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APRESENTACAO

Quem disse que a teoria de longe representa a pratica € porque ainda trabalha
de forma empirica, por tentativa e erro, e potencialize o erro nessa histéria. E fato
gue o0 avanco tecnoldgico que estamos vivenciando como: - IA: Inteligéncia artificial,
nanotecnologias e 4G, séo frutos de estudos tedrico-praticos que inicialmente foram
idealizados, pesquisados e testados e agora estdo mudando n&o s6 a forma como
trabalhamos, mas também como estudamos e vivemos, é a Revolucéo 4.0.

E nesse contexto que o e-book “ Alinhamento Dindmico da Engenharia de
Producéao 2” selecionou 20 artigos que apresentam estudos tedrico-praticos — estudos
de casos — que trazem resultados inquestionaveis da melhoria dos processos produtos
e educacionais. Como o artigo “APLICACAO DA TEORIA DAS RESTRICOES EM UM
SISTEMA DE CORTES DE FRASCO MULTIPLO” onde o estudo e aplicagdo da Teoria
das Restricbes no processo produtivo de 4 produtos em uma fabrica na Argentina,
resultou em um aumento de 30% na produgado e diminuicdo consideravel nas horas
ociosas de maquinas e processos.

Ja o artigo “CAPACIDADE PRODUTIVA UTILIZANDO O ESTUDO DO TEMPO:
ANALISE EM UMA METALURGICA DE EQUIPAMENTOS PARA NUTRICAO ANIMA”
de Goias apresenta a cronoanalise de uma maquina e assim a eficacia de sua
operacao, clarificando para a organizacao dados para decisbes de aumento ou
diminuicao da producao.

A necessidade de automatizar um setor ou processo, nasce da estratégia de
manter-se no mercado e diminuir custos, entretanto, antes da decisao de robotizar
uma area deve-se avaliar varios fatores: custos x beneficios, realocacao de pessoal,
clima organizacional, profissionais com expertise para operacionalizar e outros,
neste sentido, o artigo “Viabilidade Econdmica da Soldagem GMAW Robotizada em
Intercooler de Aluminio na Substituicdo da Soldagem GMAW Manual” apresenta como
ocorre um processo de mudanga do operacional/manual para o robotizado com
menor impacto para organizacao e seus colaboradores.

No &dmbito educacional faz necessario transformacdes radicais na metodologia
de ensino e nos conteudos oficiais, para que os discentes possam acompanhar as
mudancas tecnoldgicas e sociais, diante disso, tem-se nas praticas de extensao e
atividades interdisciplinares possibilidades de promoc¢éao do empreendedorismo social
e dos negocios de impacto social, bem como seu impacto para a vida académica dos
discentes e para as comunidades além dos muros das Universidades, como pode-se
observar no artigo “UMA ANALISE DA EXTENSAO UNIVERSITARIA NA PROMOCAO
DO EMPREENDEDORISMO SOCIAL E DOS NEGOCIOS DE IMPACTO SOCIAL EM
ENGENHARIA DE PRODUCAO: UM ESTUDO DE CASO UFAL”

A selecao e organizagdo desses artigos atendem a expectativa dos leitores
discentes de universidades — para apoia-los na promocado de atividades teorico-
praticas - bemcomo osleitores do universo corporativo que buscamincansavelmente



solugcdes inovadoras e pratica para minimizar os custos e processos sem perde
a esséncia da organizagdo. Corroborando para o fortalecimento da parceria,
EMPRESA-ESCOLA, como fonte propulsora do desenvolvimento social e tecnologico.
Carlos Alberto Braz

Janaina Cazini



SUMARIO

11 INDUSTRIA 4.0

(03X = 1 U] 1 1 TR 1

VIABIITIDADE ECON(A)MICA~ DA SOLDAGEM GMAW ROBOTIZADA EM INTERCOOLER DE
ALUMINIO NA SUBSTITUICAO DA SOLDAGEM GMAW MANUAL

Eduardo Carlos da Mota

Alex Sandro Fausto dos Santos

DOI 10.22533/at.ed.1161915101

2| FERRAMENTAS DA QUALIDADE

(03X =] 1 U] 1 10 3R 15

5W1H E 5 PORQUES: APLICACAO EM PROCESSO DE ANALISE DE FALHA E MELHORIA DE
INDICADORES

Kaique Barbosa de Moura

Leticia Ibiapina Fortes

Rhubens Ewald Moura Ribeiro

Alan Kilson Ribeiro Araujo

Carlos Alberto de Sousa Ribeiro Filho

DOI 10.22533/at.ed.1161915102

(03X = 1 (U o 1< TR 25

APLICACAO DE METODOLOGIA PARA REDUGCAO DO TEMPO DE PROGRAMACAO DE
FERRAMENTAS DE FORJAMENTO DE PORCAS E PARAFUSOS

Franciele Caroline Gorges
Marcos Francisco Letka
Renato Cristofolini

Claiton Emilio do Amaral
Rosalvo Medeiros

Victor Rafael Laurenciano Aguiar
Gilson Joao dos Santos
Custodio da Cunha Alves
Emerson Jose Corazza
Ademir Jose Demétrio
Paulo Roberto Queiroz
Fabio Krug Rocha

DOI 10.22533/at.ed.1161915103

(03X =] 1 U] 1 1 38

AVALIAQAO E PBOPOSIQAO DE ~I\/IELHORIAS EM UMA FABRICA DE SORVETES LOCALIZADA NA
CIDADE DE ASSU-RN: UTILIZACAO DO ESTUDO DE TEMPOS E MAPEAMENTO DE PROCESSOS

Paulo Ricardo Fernandes de Lima

Luiza Lorenna de Souza Cavalcante

Izabele Cristina Dantas de Gusmé&o

Larissa Almeida Soares

Mariane Dalyston Silva

Richardson Bruno Carlos Araujo

Thais Cristina de Souza Lopes

Helisson Bruno Albano da Silva

Felix De Souza Neto

Christiane Lopes dos Santos




Rosineide Luzia Avelino da Silva
DOI 10.22533/at.ed. 1161915104

(03X =] 1 U] 1 1 53

BALANCEAMENTO DE LINHA DE PRODUGAO: APLICAGAO NA SEGREGAGAO DE RESIDUOS DA
CONSTRUGAO CIVIL

Kerolay Milesi Goncalves

Felipe Fonseca Cavalcante

Carlos Eduardo Moreira Guarido

Carlos Rogério Domingos Araujo Silveira
Fabricio Politke da Silva

Paula Fernanda Chaves Soares

DOI 10.22533/at.ed.1161915105

(03X = 1 U] o X SR 64

CAPACIDADE PRODUTIVA UTILIZANDO O ESTUDO DO TEMPO: ANALISE EM UMA METALURGICA
DE EQUIPAMENTOS PARA PRODUCAO DE RACAO ANIMAL

