CAtilion de QOPouza Tinto

Parametros para o déliniamento
das operacoes estruturais

- Processamento -
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Objetivo:

O objetivo deste trabalho é fornecer ao P.C.P (preparacao e
controle de producgdo) parametros de competitividade para
= (dclihiaméng das tarefas estruturais.

Nota:

Nao estdo incluindosparametros para o deliniamento da
solda elétrica.



ACOES:

Na seqiiéncia de atividades esta registrada o n° maximo de
operirios para cada tarefa, sem que haja perda de HH por
excesso de pessoas.

Na tabela de coeficientes os mesmo sdo apresentados de tal
forma, com base nos grupos de operirios que sem 08 MESMos
seria dificil executar as referidas tarefas.

Sendo necessario a reducdo da duracdo de determinada
atividade, lanca-se mao da quantidade maxima de grupos de
operérios, porem quando isto ocorrer devera se acrescentar ao
HH (Homem Hora) previsto, 20% do mesmo por cada grupo

profissional acrescentado.

Na tarefa que ndo houve coeficiente, procura-lo, por analogia
de tarefas, nas tabelas dos mesmos.
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CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.)

NORMAS PARA A MANUTENCAO DO C.P.M.

- Para que haja uma perfeita manutencgiio do sistema, devem ser observadas
duas normas basicas, a saber:

1" - As seqiiéncias das atividades, elaboradas pelo pessoal da produgio com a
participagio do pessoal da cronometragem ¢ do delineamento, s6 poderdao ser
alteradas de comum acordo dos envolvidos. Isto se torna necesséario, por haver
em varias secgdes do E.M. copias dessas seqUéncias com 0s seus respectivos
coeficientes que também terdio que ser alterados.

2° - quando houver a necessidade de se reavaliar o HH previsto de alguma
atividade, a solicitagio devera vir acompanhada com a “Quantidade de
Trabalho” e com o HH gasto pela mesma.

Esta reavaliacio de HH tera que ser feita, por quem apropriou o HH, por quem
o delincou e caso necessario por quem o crondmetrou.



Iniciativas e coordenagdo: - Milton de Souza Pinto
- Téc: Victor Emilio Lopes
- Téc: Francisco Paulo Alves de Paiva
CRONOMETRISTAS:
- Jose Carlos de Castro Nogueira

- Raimundo Monteiro Lemos Filho
- Antonio Soares do Amaral Sobrinho

PARTICIPACAO: (seqiiéncia no processamento)

- Téc. Joao Matos de Miranda
- Téc. Jacauna de Faria

- Téc. Sidney Alves dos Santos
- Téc. Alenir Menezes Barroso
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CONTROLE DE FPRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.)

wdronizado I'rabalho Are : fuci umna
(Area de produgiio) seqiiéncia racional
dos trabalhos
executados nas
areas de produgio

2 - Tabela Para Registro - Registrar a duragio de uma tarcfa especifica, a quantidade
(Setor de delineamento) de operarios a executa-la, as dimensdes controladas e as
demais caracteristicas das pegas.

3 - Tabela Para Coeficiente - Registrar todos os dados necessdrios ao caleulo de
estimativa.

Auxiliar na
identificco  dos

(Setor de delineamento) coeficientes  dos
virios tipos de
obras e perfilados
de acordo com a
regido do navio,

5 - Normas Para Célculos De Estimativa -~ Conjunto de prospectos informativos,

(Setor de delineamento) sobre as normas A seguir para ©

calculo de estimativa.
6 - Tabela Para Estimativa -  Registrar todas  as  tarefas necessirias a0
(Setor de delineamento) delineamento o seus respectivos coeficientes,

7 — Pert Horizontal — Fornecer m produgido as sobre-posighes das atividades
(Setor de deliamento) atuantes em bloco, facilitando a distribuigho da méo de obra



8 - Quatro De Valores Profissionais — Fomecer os dados que referem-se 40 quadro

(Setor de delineamento) profissional das dreas de produgio.

9 - Forma De controle De HH - Fornecer us éreas de producio o FEER-PACK de HH.
(Setor de programagiio)

10 - Gréfico Comparativo de HH -  Demonstrar s¢ o objetivo tragado pela gerencia
esta sendo alcancado.

(Setor de programagc#o)

11 - Grifico Deterministice
.

(Setor de delincamento)
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CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM [C.P.ML)

RITMO 0

Ritmo de trabalho & a agilidade que o profissional executs uma determinada
tarefa.

Sabendo-se que o ritmo de trabalho varia de acordo com cada pessoa,
estabelecemos trés (3] ritmos para cada trabalho, que sdo:

- Abaixo do normal (ABN)
- Normal’ |
- Acima do normal (ACN)

ONDE:

Abaixo do Normal (ABN) & o valor médio entre o maior coeficiente encontrado e
a media das nove (9) cronometragens.

