00 28760 | 194,3
Pintura 01:40:14 100,00 1 100,00 28760 | 287,6
Skin 10:29:51 629,00 5 125,80 28760 | 2286
Colagem 05:27:12 327,00 2 1163,50 28760 | 1759
Stiffen 08:36:46 516,00 3 172,00 ) , 128760 | 167,2
Desmolde 02:58:33 177,00 2 88,50 172001 2093 0.58 78% 70% 28760 | 325,0 167.21 | 1L15
Corte 04:56:05 296,00 2 148,00 28760 | 1943
Qualidade 02:26:01 146,00 1 ]146,00 28760 | 197,0
Reparacéo 31:10:00 | 1879,00 18 [104,39 28760 | 275,5
Embalagem | 02:25:00 145 1 145 28760 | 198,3
Turno da tarde

Tempo |Colab.| Tempo | Tempo Taxa Frdliiiiees o 2@ Tempo | Prod.
esperada Eficiéncia MO ) )
Disp. | Possivel

(pecas/h.home dalinha espera
. da p/turno | P/ turno

Producao N°
Possivel | Barcos

Tempo
Operacéo

Operacéo P/ Ciclo Ciclo | Producéo
(segundos) | turno |EsperadoEsperado (pecas/h)

Preparacdo | 02:28:20 148,00 1 148,00 28760 | 1943

Pintura 01:40:14 100,00 1 ]100,00 28760 | 287,6

Skin 10:29:51 629,00 5 125,80 28760 | 2286

Colagem | 05:27:12 327,00 2 163,50 28760 | 1759

Stiffen 08:36:46 516,00 3 172,00 ) ., 128760 | 167,2

Desmolde | 02:58:33 177,00 2 88,50 172001 2093 131 65% 85% 28760 | 325,0 16721 | 1L15
Corte 04:56:05 296,00 2 148,00 28760 | 194,3

Qualidade | 02:26:01 146,00 1 146,00 28760 | 197,0

Reparacao - - - -

Embalagem

Com o estudo realizado percebe-se que tendo em conta os tempos das operacdes e o numero de
colaboradores existentes, se estes tivessem apenas dedicados a producao em cada posto de trabalho

seria possivel aumentar a capacidade produtiva em, aproximadamente, 64%, Tabela 13.

Tabela 13- Producéo esperada com os diferentes cenarios

Cenarios ‘ Tempo de ciclo ‘ Producao conseguida
Atual 9 minutos e 21 segundos 94 pecas - 6 embarcacdes
Cenario média 2 minutos e 52 segundos 334 pecas- 22 embarcacdes
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3.3.4 Analise multi-momento

Uma vez que o valor possivel de producdo é muito superior a producao efetivamente conseguida, foi
necessario realizar uma analise multi-momento com o objetivo de perceber em que tarefas os
colaboradores despendiam mais tempo para além da producdo. Assim, é possivel perceber a
percentagem de valor acrescentado em relacdo a percentagem de valor ndo acrescentado na globalidade
da unidade produtiva. Para uma analise mais pormenorizada foram analisados individualmente alguns

dos postos de trabalho. Todas as observacdes retiradas encontram-se no Apéndice IV.

Na nave 4, obtém-se uma percentagem de 25,1% de valor acrescentado face a 74,9% de valor nao
acrescentado. Quando analisadas as principais atividades de valor ndo acrescentado percebe-se que 37%
correspondem a movimentacoes. Estas movimentacdes dizem respeito a movimentacdes de carrinhos,
para material, para questionar o chefe de equipa, entre outras. Os restantes 37,9% de valor ndo
acrescentado dizem respeito a atividades especificas de cada posto. Tendo em conta estes valores

analisaram-se as observacoes retiradas em cada posto de trabalho, Tabela 14.

Tabela 14- Resultados da analise multi-momento

Posto de N° de % Valor % Valor nao
Principais atividades
Trabalho observacoes acrescentado acrescentado
Preparacao 248 13% 88% Movimentacdes: 55%
Pintura 182 34% 66% Pintar: 34%
Espera pela preparacao: 27%
Movimentacéo: 17%
Skin 367 55% 45% Skin: 55%
Movimentacéo: 31%
Colagem 320 20% 80% Colagem: 20%
Movimentacéo: 47%
Stiffen 365 46% 54% Stiffen: 47%
Movimentacéo: 34%
Desmolde 242 29% 71% Desmoldar: 29%
Movimentacéo: 58%
Corte 247 34% 66% Cortar: 35%
Posicionar: 20%
Qualidade 148 0% 100% Inspecionar: 20%
Movimentacéo: 30%
Reparacao 386 0% 100% Reparar: 53%
Movimentacao: 23%
Embalagem 185 0% 100% Secar pegas: 28%
Movimentacéo: 48%
Embalagem: 21%
Nave 4 2690 25,2% Movimentacao: 37%

De acordo com (Costa, 2003), apesar de nao existir inferéncia estatistica sobre alguns dos postos, uma

vez que seriam necessarias 365 observacdes para cada posto, percebe-se que apenas nos postos de
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trabalho da laminacdo, skin e stiffen é que existe uma percentagem de valor acrescentado acima de

50%.

No posto de preparacao de moldes os colaboradores estao uma reduzida parte do tempo diario a
preparar o molde, sendo que na maioria do tempo estdo em movimentacdes. Desta forma, percebe-se
que neste posto o colaborador realiza a sua atividade num curto periodo de tempo e o restante é utilizado

para auxiliar a movimentacao dos carrinhos.

No posto de pintura percebe-se que o colaborador estd mais de metade do seu tempo sem pintar. O
colaborador ocupa parte do dia de trabalho a espera da preparacao para pintar os moldes e em
movimentacdes dos carrinhos para auxiliar a sua movimentacao da cabine de pintura para o exterior da

mesma. Para além disto, € despendida parte do tempo na preparacao do material necessario para pintar.

Na area de laminacao, no sk/n, em 55% do tempo os colaboradores estdo a realizar a operacdo, no

entanto, 31% do tempo de atividade diaria sdo para tarefas de movimentacao.

Na colagem existe um valor muito baixo de atividade de valor acrescentado. A maioria das tarefas
relacionam-se com movimentacbes, para material e de carrinhos, e com uma atividade essencial a
colagem mas que nao acrescenta valor ao produto: posicionar e cortar a espuma para cobrir 0 excesso

de pasta utilizada para colar a madeira.

No stiffen, 46% das atividades correspondem a atividades de valor ndo acrescentado. Estas relacionam-

se essencialmente com movimentacoes.

O posto de trabalho do desmolde, tal como a preparacdo de moldes e a colagem, possui uma baixa
percentagem de atividades de valor acrescentado. Neste posto existe uma elevada percentagem de

atividades relacionadas com movimentacao e transporte manual de pecas.

O posto de qualidade, reparacdo e embalamento sdo postos que pelas suas tarefas possuem 100% de
valor nao acrescentado. No entanto, é de salientar que estes postos, apesar de ndo serem de valor
acrescentado, também possuem uma elevada percentagem de tempo em movimentacées. No posto de
embalagem, a colaboradora despende a maior parte do tempo em movimentacdes e esta mais tempo a

secar pecas do que no seu posto a realizar o embalamento.

Tendo em conta a percentagem de valor acrescentado face a percentagem de valor ndo acrescentado
percebemos o porqué de a producao, tendo em conta o tempo de ciclo no cenario da média, poder ser
de 22 barcos, aproximadamente, 330 pecas por dia e ser, efetivamente, de 94 pecas por dia, Tabela

15.
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Tabela 15- Producéao possivel tendo em conta a percentagem de valor ndo acrescentado na nave 4

- Tempo disponivel/dia (min) Tempo VA/dia (min)

% VA: 25,2

% VNA: 74,8

3.3.5 Identificacao de problemas

Uma vez caracterizada toda a unidade produtiva, nave 4, é necessario identificar os principais problemas
adjacentes a mesma. As principais oportunidades de melhoria prendem-se com a adocdo de uma
producdo puxada ao invés de uma producdo empurrada, de uma maior organizacao das zonas de
trabalho e um maior planeamento para as mesmas e um aumento das condicdes ergondmicas em cada

posto de trabalho.

3.3.5.1 Identificacdo e armazenamento dos moldes
Devido ao elevado nimero de moldes, a similaridade entre estes e a falta de identificacdo imediata dos
mesmos, demora muito tempo aos colaboradores, aproximadamente 20 minutos, a recolherem todos

0s moldes necessarios a uma embarcacao para iniciarem a sua preparacao, Figura 27.

Figura 27- Parque dos moldes

A identificacdo da peca encontra-se por baixo do respetivo molde o que obriga o colaborador a olhar por
baixo do carrinho ou entdo a comparar a peca com o desenho técnico presente na ordem de producéao.
Se 0 molde estiver coberto com um saco de plastico preto obriga o colaborador a destapar cada carrinho
e a colocar de novo o plastico se nao forem os moldes pretendidos. A fraca protecao dos moldes faz com
que estes figuem expostos ao p6 e a chuva, Figura 28. Desta forma, para além de prejudicar as
caracteristicas do molde e, consequentemente, as pecas produzidas, faz com que seja necessario um

maior periodo de tempo na preparacao dos mesmos.
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Figura 28- Molde desprotegido (imagem esquerda) e limpeza do molde (imagem direita)

A identificacdo dos moldes para além de ser essencial no parque dos moldes é também em toda a nave.
Com as pecas em linha e sem qualquer identificacdo imediata ¢ muito dificil aos colaboradores, aos
chefes de equipa e ao supervisor acompanhar a producdo, Figura 29. Como ndo existe um
reconhecimento imediato dos carrinhos e dos moldes que o mesmo transporta, o supervisor da nave
nao sabe em que processo se encontram as diferentes pecas e, consequentemente, em que ponto esta
cada uma das embarcacdes. Desta forma, tem de se deslocar a linha e comparar a peca com 0s

desenhos nas ordens de producéo para atualizar o FlowChart e acompanhar a producao.

Figura 29- Zona da laminacdo sem identificacéo

3.3.5.2 Delimitagdo dos Postos de Trabalho Laminagdo e Produgdo Empurrada

Cada posto de trabalho produz na cadéncia que consegue sem ter em conta se o posto seguinte
consegue produzir ao mesmo ritmo. Desta forma, a inexisténcia de delimitacdes do posto de trabalho,
isto é, por exemplo, uma zona definida para skin, outra para stiffen e outra para colagem, aliadas a uma
producdo empurrada, faz com que exista um elevado WIP na area produtiva e processos produtivos
diferentes se misturem e ocorram na mesma area, Figura 30. A possibilidade de conseguir estar sempre
a produzir e a utilizar a area de outro posto de trabalho leva a que pecas de diferentes embarcacdes se

misturem entre processos e nao exista um fluxo continuo e organizado. Desta forma, nao se produz uma
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embarcacao de inicio a fim e, por vezes, uma embarcacdo fica retida por uma peca que ficou esquecida

ficando em atraso.

Figura 30- Zona de laminacao sem delimitacdo por posto

Esta cultura de producao faz com que os chefes de equipa pressionem postos que tenham muito material
em espera a produzir a uma cadéncia superior ao invés de abrandarem a producao a montante. Desta
forma, os momentos de cura nao sdo cumpridos e os postos pressionados pelo chefe de equipa
produzem a peca sem atencao ao processo e a especificacdes necessarias. O nao cumprimento da cura,
entre os processos de skinn e colagem e stiffen e desmolde, e das especificacdes necessarias em cada

posto, faz com que se originem varios defeitos nas pecas.

3.3.5.3 WIP
A elevada quantidade de WIP entre postos de trabalho, como referido anteriormente, resulta da crenca
de que apesar de o posto de trabalho seguinte estar a produzir a uma cadéncia inferior ao anterior ou

até parado, é necessario continuar a produzir.

Esta forma de producéo é notoria entre o posto de trabalho da pintura e do sk/n. Apesar de o skin nao
conseguir produzir a mesma cadéncia da pintura, apos serem pintadas, as pecas sao colocadas na

producao e inicia-se nova pintura. Assim, acumula-se um elevado nimero de pecas pintadas, Figura 31.

Figura 31- WIP pecgas pintadas
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Esta acumulacdo faz com que as pecas ainda por secar estejam expostas ao po6 e a mudancas de
temperatura que prejudicam a peca e ocupem 0 espaco necessario para a movimentacdo dos carrinhos
entre a nave e o parque dos moldes. A falta de espaco para movimentacdes faz com que ocorram

choques entre carrinhos originando defeitos na pintura, Figura 32.

Figura 32- Defeitos com choque dos carrinhos

Na zona de laminacao também existe um elevado valor de WIP. O excesso de WIP em linha origina um
elevado numero de movimentacdes para reorganizar todos os carrinhos em linha e ocupa uma area

elevada reduzindo, assim, a area de trabalho e de passagem do colaborador.

Apds desmolde das pecas, o WIP acumula-se em carrinhos de movimentacao, entre a area de desmolde,
corte, qualidade e reparacoes, Figura 33. Estes carrinhos ocupam corredores de passagem e postos de
trabalho. O WIP entre estes postos, é correspondente, em média, a 5 carrinhos, ocupando um total de

10 me.
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Figura 33- Carrinhos de transporte de pecas
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Entre a zona de reparacao e embalagem existe o maior valor de WIP. Este é armazenado em armarios,
nas mesas de trabalho e nos carrinhos para a embalagem, Figura 34, ocupando um total de,

aproximadamente, 35 mz.

Figura 34- WIP zona de reparacdo e embalamento

3.3.5.4 Elevadas movimentagoes

Devido a falta de organizacao, os colaboradores, como apresentado anteriormente, utilizam cerca de
35% do tempo em movimentacdes. Estas movimentacoes resultam da elevada distancia do material
necessario ao posto de trabalho e da necessidade de movimentar os carrinhos para reorganizar 0s postos

de trabalho e para conseguir espaco para que novas pecas entrem em linha.

As matérias-primas em qualquer posto de trabalho da nave ndo se encontram junto ao colaborador. Na
zona de laminacao existe um espaco definido para cada posto de trabalho (skin, colagem, stiffen e
desmolde) onde existem alguns dos materiais necessarios ao posto, 0s equipamentos para medicdo da
matéria-prima e o local para a colocacao de especificacao técnica e para as ordens de producao, Figura

35.

Figura 35 - Posto de trabalho skin (imagem da esquerda), posto de trabalho da colagem (imagem do meio) e posto de trabalho do

desmolde (imagem da direita)

Apesar da distancia entre estas zonas € o local de preparacao da peca, o colaborador tem de se deslocar
ao longo do dia até estas para verificar especificacdes necessarias a peca e para ir buscar material
necessario. Para além das movimentacdes para o material que se encontra nestas zonas, existem
movimentacdes para matéria-prima, como pastas e resinas, que se encontram a entrada da nave. Na

Figura 36 encontram-se assinalados os locais onde estdo armazenados 0s materiais necessarios.
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Figura 36- Locais de armazenamento dos materiais necessarios a produgao

Desta forma, para além da distancia entre os colaboradores e estas zonas, na maioria das vezes o
movimento dos colaboradores encontra-se condicionado pela existéncia dos carrinhos obrigando o
colaborador a percorrer uma maior distancia ou entdo a reorganizar 0s carrinhos para conseguir um

local de passagem.

3.3.5.5 Elevada produgdo de defeitos

A elevada producao de defeitos faz com que exista uma grande area da nave, 134 mz, dedicada a
reparacdo dos mesmos. Sdo necessarios 18 colaboradores durante o turno da manha para reparar os
defeitos produzidos no dia anterior, ou seja, sdo necessarios tantos colaboradores no turno da manha
para produzir as pecas como para as reparar. Para além da excessiva necessidade de méao de obra e
dos EPI'S necessarios aos mesmos, € necessaria uma elevada quantidade de material para permitir a
reparacdo dos defeitos, tais como: polidoras, lixadeiras, pasta pigmentada, lixas, tinta, acetona, entre
outros. As pecas que sao alvo de reparacdo, consomem, portanto, recursos a nivel de mao de obra e de
matéria-prima quer para serem produzidas, quer para serem reparadas. Desta forma, foram estudados
0s custos mensais da area de reparacao através da analise dos materiais utilizados e da quantidade

consumida, Tabela 16.
Tabela 16 - Custos com reparacdo das small parts
Custos Méao de Obra (€)/més 22 356,00 €
Custos Matéria-Prima (€)/més 11 389,88 €
Total (€)/més 33 745,88 €

Com a analise obtida é, entdo, estimado, no minimo, um gasto total de 33 745,88€ por més nesta area,

perfazendo um total de 404 950,56 € ao ano.
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Para além do custo envolvido com a reparacao, existe ainda o custo das pecas que sao produzidas com
defeito e como nao tém reparacdo vao diretamente para o lixo. Isto é, sdo pecas que consomem 0s
recursos de producao, no entanto, ndo sao reaproveitadas. Relativamente a estas pecas, nao existe

qualquer registo que permita quantificar o custo que as mesmas representam mensalmente.

3.3.5.6 Manutengdo dos moldes

Uma das principais causas da producao de defeitos ¢ a falta de manutencdo dos moldes. Os moldes
devem ser sujeitos a manutencao a cada 20 utilizacées sendo que a manutencao de um molde demora,
aproximadamente, 1 a 3 dias. Uma vez que existem moldes partilhados entre embarcacdes, os
supervisores acreditam que 0s mesmos nao conseguem realizar a manutencao porque sao sempre
precisos em linha. Apesar deste motivo ser aparentemente valido, nao existe qualquer controlo sobre o
numero de utilizacdes de cada molde nem é efetuado nenhum planeamento de forma a comprovar que,
efetivamente, nado existe espaco temporal para a manutencdo. Na nave existe um quadro que seria
reservado ao planeamento da manutencdo, no entanto, este ndo é atualizado, ndo ¢ verificado e nao é

percetivel por ninguém na nave para além do supervisor, Figura 37.

Figura 37- Quadro manutengdo dos moldes
De forma a quantificar o défice de manutencdo nas small parts, foram analisados os registos de
manutencao efetuados no ano de 2021 e nos primeiros dois meses de 2022, Tabela 17.

Tabela 17- Numero de moldes small parts para manutencao no ano de 2021 e 2022

Més N° moldes para manutencao Més N° moldes para manutencdo  N° Moldes Small Parts

jan/21 4 ag0/21 1
fev/21 2 set/21 37 438
mar/21 0 out/21 23
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abr/21 0 nov/21 82
mai/21 2 dez/21 22
jun/21 14 jan/22 2
jul/21 2 fev/22 38

Tendo em conta os dados obtidos percebe-se que para um total de 438 moldes que devem ser sujeitos
a manutencao apenas 229, ou seja, 52% da totalidade, foram alvo de intervencdo no periodo de 1 ano
e 2 meses. Para além disto, verifica-se que existem meses em que nao sao enviados moldes para a
manutencao. De acordo com o responsavel pela manutencao, quando os moldes sédo encaminhados

encontram-se muito deteriorados e necessitam de varias e profundas intervencoes.

Para além da falta de manutencao dos moldes, estes ndo sdo armazenados devidamente, como referido
anteriormente, nem preparados de acordo com o procedimento. De acordo com o responsavel pela
manutencao dos moldes, na preparacao do molde este deve ser limpo com recurso a um pano Seco e
colocada fita-cola na sua pestana. A cada 15 utilizacées deve ser colocada cera liquida no interior do
molde, no entanto, os colaboradores responsaveis pela preparacao dos moldes colocam a cera sempre
gue um molde entra em linha. Desta forma, o excesso de cera provoca o efeito contrario e, ao invés de
auxiliar o desmolde, torna a peca mais baca, dificultando-o. O incorreto armazenamento dos moldes e a
incorreta preparacao dos mesmos, aliados a falta de manutencéo, provoca defeitos nos moldes que, por

consequéncia, se transmitem para as pecas produzidas.

Para além dos custos que o défice de manutencdo tem ao produzir pecas com defeito, podem ser
quantificados os custos com a utilizacao incorreta do material existente na preparacdo dos moldes,

Tabela 18.

Tabela 18- Custos com material para a preparacao dos moldes

Material Custos Matéria-Prima Consumo Total (€)/més
Cera liquida 140€/unidade 2 unidades/més
350€
Cera azul 34,68€/unidade 2 unidades/més

3.3.5.7 Manutengdo da nave

Tal como os moldes devem ser alvo de manutencao para a sua qualidade ser assegurada, também a
nave e cada posto de trabalho o deveria ser. No entanto, os postos de trabalho da nave 4, para além de
nao serem sujeitos a uma limpeza diaria, nao possuem qualquer tipo de manutencao de forma a garantir

melhores condicoes de trabalho e, consequentemente, a produtividade desejada.
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Na cabine de pintura a protecdo do chao ndo é trocada semanalmente e os filtros de ar mensalmente,
como deveriam, as paredes estao cobertas de tinta e nao existe iluminacao suficiente, Figura 38. A falta
de manutencao e troca dos filtros de ar possui consequéncias negativas na saude do colaborador e na

qualidade das pecas produzidas.

Figura 38- Mangueira para pintar (1), filtros de aspiracdo (2), cabine de pintura (3), parede da cabine (4)

A cabine exterior, onde se encontram as bombas do catalisador e da tinta, também nao é alvo de

manutencao, Figura 39.

Figura 39- Cabine exterior de pintura

Na zona de laminacéo, a projecao da fibra e da resina faz com que esta fique retida nos carrinhos e no
chao da nave. A falta de manutencao e limpeza dos carrinhos faz com que a resina se acumule nos
mesmos, conferindo-lhes mais peso, e nas suas rodas, dificultando o movimento do mesmo. Para além
disto, o excesso de fibra na pega do carrinho faz com que nao seja comodo ao colaborador empurrar o

mesmo, Figura 40.
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Figura 40 - Carrinho dos moldes (imagem da esquerda) e pega do carrinho (imagem da direita)

Na cabine de corte apesar de existir um sistema de extracdo para o pé gerado com o corte este nao é
suficiente, Figura 41. A elevada acumulacao de po no chao e no ar afeta o rendimento do colaborador e
obriga a utilizacao de uma elevada quantidade de EPI’s. A quantidade de pd gerada deve-se, ndo so, ao
sistema de aspiracao, como a utilizacdo da cabine de corte por trés colaboradores quando existe

dimensao apenas para dois colaboradores.

Figura 41 - Sistema de extracao na cabine de corte

Na zona de reparacéo é também gerada uma elevada quantidade de p6. O pd gerado com a reparacao
das pecas para além de ser prejudicial a qualidade das pecas, uma vez que pecas acabadas de pintar e
na zona de laminacao estdo expostas a este provocando defeitos na mesma, é prejudicial ao rendimento
dos colaboradores. Nesta zona nao existe um sistema de extracao do po, sao utlizados sacos de extracao
por ferramenta, no entanto, estes ndo sao suficientes para a quantidade de p6 gerado e ndo sdo comodos
para o trabalho realizado. Para além disto, nesta zona, existe um sistema de sopro de ar, que permite
pdr em movimento as lixadeiras e polidoras, e que os colaboradores utilizam para retirar o pd das pecas.
Desta forma, todo o pé gerado com a reparacdo é encaminhado para o ar espalhando-se por toda a
nave. Os colaboradores também retiram o pd das suas fardas com este sistema. A quantidade de po

gerada e em circulacao na nave encontra-se visivel na Figura 42.

75



Figura 42 - Quantidade de po gerado na area de reparacoes

3.3.5.8 Falta de formagdo

Um dos grandes problemas da organizacdo, e que esta presente também na nave 4, é a falta de
formacao. Um colaborador que inicie 0 seu percurso na organizacdo possui um periodo de adaptacéo
de menos de uma semana em que deve estar no posto de trabalho que ira operar a observar o que o
colaborador do posto, formador, faz. O formador para além de dar a formacédo deve manter a cadéncia
de producdo pelo que nao pode parar de realizar as suas tarefas. Para além disto, a maioria das
operacoes realizadas na organizacao, pelo seu cariz manual, séo atividades minuciosas que implicam

cuidados e uma formacao exigente para quem nunca trabalhou na area.

Uma vez que estas formacgdes nao séo realizadas, o colaborador aprende pela observacao de como se
faz e, quando trabalha de forma independente, tenta replicar. Para além da dificuldade técnica que

possui nos primeiros meses de trabalho, existem especificacdes técnicas importantes que desconhece.

A falta de formacé&o provoca problemas a nivel da qualidade, uma vez que as pecas nao sao produzidas
da forma correta originando defeitos, e a nivel de consumo de materiais, uma vez que o colaborador nao

utiliza a quantidade de material na operacdo como indicado na especificacao técnica.

3.3.5.9 Falta de seguranga e condigdes ndo ergonémicas

A falta de condicOes ergondmicas € um problema que afeta a globalidade da nave 4 e tem fortes
consequéncias em cada colaborador. Para além das posturas criticas observadas em cada um dos
postos de trabalho na execucao das tarefas, existe uma elevada dificuldade em empurrar e puxar os
carrinhos do parque dos moldes para a nave e nas movimentacdes dentro da mesma. Desta forma,
foram analisadas as posturas em cada um dos postos através do método Rula e estudadas as forcas ao

empurrar os carrinhos que transportam os moldes.

76



Posturas

Em cada um dos postos de trabalho verifica-se que as posturas adotadas pelos colaboradores sdo

prejudiciais ao mesmo quer a curto quer a longo prazo. Assim, de forma a ser possivel quantificar o

esforco exercido e o nivel de exposicao dos colaboradores, foram analisadas as posturas mais utilizadas

em cada um dos postos de trabalho através do método Rula. Para o estudo ser 0 mais preciso possivel,

foram consideradas posturas de varios colaboradores que executam a mesma atividade e as diferentes

posturas por eles adotadas. Com os valores do nivel de exposicao das diferentes posturas foi efetuada

uma meédia e calculada, posteriormente, a média ponderada tendo em conta o tempo de exposicao a

tarefa. Os valores obtidos em cada um dos postos encontram-se na Tabela 19. Todas as posturas

analisadas encontram-se no Apéndice V.

Posto de

Postura

Tabela 19 - Resultados Método Rula

Pontuacao Rula

Trabalho
1 7
2 7
Pintura 3 7
4 7
5 7
1 7
2 7
Skin 3 7
4 6
5 7
1 7
2 6
Colagem 3 6
4 7
5 7
1 7
2 5
Stiffen 3 6
4 6
5 7
1 7
2 7
Desmolde 3 7
4 6
5 6
1 5
2 7

Corte

3 7
4 5

Média Posto ALY Média Ponderada
a executar tarefa
40% 3
55% 4
38% 3
6 47% 3
29% 2
6 55% 3

77



5 7
1 7
2 7
Qualidade 3 7 60% 4
4 7
5 7
1 7
2 6
3 6
4 6
Reparacao 6 60% 4
5 7
6 6
7 7
8 6

Através dos dados obtidos com o Método Rula percebe-se que nenhum posto possui um nivel de
exposicao com pontuacao inferior a 6. Nos postos de trabalho stiffen, corte e reparacao, as posturas sao
avaliadas com nivel de exposicado 6, isto &, sdo posturas que necessitam de investigacao imediata e
cuidada e de modificacdes no posto de trabalho brevemente. Relativamente aos restantes postos de
trabalho, estes sao classificados com a nota maxima de exposicao, nota 7. Desta forma, sao postos de
trabalho onde devem existir modificacdes imediatas. Apesar de as posturas possuirem um valor de
exposicao maximo ou proximo do maximo, quando contabilizada a frequéncia das posicdes 0s niveis de
exposicao baixam. Isto &, embora cada postura nos postos de trabalho seja bastante prejudicial ao
colaborador, como este nao esta sempre nessa posi¢cao, uma vez que nao esta sempre a realizar a tarefa,
como verificado anteriormente através da analise multi-momento, o nivel de exposicao é afetado por esta
frequéncia e diminui. Assim, os valores de exposicao mais elevados séo de 3 e de 4 pelo que é necessario
analisar estes postos de trabalho e pode existir a necessidade de introduzir alteracdes.