Jordania Louse Silva Alves
Rodrigo Alves de Almeida
Darlan Marques da Silva

DOI 10.22533/at.ed.1161915106

(07X =1 1 5 U 1 o Ty 20RO 77

ESTUDO DE CONFIABILIDADE EM UMA LINHA DE PRODUCAO DE TELEFONES MOVEIS

Natalia Gil Canto

Ingrid Marina Pinto Pereira
Barbara Cortez da Silva

Joaquim Maciel da Costa Craveiro
Marcelo Albuguerque de Oliveira

DOI 10.22533/at.ed.1161915107
31 GESTAO

(03X =] 1 U] o X TR 90

APLICACION DE LA TEORIA DE LAS RESTRICCIONES EN UN SISTEMA DE MULTIPLES CUELLOS
DE BOTELLA

Claudia Noemi Zarate
Marfa Betina Berardi
Alejandra Maria Esteban

DOI 10.22533/at.ed.1161915108

(03X = 1 U o X TSR 100

APLICACAO DE METODOLOGIAS DE CUSTEIO EM EMPRESAS DE SERVICOS DO SEGMENTO
TECNICO-PROFISSIONAL

Rudiger Teixeira Pfrimer
Juliana Schmidt Galera

DOI 10.22533/at.ed.1161915109

41 LOGISTICA

(03X = 1 U] o 15 o SN 114
AUDITORIA LOGISTICA EM MICRO E PEQUENAS EMPRESAS LOCALIZADAS NO LITORAL NORTE



PAULISTA

Roberto Costa Moraes
Juliete Micol Gouveia Seles

DOI 10.22533/at.ed.11619151010

(03X =] 1 U] 1 1 s 130

CONSTRUGAO NAVAL BRASILEIRA: PERSPECTIVAS E OPORTUNIDADES A PARTIR DO
DESENVOLVIMENTO DA CAPACIDADE OPERACIONAL

Maria de Lara Moutta Calado de Oliveira
Sergio laccarino

Elidiane Suane Dias de Melo Amaro
Daniela Didier Nunes Moser

Eduardo de Moraes Xavier de Abreu

DOI 10.22533/at.ed. 11619151011
5| GESTAO

(03X =] 1 U] 1o 15 - RRN 143

ERGONOMIA: ESTUDO DA QUALIDADE DE VIDA NO TRABALHO DOS RECEPCIONISTAS DE UM
HOSPITAL NO MUNICIPIO DE REDENGCAO-PA

Alana Pereira Santos
Jheniffer Helen Martins da Silva
Fabia Maria de Souza

DOI 10.22533/at.ed.11619151012

CAPITULOD 13 oeeeeeeee et eeeeetseeessssssmeesessssesnsesnesssssssesssesnnesnssseesssesnsssnessnessnssnsssnnens 157

ESTUDO DA APLICACAO DE RESIDUOS NA FABRICACAO DE PISOS TATEIS

Dayvson Carlos Batista de Almeida
Bianca Maria Vasconcelos Valério
Béda Barkokébas Junior

Lorena Maria da Silva Gongalves
Amanda de Morais Alves Figueira

DOI 10.22533/at.ed.11619151013

(03X =] 1 U 1 1 I 167

FOMENTO DO CONTEUDO NACIONAL E DESENVOLVIMENTO DA CADEIA PRODUTIVA: UM
ESTUDO DE CASO NA INDUSTRIA NAVAL

Maria de Lara Moutta Calado de Oliveira
Daniela Didier Nunes Moser

Elidiane Suane Dias de Meloamaro
Sergio laccarino

Marcos André Mendes Primo

DOI 10.22533/at.ed.11619151014

(03X =] 1 U W o I 13RS 183

OCAPITAL INTELECTUAL NAS EMPRESAS - METODOLOGIAS PARA AVALIACAO E MENSURAGAO
FINANCEIRA

Roberto Righi
DOI 10.22533/at.ed.11619151015

CAPITULOD 16 uueeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeesssssnsesessssesnsssnsssessssesssesnnssnssssesssesnsssnessesssnssnsssnsens 194
QUESTOES ETICAS, RELIGIAO E AS DIFERENTES PERSPECTIVAS DOS INDIVIDUOS NA



GESTAO EMPRESARIAL

Simone Maria da Silva Lima
Danielle Freitas Santos

DOI 10.22533/at.ed.11619151016

(03X =] 1 U] 1o 15 250 203

SISTEMATIZACAO DE ANALISE DA PERCEPCAO DE VALOR PELO PACIENTE EM SERVICOS DE
SAUDE

Maria Lydia Nogueira Espenchitt
Andrea Cristina dos Santos

DOI 10.22533/at.ed.11619151017

(03X =] 1 U] o I - SRR 215

UMA ABORDAGEM DINAMICA PARA O PROBLEMA DE AQUISICAO DE COMBUSTIVEIS
CONSIDERANDO INCERTEZAS DE PRECO E DEMANDA

Guilherme Avelar Duarte
Marco Antonio Bonelli Junior
Matheus de Araujo Butinholi
Nathalia Regina Silva Vieira
Williane Cristina Ribeiro

DOI 10.22533/at.ed.11619151018

6 1 INCLUSAO SOCIAL

(03X = 1 U] o 15 1 SRR 227

ESTUDO E APLICAGAO DO MAPEAMENTO DO FLUXO DE VALOR PARA O SERVIGCO 4.0
SUSTENTAVEL NA GASTRONOMIA

Henrique Hideki Kato
Ricardo Luiz Ciuccio

DOI 10.22533/at.ed.11619151019

7 | EMPREENDEDORISMO

(03X = 1 U] 1 1o R 240

UMA ANALISE DA EXTENSAO UNIVERSITARIA NA PROMOGAO DO EMPREENDEDORISMO
SOCIAL E DOS NEGOCIOS DE IMPACTO SOCIAL EM ENGENHARIA DE PRODUCAO: UM ESTUDO
DE CASO UFAL

Danisson Luiz dos Santos Reis
Eliana Silva de Almeida

DOI 10.22533/at.ed.11619151020

CAPITULOD 27 ettt eeeeeteeeeveeessmeesessssessssnsssnsassesssesnnesnesssesssesnsssnessnnssnssnsssnnans 251

