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Resumo

Este trabalho, decorrente do estagio realizado na empresa Mobipeople,
tecnologia e inovacdo, tem por objetivo principal o estudo dos tempos de producéo dos
modelos de autocarro Explorer e MidiExplorer, para que estes dados possam ser
utilizados para efeitos de orcamentacdo. Paralelamente a este estudo foi efetuada uma
anélise dos métodos utilizados no Departamento de Producgdo, de modo a elaborar as
instrucdes de trabalho no ambito da certificagcdo pela norma 1SO:9001.

Relativamente a metodologia para a realizacdo destes estudos, a medigéo
dos tempos foi efetuada recorrendo a técnica da cronometragem com posterior registo
em folhas de observacdo. Por sua vez, para o estudo dos métodos foram realizados
questionarios e entrevistas aos colaboradores da Organizacdo e recorreu-se também a
técnica da visualizacdo das tarefas em questéo.

Da andlise efetuada aos dados recolhidos, quer dos estudos acima
mencionados, quer de estudos efetuados nas sec¢des de chapeamento e pintura, conclui-
se que seria interessante aprofundar o estudo do planeamento da producdo dos modelos
Explorer e MidiExplorer através do desenvolvimento de um projecto em software
MsProject. Foi possivel ainda estimar a poupanca, para a empresa, de uma nova técnica
de colagem na seccdo de chapeamento e propor a realizacdo de um projecto DMAIC
com o objectivo de reducdo da variabilidade da espessura de primério e de tinta face aos

niveis minimos exigidos dos pelo fabricante.

Palavras-chave: Métodos, Tempos, Cronometragem,

Observagéo, Mobipeople, Producdo.
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Abstract

This document results from the curricular internship in the Mobipeople,
technology and innovation company. The main objective was the study of the
production time of the Explorer and MidiExplorer buses so that data could be used in
the budgeting department.

Simultaneously it was developed an analysis of methods in the production
department so we could elaborate the work instructions (ISO:9001).

Regarding the methodology used in these studies, the measurement of time
was performed using a timing technique with subsequent note in observation sheets. For
the analysis of methods we carried out questionnaires and interviews to the
Organization’s employees and we also used the observation technique of the tasks.

From the analysis performed to the results achieved not only to the studies
mentioned above, but also to studies carried out in the painting and plating sections, we
can conclude that it would be interesting to deepen the planning study of the production
of the Explorer and MidiExplorer models by developing a project in MSProject
Software. It was also possible to estimate the savings for the company by using a new
gluing technique in the plating section and propose the development of a DMAIC
project. This project would have the aim of analyzing a possible decrease in the
thickness variability of the primer and paint address to the minimum levels required by

the manufacturer.

Keywords:  Methods, Time, Timing, Observation,
Mobipeople, Production.
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Simbologias

ml — mililitros
mm — milimetros

KM - microns

Siglas

ETG — Electronic Thickness Gauge
I.T — InstrugOes de Trabalho

MTM — Methods Time Measurement
O.F. — Ordem de Fabrico

SGQ - Sistema de Gestao e Qualidade
SMC - Steel Moulding Compound
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1. Introducgao

O presente relatério descreve o estagio realizado na empresa Mobipeople,
Tecnologia e Inovacdo no ambito da finalizacdo do Mestrado em Engenharia e Gestéo
Industrial. O estdgio curricular teve por base o Estudo dos Tempos e dos Métodos na
linha de producdo. Foram realizados quatro projetos que assentam nessa metodologia,
sdo eles, o estudo dos tempos de producdo dos modelos Explorer e MidiExplorer, o
estudo dos métodos do modelo Explorer, o estudo do processo de colagem na seccao de
chapeamento e, por Gltimo, o estudo da variabilidade de espessuras na seccdo de
pintura.

O relatorio estd dividido em duas partes, fundamentacdo teérica e
fundamentacdo pratica. Na parte tedrica abordam-se as metodologias do estudo dos
tempos e métodos, clarificando as ferramentas, processos e analises que é necessario
utilizar para um estudo completo.

Na parte pratica, encontram-se descritos os projetos realizados durante o0s
cinco meses de estagio curricular. Todos 0s projetos estdo estruturados da seguinte
forma: descricdo do processo atual, elaboracdo do projeto proposto e analise dos
resultados obtidos. O primeiro projeto proposto foi o estudo dos tempos na linha de
producdo do Explorer e MidiExplorer, o tempo contabilizado foi obtido para
orcamentacdo. Como ja foi mencionado, foi realizado um estudo acerca do processo de
colagem na seccdo de chapeamento, de onde resultou uma proposta de alteracdo
positiva do processo com a mudanca da cola utilizada. Na linha de produgdo do modelo
Explorer foi realizado um estudo dos métodos para a realizacdo das instrucbes de
trabalho, obrigatorias na certificacdo da 1SO:9001.

Durante o estagio e, para finalizar o relatdrio, foi me proposto efetuar o
controlo de qualidade na secgédo de pintura com a realizagcdo de medicOes de espessura,
tanto de primario como de tinta, que foram utilizadas para um estudo acerca da
variabilidade das espessuras.

Para a Mobipeople, esta continua integracdo de estagidrios na sua empresa é
uma mais-valia, uma vez que lhe permite ter, constantemente, um olhar fresco e sem
vicios a analisar 0s seus processos e procedimentos, traduzindo-se numa constante

evolucédo e melhoria continua.

Vasco Gaspar
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PARTE 1: FUNDAMENTACAO TEORICA

1. Estudo dos tempos

1.1. Definigao

O Estudo dos tempos € uma técnica de medida de trabalho, indispensavel a

qualquer sistema de Gestdo de Producédo. O seu dominio é fundamental para responder a

questdes cruciais para a empresa, permitindo saber qual a capacidade da instalacdo, qual

0 custo de transformacdo do produto, prazos previstos de entrega e as necessidades de

efetivos. Na realizacdo deste estudo é necessario registar os tempos mas, sem esquecer,

fundamentalmente, os fatores circunstantes nos quais a tarefa ou processo se realizam.

Em termos gerais, 0 Estudo dos Tempos é definido por quatro etapas fundamentais que

podem ser definidas através de um simples gréfico:

I Precisao I

ISeIeccionar I % _— > I Avaliar I I Padrao I

N

O estudo inicia-se com a
etapa seleccionar,
consiste na escolha e
preparacdo do assunto
gue vamos analisar.
Existe uma recolha
cuidada de toda a
informacao e uma
subdivisdo do assunto
em determinadas tarefas
para uma analise

completa.

O segundo passo €

considerar todas as

hip6teses de como
devemos fazer a

medicdo para o

Estudo dos Tempos.

Figura 1 — Etapas fundamentais do Estudo dos Tempos.

Vasco Gaspar

Na avaliacdo da Por ultimo,
precisdo é necessario definir um
definir um nimero padréo
suficiente de medigdes apresentando 0s
que nos permita afirmar coeficientes
que 0 tempo da tarefa necessarios para
ou processo € “x”. que o tempo
possa ser

considerado.
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1.2. Motivo para a realiza¢ao do Estudo dos Tempos

Quando se toma a decisao de realizar um Estudo dos Tempos € pelo facto de

existirem razBGes ou motivos para que tal aconteca. As razGes mais frequentes sao:

Nova tarefa ou processo que nunca foi executado anteriormente;

e Elaboracdo de um novo produto, pe¢a ou tecnologia;

e Calcular custos de méo-de-obra;

e Calcular custos de producéo;

e Balanceamento de cargas pelos colaboradores;

¢ Planeamento de producéo;

e Politica salarial, prémios consoante a produtividade;

e Comparacdo da eficicia de dois métodos semelhantes;

e Medicdo dos tempos improdutivos quando a instalagdo aparenta ter um
fraco rendimento;

e Esclarecimento se um dado processo ou tarefa tem um custo excessivo;

e Calculo das margens de lucro.

1.3. Registo dos dados

Como ja foi referido anteriormente o registo de dados torna-se tdo
importante como a contabilizacdo dos tempos, pois o tempo de trabalho é influenciado
pelas condicdes em que este é praticado. Mas ndo sé as condi¢des de trabalho sdo
relevantes, ha também um conjunto de elementos cuja recolha é fundamental. Esses
elementos podem ser agrupados em seis grupos distintos. O primeiro grupo identifica o
estudo realizado, informacdo apresentada geralmente no inicio do estudo. Onde se
identifica:

Nome ou NUmero do Estudo;

e Numero da folha de observacao;
e Nome da pessoa responsavel pelo estudo;
e Data do estudo;
e Nome do responsavel de producao.
No segundo grupo a informag&o caracteriza o produto, peca ou atividade em
questdo, onde se identifica:

Vasco Gaspar 3
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o Descricdo produto, pecga ou actividade;
o Numero da peca;
o Material,
o Normas da qualidade.
No terceiro grupo obtemos a caracterizacdo da tarefa, processo, instalacéo
ou maquina, onde se identifica:
e Descricdo da tarefa ou processo;
e Descricdo do posto de trabalho;
e Numero da ordem de fabrico;
e Descricdo das ferramentas usadas;
e Descricdo da maquinaria utilizada na tarefa ou processo.
No quarto grupo sdo descritas as condi¢des ambientais no local de trabalho,
onde se identifica:
e Condicdes climatéricas ao nivel da temperatura e humidade se
possivel;
e Niveis de ruido;
e Niveis de iluminacao.

No quinto grupo é identificado o executante da tarefa ou processo, onde se

apresenta:
e Nome;
e Sexo;
e Idade;

e Categoria profissional.
Por ultimo, no sexto grupo encontra-se a informacdo da duracdo da tarefa ou
processo realizado, onde se identifica:

e A hora de inicio e de finalizacdo da tarefa ou processo.

1.4. Meétodos para a Determinag¢ao de Tempos

S0 varios 0s métodos existentes para a medicdo e determinacdo dos
tempos, tais como: dados histéricos, amostragem, cronometragem, comparacao,
estimativa e MTM ou Methods Time Measurement. De salientar que os mais comuns e

usados sdo: cronometragem, comparagao e MTM.
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Tabela 1 — Métodos para determinagdo de tempos.

Estimativa

Dados Historicos

Amostragem

» Indicado para tarefas
que raramente se
realizam;

» Tempos obtidos por
estimativa;

» Pouco rigor.

Na&o é considerada

técnica de medicao;

» Fundamentos

Fundamentagdo Tedrica

YV V V V

Anélise de dados;
Registos fiaveis;
Tempo padrao;
Aconselhavel para

tarefas longas.

estatisticos para
determinar tempo

padréo.

Quanto aos métodos mais usados o seguinte quadro mostra-nos os critérios

e consideracdes na escolha de cada método:

Tabela 2 - Critérios e Consideragdes, adaptado de Exertus, Lda (2003), “Manual Pedagdgico PRONACI”.

Critérios e Consideracdes

Tempos

Critérios

Comparacéao

Cronometragem

MTM

Tipo de producéo

Produco Unica

Pequenas e Médias

Séries

Grandes Séries

Informacé&o sobre

Informagéo

Informagcéo Projetos idénticos 3
o B ] Operacéo, pega e detalhada sobre os
Necessaria ja realizados ) _
método movimentos
Precisdo e Rigor Baixo Bom Elevado

1.5.

Medicao dos Tempos pela Técnica de Cronometragem

A medicdo dos tempos por cronometragem € a técnica mais comum e de

maior utilizacio nos Estudo dos Tempos. E um método de facil compreensio e

implementacao, capaz de se aplicar a todas as tarefas ou processos na area fabril.

A cronometragem divide-se em trés etapas fundamentais: preparacdo do

estudo, cronometragem dos tempos e analise de resultados.
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Na preparacdo do estudo, o observador tem de informar o responsavel do
sector, mantendo-o a par do estudo que se ira desenvolver. Deve reunir informacGes
acerca da tarefa ou processo a medir, seleccionando um posto de trabalho e um
colaborador com aptiddes e qualificagcbes adequadas. O observador deve explicar ao
colaborador todo o processo que se ira realizar. O observador deve verificar se as
condicdes de execucdo estdo normalizadas, escolhendo 0 momento para a inicializagédo
da cronometragem.

Uma cronometragem completa dos tempos é constituida por trés fases:
medicdo do ciclo operatério ou ciclo de trabalho, medicdo dos elementos do ciclo
operatorio e por ultimo medicdo das atividades frequenciais. Tendo como exemplo a
producdo de uma peca, a medicdo do ciclo operatorio ou ciclo de trabalho corresponde
ao tempo total da producdo da peca; a medicdo dos elementos do ciclo operatoério
corresponde a uma solda, aparafusamento ou colagem. E a contabilizagio de uma tarefa
em especifico dentro do ciclo de trabalho. Por fim, a medicdo das atividades
frequenciais corresponde ao tempo de mudanca de ferramenta ou aprovisionamento.

Na terceira fase, analise dos tempos, pode-se calcular o tempo médio
unitario através de varios métodos, tais como: método de Taylor, método do tempo

Modal ou método do tempo médio.

1.5.1. Equipamento Utilizado
Para a realizacdo de um Estudo de Tempos € necessario a utilizacdo de um

equipamento base que garanta a contabilizacdo dos tempos e 0s registos necessarios, e
que seja adaptavel as condicOes industriais. Tais equipamentos sdo:

e Um cronémetro;
e Uma magquina de filmar (opcional);
e Uma prancheta de cronometragem;

e Folhas de observagéo.

Existem situacdes em que é necessario a utilizagdo de outros equipamentos,

dependendo do tipo de industria e das suas condi¢fes ambientais.
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1.5.1.1. Cronémetro
Normalmente séo utilizados dois tipos de cronémetros num estudo de
tempos, 0 crondmetro com retorno a zero e partida automatica, e o crondmetro vulgar de
leitura continua. Menos utilizado, mas existente, € o cronometro de leitura fixa.
Encontram-se também, mais recentemente, os crondmetros digitais, graduados em

minutos e horas decimais preparados para este tipo de estudos.

1.5.1.2. Maquina de filmar
Existe uma grande oferta deste tipo de equipamento, por vezes ndo é
utilizado neste tipo de estudo mas tem uma grande vantagem a sua utilizacdo. Permite a
visualizacdo da tarefa ou processo o numero de vezes que for necessario, obtendo uma

maior pormenorizacao.

1.5.1.3. Prancheta
Serve como base e arquivo para as folhas de observacdo, facilitando o
registo dos dados recolhidos. Existem pranchetas com suporte de equipamentos

auxiliares como os proprios cronémetros, caneta, réguas, etc.

1.5.1.4. Folhas de Observacao
As folhas de observacdo servem para o registo dos dados recolhidos. Devem
estar correctamente identificadas e deverdo ser de facil consulta. Cada folha de
observacao deve ser adaptada a cada tipo de industria, processo e tarefa. Nao existe um

tipo de folha normalizado.

1.6. Tipos de cronometragem

Existem trés métodos principais de cronometragem. Sdo eles, a

cronometragem continua, em que o crondémetro inicia a contagem desde o inicio do

primeiro elemento e sé é parado quando a tarefa ou processo chega ao fim. No fim de
cada elemento, o responsavel pelo estudo regista a leitura do cronémetro, conseguindo
assim determinar o tempo de realizacdo de cada elemento e o tempo total do processo

ou ciclo de trabalho. A cronometragem com retorno a zero, em que o cronémetro

inicia a contagem desde o inicio do primeiro elemento, como no caso anterior, mas no

fim de cada elemento realizado o responsavel do estudo regista 0 tempo e coloca o
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cronometro a zero. Neste caso o crondmetro ndo contabiliza o tempo total do ciclo de

trabalho. Por fim, temos a cronometragem de leitura fixa, em que o cronémetro é

constituido por dois ponteiros, sendo que os dois iniciam a contagem desde o inicio do
primeiro elemento. No fim desse elemento € carregado num disparador e um dos
ponteiros para, enquanto o outro avanga. A vantagem do ponteiro parar é o registo do
tempo que é feito com o ponteiro parado, aumentando a precisdo, o segundo ponteiro
ndo parando, contabiliza o tempo total de todos os elementos. Quando se carregar no
disparador o ponteiro que se encontrava parado alcanga o segundo ponteiro.

1.7. Técnicas de Cronometragem

Na realizacdo de um Estudo de Tempos existem certos cuidados e
consideracBes a ter em conta para que se consiga realizar correctamente a
cronometragem e atingir os objectivos propostos. Num Estudo de Tempos, como ja foi
referido, o observador encontra-se num meio fabril onde deve ter em consideracéo todo
0 meio que o rodeia e ndo somente o0 seu caso de estudo. Por isso € importante seguir 0s
seguintes principios.

A nivel do observador:

e Habilitacdo profissional para a realizacao e analise do processo;

e Dominio da técnica de cronometragem;

e Posicionar-se de maneira a que o colaborador consiga realizar a tarefa
com o minimo de influéncia por parte do observador;

e Posicionar-se de maneira a minimizar movimentacdes e que consiga
observar todo o processo realizado;

e O observador ndo deve confiar na memoria, deve registar todos os dados
mesmo aqueles que parecem evidentes;

e N&o deve existir comentarios ou discussdes com o colaborador observado

para evitar interrupcdes da tarefa.
A nivel do colaborador:

e O observador é obrigado a dar conhecimento ao colaborador acerca do

processo que se ira desenvolver, nomeadamente a cronometragem do seu trabalho.