Tendo em conta que o objetivo é o colaborador aumentar a percentagem de tempo que esta a realizar a
tarefa, isto €, aumentar o valor acrescentado no seu posto de trabalho, é necessario introduzir medidas
ergonomicas em cada posto pois, caso contrario, as posturas adotadas serao prejudiciais a cada
colaborador.

Forcas exercidas ao empurrar

O mau estado dos rodizios dos carrinhos de transporte dos moldes, aliados a falta de pegas nos mesmos
€ a0 peso movimentado leva a que seja necessaria uma elevada forca de arranque para movimentar os

mesmos, Figura 43.
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Figura 43- Carrinho dos moldes (imagem da esquerda) e estado dos rodizios (imagem da direita)

Desta forma, foi efetuada uma analise a forca exercida para empurrar 0s carrinhos com e sem pegas,
com diferentes tipos de rodizios, em diferentes pavimentos e tendo em atencao a orientacao inicial dos
rodizios. O estudo iniciou-se com o registo através de um dinamometro, com uma capacidade maxima
de medicdo de b0kg, dos valores de forca registados ao empurrar 0os carrinhos sem pega, no piso
irregular em que sao armazenados e com os rodizios na direcdo do movimento e sem direcao definida.
Foram analisados nove carrinhos e para cada um retiraram-se observacdes de duas pessoas distintas a
exercer a forca. Em oito dos nove carrinhos, as forcas teéricas recomendadas foram ultrapassadas sendo

que em seis carrinhos o valor de forca exercido ultrapassa os 50 kg.

Tendo em conta este cenario, analisaram-se carrinhos semelhantes aos analisados anteriormente, no
entanto nestes carrinhos foram colocadas pega. Com a presenca da pega apenas foi ultrapassado o valor
maximo do dinamometro numa das observacdes. Relativamente aos valores tedricos recomendados,
estes sdo ultrapassados em cinco dos nove carrinhos analisados. Para além disto, verifica-se que o
rodizio orientado no sentido do movimento, na maioria dos carrinhos, faz com que a forca de arranque
seja menor. E de realcar que como o pavimento no parque dos moldes n&o ¢ liso e possui desnivelamento
faz com que por vezes as rodas nao toquem no chao fazendo com que as forca exercidas sejam

superiores, Figura 44.

Figura 44- Desnivelamento do piso
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Uma vez que neste cenario a forca de arranque ultrapassa os valores teoricos em cinco carrinhos,
estudaram-se as forcas exercidas com os mesmos carrinhos com as pegas, no entanto, num pavimento
liso e sem desnivelamento. Tendo em conta os resultados obtidos, percebe-se os valores tedricos sao
ultrapassados em quatro dos nove carrinhos em analise. Para além disto, tal como no cenario anterior,
verifica-se que quando os rodizios estdo no sentido do movimento a forca necessaria para o arranque €
menor. Os resultados do estudo destes dois cenarios, carrinhos com pegas em chao irregular e em

pavimento liso, encontram-se na Figura 45.

Forca de arranque nos diferentes cendrios

Forca (kg)
b

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18
Observagoes

— —Forca S/rodizios orientados + Pega

Forga C/rodizios orientados + Pega

= =Forga S/rodizios orientados + Pega + Chdo Liso

Forga C/rodizios orientados + Pega + Chdo Liso

= For¢a maxima s/pega

Forga maxima ¢/pega
Figura 45- Forgas de arranque nos diferentes cenarios

Tendo em conta que a existéncia de pegas e de um chéo liso diminuem muito significativamente as
forcas necessarias para arranque este deve ser o cenario adotado. Apesar desta diminuicdo, como ainda
existe atrito no movimento, foi analisada a utilizacdo de novos rodizios de forma a perceber em quanto
é que estas forcas poderiam ainda diminuir. Os rodizios, devido a falta de manutencao, encontram-se
bastante degradados pelo que sdo o0s principais responsaveis pelo excesso de forca necessario na

movimentacao dos carrinhos, Figura 46.

N At )

Figura 46- Rodlizios dos carrinhos de transporte dos moldes

Tendo em conta que a limpeza e manutencéo dos rodizios é dificil devido ao facto de estes serem em

borracha, foram adquiridos rodizios de metal e realizados novos teste de medicao de forca. Estes rodizios,
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para além de facilitarem a manutencdo e limpeza, sdo de diametro superior a maioria dos rodizios

utilizados.

O estudo com os rodizios de metal, com os carrinhos com pega e em chao liso foi efetuado em oito
carrinhos. Com a substituicdo dos rodizios percebeu-se que os valores da forca sdo reduzidos e que em
sete dos oito carrinhos avaliados o limite maximo teérico de forca exercida, 23 kg, nao foi ultrapassado,

Figura 47.

Forca de arranque com rodizios danificados vs com rodizios novos

Observacdes

== == (/rodizios danificados o / rodizios novos o 0rca teorica recomendada

Figura 47- Forca de arranque com rodizios danificados vs com rodizios novos

A colocacao de pegas, aliada a utilizacao de uma pavimento liso e substituicdo dos rodizios por rodizios
de metal mostrou-se eficaz na reducdo das forcas necessarias para empurrar 0s carrinhos e permitiu
que o valor tedrico maximo de forca exercida nao fosse ultrapassado. Com este estudo percebeu-se ainda
que quando as rodas estao na direcao do movimento a forca necessaria € menor, no entanto, se forem
colocados fixadores de direcao nas rodas, apesar de o valor da forca de arranque ao empurrar ser inferior,
sera mais dificil ao colaborador direcionar o carrinho. Desta forma, no futuro, seria necessario realizar
um estudo sobre o valor das forcas exercidas com a colocacao de fixadores de direcdo nas rodas. Este
estudo poderia assentar na utilizacao de fixadores em duas das quatro rodas ou em todas. Todas as

observacdes retiradas para as forcas exercidas ao empurrar os carrinhos encontram-se no Apéndice VI.

3.3.5.10. Falta de controlo do consumo de EPI’s e do material necessdrio a produgdo

Um dos maiores problemas da organizacao e que esta presente na nave 4 ¢ a falta de controlo sobre o
material consumido. Este material é referente aos EPI's necessarios aos varios postos de trabalho e ao
material necessario para garantir a producao. O custo estimado destes materiais esta imputado ao custo
de cada embarcacao, no entanto, nao existe um controlo por area sobre a quantidade consumida ou um

limite monetario maximo definido em cada uma das areas. Desta forma, faz com que o consumo semanal

81



seja a descricdo e que se atinjam valores mais elevados do que os que estao estimados pelo

departamento financeiro.

Neste material estdo incluidos os EPI'S como mascaras de protecdo e os filtros das mesmas, os fatos e
as luvas de protecéo, os oculos de protecao, entre outros. Para além disto, materiais como lixas, pasta
de cimento, ceras, materiais de corte, pinceis, espatulas, entre outros, sao também pedidos realizados

semanalmente para garantir a producéao.

O pedido destes materiais & realizado por uma colaboradora do turno da manha que de acordo com as
necessidades transmitidas pelos colaboradores das varias areas faz encomendas ao armazém. N&o
existe um periodo temporal para estas encomendas ou uma quantidade minima, quando existe a
necessidade a encomenda € realizada ao armazém. Relativamente ao turno da tarde, nao existe nenhum
responsavel pelo controlo e encomenda destes materiais pelo que é a colaboradora da manha que estima
0 que estes precisam e encomenda para stock e coloca num armario na zona produtiva. Este armario

pode ser acedido por qualquer colaborador.

O custo do material pedido por semana ¢, em média, 5000€ perfazendo um total de,

aproximadamente, 20000€ por més.

3.4 Valorizacao dos residuos — Projeto Economia Circular

Um dos grandes desafios da organizacdo é o tratamento dos residuos gerados. Apesar de existir
separacao de residuos como o papel, plastico e metais, o valor da quantidade de residuos reciclados
face ao valor dos residuos produzidos é muito baixo. De facto, apenas 406 toneladas das 1488 toneladas
geradas no ano de 2021 foram encaminhadas para reciclagem, Figura 48. Relativamente a valorizacao
dos residuos, 121 toneladas de residuos foram utilizadas como combustivel e 224 toneladas referentes
a residuos liguidos que contém substancias perigosas foram sujeitas a tratamento de agua. As restantes
857 toneladas de residuos foram encaminhadas para aterro correspondendo a 57% dos residuos

gerados.
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Residuos Gerados em 2021

Total
Tratamento de agua
Utilizado como combustivel

Reciclado

Aterro

200 400 600 800 1000 1200 1400
Toneladas

o

Figura 48- Quantidade de residuos gerados e fim de vida associado (2021)

Com o envio dos residuos para aterro existe um custo associado de, aproximadamente, 100€/tonelada
mais, aproximadamente, 600€ com cada transporte. Desta forma, tendo em conta a quantidade de

residuos gerados, existe um custo de, aproximadamente, 14400€ por més com residuos, Tabela 20.

Tabela 20 - Custos de envio para aterro

Custos envio para aterro

Custo/tonelada 100€/tonelada
Toneladas/semana 18
Custo/transporte 600€

N° transportes/semana | 3

Total/semana 3600€

Total/més 14400€

De forma a tentar reduzir o custo suportado pela empresa e contribuir, consequentemente, para uma
reducdo da pegada ecologica foi realizado um estudo, juntamente com a equipa de higiene e seguranca
no trabalho, com o intuito de conseguir uma correta separacao dos residuos e conferir a alguns deles

uma segunda vida e, portanto, alcancar uma economia circular.
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4. APRESENTACAO DE PROPOSTAS DE MELHORIA

Apds uma analise detalhada e identificacdo dos problemas da principal area de estudo da presente
dissertacdo, sao apresentadas neste capitulo algumas sugestbes de melhoria para os problemas

encontrados.

4.1 Nave 4

4.1.1 Identificagdo, protegdo e manutengdo dos moldes

Para uma imediata identificacdo das pecas no parque dos moldes e na nave foram estudados os varios
moldes por carrinho e realizadas etiquetas de identificacdo para cada carrinho. Nestas etiquetas esta
presente 0 modelo do barco e as imagens dos moldes que deverao estar no carrinho. Quando o carrinho
possui moldes partilhados, na etiqueta aparecem os varios modelos das embarcacdes. Para além desta
informacéo, foi também incluido um local em que o supervisor coloca o numero do barco que esta a ser
produzido e existe um local para controlo da manutencao. O controlo da manutencao ao invés de ser
feito no quadro apresentado anteriormente ¢, assim, realizado na propria etiqueta. Com a entrada do
carrinho em linha é registado o numero da embarcacao e colocado um visto no quadro da manutencao.
Quando se atingir os valores realcados com a cor cinzenta, amarela, laranja e vermelha sao seguidas as
seguintes instrucdes presentes na etiqueta. Estas instrucdes relembram o colaborador para a
necessidade de colocacdo de cera, para verificar o desmolde da peca, para agendar a manutencao
preventiva e para enviar o molde para manutencao. Este controlo, aliado as instrucdes, permite ter uma
informac&do muito clara sobre o estado das pecas para a necessidade manutencao. Um exemplo de uma

etiqueta realizada encontra-se na Figura 49.

MANUTENCAO SMALL PARTS
H T,

S53

6 7 8 9 10

L X

11 12 13 | 14 | 15 / < /]/
1% 17 18 19 -
21 22 23 24 25 -~
26 27 28 29 30

X aplicar cera no molde

[] informar QA para verificar pega ao desmoldar

1 / 13 [ Coordenar com responsével moldes para manuteng3o preventiva

[l #pds desmolde, molde para manutengio preventiva

Figura 49- Frente e verso da etiqueta de identificacdo do carrinho

Com a realizacao das etiquetas por carrinho é também possivel definir os carrinhos necessarios para 0s

moldes existentes. Assim, com esta identificacdo, para além de se reduzir o tempo na procura dos
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moldes no parque e auxiliar o acompanhamento das pecas em linha, os moldes sao definidos por

carrinhos evitando a sua troca entre carinhos e, por vezes, a sua colocacdo no chao por falta de carrinhos.

Para além das etiquetas, foi sugerida a utilizacao de lonas de protecdo. Estas lonas sdo reutilizaveis, ao
contrario dos sacos de plastico utilizados, e permitem uma protecao total do molde. Tendo em conta que
existem diversas dimensodes dos carrinhos foram sugeridos dois tamanhos standard: um tamanho para
0s carrinhos grandes e um tamanho para os carrinhos médios e pequenos. Para uma facil identificacéo,

as lonas grandes sao de cor preta e as lonas médias/pequenas de cor azul, Figura 50.

Figura 50- Lonas sugeridas

4.1.2 Linhas de produgdo e organizagdo por zonas

Com o intuito de diminuir o nimero de movimentacdes dos carrinhos para reorganizar a linha e evitar a
producao de WIP entre postos, foi estudada a hipdtese de colocacdo de calhas direcionadoras na zona
de laminacao (skin, colagem e stiffer) e desmolde. Estas calhas fazem com que os carrinhos ndo possam
ultrapassar outros carrinhos, percorram um percurso em linha reta e ndo seja possivel acumular
carrinhos entre postos. Para além disto, as calhas permitem que o espaco do colaborador nao seja
ocupado por carrinhos fazendo com que seja possivel existir locais fixos para colocar o material
necessario para a tarefa junto a cada colaborador. A existéncia de calhas exige que o material entre na
linha na ordem correta e que as pecas de cada embarcacdo entrem ao mesmo tempo. Desta forma,
obriga o supervisor e os chefes de equipa a terem um maior controlo na producéo. Apresenta-se na

Figura 51 uma calha utilizada na nave 3 para que as embarcacdes ndo sofram deslocacdes.
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Figura 51- Calha direcionadora

Para além da sugestao de colocacéo das calhas, sugeriu-se um outro cenario. Neste cenario, ao invés
de se utilizarem calhas, sao utilizados corrimdes, Figura 52. A vantagem dos corrimdes relativamente as
calhas é que sao visiveis e evitam que 0s colaboradores possam tropecar nas mesmas. Os corrimdes
devem possuir aberturas para permitir a movimentacao, se necessario, e devem ter uma altura de
1,20m. Com esta altura é necessario existir uma divisao em altura para que os carrinhos ndo consigam

passar por baixo do mesmo.

Linha 4

Linha 3

_

Linha 2
—_—

H

Figura 52- Esbogo dos corrimoes para organizacdo da zona de laminagcdo e desmolde

Linha1

—

Apds colocacao das calhas ou dos corrimdes, devem ser marcadas as diferentes zonas da laminacao e
do desmolde. Para delinear estas areas ¢ sugerida a colocacéo de dois pilares com identificacao da area

em cada uma das zonas entre as calhas ou os corrimdes como representado na Figura 53.
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Figura 53- Esboco para a identificacdo das zonas de laminacdo e desmolde

Como nao existia qualquer marcacao das zonas, foi necessario definir os espacos para cada uma das
areas. Para a delimitacdo do espaco € necessario ter em conta 0s momentos de cura uma vez que estes
condicionam o tempo de ciclo. Tendo em conta que a cura de uma peca demora 45 minutos, o nimero
de pecas necessarias em cura para que o fakt time nao seja ultrapassado é de 13 pecas. As pecas sao
transportadas em carrinhos de tamanhos diferentes pelo que a area necessaria para este niumero de
pecas varia consoante o tamanho da peca e o carrinho em que é transportada. Assim, foi considerado o
cenario futuro em que a maioria das pecas sao transportadas em carrinhos de 3 metros de comprimento
e 1 metro de largura e conseguem transportar um total de quatro pecas. Assim, é necessario ter uma

area de cura suficiente para trés a quatro carrinhos.

Tendo em conta as dimensdes da area de laminacéo e desmolde foram sugeridos dois /ayouts. Em
ambas as propostas existem 6 corredores de producado, quatro para as tampas, um para as consolas e
um para as banheiras. Com o espaco existente os corredores possuem uma largura de 2 metros

suficiente para a peca e para o colaborador.

Na proposta 1, Figura 54, sao definidas 6 areas de 4 metros de comprimento cada uma. Neste cenario
€ possivel ter nas zonas de cura 4 carrinhos com 3 pecas em cada um e uma consola e uma banheira.

Assim, existe o espaco para 14 small parts.
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Figura 54- Proposta 1 do layout da zona de laminacao e desmolde

Na proposta 2, Figura 55, sdo definidas 8 areas de 3 metros de comprimento cada. Neste cenario é
possivel ter nas zonas de cura 8 carrinhos com 3 pecas em cada um e duas consolas e duas banheiras

existindo espaco para 28 small parts.

14m
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Figura 55- Proposta 2 do layout da zona de laminacéo e desmolde
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Tendo em conta que com o cenario 1 é possivel garantir o fakt time e existe um menor numero de pecas
em linha e um maior espaco disponivel para os colaboradores deve ser o cenario adotado. No entanto,

o0 responsavel pela nave acredita que o cenario 2 deve ser o adotado.

4.1.3 Responsavel por zona

Podendo a quantidade de defeitos produzidos na nave 4 dever-se a falta de formacao e dificuldade no
cumprimento de especificacdes técnicas, é sugerida a existéncia de um responsavel por area. Para a
zona de preparacdo e pintura existiria um responsavel, para a zona de skin, colagem e stiffen outro
responsavel e para a zona de desmolde e corte outro responsavel. Estes responsaveis seriam team

leaders ou coordenadores de grupo de trabalho.

Na zona de preparacao de moldes e pintura o responsavel deveria assegurar a sequéncia de entrada das
embarcacfes na nave, assegurar que a preparacao estava a ser realizada de acordo com as indicacoes
do responsavel pela manutencao, realizar o registo do nimero de utilizacdes por molde e programar as
suas manutencdes, verificar que as especificacdes para a pintura estavam a ser cumpridas e assegurar

uma producao puxada ao nao permitir a pintura de moldes para WIP.

Na zona de skin, colagem e stiffen, o responsavel deveria garantir que a quantidade de matéria-prima
estava a ser consumida de acordo com a especificacdo, que apos cada processo a peca estava conforme
€ Nao era necessario nenhum reparo, que as pecas entre sk/in e colagem cumprem a cura estabelecida
e que apos esta, com as pecas secas, a peca seria lixada para ser realizado um correto stiffen. No stiffen,
como so existe projecdo de resina e a fibra é colocada a mao, o responsavel deveria garantir que no
momento que a fibra é colocada sobre a resina a mesma ¢ laminada de imediato e nao fica em espera

como acontece.

Na zona de desmolde e corte, o responsavel deveria garantir que as pecas so sao desmoldadas quando
a peca realizou a cura e que o desmolde ¢ realizado da forma correta ndo prejudicando quer a peca,
quer o molde. No corte o responsavel faria as marcacoes e coordenava a entrada e saida das pecas na

cabine.

Os responsaveis de cada zona seriam também os formadores de cada novo colaborador fazendo com

gue existisse um acompanhamento mais prolongado e uma passagem de informacao mais correta.

Para além de todas as funcbes descritas em cima, € esperado que o responsavel por zona auxilie as

tarefas produtivas no restante tempo.
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4.1.4 Carrinhos para fluxo puxado e sua identificagdo

Como referido anteriormente, os moldes sao transportados desde o parque de moldes até ao desmolde
num tipo de carrinhos, no entanto, quando as pecas sao desmoldadas sao colocadas em carrinhos que
as transportam até ao corte, do corte ao posto da qualidade e da qualidade a reparacao. Entre o
desmolde e a reparacao existe uma elevada quantidade de WIP entre postos. Este WIP é armazenado
nos varios carrinhos existentes na nave 4. De forma a garantir uma producédo puxada, apenas sao
necessarios quatro carrinhos para o percurso entre o desmolde e a reparacdo. Desta forma, é sugerido
existir um carrinho para colocar pecas provenientes do desmolde no posto do desmolde, um carrinho na
cabine de corte com pecas para cortar e dois carrinhos no posto de qualidade. No posto da qualidade
um carrinho tem as pecas provenientes do corte e 0 outro carrinho esta vazio. A existéncia de dois
carrinhos permite que a colaboradora verifigue uma peca e que a coloque no carrinho livre ao invés de
a colocar no chado ou por cima de pecas ainda por inspecionar. A existéncia de apenas quatro carrinhos
garante um fluxo puxado uma vez que o carrinho s6 avanca quando no posto seguinte existir a
possibilidade de o receber, e evita que exista mais que um carrinho em cada posto com material para o
seguinte. Por exemplo, ao existir apenas um carrinho no posto de desmolde se o carrinho nao se
direcionar para o posto de corte porque este ainda tem pecas para cortar, ndo sdao desmoldadas mais

pecas para ficarem em varios carrinhos em WIP.

Os carrinhos a utilizar para o fluxo podem resultar da adaptacdo de um tipo de carrinhos ja existentes,

Figura 56.

Figura 56- Carrinho para fluxo entre desmolde, corte e qualidade

Estes carrinhos permitem o armazenamento de todas as pecas de uma embarcacdo e nao possuem
uma altura elevada. Para além disto, possuem diferentes compartimentos que se mostram eficazes no

armazenamento das diferentes pecas. Apesar disto, o carrinho deve sofrer algumas alteracdes como a
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colocacdo de material esponjoso para proteger as pecas de eventuais fissuras com o seu transporte, e a
colocacdo de uma identificacdo que permita colocar o0 modelo do barco que estd no carrinho. Desta
forma, garantimos que esta apenas uma embarcacdo por carrinho e temos uma identificacao visual que

auxilia a acompanhar a embarcacao. Na Figura 57 apresenta-se o fluxo realizado pelos quatro carrinhos.
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Figura 57- Fluxo dos carrinhos entre desmolde, corte e reparacoes

O carrinho com a embarcacao percorre o fluxo apresentado acima, ou seja, as pecas apos desmolde sao
colocadas no carrinho que se encontra na posicao 1, desloca-se para a posicao 2 para o corte € apos 0
corte é colocado na posicao 3. No posto de qualidade, apds identificacdo dos defeitos, as pecas sao
colocadas no carrinho que esta na posicao 4 e o carrinho é direcionado para a area de reparacao para
as pecas serem distribuidas nesta zona. Por fim, o carrinho é devolvido vazio a posicdo 1 permitindo o

desmolde de uma nova embarcacao, garantindo, assim, uma producao puxada.

4.1.5 Eliminagdo do embalamento

Como analisado anteriormente, o posto de embalamento ndo acrescenta valor ao produto. Este apenas
€ necessario para que as pecas ao serem colocadas no exterior da nave, para transporte para a nave 3,
nao figuem expostas as mas condicdes climatéricas e desprotegidas de potenciais embates ou quedas.
Uma vez que este posto de trabalho, para além de consumir recursos a nivel de mao de obra e de
material, faz com que exista um maior tempo de atravessamento das embarcacoes, foi sugerida a
existéncia de um novo carrinho de transporte. Este carrinho faria o transporte desde a zona de reparacdes
até a nave 3 e cada carrinho transportaria apenas uma embarcacao. Para ser possivel eliminar o posto
de embalamento o carrinho teria de proteger as pecas das condicdes climatéricas e transportar as pecas
em seguranca para que as mesmas nhao colidissem umas nas outras. Desta forma, foi projetado um

carrinho fechado e forrado.
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As embarcacdes possuem pecas com dimensdes bastantes distintas pelo que é necessario um carrinho
que possua divisorias que se adaptem a todas as embarcacdes permitindo o transporte de qualquer tipo
de peca e da totalidade da embarcacdo. Desta forma, o carrinho sugerido possui duas areas. Uma area
destinada as pecas mais pequenas e médias e outra area destinada as pecas de maior dimensao. A area
para as pecas pequenas e médias € constituida por prateleiras amoviveis que podem ser posicionadas
na altura pretendida adaptando o espaco as pecas para transporte. A area reservada as pecas maiores
possui também divisorias amoviveis, no entanto, nesta area, as pecas maiores sao armazenadas em
posicao vertical. As divisorias nesta zona ajudam a separar as diferentes pecas e a conferir uma maior
estabilidade no transporte. Na parte superior do carrinho existe um espaco reservado para a colocacao

das prateleiras que ndo estao a ser utilizadas. O carrinho projetado encontra-se na Figura 58.

s i I I -
O O

Figura 58- Carrinho desenhado para transporte entre a nave 4 e a nave 3

Este carrinho para além de permitir a eliminacdo do posto de embalamento permite uma melhor
organizacao e controlo das pecas de cada embarcacao na zona de reparacdes. Com estes carrinhos o
colaborador deve reparar a peca e coloca-la de imediato no carrinho quando finalizada. Quando existem
pecas que estdo a secar estas devem secar no carrinho ao invés de secarem por baixo da mesa de
trabalho ou nas prateleiras existentes. Desta forma, existe um maior controlo das pecas por embarcacao.

O fluxo dos carrinhos entre a zona de reparagdes e a nave 3 encontra-se representado na Figura 59.
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Figura 59- Fluxo dos carrinhos projetados entre a zona de reparacoes e a nave 3

4.1.6 Manutengdo da nave 4
Tendo em conta que os diferentes postos de trabalho possuem necessidades diferentes a nivel de

manutencao e estratégias de limpeza, foram realizadas sugestoes especificas para cada um.

Para o posto de trabalho da pintura sugeriu-se a existéncia de um plano de manutencdo e um responsavel
pelo seu controlo. Este plano tenta garantir o controlo da substituicdo dos filtros, a troca dos cartdes do
chao, a limpeza das areas envolventes e da cabine exterior. Para além disto, foram definidas algumas
estratégias para controlo da limpeza da zona. Tendo em conta que nesta cabine sao pintadas pecas de
preto e que este ao ser projetado pinta as paredes e provoca um ambiente escuro e sujo, foi sugerida a
colocacdo de uma estrutura com uma cortina em plastico. A tinta ao ser projetada para o plastico e secar
faz com que seja facilmente removida e evita que a parede acumule tinta e fique preta rapidamente,

Figura 60.

Figura 60- Plastico protetor da parede

Relativamente ao plano de manutencao, este apresenta-se na Figura 61.

93



Medidas a Periodicidade

NE| O dofAca tomar se ax De 2 2 De 2 2
peragio/Acio . Didrio | Semanal =sem Mensal £<em

necessarias semanas meses

Cabine interior

Trocar

1 Verificar o cartio do X
estado do chdo .
chie

Verificar o )
2 estado das filtros Trocar filtros x

Verificar o Trocar
3 estado das plastico x

paredes protetor

a Verificar a zona Limpar zona X

envolvente envolvente

Cabine exterior

Verificar o Limpar o

! estado do chio chio x
Verificar o
B Agendar
2 funcicnamento o x
manutengio

geral da bomba

Figura 61- Plano de manutencao da cabine de pintura

Para manutencao das rodas dos carrinhos, foi sugerida a incorporacado de uma protecdo nos rodizios de
forma a que a fibra e a resina nado sejam projetadas diretamente para a roda. Desta forma, o rodizio
apenas fica em contacto com o cho sendo este o principal ponto de contaminacéo da roda. E sugerida
uma protecdo como na Figura 62 em que é possivel levantar a zona lateral da protecdo para assim

conseguir limpar, se necessario, a roda.