A ESCOLHA DA ESTRATEGIA DE POLICIAMENTO EM FUNCAO DA DEMANDA CRIMINAL: UM
MODELO PROBABILISTICO DE TOPICOS

Marcio Pereira Basilio
Valdecy Pereira

DOI 10.22533/at.ed.11619151021

SOBRE OS ORGANIZADORES.........cccootrmnmmnrmnsssssssssss s sssssss s s ssss s ssssasss s 265

INDICE REMISSIVO .......ocueureeeeccnraseecesessssesssssssssesssssssssssssssssssasssssssssssassssssnsaes 266




CAPITULO 6

CAPACIDADE PRODUTIVA UTILIZANDO O ESTUDO
DO TEMPO: ANALISE EM UMA METALURGICA DE
EQUIPAMENTOS PARA PRODUCAO DE RACAO

Jordania Louse Silva Alves
Universidade Federal do Amazonas,
Departamento de Engenharia de Producéao

Manaus, Amazonas
Rodrigo Alves de Almeida

Universidade de Rio Verde, Faculdade de
Engenharia de Producgéo

Rio Verde, Goias
Darlan Marques da Silva

Universidade de Rio Verde, Faculdade de
Engenharia de Produgao

Rio Verde, Goias

RESUMO: Com a concorréncia cada vez mais
acirrada para que as empresas consigam
sobreviver € necessario que conhegcam sua
capacidade de producdo e assim maximizar
seus resultados. O presente estudo teve como
objetivo realizar um estudo de capacidade de
producdo de um equipamento especifico em
uma fabrica de maquinas para producdo de
racdo animal. Os dados foram obtidos durante
0 acompanhamento das atividades diarias,
foram cronometrados os tempos de execucao
das atividades com base no estudo de tempo.
A partir dos resultados obtidos foi possivel
estabelecer estratégias para cumprimento dos
prazos de entrega.

PALAVRAS-CHAVE: Capacidade de
Producdo. Estudo de Tempos. Equipamentos

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Producéo 2

ANIMAL

para Fabrica de Racéo.

PRODUCTIVE CAPACITY USING THE TIME
STUDY: ANALYSIS IN A METALLURGICAL
EQUIPMENT FOR ANIMAL FEED
PRODUCTION

ABSTRACT: With the
for companies to survive it is necessary that

fiercer competition
they know their production capacity and thus
maximize their results. The present study had
as objective to carry out a study of the capacity
of production of a specific equipment in a factory
of machines for the production of animal feed.
The data were obtained during the monitoring
of the daily activities, the time of execution of
the activities were timed based on the time
study. From the obtained results it was possible
to establish strategies to fulfill the deadlines of
delivery.

KEYWORDS: Production Capacity. Study of
Times. Equipment for Feed Factory.

11 INTRODUCAO

(@) conhecimento da  capacidade
de producdo €& uma das estratégias de
sobrevivéncia utilizadas pels empresas. Para
tal, € preciso medir as etapas de producao,
identificando fatores como quantidade e
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desperdicios de mao de obra, gargalos, custos, e equipamentos, para obter o melhor
aproveitamento dos recursos.

De acordo com Peinado e Graeml (2007), as informacgdes sobre a capacidade
de producgado sao importantes, pois irdo nortear decisdes estratégicas dos diferentes
niveis de qualquer empresa. Conforme os mesmos autores, a capacidade de
producéo pode ser dividida em capacidade instalada, maximo que uma organizacéo
pode produzir sem considerar nenhuma perda; capacidade disponivel, considerando
apenas a jornada de trabalho; e capacidade efetiva, referente as perdas planejadas e
a capacidade realizada considerando as perdas nao programadas.

Slack et al. (2009), definem como capacidade de produgéo a quantidade maxima
aceita em um determinado intervalo de tempo. Numa industria pode ser o volume de
um tanque e no cinema a quantidade de assentos.

Neste contexto, o estudo foi realizado em uma empresa de pequeno porte do
ramo metalurgico especializada em servicos de usinagem e solda. A empresa iniciou
suas atividadesem 1997, estalocalizada no municipio de Rio Verde - Goias, e apartirde
2006 diversificou suas atividades para o segmento de fabricac&o de equipamentos para
producéo de racdo animal. Atualmente sdo produzidos Transportadores Helicoidais,
Elevadores de Caneca, Moinho Martelo, Silo de Armazenagem, Misturadores e
Cacambas.

O objetivo deste trabalho foi calcular o tempo de producgéo para um determinado
equipamento através do estudo de tempos. De acordo com Peinado e Graeml (2007),
o estudo de tempo fornecera informagdes a organizacao para o calculo do custo de
mao de obra direta, balanceamento da producéo e planejamento de producéo da linha
em operacao ou de uma nova linha.

2| TIPO DE PROCESSO

Conforme Corréa e Corréa (2013) os métodos de producao podem ser definidos
como puxado e empurrado, no caso do empurrado depende de ter matéria prima
disponivel e ordem de producdo, no caso da produgcdo puxada depende de ter a
necessidade do produto, ou seja, quando o cliente retira o produto outro é colocado. O
método de producgao aplicado na empresa estudada € o puxado, pois depende de um
pedido de venda para ent&o iniciar a produg¢ao de outro equipamento.

O Equipamento estudado € um transportador helicoidal, Figura 1, composto por
helicoide, condutor no formato de tubo ou calha, polia motora, suporte e motor. E
utilizado para transporte de farelados e graos pelo movimento de rotagcao, o mesmo
pode ser instalado na posicao horizontal ou inclinado (SILVA et al. 2008).

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Produgéo 2 Capitulo 6
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FIGURA 1 - Transportador helicoidal
Fonte: Silva et al. (2008).

E utilizado para transporte de farelados e grdos pelo movimento de rotacdo, o
mesmo pode ser instalado na posicéo horizontal ou inclinado (SILVA et al. 2008). Suas
etaps de fabricacdo estdo dispostas no fluxograma da Figura 2, conforme Campos
(1992), o fluxograma é utilizado para conhecer as etapas de processo e assim facilitar
a compreensao do caminho percorrido até a obtengcéo do produto final.
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FIGURA 2 - Fluxograma de Processo
Fonte: Os Autores (2017)

2.1 Carta de Processo

As cartas de processo sao utilizadas para detalhar as etapas de processo,
descrevendo movimentac&o, operacéao, espera, estoque e inspecao atribuindo tempo
e deslocamento (CORREA e CORREA, 2013).

Segundo Slack et al. (2009) as cartas de processos séo formadas por simbolos
que iréo registrar as atividades praticadas durante a realizagcdo de uma determinada
tarefa. A Figura 3, demonstra o modelo de uma carta de processos.