Vasco Gaspar 8



Andlise de Tempos e Métodos numa Linha de Producgdo de Autocarros Fundamentagdo Tedrica

A nivel da empresa:

e Deve garantir a manutencdo da maquinaria assim como das medidas da
seguranca e higiene no trabalho;

e Os regulamentos internos da empresa devem ser analisados antes da
realizacdo de um Estudo de Tempo;

e Os registos feitos na cronometragem sdo considerados documentos, pelo
que devem ser arquivados para consulta caso necessario. Ndo podem ser rasurados e

devem ser feitos a tinta de modo a que ndo possam ser alterados.
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2. Estudo dos Métodos

A execucdo de um Estudo dos Meétodos assenta na importancia da
padronizacdo dos métodos de trabalho, garantido que a sua realizacdo seja executada
sempre do mesmo modo. A importancia da execucdo de um estudo dos métodos de
trabalho é benéfica para qualquer organizagdo, aumentando a eficicia da formagéo e do
treino, trazendo melhorias dos processos e dos produtos, reduzindo a variabilidade dos
produtos e baixando os custos de treino dos novos colaboradores, existindo uma
aprendizagem mais rapida e correta de novas tarefas.

Para uma correta realizagdo do Estudo dos Métodos, a metodologia assenta
em quatro fases fundamentais que devem ser cumpridas com o maior rigor para que o
resultado final seja fiavel e se evite a perda de uma melhoria. Sdo elas: observacéo,
registo de dados e informacdes, analise critica e por ultimo, propostas de novos métodos
ou oportunidades de melhoria.

2.1. Observagoes

Existem quatro técnicas de observagdes possiveis:
¢ Visualizacdo;
e Entrevista;
e Experiéncia direta da tarefa;

e Operacao em analise.

A visualizacdo e a entrevista sdo as técnicas mais usadas para o estudo dos
Métodos. Na visualizacdo da tarefa deve proceder-se ao maximo registo de informacéo
possivel, uma vez que, a informacdo que nao seja recolhida podera ser irrecuperavel.
Assim sendo, existem casos onde se sugere a utilizacdo de uma maquina de filmar que
permite a recolha de toda a informacdo, com a possibilidade de ser analisada quantas
vezes for necessario.
Na visualizagdo de uma tarefa/processo ha certas recomendagfes que o
observador tem de ter em consideragéo.
e Ser apresentado pela chefia aos colaboradores;
e Explicar os objetivos aos colaboradores;

e Escolher a tarefa ou processo a estudar com a chefia;
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e Nunca dar ordens aos colaboradores;

e Nunca permitir que os colaboradores utilizem a sua posi¢do para
desautorizar a chefia;

e N&o confiar a um colaborador uma opinido que seja considerada

critica para a chefia.

A nivel das entrevistas o observador deve proceder a uma lista de
potenciais perguntas para uma melhor percecdo quanto a tarefa/processo que se ira
realizar. O observador deve-se focar em cinco tdpicos fundamentais. A tarefa/processo
realizado, o local da sua realizacdo, a sequéncia da tarefa/processo, 0 seu executante

(colaborador) e os meios/recursos usados nessa tarefa ou processo.

2.2. Registo de dados

A recolha dos dados € das etapas mais importantes num Estudo dos
Métodos, tudo se resume ao registo das visualizacOes, visto que sem 0s registos, ndo se
podera analisar as tarefas/processos e chegar a uma melhoria. O registo de dados devera
ser realizado numa folha propria de observacdes que deve acompanhar o observador. O
seu preenchimento deve ser feito no local e 0 mais pormenorizado possivel.

Para uma recolha de dados mais criteriosos as folhas de observagdo podem
ser acompanhadas de graficos de processo, esquemas de movimentac6es/deslocacdes e
até o layout do posto de trabalho.

No registo de dados também se podera incluir a medicdo de tempos de cada
tarefa/processo, quantificando o trabalho produtivo e ndo produtivo, da ocupacdo dos

meios e da velocidade de execucéo.
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2.3. Analise Critica

A andlise critica de um Estudo de Métodos normalmente processa-se através
de gréaficos, onde a percecdo e a analise se torna mais facilitada.

O primeiro gréafico usado representa 0 método de trabalho utilizado para a
realizacdo da tarefa/processo e é designado como gréfico de processo. Deve ser
preenchido no momento em que o observador realiza a visualizagédo da tarefa/processo.
Os primeiros dados a preencher sdo os do cabecalho, que servem de identificacéo,
facilitando a sua consulta e analise. Existem campos obrigatorios que devem estar
devidamente preenchidos e com o maior detalhe possivel. Séo eles:

e ldentificar o que estamos a analisar: colaborador, material ou
equipamento;

e Numeracdo das folhas;

e Objetivo do estudo: analise das movimentacdes, do método ou da
qualidade;

e O tipo de atividade que estamos a estudar;

e Localizacdo;

e Posto de trabalho.

Apbs o preenchimento do cabecalho, o observador deve registar os tempos
gastos, as distancias percorridas e as anotagdes que considerar convenientes de cada
tarefa. No fim da analise o observador deve realizar um pequeno resumo, onde descreve
cada tipo de tarefa, somando os tempos totais e as distancias percorridas. Em principio,
somente as operacOes realizadas no produto acrescentam valor, este grafico permite
identificar e quantificar todas as restantes tarefas envolvidas.

O segundo gréfico utilizado na analise dos métodos é o fluxograma que tem
como vantagem a simplicidade de realizacdo, permite uma visdo global e exige menos
informacdo. A criacdo de um fluxograma para o estudo dos métodos deve conter quatro
tipos de informacdo, a distancia, a simbologia, a descricdo e uma pequena explicacdo da
tarefa/processo. O fluxograma tem como desvantagens o facto de ser muito generalista,
ndo permitindo uma analise tdo sistematica e nao permitindo o célculo do potencial ganho
em termos de tempo.

Para finalizar a analise através dos graficos, falta referir os graficos de
movimentos, que servem para analisar as movimentacgdes das pessoas, matérias, produto

e objetos.
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A sua elaboracdo € realizada numa planta a escala, e € fundamental que
esteja representada a localizagcdo de todos 0s equipamentos presentes na organizagdo e
dos respetivos postos de trabalhos. A movimentagdo que estard a ser estuda vai ser
representada nessa planta, trancando o seu movimento. Se existirem movimentos
repetitivos, identificamo-los com um ndmero, letra ou cor e registamos o0 numero de
vezes que aconteceram. Esta representacdo vai-nos identificar quais as areas com maior
frequéncia de movimentacgGes e o nimero total de movimentag¢des num certo periodo.

Com a andlise do gréafico de movimentagcfes consegue-se perceber se 0
layout da organizacdo esta atualizado para a tarefa/processo em estudo, visualizando se a
maioria das movimentacGes ocorreram mais perto ou mais longe do seu posto de
trabalho. Se for aconselhdvel, mas ndo for possivel a reorganizacdo do layout da
organizacdo poderemos repensar os métodos utilizados, de modo a conseguir reduzir as

movimentacdes registadas.
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PARTE 2: FUNDAMENTAGAO PRATICA

1. Introdugao

A realizacdo de um estdgio curricular no ambito do Mestrado em
Engenharia e Gestdo Industrial da Universidade de Coimbra permitiu-me ter um
primeiro contacto com o mundo profissional. O meu estagio, que teve a duracdo de
aproximadamente cinco meses, decorreu na empresa de producdo de autocarros
Mobipeople e fui integrar a linha de producao.

Esta experiéncia tornou-se verdadeiramente enriquecedora, uma vez que me
permitiu aliar o conhecimento pratico aos conceitos tedricos que vim adquirindo ao
longo do meu percurso académico. Além disso, observar e analisar a aplicacdo destes
conceitos na pratica permitiu-me também cimentar o conhecimento e enriquecer ainda
mais 0 meu entendimento sobre esta area.

Além do aspeto profissional inerente ao estagio curricular, considero que
esta experiéncia se traduziu numa mais-valia a nivel pessoal. Permitiu-me ter contacto
com a realidade profissional, salientando a importancia da interacdo com o0s
colaboradores, fornecedores e clientes.

Revejo esta experiéncia como uma fase positiva no meu percurso académico
gracas ao Otimo acompanhamento e acolhimento por parte de todos na empresa

Mobipeople.
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2. Mobipeople, Tecnologia e Inovacgao, Lda

2.1. A Empresa

A Mobipeople, tecnologia e inovacdo, € uma empresa sediada em Souselas,
Coimbra e apresenta um novo conceito na area das transformacdes, fabrico de

carrocgarias e reparacfes na area do transporte de passageiros.

2.2. Breve Historia
2.2.1. O Inicio

A empresa Mobipeople, fundada em fevereiro de 2008 por quatro sécios,
tem como objetivo a producdo de carrogarias e transformacdes de veiculos para o
transporte de passageiros.

Esta empresa iniciou a sua atividade na Adémia, Coimbra, entre os anos de
2008 a 2014, deslocando-se posteriormente para umas novas instalacdes no inicio de
2015. Com esta mudanca a Mobipeople garante um continuo desenvolvimento
tecnoldgico e constante adaptacéo as exigéncias do mercado.

Os seus produtos destacam-se pela inovacdo tecnoldgica, pela melhoria
continua em todos os produtos produzidos, garantindo sempre uma maxima
seguranca para quem deles usufrui. Sempre que possivel, e que 0 mercado assim o
aceite, a empresa comercializa produtos ecoldgicos, como € o caso das cinco
viaturas hibridas que vendeu no mercado nacional.

A Mobipeople destaca-se pela sua relacdo empresa-cliente, no sentido da
criacdo de um laco de confianca e fidelidade, onde o cliente faz parte da empresa e
consegue acompanhar o processo de desenvolvimento do produto. Deste modo,

existe a garantia de que o produto final satisfaz as necessidades do cliente.

2.2.2. Plano Estratégico

No plano estratégico encontra-se a Politica da Qualidade, Ambiente,
Seguranca e Saude no Trabalho, no qual se destacam a missdo, visdo, valores e

compromisso da Mobipeople.
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Missdo

“NOS, queremos ser conhecidos pela confianca nos nossos produtos e
servicos, pela inovacéo, eficiéncia e seguranca que trazemos aos mesmos.”
“NOS faremos isso acontecer num ambiente de crescente confianca,

comunicagdo, cooperacao e respeito muatuo.”

Visdo

“NOS, acionistas e colaboradores, somos a MOBIPEOPLE, uma empresa
com um novo conceito na area das carrocarias, transformacdes, reparagdes e servicos. A
Nossa VISAO é ser empresa lider.”

“NOS queremos ter clientes para toda a vida, ganhando a sua lealdade,
escutando-os, antecipando as suas necessidades, promovendo solucgdes sustentaveis e

agindo para criarmos valor.”

Valores

“NOS identificamos nove valores que personificam quem somos e o que nos
acreditamos: Lideranca, Trabalho em equipa, Respeito, Compromisso, Qualidade,

Inovacdo, Competéncia, Sustentabilidade e Seguranca.”

Compromisso

“NOS comprometemo-nos a melhorar continuamente a eficacia do sistema
de gestdo da qualidade, ambiente e seguranca e satde no trabalho, a estabelecer, rever e
divulgar a sua politica e os objetivos.”

“NOS comprometemo-nos a cumprir com todos os requisitos, quer de
clientes, legais e outras obrigacdes de conformidade ou que a organizagdo subscreva.”

“NOS comprometemo-nos a prevenir a ocorréncia de lesdes e afecBes da
satde dos trabalhadores, bem como, a proteger o ambiente, incluindo a prevengéo da

poluicdo.”
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2.3. Servicos e Produtos

A Mobipeople desde o inicio da sua atividade seguiu a sua estratégia de
mercado, potenciando trés grandes areas de negocios: o fabrico de carrocarias, as
transformacOes e as reparagdes. Sendo cada uma delas uma peca fundamental no

desenvolvimento da organizagéo.

2.3.1. Carrogarias

A Mobipeople dispde atualmente de sete modelos, cada um deles com as
suas proprias carateristicas. Assim, com esta diversidade, consegue abranger e satisfazer
as diferentes necessidades do mercado-alvo. Destes sete modelos podemos salientar a
importancia dos dois novos modelos, o Explorer e o MidiExplorer, que tém sido 0s
principais produtos dos atuais clientes, nomeadamente de origem inglesa e islandesa.

Uma das caracteristicas que diferencia a Mobipeople € a possibilidade de
cada cliente escolher os acabamentos do seu produto. Esta vertente de criar um produto
unico e de encontro as necessidades pretendidas é uma mais-valia para o cliente.

Os setes modelos de que a Mobipeople dispbe actualmente apresentam as

seguintes carateristicas:

e Explorer

O modelo Explorer é desenvolvido para o transporte coletivo. Apresenta
uma lotacdo de 55 passageiros, 1 motorista e 1 acompanhante. No que diz respeito a sua
estrutura tem de comprimento cerca de 12400mm, de largura 2550mm e de altura

3430mm, como se pode observar na Figura 2.

Figura 2 — Modelo Explorer (bibliografia)
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e MidiExplorer

O modelo MidiExplorer é desenvolvido para o transporte coletivo.
Apresenta uma lotagdo de 33 passageiros, 1 motorista e 1 acompanhante. No que diz
respeito a sua estrutura tem de comprimento cerca de 9140mm, de largura 2350mm

e de altura 3200mm, como se pode observar na Figura 3.

Figura 3 — Modelo MidiExplorer (bibliografia)
e Junior

Este modelo existe em duas versdes: Junior Turistico ou Janior Top Escolar.
A versdo Turistica suporta 25 passageiros, 1 guia e 1 motorista. Por sua vez, a versao
Top Escolar suporta 27 passageiros, 1 guia e 1 motorista. Ambas as versdes tém as
mesmas dimensoes, cerca de 7690mm de comprimento, 2350mm de largura e altura de

3000mm, como ilustra a Figura 4.

Figura 4 — Modelo Junior (bibliografia)

e C(ityLE

O modelo City LE, como o préprio nome indica, é desenvolvido para o
transporte coletivo em meio urbano, com uma capacidade maxima de 31 passageiros
sentados, 27 passageiros em pé, 1 lugar reservado a cadeira de rodas e 1 motorista.
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As suas dimensdes podem variar no comprimento, podendo ter
entre9700mm e 11000mm, com uma largura fixa de 2380mm e altura de 3000mm,

como se observa na Figura 5.

Figura 5 — Modelo City (bibliografia)

e Tropic / Tropic Tour

O modelo Tropic/ Tropic Tour € desenvolvido para o transporte de
passageiros em terrenos acidentados. Pensado para abranger novos mercados, como é o
caso do africano, pode também ser utilizado para excursbes no terreno para o qual ele
foi pensado. Neste modelo existem quatro chassis disponiveis, cada um com
caracteristicas distintas, o que confere dimensdes diferentes a este modelo. Na Figura 6

pode-se observar este modelo com o chassi IVECO.

Figura 6 — Modelo Tropic

e E1.30

Modelo desenvolvido para o transporte de criancas disponivel em duas
versoes distintas. O modelo Tradicional com uma lotagdo de 29 passageiros, 1 guia e 1
motorista ou 0 modelo Especial com uma lotagdo de 7 passageiros, 1 guia, 1 motorista e

capacidade de 6 lugares para cadeiras de rodas, como se observa na Figura 7.
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Figura 7 — Modelo E1.30

2.3.2. Transformagodes

As transformacdes sdo realizadas, diretamente através do contacto com o
cliente ou através de subcontratacdo. Os veiculos transformados sdo destinados ao
transporte de passageiros, normalmente com a lotagdo de 19 lugares mas sempre
alterada consoante as necessidades do cliente. Na Figura 8 pode-se observar um

exemplo de uma transformacéo.

Fe i i AN T S

Figura 8 — Transformagdo de Passageiros

2.3.3. Reparagoes

A Mobipeople conta com uma equipa profissional e experiente capaz de
efetuar reparaces em todos os modelos de carrocaria ao nivel da estrutura, chaparia,
pneumatica, eletricidade, pintura e acabamentos. Realiza também montagens de
acessoOrios como camaras traseiras, plataformas elevatorias, monitores, sensores de
parqueamento, entre outros. A empresa dispde ainda de um armazém logistico para

armazenamento de pegas e equipamentos para venda ao publico.
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3. Projetos concretizados durante o Estagio

A iniciacdo ao estagio curricular fez-se através de uma reunido no més de
Janeiro, na qual estiveram presentes o orientador, Professor Doutor Cristovéo Silva e a
Engenheira Paula Matos, responsavel pelos recursos humanos e pela producdo da
empresa. Nesta reunido foram apresentados os objetivos do estagio, sendo o foco
principal o estudo de tempos e métodos dos dois novos modelos da Mobipeople,
nomeadamente o Explorer e o MidiExplorer. Neste mesmo dia foi efetuada uma visita a
empresa onde, resumidamente foi explicado o funcionamento da construcdo dos
autocarros na sua linha de producéo.