Figura 62- Protecdo das rodas

Relativamente aos carrinhos, apés desmolde se 0 mesmo for sujeito a uma limpeza ndo se acumula
resina e fibra de vidro pelo que os carrinhos se mantém limpos.
Na cabine de corte e na zona de reparacao € sugerida a existéncia de um sistema de extracao do po e,

num cenario ideal, incorporar aspiracdo na mesa de trabalho.

4.1.7 Ergonomia
Tendo em conta os elevados niveis de exposicao obtidos com o método Rula, percebe-se que todos os
postos de trabalho devem ser melhorados de forma a se conferirem melhores condicdes de trabalho aos

colaboradores. Desta forma, sao sugeridas melhorias especificas a cada posto de trabalho, no entanto,

94



existem melhorias que afetam qualquer posto de trabalho como é o caso da rotatividade dos
colaboradores. Com a formacé&o dos colaboradores para efetuar qualquer tarefa da nave, para além de
existir vantagem face a imprevistos como a saida do colaborador da empresa ou a sua auséncia por
algum periodo de tempo, permite que o colaborador ndo esteja sempre sujeito ao mesmo nivel de

exposicdo em determinada tarefa e varie as posturas que até entdo tem de forma repetitiva dia apds dia.

Para além da rotatividade dos colaboradores, existe uma melhoria que afetara o posto da pintura, os
postos da zona de laminacdo e o posto de desmolde. Nestes postos de trabalho verifica-se que os
colaboradores fazem um grande esforco no pescogo e nas costas porque as pecas em que estdo a
trabalhar se situam a uma altura muito baixa. Desta forma, é sugerida a adaptacéo dos carrinhos que
transportam os moldes, ou a compra de uns novos, para que seja possivel ajustar a altura dos mesmos
consoante a altura do colaborador que esta a realizar a tarefa. Tendo em conta que este € um cenario
ambicioso devido ao investimento necessario, foi sugerida, também, a colocacdo de uma estrutura em
borracha nestas zonas que permita colocar os carrinhos numa posicao mais elevada, Figura 63. Apesar
desta estrutura ndo ser regulavel e, portanto, ndo se adaptar a qualquer colaborador, permite, pelo
menos, aumentar a altura a que se encontra a peca.
[ 1 ]
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Figura 63- Esbogo da estrutura de borracha para aumento da alfura dos carrinhos de transporte

Assim como a altura dos carrinhos influencia o trabalho nestes postos, a altura das mesas de trabalho
no posto da qualidade, do corte e das reparacdes € também de elevada importancia. Desta forma, nestes
postos, cada colaborador deve ter a sua bancada de trabalho e a mesma deve ter a altura definida de

acordo com a estatura do colaborador. Foi sugerida a aquisicdo de mesas como a da Figura 64.

Figura 64- Mesa de trabalho ajustavel em altura (Produto da 4Lean)
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Relativamente as propostas especificas para cada posto, na cabine de pintura, é sugerida a colocacao
da mangueira de pintura no teto através do mesmo sistema que existe na zona de skin e de stiffen para
projetar a resina, Figura 65. Desta forma, deixa de existir a necessidade de transporte da mangueira nas

costas do colaborador.

Figura 65- Suporte para mangueira de projecao na zona do stiffen

Para o transporte dos carrinhos dos moldes, a colocacao de pegas em todos os carrinhos, a utilizacao
de um piso liso e sem desniveis e a colocacdo de novas rodas de maior dimensao e em ferro, séo as
melhorias sugeridas uma vez provaram diminuir significativamente a forca necessaria para colocar o
carrinho em movimento e, consequentemente, o esforco humano necessario. A postura do colaborador
com a utilizacao das pegas é melhorada e é exigido um menor esforco do mesmo, Figura 66. De facto,
a postura ao empurrar o carrinho sem pega € avaliada pelo método rula como tendo um nivel de

exposicao de 6 e com a pega com um nivel de exposicao de 4.

Figura 66- Empurrar carrinho sem pega (imagem da esquerda) e empurrar carrinho com pega (imagem da direita)

4.1.8 Sistemas robotizados

Num cenario ambicioso, sugere-se a empresa o estudo da utilizacao de bracos roboticos para algumas
das operacdes. Existem bracos mecanizados no mercado especializados para a industria naval que
permitem a pintura de moldes, a projecao de resina e fibra de vidro e o corte de pecas, Figura 67. A

utilizacdo destes sistemas confere muitas vantagens como a producdo sem paragens, isto porque uma
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maquina ndo se cansa, a producao sem defeitos, evitando o retrabalho, e a eliminacdo da exposicdo dos

colaboradores a condicoes adversas.

Figura 67- Braco mecanico para pintura (imagem da esquerda) e braco mecanico para corte (imagem da direita)

A utilizacao deste sistema mecanizado foi estudada para a seccdo de corte. Esta ¢ uma seccdo em que
existe uma elevada exposicao dos colaboradores ao po6 produzido e ao risco de corte e 0 espaco € muito
reduzido para o numero de colaboradores necessarios para garantir a producédo. Desta forma, para
verificar a viabilidade desta proposta comecou-se por perceber se o tempo de ciclo conseguido com esta

solucao seria inferior ou igual ao fakt time permitindo alcancar a producao desejada.

Para este estudo seria necessario contactar uma empresa responsavel pela implementacao destes
sistemas, no entanto, esta analise envolveria custos e consequente aprovacao que nao seria concedida
no periodo temporal disponivel. Assim, tendo em conta que em 2017 se efetuou um estudo com uma
empresa portuguesa, Aoboplan, para a introducdo de bracos roboticos de corte na nave 3, foram
analisados os dados fornecidos pela empresa para esse estudo. De acordo com estes dados a velocidade

de corte varia de acordo com a espessura a cortar como apresentado na Tabela 21.

Tabela 21- Velocidade de corte de acordo com a espessura a cortar

Espessura Velocidade de corte

100 mm 2 mm/seg

35 mm 10 mm/seg

5 mm 40 mm/seg

De acordo com a engenharia do produto, tendo em conta a espessura da fibra, da resina e das madeiras
colocadas nas small parts a espessura de uma peca é cerca de 25 mm. Desta forma, sera considerada

a velocidade de corte para pecas com 35mm, ou seja, 10mm/seg.

Para perceber a viabilidade da utilizacao do braco robdtico foram retirados os perimetros de varias sma//
parts e realizada uma média de forma a perceber qual o tempo médio de corte tendo em conta a

velocidade fornecida, Tabela 22.

97



Tabela 22 - Tempo estimado de corte com utilizacdo de robot
Perimetro médio 226,04 cm

Velocidade média 1 cm/seg

Tempo de corte médio estimado ROERN i

Tendo em conta o estudo realizado percebe-se que em média seria possivel cortar uma peca em 3
minutos e 46 segundos considerando uma velocidade de corte de 1cm por segundo que, de acordo com
o0s valores tabelados, devera ser maior. Assim, percebe-se que este valor se encontra abaixo do fakt time
sendo, portanto, vantajoso a nivel de capacidade produtiva adquirir esta solucdo. Apds perceber a

viabilidade a nivel produtivo, € necessario perceber se também o é economicamente.

Desta forma, foram calculados os custos da cabine de corte tendo em conta os custos suportados com
a mao de obra, com os materiais necessarios mensalmente e com o investimento requerido em
equipamento de corte. Relativamente aos custos mensais suportados com a cabine de corte da nave 4

estes sdo apresentados na Tabela 23.

Tabela 23- Custos mensais com a cabine de corte

Custos na cabine de corte/més

N¢ colaboradores 5

Salario Médio 900,00 €
Subsidio alimentacao 120,00 €
Custo para a empresa 1252,00€
Total/més em salarios 6 260,00 €
Matéria-Prima/més 3167,69 €
Total/més 9 427,69 €

Desta forma, percebe-se que, por ano, o custo da cabine de corte é de 122 484,59 €. Para além destes
custos, é necessario analisar o investimento em material de corte. Desta forma, foi realizado o
levantamento do material utilizado na cabine de corte com o responsavel pela manutencao e calculado
0 seu valor obtendo-se um total de, aproximadamente, 6500€. De forma a perceber de quanto em quanto
tempo o equipamento é trocado questionaram-se os colaboradores da seccao de corte. De acordo com
0s colaboradores e com o técnico de manutencdo, o material na cabine de corte é trocado,
aproximadamente, de cinco em cinco anos, no entanto, durante o periodo de uso € sujeito a varias
manutencoes e substituicdo de pecas. O custo destas manutencdes foi dificil de quantificar pelo que nao
se vai considerar o seu valor. Posto isto, apresentam-se 0s custos suportados pela cabine de corte num

periodo de 5 anos na Tabela 24.
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Tabela 24 - Custos da cabine de corte no periodo temporal de 5 anos

Custos na cabine de corte em 5 anos

Salarios + Matéria-Prima | 612 422, 80 €

Ferramentas 6500 €

Total 618 922, 80 €

O custo de um braco robotico dependendo das especificacdes necessarias varia entre os 300 mil euros
e 0s 400 mil euros. No entanto, para além do braco seria necessario existir um colaborador responsavel

pela programacao do mesmo e realizar adaptacoes na cabine de corte, Tabela 25.

Tabela 25- Custos suportados com solucao robotizada

Solucao robotizada

Braco robético 300 mil a 400 mil
Mao de obra 1250€/més
Adaptacdes na cabine 50 000€

Tendo em conta o estudo realizado percebe-se que, para além de compensar produtivamente, numa

primeira analise, compensa também economicamente, tal como verificado na Tabela 26.

Tabela 26- Comparacao dos custos com cenario atual e solucao robotizada

Cabine de corte (Cenario atual) ‘ Solucao robotizada
Tempo de ciclo 09:10 min Tempo de ciclo 03:46 min
Custo suportar por més | 9 427,69 € Custo suportar por més | 1250€
Investimento necessario | 0 € Investimento necessario | 350 000 a 450 000€
Custo ao final de 5 anos | 618 922, 80 € | Custo ao final de 5 anos | 437 500 a 537 500€

E de salientar que para um estudo mais pormenorizado e com maior fiabilidade econdmica seria
necessario um estudo conjunto com a organizacao responsavel implementacdo da solucéo robdtica. O

estudo apresentado apenas serve de ponto de partida para uma analise futura por parte da organizacao.

4.1.9 Definigdo de uma lista para entrega de EPI's e do material necessario a produgao

De forma a existir um maior controlo da quantidade de EPI's e de material necessario a producao
consumidos, foi efetuado um levantamento de todo o material consumido em cada zona de trabalho e
dos EPI's necessarios. Apos este levantamento percebeu-se qual a duracao de cada material e de quanto
em quanto tempo teria de ser pedido. Com esta informacao foi possivel realizar listas de material para

cada semana do més com o material necessario a encomendar na semana em questao e na quantidade
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necessaria para satisfazer as necessidades. Desta forma, é possivel perceber o que se consome

efetivamente e qual o custo associado a este consumo.

A organizacao da informacao para a elaboracdo destas listas foi organizada como mostra a Figura 68.

SEMANA 1 SEMANA 2

Pedir 2! para 3! e 42 [Pedir 42 para 5 e 6] _Pedir 62 para 2 | ” Pedir 2! para 3! e 4! Pedir 4% para 5% e 64 _Pedir 6¢ para 2! &
Codigo Material €/unidade ad P |aw Pe_ |aw PE | § atd PE_ |awd PE_|aud PE

I

Figura 68- Lista de material para a nave 4 (a imagem encontra-se desfocada propositadamente)

Em cada semana existem trés entregas, uma realizada segunda-feira que engloba o consumo de material
de terca-feira e quarta-feira, uma realizada quarta-feira que engloba o consumo de quinta-feira e sexta-
feira e uma realizada sexta-feira que engloba o consumo de segunda-feira. As listas tém em conta os
consumos nao s6 semanais como mensais. Esta permitem perceber que material € necessario
encomendar nas diferentes semanas e balancear o custo de cada semana uma vez que existe material

que so é pedido de duas em duas semanas ou de més a més.

Para além disto, as listas variam nos dois turnos uma vez que o nimero de colaboradores é diferente e
existem areas que nao trabalham como é o caso da area das reparacdes. Os pedidos para o turno 2 ao
invés de serem pedidos pela responsavel pelo turno 1 devem ser efetuados por um novo colaborador do
turno 2. Desta forma, existe um responsavel em cada turno que encomenda todo o material necessario
ao seu turno. No documento realizado existe um local para a colocacao de pedidos extraordinarios de
forma a ser possivel visualizar se foi necessario encomendar mais alguma coisa do que o definido e

assim analisar o porqué.

Para além deste documento, & necessario apds implementacao das listas existir um maior controlo de
forma a perceber que alteracdes devem ser efetuadas e que consumos ainda podem ser reduzidos. Por
exemplo, na zona de corte e de reparacdes os colaboradores tém a sua disposicao a quantidade de lixas
que desejarem fazendo com que lixas que ainda dariam para utilizacao sejam descartadas com a minima
utilizacao. Desta forma, é sugerida a entrega de um numero fixo de lixas e sua posterior recolha de forma
a avaliar o seu estado e perceber se efetivamente é necessario um maior nimero de lixas ou se & possivel

reduzir.
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4.2Valorizacao dos residuos- Projeto Economia Circular

Para conseguir uma segunda vida a alguns dos residuos e, portanto, evitar a sua deposicao em aterro,
deve-se comecar por fazer uma correta separacao destes residuos e nao os misturar com os restantes.
Assim, foram identificados os residuos que poderiam ser separados de forma a ter um melhor tratamento
ou que pudessem ter uma segunda vida. Os residuos identificados foram os panos contaminados, as
lixas, restos de borracha e plastico HDPE. Relativamente aos panos contaminados e as lixas, procurou-
se conferir-lhes um final de vida util mais ecoldgico ao invés da deposicao em aterro. Para a borracha e

para o plastico HDPE estudaram-se formas de conferir a estes produtos uma segunda vida.

Inicialmente é necessario formar e sensibilizar os colaboradores para se comecar a fazer a separacao
destes residuos e auxiliar o processo através da colocacao de caixotes devidamente identificados nas
varias unidades produtivas para a separacao dos diversos residuos. Com os residuos separados e isentos
de materiais contaminados, Figura 69, contactou-se varias empresas de forma a conseguir um correto

tratamento dos residuos e ser possivel a sua posterior utilizacao.

NAO COLOCAR;
Pincets; Papel;

/‘ PANOS, FATOS E LUVAS CONTAMINADOS \

Lixas; Borrachas.
B caso de vavida tate

. e )
I &l

Figura 69- Contentores para separacdo dos panos contaminados (1 e 2), contentor com material contaminado (3), contentor com

borracha (4) e contentor com lixas (5)

Para a borracha e o plastico HDPE procuraram-se empresas que valorizassem estes residuos e lhes

conferissem uma segunda vida util. Assim, foram contactadas as seguintes empresas, Tabela 27.

Tabela 27- Empresas para valorizacao dos residuos
Produto Empresa ‘ Tratamento
Borracha Rubberlink Recolhe, trata e devolve os residuos de borracha em manta
ou em po.

Tratam o residuo por 50€/ton + custo transporte

Recuplas Em analise de amostras
Zouri Em analise de amostras
Plastico HDPE Recuplas Tratam o residuo e tem uma valorizacdo de 150€/ton.

0O transporte ¢ da responsabilidade da empresa Barcos.
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Relativamente a borracha, a empresa Aubberiink recolhe, trata e devolve os residuos de borracha se a
empresa pretender. Este processo tem um custo associado de 50€ por tonelada mais o custo de
transporte. A Recuplds, empresa de valorizacdo de plasticos, recolheu varias amostras para perceber se
seria possivel tratar este residuo. A Zouri, empresa de calcado que utiliza borracha e plastico dos oceanos

no seu produto, mostrou interesse, no entanto, necessita também de analisar algumas amostras.

O plastico HDPE possui uma valorizacdo de 150€ por tonelada na empresa Recuplds pelo que foi a
organizacao selecionada para o tratamento deste residuo. Desta forma, para além deste residuo conferir

um ganho monetario a empresa da origem a um subproduto e é permitida a circularidade do mesmo.

Em relacao as lixas e aos panos contaminados, procuraram-se empresas que tratassem estes residuos
e lhes conferissem um fim de vida ecolégico. Com estes residuos separados dos restantes residuos para
aterro, foi possivel estudar a possibilidade de estes residuos serem tratados como residuos perigosos e

encaminhados para uma nova unidade de tratamento a EGEO, empresa de gestao de residuos perigosos.

5. ANALISE E DISCUSSAO DE RESULTADOS

Neste capitulo sdo apresentados os resultados referentes as propostas de melhoria implementadas na
organizacao e as previsdes dos resultados gerados pelas propostas de melhoria que ndo o foram. Apesar
de todas as propostas serem aceites algumas propostas implicavam maior investimento ou um maior
periodo de tempo para a implementacao pelo que apenas é possivel estimar os seus resultados e serem

utilizadas pela organizacdo como trabalho futuro.

5.1 Analise das propostas implementadas

Nesta seccdo sdo apresentadas as propostas de melhoria implementadas na organizacéo,
nomeadamente, a colocacao de pegas nos carrinhos e a alteracao das suas rodas, a utilizacao de lonas
de protecao para os moldes, a utilizacao de picks para a entrega dos EPI’s e materiais necessarios a

producao e a separacao e valorizacao do platico HDPE.

5.1.1 Protecao dos moldes

A utilizacado de lonas permitiu uma melhor protecao dos moldes, diminuiu a quantidade de plastico preto
e de fita-cola consumidos e diminuiu o tempo despendido pelo colaborador para proteger o molde.
Relativamente a melhor protecao do molde, com as lonas utilizadas estas nao sofrem deslocamento no

molde colocando-o ao descoberto e, consequentemente, exposto ao po e a chuva. O desgaste provocado
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pela exposicdo é dificil de quantificar pelo que s6 a longo prazo é que é possivel perceber se apos a
manutencao do molde e com a utilizacao de lonas este permanece com as caracteristicas pretendidas
durante um maior periodo de tempo. No entanto, & possivel perceber que com as lonas o colaborador
utiliza um menor tempo na preparacdo do molde uma vez que nao € necessario retirar a agua do molde

quando chove ou limpar o pé que fica no mesmo.

O valor consumido em plastico e fita-cola era de, aproximadamente, 200€ por més. O colaborador ao
invés de necessitar de colocar o plastico e com a fita-cola prendé-lo ao molde, necessita apenas de
colocar a lona e esta é facilmente ajustavel. Desta forma, consegue-se poupar a nivel de custos e de

tempo. Apresenta-se na Figura 70 o antes e o depois com a colocacao das lonas.

y
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Figura 70- Protecdo dos moldes antes e depois da utilizacdo das lonas

5.1.2  Ergonomia - Forcas ao empurrar

Com a implementacao das pegas nos carrinhos, a mudanca das rodas nos mesmos e a utilizacao de um
pavimento liso, verificou-se uma diminuicdo muito significativa nas forcas necessarias para movimentar
0s carrinhos. Apesar de os valores teoricos recomendados s6 serem atingidos com a utilizacdo dos
carrinhos no chao liso e com novos rodizios em ferro e estas melhorias nao terem sido implementadas
de imediato, a colocacdo das pegas por si s6 diminuiu o valor da forca exercida e, consequentemente, o
esforco necessario pelos colaboradores. Com a colocacdo das pegas conseguiu-se diminuir a forca
exercida em 40% quando os rodizios se encontram na direcdo do movimento e em 25% quando se
encontram sem direcdo, Tabela 28. Com a implementacado da pegas e utilizacdo de pavimento liso

espera-se uma diminuicao das forcas exercidas entre 0s 49% e os 57% face ao cenario inicial.
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Tabela 28- Diminuicéo das forcas de arranque com as melhorias introduzidas

Diminuicdo da forca de arranque com as pegas e rodizios sem direcdo 25%
Diminuicdo da forca de arranque com as pegas e rodizios na direcdo do movimento 40%

Diminuicao da forca de arranque com as pegas, pavimento liso e rodizios sem direcdo 49%

Diminuicao da forca de arranque com as pegas, pavimento liso e rodizios na direcdo do movimento YA

Num cenario futuro, com a colocacao de novas rodas em todos os carrinhos e o alisamento do chao, vai
ser possivel diminuir o valor da forca de arranque, face ao cenario encontrado aquando do inicio do
estudo, e atingir o valor tedrico de forca recomendada. A utilizacdo de novos rodizios traduz-se numa
reducdo de 23% da forca necessaria para arranque face a utilizacdo dos rodizios antigos nas mesmas

condicdes (com pega e chao liso).

5.1.3 Lista para entrega de EPI's e material necessario a producao

Com a definicao das listas para além de se conseguir um maior controlo e uma maior facilidade na
visualizacdo dos consumos em cada semana, foi possivel reduzir o custo mensal suportado com estes

materiais.

As listas inicialmente sugeridas e adotadas, permitiram um custo semanal médio de 3500€ perfazendo
um total mensal de 14000€. Estes valores refletem uma diminuicdo de 6000€ por més, isto é,

aproximadamente, 43% de diminuicdo no custo suportado pela organizacao. Quando analisado este valor

ao ano reflete-se numa poupanca anual de 72 000€.

5.1.4 Valorizacao dos residuos — Projeto Economia Circular

Com o estudo realizado foi possivel encontrar uma organizacao capaz de valorizar os residuos de plastico
HDPE. Desta forma, ao invés de estes residuos serem enviados para aterro e a organizacdo suportar um
custo de 100€ por tonelada mais o custo de transporte foi possivel conferir-lhes uma segunda vida e
gerar um ganho monetario.

O envio do plastico HDPE tem uma valorizacdo de 150€ por tonelada mas a organizacdo é responsavel
pelo transporte do mesmo. O custo do transporte € 175€ e é possivel transportar até, aproximadamente,
3 toneladas. Tendo em conta que a quantidade gerada deste residuo é de 1,5 toneladas por més

apresenta-se na Tabela 29 o ganho obtido com o envio desta quantidade mensal.

104



Tabela 29- Custos com aterro e com valorizacao
Envio para aterro ‘ Valorizacao dos residuos

Quantidade produzida/més | 1,5 toneladas Quantidade produzida/més 1,5 toneladas

Custo/tonelada 100€ Valorizacao/tonelada 150€
Custo transporte 300€ Custo transporte 175€
Custo Total 450€ Ganho 50€

Ganho Total/més: (150€ * 1,5 ton - 175€) + 450€ = 500€

Com a valorizacao deste residuo para além de se gerarem ganhos ambientais geram-se ganhos
economicos. Ao invés de a empresa suportar um custo mensal de 450€ com o envio deste material para
aterro, recebe 50€ e traduz-se num ganho mensal de 500€.

Na Figura 71 apresenta-se o acondicionamento do plastico HDPE quando enviado para aterro, misturado

com outros residuos, e a separacao e acondicionamento do mesmo para envio para valorizacao.

Figura 71- Plastico HDPE armazenado para aterro e plastico HDPE pronto para transporte para valorizacdo

5.2 Analise das propostas nao implementadas

5.2.1 ldentificacao dos moldes

Apesar das etiquetas que permitem a identificacdo do modelo da embarcacao e dos moldes por carrinho
terem sido realizadas para todos os carrinhos das small parts as mesmas nao foram ainda
implementadas. Para a colocacao das etiquetas & necessario existir pegas em todos os carrinhos € um
suporte para as etiquetas. Com a colocacéo das pegas é realizado um local na mesma para a colocacao

do suporte da etiqueta, Figura 72.
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Legenda:

B Quadro para controlo da manutengio M
B Imagens das small parts no carrinho

Modelo da embarcagdo

NuUmero da embarcacdo
Linha de montagem da embarcagdo
Numero do carrinho/Nimero total de carrinhos do modelo

Figura 72- ldentificacao dos carrinhos das small parts

Esta medida nao foi implementada totalmente uma vez que a serralharia s6 comecaria a realizar os

suportes em falta quando terminasse a colocacao de todas as pegas. Desta forma, apenas é possivel

estimar os ganhos com esta solucao tanto no parque dos moldes como no interior da nave 4, Tabela 30.

Melhoria
Diminuicao do
tempo de procura

dos moldes

Tabela 30- Ganhos estimados com implementacéo das etiquetas

Antes

Entre 5 a 10 minutos

Depois

Inferior a 30 segundos

Melhoria (em %)

Entre 90% a 95%

Melhor controlo das

pecas em producédo

Para verificar onde se encontrava
determinada peca era necessario
0 supervisor deslocar-se junto ao

local de producdo e procurar a

peca.

Supervisor consegue verificar
imediatamente de qualquer
onde se

local da nave

encontram as pecas.

Por vezes existiam pecas
esquecidas e que ndo eram
produzidas e o supervisor so

reparava no momento do corte.

Possivel verificar se todas as
pecas de uma embarcacao
estdo em linha (através da
indicacdo n° do carrinho/n°

total de carrinhos).

Por vezes pecas da mesma
embarcacdo encontravam-se em
estacdes de trabalho afastadas,
por exemplo, uma no skin e uma

ja no desmolde.

Possivel verificar se o barco
esta a avancar pelos postos de
trabalho sem as pecas serem
ultrapassadas ou esquecidas

ficando em atraso.

Dificil de quantificar.
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5.2.2 Organizacao por zonas, fluxo de carrinhos e eliminacdo do embalamento

A organizacao da zona de laminacdo e desmolde, o fluxo de carrinhos entre o desmolde e a reparacéo e
a eliminacao do embalamento, sdo as sugestdes que proporcionariam um maior impacto para a
organizacdo. Com a implementacao do fluxo puxado sugerido é possivel reduzir a elevada quantidade de
WIP e, consequentemente, ganhar espaco na zona produtiva, e diminuir o tempo de atravessamento.
Tendo em conta as sugestdes anteriores, & permitido WIP apenas de um barco entre a pintura e o skin,
entre o skin e o desmolde a producao € puxada pelo que uma peca s6 avanca quando o posto seguinte
a conseguir receber fazendo com que nao exista WIP entre processos. Apds o desmolde, é permitido um
barco de WIP correspondendo ao carrinho com as pecas desmoldadas, um carrinho com um barco na
cabine de corte e um carrinho com um barco no posto de qualidade. Apds qualidade é permitido um
carrinho com as pecas a serem distribuidas para a reparacdo. Desta forma, existe uma quantidade

maxima de WIP na nave 4 de 60 pecas.

Com a eliminacdo do embalamento e a delimitacdo maxima de WIP sugerida, é possivel reduzir em
relacdo ao cenario da atual, 77,4% o valor do WIP e, consequentemente, o tempo de atravessamento da

peca, Tabela 31.

Tabela 31- Melhoria conseguida com a reducao do WIP

Antes Com sugestao Melhoria

Valor WIP 265 60
78%

Tempo atravessamento (WIP x TC) | 2703 min 612 min

Apresenta-se na Figura 73 o carrinho sugerido para permitir o fluxo entre a zona de reparacdes e a nave

3 com vista a eliminar o posto de embalamento.

Figura 73 - Carrinho sugerido para fluxo entre a drea de reparacoes e nave 3

Na zona de skin, colagem, stiffen e desmolde, em média, 11% das atividades correspondem a

movimentacdes do colaborador para material. Tendo em conta que com a organizacao das areas e
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colocacdo do material necessario no local de trabalho do colaborador estas movimentacdes séo

eliminadas, esperar-se-ia uma reducéo de 11% do valor ndo acrescentado. Desta forma, aumentar-se ia

o tempo de valor acrescentado disponivel por dia e, consequentemente, o tempo disponivel para efetuar

a producao, Tabela 32.