Alinhamento Dinamico da Engenharia de Produgéo 2 Capitulo 6




CARTA DE PROCESSO
() ATUAL PROCESSO:
(_)PROPOSTO OBJETIVO:
TEMPO (MIN) DISTANCIA (M) |SIMBOLOS [DESCRICAO DO PROCESSAO

OPERAGAO: E PROCESSO ONDE
O MATERIAL PASSA POR ALGUMA
ALTERAGAO, E A PARTE MAIS
IMPORTANTE DO PROCESSO

MOVIMENTAGAO:
DESLOCAMENTO DO OBJETO DE
UMLOCAL PARA OUTRO

INSPECAO: VERIFICAGAO DO
PADRAO ATRAVES DE
COMPARAGAO OU
ESPECIFICACAO TECNICA

ESPERA: QUANDO A UMA ESPERA
PELA OUTRA AGAO.

ARMAZENAMENTO: O MATERIAL E
ESTOCADO, SENDO RETIRADO
ATRAVES DE ALGUMA
AUTORIZACAOQ.

domy e

FIGURA 3 - Simbolo das operacoes

Fonte: Corréa e Corréa (2013)

De acordo com Slack, Chambers e Johnston (2009) os simbolos séo divididos
em: Operagcdo, o equipamento ou peca sofre alguma alteracdo; Movimento,
deslocamento do objeto de um local para o outro; Inspecéao, verificagdo para ver se
esta de acordo com a especificacéo; Espera, local onde aguarda o término de alguma
atividade anterior ou pausa; Armazenamento, onde o material é estocado.

2.2 Estudo de Tempos e Movimentos

Os tempos séo classificados em tempo real e tempo normal. O tempo real, é o
tempo cronometrado, que o colaborador gasta para realizar uma determinada atividade,
podendo variar de operador para operador e também dele mesmo ao realizar a mesma
atividade novamente. O tempo normal é o tempo da operagcdo em condicées normais
e num ritmo normal (MOREIRA, 1996).

Para Peinado e Graeml (2007), a medicao da velocidade do operador pode
ser influenciada por alguns fatores, como o inicio da semana, o colaborador estar
descansando, ou fim de semana, colaborador cansado. Pressdo do seu superior, ou
pode estar buscando um prémio por produtividade. Portanto ao realizar a tarefa de
cronometragem deve ser levado em consideracao todos esses fatores.

O tempo normal sera calculado considerando o tempo para execugcédo de
uma determinada atividade pelo colaborador, sua velocidade normal sera medida
considerando eficiéncia de 100%. O tempo normal sera utilizado como base para
outros colaboradores que realizaram a mesma atividade, obtendo assim o tempo
gue sera gasto para realizar tal atividade. Logo o tempo normal é calculado conforme
Equacao (1), (PEINADO E GRAEML, 2007).
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TN=TCxV Equacéo (1)

Onde:

TN = Tempo Normal;

TC = Tempo Cronometrado;

V = Velocidade.

Os mesmos autores afirmam que para o calculo de tempo padrao devem ser
levadas em consideracao as toleréncias para alivio de fadigas e alivio das necessidades
pessoais como ir ao banheiro e tomar agua. Normalmente as empresas praticam
de 15% a 20% para alivio de fadigas e de 2% a 5% para alivio das necessidades
especiais, estes tempos poderao variar de acordo com o tipo de ambiente e tipo de
trabalho exercido, Tabela 1.

Tolerancias | Descricao | % |
Invariaveis Ir ao banheiro ou tomar agua 05
Invariaveis Tolerancias basicas para fadiga 04
Variaveis Fica em pé 02

Postura Ligeiramente desajeitada 00
Postura Recurvada 02
Postura Deitada Esticada 07

Uso de Forca Erguer, puxar 2,5 kg 00

Uso de Forca Erguer, puxar 05 kg 02

Uso de Forca Erguer, puxar 10 kg 03

Uso de Forca Erguer, puxar 15 kg 05

Uso de Forca Erguer, puxar 20 kg 09

Uso de Forca Erguer, puxar 25 kg 13

Uso de Forca Erguer, puxar 30 kg 22
lluminacéo Ligeiramente deficiente 00
lluminacéo Pouco deficiente 02
lluminacéo Muito deficiente 05

Condigbes Atmosféricas Calor e Umidade 0-10
Atencéo na Tarefa Pouco fino 00
Atencéo na Tarefa Fino e de precisao 02
Atencao na Tarefa Fino e de grande preciséo 05

Nivel de Ruido Continuo 00
Nivel de Ruido Intermitente alto 02
Nivel de Ruido Intermitente muito alto 05
Nivel de Ruido Timbre elevado muito alto 05
Estresse Mental Pouco complexo 01
Estresse Mental Complexo atencéo abrangente 04
Estresse Mental Muito complexo 08
Monotonia Baixa 00
Monotonia Média 01
Monotonia Elevada 04
Tédio Pouco tedioso 00
Tédio Tedioso 02
Tédio Muito tedioso 05

TABELA 1 - Tolerancias de Trabalho
Fonte: Peinado e Graeml (2007).

Segundo Peinado e Graeml a Equacao (2) do tempo padrdo descrita abaixo &
calculada utilizando a Equacéao (1) e um fator de tolerancia Equacéao (3) para descontar
o tempo que o colaborador ndo trabalha chegando ao tempo de padréao.
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TP = TNxFT Equacéao (2)

FT = (100 +T)/100 Equacéo (3)

Onde:

TP = Tempo Padrao

TN = Tempo Normal

FT = Fator de Tolerancia

Algumas empresas ja determinam os tempos de parada durante a jornada de
trabalho, dessa forma o fator de tolerancia devera ser calculado conforme Equacéo (4)
logo abaixo (PEINADO e GRAEML, 2007).

FT = —

1-p Equacéo (4)

Onde:

FT = Fator de Tolerancia

p = tempo de parada estipulado pela empresa divido pelo tempo total da jornada
de trabalho.

O fator de tolerancia € o percentual de tempo concedido para pausa pela
empresa, em relacdo ao tempo da jornada de trabalho, ajustando assim o tempo de
producéo.

2.3 Determinacao do Numero de Ciclos

O numero de ciclos medidos depende de trés fatores: preciséo, variacéo e o
grau de confiancga, portanto quanto maior o numero de medidas melhor sera o grau de
confianca (MOREIRA, 2008).

Conforme Peinado e Graeml (2007), para se obter a média do tempo gasto para
a producéo & necessario definir o numero de medidas que devem ser praticadas.
O erro praticado varia entre 5% a 10% e o grau de confianca entre 90% a 95%. A
Equacéao (5) é utilizada para determinagcéo do numero de ciclos.