O primeiro projeto teve inicio no primeiro dia de estagio, dia 2 de fevereiro
de 2016, e consistiu na analise de tempos e recolha dos métodos na construcdo do
modelo Explorer. No dia 11 de fevereiro e, simultaneamente, iniciou-se a mesma
andlise e recolha agora para 0 modelo MidiExplorer. O projeto ficou finalizado, para
ambos os modelos, no dia 23 de abril de 2016.

Com a recolha dos métodos de construcdo dos dois modelos foram
realizadas as instru¢fes de trabalho. Foram recolhidas fotografias, mencionados os
equipamentos usados, tanto de seguranca como de ferramentas e, efectuou-se uma
descricdo dos passos realizados desde a estrutura até aos acabamentos. Este projeto foi
realizado desde o dia 9 de maio até ao dia 1 de junho.

Com a finalizacdo da contabilizagdo dos tempos foi efetuado um estudo de
melhoria continua para reducdo de tempo na sec¢do de chapeamento. Teve como
objetivo contabilizar o tempo e as quantidades gastas de produtos com o processo atual
e encontrar uma alternativa fiavel que reduzisse o tempo de producdo sem um aumento
significativo de custos. Este estudo foi realizado no periodo de 22 de Abril a 6 de maio.

Por ultimo, e durante todo o estagio, efectuou-se o acompanhamento do
controlo da espessura do primario e da tinta, aplicados, quer na estrutura, quer no
autocarro, pela seccdo de pintura. O objetivo era garantir 0s parametros minimos de
espessura para proporcionar uma maior durabilidade das chapas e das estruturas.

Analise efetuada com um medidor de espessuras em escala dos microns (um).
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3.1. Estudo dos tempos nos Modelos Explorer e MidiExplorer

Devido ao recente lancamento para o mercado de dois novos modelos,
Explorer e MidiExplorer, a empresa Mobipeople sentiu a necessidade de estudar o
tempo total de producdo de cada modelo. N&o seria necessario a contabilizagdo de um
processo ou tarefa mas sim o nimero de horas totais despendidas por todos os
colaboradores que participassem direta e/ou indiretamente na elaboracdo dos autocarros.
A contabilizacdo serda o somatorio do trabalho realizado no autocarro mas também as
pausas, as movimentacdes, os tempos de espera, a mudanca de ferramentas, 0s
intervalos e até mesmo as idas a casa de banho. Assim sendo, o objetivo é determinar o
numero de horas totais para contabilizar no orcamento da construcdo dos modelos
referidos.

Numa contabilizacdo de tempos 0 mais importante € conhecer a estrutura da
linha de producdo da empresa, neste caso, dividida em quatro secgOes: estrutura,
pintura, chapeamento e acabamentos. Cada uma das seccGes € composta por equipas
que tém a responsabilidade de uma tarefa pré-definida. A linha de producdo esta
sequencialmente pensada, a producdo do autocarro inicia-se na sec¢do de estrutura,
segue para a seccdo de pintura, chapeamento, novamente pintura e, por fim, os
acabamentos. Ja ao nivel das equipas existem muitas opera¢@es em simultaneo, como
veremos mais a frente.

Para facilitar e organizar o trabalho é importante a elaboracdo de tabelas
diarias onde se contabiliza o tempo de trabalho de cada colaborador ou equipa. A
informacdo mais relevante de recolha é, a sec¢do presente, o responsavel de equipa, 0
namero de colaboradores presentes nesse processo, 0 registo das horas de inicio, as
horas de finalizacdo e uma pequena descricdo do trabalho desenvolvido.

Na Tabela 3 apresenta-se um exemplo de um registo diario.
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Tabela 3 - Tabela Exemplo (*Na contabilizagdo dos tempos apenas a hora de almogo ndo é contabilizada).

Tabela Diaria DATA: 02 /02 /2016
Ordem de fabrico: 175

. ) . Hora de Hora de N.° de )
Sec¢do = Equipa Descrigao o ) Horas Totais
Inicio Fim colaboradores
Construcéo dos
A Nuno 08:00 17:00* 3 8h x 3= 24h
montantes
A Siméao Soldar 08:00 15:00* 1 6h
TOTAL 30h

Neste exemplo, o registo demonstra que a equipa do Nuno, constituida por
trés colaboradores, trabalha durante oito horas na elaboracdo do autocarro em questao,
O.F.175 (Ordem de Fabrico n.° 175). Por sua vez, a equipa do Simé&o, constituida apenas
pelo proprio colaborador, trabalha durante seis horas na elaboracdo do autocarro, as
restantes duas horas trabalha em outra O.F. Logo, as duas horas ndo séo contabilizadas
para o desenvolvimento do autocarro O.F.175.

Os registos diarios foram introduzidos numa tabela produzida para o efeito
com a descricdo do dia, da sec¢cdo, com uma pequena descri¢do do trabalho, do nimero
de colaboradores totais e 0 nimero de horas totais. Essa tabela foi dividida nas quatro
principais secc¢des, efetuando posteriormente o seu subtotal. Com os subtotais de cada
seccdo determinou-se o numero total de horas despendidas no autocarro Explorer e
MidiExplorer. Anexo 1 — Tabela tempos;

O primeiro autocarro a entrar na linha de producédo foi o Explorer, no dia 1
de fevereiro de 2016 com a sua finalizacdo a ocorrer no dia 22 de abril de 2016.

Do estudo efetuado a este autocarro foram contabilizados os seguintes
tempos:

e 392:05 Horas na seccao de Estrutura;

e 257:00 Horas na seccdo de Pintura;

e 375:45 Horas na secc¢do de Chapeamento;

e 594:15 Horas na seccao de Acabamentos;

e 131:00 Horas extras e fins-de-semana;

No total obtiveram-se 1750:05 horas para a construcdo de um autocarro de

modelo Explorer.
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Apobs a finalizacdo do estudo e, devido ao facto de a empresa ter um elevado
nivel de procura pelos seus produtos, foi necessario aumentar o nimero de horas de
trabalho semanal. Como tal, aumentou-se o nimero de horas extra e de fins-de-semana.
Uma vez que a contabilizacdo destas horas ndo foi presencial e, ap6s uma anélise mais
cuidada, concluimos que seria aconselhavel o acrescimo de 131 horas ao valor final dos
tempos.

O segundo autocarro a entrar na linha de producdo foi o MidiExplorer, cuja
entrada ocorreu no dia 11 de fevereiro de 2016 e foi finalizado no dia 23 de abril de
2016.

Para este estudo foram contabilizados os seguintes tempos:

e 279:00 Horas na seccao de Estrutura;

e 192:30 Horas na seccdo de Pintura;

e 333:00 Horas na secc¢ao de Chapeamento;
e 555:31 Horas na seccdo de Acabamentos;

No total obtiveram-se 1360:01 horas para a construcdo de um autocarro de
modelo MidiExplorer.

Cumprido o primeiro objetivo da contabilizacdo das horas de trabalho para
0s dois novos modelos da empresa, seguiu-se o estudo dos tempos por equipas de
trabalho.

Como ja foi referido, a empresa estd dividida em quatro seccdes. No
entanto, dentro de cada seccdo podemos encontrar varias equipas. O segundo estudo
teve como objetivo contabilizar os tempos de producdo dessas equipas para que se
conhecesse o tempo real gasto por equipa. Devido ao aumento, ja referido, de producao,
a Mobipeople pretendia com este estudo identificar os possiveis locais de reducdo de
horas de trabalho através da introducdo de melhorias nos seus processos ou efetuando
um estudo do planeamento das equipas que trabalham em simultaneo. Em suma, o
objetivo é compreender se o planeamento do trabalho das equipas é o mais rentavel.

A contabilizacdo das horas de trabalho por equipas foi facilitada devido ao
levantamento de dados efetuado nas tabelas diarias.

Nesta fase foram contabilizadas as equipas com o maior numero de horas
gastas na construcdo dos autocarros. A escolha destas equipas prendeu-se com o facto
de que existe uma maior probabilidade de se conseguir reduzir horas de trabalho numa

equipa que ja tenha um volume superior do que numa que tenha um volume inferior.
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foi:

Foi dada especial atencédo a nove equipas presentes na linha de producao.

Para 0 modelo Explorer com a O.F. 175 o referido tempo para as equipas

Equipa do Nuno, responsavel pelos montantes: 120 Horas
Tratamento de estrutura, Primario: 33:30 Horas
Preparacgao das chapas externas: 27:00 Horas

Pintura: 139:00 Horas

Acabamentos Pintura: 58:00 Horas

Eletricistas: 147:00 Horas

Mecénica: 50:30 Horas

Pneumatica: 53:00 Horas

Estofadores: 104:30 Horas

Estas nove equipas contabilizam um total de 732:30 Horas na construcéo do

autocarro, que representam aproximadamente 42% do numero total de horas de

producao.

equipas foi:

Para 0 modelo MidiExplorer com a O.F. 174 o referido tempo para as

Equipa do Nuno, responsavel pelos montantes: 76:00 Horas
Tratamento de estrutura, Primério: 25:30 Horas

Preparacdo das chapas externas: 23:30 Horas

Pintura: 118:30 Horas

Acabamentos Pintura: 48:30 Horas

Eletricistas: 128:00 Horas

Mecénica: 39:00 Horas

Pneumatica: 44:00 Horas

Estofadores: 79:00 Horas

Estas nove equipas contabilizam um total de 582:30horas na construgéo do

autocarro, que representam aproximadamente 43% do numero total de horas de

producdo.

Com apresentacdo a empresa dos resultados obtidos das horas de trabalho

por equipas e com um aumento da procura por parte dos seus clientes, a Mobipeople

optou por realizar varios estudos para a reducdo de tempos. Esta reducdo implica uma
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mudanca de processos ou de planeamento na constru¢do do autocarro, como ja havia
sido referido anteriormente.

De entre as vérias opcbes de mudanca consideradas pela empresa, a
alteracé@o do processo na secc¢do de chapeamento foi um deles, nomeadamente o estudo
das colas. Este estudo sera apresentado na seccdo 3.2. deste trabalho.

Na mudanca de planeamento, o mais dificil para a sua concretizacdo, é o
facto de este ja se encontrar implementado na empresa desde o inicio da sua
constituicdo e, por essa razéo, se encontrar enraizado no core da mesma.

Foi efetuado um estudo, apresentado de seguida, para tentar perceber se
existe a possibilidade de alteracdo ou correcdo de certas equipas e do seu timing de
trabalho.

Com os tempos j& contabilizados e apresentados anteriormente iniciou-se a
execucdo de tabelas. No entanto, utilizou-se apenas os tempos despendidos nas quatro
seccdes que constituem a linha de producdo. Assim sendo, foram efetuadas trés tabelas
e trés gréaficos referentes aos trés meses de producdo em que se encontrou o autocarro.

Os graficos que resultam do tratamento destes dados permitem analisar o
fluxo de trabalho realizado na Mobipeople. Para isso, usdmos o0s tempos contabilizados
no modelo Explorer. Uma vez que o planeamento do trabalho é semelhante para ambos
0s modelos foi s6 executado para o primeiro caso. No Anexo 2 encontram-se as tabelas
mensais que estdo na base dos graficos a seguir apresentados.

Para 0 més de fevereiro de 2016 o comportamento foi o seguinte (Figura 9).

48:00:00
43:12:00

38:24:00

33:36:00

28:48:00

24:00:00

19:12:00

14:24:00

9:36:00

rwe |||| i
0:00:00 = I I

1 2 3 45 6 7 8 9 1011121314 151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29
Dias do Més

Total de Horas

M Total de Horas Estrutura M Total de Horas Pintura

Figura 9 — Gréfico total de horas no més de fevereiro de 2016.
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Para 0 més de marco de 2016 temos o seguinte comportamento (Figura 10):

84:00:00
72:00:00
60:00:00

48:00:00

36:00:00

24:00:00

12:00:00 I I I I | I I
0:0000 ™ I 11 I I

123456 7 8 910111213141516171819202122232425262728293031
Dias do Més

Total de Horas

m Total de Horas Pintura M Total de Horas Chapeamento M Total de Horas Acabamento

Figura 10 - Grafico total de horas no més de margo de 2016.

Para 0 més de abril de 2016 o comportamento foi o seguinte (Figura 11):
84:00:00
72:00:00

60:00:00

48:00:00

36:00:00

24:00:00

12:00:00 I I
0:00:00

1 23 45 6 7 8 91011121314151617 18 19 2021 22 2324252627 28 29 30
Dias do Més

Total de Horas

M Total de Horas Pintura M Total de Horas Acabamento

Figura 11 — Grafico total de horas no més de abril de 2016.

Vasco Gaspar 27



Andlise de Tempos e Métodos numa Linha de Producgdo de Autocarros Fundamentacgdo Pratica

Sdo apresentados trés graficos que representam o tempo de producdo do
autocarro Explorer de O.F. 175. Como se pode observar pelas cores dos graficos, existe
uma seccdo que se evidencia por cada més de producdo. Em fevereiro o trabalho
realizado foi quase exclusivamente na seccdo de estrutura, no més de margo a maioria
do trabalho foi desenvolvido na seccdo de chapeamento e no més de Abril na de
acabamentos. A sec¢do de pintura é requisitada nos trés meses devido ao seu trabalho
ser doseado conforme o desenvolvimento da construcdo do autocarro. Relativamente a
seccdo de pintura podemos observar no final do més de fevereiro e inicio do més de
marc¢o o tratamento de estrutura, no fim de marco a pintura da carrocaria e em Abril a
pintura das tampas, polimentos e retoques finais.

Relativamente ao nivel do fluxo de trabalho e, devido a linha de producéo
da Mobipeople, o nivel diério de horas de trabalho ndo pode ser constante. Tal deve-se
ao facto de se encontrarem vérios autocarros na linha de produgdo em simultaneo.
Assim sendo, a medida que o trabalho de uma determinada seccao termina no autocarro,
este avanca para a sec¢do seguinte e o seu local é ocupado por outro autocarro em
producao.

A variagdo do numero de horas de trabalho diario num determinado
autocarro € bem visivel no grafico correspondente ao més de fevereiro, sec¢do de
estrutura. Nalgumas semanas verifica-se um namero médio de 24 horas de trabalho (3
operadores) ao passo que noutras esse nimero é de apenas 8 horas (1 operador). Essa
variabilidade pode dever-se a existéncia de opera¢des que necessitam de ser realizadas
por varios operadores em paralelo ou devido ao facto dos operadores serem deslocados
entre projetos em funcdo da necessidade de “acelerar” a fabricagdo de um determinado
autocarro para cumprir prazos de entrega. Pode ainda acontecer que as equipas estejam
a concluir um determinado autocarro, tendo de acabar o servigo nesse autocarro antes de
poderem iniciar atividades noutro produto.

Os estudos de tempos de trabalho por seccdo, como o apresentado neste
trabalho, poderdo permitir a utilizacdo de softwares de planeamento, como o MsProject,
que permita um maior equilibrio da carga de trabalho que afeta a um determinado
projeto ao longo do tempo. Esse equilibrio podera permitir reduzir o tempo necessario a
execucao de um autocarro e evitar periodos em que existe um excesso de operadores a

trabalhar em simultdneo num veiculo, dificultando as suas atividades.
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Numa segunda fase foram elaboradas tabelas com a introducdo das nove
equipas apresentadas anteriormente, de modo a efetuar uma andlise do fluxo de
trabalho. Os gréficos seguintes foram produzidos com base nessas tabelas.

Para 0 més de fevereiro de 2016 o comportamento foi o seguinte (Figura
12):

48:00:00
43:12:00
38:24:00
33:36:00
28:48:00
24:00:00
19:12:00
14:24:00

9:36:00

4:48:00

0:00:00

Total de Horas

1234567 8 91011121314151617181920212223242526272829

Dias do Més

M Estrutura ™ Tratamento Estrutura = Equipa Nuno Elétrica M Mecanica

Figura 12 - Grafico de horas por equipas do més de fevereiro de 2016.

Para 0 més de marco de 2016 o comportamento foi o apresentado na Figura
13:

84:00:00

72:00:00

60:00:00

48:00:00

36:00:00

Total de Horas

24:00:00

12:00:00 [ ]

0:00:00
1234567 8 910111213141516171819202122232425262728293031

Dias do Més

B Chapeamento B Tratamento Estrutura M Prep. Chapas

 Electrica B Acabamentos B Pintura e Dinol

Figura 13 - Gréfico de horas por equipas do més de margo de 2016.
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Para 0 més de abril de 2016 o comportamento foi o seguinte (Figura 14):

84:00:00

72:00:00

60:00:00

48:00:00

36:00:00

Total de Horas

24:00:00

12:00:00

0:00:00
123456 7 8 9101112131415161718192021222324252627282930
Dias do Més

M Acabamentos ™ Electrica ®m Mecanica ™ Pneumatica M Estofador m Polimentos e Pretos

Figura 14 — Gréfico de horas por equipas do més de abril de 2016.

O objetivo com o acréscimo das equipas era conseguir perceber o fluxo de
trabalho ao nivel do nimero de equipas presentes em simultaneo na linha de producéo
do autocarro.

Ha& medida gue nos aproximados do deadline da producdo verificamos que
existe um maior nimero de equipas a trabalharem em simultaneo no autocarro.