Tabela 32 - Tempo de valor acrescentado esperado

Tempo
Tempo
- disponivel/dia
VA/dia (min)
(min)
Antes 25,2% 74,8% 242
960
Depois 36,2% 63,8% 347

5.2.3 Ergonomia

Relativamente as medidas ergondmicas ainda por implementar, os ganhos estimados com as mesmas

sao dificeis de estimar uma vez que s6 apos introducdo das mesmas seria possivel realizar uma nova

avaliacao e assim conseguir perceber em quanto se reduziu o nivel de exposicao dos colaboradores. No

entanto, apresentam-se as propostas de melhoria aceites pela organizacao e o resultado que poderiam

proporcionar, Tabela 33.

Tabela 33- Resultados esperados com as propostas ergonomicas

Melhoria ergonémica sugerida ‘
Carrinhos dos moldes adaptaveis em

altura

Resultados esperados
Com a possibilidade de alterar a altura a que se encontram as pecas, 0s
colaboradores na secc¢éo da pintura, skin, colagem, stiffen e desmolde, fariam menos
esforco lombar e no pescoco. Consequentemente, a sua produtividade e bem-estar

iriam aumentar.

Colocacao de pistola de pintura em

altura

A colocacao da pistola no teto na cabine de pintura evitava que o colaborador tivesse
de carregar a mangueira nas suas costas e que tivesse de trabalhar com ela em altura
e coloca-la no chéo e eleva-la de todas as vezes que se cansasse. Desta forma, o

esforco seria drasticamente reduzido e a produtividade aumentava.

Colocacdo de bancadas ergondémicas
no posto de qualidade, no posto de

corte e na area de reparacoes

Com a colocacdo de mesas de trabalho regulaveis em altura, seria permitido ao
colaborador ajustar a altura a que realiza a tarefa de acordo com a sua altura e da
peca a trabalhar. Tal como nas propostas anteriores, o esforco seria reduzido e a

produtividade aumentava.
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6. CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

O projeto de dissertacdo tinha como principal objetivo melhorar o desempenho numa unidade de
producdo de barcos através da implementacdo de conceitos e principios Lean de forma a conseguir
melhorias para a organizacao quer a nivel produtivo quer a nivel econémico. Desta forma, era esperado
aumentar a capacidade produtiva em paralelo com uma reducao dos desperdicios associados, tais como

o valor de WIP, o nimero de defeitos produzidos, a sobrecarga dos colaboradores, entre outros.

Para atingir os objetivos propostos comecou-se por analisar o funcionamento do processo produtivo da
nave em estudo e fez-se um estudo de forma a perceber o tempo de ciclo da linha, os tempos de
operac0es, o valor das atividades de valor acrescentado e nao acrescentado, entre outros indicadores
produtivos. Para além disto, fez-se uma analise ergondmica relacionada com as posturas dos
colaboradores no posto de trabalho e com as forcas necessarias para empurrar os carrinhos com 0s

moldes.

Com a analise realizada foi possivel identificar muitos dos problemas associados & unidade produtiva
tais como a elevada quantidade de defeitos produzida, o elevado nimero de movimentacdes, a existéncia

de uma producao empurrada e a falta de manutencao nas diversas areas.

A producao de uma forma empurrada foi o principal problema a tentar ser combatido uma vez que é o
responsavel pelo elevado nimero de movimentos, pela elevada quantidade de defeitos produzida, pela
sobrecarga dos colaboradores e pela elevada quantidade de WIP. Para contornar este problema
comecou-se por definir mecanismos que por si s6 garantiam que ndo era possivel produzir se o posto
seguinte ndo necessitasse. A primeira solucéo apresentada foi para a area de laminacédo e de desmolde.
Nesta area a definicdo de linhas e existéncia de corredores fisicos permitiria que os carrinhos fossem
direcionados sempre na mesma ordem e no mesmo local, nao podendo haver ultrapassagens ou a
colocacéo de carrinhos em toda a area produtiva. A delimitacao fisica dos diferentes postos de trabalho
permitiria que os carrinhos s6 avancassem para o posto seguinte se este tivesse local para os receber.
A segunda solucdo para controlar a producao empurrar foi a definicdo do numero de carrinhos maximo
para realizar o movimento das pecas entre desmolde, o corte, a qualidade e a zona de reparacoes. Com
apenas os quatro carrinhos sugeridos para este fluxo e a colocacao dos corredores fisicos na area de

laminacdo e desmolde garantia-se uma producao puxada e uma reducao do valor do WIP em 78%.

O recurso a gestao visual com as etiquetas identificadoras sugeridas por carrinho que transporta os

moldes e por carrinho que transporta as pecas apos desmolde, é também uma das propostas que seria
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crucial para um maior controlo da producao. Para além de auxiliar os colaboradores quer na colocacao
das embarcacoes em linha quer para saber que embarcacao estao a produzir, auxiliaria o supervisor e
permitiria um maior controlo da producao. Seria visivel para qualquer pessoa da nave em que operacao

esta cada embarcacao e se a ordem de producao esta a ser cumprida.

Aliado a estas propostas, foram também sugeridas medidas para melhorar as condicdes de trabalho dos
colaboradores e evitar a sobrecarga dos mesmos. Com os estudos ergonomicos realizados percebeu-se
que os colaboradores possuiam um nivel de exposicao elevado em todos os postos de trabalho.
Relativamente a sobrecarga existente pelas forcas ao empurrar os carrinhos, verificou-se uma reducao
de 40% da forca de arranque necessaria com as solucdes implementadas. Quanto as medidas
ergondmicas por implementar, apesar de ser dificil quantificar a reducéo do nivel de exposicdo com as
propostas sugeridas, & esperado que as mesmas diminuissem a sobrecarga dos colaboradores e

permitissem, consequentemente, um aumento de produtividade.

Um dos principais objetivos da presente dissertacdo era a reducdo do nimero de defeitos produzidos e
dos desperdicios associados a unidade produtiva. Com o controlo da manutencdo dos moldes e a
formacao dos colaboradores, esperar-se-ia diminuir significativamente o nimero de defeitos produzidos
e, consequentemente, o valor de atividade de valor nao acrescentado associado a reparacao das pecas.
Para além disto, a forma de organizacao sugerida nos diversos postos de trabalho permitiria reduzir os
desperdicios associados a unidade produtiva como movimentacoes e transportes, estimando-se uma

reducdo de 11% em movimentacdes para materiais necessarios as tarefas.

Para além do estudo realizado e das propostas sugeridas para a unidade produtiva, com o projeto de
economia circular apresentado, conseguiu-se um ganho de 500€ mensais, traduzindo-se num total de

6000€ anuais.

Um dos maiores desafios do projeto de dissertacdo foi a realizacdo do estudo e a implementacéo das
propostas sugeridas no espaco temporal existente. De facto, a maioria das propostas nado foi
implementada com sucesso nao pela resisténcia a mudanca dos colaboradores, mas sim pela dificuldade
na validacao das propostas, e sua posterior implementacéo, por parte das chefias num curto espaco de

tempo.

De uma forma geral, apresentam-se na Tabela 34, os objetivos especificos iniciais do projeto de

investigacao e o resultado alcancado com o estudo realizado.
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Tabela 34- Objetivos especificos iniciais vs resultados alcancados com o projeto de dissertacao

Objetivo especificos iniciais Resultado com o estudo realizado

Aumentar a capacidade produtiva | Na pratica nao se verificou mas esperava-se, de acordo com o
em 1 embarcacéo por dia estudo realizado, produzir 22 embarcacdes por dia se os
colaboradores tivessem apenas dedicados as operacoes de

producao.

Diminuir o WIP em 50% Na pratica nao se verificou mas provou-se ser possivel diminuir

em 78%.

Diminuir o numero de pecas com | Na pratica ndo se verificou e é dificil quantificar a reducao com

defeito em 25% as melhorias sugeridas.

Reducao de desperdicios Com as medidas implementadas esperava-se uma reducéo de
11% das movimentacOes para material e uma reducao da

sobrecarga dos colaboradores.

Melhorar as condicdes de trabalho | Verificou-se uma diminuicdo em 40% da forca necessaria para
dos colaboradores empurrar os carrinhos na nave.

Na pratica ndo se conseguiram implementar as solucdes
ergonomicas que permitiram reduzir o nivel de exposicao dos

colaboradores nas diferentes tarefas.

Como trabalho futuro, espera-se a implementacdo das propostas sugeridas e posterior realizacdo de
novo estudo de forma a perceber se 0s objetivos foram alcancados e que problemas devem ainda ser

analisados e alvo de estudo.
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APENDICE | — 5 WHY’S PARA DEFEITOS

Tabela 35- Metodologia 5WHY's para defeito de bolha

DEFEITO

Bolha Incorreta laminagédo no Falta de formacéo - Formador tem de dar
Skin e Stiffen formacdo e produzir na
mesma cadéncia

- Formacdo de curta
duracéo

- Formacéo “a presséao”

Vérias tarefas em Realizar  skin/stiffen e Mau planeamento
simultaneo movimentar carrinhos ou e falta de
deslocar-se para outros organizacao

trabalhos em atraso

Especificacdes Podem néo ser cumpridos Falta de controlo Falta de formacéo
técnicas os valores teoricos de dos valores
resina e fibra de vidro utilizados Producdo “a correr”
necessarios

Sistemas de medicao nao

funcionam
Nédo se espera o Producao “a correr” Mau planeamento
Colagem sem a peca estar | tempo de cura e falta de
curada e falta de lixagem necessario e nao se organizacao
lixa a peca
Tabela 36- Metodologia 5WHY's para defeito de tinta fervida
DEFEITO WHY ‘ WHY ‘ WHY WHY WHY
Tinta Especificacdes Nao utilizar a Néo medir as Producao “a correr” Mau planeamento e falta
fervida técnicas pressdo  de temperaturas de organizacéo
erradas na catalisador necessarias (ambiente,
pintura correta na cabine e molde)
Néo verificar o valor da Producao “a correr” Mau planeamento e falta
pressao durante o turno de organizacao
Falta de formacéo - Formador tem de dar formacao e

produzir na mesma cadéncia
- Formacéo de curta duracao
- Formacéo “a pressao”

Néo efetuar a Nao aguarda Producéo “a correr’ Mau planeamento e falta de

cura secagem na organizacao
cabine

Qualidade da

tinta

Excesso de tinta N&o medir a Producéo “a correr’
altura da tinta

Falta de formacéo - Formador tem de dar formagao e
produzir na mesma cadéncia

- Formacéo de curta duracao

- Formacéo “a pressao”
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DEFEITO

Fissura

Desmolde

Tabela 37- Metodologia 5 WHY's para defeito de fissura

Pestana com menos fibra que o
interior do molde

Incorreto Skin

Produg@o “a correr”

WHY

Mau planeamento e falta de organizagéo

Falta de formacéo

- Formador tem de dar formacéo e produzir
na mesma cadéncia

- Formacao de curta duracédo

- Formagao “a pressao”

Pestana recortada

Incorreto Skin

Falta de formacéo

- Formador tem de dar formacéo e produzir
na mesma cadéncia

- Formacao de curta duracéao

- Formagao “a pressao”

Falta de comunicacao

Responsavel pelo desmolde sabe que a
pestana nao pode ser recortada e chefe de
equipa nao transmite informacao

Cunha

Cunha escorrega

Material da cunha deveria
ser de madeira e néo
plastico

Peca ndo estd seca para
desmolde e é desmoldada

“

Producéo
correr”

a

Mau planeamento e falta
de organizagao

Erro humano

Falta de cuidado
por ter de

desmoldar a
correr”

Mau planeamento e falta
de organizacao

Falta de formacao

- Formador tem de dar
formacédo e produzir na
mesma cadéncia

- Formacdo de curta
duragao

- Formagao “a presséo”

Baixa manutengédo
molde

Elevada rotatividade dos moldes

“

Producéo
correr”

a

Mau planeamento e falta
de organizagao

Moldes utilizados

Existéncia de apenas um

Fabrico de moldes ¢ dispendioso

em varios barcos molde  para  algumas
pecas
N&o seguem planeamento para Producao “a Mau planeamento e falta
a manutencao dos moldes correr” de organizacéo
Incorreto Transporte incorreto da peca Carrinhos de Produgdo empurrada Mau planeamento e falta de organizagao
manuseamento transporte  com

WIP  obrigam a
transporte manual

Mau acondicionamento da peca

Carrinhos de
transporte nao sao
adequados

N&o possuem protecéo
para as pecas

Posto de trabalho
desadequados

Né&o possui protecdo no
chéo ou mesa de trabalho
grande o suficiente
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APENDICE Il — OBSERVACOES DOS TEMPOS E DO WIP RETIRADOS NA NAVE 4

Tabela 38- Observacoes do tempo de preparacdo do molde para pintura

Preparacao molde para pintura

Limpeza Colocar fita Passar Pano Colocar Cera Soprar
1 02:17:00 00:41:00 00:15:00 00:05:00 00:14:08
2 05:15:00 01:00:00 00:10:00 00:04:00 00:34:00
3 00:19:00 01:05:00 00:09:00 00:04:00 00:05:00
4 02:15:00 01:47:00 00:04:00 00:05:00 00:04:00
5 00:22:00 00:39:00 00:07:00 00:02:00 00:04:00
6 01:22:00 00:37:00 00:05:00 00:02:00 00:04:00
7 01:00:00 00:50:00 00:07:00 00:03:00 00:04:00
8 04:50:00 01:00:00 00:05:00 00:07:00 00:10:00
9 00:25:00 00:52:00 00:07:00 00:02:00 00:09:00
10 00:39:00 01:10:00 00:05:00 00:02:00 00:12:00
11 00:31:00 00:56:00 00:02:00 00:03:00 00:10:00
12 00:13:00 00:21:00 00:06:00 00:03:00 00:12:00
13 00:26:00 00:31:00 00:11:00 00:14:00 00:08:00
14 01:59:00 00:24:00 00:03:00 00:11:00 00:04:00
15 04:50:00 00:37:00 00:02:00 00:08:00 00:03:00
16 01:20:00 00:31:00 00:03:00 00:22:00 00:04:00
17 02:08:00 00:30:00 00:03:00 00:22:00 00:03:00
18 00:48:00 00:25:00 00:39:00 00:05:00 00:10:00
19 01:12:00 00:33:00 00:30:00 00:04:00 00:05:00
20 00:19:00 00:36:00 00:03:00 00:03:00 00:10:00
21 00:20:00 00:26:00 00:05:00 00:12:00 00:04:00
22 00:22:00 00:36:00 00:17:00 00:07:00 00:02:00
23 00:48:00 00:34:00 00:12:00 00:07:00 00:03:00
24 00:30:00 00:30:00 00:10:00 00:04:00 00:04:00
25 00:42:00 00:35:00 00:07:00 00:07:00 00:03:00
26 00:15:00 00:42:00 00:03:00 00:10:00 00:02:00
27 00:15:00 00:21:00 00:29:00 00:19:00 00:03:00
28 00:30:00 00:17:00 00:14:00 00:14:00 00:07:00
29 00:33:00 00:19:00 00:08:00 00:06:00 00:15:00
30 00:40:00 00:28:00 00:43:00 00:11:00 00:09:00
31 02:13:00 00:20:00 00:10:00 00:11:00 00:06:00
32 00:30:00 00:10:00 00:07:00 00:06:00 00:10:00
33 00:05:00 00:26:00 00:04:00 00:06:00 00:08:00
34 00:12:00 00:20:00 00:07:00 00:06:00 00:02:00
35 00:08:00 00:37:00 00:06:00 00:09:00 00:06:00
36 00:20:00 00:19:00 00:24:00 00:05:00 00:16:00
37 00:10:00 00:33:00 00:13:00 00:06:00 00:01:00
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38 00:22:00 00:21:00 00:05:00 00:21:00 00:01:00
39 00:22:00 00:47:00 00:10:00 00:25:00 00:04:00
40 00:51:00 00:49:00 00:06:00 00:11:00 00:09:00
41 01:55:00 00:41:00 00:05:00 00:04:00 00:10:00
42 01:10:00 01:00:00 00:17:00 00:05:00 00:08:00
43 00:30:00 00:24:00 00:04:00 00:08:00 00:04:00
44 04:45:00 00:42:00 00:03:00 00:03:00 00:04:00
45 02:44:00 00:21:00 00:17:00 00:05:00 00:03:00
46 00:55:00 00:12:00 00:06:00 00:05:00 00:02:00
47 00:53:00 00:16:00 00:09:00 00:07:00 00:04:00
48 03:19:00 00:31:00 00:16:00 00:05:00 00:03:00
49 02:04:00 00:30:00 00:14:00 00:05:00 00:02:00
50 00:33:00 00:30:00 00:09:00 00:05:00 00:04:00
51 00:25:00 00:32:00 00:46:00 00:08:00 00:04:00
52 00:05:00 00:31:00 00:05:00 00:04:00 00:03:00
53 00:30:00 02:01:00 00:13:00 00:06:00 00:06:00
54 00:07:00 02:10:00 00:09:00 00:02:00 00:06:00
55 00:12:00 02:14:00 00:08:00 00:03:00 00:05:00
56 00:39:00 00:17:00 00:07:00 00:02:00
57 00:41:00 00:19:00 00:04:00 00:08:00
58 02:01:00 00:05:00 00:04:00 00:04:00
59 00:59:00 00:05:00 00:07:00 00:11:00
60 00:18:00 00:07:00 00:04:00 00:06:00
61 00:47:00 00:05:00 00:02:00 00:02:00
62 00:52:00 00:09:00 00:02:00 00:09:00
63 00:14:00 00:06:00 00:04:00 00:06:00
64 00:22:00 00:06:00 00:05:00 00:19:00
65 00:31:00 00:07:00 00:15:00 00:15:00
66 00:26:00 00:07:00 00:07:00 00:05:00
67 00:33:00 00:08:00 00:04:00 00:04:00
68 00:30:00 00:09:00 00:04:00 00:09:00
69 00:30:00 00:05:00 00:04:00 00:06:00
70 01:06:00 00:08:00 00:03:00 00:06:00
71 01:28:00 00:02:00 00:04:00 00:03:00
72 01:40:00 00:03:00 00:08:00 00:02:00
73 00:51:00 00:24:00 00:02:00 00:02:00
74 01:01:00 00:05:00 00:08:00 00:02:00
75 01:47:00 00:04:00 00:12:00 00:03:00
76 01:05:00 00:06:00 00:07:00
MEDIA 01:08:27 00:43:50 00:10:03 00:06:55 00:06:21
DESVIO 01:18:12 00:28:14 00:08:55 00:05:04 00:05:02
Max 02:26:39 01:12:04 00:18:58 00:11:59 00:11:23
Min 00:15:35 00:01:08 00:01:52 00:01:20
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Tabela 39- Observacoes do valor de WIP entre a preparacdo dos moldes e a pintura, observacoes do tempo de pintura e observacoes do

valor de WIP entre a pintura e o skin

wipP Pintura wipP

1 0 1 03:08:00 1 10
2 0 2 01:37:00 2 22
3 0 3 01:26:00 3 46
4 0 4 01:35:00 4 29
5 0 5 01:22:00 5 41
6 0 6 01:28:00 6 28
7 0 7 02:48:00 7 23
8 8 8 01:40:00 8 14
9 8 9 02:35:00 9 22
10 0 10 02:57:00 10 27
11 0 11 01:03:00 11 29
12 0 12 02:23:00 12 24
13 0 13 02:06:00 13 36
14 0 14 01:21:00 14 36
15 8 15 01:10:00 15 28
16 0 16 01:08:00 16 28
17 0 17 01:14:00 17 18
18 0 18 00:48:00 18 37
19 0 19 00:41:00 19 37
20 0 20 00:47:00 20 55
21 0 21 01:40:00 21 36
22 0 22 01:40:00 22 55
23 0 23 01:53:00 23 50
24 0 24 01:40:00 24 60
25 0 25 01:30:00 25 60
26 0 26 01:35:00 26 47
27 0 27 01:37:00 27 44
28 0 28 01:41:00 28 48
29 0 29 01:39:00 29 51
30 0 30 00:51:00 30 36
31 0 31 05:13:00 31 40
32 0 32 01:55:00 32 38
33 0 33 02:36:00 33 38
34 0 34 01:15:00 34 39
35 0 35 00:52:00 35 31
36 0 36 01:28:00 36 37
37 0 37 00:40:00 37 64
38 0 38 01:00:00 38 64
39 0 39 00:50:00 39 61
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40 0 40 01:10:00 40 47
41 0 41 01:00:00 41 54
42 0 42 00:45:00 42 61
43 0 43 02:22:00 43 37
44 0 44 00:46:00 44 70
45 0 45 01:14:00 45 60
46 0 46 02:19:00 46 48
47 0 47 04:15:00 47 62
48 0 48 01:40:00 48 66
49 0 49 00:50:00 49 59
50 0 50 01:26:00 50 60
51 0 51 05:04:00 51 55
52 0 52 04:13:00 52 46
53 0 53 04:34:00 53 54
54 0 54 01:25:00 54 54
55 0 55 01:06:00 55 50
56 0 56 00:55:00 56 57
57 0 57 01:17:00 57 47
58 0 58 01:06:00 58 29
59 0 59 02:41:00 59 61
60 0 60 01:39:00 60 54
61 0 61 01:39:00 61 62
62 0 62 01:35:00 62 53
63 0 63 01:16:00 63 33
64 0 64 00:37:00 64 30
65 0 65 00:50:00 65 58
66 0 66 00:16:00 66 34
67 0 67 02:20:00 67 51
68 0 68 00:43:00 68 44
69 0 69 00:28:00 69 52
70 0 70 00:33:00 70 52
71 0 Mediana 01:27:00 71 55
72 14 Média 01:40:14 72 65
73 0 Desvio 01:02:47 73 49
74 0 Max 02:43:01 74 53
75 0 Min 00:37:27 Mediana 47,50
76 0 cv 63% Média 48,3
Mediana 0 Desvio 11,7
Média 0,50 Max 60,0
Desvio 2,25 Min 36,6
Max 2,746722 Ccv 24%
Min -1,74672

Ccv

449%
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Tabela 40- Observacoes do tempo de skin, observagcdes da quantidade de pegas em cura e observacoes do WIP para colagem

1 09:50:00 1 11 1 15
2 12:00:00 2 7 2 14
3 14:10:00 3 17 3 14
4 12:00:00 4 17 4 18
5 12:30:00 5 0 5 12
6 12:30:00 6 14 6 17
7 10:40:00 7 11 7 3
8 10:30:00 8 13 8 25
9 14:58:00 9 19 9 25
10 14:01:00 10 12 10 13
11 09:45:00 11 5 11 22
12 07:00:00 12 7 12 15
13 07:17:00 13 8 13 22
14 07:30:00 14 23 14 15
15 06:40:00 15 13 15 9
16 12:24:00 16 16 10
17 09:46:00 17 17 28
18 09:20:00 18 13 18

19 11:09:00 19 17 19

20 09:56:00 20 18 20

21 19:15:00 21 21 21

22 34:25:00 22 13 22 16
23 15:18:00 23 11 23 14
24 05:55:00 24 7 24

25 04:50:00 25 6 25

26 08:59:00 26 15 26

27 08:59:00 27 13 27 13
28 06:12:00 28 20 28

29 07:20:00 29 0 29

30 06:56:00 30 18 30

31 12:50:00 31 4 31

32 06:52:00 32 12 32 10
33 06:50:00 33 12 33 10
34 15:20:00 34 10 34 20
35 06:15:00 35 35 20
36 05:35:00 36 36 22
37 10:50:00 37 37 21
38 13:33:00 38 38 10
39 10:45:00 39 14 39 9
40 25:00:00 40 9 40
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41 30:00:00 41 10 41 16
42 05:57:00 42 20 42 4
43 05:59:00 43 11 43 21
44 06:33:00 44 7 44 19
45 13:23:00 45 9 45 24
46 14:02:00 46 7 46 11
47 15:19:00 47 9 47 15
48 05:54:00 48 10 48 8
49 07:23:00 49 12 49 2
50 09:05:00 50 13 50 2
51 13:01:00 51 5 51 0
52 06:28:00 52 12 52 9
53 05:36:00 53 9 53 9
54 09:37:00 54 14 54 11
55 09:47:00 55 9 55 20
56 06:36:00 56 11 56 22
57 07:18:00 57 12 57 19
58 07:32:00 58 13 58 20
59 11:08:00 59 13 59 22
60 30:00:00 60 11 60 24
61 12:10:00 61 24 61 30
62 09:33:00 62 16 62 4
63 07:53:00 63 10 63
64 05:52:00 64 11 64
65 06:18:00 65 21 65 10
66 08:04:00 66 23 66 1
67 05:35:00 67 18 67 15
68 06:46:00 68 25 68 6
69 14:00:00 69 8 69 10
70 12:35:00 70 70 9
71 06:27:00 71 16 71 16
72 03:33:00 72 72 14
73 10:05:00 73 73 16
74 07:51:00 74 74 11
75 12:05:00 75 12 75 16
Mediana 09:33:00 76 8 76 17
Média 10:29:51 77 16 Mediana 11,00
Desvio 05:49:19 78 15 Média 12,6
Max 16:19:10 79 12 Desvio 7,4
Min 04:40:33 80 0 Max 20,0
Cv 55% 81 12 Min 5,2
82 9 Cv 59%
Mediana 11,00
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Média 11,4
Desvio 5,7
Max 17,1
Min 5,7
Cv 50%

Tabela 41- Observacoes dos tempos da colagem, observacoes do WIP entre a colagem e o stiffen e observacoes do tempo de stiffen

Colagem
1 01:28:00 1 15 1 07:34:00
2 03:25:00 2 4 2 05:05:00
3 03:08:00 3 24 3 04:03:00
4 03:48:00 4 15 4 09:08:00
5 01:57:00 5 6 5 13:41:00
6 02:22:00 6 13 6 02:31:00
7 06:37:00 7 17 7 05:31:00
8 05:47:00 8 19 8 05:27:00
9 06:00:00 9 7 9 07:41:00
10 08:56:00 10 12 10 16:03:00
11 02:30:00 11 20 11 09:16:00
12 05:27:00 12 13 12 06:00:00
13 07:22:00 13 10 13 06:55:00
14 06:48:00 14 15 14 07:49:00
15 13:58:00 15 13 15 11:57:00
16 03:40:00 16 0 16 04:45:00
17 04:46:00 17 8 17 18:18:00
18 07:26:00 18 15 18 04:15:00
19 05:34:00 19 16 19 15:28:00
20 09:13:00 20 10 20 05:02:00
21 03:22:00 21 9 21 05:52:00
22 03:33:00 22 12 22 05:48:00
23 05:54:00 23 8 23 08:30:00
24 04:09:00 24 6 24 19:55:00
25 06:52:00 25 9 25 06:25:00
26 06:49:00 26 0 26 05:10:00
27 11:10:00 27 0 27 06:34:00
28 02:06:00 28 0 28 09:46:00
29 05:34:00 29 6 29 07:15:00
30 07:30:00 30 7 30 07:55:00
31 07:05:00 31 6 31 04:29:00
32 04:14:00 32 6 32 07:52:00
33 04:37:00 33 14 33 07:01:00
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34 05:13:00 34 8 34 09:06:00
35 05:07:00 35 5 35 04:10:00
36 03:28:00 36 36 05:37:00
37 02:39:00 37 13 37 08:10:00
38 04:59:00 38 9 38 04:34:00
39 07:48:00 39 7 39 14:01:00
40 01:59:00 40 5 40 29:08:00
41 03:30:00 41 18 41 13:00:00
42 03:32:00 42 3 42 21:30:00
43 06:41:00 43 9 43 13:22:00
44 13:51:00 44 4 44 03:57:00
45 01:06:00 45 3 45 07:53:00
46 06:32:00 46 1 46 18:47:00
47 09:01:00 47 0 47 04:27:00
48 03:17:00 48 4 48 03:54:00
49 06:09:00 49 5 49 13:08:00
50 08:10:00 50 3 50 03:07:00
51 02:49:00 51 0 51 13:51:00
52 03:16:00 52 0 52 04:11:00
53 02:04:00 53 18 53 02:55:00
54 15:01:00 54 13 54 02:14:00
55 05:08:00 55 13 55 07:18:00
56 03:52:00 56 15 56 04:58:00
57 03:33:00 57 15 Mediana 07:15:00
58 02:42:00 58 7 Média 08:36:46
59 05:22:00 59 8 Desvio 05:26:12
60 01:06:00 60 10 Max 14:02:58
61 03:08:00 61 14 Min 03:10:34
62 07:27:00 62 15 Cv 63%
63 11:25:00 63 10