N = (%fzx)z Equacéo (5)

Onde:

N = numero de ciclos que deverao ser cronometrados;

z = grau de confianga;

R = Amplitude da Amostra;

Er = Erro relativo da Medida;

x = média do resultado as amostras medidas;

d,= Coeficiente em fungdo do numero de cronometragens realizadas
preliminarmente;

A Tabela 2, indica o fator que deve ser utilizado para se obter o grau de
confianca desejado, ou seja, se o grau de confianca requerido for de 95% devera ser
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utilizado o fator de 1,96.

Probabilidade | 90% | 91% | 92% | 93% | 94% | 95% | 96% | 97% | 98% | 99%
z 165 17 175 181 188 1,96 205 217 233 258

TABELA 2 - Coeficientes de distribuicao Normal
Fonte: Peinado e Graeml (2007).

A Tabela 3 indica o fator que deve ser utilizado em funcdo do numero de
amostragens que foram realizadas, ou seja, se for realizado duas amostragens, devera
ser utilizado o fator de 1,128.

N | 2 | 3| a4 | 5 | 6 | 7 | 8 | 9 |10
d, 1,128 1,693 2,056 2326 2534 2,704 2,847 2,970 3,078

2

TABELA 3 - Coeficiente d, para o numero de cronometragens iniciais
Fonte: Peinado e Graeml (2007).

31 METODOLOGIA

Conforme descreve Gil (1999), a pesquisa é realizada quando nao se tem
informacgdes suficientes sobre um determinado assunto, coletando dados durante o
processo que serdo analisados. O pesquisador deve ter algumas qualidades para se
obter sucesso como, paciéncia, determinacao, conhecimento do assunto, curiosidade,
criatividade, integracéo entre outros.

A presente pesquisa tem carater exploratorio e quantitativa foram levantados
inicialmente informagdes junto aos colaboradores e geréncia, seguida do
acompanhamento in loco das atividades para se conhecer as etapas do processo.

A producao de roscas transportadoras foi elencada por ter o maior volume
de vendas. O colaborador responsavel pela producao do item foi acompanhado e
preenchidas as etapas de produc¢do na carta de processo, seguida da cronometragem
do tempo para realizacado de cada atividade. Também foram observados os tempos
para alivio de fadigas definidos pela empresa e 0 que o trabalhador utiliza no dia a dia,
sendo calculado fator de tolerancia.

Apdés a cronometragem foi realizado o calculo de tempo normal e do niUmero de
ciclos, todos estes dados levaram ao tempo padréao do equipamento estudado.

4 | RESULTADOS

4.1 Descricao do Processo

Para este estudo o equipamento escolhido foi um transportador helicoidal
com diametro de 150 mm onde foi avaliado o tempo de producédo das pecas que
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sdo comuns para todos os tamanhos e o tempo para producédo de um metro do
equipamento.

O processo se inicia pela etapa de corte que é realizada por oxicorte CNC-
controle numérico computadorizado. O desenho é salvo em arquivo, € uma chapa de
aco carbono é posteriormente cortada. Apos o corte € levada para dobradeira manual
e dobrada conforme grau indicado. Na etapa de usinagem o aco trefilado é cortado e
desbastado, realizado rasgo de chaveta e rosca.

As pecas provenientes da etapa de corte, dobra e usinagem vao para o
almoxarifado e quando o equipamento for montado as mesmas s&o retiradas,
juntamente com os outros itens, como parafusos, mancais e rolamentos.

O tubo é colocado internamente ao helicoide e soldado conforme tamanho
estabelecido. Apbs estas etapas o0 equipamento é montado, sendo montado as
ponteiras no tubo com helicoide, seguidos dos rolamentos e mancais no flange. Todas
essas pecas sao montadas em um tubo e instalado o motoredutor e encaminhado
para area de pintura.

4.2 Detalhamento Das Etapas De Producao

O processo observado in loco foi descrito na carta de processo para posterior
medic&o do tempo e distancia. A partir do detalhamento das etapas foi possivel obter
melhor visualizacdo da producdo e assim poder compreender a movimentacao,
trabalho exercidos, potenciais gargalos, etapas sobrecarregadas e buscar melhorias.

CARTA DE PROCESSO

( X )ATUAL  PROCESSO: Produgéo de Roscas transportadoras
PROPOSTC OBJETIVO:

TEMPO (MIN) |DISTANCIA (M) [SIMBOLOS |DESCRICAO DO PROCESSAO
Operagéo: Corte de Pegas
Plasma CNC: Flanges, suporte
motor, paleta da rosca, Saida da
Rosca e Quadrado para redondo.
Operagao: Corte de chapa para
Flange.
Operagao de Usinagem:
Usinagem de Ponteiras de ago
1045.
Operagéo: Dobradeira Manual:
Dobrar saida da Rosca e
Quadrado para Redondo
Operagéao no Policorte: Cortar
Ferro Chato.

Operagao na Calandra: Calandrar
Ferro Chato e Chapa para Flange.
Movimentagéo: Retirada de pegas
no Estoque - Ponteira de ago
1045, rolamento, flange, suporte

motor, mancal e parafuso.
Movimentagéo: Retirada de pegas
no estoque - Saida das roscas,
tubo. Helicoide

Operagéo Soldagem: Montagem
da saida da rosca, quadrado para
redondo e ferro chato.

Operagao de Soldagem:
Montagem de um helicéide em
tubo (1 mt)

Operagéo de Soldagem:
Montagem do Flange, chapa para
o Flange, Rolamento e manncal.

Operagéo de Soldagem:
Montagem de ponteiras de ago
1045

Operagéo de Soldagem:
Montagem da Rosca, Flanges,
suporte do motoredutor.

Movimentag&o: deslocamento da
Montagem até pintura.

Operagéo Pintura: Pintura do
Equipamento.

@1 000 00liooeone

FIGURA 4 - Descricao do Processo
Fonte: Os Autores (2017)
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A Figura 4 descreve 0 passo a passo do processo de fabricagao e assim realizar
as cronometragens de cada etapa.

4.3 Cronometragens

Inicialmente foram realizadas trés cronometragens para cada processo
acompanhando os colaboradores que ja realizam esta atividade.