Como ja estariamos a espera € no més dos acabamentos que o fluxo é maior,
devido a ser nessa altura que todos os componentes sdo instalados e montados. As
equipas mencionadas no més dos acabamentos, elétrica, mecanica, pneumatica e a do
estofador s6 poderdo realizar o seu trabalho nesta fase e consoante o ndmero de
autocarros presentes na sec¢do de acabamento, resultando um fluxo de horas totais
irregulares de dia para dia.

Com uma linha de producdo maioritariamente manual é normal que o fluxo
de horas de trabalho tenha tais variacdes como ja explicado anteriormente.

Devido a este fator e como ja referido, seria interessante e uma mais-valia para a
empresa, a realizacdo de um projecto em software de planeamento com o objetivo de

equilibrar a carga de trabalho.
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3.2. Estudo do processo de colagem na sec¢ao de chapeamento

A realizacdo desde estudo decorreu no ambito de a Mobipeople ter como
objetivo aumentar a sua producdo, tentando manter as mesmas condi¢fes de trabalho,
quer a nivel de instalacGes, quer a nivel de méo-de-obra. O objetivo é a redugdo de
tempos de cada operacdo, mudando processos ou materiais usados. Neste caso seria a
segunda opc¢do, mudanca de materiais usados. O estudo foi realizado na construgédo de
um autocarro de modelo Midi Explorer com O.F. 155.

Na seccdo de chapeamento um dos processos mais utilizados ¢ o da
colagem. Atualmente este processo € constituido por quatro passos fundamentais:

e Marcagéo e lixamento;

e Aplicacédo de Dinitrol 520;
e Aplicacédo de Dinitrol 550;
e Colagem.

No primeiro passo o colaborador, com o auxilio de um marcador, assinala
no material a area de contato que esta vai ter com a estrutura. S0 nessa area é que a peca
vai estar sujeita ao tratamento devido a ser nesse local que a colagem vai ser realizada.
Para terminar o primeiro passo, o colaborador com uma lixa manual ou automatica,
dependendo do tamanho e do tipo de peca, vai lixar essa area delimitada.

A colagem ¢é efetuada em trés tipos de pecas: chapas, fibras e madeiras,
sendo o lixamento importante nas duas primeiras. O lixamento nas fibras é utilizado
para uniformizar e retirar restos que possam prejudicar a colagem. As chapas, que sdo
tratadas antes deste processo, vém com uma camada de primario, onde a aderéncia a
cola serd baixa devido a sua superficie lisa. Assim sendo, é necessario retirar esse
primario de modo a que a superficie ganhe rugosidade e atrito, para que a cola adquira

capacidade de aderéncia. O processo de preparacdo para a colagem encontra-se ilustrado

Figura 16 — Marcagdo da drea. Figura 15 — Lixamento.
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O segundo passo é aplicacao do Dinitrol 520, um produto com carateristicas
de desengordurante/ ativante. Este produto tem como principal objetivo promover a
adesdo para a colagem direta de vidros automoveis, mas se for utilizado em conjunto
com o Dinitrol 550 multiprimério, permite que o Dinitrol 520 aumente a capacidade de
adesdo em varios metais e plasticos.

Este tem como propriedades, o pré-tratamento para vidro, o pré-tratamento
para metais e plésticos e € agente desengordurante das zonas a colar.

O modo de aplicacdo deste produto deve ser realizado por colaboradores
experientes. O Dinitrol 520 deve ser aplicado, na area anteriormente lixada,
primeiramente no material, através da utilizacdo de um pano humedecido com o
produto. Num segundo passo, 0 excesso deve ser retirado com um pano limpo e seco,
devido a sua reatividade com a humidade. O contetdo da embalagem, uma vez aberta,
deve ser usado dentro de poucos dias. Ap0s este periodo de tempo, ou se o Dinitrol 520
se tornar leitoso em vez de transparente (aspeto normal), o produto deve ser descartado,

uma vez que pode estar inactivo, Figuras 18 e 19.

Figura 19 - Aplicagdo de Dinitrol 520 Figura 18 — Dinitrol 520.

Como foi referido anteriormente, para complementar o tratamento com o
Dinitrol 520 € aplicado o Dinitrol 550 multiprimario. Este multipriméario € um primario
de cor preta de secagem reativa com base em solventes organicos. O Dinitrol 550 foi
concebido como pre-tratamento para Vvarias tintas, metais e plasticos. As suas

propriedades sdo, protecdo contra pequenas abrasdes e corrosdes, pré-tratamento para

diferentes tintas e promotor de adesdo para varios metais e plasticos.
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A sua aplicacdo deve ser efetuada somente por colaboradores experientes. O
processo consiste em: agitar bem a embalagem antes da utilizacao, até ouvir as esferas a
circular livremente no seu interior; continuar a agitar durante um minuto. Pode ser
aplicado diretamente com um pano ou ferramenta especializada e, neste caso, s&o
utilizadas pequenas esponjas. Devido a sua reatividade com a humidade, uma vez a
embalagem aberta, deve ser utilizado em poucos dias (recomendacdo: 3 dias). O produto

é aplicado por cima do Dinitrol 520 na &rea delimitada, Figuras 20 e 21.

- — T Figura 21 - Dinitrol 550.
Figura 20 - Aplicacdo de Dinitrol 550.

Os trés tratamentos acima referidos sdo aplicados nos materiais a serem
colados no veiculo mas também sdo aplicados na sua estrutura. S&o ainda aplicados na
zona comum de colagem de modo a garantir a maxima eficiéncia na sua aderéncia. Na

Figura 22 podem-se observar alguns locais de aplicacdo dos tratamentos referidos.

Figura 22 — Processo completo para colagem.

Para finalizar o processo de colagem, é aplicada com uma pistola
pneumatica a cola. Normalmente esta € aplicada na peca a colar, no entanto, se houver
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necessidade de ganhar volume entre a peca e a estrutura, a cola é aplicada na estrutura.
Nesta operacdo é usada a cola Dinitrol 501-FC.

A cola Dinitrol 501-FC é um poliuretano de cura por humidade para uma
colagem direta de vidros de automdveis e estruturas em metal, plastico, fibra de vidro e
SMC. Tem como propriedades, uma facil aplicacdo, boa aderéncia em superficies
pintadas, boas propriedades de secagem, sem arqueamento, baixo odor, auséncia de
solventes, elevada robustez e elevada durabilidade. Nas Figuras 23 e 24 pode-se
observar quer a embalagem da cola referida quer a sua aplicacéo.

RANNDY PP b ———— g

Figura 23 - Dinitrol 501-F

Figura 24 — Aplicagdo de cola Dinitrol 501-FC

Com o objetivo da empresa na reducdo de tempos para aumentar a produgédo
foi efetuada uma contabilizagdo do tempo despendido na realizacdo das quatro
operacdes descritas anteriormente. Este estudo tem por finalidade conseguir perceber se
€ mais vantajoso continuar a efetuar as operac@es descritas, ou se € melhor substitui-las
pela utilizacdo de apenas uma cola, a nova Dekasyl MS-5.

A vantagem da utilizagdo da nova cola seria de conseguir suprimir as
primeiras trés etapas do processo, nomeadamemte lixamento, aplicacdo do Dinitrol 520
e do Dinitrol 550. Esta nova cola tem propriedades que Ihe conferem a capacidade de
uma colagem eficiente sem o tratamento descrito. Em contrapartida, o preco desta nova
cola é elevado. O estudo realizado analisa se compensa, ou ndo, esta mudanca.

Este consistiu na contabilizacdo dos tempos, como ja referido, mas também
na contabilizacdo do material gasto nas trés operagdes passiveis de serem substituidas.
S6 assim € possivel efetuar o diferenciamento entre os gastos atuais em material e méo-

de-obra com os gastos da aquisi¢do da nova cola.
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Foram produzidos registos diarios para contabilizacdo de tempos. O método
de recolha utilizado foi o cronémetro e apenas foram contabilizados os tempos de
quando o operador se encontrava a exercer as suas funcgdes. Foi contabilizado o tempo
minimo, ndo sendo contabilizado o tempo de trabalho indireto como as deslocac¢des ou
mudancas de ferramentas. Na Tabela 4 observam-se os registos diarios.

Tabela 4 — Registo diario

Estudo realizado no O.F 155 MIDI
Nota: Todos os tempos presentes estao contabilizados em MINUTOS
3X 05:10 5:10:00 |A) 520 1) Estrutura
Chapas -
bagageira 3A 03:40 8:50:00 |B) 550 2) Fibras
3B 10:34 19:24:00 |D1) White 3) Chapas
1X 02:36 22:00:00 |D2) Black 4) Madeiras
Estrutura |1A 01:54 23:54:00 |Tempoi-operagdo |[X) Lixagem
Bagageira (1B 03:29 27:23:00 |Tempoii - acumulado|C) Colagem
1B 12:34 39:57:00
; 2A 09:21 49:18:00
oo 28 1145  |61:03:00 |08:13 8:13:00
2X 05:27 66:30:00 (03:11 11:24:00
3X 03:18 69:48:00 (08:27 19:51:00 .
Bagageira
3A 03:23 73:11:00 (05:19 25:10:00
3B 05:58 79:09:00 [13:23 38:33:00
3X 05:46 84:55:00 (05:42 44:15:00
Chapas
b . 3A 02:39 87:34:00
agageira
3B 02:03 89:37:00
3X 04:15 93:52:00
3A 02:23 96:15:00
3B 04:07 100:22:00
1X 09:52 110:14:00
1A 04:15 114:29:00
Estrutura |1B 07:27 121:56:00
Bagageira [1X 02:12 124:08:00
1A 01:38 125:46:00
1B 03:32 129:18:00

Esta foi elaborada de modo a que se conseguissem fazer duas contagens
independentes: uma para as trés primeiras etapas, nomeadamente o lixamento e as
aplicacdes do Dinitrol 520 e do Dinitrol 550, e outra para a contagem da colagem. A
primeira sera o tempo que se ganha na aplicacdo da nova cola, e a segunda serd comum

e manter-se-a inalterada seja com que cola for.
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A tabela foi pensada para se conseguir diferenciar o tipo de material (1 —
estrutura do autocarro, 2 — fibras, 3 — chapas e 4 — madeiras) com 0 processo em questdo
(A — Dinitrol 520, B — Dinitrol 550, C — colagem, X — lixamento). Na contabilizagcéo do
tempo foram feitas duas colunas: a coluna do tempo i, que contabiliza o tempo por
operacdo, e a coluna do tempo ii, que contabiliza o tempo acumulado nas respetivas
operacoes.

Por exemplo, na primeira linha a operacgéo foi realizada numa chapa (3) e 0
processo foi de lixamento (X), logo temos 3X com um tempo de operagdo de 5:10
minutos. Na segunda linha a operacdo foi na mesma chapa (3) mas o processo foi de
aplicacdo de Dinitrol 520 (A), logo temos 3A com um tempo de operacdo de 3:40
minutos e com um acumulado com a primeira operacéo de 8:50 minutos.

No dia 26 de abril de 2016 foram contabilizados 129:18 minutos nas trés
operacgdes em estudo e 44:15 minutos de colagem.

Uma das dificuldades encontradas foi o nimero de colaboradores presentes
na secdo de chapeamento, um total de nove, divididos por equipas, mas todos
responsaveis por efetuarem colagens. Sendo estas em simultaneo, o maior desafio foi
conseguir medir os tempos do processo em sincronismo. Como solucdo para a
dificuldade encontrada e para uma maior percecao, foram realizados casos de estudo ao
longo da contagem dos tempos. O objetivo foi acompanhar pecas ou conjunto de pecas
desde o primeiro passo até a colagem final de modo a conseguirmos perceber a
percentagem de tempo gasto em cada processo, ver as Tabelas 5 e 6 onde estdo

representados estes casos.
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Tabela 6 — Caso de estudo da colagem traseira e frente. Tabela 5 — Caso de estudo das pecas laterais do tejadilho

Operacdo | Frente Traseira
Lixar as
Lixar as 121:00:00 | 35.62%
2:00:00 | 2.89% | 01:30 3% pegas
pecas
Aplicar
Aplicar 5204550 | 62:15:00 | 18.37%
. . 0, . . 0,
5204550 | 9:52:00 | 14.87% | 13:00:00 26% nas pecas
nas pecas
. Lixar
Lixar 36:47:00 | 10.82%
5:30:00 8.17% 6:17:00 | 12.66% estrutura
estrutura
Aplicar Aplicar
E94EE 520+550
20+550 A0-
S 121700 | 18.12% | 16:00:00 | 32% .| 3440:00 | 10.21%
na
estrutura estrutura
Colagem | 39:38:00 [ 55.95% 13:10 26.34% Colagem | 85:00:00 | 25.02%
Total | 69:17:00 | 100.00% | 49:57:00 | 100.00% Total [339:42:00| 100%

Sé&o apresentados trés casos como exemplo, as pecas laterais do tejadilho,
as fibras da frente e de tras. As percentagens de tempo em cada operacdo diferem de
caso para caso, mas consegue-se perceber que a percentagem de tempo gasto nas
primeiras trés operacGes € responsavel por grande parte do tempo de duracdo do
processo.

A operagdo que demorou menos foi no caso da fibra da frente, em que
45% do tempo do processo foi para as trés operagdes e 0 tempo restante, cerca de 55%,
foi despendido na colagem. Esta situacdo deve-se ao facto de a area de tratamento ser
consideravelmente pequena, uma vez que apenas o rebordo da fibra leva tratamento. J&
0 processo de colagem é realizado por dois colaboradores devido ao seu tamanho e pela

fibra possuir dobras. Motivo esse que obriga ao enchimento de cola entre a fibra e a
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estrutura. No fim é necessario garantir uma determinada pressdo com grampos para que
a colagem seja eficaz.

Nos restantes dois exemplos a percentagem do tempo de colagem diminuiu
consideravelmente, sendo esses os valores do resto dos casos estudados e generalizando
para valores entre 0s 70% e 0s 75% para as primeiras trés operacoes.

Relativamente a contabilizacdo do material usado, foi efetuado um pequeno
stock junto ao autocarro em producéo, de onde os colaboradores retiravam o material
usado, apenas nesse autocarro. Colocaram-se tabelas para contabilizar o material gasto
mas a funcionalidade para os colaboradores ndo era a melhor, uma vez que estes
utilizavam luvas e pela necessidade de ser manuscrito. Como alternativa foi colocado
um deposito de residuos para a colocagdo de embalagens gastas e foi efetuada a sua
contabilizacdo no fim do estudo. Esta opcéo foi tomada, devido a algum material vir de
outros stocks e a contabilizagdo nas horas extras e fins-de-semana ndo ser realizada

presencialmente (Figuras 25 e 26).

LIXO PARA
EMBALAGENS
DE COtAs &
PRIMARIOS
MIDI 155

Figura 26 — Stock para o caso de estudo.  Figura 25 — Deposito de contabilizacdo

No fim do processo realizado foi elaborada uma tabela que mostra os
valores de tempo e quantidades gastas no processo atual da empresa, Tabela 7. Em

anexo encontram-se todas as medicdes efetuadas neste estudo, Anexo 3.
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Tabela 7 - Tabela de tempos e quantidades totais.

Estudo de colas
Data X+A+B Colagem Quantidades
22/04/2016 93:07:00 520 550 Black White
26/04/2016 129:18:00 |44:15:00
27/04/2016 70:35:00 08:00 / 9 70 10
28/04/2016 446:31:00 |122:24:00 Legenda
29/04/2016 191:28:00 |164:56:00 X - Lixamento
02/05/2016 225:20:00 |148:40:00 A-520
03/05/2016 30:08:00 37:29:00 B-550
Totais (min) 1186:27:00 |525:44:00| 520 - Ativador/Desengordurante
Totais (horas) [19:46:27 8:45:44 550 - Primario
|Tota|'s (%) 28:32:11 69.30% 30.70% Black - Cola preta
White - Cola branca

Os tempos acima referidos foram contabilizados no periodo normal de
trabalho, oito horas diarias. No periodo em que foram contabilizados estes tempos, a
empresa realizou cerca de treze horas extras, desde o dia 22 de abril a 3 de maio de
2016, com uma média de trés colaboradores, o que resulta em trinta e nove horas de
trabalho. Com base nos estudos realizados anteriormente, conhecendo as percentagens
resultantes desses estudos e com a quantidade de colagem realizada nessas horas, foram
somadas mais catorze horas e trinta minutos de trabalho total no processo de colagem.

Como podemos averiguar na tabela em cima, a percentagem de tempo de
(X+A+B), lixamento + Dinitrol 520 + Dinitrol 550, representa 69,30% do processo total
de colagem. O que significa que das 14:30 horas de trabalho sdo contabilizadas mais
10:10 horas de trabalho de X+A+B, 0 que finaliza em cerca de 30:00 horas de trabalho
nas primeiras trés operagoes.

A nivel de contabilizacdo de quantidades, como o0 depdsito estava
permanentemente junto ao autocarro, o numero de embalagens foi contabilizado em
todas as horas de trabalho. Com um total de sete embalagens de Dinitrol 520 e nove
embalagens de Dinitrol 550, ambas as embalagens de 250ml. A nivel das colas resultou
um total de 80 colas de 600ml cada uma, perfazendo um total de 48000ml de cola.