64 05:17:00 64 11

65 05:04 65 11

66 01:56 66 6

67 07:46 67 9

68 06:03 68 20

69 09:26 69 8

70 10:58 70 6

71 07:13 71 9

72 03:48 72 4

73 04:57 73 6

74 02:10 74 0

75 01:46:00 75 4

76 01:24 76 2
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77 09:05 77 2
Mediana 05:05:30 78 0
Média 05:27:12 79 0
Desvio 03:03:28 80 3
Max 08:30:40 81 6
Min 02:23:45 82 9
Cv 56% 83 1
84 2

Mediana 8,00

Média 8,2

Desvio 5,8

Max 14,0

Min 2,4

CvV 70%

Tabela 42- Observacoes do numero de pecas em cura do stiffen, do valor de WIP para desmolde e observacdes do tempo de desmolde

Cura Desmoldar
1 14 1 51 1 08:30:00
2 4 2 39 2 06:59:00
3 7 3 29 3 02:18:00
4 9 4 27 4 03:25:00
5 3 5 27 5 10:33:00
6 10 6 20 6 01:36:00
7 17 7 30 7 00:40:00
8 17 8 49 8 00:38:00
9 19 9 28 9 01:12:00
10 9 10 28 10 01:53:00
11 25 11 45 11 01:04:00
12 3 12 45 12 01:30:00
13 11 13 61 13 00:39:00
14 14 14 56 14 02:52:00
15 12 15 70 15 02:21:00
16 6 16 61 16 01:01:00
17 14 17 46 17 01:22:00
18 9 18 43 18 02:07:00
19 24 19 47 19 03:10:00
20 22 20 27 20 03:33:00
21 16 21 21 21 01:58:00
22 12 22 23 22 00:53:00
23 9 23 26 23 07:15:00
24 9 24 18 24 01:04:00
25 11 25 30 25 01:37:00
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26 10 26 37 26 03:11:00
27 16 27 32 27 01:32:00
28 10 28 16 28 02:16:00
29 9 29 17 29 01:42:00
30 3 30 22 30 01:49:00
31 17 31 42 31 03:30:00
32 12 32 32 32 03:28:00
33 8 33 19 33 00:31:00
34 7 34 11 34 00:54:00
35 6 35 27 35 01:45:00
36 1 36 12 36 02:37:00
37 4 37 22 37 02:21:00
38 7 38 24 38 02:20:00
39 9 39 32 39 05:09:00
40 10 40 30 40 03:28:00
41 7 41 19 41 00:18:00
42 18 42 21 42 03:25:00
43 14 43 14 43 02:23:00
44 10 44 14 44 01:35:00
45 6 45 16 45 01:53:00
46 46 20 46 02:13:00
47 13 47 28 47 00:40:00
48 16 48 20 48 01:02:00
49 16 49 21 49 00:41:00
50 6 50 31 50 01:24:00
51 6 51 35 51 00:29:00
52 12 52 32 52 00:24:00
53 16 53 34 53 00:27:00
54 20 54 27 54 01:58:00
55 9 55 31 55 01:52:00
56 12 56 15 56 01:48:00
57 23 57 24 57 02:35:00
58 21 58 25 58 01:12:00
59 20 59 17 59 13:11:00
60 8 60 34 60 02:28:00
61 5 61 31 61 03:16:00
62 8 62 42 62 02:14:00
63 7 63 27 63 00:13:00
64 5 64 29 64 00:09:00
65 8 65 28 65 05:18:00
66 9 66 66 00:06:00
67 26 67 67 11:10:00
68 10 68 68 07:29:00
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69 17 69 23 69 05:29:00
70 0 70 29 70 01:50:00
71 5 71 31 71 02:40:00
Mediana 10,00 72 22 72 01:07:00
Média 11,2 Mediana 27,00 73 01:13:00
Desvio 57 Média 28,9 74 00:57:00
Max 16,9 Desvio 12,8 75 01:59:00
Min 54 Max 41,8 76 03:12:00
Cv 51% Min 16,1 77 01:18:00
Cv 44% 78 00:34:00

79 03:19:00

80 20:00:00

81 00:32:00

82 01:12:00

83 01:27:00

84 07:22:00

85 00:55:00

86 01:23:00

87 00:30:00

88 04:50:00

89 03:53:00

90 01:30:00

91 02:53:00

92 00:58:00

93 04:47:00

94 00:12:00

95 00:10:00

96 39:54:00

97 02:32:00

98 01:33:00

99 03:02:00

100 06:07:00

101 02:20:00

102 00:47:00

103 00:35:00

104 04:24:00

105 06:43:00

106 03:05:00

107 01:15:00

108 06:54:00

109 00:30:00

110 00:18:00

111 01:22:00
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112 00:17:00
114 01:34:00
115 01:14:00
Mediana 01:48:00
Média 02:58:33
Desvio 04:31:17
Max 07:29:49
Min
Cv 152%

Tabela 43- Observacoes do valor de WIP para corte, observacoes do termpo de corte e observacoes do valor de WIP para qualidade

1 10 1 18:07:00 1 0
2 12 2 01:19:00 2 36
3 14 3 01:00:00 3 23
4 24 4 01:30:00 4 12
5 36 5 01:46:00 5 7
6 24 6 03:22:00 6 2
7 12 7 06:26:00 7 16
8 8 05:45:00 8 0
9 9 9 09:13:00 9 31
10 21 10 22:48:00 10 27
11 29 11 04:54:00 11 13
12 15 12 04:41:00 12 17
13 19 13 03:07:00 13 34
14 28 14 03:02:00 14 19
15 23 15 05:52:00 15 15
16 38 16 24:00:00 16 13
17 30 17 05:24:00 17 20
18 36 18 01:45:00 18

19 26 19 01:44:00 19 0
20 23 20 01:15:00 20 12
21 31 21 05:21:00 21 0
22 31 22 02:01:00 22 13
23 35 23 01:22:00 23

24 45 24 01:58:00 24

25 34 25 01:06:00 25

26 35 26 00:53:00 26 12
27 44 27 01:24:00 27

28 51 28 27:00:00 28

29 49 29 09:00:00 29
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30 39 30 07:28:00 30 0
31 52 31 02:52:00 31 9
32 56 32 02:13:00 32 1
33 51 33 01:31:00 33 0
34 46 34 06:55:00 34 0
35 58 35 02:38:00 35 0
36 60 36 03:47:00 36 0
37 45 37 01:48:00 37 9
38 33 38 03:18:00 38 5
39 28 39 01:47:00 39 8
40 50 40 04:36:00 40 0
41 55 41 04:57:00 41 0
42 58 42 03:15:00 42 0
43 58 43 14:42:32 43 0
44 30 44 02:20:00 44 8
45 28 45 06:42:00 45 7
46 29 46 07:37:00 46 7
47 36 47 02:27:00 47 12
48 46 48 03:04:00 48 0
49 40 49 01:43:00 49 0
50 40 50 00:55:00 50 13
51 38 51 06:11:00 51 10
52 44 52 07:15:00 52 0
53 23 53 01:20:00 53 0
54 29 54 01:54:00 54 9
55 26 55 01:44:00 55 0
56 29 56 01:59:00 56 0
57 42 57 01:02:00 57 12
58 40 58 01:30:00 58 9
59 24 59 02:24:00 59 5
60 33 60 03:42:00 60

61 33 61 02:04:00 61 16
62 31 62 03:50:00 62 3
Mediana 33,50 63 01:49:00 63 13
Média 34,2 64 01:48:00 64 9
Desvio 13,3 65 03:00:00 65 3
Max 47,5 66 02:46:00 66 3
Min 20,9 67 05:40:00 67 4
Cv 39% 68 02:11:00 68 2
69 10:10:00 69 0

70 09:00:00 Mediana 4,50

71 04:15:00 Média 7,6

72 02:43:00 Desvio 8,6
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73 02:18:00 Max 16,2
74 02:18:00 Min -1,1
75 02:05:00 Cv 115%
76 02:40:00
77 02:24:00
78 03:43:00
79 06:23:00
80 09:34:00
81 06:28:00
82 22:40:00
83 02:34:00
84 06:21:00
85 05:11:00
86 04:03:00
87 02:18:00
88 19:10:00
89 07:43:00
90 03:05:00
91 03:02:00
92 03:20:00
93 06:54:00
94 02:56:00
95 03:21:00
96 03:12:00
97 02:59:00
Mediana 03:04:00
Média 04:56:05
Desvio 05:10:27
Max 10:06:31
Min

cv

105%
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Tabela 44- Observacoes dos tempos de inspecado, observacdes do valor do WIP para reparacao e observacdes do tempo de reparacao

Qualidade Reparacao / Acabamento
1 02:00:00 1 41 1 42
2 01:58:00 2 59 2 34
3 03:30:00 3 51 3 77
4 02:03:00 4 29 4 21
5 02:15:00 5 33 5 18
6 08:03:00 6 30 6 34
7 04:47:00 7 34 7 29
8 01:55:00 8 28 8 27
9 01:59:00 9 25 9 8
10 00:47:00 10 30 10 12
11 01:09:00 11 41 11 22
12 01:25:00 12 30 12 12
13 01:32:00 13 33 13 37
14 01:23:00 14 42 14 22
15 01:50:00 15 21 15 10
16 01:34:00 16 47 16 16
17 03:00:00 17 48 17 40
18 02:21:00 18 41 18 42
19 02:15:00 19 44 19 29
20 01:14:00 20 34 20 24
21 01:05:00 21 25 21 45
22 01:50:00 22 46 22 60
23 02:27:00 23 44 23 8
24 02:45:00 24 125 24 25
25 01:48:00 25 114 25 13
26 01:25:00 26 95 26 30
27 01:42:00 27 104 27 28
28 01:53:00 28 95 28 13
29 01:48:00 29 74 29 23
30 01:45:00 30 68 30 20
31 01:40:00 31 71 31 10
32 01:36:00 32 56 32 15
33 02:02:00 33 50 33 15
34 01:59:00 34 25 34 25
35 05:50:00 35 81 35 60
36 01:43:00 36 72 36 12
37 01:20:00 37 68 37 33
38 01:25:00 38 58 38 15
39 03:01:00 39 87 39 50
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40 03:20:00 40 66 40 75
41 04:26:00 41 82 41 15
42 00:54:00 42 77 42 30
43 04:54:00 43 59 43 26
44 03:24:00 44 59 44 31
45 01:10:00 45 118 45 15
46 03:44:00 46 102 46 55
47 01:20:00 47 112 47 75
48 01:14:00 48 104 48 31
49 00:53:00 49 95 49 45
50 01:52:00 50 95 50 32
51 02:24:00 51 103 51 23
52 05:48:00 52 112 52 55
53 02:31:00 53 122 53 38
54 00:37:00 54 142 54 30
55 01:51:00 55 132 55 11
56 01:53:00 56 132 56 40
57 01:44:00 57 118 57 23
58 02:18:00 58 132 58 14
59 00:29:00 59 140 59 23
60 04:27:00 60 141 60 34
61 02:46:00 61 115 61 42
62 03:01:00 62 135 62 95
63 05:16:00 63 146 63 25
64 01:50:00 64 121 64 65
65 01:04:00 65 122 Mediana 31,50
66 07:25:00 66 138 Média 31,31
67 02:12:00 67 119 Desvio 18,84
68 01:50:00 68 149 Max 50,1
69 02:02:00 69 134 Min 12,5
70 02:14:00 70 109 Cv 60%
71 05:50:00 Mediana 75,50

Mediana 01:51:30 Média 80,43

Média 02:26:01 Desvio 39,64
Desvio 01:32:15 Max 120,06371
Max 03:58:15 Min 40,793434

Min 00:53:46 Cv 49%

Ccv

63%
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Tabela 45- Observacodes do valor de WIP para embalagem e observagdes do tempo de embalagem

WIP Embalagem
1 43 1 01:38
2 56 2 01:14
3 62 3 02:17
4 66 4 02:18
5 70 5 00:48
6 94 6 01:07
7 68 7 01:15
8 96 8 04:05
9 85 9 02:02
10 49 10 02:03
11 38 11 03:49
12 45 12 04:37
13 42 13 02:19
14 33 14 01:59
15 65 15 02:01
16 76 16 03:00
17 50 17 01:55
18 55 18 02:31
19 41 19 02:13
20 42 20 03:11
21 41 21 01:55
22 34 22 04:01
23 27 23 02:47
24 17 24 02:26
25 15 25 02:30
26 25 26 03:20
27 24 27 01:21
28 25 28 03:35
29 36 29 04:14
30 44 30 02:16
31 44 31 04:27
32 50 32 01:35
33 61 33 01:31
34 58 34 01:14
35 52 35 01:56
36 64 36 03:33
37 36 37 01:34
38 27 38 02:19
39 37 39 00:36
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40 37 40 03:06
41 37 41 01:55
42 31 42 01:36
43 29 43 01:09
44 31 44 02:36
45 18 45 01:35
46 32 46 02:38
47 13 47 02:19
48 42 48 03:14
49 42 49 02:41
50 43 50 02:51
51 37 51 02:42
52 44 52 03:21
53 35 53 02:22
54 48 54 02:13
55 39 55 01:39
56 44 56 02:38
57 44 57 02:24
58 45 58 03:24
59 56 59 02:07
60 58 60 01:33
61 27 61 01:23
62 33 62 01:16
63 39 63 01:47
64 57 64 07:00
65 61 65 02:39
66 47 66 01.07
67 35 67 03:20
68 40 Mediana | 03:20:00
69 40 Média 02:25:11
70 46 Desvio 01:04:20
71 50 Max 03:29:31
72 66 Min 01:20:51
Mediana 42,50 Cv 44%
Média 44,99
Desvio 16,74

Max 61,72141

Min 28,25081

cv 37%
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APENDICE Il = VSM ESTADO ATUAL
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Figura 74- VSM estado atual
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APENDICE IV — ANALISE MuLTI-MOMENTO

Tabela 46- Observacdes do posto de preparacdo dos moldes

Preparacao Molde

Obs Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?
1 Movimentar carrinhos para cabine Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
2 Anotar barco Especificacdes Nao acrescenta
3 Limpar o molde Preparar molde Acrescenta

4 Movimentacdo para material Movimentacdo para material Nao acrescenta
5 Movimentar carrinhos Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
6 Movimentar carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
7 Colocar fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
8 Movimentar carrinhos Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
9 Parada Parado N&o acrescenta
10 | Transporte carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
11 | Movimentcéao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
12 | Movimentacdo para ferramenta Movimentacao para material Nao acrescenta
13 | Parado Parado N&o acrescenta
14 | Movimentacé&o carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
15 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
16 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta

17 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
18 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
19 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
20 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
21 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
22 | Movimentacd material Movimentacédo para material Nao acrescenta
23 | Nao estava no posto Nao estava no posto Nao acrescenta
24 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
25 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
26 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
27 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
28 | Preprar molde Preparar molde Acrescenta

29 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
30 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta

31 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
32 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
33 | Movimentcao material Movimentacao para material Nao acrescenta
34 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
35 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
36 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
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37 | Movimentacéo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
38 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
39 | Movimentar carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
40 | Colocar fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
41 |Fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
42 | Cera Preparar molde Acrescenta
43 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
44 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
45 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
46 | Transporte carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
47 | Preprar molde Preparar molde Acrescenta
48 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
49 | Movimentacéao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
50 | Parado Parado N&o acrescenta
51 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
52 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
53 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
54 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
55 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
56 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
57 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
58 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
59 | Colocar fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
60 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
61 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
62 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
63 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
64 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
65 | Colocar fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
66 | Movimentacdo molde Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
67 | Especificacbes Especificacdes Nao acrescenta
68 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
69 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
70 | Movimentacdo material Movimentacao Nao acrescenta
71 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
72 | Colocar fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
73 | Colocar fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
74 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
/5 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
76 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
77 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
78 | Colocar fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
79 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
80 | Transporte carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
81 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta
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82

Movimentacdo material

Movimentacdo para material

Nao acrescenta

83 | Colocar fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
84 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
85 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
86 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
87 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta

88 | Colocar fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
89 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta

90 | Parado Parado Nao acrescenta
91 |Parado Parado N&o acrescenta
92 | Parado Parado N&o acrescenta
93 | Parado Parado Nao acrescenta
94 | Colocar fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
95 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
96 | Movimentacéao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
97 | Colocar fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
98 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta

99 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta

100 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
101 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
102 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
103 | Colocar fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
104 | Movimentacédo carrinhos Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
105 | Preparar molde Preparar molde acrescenta

106 | Colocar fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
107 | Preparar molde Preparar molde acrescenta

108 | Nao estava no posto Nao estava no posto Nao acrescenta
109 | Movimentacéo carrinhos Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
110 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
111 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
112 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
113 | Movimentacé&o carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
114 | Parado Parado N&o acrescenta
115 | Movimentacé&o carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
116 | Movimentacdo Movimentacdo Nao acrescenta
117 | Proteger molde Parado Nao acrescenta
118 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
119 | Colocar fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
120 | Colocar fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
121 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
122 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
123 | Preparar molde Preparar molde acrescenta

124 | Pilling Pilling Nao acrescenta
125 | Pilling Pilling Nao acrescenta
126 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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127

Movimentacéo carrinho

Movimentacéo carrinho

Nao acrescenta

128 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
129 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
130 | Pilling Pilling Nao acrescenta
131 | Pilling Pilling Nao acrescenta
132 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta

133

Movimentacao carrinho

Movimentacéo carrinho

Nao acrescenta

134 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
135 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
136 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
137 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
138 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
139 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
140 | Parado Parado Nao acrescenta
141 | Por fita Colocar fita cola N&o acrescenta
142 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
143 | Parado Parado Nao acrescenta
144 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
145 | Parado Parado N&o acrescenta
146 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta

147 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
148 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
149 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
150 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
151 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
152 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta

153 | Colocar fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
154 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
155 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
156 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
157 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
158 | Limpar o molde Preparar molde Acrescenta

159 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
160 | Movimentacdo Movimentacdo Nao acrescenta
161 | Movimentacéo Movimentacdo Nao acrescenta
162 | Movimentcao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
163 | Movimentacé&o carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
164 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
165 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
166 | Movimentcao Movimentacao Nao acrescenta
167 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
168 | Movimentacéo Movimentacdo Nao acrescenta
169 | Especificacoes Especificacbes Nao acrescenta
170 | Movimentacé&o carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
171 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
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172

Limpar o molde

Preparar molde

Acrescenta

173 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
174 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
175 | Movimentac&o carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
176 | Parado Parado Nao acrescenta
177 | Pilling Pilling Nao acrescenta
178 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
179 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
180 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
181 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
182 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
183 | Pilling Pilling Nao acrescenta
184 | Parado Parado N&o acrescenta
185 | Fita cola Colocar fita cola Nao acrescenta
186 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
187 | Parado Parado N&o acrescenta
188 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
189 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
190 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
191 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
192 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
193 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
194 | Soprar Preparar molde Acrescenta

195 | especificacées Especificacdes Nao acrescenta
196 | Parado Parado N&o acrescenta
197 | Movimentar carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
198 | Movimentar carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
199 | Movimentar carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
200 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
201 | Limpar 0 molde Preparar molde acrescenta

202 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
203 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
204 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
205 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
206 | Movimentacao Movimentacdo Nao acrescenta
207 | Especificacbes Especificacoes Nao acrescenta
208 | Movimentacao Movimentacdo Nao acrescenta
209 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
210 | Movimentacao Movimentacdo Nao acrescenta
211 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
212 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
213 | Parado Parado Nao acrescenta
214 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
215 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
216 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
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217 | Parado Parado N&o acrescenta
218 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
219 | Parado Parado N&o acrescenta
220 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
221 | Limpar molde Preparar molde acrescenta

222 | Movimentacéao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
223 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
224 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
225 | Pilling Pilling Nao acrescenta
226 | Movimentacéao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
227 | Movimentacéao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
228 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
229 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
230 | Moivmentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
231 | Movimentacéao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
232 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
233 | Moivmentacao Movimentacao Nao acrescenta
234 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
235 | Preparar molde Preparar molde Acrescenta

236 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
237 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
238 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
239 | Moivmentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
240 | Parado Parado N&o acrescenta
241 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
242 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
243 | Movimentacdo para material Movimentacdo para material Nao acrescenta
244 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
245 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
246 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
247 | Fita cola Colocar fita cola N&o acrescenta
248 | Moivmentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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Tabela 47- Observacoes do posto de pintura

Obs Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?
1 Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
2 Anotar Especificacdes Nao acrescenta
3 Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
4 Pintar Pintar Acrescenta

5 Pintar Pintar Acrescenta

6 Movimentar carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
7 Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
8 Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
9 Movimentacédo para ferramentas Movimentacdo para material Nao acrescenta
10 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
11 | Pintar Pintar Acrescenta

12 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
13 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
14 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
15 | Espera pela preparacéo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
16 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
17 | Espera pela preparacédo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
18 | Movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta
19 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
20 | Pintar Pintar Acrescenta

21 | Movimentacdo carrinho Movimentac&o carrinho Nao acrescenta
22 | Movimento Movimentacéo Nao acrescenta
23 | Procurar molde Procurar molde N&o acrescenta
24 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
25 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
26 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
27 | Especificacdo Especificacdes Nao acrescenta
28 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
29 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
30 | Pintar Pintar Acrescenta

31 |Pintar Pintar Acrescenta

32 | Parado Parado N&o acrescenta
33 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacao Nao acrescenta
34 | Pintar Pintar Acrescenta

35 | Pintar Pintar Acrescenta

36 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
37 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
38 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacao Nao acrescenta
39 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
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40

Espera pela preparacao

Espera pela preparacéo

Nao acrescenta

41 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
42 | Movimentacdo material Movimentacéo para material Nao acrescenta
43 | Pintura Pintar Acrescenta
44 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
45 | Parado Parado N&o acrescenta
46 | Pintar Pintar Acrescenta
47 | Parado Parado N&o acrescenta
48 | Pintar Pintar Acrescenta
49 | Pintar Pintar Acrescenta
50 | Parado Parado N&o acrescenta
51 |Pintar Pintar Acrescenta
52 | Especificacao Especificacbes Nao acrescenta
53 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
54 | Espera pela preparacéo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
55 | Pintar Pintar Acrescenta
56 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
57 | Pintar Pintar Acrescenta
58 | Pintar Pintar Acrescenta
59 | Pintar Pintar Acrescenta
60 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
61 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
62 | Pintar Pintar Acrescenta
63 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
64 | Arranjar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
65 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
66 | Pintar Pintar Acrescenta
67 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
68 | Pintar Pintar Acrescenta
69 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
70 | Arranjar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
71 | Movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta
72 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
73 | Esperar pintura Espera pela preparacéo Nao acrescenta
74 | Esperar pintura Espera pela preparacéo Nao acrescenta
75 | Pintar Pintar Acrescenta
76 | Pintar Pintar Acrescenta
77 | Pintar Pintar Acrescenta
78 | Colocar cartao Coloca cartdo Nao acrescenta
79 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
80 |Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
81 |Pintar Pintar Acrescenta
82 | Pintar Pintar Acrescenta
83 | Movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta
84 | Pintar Pintar Acrescenta
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85

Espera pela preparacao

Espera pela preparacéo

Nao acrescenta

86 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
87 | Pintar Pintar Acrescenta
88 | Pintar Pintar Acrescenta
89 | Pintar Pintar Acrescenta
90 | Pintar Pintar Acrescenta
91 |Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
92 |Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
93 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
94 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
95 | Pintar Pintar Acrescenta
96 |Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
97 |Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
98 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
99 | Pintar Pintar Acrescenta
100 | Pintar Pintar Acrescenta
101 | Pintar Pintar Acrescenta
102 | Pintar Pintar Acrescenta
103 | Parado Parado Nao acrescenta
104 | Parado Parado N&o acrescenta
105 | Parado Parado N&o acrescenta
106 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
107 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
108 | Pintar Pintar Acrescenta
109 | Pintar Pintar acrescenta
110 | Pintar Pintar acrescenta
111 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
112 | Pintar Pintar acrescenta
113 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
114 | Parado Parado acrescenta
115 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
116 | Pintar Pintar Acrescenta
117 | Pintar Pintar acrescenta
118 | Pintar Pintar acrescenta
119 | Pintar Pintar acrescenta
120 | Pintar Pintar acrescenta
121 | Especificcdes Especificacdes Nao acrescenta
122 | Pintar Pintar Acrescenta
123 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
124 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
125 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
126 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
127 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
128 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
129 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
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130 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
131 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
132 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
133 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
134 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
135 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
136 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
137 | Pintar Pintar acrescenta

138 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
139 | Pintar Pintar acrescenta

140 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
141 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
142 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
143 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
144 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
145 | Pintar Pintar acrescenta

146 | Pintar Pintar acrescenta

147 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
148 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
149 | Espera pela preparacédo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
150 | Pintar Pintar acrescenta

151 | Pintar Pintar acrescenta

152 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
153 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
154 | Pintar Pintar N&o acrescenta
155 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
156 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
157 | Pintar Pintar acrescenta

158 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
159 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
160 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
161 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
162 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
163 | Espera Espera pela preparacéo Nao acrescenta
164 | Movimentacédo Movimentacao Nao acrescenta
165 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
166 | Pintar Pintar Acrescenta

167 | Pintar Pintar Acrescenta

168 | Espera pela preparacdo Espera pela preparacéo Nao acrescenta
169 | Espera pela preparacao Espera pela preparacéo Nao acrescenta
170 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
171 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
172 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
173 | Pintar Pintar acrescenta

174 | Pintar Pintar Acrescenta
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175 | Pintar Pintar acrescenta
176 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
177 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
178 | Preparar ferramenta Preparar ferramenta Nao acrescenta
179 | Pintar Pintar Acrescenta
180 | Pintar Pintar Acrescenta
181 | Pintar Pintar Acrescenta
Tabela 48- Observacdes do posto de skin

Obs Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?