CARTA DE PROCESSD
[ ¥ ]ATUAL PROCESSO: Produgio de Roscas transportadaras
[ 1PROFDSTO DEJETIVD:
DISTAN [TEMFO 1-|TEMFO 2 - TEMFO 3 {TEMFO 4 -
DESCRICAD DO PROCESSOS SIMBOLOS |ClA CENTESI |[CENTESI (CENTESI |CENTESI
[MTS] MAL MAL MAL MAL
Operagio: Caorte de Pegas Plasma CRC: Flanges, suporte
mokor, paleta da rosca, Saida da Rosca e Quadrado para . 105 102 13
redondo.
Operagio: Corte de chapa para Flange. . ES ET EE
Operagio de Uzsinagem: Usinagem de Fonteiras de ago 1045. . 235 3003 238
Operagio: Dobradeira Manual: Dobrar zaida da Rosca e .
Quadrade para Redondo 123 124 27
Operagio no Policorte: Cortar Ferro Chato, ‘ 22 23 23
Operagio na Calandra: Calandrar Ferro Chato e Chapa para
34 A | 32

Flange.
IMovimentag3o: Fetirada de pegas no Estoque - Fonteira de

10 105 1o w7y
ago 1045, rolamento, flange, suparte mator, mancal & parafuso.
IMovimentagio: Fetirada de pegas no estoque - Saida das
rozcas, tubo, Helicoids. ‘ 1 B0 B0 B
Operagio Soldagem: Montagem da aida da rosca, quadrado 244 238 241
para redondo e Ferro chato,
nD.E]eraqao de Soldagem: Montagem de um helicdide em ubao [1 424 432 43
Operagio de Saldagem: Montagem do Flange, chapa para o . 252 255 243
Flange, Fiolamento & manncal.
Operagio de Soldagem: Montagem de ponteiras de ago 1045 . 230 238 234
Operagio de Soldagem: Montagem da Rosca, Flanges, suporte . 2000 2100 195.0
do matareduror.
Movimentagio: deslocamento da Maontagem até pintura. - ] 54 55 57
Operagio Pintura: Pintura do Equipamento. . 26,7 272 264

FIGURA 5 — Tempo de cada processo.
Fonte: Os Autores (2017)

A Figura 5 apresenta o tempo de cronometragem em cada processo que sera
utilizado para o célculo do numero de ciclos e avaliar se é necessarias novas medicoes.

4.4 Calculo De Determinacao Do Numero De Ciclos

ApOs serem realizadas as cronometragens com o calculo de numero de ciclos,
foi verificado se as quantidades de medi¢cdes foram suficientes. O tempo em horas foi
convertido de numero sexagesimal para centesimal conforme Tabela 4.

TEMPO MEDIDO COM | CALCULO TEMPO CONVERTIDO

CRONOMETRO DE SEXAGESIMAL PARA
CENTESIMAL

10:32 10+(32/60) = 10,53 10,53 Minutos

TABELA 4 — Conversao do tempo sexagesimal para centesimal
Fonte: Peinado e Graeml (2007)
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Foi realizado a conversao para numero centesimal dos tempos referente a

Figura 5, para célculo do numero dos ciclos conforme Figura 6, utilizando a Equacéo

(5).

CARTADE FROCESSO

[ ¥ JATUAL PROCESSC: PRODUCAD DE ROSCAS TRANSPORTADORAS
[ |FPROPOSTO OEJETIVO:

TEMPD N-
DESCRICAD DO PROCESS0S SIMBOLODS MEDIO | MAIOR | MENOR | AMPLITUDE Z = 85 D2 | ERRO [5x] | AMOSTRA

[MIN] GEM

Operagio: Corte de Fegas Plasma CMC: Flanges, suparte
motor, paleta da rosca, Saidada Rosca e Guadrado para . 10,87 1,30 10,53 077 136 163 0,05 25T
redondo.
Operagio: Corte de chapa paraFlange. . 4] E70 E50 0,20 138 1E3 0,05 0,43
Operagia de Usinagem: Usinagem de Fonteiras de ago 1045, . 2925 027 2945 082 138 1E3 0,05 0,40
Operagio: Dobradeira Manual: Dobrar saida da Foseae .
Guadrada para Fedanda 12,649 1292 1243 048 196 163 0,05 078
Operagio no Policorte: Cortar Ferro Chato, ‘ 2,26 232 2.20 01z 1496 164 0,05 143
Elpai;aé:ao na Calandra: Calandrar Ferro Chato e Chapa para . 222 335 a1z 023 196 169 008 281
Movimentagio: Fetirada de pegas no Estoque - Ponteira de Q 072 o0 1050 050 196 169 005 17
250 1045, rolamento, Flange, suporte mobor, Mancal ¢ parafusa.
Melovimentagio: Bet!rada de pegas no estoque - Saida das - 00 .00 G0 000 196 169 008 000
roscas, ubo, Helicoide.
Operagio Soldagem: Maontagem da saida darozca, quadrada
pata redando e ferra chata. 2407 24,35 3,80 055 196 163 0,05 028
gfrlaqao de Soldagem: Mantagem de um helicdide em tubo 1 . 4250 4322 a3 128 196 169 005 043
Operagio de Soldagem: Montagem do Flange, chapa para o . 2518 2547 2487 060 196 169 008 030
Flange, Rolamento e manncal.
Dpelagﬁo de Soldagem: Montagem de ponteiras de ago 1045 . 2341 2383 22,97 0,37 136 1E3 ons 0,74
Operagio de Soldagem: Mantagem da Rosea, Flanges, suporte . 20200 210,00 195,00 1500 196 169 00 296
domotoredutar,
Movimentagio: deslocamenta da Montagem até pintura, ‘ 552 BET 542 028 196 1649 0,08 110
Dpelagﬁo Fintura: Fintura do Equipamento. . 2ET3 2720 26,35 0,56 136 1E3 ons 0,54

FIGURA 6 — Calculo do numero de ciclos

Fonte: Os Autores (2017)

Observa-se que trés amostragens determinaram o tempo de cronometragem.

4.5 CALCULO FATOR DE TOLERANCIA

A jornada de trabalho realizada pela empresa € de 44 horas semanais sendo

oito horas diarias de segunda a sexta feira e quatro horas no sabado. O tempo de

parada determinado pela empresa durante a jornada de trabalho é de 15 minutos para

o lanche da tarde, e foi considerado 15% do tempo para ir ao banheiro e tomar agua,

portanto, o fator de tolerancia foi calculado utilizando a Equacéo (4), representado na

Tabela 5.

Jornada | Parada

Parada para ir ao

dia (min) | Determinada | Banheiro e Tomar

pela agua.
empresa

Calculo p

Calculo Fator de
tolerancia.

480 MIN 15 MIN

480 X 0,15 =72 MIN

P = (15+72)/480 =0,18

FT=1/(1-0,18)= 1,22

TABELA 5 — Calculo do fator de tolerancia.
Fonte: Os Autores (2017).