Para a finalizacdo do estudo é relevante fazer o diferenciamento entre o
processo actual e o processo com aquisi¢do da nova cola. A Tabela 8 detalha os calculos
de cada produto e méo-de-obra.
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Tabela 8 — Tabela de diferenciamento.

Quantidade 7 9 70 10 30 120 80
Preco (€) 5,72 8,69 4,97 4,97 15 6,98 7,94
Total (€) 40,04 78,21 347,90 49,70 450 837,60 635,20

Somatorio dos custos atuais: 40,04€ + 78,21€ + 347,90€ + 49,70€ + 450€ =
965,85€¢

Custos com a nova cola:

1° Opcdo: Dekasyl MS-5 (400 ml): 120*6,98€ = 837,60¢

2° Opcéao Dekasyl MS-9 (600 ml): 80*7,94€ = 635,20€

Em suma, inicialmente a proposta indicada foi com a cola Dekasyl MS-5
mas com o desenvolvimento do estudo foi sugerida uma outra opcéo, a Dekasyl MS-9.

Como podemos observar pelos dados apresentados, ambas as solucdes séo
mais rentaveis do que o processo atual implementado. Tendo em conta a primeira
opcao, que seria a op¢cdo mais adequada dadas as caracteristicas do produto, existe uma
poupanca de 965,85€ - 837,60€ = 128,25¢€.

Este estudo tinha como principal objetivo provar a poupanca de horas de
trabalho mantendo os custos do processo. Foi provado que ambos os critérios baixaram.
Como jéa foi referido existe uma poupanca de 30 horas por cada autocarro, de trabalho
direto podendo ser maior se for contabilizado o indireto.

Com uma producdo de cerca de quatro autocarros mensais conseguiriamos
uma poupanca de 4*30=120 horas. Portanto num ano, assumindo doze meses de
producdo seria uma poupanca de cerca de 12*120=1440 horas.

Como ja foi referido no primeiro projeto um autocarro de modelo Explorer
demora cerca de 1750 horas de producdo e um MidiExplorer cerca de 1360 horas o que,
com a alteracéo deste processo, conseguiriamos produzir mais um autocarro por ano.

Com o objetivo de aumentar a sua producdo de autocarros por més, a
empresa terd de realizar mais estudos acerca do planeamento e processos atuais mas
com este exemplo chegamos a conclusdo de que com pequenas mudancas € possivel

ganhar tempo e reduzir custos.
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3.3. Instrug¢des de trabalho no ambito da 1S0:9001

No ambito da contabilizacdo dos tempos foi proposto a realizacdo de
instrucdes de trabalho para o modelo Explorer.

A Instrucdo de Trabalho (IT) € um documento importante e que integra o
Sistema de Gestéo da Qualidade (SGQ) ISO 9001, juntamente com outros componentes,
sendo eles, 0 manual da qualidade e cartografia dos processos, 0s procedimentos gerais,
registos, indicadores e documentos de referéncia, que devem ser descritos e
documentados. As IT fazem parte do nivel operacional de uma organizacdo ou nivel 111,

como mostra a Figura 27.

e cartografia
dos processos

Procedimentos
gerais

Instrucées de trabalho
(modos operatérios)
(métodos de medicdo)

Registos
Indicadores
Documentos de referéncia

Figura 27 - Piramide documental (bibliografia).

As IT contém o modo correto de se executar uma determinada atividade.
Embora a sua definicdo seja simples, 0 mais importante é que quem redija a instrucdo de
trabalho conheca detalhadamente o processo descrito ou que tenha ajuda de quem
possui esse conhecimento.

A IT deve ser seguida de forma critica, passo a passo, pois sera esta
instrugdo que mais tarde servird como contetdo para formar novos colaboradores. Além

disso, ela contribui também para que se tenha um processo claro e objetivo.
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3.3.1. Elaboragao das Instrugdes de Trabalho

Para a elaboracéo das instrucdes de trabalho, como referido anteriormente, é
muito importante que quem as escreva conhega detalhadamente os processos da
empresa. Esse foi 0 meu primeiro passo, integrar-me dos processos da Mobipeople. Para
tal, comecei por conhecer a estrutura da empresa recorrendo a layouts, plantas da
producdo, fluxogramas e familiarizando-me com a linha de producéo.

O segundo passo foi a recolha de dados, com a medi¢do dos tempos a
decorrer, fui retirando em simultédneo, apontamentos com a descri¢do de todas as tarefas
realizadas por cada colaborador. Essa descri¢éo sé foi possivel através da cooperacao de
todos os colaboradores de cada seccdo, com o esclarecimento de todas as duvidas e
pormenores que necessitei. Para facilitar o registo e recolha da informagéo utilizei um
formulério tipo com varias questdes. As mais frequentes foram:

e Em que consiste o seu trabalho, objetivo?

e Em quantas partes se divide o seu trabalho?

¢ De onde chega ou vem o material usado nesta operacéo?

e Para onde se dirige o produto posteriormente?

e Cuidados a ter, perigos presentes?

e O porqué fazer assim?

e Detalhar pormenores, como medidas de pecas, tipo de material,
furacGes, diametros, quantidades, etc?.

O terceiro passo consistiu na listagem das ferramentas usadas em cada
operacdo. Também esta etapa s6 foi possivel com o envolvimento de todos o0s
colaboradores. Na fabrica, o leque de ferramentas usadas € muito vasto, dependendo da
seccdo e da equipa em operagéo.

O quarto passo consistiu na listagem do equipamento de seguranca usado
por cada colaborador da fabrica. Existe um equipamento de seguranca base do qual
fazem parte as botas de trabalho reforcadas, a bata de trabalho, as luvas e os auriculares
de protecédo sonoro. Dependendo da sec¢gdo em questdo, a quantidade de equipamento de
seguranga necessario aumenta, como por exemplo acrescendo o uso de méscaras, 6culos
protetores, luvas de solda e fatos impermeaveis

O quinto passo consistiu na recolha de informacéo. Informacéo essa que é
utilizada em cada operacdo pelo colaborador presente. As informacgdes consistem em

plantas e desenhos em AutoCAD, esquemas de auxilio a algumas operagdes, medigdes
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nas misturas das tintas ou mesmo instrucdes de algum produto a usar. Foi efetuada
também a recolha de varias fotografias para o auxilio da instrucdo de trabalho,
aumentando a percec¢éo da operagéo.

O tempo gasto em cada operacdo também foi contabilizado e colocado na
instrucdo de trabalho.

Para finalizar, foram criados cddigos de trabalho para identificar a seccéo e
a ordem de trabalho em cada secc¢do. O cddigo é identificado com IT (Instrucdo de
Trabalho) A, B, C e D para estrutura, pintura, chapeamento e acabamento
respectivamente, e por numeracdo de 1 a 9 para identificarmos a ordem da operacao.

De seguida é apresentada uma das vinte e quatro instrucdes de trabalho
elaboradas ao longo do estdgio. Esta tem cddigo I.T.A.1, que faz parte da seccdo
estrutura e é a primeira tarefa realizada na construcdo do autocarro, nomeadamente a

preparagédo do chassi.
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ESTRUTURA
IT.A.01

Preparacdo de Chassis

Aprovagdo: Paula Matos
Autoria: Vasco Gaspar
Data: 30/05,/2016

Aplicagdo: Todos os colaboradores da secdo

Enguadramento: O chassi original é recebido de fabrica e é entregue a seccdo A,
estrutura. Este € constituido por instalagdo e componentes mecdnicos, elétricos,

hidraulicos, zona de condutor e sete pneumaticos, conforme mostra figura 1.

Para a realizacdo desta tarefa vai ser necessario uma equipa de mecanica e uma de
eletricistas. O objetivo é preparar o chassi para receber toda a estrutura sem por em
causa os componentes originais.

12 Passo: Limpeza prévia, marcagio de todos os componentes com a ordem de fabrico
associada. Desmontagem dos equipamentos agregados ao chassi, como pneus

sobresselentes e caixas.

292 Passo: Equipa elétrica comeca por cortar as abragadeiras que seguram a cabelagem

ao chassi para coloca-la em sacos protetores. Figura 2;

32 Passo: A equipa mecdnica comega a fazer a desmontagem do sistema hidraulico,
incluindo os depdsitos, e de toda a tubagem que possa ser danificada no processo de

fabrico. Figura 3;
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ESTRUTURA

IT.A.01

Preparacao de Chassis

Figura 2
42 Passo: Todas as ligagdes mecanicas sao sangradas devido aos fluidos que nelas se
encontram. Todas as tomadas e terminais desligados sdo protegidas com fita-cola

devido a poeiras e s30 numeradas para auxiliar a sua ligacao nos acabamentos.

52 Passo: O quadro elétrico é também removido e
guardado em armazém para ser alterado e
preparado, numa empresa externa, com uma nova

instalagdo apropriada ao autocarro. Figura 4;

62 Passo: As baterias sdo desligadas, retiradas e
guardadas. Os cabos das baterias sdo totalmente

retirados e armazenados.

Pagina | 2 APENAS PARA USO INTERNO ITAO1
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Al ESTRUTURA
=0 IT.A.01

Preparacao de Chassis

7° Passo: Os sacos com as cabelagens sdo guardados no chassi, junto ao motor ou

debaixo do depésito. Figura 5;

82 Passo: As extremidade laterias junto as rodas, frente e atras, tem de ser marcadas e
cortadas, devido ao seu excessivo tamanho. E medido 60 mm da extremidade para

dentro e cortado esse excesso. Figura 6;

Figura 5

Figura 6
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i |
ESTRUTURA
MOBIpeople e

Preparacdo de Chassis

Para a realizag3o das varias etapas sdo necessarias as respetivas ferramentas e
equipamento de seguranga:

* Alicate de corte

* Fita-cola

+ Bata de trabalho
* Sacos de Protegdo
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* Chave de fendas

* Calgado reforgado
* Chave de roquetes )

e QOculos
* Rebarbadora

* Protetores Auriculares
» Fita métrica e caneta

¢ Conjunto de chaves de porcas

& Reservatdrio de fluidos

Mecanica: 8 horas Elétrica: 9 horas Corte: 1hora
Tabela 2
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3.4. Estudo e Controlo da Espessura na Secc¢ao da Pintura

A Mobipeople como fabricante de autocarros é responsavel por uma seccdo de
pintura, onde se realizam todos 0s processos necessarios para a concretizacdo dos
mesmos. Os processos mais revelantes efetuados nessa seccéo € a aplica¢do do primério
na estrutura dos autocarros e a pintura de toda a carrogaria.

Em parceria com a Mobipeople estd a Glasurit, marca responsavel pelo
fornecimento de todos os produtos necessarios pela seccdo e pelo acompanhamento dos
processos descritos. Este acompanhamento € realizado devido a prépria marca Glasurit
fornecer garantia propria dos seus produtos.

A Mobipeople tem como rotina efetuar o controlo de espessuras depois de uma
aplicacdo de primario numa estrutura, ou depois da conclusdo de um processo de pintura
de carrogaria. Este controlo € de enorme importancia para garantir os minimos de
espessura exigidos pela Glasurit e, por consequéncia, a garantia.

Desde os primeiros dias de estagio que me foi explicada a importancia de tal
controlo e foi-me incumbida a realizacao de alguns controlos pontuais.

O primeiro controlo ocorreu acompanhado pela Engenheira Paula e serviu como
uma formagédo. A formacgdo abrangeu uma descrigdo do processo, funcionamento do
aparelho de medicdo, cuidados a ter com o0 mesmo, marcacdo da medida no layout e
pontos criticos na estrutura e carrocaria, onde o nimero de medi¢des tem de ser mais
criterioso e cuidado.

A importancia de atingir a espessura minima desejada de primario na estrutura,
minimo 40 microns (um), € a oferta de uma protecdo anticorrosiva muito elevada e uma
aderéncia extraordinaria em todos os substratos. O aparecimento de corrosdes na
estrutura provocaria a fragilidade da mesma pondo em causa a seguranca do autocarro e
dos seus passageiros. Além disso, o primario convence pelas qualidades visuais,
proporcionando um bom resultado visual final e superficies lisas.

A nivel da espessura da tinta, minimo 150um, eleva o poder de cobertura tanto em
superficies lisas como em cantos, proporcionando uma rapida secagem em profundidade
com uma dureza otimizada da superficie, e um maior brilho, o que possibilita uma
limpeza mais simples e superficies mais lisas €, por isso, menos suscetiveis de sujidade
A longo prazo, minimiza o aparecimento de manchas com o contato do meio ambiente.

O controlo da espessura é realizado com um aparelho de medicéo, ETG, electronic

thickness gauge, ou medidor de espessura eletronico. Capaz de medi¢des com precisdo
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de +/- 1%, ndo é afetado por magnetismo residual, tem capacidade de leitura continua
(em tempo real) e possui memoria para guardar leituras. A sonda encontra-se no cabo
para leituras estaveis, facilitando o seu manuseamento. O seu funcionamento é bastante
acessivel, basta tocar no "ON" e comecar a medir. Colocando a sonda na zona a medir e
estabilizando durante 2 ou 3 segundos a espessura é visualizada no display.

O aparelho usado pela Mobipeople nas Figuras 28 e 29.
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ELECTRONIC THICKNESS GAUGE

Figura 29 - Aprelho de medigdo de Figura 28 — Aparelho de mediag3o de
espessuras, vista frontal espessuras, vista traseira
As medicdes sdo efetuadas e apontadas em layouts proprios para cada
modelo e para cada processo. Os layouts sdo identificados com a ordem de fabrico do
autocarro e com a data da realizacdo. Estes registos sdo armazenados para histérico da
empresa. No caso de futuramente haver problemas na qualidade de algum modelo, a
empresa possui um registo de medigdes que garante os parametros exigidos pela marca

fornecedora.
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Os seguintes layouts sdo um exemplo dos utilizados nas medicGes descritas neles sdo
apresentados os locais mais comuns de medicdo. As seguintes imagens caraterizam o
layout de medicdo da estrutura num MidiExplorer e de pintura do Explorer, Figuras 30
e 31

| Jounos 2e €530 (Jobh) ¢ »
founos de €510

— %

Figura 30 — Layout estrutura MidiExplorer.

Qowres >e esvdo (44) ° ®

Figura 31 — Layout carrogaria Explorer.
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Com as medicdes efetuadas ao longo do estagio foi possivel perceber que os
minimos exigidos pelo fabricante eram ultrapassados consideravelmente, surgindo
valores muitas vezes superiores em duas e trés veze. Dada a situagéo, foi realizado um
estudo introdutorio para anélise de valores onde se concluiria, ou ndo, se seria benéfica
a realizacdo de um estudo mais abrangente capaz de encontrar solucdes fidveis de modo
a otimizar e regular as espessuras, quer do primario, quer da pintura aplicada nos
autocarros.

Como podemos observar nos layouts acima apresentados o autocarro esta
dividido em quatro partes, lado esquerdo, lado direito, frente e traseira. Assim sendo, o
estudo foi também dividido nessas quatro partes. Comegcamos por fazer uma média de
cada parte apontado o valor méximo e minimo. Depois de reunida a informacéo de cada
parte, encontramos o valor maximo e minimo de todo o autocarro, apontado a sua
localizagéo.

O estudo iniciou-se com a andlise de valores do primario aplicado na estrutura,
tanto do MidiExplorer como do Explorer. Foram analisados trés exemplos de cada,
nomeadamente, ordens de fabrico 138, 154 e 174 pertencentes ao MidiExplorer e ordens
de fabrico 175, 179 e 180 do Explorer.

Tabela 9 — Espessuras primdrio MidiExplorer.

, V.
O.F Média I\)Iléll " I\>I/i.n EB/E'\R{lz\)I(_ Localizacdo | Min. | Localizacéo
Geral
Esquerda: 104.42 | 184 52
Direita;  118.03| 201 | 58 Cave de Lado
138 | Frente: 97.30 | 151 | 57 | 201 | rodadireita | 45 | ©sauerdo
Traseira:  79.18 | 128 | 45 trés bag‘;'gne"’;ra
Media Geral 99.73
Esquerda: 101.79 | 169 52
Direita:  153.22 | 284 56 Cave de Lado
154 Frente:  129.67 | 180 99 284 roda direita | 52 esquerda
Traseira: 167.00| 256 | 55 tras traseira
Media Geral 137.92
Esquerda: 106.85 | 235 49
Direita:  130.50 | 336 48 Lado direito .
174 Frente: 11450 | 190 81 336  |vigasuperior| 45 Traseira viga
. curvada topo
Traseira: 92.50 | 168 45 centro
Media Geral 111.09
Vasco Gaspar 51




Andlise de Tempos e Métodos numa Linha de Producgdo de Autocarros

Fundamentacgdo Pratica

Tabela 10 — Espessuras primario Explorer.