1 Por pasta Skin Acrescenta

2 Movimentar carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta

3 Movimentar carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta

4 Rolo Skin Acrescenta

5 Rolo Skin Acrescenta

6 Movimentar carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta

7 Rolo Skin Acrescenta

8 Movimento para ferramentas Movimentacao para material Nao acrescenta

9 Rolo Skin Acrescenta

10 | Rolo Skin Acrescenta

11 | Movimento para ferramentas Movimentacdo para material Nao acrescenta

12 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

13 | Rolo Skin Acrescenta

14 |rolo Skin Acrescenta

15 |rolo Skin Acrescenta

16 | Parado Parado N&o acrescenta

17 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta

18 | Movimento para ferramentas Movimentacao para material Nao acrescenta

19 | Parado Parado N&o acrescenta

20 |Rolo Skin Acrescenta

21 |Pistola Skin Acrescenta

22 | Acabamentos Skin Acrescenta

23 | Rolo Skin Acrescenta

24 | Rolo Skin Acrescenta

25 |Rolo Skin Acrescenta

26 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

27 | Rolo Skin Acrescenta

28 |Rolo Skin Acrescenta

29 | Rolo Skin Acrescenta

30 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta

31 | Parado Parado N&o acrescenta

32 |Rolo Skin Acrescenta
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33 | Acabamentos Skin Acrescenta
34 | Movimentacdo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
35 |Rolo Skin Acrescenta
36 |Rolo Skin Acrescenta
37 |Rolo Skin Acrescenta
38 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
39 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
40 | Pistola Skin Acrescenta
41 | Resina Skin Acrescenta
42 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
43 | Rolo Skin Acrescenta
44 | Rolo Skin Acrescenta
45 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
46 | rolo Skin Acrescenta
47 | rolo Skin Acrescenta
48 | movimentacao Movimentacao carrinho Nao acrescenta
49 |rolo Skin Acrescenta
50 | pistola Skin Acrescenta
51 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
52 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
53 |rolo Skin Acrescenta
54 | Movimento carrinhos Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
55 | Movimentacao material Movimentacdo para material Nao acrescenta
56 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
57 | Rolo Skin Acrescenta
58 |Rolo Skin Acrescenta
59 | Movimentacao material Movimentacdo para material Nao acrescenta
60 |Rolo Skin Acrescenta
61 |Rolo Skin Acrescenta
62 | Pistola Skin Acrescenta
63 | Movimento Movimentacao Nao acrescenta
64 |Rolo Skin Acrescenta
65 |Rolo Skin Acrescenta
66 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
67 | Parado Parado Nao acrescenta
68 | Pasta Skin Acrescenta
69 | Rolo Skin Acrescenta
70 | Parado Parado N&o acrescenta
71 | Rolo Skin Acrescenta
72 | Rolo Skin Acrescenta
73 |Rolo Skin Acrescenta
74 | Rolo Skin Acrescenta
75 |Rolo Skin Acrescenta
76 | Rolo Skin Acrescenta
77 |Rolo Skin Acrescenta
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78 | Pistola Skin Acrescenta
79 |Pistola Skin Acrescenta
80 | Movimentacao carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
81 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
82 |Rolo Skin Acrescenta
83 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
84 | Rolo Skin Acrescenta
85 | Pistola Skin Acrescenta
86 | Rolo Skin Acrescenta
87 |Rolo Skin Acrescenta
88 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
89 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
90 | Parado Parado N&o acrescenta
91 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
92 |Rolo Skin Acrescenta
93 |Rolo Skin Acrescenta
94 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
95 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
96 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
97 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
98 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
99 | Parado Parado N&o acrescenta
100 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
101 | Rolo Skin Acrescenta
102 | Rolo Skin Acrescenta
103 | Parado Parado N&o acrescenta
104 | Parado Parado N&o acrescenta
105 | Rolo Skin Acrescenta
106 | Rolo Skin Acrescenta
107 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
108 | Movimentacédo material Movimentacao para material Nao acrescenta
109 | Rolo Skin Acrescenta
110 | Parado Parado N&o acrescenta
111 | Arranjar pistola Arranjar pistola Nao acrescenta
112 | Arranjar pistola Arranjar pistola Nao acrescenta
113 | rolo Skin Acrescenta
114 | rolo Skin Acrescenta
115 | Pistola Skin Acrescenta
116 | Parado Parado N&o acrescenta
117 | Parado Parado N&o acrescenta
118 | Rolo Skin Acrescenta
119 | Rolo Skin Acrescenta
120 | rolo Skin Acrescenta
121 | rolo Skin Acrescenta
122 | Rolo Skin Acrescenta
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123

Movimentacéo

Movimentacéo

Nao acrescenta

124 | rolo Skin Acrescenta
125 | Rolo Skin Acrescenta
126 | Rolo Skin Acrescenta
127 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
128 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
129 | Rolo Skin Acrescenta
130 | Pistola Skin Acrescenta
131 | Pistola Skin Acrescenta
132 | Rolo Skin Acrescenta
133 | Rolo Skin Acrescenta
134 | Rolo Skin Acrescenta
135 | Rolo Skin Acrescenta
136 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
137 | Parado Parado N&o acrescenta
138 | Movimentacéo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
139 | Parado Parado Nao acrescenta
140 | Parado Parado N&o acrescenta
141 | Parado Parado N&o acrescenta
142 | Parado Parado N&o acrescenta
143 | Movimentacéo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
144 | Rolo Skin acrescenta
145 | Rolo Skin acrescenta
146 | Movimentacédo material Movimentacao para material Nao acrescenta
147 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
148 | Movimentacéo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
149 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
150 | Rolo Skin acrescenta
151 | Rolo Skin acrescenta
152 | Pistola Skin acrescenta
153 | Rolo Skin acrescenta
154 | Rolo Skin acrescenta
155 | Parado Parado N&o acrescenta
156 | Rolo Skin acrescenta
157 | Rolo Skin acrescenta
158 | Rolo Skin acrescenta
159 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
160 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
161 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
162 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
163 | Parado Parado N&o acrescenta
164 | Rolo Skin acrescenta
165 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
166 | Rolo Skin acrescenta
167 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
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168

Arranjar maquina

Arranjar maquina

Nao acrescenta

169 | Rolo Skin acrescenta
170 | Rolo Skin acrescenta
171 | Arranjar maquina Arranjar maquina Nao acrescenta
172 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
173 | Rolo Skin acrescenta
174 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
175 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
176 | Lixar Skin acrescenta
177 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
178 | Rolo Skin Acrescenta
179 | Rolo Skin Acrescenta
180 | Parado Parado N&o acrescenta
181 | Parado Parado N&o acrescenta
182 | Rolo Skin acrescenta
183 | Rolo Skin acrescenta
184 | Parado Parado Nao acrescenta
185 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
186 | Rolo Skin Acrescenta
187 | Rolo Skin Acrescenta
188 | Rolo Skin Acrescenta
189 | Rolo Skin Acrescenta
190 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
191 | Rolo Skin Acrescenta
192 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
193 | Movimentacéo material Movimentacao para material Nao acrescenta
194 | Rolo Skin acrescenta
195 | Pistola Skin acrescenta
196 | Parado Parado N&o acrescenta
197 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
198 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
199 | Parado Parado N&o acrescenta
200 | Rolo Skin Acrescenta
201 | Arranjar pistola Arranjar pistola Nao acrescenta
202 | Parado Parado N&o acrescenta
203 | Parado Parado N&o acrescenta
204 | Rolo Skin Acrescenta
205 | Movimentacao carrinho Movimentagao carrinho Nao acrescenta
206 | Rolo Skin Acrescenta
207 | Pistola Skin Acrescenta
208 | Movimentacao material Movimentagao carrinho Nao acrescenta
209 | Rolo Skin Acrescenta
210 | Rolo Skin Acrescenta
211 | Colar Skin Acrescenta
212 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
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213 | Rolo Skin Acrescenta
214 | rolo Skin Acrescenta
215 |rolo Skin Acrescenta
216 |rolo Skin Acrescenta
217 |rolo Skin Acrescenta
218 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
219 |rolo Skin Acrescenta
220 | Rolo Skin Acrescenta
221 |Rolo Skin Acrescenta
222 | Pistola Skin Acrescenta
223 | Rolo Skin Acrescenta
224 | Rolo Skin Acrescenta
225 | Rolo Skin Acrescenta
226 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
227 | Rolo Skin Acrescenta
228 | Movimentacéo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
229 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
230 | Rolo Skin Acrescenta
231 |Rolo Skin Acrescenta
232 | Movimentac&o carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
233 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
234 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
235 | Pasta Skin Acrescenta
236 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
237 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
238 | Rolo Skin Acrescenta
239 | Rolo Skin Acrescenta
240 | Rolo Skin Acrescenta
241 | Parado Parado N&o acrescenta
242 | Rolo Skin Acrescenta
243 | Parado Parado N&o acrescenta
244 | Rolo Skin Acrescenta
245 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
246 | Rolo Skin Acrescenta
247 | Cotar pestana Cortar pestana Nao acrescenta
248 | Cortar Cortar pestana N&o acrescenta
249 | Rolo Skin acrescenta
250 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
251 | Rolo Skin acrescenta
252 | Rolo Skin acrescenta
253 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
254 | Rolo Skin acrescenta
255 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
256 | Rolo Skin acrescenta
257 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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258

Movimentacéo

Movimentacéo

Nao acrescenta

259 | Rolo Skin acrescenta
260 | Rolo Skin acrescenta
261 |Rolo Skin acrescenta
262 | Parado Parado Nao acrescenta
263 | Rolo Skin acrescenta
264 | Pistola Skin acrescenta
265 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
266 | Movimento Movimentacao Nao acrescenta
267 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
268 | Rolo Skin acrescenta
269 | Rolo Skin acrescenta
270 | Rolo Skin acrescenta
271 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
272 | Parado Parado N&o acrescenta
273 | Parado Parado Nao acrescenta
274 | Pistola Skin Acrescenta
275 | Pasta Skin Acrescenta
276 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
277 | Rolo Skin Acrescenta
278 | Rolo Skin Acrescenta
279 | Rolo Skin Acrescenta
280 | Pistola Skin Acrescenta
281 | Rolo Skin Acrescenta
282 | Rolo Skin Acrescenta
283 | Rolo Skin Acrescenta
284 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
285 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
286 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
287 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
288 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
289 | Rolo Skin Acrescenta
290 | Rolo Skin Acrescenta
291 | Parado Parado N&o acrescenta
292 | Rolo Skin Acrescenta
293 | Rolo Skin Acrescenta
294 | Fibra Skin Acrescenta
295 | Parado Parado N&o acrescenta
296 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
297 | Parado Parado N&o acrescenta
298 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
299 | Rolo Skin acrescenta
300 | Pistola Skin acrescenta
301 |rolo Skin acrescenta
302 | rolo Skin acrescenta
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303 | Pistola Skin acrescenta
304 | rolo Skin acrescenta
305 | rolo Skin acrescenta
306 |rolo Skin acrescenta
307 | Arranjar pistola Arranjar pistola Nao acrescenta
308 | rolo Skin acrescenta
309 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
310 | rolo Skin acrescenta
311 |rolo Skin acrescenta
312 | rolo Skin acrescenta
313 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
314 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
315 |rolo Skin acrescenta
316 |rolo Skin acrescenta
317 | Cortar pestana Cortar pestana Nao acrescenta
318 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
319 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
320 |rolo Skin acrescenta
321 |rolo Skin acrescenta
322 | Rolo Skin acrescenta
323 | Rolo Skin acrescenta
324 | movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta
325 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
326 | Parado Parado N&o acrescenta
327 | Rolo Skin acrescenta
328 | cortar Cortar pestana Nao acrescenta
329 | Rolo Skin acrescenta
330 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
331 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
332 | arranjar pistola Arranjar pistola Nao acrescenta
333 |Rolo Skin acrescenta
334 | Rolo Skin acrescenta
335 |Rolo Skin acrescenta
336 | movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta
337 | Lixar Lixar N&o acrescenta
338 | movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
339 | Rolo Skin acrescenta
340 | movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
341 | movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta
342 | Rolo Skin acrescenta
343 | Rolo Skin acrescenta
344 | Rolo Skin acrescenta
345 | Rolo Skin acrescenta
346 | Rolo Skin acrescenta
347 | movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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348

movimentacao

Movimentacéo

Nao acrescenta

349 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
350 | movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
351 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
352 |Rolo Skin acrescenta
353 | movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
354 | Rolo Skin acrescenta
355 | Rolo Skin acrescenta
356 | Rolo Skin acrescenta
357 | Rolo Skin acrescenta
358 | Rolo Skin acrescenta
359 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
360 | Rolo Skin acrescenta
361 |Rolo Skin acrescenta
362 | movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
363 | Rolo Skin Acrescenta
364 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
365 | Rolo Skin Acrescenta
366 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta

367

Movimentacdo material

Movimentacdo para material

Nao acrescenta

Tabela 49- Observacées do posto de colagem

Obs Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?
1 Por a pasta Colagem Acrescenta

2 Por espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
3 Ouvir instrucdes Especificacdes Nao acrescenta
4 Colocar espuma Colagem Acrescenta

5 Movimentac&o para ferramentas Movimentacdo para material Nao acrescenta
6 Movimentac&o para carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
7 Por pasta Colagem Acrescenta

8 Por espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
9 Em movimento Movimentacao Nao acrescenta
10 | Por pasta Colagem Acrescenta

11 | Por pasta Colagem Acrescenta

12 | Por espuma Colagem Acrescenta

13 | Nao esta no posto Parado Nao acrescenta
14 | Movimentacdo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
15 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
16 | Movimento Movimentacéo Nao acrescenta
17 | Colocar espuma Posicionar espuma Nao acrescenta

—
(o]

Especificacdes

Especificacdes

Nao acrescenta

—
\e)

Movimentacédo para material

Movimentacédo para material

Nao acrescenta
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20

Parada

Parado

Nao acrescenta

21 | Movimentacdo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
22 | Parada Parado Nao acrescenta
23 | Colocar espuma Posicionar espuma Nao acrescenta

24

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

25

Colocar pasta

Colagem

Acrescenta

26

Movimentacdo material

Movimentacédo para material

Nao acrescenta

27

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

28

Colocar espuma

Posicionar espuma

Nao acrescenta

29

Movimentacao

Movimentacéo

Nao acrescenta

30

Colocar espuma

Posicionar espuma

Nao acrescenta

31

Movimentacao

Movimentacéo

Nao acrescenta

32

Colocar espuma

Posicionar espuma

Nao acrescenta

33 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
34 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
35 |Massa Colagem Acrescenta
36 |Pasta Colagem Acrescenta
37 | Transporte material Movimentacao para material Nao acrescenta

38

Movimentacao

Movimentacéo

Nao acrescenta

39 | Distribuir madeira Distribuir madeira N&o acrescenta
40 |Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
41 | Madeira Colagem Acrescenta
42 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
43 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
44 | Pasta Colagem Acrescenta
45 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
46 | Madeira Colagem Acrescenta
47 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
48 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
49 | Pasta Colagem Acrescenta
50 |Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
51 |Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
52 | Espuma Colagem Acrescenta
53 | Madeira Colagem Acrescenta
54 | Madeira Colagem Acrescenta
55 | Movimento material Movimentacao para material Nao acrescenta
56 | Movimento material Movimentacédo para material Nao acrescenta
57 | Espuma Colagem Acrescenta
58 | Parado Parado N&o acrescenta
59 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
60 | Parado Parado N&o acrescenta
61 | Madeira Colagem Acrescenta
62 |Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
63 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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64

Parado

Parado

Nao acrescenta

65 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
66 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
67 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
68 | Espalhar madeira Distribuir madeira Nao acrescenta
69 |Pasta Colagem Acrescenta

70 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
71 | Massa Colagem Acrescenta

72 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
73 |Pasa Colagem Acrescenta

74 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
75 | Pasta Colagem Acrescenta

76 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
77 | Madeira Colagem Acrescenta

78 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
79 |Pasta Colagem Acrescenta

80 |Massa Colagem Acrescenta

81 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
82 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
83 |Massa Colagem Acrescenta

84 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
85 |Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
86 | Distribuicdo Madeira Distribuir Madeira Nao acrescenta
87 | Distribuicao Madeira Distribuir madeira Nao acrescenta
88 | Pasta Colagem Acrescenta

89 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
90 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
91 |Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
92 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
93 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
94 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
95 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
96 | Pasta Colagem Acrescenta

97 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
98 | Marcar Marcar N&o acrescenta
99 | Lixar Lixar N&o acrescenta
100 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta

101

Movimentacao

Movimentacéo

Nao acrescenta

102 | Colocar madeira Colagem acrescenta

103 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
104 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
105 | Distribuicdo Madeira Distribuir madeira Nao acrescenta
106 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
107 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
108 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
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109 | Lixar Lixar N&o acrescenta
110 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
111 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
112 | Pasta Colagem Acrescenta

113 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
114 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
115 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
116 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
117 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
118 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
119 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
120 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
121 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
122 | Parado Parado N&o acrescenta
123 | Parado Parado N&o acrescenta
124 | Parado Parado N&o acrescenta
125 | Pasta Colagem Acrescenta

126 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
127 | Pasta Colagem Acrescenta

128 | Cortar material Cortar material N&o acrescenta
129 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
130 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
131 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
132 | Movimentacéo material Movimentacao para material Nao acrescenta
133 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
134 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
135 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
136 | Pasta Colagem acrescenta

137 | Movimentacédo material Movimentacao para material Nao acrescenta
138 | Distribuicao Madeira Distribuir madeira Nao acrescenta
139 | Distribuicao Madeira Distribuir madeira Nao acrescenta
140 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
141 | Pasta Colagem acrescenta

142 | Parada Parado N&o acrescenta
143 | Massa Colagem acrescenta

144 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
145 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
146 | Parada Parado N&o acrescenta
147 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta

148

Movimentacao material

Movimentagao para material

Nao acrescenta

149

Movimentacao material

Movimentagao para material

Nao acrescenta

150

Distribuir madeira

Distribuir madeira

Nao acrescenta

151

Movimentacao material

Movimentagao para material

Nao acrescenta

152

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

153

Pasta

Colagem

acrescenta
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154

Movimentacéo

Movimentacéo

Nao acrescenta

155 | Marcar Marcar N&o acrescenta
156 | Lixar Lixar N&o acrescenta
157 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
158 | Marcar Marcar N&o acrescenta
159 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta

160 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
161 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
162 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
163 | Lixar Lixar N&o acrescenta
164 | Movimentacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
165 | Colar Colagem Acrescenta

166 | Parado Parado N&o acrescenta
167 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
168 | Massa Colagem Acrescenta

169 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
170 | Pasta Colagem Acrescenta

171 | Esponja Colagem Acrescenta

172 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
173 | Pasta Colagem Acrescenta

174 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
175 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho Nao acrescenta
176 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
177 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
178 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta

179

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

180 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
181 | Movimentacédo material Movimentacao para material Nao acrescenta
182 | Pasta Colagem acrescenta

183 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta

184

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

185

Movimentacdo material

Movimentacdo para material

Nao acrescenta

186 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
187 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
188 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
189 | Parado Parado N&o acrescenta
190 | Movimentacao Movimentacdo Nao acrescenta
191 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
192 | Pasta Colagem acrescenta

193 | Pasta Colagem acrescenta

194 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
195 | Pasta Colagem acrescenta

196 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta

197

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

198

Movimentacdo material

Movimentacédo para material

Nao acrescenta
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199 | Pasta Colagem acrescenta
200 | Parada Parado Nao acrescenta
201 | Moviemntacdo material Movimentacédo para material Nao acrescenta
202 | Pasta Colagem acrescenta
203 | Parada Parado Nao acrescenta
204 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta

205 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
206 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
207 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
208 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
209 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
210 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
211 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
212 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
213 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
214 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
215 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
216 | Movmentacao Movimentacéo Nao acrescenta
217 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

218 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
219 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
220 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
221 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
222 | Pasta Colagem Acrescenta

223 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta

224

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

225 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
226 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
227 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
228 | Parada Parado N&o acrescenta
229 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta

230

Movimentacao

Movimentacéo

Nao acrescenta

231 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
232 | Pasta Colagem acrescenta

233 | Pasta Colagem acrescenta

234 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
235 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
236 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
237 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
238 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
239 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
240 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
241 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
242 | Pasta Colagem acrescenta

243 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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244

Movimentacéo

Movimentacéo

Nao acrescenta

245 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
246 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
247 | Colagem Colagem acrescenta

248 | Distribuir madeira Distribuir madeira N&o acrescenta
249 | Lixar Lixar N&o acrescenta
250 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
251 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
252 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
253 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
254 | Movimentacao Movimentacédo para material Nao acrescenta
255 | Pasta Colagem Nao acrescenta
256 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
257 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
258 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta

259

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

260

Movimentacao material

Movimentacao para material

Nao acrescenta

261

Movimentacdo material

Movimentacdo para material

Nao acrescenta

262

Movimentacao material

Movimentacao para material

Nao acrescenta

263 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
264 | Distribuir madeira Distribuir madeira N&o acrescenta
265 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
266 | Espuma Posicionar espuma Nao acrescenta
267 | Pasta Colagem Acrescenta

268 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta

269 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
270 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
271 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
272 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
273 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
274 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
275 | Pasta Colagem Acrescenta

276 | Movimentacao para material Movimentacao para material Nao acrescenta
277 | Movimentacdo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
278 | Mov Movimentacéo Nao acrescenta
279 | Mov material Movimentacédo para material Nao acrescenta
280 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
281 | Mov Movimentacéo Nao acrescenta
282 | Mov material Movimentacdo para material Nao acrescenta
283 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
284 | Movimentacao Movimentagao Nao acrescenta
285 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
286 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
287 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
288 | Movimentacao material Movimentacédo para material Nao acrescenta
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289 | Distribuir madeira Distribuir madeira N&o acrescenta
290 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
291 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
292 | Distribuir madeira Distribuir madeira N&o acrescenta
293 | Pasta Colagem Acrescenta

294 | Pasta Colagem Acrescenta

295 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
296 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
297 | Distribuir madeira Distribuir madeira N&o acrescenta
298 | Pasta Colagem Acrescenta

299 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
300 | Pasta Colagem Acrescenta

301 | Pasta Colagem Acrescenta

302 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
303 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
304 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
305 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
306 | Movimentacao Movimentacdo espuma Nao acrescenta

307

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

308 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
309 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
310 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
311 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
312 | Posicionar Marcar N&o acrescenta
313 | Movimentacao Marcar Nao acrescenta
314 | Medir Marcar N&o acrescenta
315 | Pasta Colagem acrescenta
316 | Pasta Colagem acrescenta
317 | Posicionar Posicionar espuma Nao acrescenta
318 | Pasta Colagem acrescenta
319 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
320 | Posicionar Colagem acrescenta
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Tabela 50- Observacoes no posto de stiffen

Obs | Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?
1 Por fibra Stiffen Acrescenta

2 Por fibra Stiffen Acrescenta

3 Passar rolo Stiffen Acrescenta

4 Passar rolo Stiffen Acrescenta

5 Passar rolo Stiffen Acrescenta

6 Passar rolo Stiffen Acrescenta

7 Movimentacdo para material | Movimentac&o para material | Nao acrescenta
8 Passar rolo Stiffen Acrescenta

9 Cortar fibra Cortar material N&o acrescenta
10 | Passar rolo Stiffen Acrescenta

11 | Passar rolo Stiffen Acrescenta

12 | Parada Parado N&o acrescenta
13 | Por fibra Stiffen Acrescenta

14 | Passar rolo Stiffen Acrescenta

15 | Por fibra Stiffen Acrescenta

16 | Passar rolo Stiffen Acrescenta

17 | Cortar material Cortar material N&o acrescenta
18 | Passar rolo Stiffen Acrescenta

19 | Movimentacdo para material | Movimentacdo para material | Nao acrescenta
20 | Passar rolo Stiffen Acrescenta

21 | Passar rolo Stiffen Acrescenta

22 | Por fibra Stiffen Acrescenta

23 | Por fibra Stiffen Acrescenta

24 | Por fibra Stiffen Acrescenta

25 | Rolo Stiffen Acrescenta

26 | Ir buscar material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
27 | Rolo Stiffen Acrescenta

28 | Fibra Stiffen Acrescenta

29 | Rolo Stiffen Acrescenta

30 | Movimentacéo Movimentacéo N&o acrescenta
31 |Rolo Stiffen Acrescenta

32 | Rolo Stiffen Acrescenta

33 | Movimentacao para material | Movimentacao para material | Ndo acrescenta
34 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
35 |Rolo Stiffen Acrescenta