Conforme observado na Tabela 5, o tempo total de parada do colaborador pode
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chegar 01:27:00 em uma jornada de 8 horas sendo equivalente a um fator de tolerancia
igual a 1,22. Com este tempo de parada implicara em um aumento de 22% no tempo
de producao do equipamento estudado.

4.6 Calculo do Tempo Padrao

ApoOs a realizagdo da cronometragem e fator de toleréncia foi possivel definir o
tempo padrao para atividade em estudo. Primeiramente foi calculado o tempo normal
utilizando a Equacéo (1) representado na Tabela (6).

Tempo Cronometrado | Velocidade (v) Tempo Normal (TN)
(TC) em Min
431,61 100% =1 431,61 X1 =431,61 =431,61 MIN

TABELA 6 — Calculo do Tempo Normal (TN)
Fonte: Os Autores (2017)

Na Tabela 6 pode-se verificar o tempo de producdo considerando um
colaborador que possui pratica para realizar esta atividade considerando a velocidade
de 100%, porém néo estao inclusas as paradas durante a jornada de trabalho.

O Tempo padréao foi calculado utilizando a Equacéo (2), Tabela 7.

Descricéao Tempo Normal (TN) | Fator de Tempo Padrao (TP)
em MIN. Tolerancia (FT)
Montagem de 01 MT 42,5 1,22 42,5 x 1,22 =51,85 MIN
de Helicoide
Montagem das outras 389,11 1,22 389,11 x 1,22 = 474,71 MIN
Pecas utilizadas na
montagem
Total 526,56 MIN

TABELA 7 — Calculo do Tempo Padréo (TP)
Fonte: Os Autores (2017)

De acordo com a Tabela 7 o tempo padrao para producéo de um transportador
helicoidal, considerando fator de toleréncia, realizando trés amostragens e avaliando
um colaborador que ja possui pratica na realizacdo desta atividade sera de 526,56
min.

51 CONCLUSOES

Este estudo foi importante para definir o tempo de producéo de um equipamento
que tem diferentes tamanhos, porém ocorre mudanca apenas em uma etapa, podendo
assim ser aplicado a todos os tamanhos.

O resultado obtido podera ser utilizado para encontrar a quantidade de
equipamentos que poderéo ser produzidos pela empresa, se sera necessario alocar
mais colaboradores para atender a demanda mensal
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A Tabela 8 indica o numero de equipamentos que foram fabricados no més de

setembro.
Més de Tamanho | Tempo Tempo Normal | Fator de Tempo (min) Tempo (H)
Setembro (MT) Normal Producao Tolerancia
Producdao |das Pecas (FT)
de 01 MT utilizada na
Montagem
Transportador |6 42,5 min 389,11 min 1,22 ((6x42,5)+389,11) | 785,81/60=13 hrs
helicoidal x1,22 = 785,81
Transportador |4 42,5 min 389,11 min 1,22 682,11 11
helicoidal
Transportador |5 42,5 min 389,11 min 1,22 733,96 12
helicoidal
Transportador |7 42,5 min 389,11 min 1,22 837,66 14
helicoidal
Transportador |6 42,5 min 389,11 min 1,22 785,81 13
helicoidal
Transportador |7 42,5 min 389,11 min 1,22 837,66 14
helicoidal
Transportador |4 42,5 min 389,11 min 1,22 682,11 11
helicoidal

TABELA 8 — Demanda de Produgédo do més de setembro
Fonte: Os Autores (2017)

De acordo com os dados obtidos foi possivel calcular o tempo de producgéo
para a demanda do més, sendo de 88 horas, portanto para producédo somente deste
equipamento sera possivel entregar dentro do prazo, ou seja, no Més de setembro.

Como melhoria € necessario realizar os estudos de tempos para os outros
equipamentos, assim sera possivel definir o tempo de utilizacdo dos outros processos
como usinagem, corte e dobra e assim identificar quais a etapas estao sobrecarregadas
se sdo suficientes para atender a demanda ou sera necessario a terceirizagao,
contratagao ou adquirir novos equipamentos.

Antes do trabalho néo havia um numero definido para esta produgéo, ndo sendo
possivel mensurar a eficiéncia produtiva e prazo de entrega, a partir desta informacéo
podera contribuir com empresa neste monitoramento.

O objetivo do trabalho foi alcangando, pois foi possivel calcular o tempo de
producéo para o equipamento estudado, contribuindo para empresa como fonte para
estudo dos demais equipamentos fabricados. A empresa podera medir o tempo de
producao dos colaboradores até como forma de estimular ou definir metas de producéo.

REFERENCIAS
CAMPQOS, V. F. TQC - Controle da qualidade total: no estilo japonés. Minas Gerais: 5° ed., 1992

CORREA, H. L.; CORREA, C. A. Administracdo de Producéo E Operacdes: Manufatura E

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Produgéo 2 Capitulo 6




Servicos: Uma Abordagem Estratégica. Editora Atlas SA, 2013.
GIL, A. C. Como elaborar projetos de pesquisa. Sdo Paulo: Atlas, 2002
MOREIRA, D. A. Administracao da Producao e Operac6es. Editora Pioneira.Sao Paulo, 1996

PEINADO, J.; GRAEML, A. R. Administracédo da producéao. Operacdes industriais e de servigos.
UNICENP, 2007.

PINHEIRO, A. W. S.; SIMOES, V. H. F. Estudo de tempos e movimentos para determinacao da
capacidade produtiva de uma empresa de processamento de frangos. Disponivel em: <http://

www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2012_TN_STO_157_920_20618.pdf>. Acesso em: 30 de mar.
2017

SANTOS, A. A; et al. Estudo de tempos e Movimentos: Determinacéo da capacidade produtiva
e melhoria das operagc6es em uma pizzaria. Disponivel em: < hitp://www.abepro.org.br/biblioteca/
TN_STP_226_317_29749.pdf>. Acesso em: 30 de mar. 2017

SILVA, J.S; et al. Secagem e Armazenagem de Produtos agricolas. Manuseio de grdos. Vicosa MG.
2008

SLACK, N.; CHAMBERS, S.; JOHNSTON, R. Administracao da producao. Sdo Paulo: Atlas, 2009.

YIN, R. K.Estudo de Caso: Planejamento e Métodos. Bookman editora, 2015.