O.F Média I\>I/ax V. Min E;/EI\R?,ZXL Localizacao Végfallln' Localizacao
Esquerda: 98.35 | 195 40
Direita:  114.38 | 240 45 Direita
175 | Frente: 9482 | 148 | 75 | 240 frente 40 tr;ﬁf;;‘:‘zo
Traseira:  70.33 110 40 centro
Media Geral 94.47
Esquerda: 117.22 | 227 54
Direita: 149.81 | 265 63 Direita Traseira
179 Frente:  130.00 | 188 89 265 frente viga 47 canto direito
Traseira: 127.20| 165 47 topo baixo
Media Geral 131.06
Esquerda: 111.30| 159 53 o )
Direita: 78.24 150 42 Traseira Dlrelta.tras
180 | Frenter  -eoee | coeeee | ceoeees 247 direita 42 rf)‘fj";e\r/'i‘;;
Traseira: 140.10 | 247 60 baixo topo
Media Geral 109.88

Como ja foi referido anteriormente a espessura minima exigida pelo fabricante é

de 40um. Apesar de valores superiores garantirem maior fiabilidade, representam para a

empresa, uma perda de tempo na sua aplicacdo e uma perda de dinheiro pelo gasto

excedente de primario e de méo de obra.

O controlo é realizado para apontar o valor da espessura, mas em caso da

espessura ndo chegar aos minimos é comunicado ao colaborador responsavel e é

realizado mais uma de m&o no local referido. E feito um novo controlo depois da

secagem, e devido a esse procedimento, os valores minimos sdo sempre superiores a 40

pm.

Analisando as meédias gerais dos seis autocarros e fazendo uma média geral

global obtemos um valor na ordem dos 114um, 0 que significa que se gasta a mais

185% de primério do que seria necessario.
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A mistura para a formacao do primario ou aparelho é feita com uma mistura na
proporcéo de 4:1:1 usando um primario na base (4), catalisador e diluente na mistura
(1). Em média, para a aplicacdo de primario numa estrutura do Explorer sdo gastas as
seguintes quantidades:

Tabela 11 - Quantidades de produto gasto no tratamento de estrutura.

Tratamento de Estrutura
O.F 176 EXPLORER
Material Quantidades (litros)
Primario 25
Catalisador 6
Diluente 6
Total 37
A mistura do aparelho é feita na escala 4:1:1
Horas de trabalho 133:00:00

Se em média obtemos valores na ordem das 2.85 vezes superiores ao
minimo exigido conseguimos ter uma poupanca de primario por autocarro de 24 litros.
Claro que este valor seria se conseguissemos realizar uma pulverizagdo regular de 40um
em toda a estrutura. Processo esse que, por agora, se torna impossivel devido a ser um
trabalho manual.

A nivel de tempo, a contabilizacdo ndo sera ha mesma proporcdo, no entanto
menos tempo de pulverizagéo significa menos tempo de trabalho, logo menos custos em
mao de obra.

O estudo foi repetido para as espessuras da tinta aplicada na carrocaria do
autocarro. Neste caso as medi¢bes sO sdo realizadas no lado esquerdo e direito do
autocarro devido a sua frente e traseira serem constituidas maioritariamente de fibra de
vidro, material no qual o aparelho de medicdo ndo é capaz de medir. Os autocarros
analisados foram as ordens de fabrico 170, 172 e 175 correspondentes ao modelo
Explorer e 156, 174 e 154 no modelo MidiExplorer.
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Tabela 12 - Espessura de tinta no MidiExplorer.

V.
O.F Média V. Max | V. Min O Localizagdo | Min. | Localizacio
GERAL
Geral
Esquerda: 272.27| 620 152 o
156 | Direita: 189.71| 625 | 157 | 625 Direita | ., | Esquerda
- traseira frente roda
Media Geral 230.99
Esquerda: 298.36 584 163 Esquerda Direita
174 Direita:  261.14 | 434 152 584 porta da 152 chapa
Media Geral 279.75 frente centro
Esquerda: 335.86| 745 165
Lo o Esquerda
154 Direita: 309.90 900 172 900 Direita tras 165
: frente roda
Media Geral 322.88
Tabela 13 - Espessura de tinta no Explorer.
V. | v. | V. Max Y,
O.F Média Max | Min | GERAL Localizacao Min. | Localizacdo
Geral
Esquerda: 321.47 | 621 183
170 | Direita: 25359 | 770 | 146 | 770 | Pireitafundo |, . | Frente direita
tras junto roda
Media Geral 287.53
Esquerda: 382.85| 711 | 275
172 | Direita: 39230 | 828 | 285 | 828 | Direitatras | 275 Eiﬂgﬁt;da
Media Geral 387.58
Esquerda: 314.13| 845 186
175 | Direita: 292,60 | 810 | 145 | 845 Esquerda | , - | Direita Meio
traseira Baixo
Media Geral 303.36

observacao, em todos os casos, esse minimo foi superado significativamente.

Neste caso, como ja referido o minimo sdo 150pm. Em uma primeira

Fazendo uma média geral dos seis autocarros avaliados chegamos a

conclusdo que a espessura média é de 302um, superando os minimos duas vezes mais

do que o desejado. Este valor é inflacionado devido a existirem zonas na carrogaria do

autocarro com valores altissimos, como podemos observar nos valores maximos das

tabelas. Valores acima de 700, 800 e mesmo, em um caso 900um, surgem por existirem

locais nas carrogarias que sdo sujeitos a tratamentos de betume e enchimentos para

Vasco Gaspar
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uniformizacdo, o que vai inflacionar as medi¢cfes. Fazendo uma anélise, e tendo em
conta esses valores, que maioritariamente se encontram nas extremidades da carrocaria
devido a sua ligagdo com a frente e a traseira, 0s valores de espessura da tinta mantém
uma certa regularidade, os 150um de minimo e entre os 250 ¢ 300um de maxima, como
podemos observar no exemplo seguinte:
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Figura 32 — Layout da espessura de tinta no O.F. 170.

A empresa tem como politica, mesmo que o exigido seja 150um, manter
uma média de espessuras de tinta na ordem dos 200um.

Sendo um processo realizado manualmente e sendo este influenciado por
inimeros fatores, a empresa Mobipeople pode-se orgulhar do processo de pintura que

mantém, conseguindo até um certo ponto, manter uma baixa variabilidade de valores.
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Em suma, para qualquer tipo de industria se manter lucrativa e competitiva no
mercado tem de se manter em melhoria continua dos préprios processos realizados na
empresa. E o caso da Mobipeople que tem como objetivo encontrar solugbes capazes de
melhorar o processo mas também de otimiza-lo, diminuindo assim custos e tempos de

producao.

Com o estudo realizado percebemos que, tanto no processo de aplicacdo de
primario na estrutura como no de pintura da carrocgaria, existe uma grande variabilidade
de valores, ultrapassando muitas vezes 0s minimos exigidos em quatro e cinco vezes
mais. Como exposto anteriormente o caso mais relevante é no da aplicacdo do primario,
onde se concluiu um gasto na ordem dos 285%, com uma estimativa de poupanca de 24
litros por autocarro. Se a Mobipeople produzir quatro autocarros por més seréo 96 litros
poupados e 1152 litros por ano, este valor traduzido em euros tornar-se-ia significativo
para a empresa.

Para a reducdo da variabilidade da espessura e normalizacdo da mesma, seria
interessante aprofundar o tema com um projeto DMAIC. O projeto DMAIC faz parte da
metodologia seis sigma e surge como um método para dominar a variabilidade. Tem
como objetivo 0 melhoramento de um processo existente na empresa, aumentando a sua
produtividade e reduzindo custos.

As regras do projecto sdo divididas em seis etapas:

Definir — Definir uma equipa de trabalho que defina correctamente o problema
em questao.

Medir — Fazer a recolha dos factos. Verificar a recolha dos factos.

Analisar — Examinar, analisar dados. Usar a estatistica para provar os factores.

Inovar — Experimentar, modificar, melhorar, optimizar.

Controlar — Aplicar a solucdo, formaliza-la e controla-la.

Estandardizar — Aplica-la se possivel a outros processos similares. Encerrar
projecto.

Fazendo um projecto deste tipo poderiamos minimizar a variabilidade de valores
e, consequentemente a reducédo de custos.

A par deste projeto, seria interessante a realizagdo de um Estudo de Viabilidade
Economica e Financeira para se concluir se seria compensatorio a automatizacdo do
processo. Um estudo de viabilidade econdmica e financeira é de extrema importancia,

quer para projetos relativos a criacdo de uma nova empresa, quer para projetos na
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perspetiva de uma empresa ja em actividade. E necessario avaliar a mais-valia de um
eventual projeto de investimento a realizar e qual o seu impacto na empresa.

A implementacdo de um projeto de investimento implica uma profunda anélise
de mercado, da empresa, do produto/servico e de um rigoroso plano de negécios, que

suporte a viabilidade do investimento.
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4. Conclusao

O relatorio apresentado resulta da finalizacdo da minha etapa académica no
Mestrado em Engenharia e Gestdo Industrial, com o desenvolvimento de um estagio
curricular. Como ja foi referido no inicio do relatério, a experiencia de um estagio
curricular nesta area € extremamente importante e enriquecedora, permitindo o primeiro
contacto com a realidade empresarial e fazendo a aplicacdo dos conceitos tedricos
adquiridos com os problemas praticos que vao surgindo no dia-a-dia.

Relativamente aos projetos propostos durante o estagio e, dado o curto
periodo da sua realizacdo, podemos concluir que os objetivos foram cumpridos e
ultrapassados.

O primeiro projeto proposto diz respeito ao estudo dos tempos de producéo
dos novos modelos Explorer e MidiExplorer, tempos que foram contabilizados para
efeitos de orcamentacdo destes veiculos, 1750 horas e 1360 horas respetivamente. Com
a realizacdo desse projeto avancou-se para o estudo do planeamento dos mesmos
modelos, concluindo que seria interessante o desenvolvimento de um projeto em
software MsProject, que permite um maior equilibrio da carga de trabalho que afeta um
determinado projeto ao longo do tempo.

Em relacdo ao estudo das colas, foi provada a rentabilidade de um novo
processo na seccdo de chapeamento nas tarefas de colagem, com uma poupanga de
128,25€ e 30 horas de mao de obra por autocarro. O estudo estd para analise da
administracdo e deu-se o projeto como finalizado.

O terceiro projeto proposto foi a realizacdo de um estudo dos métodos para
a execucdo das instrucdes de trabalho que garantem a padronizagdo das tarefas,
minimizando o tempo e custos da formacdo de novos colaboradores. O projeto foi
realizado para o modelo Explorer com um total de vinte e quatro instrucdes de trabalho.
Este projeto ficou em aberto para qualquer tipo de melhorias adotadas poderem ser
registadas nas instrucdes de trabalho. Ficou também em aberto a implementacdo de
instrucdes de trabalho para o modelo MidiExplorer devido ao seu processo ser

semelhante.
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O ultimo projeto foi referente as espessuras do primario e da tinta aplicada
na seccdo de pintura. Analisando as medicGes realizadas em todos os autocarros e
carrocarias que foram controlados por mim, chegamos a conclusdo de que existe uma
variabilidade consideravel, traduzindo-se num elevado custo para a empresa. O projecto
que ficou em aberto e foi proposto a realizacdo de um projeto DMAIC que pertence a
metodologia seis sigma e cujo objetivo seria a reducdo da variabilidade, melhorando o
processo descrito e reduzindo os custos.

Para finalizar, gostaria de salientar, que os projetos que me foram propostos
se tornaram desafios motivantes aos quais tentei responder sempre da melhor forma.
Penso que serd util o desenvolvimento dos projetos que ficaram em aberto e a
ponderacdo da realizacdo dos projetos que foram propostos, tanto a nivel do
planeamento do processo como da variabilidade das espessuras.

Termino este relatério com a convic¢do de que esta experiéncia foi uma

mais-valia na minha vida pessoal e profissional.
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Anexo 1

Anexo 1 — Tempos Totais: Explorer

Vasco Gaspar

Tempos O.F 175 Explorer
Data Secdo Descricdo M2 Operadores | Hora Inicio | Hora Fim | Almogo | Horas Extras | Horas Totais | Dias Completos | Custos Tempos
02/02/2016 15:00 19:00 04:00 s
03/02/2016 A Montantes 2 08:00 14:00_| 01:00 05:00 18:00:00
7gi;gi'gg;: A Jungdo dos montantes 1 ;;$ ix gix 8:00:00
04/02/2016 A Corddo de Solda 2 11:00 15:00 01:00 03:00 6:00:00
04/02/2016 A Lateral Direita 2 08:00 17:00 01:00 08:00 16:00:00
02f02/2016 A Lateral Esquerda 2 08:00 17:00 01:00 08:00 16:00:00
04/02/2016 15:00 19:00 04:00
05/02/2016 A Tecto 2 08:00 17:00 | 01:00 08:00 24:00:00
01/02/2016 A Tempo de corte dos ) 1 08:00 17:00 01:00 08:00 4.00 32:00:00
Sub-Total
03/02/2016 A Preparacdo Electrica (Desmonstag 2 08:00 12:30 04:30 9:00:00
703”02"12016 A Preparagdo Mecanica (Desmonstagem) 1 13:30 17:00 05:30 £:00:00
04/02/2016 08:00 12:30 04:30
05/02/2016 A Corte da largura do chassi 1 15:00 16:00 01:00 01:00
Prepagdo chassi para colocacdo Base 1 08:00 12:30 04:30
08/02/2016 A Movimentacdes 3 13:30 14:30 01:00 10:00
Estrutura colocado, pingas de solda 1 14:30 17:00 02:30
09/02/2016 A Pingas de solda, retificacdo posigdo 1 08:00 09:00 01:00 01:00
09/02/2016 A Retificar largura estrutura 1 09:00 09:30 00:30 00:30
09/02/2016 A Preparacdo e colocacdo dos Moldes 1 09:30 10:15 00:45 00:45
09/02/2016 A Corddo de Solda Eixo+base+bagageira 1 13:30 17:00 03:30 03:30
10/02/2016 A Colocagdo lateral esquerda [ 08:00 08:15 00:15 01:30
10/02/2016 A Juncdo da lateral esquerda 1 08:15 11:50 03:35 03:35
10/02/2016 A Colocagdo lateral direita [ 11:50 12:05 00:15 01:30
10/02/2016 A Jungdo da lateral direita 1 12:00 16:00 01:00 04:00 03:00
10/02/2016 A Colocagdo Molde traseiro 1 16:00 17:00 01:00 01:00
Traseira, apoios para as laterais 08:00 08:45 00:45
Frente, molde + barra frontal 08:45 09:30 00:45 .
11/02/2016 A Soldar peq barras e retificagdo ! 09:30 12:30 03:00 08:00
Pingar M a cima do Motor 13:30 17:00 03:30
13/02/2016 A Estrutura Frente Chassi Condutor* 1 08:00 11:30 03:30 sabado 03:30
Cordao de Solda em juntas e apoios 1 08:00 17:00 01:00 08:00 08:00
Corte chapas estrutura condutor 1 13:30 14:30 01:00 01:00
15/02/2016 A Estrutura Frente Chaltssi Condutolr' 1 08:00 10:00 02:00 02:00
Cordao de Solda em juntas e apoios 1 10:00 17:00 01:00 06:00 06:00
Colocagdo Teto 4 10:15 10:35 00:20 01:20
Segurar e nivelar Teto 1 10:35 12:30 01:55 01:55
16/02/2016 A Cordao de soldadura por toda estrutura 2 08:00 14:30 01:00 02:00 05:30 13:00
17/02/2016 A Trabalho de estrutura 4 08:00 17:00 01:00 08:00 32:00:00
18/02/2016 A Trabalho de estrutura 4 08:00 17:00 01:00 02:00 08:00 34:00:00
19/02/2016 A Trabalho de estrutura 5 08:00 17:00 01:00 08:00 40:00:00
20/02/2016 A Trabalho de estrutura 1 08:00 13:00 05:00 5:00:00
22/02/2016 A Trabalho de estrutura 2 08:00 17:00 01:00 08:00 16:00:00
23/02/2016 A Trabalho de estrutura 2 08:00 17:00 01:00 08:00 16:00:00
24/02/2016 A Trabalho de estrutura 2 08:00 17:00 01:00 08:00 16:00:00
25/02/2016 A Trabalho de estrutura 2 08:00 17:00 01:00 08:00 16:00:00
26/02/2016 A Estrutura da bateria 1 08:00 17:00 01:00 08:00 8:00:00
Sub-Total
_ 05/02/2016 | B to da Estrutura B ira 1 13:30 17:00 03:30 03:30
06/02/2016 1 08:00 09:00 01:00 sabado 01:00
26/02/2016 B R i da estrutura Completa 2 08:00 17:00 01:00 08:00 16:00
29/02/2016 B R to da estrutura Completa 2 08:00 12:30 00:00 04:30 09:00
01/03/2016 B Pinturas calhas e verificacio 1 08:00 11:30 03:30 03:30
02/03/2016 B Li desengordurante+aparelho 2 08:00 14:15 01:00 05:15 10:30
03/03/2016 B Li desengordurante+aparelho 2 08:00 17:00 01:00 00:30 08:00 16:30
Sub-Total [eo0000 |
61