36 | Rolo Stiffen Acrescenta

37 | Pistola Stiffen Acrescenta

38 | Rolo Stiffen Acrescenta

39 | Corte excesso Cortar pestana Nao acrescenta
40 | Movimentacao para material | Movimentacdo para material | Ndo acrescenta
41 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
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42

rolo

Stiffen

Acrescenta

43 | movimentacdo material Movimentacdo para material | Ndo acrescenta
44 | Movimentacdo para material | Movimentacao para material | Nao acrescenta
45 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
46 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
47 | Rolo Stiffen Acrescenta
48 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
49 | Movimentacao material Movimentacao para material | Nao acrescenta
50 |Rolo Stiffen Acrescenta
51 | Especificacoes Especificcoes Nao acrescenta
52 | Parado Parado Nao acrescenta
53 | Pistola Stiffen Acrescenta
54 |rolo Stiffen Acrescenta
55 |rolo Stiffen Acrescenta
56 | parado Parado Nao acrescenta
57 |fibra Stiffen Acrescenta
58 | Movimentacdo Movimentacao Nao acrescenta
59 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
60 | Especificacdes Especificcoes Nao acrescenta
61 |Rolo Stiffen Acrescenta
62 | Rolo Stiffen Acrescenta
63 | Movimentacao carrinhos Movimentacao para material | Nao acrescenta
64 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
65 | Cortar fibra Cortar material N&o acrescenta
66 | Parada Parado Nao acrescenta
67 | Rolo Stiffen Acrescenta
68 | Rolo Stiffen Acrescenta
69 | movimentacdo material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
70 | movimentacdo material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
71 | Rolo Stiffen Acrescenta
72 | Rolo Stiffen Acrescenta
73 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
74 | Fibra Stiffen Acrescenta
75 | Fibra Stiffen Acrescenta
76 | Rolo Stiffen Acrescenta
77 | Rolo Stiffen Acrescenta
78 | movimentacdo material Movimentacdo para material | Ndo acrescenta
79 | Rolo Stiffen Acrescenta
80 | Rolo Stiffen Acrescenta
81 |Rolo Stiffen Acrescenta
82 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
83 | Parado Parado Nao acrescenta
84 | Lixar Lixar N&o acrescenta
85 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
86 | Movimentacéo carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
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87 | Rolo Stiffen Acrescenta
88 | Rolo Stiffen Acrescenta
89 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
90 | movimentacdo material Movimentacdo para material | Ndo acrescenta
91 |rolo Stiffen Acrescenta
92 |rolo Stiffen Acrescenta
93 |rolo Stiffen Acrescenta
94 | Especificacdes Especificcoes Nao acrescenta
95 |Rolo Stiffen Acrescenta
96 | Rolo Stiffen Acrescenta
97 | Rolo Stiffen Acrescenta
98 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
99 | Colocar fibra Stiffen Acrescenta
100 | Rolo Stiffen Acrescenta
101 | Colocar fibra Stiffen Acrescenta
102 | Rolo Stiffen Acrescenta
103 | Rolo Stiffen Acrescenta
104 | Fibra Stiffen Acrescenta
105 | Parado Parado N&o acrescenta
106 | Rolo Stiffen Acrescenta
107 | movimentacdo material Movimentacdo para material | Ndo acrescenta
108 | Rolo Stiffen Acrescenta
109 | Rolo Stiffen Acrescenta
110 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
111 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
112 | Rolo Stiffen Acrescenta
113 | Rolo Stiffen Acrescenta
114 | Rolo Stiffen acrescenta
115 | Rolo Stiffen acrescenta
116 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
117 | Movimentacado material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
118 | Rolo Stiffen acrescenta
119 | Rolo Stiffen acrescenta
120 | Rolo Stiffen acrescenta
121 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
122 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
123 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
124 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
125 | Rolo Stiffen acrescenta
126 | Rolo Stiffen acrescenta
127 |fibra Stiffen acrescenta
128 | Rolo Stiffen acrescenta
129 | Rolo Stiffen acrescenta
130 | Rolo Stiffen acrescenta
131 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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132 | Rolo Stiffen acrescenta
133 | Parada Parado N&o acrescenta
134 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
135 | Rolo Stiffen acrescenta
136 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
137 | Fibra Stiffen acrescenta
138 | Parada Parado N&o acrescenta
139 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
140 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
141 | Arrumar Arrumar Nao acrescenta
142 | Movimentacao material Movimentacao para material | Nao acrescenta
143 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
144 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
145 | Lixar Lixar N&o acrescenta
146 | movimentacédo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
147 | movimentacdo material Movimentacdo para material | Ndo acrescenta
148 | fibra Stiffen acrescenta
149 | resina Stiffen acrescenta
150 | Secar pecas Secar pecas Nao acrescenta
151 | Arrumar Arrumar Nao acrescenta
152 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
153 | Rolo Stiffen acrescenta
154 | Parado Parado Nao acrescenta
155 | Parado Parado N&o acrescenta
156 | Resina Stiffen acrescenta
157 | Parado Parado N&o acrescenta
158 | Parado Parado Nao acrescenta
159 | Parado Parado N&o acrescenta
160 | movimentacdo material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
161 | Fibra Stiffen acrescenta
162 | Parado Parado N&o acrescenta
163 | Rolo Stiffen Acrescenta
164 | Rolo Stiffen acrescenta
165 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
166 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
167 | Rolo Stiffen Acrescenta
168 | Pistola Stiffen acrescenta
169 | Rolo Stiffen acrescenta
170 | Rolo Stiffen acrescenta
171 | Rolo Stiffen acrescenta
172 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
173 | Rolo Stiffen acrescenta
174 | Movimentacéo carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
175 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
176 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
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177 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
178 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
179 | Rolo Stiffen acrescenta
180 | Rolo Stiffen acrescenta
181 | Especificacdes Especificcoes Nao acrescenta
182 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
183 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
184 | rolo Stiffen acrescenta
185 | rolo Stiffen acrescenta
186 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
187 | Pistola Stiffen acrescenta
188 | Rolo Stiffen acrescenta
189 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
190 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
191 | Rolo Stiffen acrescenta
192 | Fibra Stiffen acrescenta
193 | Rolo Stiffen acrescenta
194 | Parado Parado Nao acrescenta
195 | Rolo Stiffen acrescenta
196 | Parado Parado Nao acrescenta
197 | Parado Parado N&o acrescenta
198 | Fibra Stiffen acrescenta
199 | movimentacédo material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
200 | movimentacdo material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
201 | Rolo Stiffen acrescenta
202 | Pistola Stiffen acrescenta
203 | Cortar material Cortar material Nao acrescenta
204 | Parado Parado N&o acrescenta
205 | Rolo Stiffen acrescenta
206 | Pistola Stiffen acrescenta
207 | Parada Parado N&o acrescenta
208 | Rolo Stiffen acrescenta
209 | Rolo Stiffen acrescenta
210 | Pistola Stiffen acrescenta
211 | Rolo Stiffen acrescenta
212 | Parado Parado N&o acrescenta
213 | Rolo Stiffen acrescenta
214 | Parado Parado N&o acrescenta
215 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
216 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
217 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
218 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
219 | Parado Parado N&o acrescenta
220 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
221 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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222 | Parado Parado N&o acrescenta
223 | Rolo Stiffen acrescenta
224 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
225 | Parada Parado N&o acrescenta
226 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
227 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
228 | Rolo Stiffen acrescenta
229 | Rolo Stiffen acrescenta
230 | movimentacdo material Movimentacdo para material | Ndo acrescenta
231 | Parada Parado N&o acrescenta
232 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
233 | Parada Parado N&o acrescenta
234 | Rolo Stiffen acrescenta
235 | Rolo Stiffen acrescenta
236 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
237 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
238 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
239 | Rolo Stiffen acrescenta
240 | Rolo Stiffen acrescenta
241 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
242 | Parada Parado N&o acrescenta
243 | Parada Parado Nao acrescenta
244 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
245 | Parado Parado N&o acrescenta
246 | Fibra Stiffen acrescenta
247 | Fibra Stiffen acrescenta
248 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
249 | Fibra Stiffen acrescenta
250 | Rolo Stiffen acrescenta
251 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
252 | Rolo Stiffen acrescenta
253 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
254 | movimentacdo material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
255 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
256 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
257 | Cortar pestana Cortar pestana Nao acrescenta
258 | Cortar pestana Cortar pestana Nao acrescenta
259 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
260 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
261 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
262 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
263 | rolo Stiffen acrescenta
264 | rolo Stiffen acrescenta
265 | rolo Stiffen acrescenta
266 | Parada Parado N&o acrescenta
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267

Movimentacao

Movimentacao

NZo acrescenta

268 | rolo Stiffen acrescenta
269 | rolo Stiffen acrescenta
270 | Parada Parado N&o acrescenta
271 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
272 | rolo Stiffen acrescenta
273 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
274 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
275 |rolo Stiffen acrescenta
276 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
277 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
278 |rolo Stiffen acrescenta
279 | Fibra Stiffen acrescenta
280 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
281 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
282 | rolo Stiffen acrescenta
283 | rolo Stiffen acrescenta
284 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
285 | cortar Cortar pestana Nao acrescenta
286 | rolo Stiffen acrescenta
287 | cortar Cortar pestana Nao acrescenta
288 | Rolo Stiffen acrescenta
289 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
290 | Rolo Stiffen acrescenta
291 | Rolo Stiffen acrescenta
292 | Movimentacéo carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
293 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
294 | Rolo Stiffen acrescenta
295 | Rolo Stiffen acrescenta
296 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
297 | movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
298 | parado Parado Nao acrescenta
299 | movimentacdo material Movimentacao para material | Ndo acrescenta
300 | Rolo Stiffen acrescenta
301 | Rolo Stiffen acrescenta
302 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
303 | Rolo Stiffen acrescenta
304 | Rolo Stiffen acrescenta
305 | Rolo Stiffen acrescenta
306 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
307 | Rolo Stiffen acrescenta
308 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
309 | Rolo Stiffen acrescenta
310 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
311 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
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312

Movimentacao

Movimentacao

NZo acrescenta

313 | movimentacdo material Movimentacdo para material | Ndo acrescenta
314 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
315 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
316 | Rolo Stiffen N&o acrescenta
317 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
318 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
319 | Resina Stiffen acrescenta

320 | Rolo Stiffen N&o acrescenta
321 | Rolo Stiffen N&o acrescenta
322 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
323 | Rolo Stiffen N&o acrescenta
324 | movimentacédo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
325 | Rolo Stiffen N&o acrescenta
326 | Rolo Stiffen Nao acrescenta
327 | Cortar pestana Cortar pestana Nao acrescenta
328 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
329 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
330 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
331 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
332 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
333 | Cortar pestana Cortar pestana Nao acrescenta
334 | Lixar Lixar Nao acrescenta
335 | Lixar Lixar N&o acrescenta
336 | Cortar pestana Cortar pestana Nao acrescenta
337 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
338 | Parado Parado Nao acrescenta
339 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
340 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
341 | Rolo Stiffen acrescenta

342 | Rolo Stiffen acrescenta

343 | Lixar Lixar Nao acrescenta
344 | Cortar Cortar pestana Nao acrescenta
345 | Rolo Stiffen acrescenta

346 | Rolo Stiffen acrescenta

347 | Fibra Stiffen acrescenta

348 | Rolo Stiffen acrescenta

349 | Rolo Stiffen acrescenta

350 | Rolo Stiffen acrescenta

351 | Rolo Stiffen acrescenta

352 | Rolo Stiffen acrescenta

353 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
354 | Rolo Stiffen acrescenta

355 | Lixar Lixar Nao acrescenta
356 | rolo Stiffen acrescenta
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357 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
358 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
359 | rolo Stiffen acrescenta
360 | rolo Stiffen acrescenta
361 |rolo Stiffen acrescenta
362 | movimentacdo material Movimentacao para material | Nao acrescenta
363 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
364 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
364 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

Tabela 51- Observacoes no posto de desmolde

Obs Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?
1 Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
2 Desmoldar Desmoldar Acrescenta

3 Movimentacao carrinho arrumos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
4 Em movimento Movimentacao Nao acrescenta
5 Parado Parado Nao acrescenta
6 Movimentacao para ferramentas Movimentacao para material Nao acrescenta
7 Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
8 Desmoldar Desmoldar Acrescenta

9 Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
10 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
11 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta

12 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
13 | Parado Parado N&o acrescenta
14 | Parado Parado N&o acrescenta
15 | Transporte carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
16 | Transporte carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
17 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
18 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta

19 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
20 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
21 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
22 | Parado Parado Nao acrescenta
23 | Desmolde Desmoldar Acrescenta

24 | Movimento carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
25 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
26 | Movimento carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
27 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
28 | Transporte carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
29 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
30 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
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31

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

32 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
33 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
34 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
35 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
36 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
37 | Movimentar carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
38 | Procurar molde Procurar molde Nao acrescenta
39 | Movimento material Movimentacao para material Nao acrescenta
40 | Procurar molde Procurar molde Nao acrescenta
41 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
42 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
43 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
44 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
45 | Tranporte pecas Transporte peca Nao acrescenta
46 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
47 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
48 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
49 | Movimento carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
50 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
51 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
52 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
53 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
54 | Movimentacéo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
55 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
56 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
57 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
58 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
59 | Transportar peca Transporte peca Nao acrescenta
60 | Movimentacédo material Movimentacao para material Nao acrescenta
61 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
62 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
63 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
64 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
65 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
66 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
67 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
68 | Movimentacéo Movimentacéo N&o acrescenta
69 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
70 | Trocar roda Trocar roda N&o acrescenta
71 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
72 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
73 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
74 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
75 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
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76 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
77 | Transportar peca Transporte peca Nao acrescenta
78 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
79 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
80 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
81 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
82 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
83 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
84 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
85 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
86 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
87 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
88 | Transportar peca Transporte peca Nao acrescenta
89 |Parado Parado N&o acrescenta
90 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
91 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
92 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
93 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
94 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
95 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
96 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
97 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
98 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
99 |Parado Parado N&o acrescenta
100 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
101 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
102 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
103 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta
104 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
105 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
106 | Especificacoes Especificacdes N&o acrescenta
107 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
108 | Parado Parado N&o acrescenta
109 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
110 | Desmolde Desmoldar Acrescenta
111 | Parado Parado N&o acrescenta
112 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
113 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
114 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
115 | Desmoldar Desmoldar acrescenta
116 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
117 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
118 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
119 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
120 | Desmolde Desmoldar acrescenta
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121

Movimentacao carrinho

Movimentacao carrinho

Nao acrescenta

122 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
123 | Movimentacédo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
124 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
125 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

126 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
127 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
128 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta

129 | Parado Parado N&o acrescenta
130 | Movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta
131 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

132 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
133 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
134 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
135 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
136 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
137 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
138 | Desmolde Desmoldar acrescenta

139 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
140 | Desmolde Desmoldar acrescenta

141 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
142 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
143 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
144 | Desmolde Desmoldar acrescenta

145 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
146 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
147 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
148 | Desmolde Desmoldar acrescenta

149 | Desmolde Desmoldar acrescenta

150 | Desmolde Desmoldar acrescenta

151 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
152 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
153 | Especificacoes Especificacdes N&o acrescenta
154 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
155 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
156 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
157 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
158 | Especificacoes Especificacdes N&o acrescenta
159 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

160 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
161 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

162 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
163 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
164 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
165 | Desmolde Desmoldar acrescenta
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166

Movimentacao carrinho

Movimentacao carrinho

Nao acrescenta

167 | Parado Parado N&o acrescenta
168 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
169 | desmoldar Desmoldar acrescenta

170 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

171 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
172 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
173 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
174 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
175 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
176 | Movimentacdo Movimentacao Nao acrescenta
177 | Parado Parado N&o acrescenta
178 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
179 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
180 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

181 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
182 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
183 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
184 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
185 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
186 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
187 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
188 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
189 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta

190 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

191 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
192 | Movimentacéao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
193 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
194 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta

195 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta

196 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
197 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
198 | Desmolde Desmoldar Acrescenta

199 | Desmolde Desmoldar Acrescenta

200 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
201 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
202 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
203 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
204 | Desmolde Desmoldar Acrescenta

205 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
206 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
207 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
208 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
209 | Desmolde Desmoldar acrescenta

210 | Movimentacédo carrinho Movimentacao carrinho Nao acrescenta
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211

Movimentacao material

Movimentacao para material

Nao acrescenta

212 | Desmolde Desmoldar acrescenta

213 | Movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta

214 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

215 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

216 | Movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta

217 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

218 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta

219 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

220 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

221 | Movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta

222 | Desmoldar Desmoldar acrescenta

223 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

224 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta

225 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

226 | Desmoldar Desmoldar Acrescenta

227 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta

228 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

229 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

230 | Limpar carrinho Arrumar Nao acrescenta

231 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta

232 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

233 | Desmolde Desmoldar acrescenta

234 | Especificacoes Especificacdes N&o acrescenta

235 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

236 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta

237 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

238 | Desmolde Desmoldar acrescenta

239 | Desmolde Desmoldar acrescenta
Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
Desmolde Desmoldar acrescenta

Tabela 52- Observacées no posto de corte

Obs Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?

1 Cortar Cortar Acrescenta

2 Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta

3 Cortar Cortar Acrescenta

4 Cortar Cortar Acrescenta

5 Ver especificacdes Especificacdes Nao acrescenta

6 Marcar peca Marcar Nao acrescenta

7 Cortar Cortar Acrescenta

8 Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta

9 Cortar Cortar Acrescenta
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10

Trocar ferramenta

Trocar ferramenta

N&o acrescenta

11 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
12 | Cortar Cortar Acrescenta
13 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
14 | Cortar Parado N&o acrescenta
15 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
16 | N&o esta posto Nao esta posto Nao acrescenta
17 | Nao esta posto Nao esta posto Nao acrescenta
18 | Movimentacao para ferramenta Movimentacao para material Nao acrescenta
19 |Parado Parado Nao acrescenta
20 | Cortar Cortar Acrescenta
21 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
22 | Corte Cortar Acrescenta
23 | Corte Cortar Acrescenta
24 | Limpar ferramenta Limpar ferramenta Nao acrescenta
25 | Movimentacao para ferramenta Movimentacdo para material Nao acrescenta
26 | Corte Cortar Acrescenta
27 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
28 | Corte Cortar Acrescenta
29 | Corte Cortar Acrescenta
30 | Corte Cortar Acrescenta
31 |Corte Cortar Acrescenta
32 | Corte Cortar Acrescenta
33 | Corte Cortar Acrescenta
34 | Corte Cortar Acrescenta
35 |Corte Cortar Acrescenta
36 | Corte Cortar Acrescenta
37 | Movimentacao para ferramenta Movimentacao para material Nao acrescenta
38 |Corte Cortar Acrescenta
39 |Corte Cortar Acrescenta
40 | Corte Cortar Acrescenta
41 | Medir Medir N&o acrescenta
42 | Nao esta posto Nao esta posto Nao acrescenta
43 | Corte Cortar Acrescenta
44 | Corte Cortar Acrescenta
45 | Limpar ferramenta Limpar ferramenta Nao acrescenta
46 | Parado Parado N&o acrescenta
47 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
48 | Marcar peca Marcar N&o acrescenta
49 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
50 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
51 |Corte Cortar Acrescenta
52 | Corte Cortar Acrescenta
53 | Parado Parado Nao acrescenta
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54

Corte

Cortar

Acrescenta

55 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
56 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
57 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
58 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
59 | Limpar ferramenta Limpar ferramenta Nao acrescenta
60 | Corte Cortar Acrescenta
61 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
62 | Nao esta posto Nao esta posto Nao acrescenta
63 | Cortar Cortar Acrescenta
64 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
65 | Corte Cortar Acrescenta
66 | Parado Parado Nao acrescenta
67 | Cortar Cortar Acrescenta
68 | Cortar Cortar Acrescenta
69 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
70 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
71 | Cortar Cortar Acrescenta
72 | Cortar Cortar Acrescenta
73 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
74 | Cortar Cortar acrescenta
75 | Parado Parado Nao acrescenta
76 | Cortar Cortar acrescenta
77 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
78 | Cortar Cortar acrescenta
79 | Cortar Cortar acrescenta
80 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
81 |Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
82 | Cortar Cortar acrescenta
83 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
84 | Cortar Cortar acrescenta
85 | Cortar Cortar acrescenta
86 | Cortar Cortar acrescenta
87 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
88 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
89 | Medir Medir N&o acrescenta
90 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
91 |Parado Parado N&o acrescenta
92 | Mudar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
93 | Cortar Cortar Acrescenta
94 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
95 | Cortar Cortar Acrescenta
96 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
97 | Arrumar Arrumar Nao acrescenta
98 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
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99 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
100 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
101 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
102 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
103 | Cortar Cortar Acrescenta
104 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
105 | Movimentacao ferramenta Movimentacao para material Nao acrescenta
106 | Parado Parado N&o acrescenta
107 | Corte Cortar Acrescenta
108 | Corte Cortar Acrescenta
109 | Corte Cortar Acrescenta
110 | Corte Cortar Acrescenta
111 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
112 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
113 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
114 | Cortar Cortar Acrescenta
115 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
116 | Corte Cortar Acrescenta
117 | Cortar Cortar Acrescenta
118 | Cortar Cortar Acrescenta
119 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
120 | Cortar Cortar Acrescenta
121 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
122 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
123 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
124 | Cortar Cortar Acrescenta
125 | Cortar Cortar Acrescenta
126 | Medir Medir N&o acrescenta
127 | Cortar Cortar acrescenta
128 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
129 | Medir Medir N&o acrescenta
130 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
131 | Cortar Cortar acrescenta
132 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
133 | Corte Cortar acrescenta
134 | Parado Parado N&o acrescenta
135 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
136 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
137 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
138 | Posicionar a peca Posicionar N&o acrescenta
139 | Cortar Cortar Acrescenta
140 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
141 | Cortar Cortar acrescenta
142 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
143 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
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144 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
145 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
146 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
147 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
148 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
149 | Corte Cortar acrescenta

150 | Corte Cortar acrescenta

151 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
152 | Movimentacado material Movimentacao para material Nao acrescenta
153 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
154 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
155 | Cortar Cortar acrescenta

156 | Cortar Cortar acrescenta

157 | Cortar Cortar acrescenta

158 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
159 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
160 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
161 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
162 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
163 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
164 | Cortar Cortar acrescenta

165 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
166 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
167 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
168 | Cortar Cortar acrescenta

169 | Marcar peca Marcar N&o acrescenta
170 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
171 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
172 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
173 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
174 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
175 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
176 | Parado Parado N&o acrescenta
177 | Cortar Cortar acrescenta

178 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
179 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
180 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
181 | Especificacdes Especificacdes N&o acrescenta
182 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
183 | Posicionar a peca Posicionar N&o acrescenta
184 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
185 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
186 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
187 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
188 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta

180




189 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
190 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
191 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
192 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
193 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
194 | Corte Cortar Acrescenta

195 | Corte Cortar Acrescenta

196 | Parado Parado N&o acrescenta
197 | Parado Parado N&o acrescenta
198 | Medir Medir N&o acrescenta
199 | Cortar Cortar Acrescenta

200 | Cortar Cortar acrescenta

201 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
202 | Parado Parado N&o acrescenta
203 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
204 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
205 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
206 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
207 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
208 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
209 | Corte Cortar Acrescenta

210 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
211 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
212 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
213 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
214 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
215 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
216 | Corte Cortar Acrescenta

217 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
218 | Corte Cortar Acrescenta

219 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
220 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
221 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
222 | Corte Cortar Acrescenta

223 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
224 | Cortar Cortar acrescenta

225 | Movimentacao ferramenta Movimentacao para material Nao acrescenta
226 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
227 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
228 | Corte Cortar acrescenta

229 | Corte Cortar acrescenta

230 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
231 | Lixar Cortar Acrescenta

232 | Lixar Cortar acrescenta

233 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
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234 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
235 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
236 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
237 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
238 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
239 | Corte Cortar acrescenta
240 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
241 | Corte Cortar acrescenta
242 | Corte Cortar acrescenta
243 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
244 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
245 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
246 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
247 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
248 | Corte Cortar acrescenta
249 | Corte Cortar acrescenta
250 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
251 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
252 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
253 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
254 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
255 | Cortar Cortar acrescenta
256 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
257 | Corte Cortar acrescenta
258 | Corte Cortar acrescenta
259 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
260 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
261 | Parado Parado N&o acrescenta
262 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
263 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
264 | Furar Cortar acrescenta
265 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
266 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
267 | Posicionar a peca Posicionar Nao acrescenta
268 | Marcar peca Marcar Nao acrescenta
269 | Cortar Cortar acrescenta
270 | Cortar Cortar acrescenta
271 | Cortar Cortar acrescenta
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Tabela 53- Observacoes do posto de qualidade

Obs | Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?
1 Movimentar carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
2 Ouvir instrucoes Especificacdes Nao acrescenta
3 Ouvir instrucdes Especificacdes Nao acrescenta
4 Em movimento Movimentacao Nao acrescenta
5 Transporte de peca Movimentacao Nao acrescenta
6 Em movimento Movimentacao Nao acrescenta
7 Ver especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
8 Espera por peca Parado Nao acrescenta
9 Ver especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
10 | Em movimento Movimentacao Nao acrescenta
11 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
12 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
13 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
14 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
15 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
16 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
17 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
18 | Movimentacéao carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
19 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
20 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
21 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
22 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
23 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
24 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
25 | Especificacao Especificacoes Nao acrescenta
26 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
27 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
28 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
29 | Marcar peca Marcar peca Nao acrescenta
30 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
31 | Parado Parado Nao acrescenta
32 | Bater peca Inspecionar a peca Nao acrescenta
33 | Bater peca Inspecionar a peca Nao acrescenta
34 | Movimentacéo carrinhos Movimentacao carrinho Nao acrescenta
35 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
36 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
37 |Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
38 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
39 |Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
40 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
41 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
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42 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
43 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
44 | Movimentacdo Movimentacéo Nao acrescenta
45 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
46 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
47 | Movimentacdo Movimentacao Nao acrescenta
48 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
49 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
50 | Movimentacdo Movimentacao Nao acrescenta
51 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
52 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
53 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
54 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
55 | Movimentacdo Movimentacao Nao acrescenta
56 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
57 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
58 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
59 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
60 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
61 | especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
62 | especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
63 | especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
64 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
65 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
66 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
67 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
68 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
69 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
70 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
71 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
72 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
73 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
74 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
75 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
76 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
77 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
78 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
79 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
80 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
81 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
82 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
83 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
84 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
85 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
86 |Parada Parado N&o acrescenta
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87

Especificacdes

Especificacoes

NZo acrescenta

88

Transporte de peca

Transporte de peca

Nao acrescenta

89

Movimentacao

Movimentacao

NZo acrescenta

90

Transporte de peca

Transporte de peca

Nao acrescenta

91 |Parada Parado Nao acrescenta
92 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
93 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

94

Transporte de peca

Transporte de peca

NZo acrescenta

95 |Parado Parado N&o acrescenta
96 | Parado Parado N&o acrescenta
97 | Movimentacdo Movimentacao Nao acrescenta
98 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
99 |Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
100 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
101 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
102 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

103 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
104 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
105 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
106 | Parado Parado Nao acrescenta
107 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
108 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
109 | Especificacoes Especificacoes Nao acrescenta
110 | Verificar Inspecionar a peca Nao acrescenta
111 | Parado Parado Nao acrescenta
112 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
113 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
114 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta

115 | Ver peca Inspecionar a peca Nao acrescenta
116 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
117 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
118 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
119 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
120 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
121 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
122 | Transporte de peca Transporte de peca N&o acrescenta
123 | Inspecionar Inspecionar a peca Nao acrescenta
124 | Especificacoes Especificacdes N&o acrescenta
125 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta

126 | Transporte de peca Transporte de peca N&o acrescenta
127 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
128 | Transporte de peca Transporte de peca Nao acrescenta
129 | Transporte de peca Transporte de peca N&o acrescenta
130 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

131

Movimentacao

Movimentacao

N&o acrescenta
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132 | Transporte de peca

Transporte de peca

NZo acrescenta

133 | Transporte de peca

Transporte de peca

Nao acrescenta

134 | Transporte de peca

Transporte de peca

NZo acrescenta

135 | Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

136 | Inspecionar

Inspecionar a peca

Nao acrescenta

137 | Movimentacéo

Movimentacao

NZo acrescenta

138 | Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

139 | Transporte de peca

Transporte de peca

NZo acrescenta

140 | Transporte de peca

Transporte de peca

Nao acrescenta

141 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
142 | Especificacdes Especificacoes Nao acrescenta
143 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta

144 | Movimentacao

Movimentacao

NZo acrescenta

145 | Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

146 | Movimentacao

Movimentacao

NZo acrescenta

147 | Inspecionar

Inspecionar a peca

Nao acrescenta

148 | Inspecionar

Inspecionar a peca

Nao acrescenta

Tabela 54- Observacoes do posto qualidade

Obs Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?
1 Ir buscar material Movimentacao para material Nao acrescenta
2 Lixar Reparar Nao acrescenta
3 Lixar Reparar Nao acrescenta
4 Marcar a peca Reparar Nao acrescenta
5 Pintar Reparar Nao acrescenta
6 Parado Parado N&o acrescenta
7 Parado Parado N&o acrescenta
8 Lixar Reparar Nao acrescenta
9 Limpar Reparar Nao acrescenta
10 | Procura ferramentas Movimentacao para material Nao acrescenta
11 |Lixar Reparar Nao acrescenta
12 | Colocar lixa Trocar Lixa N&o acrescenta
13 | Movimentacao para material Movimentacédo para material Nao acrescenta
14 | Lixar Reparar Nao acrescenta
15 | Movimentacao para material Movimentacédo para material Nao acrescenta
16 | Movimentacao para material Movimentacédo para material Nao acrescenta
17 | Limpar Reparar Nao acrescenta
18 | Lixar Reparar Nao acrescenta
19 | Movimento Movimentacao Nao acrescenta
20 | Lixar Reparar Nao acrescenta
21 | Movimentacao da peca Movimentacao Nao acrescenta
22 | Embalar Embalar N&o acrescenta
23 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
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24 | Lixar Reparar Nao acrescenta
25 | Lixar Reparar Nao acrescenta
26 | Polir Reparar Nao acrescenta
27 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
28 | Verificar instrucoes Especificacdes Nao acrescenta
29 | Lixar Reparar Nao acrescenta
30 | Limpar peca Reparar Nao acrescenta
31 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
32 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
33 | Buscar material Movimentacao para material Nao acrescenta
34 | Lixar Reparar Nao acrescenta
35 | Trocar lixa Trocar Lixa N&o acrescenta
36 | Trocar lixa Trocar Lixa Nao acrescenta
37 | Polir Reparar Nao acrescenta
38 | Preparar massa Preparar Massa Nao acrescenta
39 | Polir Reparar Nao acrescenta
40 | Lixar Reparar Nao acrescenta
41 | Polir Reparar Nao acrescenta
42 | Polir Reparar Nao acrescenta
43 | Preparar massa Preparar Massa Nao acrescenta
44 | Trocar lixa Trocar Lixa N&o acrescenta
45 | Movimentacéo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
46 | Movimentacao para material Movimentacédo para material Nao acrescenta
47 | Limpar peca Reparar Nao acrescenta
48 | Movimentacéo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
49 | Movimentacao para material Movimentacédo para material Nao acrescenta
50 |Riscar Reparar Nao acrescenta
51 |Trocar lixa Trocar Lixa N&o acrescenta
52 | Lixar Reparar Nao acrescenta
53 | Polir Reparar Nao acrescenta
54 | Lixar Reparar Nao acrescenta
55 | Polir Reparar Nao acrescenta
56 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
57 | Movimentacao para material Movimentacdo para material Nao acrescenta
58 | Buscar material Movimentacao para material Nao acrescenta
59 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
60 | Lixar Reparar Nao acrescenta
61 |Lixar Reparar Nao acrescenta
62 | Lixar Reparar Nao acrescenta
63 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
64 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
65 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
66 | Polir Reparar Nao acrescenta
67 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
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68