Normal (N) é a media dag nove (9) cronometragens de nivel profissional
diferente.

Acima do Normal (ACN) ¢ o valor médio entre o menos coeficiente encontrado e
& media das {9) cronometragens.,



TAREFAS CRONOMETRADAS:

- Forma em chapas

- Forma em perfilados

- Marcar e codificar chapas

- Marcar ¢ codificar perfilados

- Corte Automatico

- Corte semi-automatico

- Corte Manual

- Esmerilhar

- Abastecer bancada

- Retirar rebarba

- Retirar sucata

- Selecionar esquema

- Posicionar cliché

- Trocar ferramenta (prensa de 400, 300 ¢ calandra)
- Ajustar calibre para forma chapa

r\n—P--»AA—-,-._a—,q,-—\pﬁAAAAAAAAAAA“~A‘\‘-"‘\A“\"\“""“\
M . e & . 4 '

™~~~

N o
: C



SI

bl

€l

cl

1r20I1

80 % +0

€0

<0

10

............................................................ OOLLYNOLAY
INES FIRN0D Hd SALNAIDIEIOD FAd  VIFgVL
............................................................ OOLLYINOLAVY
-INES SLAOD a4 VIONINOES
............................................... ANOLVOEN, ALN0D
Aa VNINOVI VA STELNIDLIFOD Id VIFgVL
""""" (STAVTINIS NO SVLATOHIOH) JAWOLVDAN,

VNINOVIN VN HLA0D ada VIONINOAS

................................................... 58 4 35 SALA0D
Ad SVNINOVIW SVA SILNIIDMIOD dd SVIAIY.L
.......................................................................... oa
d FAO GYNINOVIW SVN HIN0D 3d VIONINOES
................................................... OTHTVEVA ALNOD
A VNINOVN VA SHEINFIDMAOD Fd SYIddvlL
.................................................. (Verave) OTHIVAVd
SLA0D dd VNINOVIW VN FLN0D Ad VIONINOFAS
.................................... (CLNEIRVEIVED) O TVaVd
ALM0D FA VNINOVIW VN FIA0D dd VIONINOEAS
............................................................ OOLLVINOLAY
HLA0D aa VNIOLIO VN

IVRIALYW OO OLNAWIOALSVEY ON VIONINOES

FOIaNt

("W d*D) WADVILAN HOd OYINAOUL A ATOUINOD

PN NN N TN NN NN NP g e —— N — A~



SEQUENCIA PARA INICIO DE CORTE EM
ABERTURA (VER TABELA NA FOLHA 39)........cc.coevn.

SEQUENCIA NO ABASTECIMENTO DE MATERIAL
NA OFICINA (AREA DE MARCACAO).......c.coeeuarerereenns

SEQUENCIA DE MARCACAO DE LONGARINA DE
CHAPAACOMEIIER). s s
SEQUENCIA DE MARCACAO DE CHAPAS DO
COSTADO COM “BAK SET" (ULTILIZANDO
CROQUIS) ... sessessessessessesseessseesesssessasses
SEQUENCIA NA MARCACAO NAS CHAPAS DO

TEBELAS DE COEFICIENTES DE MARCACAO DE
CHAPAS EM GERAL......iiviiiniiiinvemnivasinnsssasonssaonsysss

SEQUENCIA PARA FORMA EM CHAPAS (PRENS/:‘})E
O o T oL
TABELA DE COEFICIENTES PARA FORMA EM
CHAPA NA'PRENSAS.....cocooovvrcessseseisessssssssossssisnssasens
SEQUENCIA PARA FORMA EM CHAPAS NA

16

17

18

19

20

21

22a26

27

29

31
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CONTROLE DE PRODUGAO POR METRAGEM (C.P.M.)

TABELAS DE COEFICIENTES PARA FORMA A
CALOR EM CHAPAS.....cvvissssssssasvasssronsasassoassarnsasssassra 32e33

PLANOS DE IDENTIFICACAO DE CHAPAS................ 34e35

SEQUENCIA PARA O TRANPORTE DE PERFILADOS. 36

SEQUENCIA NA MARCACAO E CORTE DE

PERFILADOS SEM FORMA...........c.cucouruerrreenssassensans 37
SEQUENCIA NA MARCACAO E CORTE DE
PERFILADOS COM FORMA........c.covrerieamnecriseinnenens 38
TABELA. DE COEFICIENTES DE MARCACAO E
CORTE DE PERFILADOS........coovouimisinisonssisiesssassaenes 39

TABELAS DE COEFICIENTES PARA FORMA EM

PERETLADOS, i5:¢oaussvai snssnierasssiaannans shssks sesipnnsiiassiassioneis 40e 4]
PLANOS DE IDENTIFICACAO DE PERFILADOS......... 42 e 43
DIVERBOS., corssoussscosenarsresssosssasessansasrsassssssnsgssasesrassans 44 ¢ 45
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CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.a)

Processamento

SEQUENCIA NO ABASTECIMENTO DO MATERIAL NA OFICINA (CORTE
AUTOMATICO)

1 - Controle no recebimento do material - | provisionador.
2 - Distribuicio do material por lote fluxo - 1 provisionador.