Andlise de Tempos e Métodos numa Linha de Producgdo de Autocarros Anexo 1

07/03/2016 C Preparacio cavas de rodas 1 10:30 17:00 01:00 05:30 05:30
08/03/2016 C Finalizacio cavas/ inicio aros corredores 1 08:00 17:00 01:00 08:00 08:00
09/03/2016 C Conti cao aros do corredor 1 08:00 16:15 01:00 07:15 07:15
10/03/2016 C Trabalhos madeira + chaparia 3 08:00 16:00 01:00 07:00 21:00:00
11/03/2016 C Chaparia 4 08:00 16:30 01:00 07:30 30:00:00
12/03/2014 C Chaparia 4 08:00 13:00 00:00 05:00 sabado 20:00:00
14/03/2016 C Chaparia 7 08:00 17:00 01:00 08:00 56:00:00
15/03/2016 C Chaparia 7 08:00 17:00 01:00 15:00 08:00 71:00:00
16/03/2016 C Chaparia 8 08:00 17:00 01:00 12:00 08:00 76:00:00
17/03/2016 C Chaparia [ 08:00 17:00 01:00 06:00 08:00 54:00:00
18/03/2016 C Chaparia 4 08:00 15:45 01:00 00:00 06:45 27:00:00
Sub-Total
21/03/2016 B Preparacio para Pintar 3 11:30 17:00 01:00 00:00 04:30 13:30:00
22/03/2016 B Preparacio para Pintar 4 08:00 17:00 01:00 04:00 08:00 36:00:00
23/03/2016 B Preparagdo para Pintar 4 08:00 17:00 01:00 00:00 08:00 32:00:00
24/03/2016 B Preparagdo para Pintar/Pintura 4 09:00 17:00 01:00 00:00 07:00 28:00:00
29/03/2016 B Pintar Preto 2 08:00 17:00 01:00 03:00 08:00 19:00:00
30/03/2016 B Anticorrosivo 2 10:15 16:30 01:00 00:00 05:15 10:30:00
05/04/2016 B R tampas 2 08:00 17:00 01:00 8:00:00 16:00:00
06/04/2016 B R chapas 1 08:00 11:00 00:00 3:00:00 3:00:00
16/04/2016 B Acab e poli X 2 06:00 13:00 00:00 7:00:00 14:00:00
21/04/2016 B Acabamentos e polimentos 1 08:00 17:00 01:00 06:00 8:00:00 14:00:00
22/04/2016 B Acabamentos e polimentos 1 08:00 17:00 01:00 03:00 8:00:00 11:00:00
Sub-Total
Total Pintura
30/03/2016 D Cabel /Aro quadro electrico 1 09:00 15:10 01:00 05:10 5:10:00
31/03/2016 D Quadro electrico 2 09:15 16:00 01:00 00:00 05:45 11:30:00
01/04/2016 D Acab 6 08:00 16:40 | 01:00 07:40 46:00:00
04/04/2016 D Acabamentos 3 08:00 15:55 01:00 06:55 41:30:00
05/04/2016 D Acab 7 08:00 16:40 01:00 00:00 07:40 53:40:00
06/04/2016 D Acab 7 08:00 16:35 01:00 07:35 53:05:00
07/04/2016 D Acab 7 08:00 16:50 01:00 07:50 54:50:00
08/04/2016 D Acab 2 08:00 16:45 | 01:00 07:45 15:30:00
11/04/2016 D Acab 6 08:00 17:00 01:00 05:00 08:00 53:00:00
12/04/2016 D Acab [ 08:00 16:50 01:00 07:50 47:00:00
13/04/2016 D Acab 8 08:00 17:00 01:00 04:00 08:00 68:00:00
14/04/2016 D Acab. 5 08:00 17:00 01:00 03:00 08:00 43:00:00
15/04/2016 D Acab 7 08:00 17:00 | 01:00 08:00 56:00:00
16/04/2016 D Acab 4 08:00 13:00 00:00 01:00 05:00 21:00:00
21/04/2016 D Acab. 3 08:00 16:00 01:00 00:00 07:00 21:00:00
22/04/2016 D Acabamentos 1 08:00 12:00 00:00 04:00 4:00:00
Sub-Total
Horas Extras
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. o geo
Anexo 1 — Tempos Totais: MidiExplorer
Tempos O.F 174 MidiExplorer
Data Secio Descricio N2 Operadores | Hora Inicio | Hora Fim | Almogo | Horas Extras | Horas Totais | Dias Completos | Custos Tempos
11/02/2016|A Preparagio Electrica (Desmonstagem) 2 08:00 15:00]  01:00 06:00 12:00:00]
12/02/2016|A Preparagio Mecanica (Desmonstagem) 1 12:00 17:00]  01:00 04:00 4:00:00
13/02/2016|A Corte da cabine 1 08:00 12:30 04:30 4:30:00]
15/02/2016|A Preparagio Mecanica (Desmonstagem) 2 08:00 14:15|  01:00 05:15 10:30:00(
16/02/2016|A Colocagdo base +extras 2 08:00 17:00|  01:00 08:00 16:00:00]
17/02/2016|A Colocagio das laterais 1 08:00 17:00]  01:00 08:00 8:00:00
18/02/2016|A Traseira 1 08:00 17:00|  01:00 08:00 8:00:00)
19/02/2016|A Frente 1 08:00 17:00|  03:00 06:00 6:00:00(
20/02/2016|4 Trabalho de Estrutura 1] 03:00 13:00] 05:00 5:00:00)
22{02/2016|A Trabalho de Estrutura 2 08:00 15:30|  01:00 06:30 13:00:00
23/02/2016|A Trabalho de Estrutura 1 08:00 17:00]  01:00 08:00 8:00:00)
24/02/2016|A Trabalho de Estrutura 2 08:00 17:00|  01:00 08:00 16:00:00(
25/02/2016|A Trabalho de Estrutura 2] 03:00 17:00(  01:00 0B:00 16:00:00]
26/02/2016|A Trabalho de Estrutura 3 08:00/ 17:00 01:00] 0E:00 24:00000/
29f02/2016|A Trabalho de Estrutura 3 08:00 17:00|  01:00 08:00 24:00:00]
01/03/2016|A Trabalho de Estrutura 3 08:00 12:30| 04:30 13:30:00(
02/03/2016|A Trabalho de Estrutura 1 08:00 17:00| 01:00 08:00 8:00:00|
03/03/2016|A Trabalho de Estrutura 1 08:00/ 15:30 01:00] 06:30 6:30000
Sub Total
11/02/2016|A Montantes 1 03:00 17:00{  01:00 08:00
11/02/2016|A Jungde dos montantes 1 17:00 19:00| 00:00 02:00
12/02/2016|A Cordio de Solda 1 08:00 10:00 00:00 02:00
12/02/2016|A Lateral direita 1] 08:00 19:00 01:00 10:00
13/02/2016|A Lateral direita 1 08:00 17:00]  01:00 08:00
15/02/2016|A Lateral esguerda 1] 03:00 17:00)  01:00 06:00
16/02/2016|a Lateral esquerda 1 08:00 19:00|  01:00 10:00
16/02/2016|a Teto 1 08:00 19:00|  01:00 10:00
17/02/2016|A Teto 1] 08:00 10:00 00:00 02:00
11/02/2016|A Corte 1 08:00 17:00|  01:00 08:00
12/02/2016|a Corte 1 08:00 17:00|  01:00 08:00
Sub Total
09;’03!2016'3 Estufa de Revestimento 2 09:00 17:00|  01:00 07:00
lUfUBJ"ZUlﬁlB Estufa de Revestimento 2 08:00 14:45]  01:00 05:45
Sub Total
11/03/2016|C Tratamento de chapas 1 10:30 17:00| 01:00 05:30 5:30:00
12/03/2016|C Tratamento de chapas 1] 03:00 13:00|  00:00 05:00 5:00:00
14f03/2016|C Tratamento de chapas 1 03:00 17:00|  01:00 08:00 £:00:00
15/03/2016|C Tratamento de chapas + cavas de roda 2 03:00 15:30| 01:00 06:30 13:00:00
16/03/2016|C Chaparia 1 03:00 1700  01:00 08:00 £:00:00
17/03/2016(C Chaparia 1 08:00 17:00|  01:00 03:00/ 08:00 11:00:00
18/03/2016|C Chaparia [3 08:00/ 16:40)  01:00 07:40 46:00:00
18/03/2016|C Chaparia 6 08:00/ 1300  00:00 05:00 30:00:00
21/03/2016(C Chaparia 7 08:00 17:00 01:00 03:30/ 08:00 59:30:00
22/03/20186(C Chaparia [ 08:00 16:15|  01:00 07:15 43:30:00
23/03/2016|C Chaparia 5| 08:00/ 17:00)  01:00 00:00 08:00 40:00:00
24/03/2015|C Chaparla 4 08:00 17:00 01:00 00:00 08:00 32:00:00
29/03/2015(C Chaparia 4 08:00 17:00| 01:00 04:30) 08:00 31:30:00
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Sub Total
29f03/2016 | B Preparagio para Pintura 2| 1415 17:00 00:00 02:45
30/03/2016| B Preparagdo para Pintura 4 08:00 17:00 01:00 08:00
31f03/2016 | 8 Preparagio para Pintura 4 08:00 16:00 01:00 07:00
o1fo4/2016 | B pintura 4|  os:00 17:00 01:00 08:00
02/04/2016 B Pintura 2 08:00 13:00 00:00 05:00
04/04/2016 B Pintura 2 08:00 14:30 01:00 05:30
19/04/2016| 8 Pintura 3 08:00 16:30 01:00 a7:30
22/04/2016 B Pintura 2 08:00 15:00 01:00 06:00
23f04/2016 B Pintura 2 06:00 13:00 00:00 07:00

Sub Total

Total Pintura

05/04/2016 o Acabamentos 1 08:00 15:00 01:00 06:00
06/04/2016 o Acabamentos 4 08:00 16:20 01:00 07:20
07f04/2016 o Acabamentos 2 08:00 15:00 01:00 06:00
osfo4/2016 | O Acabamentos 4 08:00 16:00 01:00 07:00
11/04/2016 [} Acabamentos 7 08:00 16:43 01:00 0743
12f04/2016 | D Acabamentos 9|  08:00 17:00 01:00 04:30 08:00
13f04/2016 o Acabamentos 7 08:00 17:00 01:00 08:00
14f04/2016 D Acabamentos 5 08:00 17:00 01:00 04:40 08:00
15/04/2016 o Acabamentos 4 08:00 17:00 01:00 01:00 08:00
18/04/2016 [0} Acabamentos 9 08:00 17:00 01:00 07:00 08:00
19/04/2016 D Acabamentos 11 08:00 17:00 01:00 02:00 08:00
20/04/2016 o HORAS EXTRAS 3 08:00 16:40 01:00 07:40
22f04/2016 o Acabamentos 2 08:00 17:00 01:00 01:00 08:00
23f04/2016 | D Acabamentos 1| 06:00 12:00 00:00 07:00

Sub-Total
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Anexo 2 — Tabelas Mensais: Tempos por Sec¢ao
Fevereiro
Dia Més Dia Semana Estrutura Pintura Chapeamento  Acabamentos TOTAL
1 Segunda-feira 8:00:00 8:00:00
2 Terca-feira 32:00:00 32:00:00
3 Quarta-feira 35:30:00 35:30:00
4 Quinta-feira 45:30:00 45:30:00]
5 Sexta-feira 17:00 03:30 20:30:00
6 Sabado 01:00 1:00:00
7 Domingo 0:00:00
3 Segunda-feira 10:00 10:00:00
9 Terca-feira 05:45 5:45:00
10 Quarta-feira 10:35 10:35:00
11 Quinta-feira 08:00 8:00:00
12 Sexta-feira 0:00:00
13 Sébado 03:30 3:30:00
14 Domingo 0:00:00
15 Segunda-feira 20:15 20:15:00
16 Terca-feira 13:00 13:00:00
17 Quarta-feira 32:00:00 32:00:00
18 Quinta-feira 34:00:00 34:00:00
19 Sexta-feira 40:00:00 40:00:00
20 Sébado 05:00 5:00:00
21 Domingo 0:00:00
22 Segunda-feira 16:00 16:00:00
23 Terca-feira 16:00 16:00:00
24 Quarta-feira 16:00 16:00:00
25 Quinta-feira 16:00 16:00:00,
26 Sexta-feira 08:00 16:00 24:00:00
27 Sébado 0:00:00
28 Domingo 0:00:00
29 Segunda-feira 09:00 9:00:00
Margo
Dia Més Dia Semana Estrutura Pintura Chapeamento  Acabamentos TOTAL
1 Terca-feira 03:30 3:30:00
2 Quarta-feira 10:30 10:30:00
3 Quinta-feira 16:30 16:30:00
4 Sexta-feira 0:00:00]
5 Sabado 0:00:00
6 Domingo 0:00:00]
7 Segunda-feira 05:30 5:30:00
8 Terca-feira 08:00 8:00:00]
9 Quarta-feira 07:15 7:15:00
10 Quinta-feira 21:00 21:00:00
11 Sexta-feira 30:00:00 30:00:00
12 Sabado 20:00 20:00:00]
13 Domingo 0:00:00]
14 Segunda-feira 56:00:00 56:00:00
15 Terca-feira 71:00:00 71:00:00
16 Quarta-feira 76:00:00 76:00:00
17 Quinta-feira 54:00:00 54:00:00]
18 Sexta-feira 27:00:00 27:00:00]
19 Sébado 0:00:00
20 Domingo 0:00:00]
21 Segunda-feira 13:30 13:30:00
22 Terca-feira 36:00:00 36:00:00]
23 Quarta-feira 32:00:00 32:00:00
24 Quinta-feira 28:00:00 28:00:00
25 Sexta-feira 0:00:00]
26 Sébado 0:00:00
27 Domingo 0:00:00]
28 Segunda-feira 0:00:00]
29 Terca-feira 19:00 19:00:00
30 Quarta-feira 10:30 05:10 15:40:00
31 Quinta-feira 11:30 11:30:00 65
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Abril
Dia Més Dia Semana Estrutura Pintura Chapeamento Acabamentos TOTAL
1 Sexta-feira 46:00:00, 46:00:00
2 Sabado 0:00:00
3 Domingo 0:00:00
4 Segunda-feira 41:30:00] 41:30:00
5 Terga-feira 16:00 53:40:.00] 69:40:00
6 Quarta-feira 03:00 53:05:00 56:05:00
7 Quinta-feira 54:50:00 54:50:00
] Sexta-feira 15:30) 15:30:00
9 Sabado 0:00:00
10 Domingo 0:00:00
11 Segunda-feira 53:00:00] 53:00:00
12 Terga-feira 47:00:00f 47:00:00
13 Quarta-feira 63:00:00, 68:00:00
14 Quinta-feira 43:00:00] 43:00:00
15 Sexta-feira 56:00:00 56:00:00
16 Sabado 14:00 21:00]  35:00:00
17 Domingo 0:00:00
18 Segunda-feira 0:00:00
19 Terga-feira 0:00:00
20 Quarta-feira 0:00:00
21 Quinta-feira 14:00 21:00 35:00:00
22 Sexta-feira 11:00:00 04:00 15:00:00
23 Sabado 0:00:00
24 Domingo 0:00:00
25 Segunda-feira 0:00:00
26 Terga-feira 0:00:00
27 Quarta-feira 0:00:00
28 Quinta-feira 0:00:00
29 Sexta-feira 0:00:00
30 Sabado 0:00:00
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Anexo 2 — Tabelas Mensais: Tempos por Equipas
Fevereiro
Dia Més Dia Semana Estrutura | Tratamento Estrutura| Equipa Nuno | Electrica | Mecanica TOTAL
1 Segunda-feira 08:00 8:00:00]
2 Terca-feira 32:00:00 32:00:00
3 Quarta-feira 23:00 09:00 03:30] 35:30:00
4 Quinta-feira 41:00:00 04:30] 45:30:00
5 Sexta-feira 01:00 03:30 16:00 20:30:00
6 Sabado 01:00 1:00:00]
7 Domingo 0:00:00]
8 Segunda-feira 10:00 10:00:00|
9 Terca-feira 05:45 5:45:00)
10 Quarta-feira 10:35 10:35:00]
11 Quinta-feira 08:00 8:00:00
12 Sexta-feira 0:00:00]
13 Sabado 03:30 3:30:00
14 Domingo 0:00:00]
15 Segunda-feira 20:15 20:15:00
16 Terca-feira 13:00 13:00:00]
17 Quarta-feira 32:00:00 32:00:00
18 Quinta-feira 34:00:00 34:00:00
19 Sexta-feira 40:00:00 40:00:00
20 Sabado 05:00 5:00:00)
21 Domingo 0:00:00]
22 Segunda-feira 16:00 16:00:00]
23 Terca-feira 16:00 16:00:00]
24 Quarta-feira 16:00 16:00:00)
25 Quinta-feira 16:00 16:00:00|
26 Sexta-feira 08:00 16:00 24:00:00
27 Sabado 0:00:00]
28 Domingo 0:00:00]
29 Segunda-feira 09:00 9:00:00]
Margo
DiaMés  DiaSemana |ChapeamentoTratamento Estrutura| Prep.Chapas | Electrica [Acabamentos| Pintura+Dinol | TOTAL
1 Terca-feira 3:30:00 3:30:00
2 Quarta-feira 10:30:00 10:30:00
3 Quinta-feira 16:30:00 16:30:00
4 Sexta-feira 0:00:00
5 Sabado 0:00:00
& Domingo 0:00:00)
7 Segunda-feira 5:30:00 5:30:00
8 Terca-feira 8:00:00 8:00:00
9 Quarta-feira 7:15:00 7:15:.00
10 Quinta-feira 21:00:00 21:00:00
11 Sexta-feira 30:00:00 30:00:00
12 Sabado 20:00:00 20:00:00
13 Domingo 0:00:00
14 Segunda-feira 56:00:00 56:00:00
15 Terca-feira 71:00:00 71:00:00
16 Quarta-feira 76:00:00 76:00:00
17 Quinta-feira 54:00:00 54:00:00
18 Sexta-feira 27:00:00 27:00:00
18 Sabado 0:00:00
20 Domingo 0:00:00
21 Segunda-feira 13:30:00] 13:30:00
22 Terca-feira 36:00:00] 36:00:00
23 Quarta-feira 32:00:00] 32:00:00
24 Quinta-feira 28:00:001 28:00:00
25 Sexta-feira 0:00:00
26 Sabado 0:00:00
27 Domingo 0:00:00
28 Sepunda-feira 0:00:00
29 Terca-feira 19:00:00] 19:00:00)
30 Quarta-feira 5:10:00 10:30:00] 15:40:00
31 Quinta-feira 8:00:00 3:30:00 11:30:00
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Abril
Dia Més Dia Semana Acabamentos | Eectrica | Mecinica | Pneumatica | Estofador | Polimentos+Pretos | TOTAL