Movimentacao para material

Movimentacao para material

N&o acrescenta

69 | Reparar Reparar Nao acrescenta
70 | Lixar Reparar Nao acrescenta
71 | Polir Reparar Nao acrescenta
72 | Limpar Reparar Nao acrescenta
73 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
74 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
75 | Lixar Reparar Nao acrescenta
76 | Polir Reparar Nao acrescenta
77 | Movimentacao para material Movimentacao para material Nao acrescenta
78 | Movimentacdo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
79 | Marcar a peca Reparar Nao acrescenta
80 | Polir Reparar Nao acrescenta
81 |Pasta Reparar Nao acrescenta
82 | Movimentacéo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
83 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
84 | Polir Reparar Nao acrescenta
85 | Movimentacéo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
86 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
87 | Polir Reparar Nao acrescenta
88 | Movimentacéo para material Movimentacdo para material Nao acrescenta
89 | Trocar lixa Trocar Lixa Nao acrescenta
90 |Lixar Reparar Nao acrescenta
91 |[Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
92 | Movimentacéo para material Movimentacao para material Nao acrescenta
93 | Pintar Reparar Nao acrescenta
94 | Polir Reparar Nao acrescenta
95 | Polir Reparar Nao acrescenta
96 | Trocar lixa Trocar Lixa N&o acrescenta
97 | Polir Reparar Nao acrescenta
98 | Polir Reparar Nao acrescenta
99 | Polir Reparar Nao acrescenta
100 | Polir Reparar Nao acrescenta
101 | lixar Reparar Nao acrescenta
102 | Acabamento Reparar Nao acrescenta
103 | Lixar Reparar Nao acrescenta
104 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
105 | Lixar Reparar Nao acrescenta
106 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
107 | Pasta Reparar Nao acrescenta
108 | Polir Reparar Nao acrescenta
109 | Movimentacédo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
110 | Trocar Lixa Trocar Lixa N&o acrescenta
111 | Pasta Reparar Nao acrescenta
112 | Arrumar Arrumar N&o acrescenta
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113

Movimentacao para material

Movimentacao para material

N&o acrescenta

114 | Limpar Reparar Nao acrescenta
115 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
116 | Polir Reparar Nao acrescenta
117 | Lixar Reparar Nao acrescenta
118 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
119 | Lixar Reparar Nao acrescenta
120 | Riscar Reparar Nao acrescenta
121 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
122 | Polir Reparar Nao acrescenta
123 | Lixar Reparar Nao acrescenta
124 | Acabamento Reparar Nao acrescenta
125 | Lixar Reparar Nao acrescenta
126 | Acabamento Reparar Nao acrescenta
127 | Limpar Reparar Nao acrescenta
128 | Lixar Reparar Nao acrescenta
129 | Parado Parado N&o acrescenta
130 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
131 | Lixar Reparar Nao acrescenta
132 | Mudar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
133 | Movimento material Movimentacdo para material Nao acrescenta
134 | Parado Parado Nao acrescenta
135 | Parado Parado Nao acrescenta
136 | Polir Reparar Nao acrescenta
137 | Polir Reparar Nao acrescenta
138 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
139 | Movimento material Movimentacao para material Nao acrescenta
140 | Polir Reparar Nao acrescenta
141 | Pintar Reparar Nao acrescenta
142 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
143 | Lixar Reparar Nao acrescenta
144 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
145 | Movimentar material Movimentacao para material Nao acrescenta
146 | Polir Reparar Nao acrescenta
147 | Pintar Reparar Nao acrescenta
148 | Lixar Reparar Nao acrescenta
149 | Movimentacédo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
150 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
151 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
152 | Pintar Reparar Nao acrescenta
153 | Lixar Reparar Nao acrescenta
154 | Pasta Reparar Nao acrescenta
155 | Limpar Reparar Nao acrescenta
156 | Parado Parado Nao acrescenta
157 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
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158 | Pintar Reparar Nao acrescenta
159 | Limpar Reparar Nao acrescenta
160 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
161 | Trocar lixa Trocar Lixa N&o acrescenta
162 | Movimentacao ferramentas Movimentacdo para material Nao acrescenta
163 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
164 | Polir Reparar Nao acrescenta
165 | Limpar Reparar Nao acrescenta
166 | Lixar Reparar Nao acrescenta
167 | Pintar Reparar Nao acrescenta
168 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
169 | Pintar Reparar Nao acrescenta
170 | Polir Reparar Nao acrescenta
171 | Polir Reparar Nao acrescenta
172 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
173 | Polir Reparar Nao acrescenta
174 | Lixar Reparar Nao acrescenta
175 | Polir Reparar Nao acrescenta
176 | Polir Reparar Nao acrescenta
177 | Especificacbes Especificacoes Nao acrescenta
178 | Pasta Reparar Nao acrescenta
179 | Lixar Reparar Nao acrescenta
180 | Limpar Reparar Nao acrescenta
181 | Pasta Reparar Nao acrescenta
182 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
183 | Polir Reparar Nao acrescenta
184 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
185 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
186 | lixar Reparar Nao acrescenta
187 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
188 | Riscar Reparar Nao acrescenta
189 | lixar Reparar Nao acrescenta
190 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
191 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
192 | Pasta Reparar Nao acrescenta
193 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
194 | Polir Reparar Nao acrescenta
195 | Polir Reparar Nao acrescenta
196 | Polir Reparar Nao acrescenta
197 | Lixar Reparar Nao acrescenta
198 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
199 | Polir Reparar Nao acrescenta
200 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
201 | Fita cola Reparar Nao acrescenta
202 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta

190




203 | Lixar Reparar Nao acrescenta
204 | Pintar Reparar Nao acrescenta
205 | Lixar Reparar Nao acrescenta
206 | Lixar Reparar Nao acrescenta
207 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
208 | Lixar Reparar Nao acrescenta
209 | Riscar Reparar Nao acrescenta
210 | Lixar Reparar Nao acrescenta
211 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
212 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
213 | Pintar Reparar Nao acrescenta
214 | Lixar Reparar Nao acrescenta
215 | Limpar Reparar Nao acrescenta
216 | Lixar Reparar Nao acrescenta
217 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
218 | Parado Parado N&o acrescenta
219 | Parado Parado N&o acrescenta
220 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
221 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
222 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
223 | Polir Reparar Nao acrescenta
224 | Parado Parado Nao acrescenta
225 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
226 | Polir Reparar Nao acrescenta
227 | Lixar Reparar Nao acrescenta
228 | Lixar Reparar Nao acrescenta
229 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
230 | Movimentacéo material Movimentacao para material Nao acrescenta
231 | Lixar Reparar Nao acrescenta
232 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta Nao acrescenta
233 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
234 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
235 | Pintar Reparar Nao acrescenta
236 | Polir Reparar Nao acrescenta
237 | Polir Reparar Nao acrescenta
238 | Polir Reparar Nao acrescenta
239 | Limpar Reparar Nao acrescenta
240 | Pintar Reparar Nao acrescenta
241 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
242 | Movimentacdo ferramentas Movimentacao para material Nao acrescenta
243 | Posicionar Reparar Nao acrescenta
244 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
245 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
246 | Movimentacao ferramentas Movimentacdo para material Nao acrescenta
247 | Polir Reparar Nao acrescenta
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248 | Pintar Reparar Nao acrescenta
249 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
250 | Lixar Reparar Nao acrescenta
251 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
252 | Lixar Reparar Nao acrescenta
253 | Polir Reparar Nao acrescenta
254 | Lixar Reparar Nao acrescenta
255 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
256 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
257 | Polir Reparar Nao acrescenta
258 | Massa Reparar Nao acrescenta
259 | Trocar lixa Trocar lixa N&o acrescenta
260 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
261 | Lixar Reparar Nao acrescenta
262 | Polir Reparar Nao acrescenta
263 | Trocar lixa Trocar lixa N&o acrescenta
264 | Parado Parado N&o acrescenta
265 | Especificacoes Especificacdes Nao acrescenta
266 | Polir Reparar Nao acrescenta
267 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
268 | Lixar Reparar Nao acrescenta
269 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
270 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
271 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
272 | Polir Reparar Nao acrescenta
273 | Lixar Reparar Nao acrescenta
274 | Polir Reparar Nao acrescenta
275 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
276 | Movimentacéo material Movimentacao para material Nao acrescenta
277 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
278 | Parado Parado N&o acrescenta
279 | Parado Parado Nao acrescenta
280 | Polir Reparar Nao acrescenta
281 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
282 | lixar Reparar Nao acrescenta
283 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
284 | Polir Reparar Nao acrescenta
285 | Polir Reparar Nao acrescenta
286 | Pintar Reparar Nao acrescenta
287 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
288 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
289 | Parado Parado Nao acrescenta
290 | Trocar ferramenta Trocar ferramenta N&o acrescenta
291 | lixar Reparar Nao acrescenta
292 | Lixar Reparar Nao acrescenta
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293 | Polir Reparar Nao acrescenta
294 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
295 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
296 | Limpar Reparar Nao acrescenta
297 | Movimentacao material Movimentacdo para material Nao acrescenta
298 | Trocar lixa Trocar lixa N&o acrescenta
299 | Parado Parado N&o acrescenta
300 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
301 | Pintar Reparar Nao acrescenta
302 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
303 | Especificacdes Especificacdes Nao acrescenta
304 | Lixar Reparar Nao acrescenta
305 | Lixar Reparar Nao acrescenta
306 | Limpar Reparar Nao acrescenta
307 | Lixar Reparar Nao acrescenta
308 | Lixar Reparar Nao acrescenta
309 | Parado Parado N&o acrescenta
310 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
311 | Movimentacdo material Movimentacdo para material Nao acrescenta
312 | Movimentacao material Movimentacao para material Nao acrescenta
313 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
314 | Tinta Reparar Nao acrescenta
315 | Polir Reparar Nao acrescenta
316 | Parado Parado N&o acrescenta
317 | Lixar Reparar Nao acrescenta
318 | Lixar Reparar Nao acrescenta
319 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
320 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
321 | Lixar Reparar Nao acrescenta
322 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
323 | Polir Reparar Nao acrescenta
324 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
325 | Lixar Reparar Nao acrescenta
326 | Massa Preparar Massa Nao acrescenta
327 | Polir Reparar Nao acrescenta
328 | Lixar Reparar Nao acrescenta
329 | Polir Reparar Nao acrescenta
330 | Movimentacéo material Movimentacao para material Nao acrescenta
331 | Lixar Reparar Nao acrescenta
332 | Parado Parado N&o acrescenta
333 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
334 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
335 | Movimentacéo material Movimentacao para material Nao acrescenta
336 | Lixar Reparar Nao acrescenta
337 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
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338

Transporte peca

Transporte peca

N&o acrescenta

339 | Movimentacao material Movimentacdo para material Nao acrescenta
340 | Transporte peca Transporte peca Nao acrescenta
341 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
342 | Parado Parado N&o acrescenta
343 | Parado Parado N&o acrescenta
344 | Movimentacao material Movimentacdo para material Nao acrescenta
345 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
346 | Colocar lixa Trocar lixa N&o acrescenta
347 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
348 | Lixar Reparar Nao acrescenta
349 | Lixar Reparar Nao acrescenta
350 | Lixar Reparar Nao acrescenta
351 | Polir Reparar Nao acrescenta
352 | Polir Reparar Nao acrescenta
353 | Lixar Reparar Nao acrescenta
354 | Polir Reparar Nao acrescenta
355 | Lixar Reparar Nao acrescenta
356 | Lixar Reparar Nao acrescenta
357 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
358 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
359 | Polir Reparar Nao acrescenta
360 | Lixar Reparar Nao acrescenta
361 | Lixar Reparar Nao acrescenta
362 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
363 | Lixar Reparar Nao acrescenta
364 | Posicionar Reparar Nao acrescenta
365 | Trocar lixa Trocar lixa N&o acrescenta
366 | Posicionar Posicionar N&o acrescenta
367 | Polir Reparar Nao acrescenta
368 | Lixar Reparar Nao acrescenta
369 | Reparar Reparar Nao acrescenta
370 | Polir Reparar Nao acrescenta
371 | Lixar Reparar Nao acrescenta
372 | Polir Reparar Nao acrescenta
373 | Trocar lixa Trocar lixa N&o acrescenta
374 | Pintar Reparar Nao acrescenta
375 | Parado Parado N&o acrescenta
376 | Lixar Reparar Nao acrescenta
377 | Lixar Reparar Nao acrescenta
378 | Movimentacéo material Movimentacao para material Nao acrescenta
379 | Posicionar Posicionar Nao acrescenta
380 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
381 | Pintar Reparar Nao acrescenta
382 | Movimentacdo material Movimentacao para material Nao acrescenta
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383 | lixar Reparar Nao acrescenta
384 | Pintar Reparar Nao acrescenta
385 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
386 | Reparar Reparar Nao acrescenta
Tabela 55- Observacoes do posto de embalagem

Obs Descricao Atividade Atividade Acrescenta Valor?

1 Colocar fita Embalagem Nao acrescenta

2 Movimentacdo carrinho para fora | Movimentacao carrinho | Nao acrescenta

3 Movimentar peca Movimentacao Nao acrescenta

4 Colocar plastico Embalagem Nao acrescenta

5 Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta

6 Secar a pecas Secar pecas N&o acrescenta

7 Guardar peca Movimentacéo Nao acrescenta

8 Auxiliar reparacéo Auxiliar reparacao Nao acrescenta

9 Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho | Nao acrescenta

10 | Por fita Embalagem Nao acrescenta

11 | Movimentacado carirnho Movimentacao carrinho | Nao acrescenta

12 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta

13 | Posicionar peca Posicionar Peca N&o acrescenta

14 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta

15 | Embalar Embalagem Nao acrescenta

16 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

17 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta

18 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

19 | Emablar Embalagem Nao acrescenta

20 | Movimento Movimentacao Nao acrescenta

21 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho | Nao acrescenta

22 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta

23 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta

24 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta

25 | Embalar Embalagem Nao acrescenta

26 | Embalar Embalagem Nao acrescenta

27 | Posicionar peca Posicionar Peca Nao acrescenta

28 | Movimentar carrinho Movimentacao carrinho | Nao acrescenta

29 | Embalagem Embalagem Nao acrescenta

30 | Embalagem Embalagem N&o acrescenta

31 |Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta

32 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta

33 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta

34 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta

35 |Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
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36 | Movimentacao Movimentacéo Nao acrescenta
37 | Parada Parado N&o acrescenta
38 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
39 |Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
40 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
41 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
42 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
43 |Parada Parado N&o acrescenta
44 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
45 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
46 | Especificacbes Especificacdes Nao acrescenta
47 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
48 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
49 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
50 |Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
51 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
52 | Movimentacdo carrinho Movimentacao carrinho | Nao acrescenta
53 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
54 | Movimentacdo Movimentacao Nao acrescenta
55 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
56 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
57 |Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
58 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
59 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
60 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
61 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
62 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
63 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
64 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho | Nao acrescenta
65 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
66 | Especificacdes Especificacdes N&o acrescenta
67 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
68 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
69 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
70 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
71 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
72 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
73 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
74 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
75 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
76 | Movimentacdo material Movimentacao Nao acrescenta
77 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
78 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
79 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
80 | Movimentacéo Movimentacéo Nao acrescenta
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81

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta

82 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
83 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
84 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
85 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
86 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
87 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
88 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
89 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
90 | Movimentacédo carrinhos Movimentacao carrinho | Nao acrescenta
91 |Secar apecas Secar pecas Nao acrescenta
92 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
93 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
94 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
95 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
96 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
97 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho | Nao acrescenta
98 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
99 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
100 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
101 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
102 | Embalagem Embalagem Nao acrescenta
103 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
104 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho | Nao acrescenta
105 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
106 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho | Nao acrescenta
107 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
108 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
109 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
110 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
111 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
112 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
113 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
114 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
115 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
116 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
117 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
118 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
119 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
120 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
121 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho | Nao acrescenta
122 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
123 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
124 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
125 | Movimentacéo carrinho Movimentacao carrinho | Nao acrescenta
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126

Movimentacao carrinho

Movimentacao carrinho

Nao acrescenta

127 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho | Nao acrescenta
128 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
129 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
130 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
131 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
132 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
133 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
134 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
135 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
136 | Movimentacéo Movimentacao Nao acrescenta
137 | Embalagem Embalagem Nao acrescenta
138 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
139 | Movimentacao carrinho Movimentacao carrinho | Nao acrescenta

140

Movimentacao carrinho

Movimentacao carrinho

Nao acrescenta

141

Embalagem

Embalagem

Nao acrescenta

142

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta

143

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta

144

Movimentacao

Movimentacao

Nao acrescenta

145

Transportar peca

Transportar peca

Nao acrescenta

146

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta

147

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta

148

Movimentacao carrinho

Movimentacao carrinho

Nao acrescenta

149

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta

150 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
151 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
152 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
153 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho | Nao acrescenta

154 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
155 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
156 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
157 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

158 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
159 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
160 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
161 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho | Nao acrescenta

162 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
163 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
164 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
165 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
166 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
167 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
168 | Movimentacéo carrinho Movimentacéo carrinho | Nao acrescenta

169

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta

170

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta
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171

Secar a pecas

Secar pecas

Nao acrescenta

172 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
173 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
174 | Movimentacao carrinhos Movimentacao carrinho | Nao acrescenta

175 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
176 | Transportar peca Transportar peca Nao acrescenta
177 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta
178 | Secar a pecas Secar pecas Nao acrescenta

179 | Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
180 | Embalar Embalagem Nao acrescenta
Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta
Movimentacao Movimentacao Nao acrescenta

Movimentacéo carrinho

Movimentacéo carrinho

Nao acrescenta

Embalar

Embalagem

Nao acrescenta
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APENDICE V — AVALIACAO ERGONOMICA METODO RULA: POSTURAS ANALISADAS

Figura 76- Postura 2 do posto de pintura
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Figura 78- Postura 4 do posto de pintura
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Figura 80- Postura 1 do posto de skin
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Figura 81- Postura 2 do posto de skin

82- Postura 3 do posto de skin

Figura
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Figura 84- Postura 5 do posto de skin
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Figura 86- Postura 2 do posto de colagem
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Figura 88- Postura 4 do posto de colagem
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Figura 89- Postura 5 do posto de colagem

Figura 90- Postura 1 do posto de stiffen
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Figura 92- Postura 3 do posto de stiffen
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Figura 94- Postura 5 do posto de stiffen
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Figura 96- Postura 2 do posto de desmolde
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Figura 98- Postura 4 do posto de desmolde
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Figura 100- Postura 1 do posto de qualidade
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Figura 102- Postura 3 do posto de qualidade
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Figura 104- Postura 5 do posto de qualidade
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Figura 105- Postura 1 do posto de corte
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Figura 106- Postura 2 do posto de corte



Figura 107- Postura 3 do posto de corte

Figura 108- Postura 4 do posto de corte
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Figura 110- Postura 1 do posto das reparacoes
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Figura 112- Postura 3 do posto das reparacées
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Figura 114- Postura 5 do posto de reparacdes
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Figura 116- Postura 7 do posto de reparacoes
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Figura 117- Postura 8 do posto de reparacoes
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APENDICE VI — FORCAS EXERCIDAS AO EMPURRAR

Tabela 56- Forcas exercidas aos empurrar nos diferentes cenarios estudados

222

Sem direcao Com direcao
. ; rodas rodas Diferenca c/ % Forca inicial Diferenca Diferenca
Carrinho | Género Obs | Obs | Obs | Obs | Obs | Obs Attura orientacao Diminuicao | recomendada forca SD forca CD
1 2 3 1 2 3
M 19,3 1222|186 (225|179 198 0,3 34 -11,8 -11,5
1 60 cm
F 20,8 18,3 12991205 18,7 | 21,3 8,6 29% 23 -1,7
F 125 88 | 143 7 10,2 |1 11,8 2,5 17% 23 8,7 -11,2
2 78 cm
F 128 11421129 9,7 99 |10,3 3,9 27% 23 -8,8 -12,7
F 24,3 | >50 | >50 | >50  >50 | >50 NA NA 23
3 62 cm
F 496 443 | >50 | >50 | 45 29,2 NA NA 23
F >50 [ >50 >50 | >50 >50 [ >50 NA NA 23
4 59 cm
F >50 [ >50 >50 | >50 >50 [ >50 NA NA 23
S/ F 495 [ >50 | >50 | 21,6 | 47,1 | 42,6 NA NA 23
PEGAS 5 61 cm
F 28,6 | >b0 | >50 | >50 >50 | >50 NA NA 23
F 20,2 | 21,7 | 15,8 | 20,9 | 178 19 08 4% 23
6 60 cm '
F 30 | 47,7 1399|174 135 20,2 27,5 58% 23
F >50 [ >50 | >50 | >50 [ >50 | >50 NA NA 23
7 60 cm
F >50 [ >50 [ >50 | >50 [ >50 [ >50 NA NA 23
F >50 [ >50 [ >50 | >50 [ >50 [ >50 NA NA 23
8 61 cm
F >50 | >50 | >50 | >50 | >50 | >50 NA NA 23
F >50 | >50 | >50 | >50 | >50 | >50 NA NA 23
9 62 cm
F >50 [ >50 [ >50 | >50 [ >50 [ >50 NA NA 23
C/PEGAS 1 M 292 [ 21,8 265|203 17,3 [ 20,6 100 em 8,6 29% 40 -10,8 -19,4
F 1931201 159 (136 148|168 3,3 16% 27 6,9 -10,2



M 226|136 181|129 149|224 0,2 1% 40
104 cm
F 165 ] 148 158|125 11,3 | 17 0,5 27
F 22,1 | 22512231187 165 19,3 3.2 14% 27
100 cm
F 20,7 1185 195|169 15 | 17,8 2,9 14% 27
F 21,2 | 351 | 23 | 188 | 157 17 16.3 46% 27
103 cm '
F 20,1 | 34 19 | 18,2 ] 19,8 | 18,3 14,2 42% 27
F 27 | 338 ]326] 29 23 24 4.8 14% 27
104cm
F 38 [358] 50 | 342 291|375 12,5 25% 27
F 392 4431448 | 40,8 | 50,2 | 39,6 5,4 NA 27
104cm
F 38,4 1478 36,4 | 38,3 | 37,3 364 9,5 20% 27
F 298 3561412 ] 38,2 | 31,3 30,2 3 7% 23
85cm
F 32 3261432332 313]| 41 2,2 5% 23
F 11 1103 98 | 92 98 12 -1 NA 27
100 cm
F 10 94 96 | 10,4 ] 10,8 | 10,7 0,8 NA 27
F 29,1 1199 18 |133 128 | 19 10,1 35% 27
104 cm
F >50 | 22,7 192|164 159 | 25 NA NA 27
F 88 78 | 89 | 85 |10,3| 8,9 -1,4 NA 27
100 cm
F 83 | 88 7 6,8 55 | 7,7 1,1 13% 27
o F 155 168|199 | 17,3 | 148 146 2,6 13% 27
(7] 104 cm
; F 1591173 | 15,7 | 13,9 14,1 | 16,3 1 6% 27
= % 27
E F 15,7 16,1 | 16,8 | 12,1 | 16,3 | 15,6 100 em 0,5 3%
+ F 19 1751206 | 11,8 ] 142 | 14,2 6,4 31% 27
n
bt % 27
S F 194 1232|172 13,8 19,8 | 12,8 103 em 3,4 15%
e F 2161192 182|138 124 | 18 3,6 17% 27
3
F 19,1 1282 | 27,3 | 21,1 242 | 24,2 4 14% 27
104 cm
F 25 [ 208 212|153 ]| 17,4 16,3 7.6 30% 27
F 318 332362 |242 272221 104 cm 9 25% 27
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-18,1
-18,2
7,1
9,7
-10,2




F 42 | 37 346 | 34 | 30,8 26
F 27,3 24,2 | 28,6 | 198 204 | 22

85 cm
F 298 | 27 264 | 27 | 28,8 | 16,4
F 8,3 9,5 8,6 8,6 8,3 9 100 em
F 117 92 [ 136 9,1 8 7,8
F 141 (179|168 | 14 14,2 | 15,2

104 cm
F 17 1431181 | 12,2 | 13,2 | 13,1

8
6,6
1
0,5
4,5
2,7
4.9

19%
23%
3%
5%
33%
15%
27%

27
23
23
27
27
27
27

Tabela 57- Forcas exercidas ao empurrar com as rodas danificadas e com as rodas novas em ferro

. Rodas danificadas 13,5 15,2 15,5
Carrinho 1
Rodas novas 10,2 13,6 12,6
Carrinho 2 Rodas danificadas 14,1 17,9 16,8
Rodas novas 11,2 12,2 13
Carrinho 3 Rodas danificadas 27,3 24,2 28,6
Rodas novas 20,2 19,3 21
Carrinho 4 Rodas danificadas 31,8 33,2 36,2
Rodas novas 29,2 28,3 27,1
Carrinho 5 Rodas danificadas 19,1 28,2 27,3
Rodas novas 18,3 19 19,4
Carrinho 6 Rodas danificadas 19,4 23,2 17,2
Rodas novas 15,2 14,9 15,7
Carrinho 7 Rodas danificadas | 27,2 | 25,1 26,3
Rodas novas 20,3 21,4 22,3
Carrinho 8 Rodas danificadas 19,8 23,4 24,2
Rodas novas 19,4 18,7 20,3
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ANEXOS

ANEXO | — FOLHA DE AVALIACAO DAS POSTURAS METODO RULA

RULA -~ RAPID UPPER LIMB ASSESSMENT
Folha de Avaliagdo de um Posto de Trabalho, Adaptado de Froformix, RULA Employee Assessment Worksheet

B. ANAUSE DO PESCOGO, TRONCO « MEMBROS INFERIORES

A ANALISE DO MEMBRO SUPERIOR £ PULSO
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