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Produgéo 2 Capitulo 6



http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2012_TN_STO_157_920_20618.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/enegep2012_TN_STO_157_920_20618.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/TN_STP_226_317_29749.pdf
http://www.abepro.org.br/biblioteca/TN_STP_226_317_29749.pdf

INDICE REMISSIVO

A

Aluminio 1,2, 4,5, 13
Analise de falhas 87
Automacéo 1,2, 3,5, 12,13

Balanceamento de linha 53, 54, 56

Cc

Cadeia de producao naval 171, 179

Capacidade 4, 13, 20, 22, 45, 46, 51, 55, 57, 64, 65, 76, 77, 80, 82, 87, 117, 124, 130, 131, 132,
133, 134, 135, 136, 139, 140, 141, 146, 159, 173, 178, 179, 181, 185, 190, 206, 225, 229, 243, 244
Capacidade de produgéo 64, 65, 80

Confiabilidade 21, 36, 77, 78, 80, 81, 82, 84, 85, 86, 87, 88, 163, 189, 196, 197

Contelido nacional 131, 167, 168, 175

Controle da producgéo 25, 26, 28, 37, 51

Cronoanalise 38, 40, 41, 47, 48, 51, 52

Custeio ABC 100, 102, 103, 113

Custos de Soldagem 1, 2, 3,7, 8, 13

D

Demolicao 53, 54, 55, 56, 58, 161
Diagrama Homem-Maquina 38, 48, 51

E

Eficiéncia 9, 10, 21, 23, 39, 50, 53, 54, 55, 60, 61, 62, 63, 67, 75, 108, 144, 149, 163, 188,
192, 204, 224, 265

Equipamentos para fabrica de racédo 64

Estudo de tempos 38, 39, 40, 47, 50, 63, 64, 65, 67, 76

F

Fabrica de sorvetes 38, 39

Falhas 18, 19, 23, 41, 77, 78, 79, 80, 81, 82, 84, 86, 87, 88, 115, 116, 118, 209

Ferramenta 5W1H 15, 16, 17, 20, 22

Ferramenta 5W2H 17, 38, 42, 50, 51

Ferramentas da qualidade 27, 36

Fluxo 4, 7,40, 42,48, 51, 55, 57, 58, 63, 102, 137, 163, 208, 209, 227, 228, 230, 231, 234, 238, 243

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Produgéo 2 indice Remissivo




G

Gestao de ativos fisicos 90
Gestao de estoques 114, 116, 117, 120

Indicadores 15, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 80, 109, 116, 119, 120, 123, 151, 180, 188, 192, 226, 247
Industria 15, 17, 24, 51, 65, 77, 130, 139, 142, 167, 168, 169, 170, 171, 172, 173, 174, 175,
180, 181, 227, 228, 229, 230, 231, 234, 245

Industria 4.0 227, 228, 229, 230, 231, 234

Intercooler 1,4,5,7

K
Kaizen 228, 234
L

Lean Manufacturing 13
Logistica 57, 59, 81, 114, 115, 116, 117, 118, 119, 127, 128, 129, 226, 248

M

Mag 14

Manutencéo 7, 8,9, 10, 15, 16, 18, 19, 20, 21, 22, 23, 77, 78, 80, 81, 87, 88, 89, 101, 108, 109,
110, 117, 121, 123, 216, 219, 221, 245, 265

Mapeamento 17, 38, 41, 43, 50, 51, 55, 58, 209, 227, 228, 230, 231, 232, 233, 234, 237, 238, 245
Mapeamento de processos 38, 41, 51

Meio ambiente 56, 140, 161, 166, 245

Melhoria 15, 18, 23, 26, 30, 40, 41, 42, 50, 51, 53, 55, 57, 75, 76, 82, 116, 120, 126, 128, 130,
132, 135, 136, 137, 139, 140, 165, 167, 168, 169, 176, 177, 180, 185, 204, 209, 227, 228, 230,
234, 237, 238, 245, 247

Melhoria continua 23, 51, 55, 180, 204, 228

Mig 14

Mix de produtos 90

Modernizagédo 131, 169, 175

o)

Organizacéo 18, 19, 21, 22, 38, 41, 44, 50, 63, 65, 103, 112, 117, 118, 121, 128, 133, 134,
140, 143, 144, 145, 146, 147, 148, 149, 152, 153, 154, 166, 176, 185, 186, 188, 192, 214, 229,
234, 237, 249

Otimizacéo 1, 53, 54, 55, 63, 212, 226, 227, 228, 248

Otimizacéo de processo 54

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Produgéo 2 indice Remissivo




P

PCP 25, 26, 27, 28, 29, 34, 36

PDCA 17, 25, 26, 27, 29, 30, 31, 36, 37

Performance 18, 77, 78, 141, 142, 144, 195

Processo 1,2,3,4,5,7,8,9, 10, 11, 12, 13, 15, 16, 17, 18, 19, 22, 23, 26, 27, 28, 29, 30,
38, 39, 40, 41, 42, 44, 45, 46, 50, 51, 53, 54, 55, 56, 57, 58, 59, 60, 62, 63, 65, 66, 70, 71, 72,
77,78,79, 82, 84, 85, 86, 87, 101, 102, 103, 106, 107, 108, 109, 110, 111, 112, 118, 127, 128,
131, 134, 136, 137, 138, 139, 140, 147, 158, 162, 166, 168, 171, 172,173, 174,176, 184, 187,
188, 194, 195, 196, 197, 207, 208, 209, 213, 214, 217, 218, 219, 220, 221, 223, 227, 228, 229,
230, 231, 232, 233, 234, 237, 238, 240, 243, 244, 248, 253, 254, 255, 256, 257, 261, 262, 265
Processo GMAW 1, 4, 11, 12

Q

Qualidade 2, 3, 13, 14, 17, 20, 21, 22, 283, 25, 26, 27, 28, 29, 31, 36, 37, 39, 41, 49, 57, 75, 78,
80, 88, 117, 125,127, 134, 137, 138, 139, 140, 143, 144, 145, 146, 147, 149, 150, 151, 154, 155,
156, 163, 168, 172, 175, 180, 196, 204, 205, 206, 207, 208, 213, 214, 228, 229, 245, 248, 265

R

Recepcionistas 143, 144, 150, 151, 152, 153, 154, 155
Residuo de construgédo 53, 54, 55, 56

Robbé 5

Robética 1, 14

S

Servicos 41, 51, 65, 76, 100, 101, 102, 103, 104, 111, 113, 115, 143, 151, 161, 171, 173, 185,
188, 189, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213, 214, 227, 228, 229, 238, 242, 244, 245,
248, 251, 252, 253

SMD 77,78, 79, 85

Solda 4,5,7,8,9,65,78,79

Sustentabilidade 24, 163, 164, 166, 200, 248

T

TOC 90, 91, 92, 98, 97

Alinhamento Dindmico da Engenharia de Produgéo 2 indice Remissivo




Agéncia Brasileira do ISBN
ISBN 978-85-7247-711-6

97788572747 7116