1 Sexta-feira 32:00:00 800:00 6:00:00 46:00:00)
2 Sabado 0:00:00
3 Domingo 0:00:00]
4 Segunda-feira 15:00:00| 14:00:00 6:00:00 6:30:00 41:30:00
5 Terca-feira 21:10:00{ 12:30:00 12:00:00 8:00:00 16:00:00] ©9:40:00]
5] Quarta-feira 10:35:00 16:00:00 6:30:00 20:00:00 3:00:000 56:05:00
7 Quinta-feira 18:20:00| 16:00:00 3:30:00 1:00:00] 16:00:00] 54:50:00)
g Sexta-feira 4:30:00 3:00:00 8:00:00 15:30:00
9 Sabado 0:00:00]
10 Domingo 0:00:00]
1 Segunda-feira 21:00:00| &:00:00 16:00:00 8:00:00 53:00:00
12 Terca-feira 22:30:00|  8:00:00 11:30:00 5:00:00 47:00:00
13 Quarta-feira 30:10:00{ 14:00:00 7:50:00(  16:00:00 68:00:00)
14 Quinta-feira 14:30:00)  2:00:00 1:00:00, 4:00:00{ 15:30:00| 43:00:00
15 Sexta-feira 27:30:00| 16:00:00 4:30:00 4:30:00 3:20:00 56:00:00
16 Sabado 21:00:00 14:00:00] 35:00:00
17 Domingo 0:00:00]
18 Segunda-feira 0:00:00]
19 Terca-feira 0:00:00
20 Quarta-feira 0:00:00
21 Quinta-feira 10:30:00|  4:20:00| 1:40:00 4:30:00 14:00:00] 25:00:00]
2 Sexta-feira 4:00:00 11:00:00]  15:00:00]
23 Sébado 0:00:00]
24 Domingo 0:00:00,
25 Segunda-feira 0:00:00
26 Terca-feira 0:00:00]
27 Quarta-feira 0:00:00]
28 Quinta-feira 0:00:00]
29 Sexta-feira 0:00:00]
30 Sabado 0:00:00]
31 Domingo 0:00:00,
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Anexo 3 — Tabelas do Estudo das Colas

Estudo realizado no O.F 155 MIDI

Nota: Todos os tempos presentes estdo contabilizados em MINUTOS

1A 04:21 4:21:00 A) 520 1) Estrutura
1B 12:47 17:08:00 B) 550 2) Fibras
1A 01:23 18:31:00 D1) White 3) Chapas
1B 00:52 19:23:00 D2) Black 4) Madeiras
1A 07:08 26:31:00 Tempo i - operagdo X) Lixagem
1B 09:21 35:52:00 Tempo ii - acumulado |C) Colagem
3A 01:13 37:05:00

3B 03:21 40:26:00

3A 01:35 42:01:00

3B 04:05 46:06:00

3A 01:32 47:38:00

3B 04:03 51:41:00

3A 00:30 52:11:00

3B 01:43 53:54:00

3A 00:37 54:31:00

3B 01:58 56:29:00

1A 02:32 59:01:00

1B 04:00 63:01:00

1A 02:27 65:28:00

1B 03:48 69:16:00

1A 02:11 71:27:00

1B 03:31 74:58:00

3A 00:47 75:45:00

3B 01:32 77:17:00

1X 07:33 84:50:00

3X 00:30 85:20:00

3X 00:45 86:05:00

3X 00:50 86:55:00

3X 00:20 87:15:00

3X 00:20 87:35:00

1X 01:43 89:18:00

1X 01:51 91:09:00

1X 00:53 92:02:00

3X 01:05 93:07:00
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Anexo 3

Estudo realizado no O.F 155 MIDI
Nota: Todos os tempos presentes estdo contabilizados em MINUTOS

Chapas 3X 05:10 5:10:00 |A) 520 1) Estrutura
bagageira 3A 03:40 8:50:00 |B)550 2) Fibras
3B 10:34 19:24:00 |D1) White 3) Chapas
1X 02:36 22:00:00 |D2) Black 4) Madeiras
Estrutura |1A 01:54 23:54:00 |Tempoi-operagdo |[X) Lixagem
Bagageira |1B 03:29 27:23:00 |Tempoii - acumulado |C) Colagem
1B 12:34 39:57:00
2A 09:21 49:18:00
ffn”tzl 28 11:45  [61:03:00 |08:13 8:13:00
2X 05:27 66:30:00 |03:11 11:24:00
3X 03:18 69:48:00 |08:27 19:51:00 .
Bagageira
3A 03:23 73:11:00 |05:19 25:10:00
3B 05:58 79:09:00 |13:23 38:33:00
3X 05:46 84:55:00 |05:42 44:15:00
Chapas
bagageira 3A 02:39 87:34:00
3B 02:03 89:37:00
3X 04:15 93:52:00
3A 02:23 96:15:00
3B 04:07 100:22:00
1X 09:52 110:14:00
1A 04:15 114:29:00
Estrutura |1B 07:27 121:56:00
Bagageira [1X 02:12 124:08:00
1A 01:38 125:46:00
1B 03:32 129:18:00

Estudo realizado no O.F 155 MIDI

Nota: Todos os tempos presentes estao contabilizados em MINUTOS

3X 06:09 6:09:00 |A) 520 1) Estrutura
3 Chapas |3A 07:06 13:15:00 |B) 550 2) Fibras

3B 10:13 23:28:00 |D1) White 3) Chapas

1A 01:23 24:51:00 |D2) Black 4) Madeiras

1B 00:47 25:38:00 |Tempoi-operagdo |X) Lixagem

3X 10:20 35:58:00 |Tempoii - acumulado [C) Colagem

3A 07:34 43:32:00

3B 18:43 62:15:00

2A 03:27 65:42:00 05:15 05:15 Colagem 3 chapas

2X 00:47 66:29:00 01:03 06:18

2B 04:06 70:35:00 00:27 06:45|1C
00:25 07:10|1C
00:50 08:00|1C
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Andlise de Tempos e Métodos numa Linha de Producgdo de Autocarros Anexo 3

Estudo realizado no O.F 155 MIDI
Nota: Todos os tempos presentes estdo contabilizados em MINUTOS

2X 2:07:.00 |(2:07:00 |A) 520 1) Estrutura
2A 1:09:00 |3:16:00 B) 550 2) Fibras
2B 1:42:00 |4:58:00 D1) White 3) Chapas
1A 1:19:00 |6:17:00 |D2) Black 4) Madeiras
1B 1:32:00 |[7:49:00 |Tempoi-operagdo |X) Lixagem
Lateral 3X 9:56:00 |17:45:00 |Tempo ii-acumulado |C) Colagem
Direira 3X 26:23:00 [44:08:00
Tejadilho 3X 8:17:00 |52:25:00
3X 16:24:00 |68:49:00 01:24 01:24
Laterais 3X 19:30:00 |88:19:00 09:00( 10:24:00
~ 3A 13:30:00 |101:49:00 16:00| 26:24:00 -
chdo Colagem tejadilho
3B 22:30:00 (124:19:00 10:00| 36:24:00
Lateral |3X 50:00:00| 86:24:00
Esquerda [3X 60:00:00 | 184:19:00 04:00{ 90:24:00
Tejadilho|3X 06:00| 96:24:00
Laterais [1X 21:37:00 [205:56:00 07:00| 103:24:00| Laterais exteriores
Tejadilho |1X 15:10:00 |221:06:00 07:00| 110:24:00 juntos tampas
Tejadilho |1A 6:30:00 |[227:36:00 06:00| 116:24:00
direito (1B 12:12:00 |239:48:00 06:00| 122:24:00
Direito |3A+3B 32:15:00 (272:03:00
Tejadilho[1A 5:15:00 (277:18:00
esquerdo|1B 10:43:00 |288:01:00
Esquerdo|3A+3B 30:00:00 |318:01:00
1B+1A 24:00:00 (342:01:00
1A+1B 10:00:00 |352:01:00
3X 38:00:00 (390:01:00
3A+3B 26:00:00 (416:01:00
2A+2B 11:00:00 (427:01:00
1B+1A 7:30:00 |434:31:00
3XAB 6:00:00 [440:31:00
3XAB 6:00:00 (446:31:00
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Andlise de Tempos e Métodos numa Linha de Producgdo de Autocarros Anexo 3

Estudo realizado no O.F 155 MIDI
Nota: Todos os tempos presentes estdo contabilizados em MINUTOS

1A 6:15:00 |6:15:00 |A)520 1) Estrutura
Pilares |3A 4:23:00 (10:38:00 |B) 550 2) Fibras
horizontais |34 1:45:00 |12:23:00 |D1) White 3) Chapas
3A+B 17:00:00 [29:23:00 |D2) Black 4) Madeiras
Pecas 3X 7:47:00 |37:10:00 |Tempoi-operacdo [(X) Lixagem
, 3A 6:29:00 |43:39:00 |Tempoii - acumulado |C) Colagem
diversas
3B 11:50:00 [55:29:00
1X 5:30:00 |60:59:00
2A 2:17:00 |63:16:00 12:40 12:40 . .
Pilares Direita
Frente (2B 7:35:00 |70:51:00 02:00| 14:40:00
1A 4:56:00 |[75:47:00 20:00| 34:40:00| _.
Pilares Esquerda
1B 7:21:00 |83:08:00 04:00| 38:40:00
1X 6:17:00 |89:25:00 23:38:00| 62:18:00 -
1A 5:00:00 |94:25:00 05:00| 67:18:00 rente
Traseira 1B 11:00:00 [105:25:00 13:10| 80:28:00 Traseira
2X 1:30:00 [106:55:00 02:15| 82:43:00
2A 5:20:00 |112:15:00 02:00| 84:43:00
2B 7:40:00 [119:55:00 05:00| 89:43:00 Frente
3X 7:41:00 [127:36:00 06:00| 95:43:00 Frente
3A 6:24:00 [134:00:00 08:00| 103:43:00| cave esquerda
3B 7:34:00 [141:34:00 07:00| 110:43:00 chapa
1A 1:15:00 [142:49:00 06:30| 117:13:00
1B 1:39:00 [144:28:00 03:00| 120:13:00
1X 1:00:00 [145:28:00 04:00| 124:13:00
1A 2:00:00 [147:28:00 31:00:00| 155:13:00 Madeiras
1B 3:00:00 |150:28:00 07:00| 162:13:00
3A+B 4:00:00 (154:28:00 02:43| 164:56:00
Rebordo [2X 8:30:00 [162:58:00
cavesde |2A 7:05:00 [170:03:00
roda 2B 12:25:00 [182:28:00
3XAB 9:00:00 |191:28:00
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Andlise de Tempos e Métodos numa Linha de Producgdo de Autocarros

Anexo 3

Estudo realizado no O.F 155 MIDI

Nota: Todos os tempos presentes estdo contabilizados em MINUTOS

Vasco Gaspar

1X 11:15:00 [11:15:00 JA) 520 1) Estrutura
1A 2:45:00 |14:00:00 |B) 550 2) Fibras
A/C 1B 7:00:00 |21:00:00 |D1) White 3) Chapas
3X 33:00:00 |54:00:00 |D2) Black 4) Madeiras
3A 6:23:00 |60:23:00 |Tempoi-operacao |X) Lixagem
3B 10:44:00 |71:07:00 |Tempo ii - acumulado |C) Colagem
P.Choques tras 1A 4:30:00 |75:37:00
o 1B 7:00:00 |82:37:00
Traseira 1A 2:10:00 |84:47:00 20:25 20:25 Traseira
interior 1B 3:30:00 |88:17:00 13:45| 34:10:00
P.Choaues tras 2A 4:00:00 |92:17:00 15:00] 49:10:00 AC
' g 2B 8:00:00 |100:17:00 09:10| 58:20:00
3X 12:20:00 |112:37:00 6:00:00 64:20:00 Reforco
Chapas de |2X 6:15:00 |118:52:00 06:00) 70:20:00| Reforgo tras
juncdo 3A 1:00:00 |119:52:00 10:00| 80:20:00] Peca curva
tejadilho 3B 3:44:00 |123:36:00 09:00] 89:20:00 Teto forra
frente e tras |2A 1:00:00 |124:36:00 32:00:00{121:20:00] Borba dacave
2B 3:40:00 |128:16:00 10:00[ 131:20:00 -
Forratejadilho
Peca curva 1X+3X 2:00:00 |130:16:00 11:20] 142:40:00
“ 1A+3A 2:00:00 |132:16:00 06:00] 148:40:00| Pés condutor
acrescento
1B+3B 3:00:00 |135:16:00
1X 7:00:00 |142:16:00
teto interior [1A 5:00:00 |147:16:00
1B 10:00:00 |157:16:00
1A 4:00:00 |161:16:00
Borda cave roda
1B 8:00:00 |169:16:00
Reforco tras [2XAB 11:00:00 [180:16:00
4x 4:00:00 |184:16:00
4A 2:30:00 |186:46:00
Forras de
- 4B 6:00:00 |192:46:00
tejadilho
4XAB 12:43:00 |205:29:00
4XAB 12:21 217:50:00
- 1X 00:45 218:35:00
Chao pes
1A 01:00 219:35:00
condutores
1B 02:45 222:20:00
Chapa condutor |3XAB 03:00 225:20:00
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Andlise de Tempos e Métodos numa Linha de Producgdo de Autocarros Anexo 3

Estudo realizado no O.F 155 MIDI
Nota: Todos os tempos presentes estdo contahilizados em MINUTOS
Chio 1X 1:00:00 (1:00:00 |A) 520 1) Estrutura
. 1A 1:00:00 (2:00:00 |B) 550 2) Fibras
passageiro -
1B 2:00:00 [4:00:00 |D1) White 3) Chapas
Cho 3X 1:15:00 |[5:15:00 |D2) Black 4) Madeiras
assageiro 3A 0:45:00 [6:00:00 |Tempoi-operagdo |X) Lixagem
P g 3B 2:20:00 |8:20:00 |Tempo ii - acumulado |C) Colagem
2X 2:06:00 |10:26:00
Suporte
. 2A 1:04:00 [11:30:00
matricula = -
tras 1X 1:18:00 [12:48:00 07:15 07:15 Chdo passageiro
1A 1:05:00 [13:53:00 03:47| 11:02:00|Traseira parachoques
1X 2:00:00 ]15:53:00 01:15| 12:17:00|Farois parachoques
Peca 1A 1:27:00 [17:20:00 06:24| 18:41:00
traseira |1B 3:15:00 ]20:35:00 2:05:00| 20:46:00 . .
Madeiras bagageira
degrau [3X 3:20:00 |23:55:00 01:37| 22:23:00
interior |[3A 1:33:00 |25:28:00 06:20| 28:43:00
3B 4:40:00 |30:08:00 05:15| 33:58:00 Peca Degrau tras
3:31:00] 37:29:00| Lateral junto porta tras

Estudo realizado no O.F 155 MIDI
Nota: Todos os tempos presentes estdo contabilizados em MINUTOS

Tabela final - Contabilizacdo dos tempos e quantidades

Data X+A+B Colagem Quantidades
22/04/2016 93:07:00 520 550 Black White
26/04/2016 129:18:00 |44:15:00
27/04/2016 70:35:00 08:00 / 9 70 10
28/04/2016  |446:31:00 |12224:00[ 0 lcgenda |
29/04/2016 191:28:00 ]164:56:00 X - Lixamento
02/05/2016 225:20:00 |148:40:00 A-520
03/05/2016 30:08:00 37:29:00 B- 550
Totais (min) 1186:27:00 [525:44:00( 520 - Ativador/Desengordurante
Totais (horas) |19:46:27 8:45:44 550 - Primario
|Totais (%) 28:32:11 69.30% 30.70% Black - Cola preta
White - Cola branca
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