Processamento

SEQUENCIA DE CORTE NA MAQUINA DE CORTE PARALELO
(CHAPEAMENTO)

1- Abastecer posicionando a chapa na maquina - 1
provisionador
2 - Selecionar o esquema de acordo com a chapa - 1 operador
e 1 ajudante
3- Marcar e remarcar as dimensdes a serem cortadas e
codificadas na chapa — 1 operador ¢ l. ajudante
4~ Ajustar, as cabecas cortadores para execugio do corte — 1
operador e 1 ajudante
5 - Executar o corte ~ 1 operador ¢ 1 ajudante
6 - retalhar a sucata - 1 ajudante
7 — Retirar a sucata — 1 ajudante
8 — Retirar a chapa ~ 1 transportador
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CONTROLE DE PRODUGAO POR METRAGEM (C.P.M.)

Processamento

SEQUENCIA Dmtcom NA MAQUINA DE CORTE PARALELO (BARRA)

1 — Abastecer e/posicionar a chapa na méquina - 1 provisionador.

2 - Selecion e acordo com a barra a ser cortada — 1 ajudante.

3 — Posicionar os bicos, executar a operagéo corte e classificar as barras - 1
ommd&c 1 ajudante.

4 — Retirar e empilhar as barras cortadas - 1 transportador

5 — Retirar as rebarbas das barras - 1 ajudante.

OBSERVACAO:

Para corte de barras foi adaptados & maquina um dispositivo que permite
maior rendimento, 0 que seré confirmado pelo baixos coeficientes.



CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.)

Processamento

SEQUENCIA DE CORTE NAS MAQUINA CE E BCE

1 - Abastecer a bancada —~ 1 provisionador.

2 ~ Selecionar e posicionar o cliché na maquina - 1 operador ¢ 1 ajudante.

3 - Marcar o inicio de corte e executar o corte da pega — 1 operador ¢ 1
ajudante.

4 - Retalhar a sucata - 1 magoriqueiro.

5 — Retirar sucata ~ 2 sefventes,

6 ~ Esmirilhar o corte onde indicado - 3 esmerilhadores.

7 - Classificar a chapa e fazer marcagbes de referencia -~ 1 chapeador.

8 - Retirar as pegas e selecionar nos respectivos esquifes — 1 transportador.



CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.)

Processamento

SEQUENCIA DE CORTE NA SEMI-AUTOMATICA

1 - Abastecer a bancada - 1 provisionador ¢ 1 ajudante,

2 - Checar a codificacao de corte ¢ posicionar a maquina - 1 magariqueiro.

3 ~ Executar o corte — 1 magariqueiro.

4 — Retalhar a sucata — 1 magariqueiro.

5 ~ Retirar a sucata — 2 serventes.

6 - Retirar as rebarbas da pega - 1 esmerilhador.

7 — Esmerilhar as aberturas - 1 esmerilhador,

8 — Selecionar as pegas de acordo com o fluxo ~ 1 provisionador.

14
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CORTROLE DE PRODUGAQ POR METRAGEM [C.F.0.)

- Processamento —

SEQUENCIA PARA O INICIO DO CORTE EM ABERTURAS
(Ver tabela na folha 45)

1 = Aproximear o bico da leitura (entrada do corte] - 1 operador.

2 — Aquecer — 1 operador.
3 — Furar — 1 operador.
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CONTROLE DE FRODUCAQ POR METRAGEM [C.P.M.)

- Processamento -

SEQUENCIA NO ABASTECIMENTO DE MATERIAL NA OFICINA
(MARCACAD)

1 - Controle no recebimento do material — 1 provisionador.
2 - Empilhar o material na area de marcacfo — 1 Provisionador.

-



CONTROLE DE FRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.)

| - Processamento —

i

-;-H:"—QUENCL& NA MARCACAO DE LONCARINAS DE CHAPA (FITA)

)

_} — Distribuir ¢ material na area de marcagio — 1 provisionador e 2
transportadores.

-~ Selecionar os esquemas, de acordo com o material e fitas ou
moldes, de acordo com o esquema ~ 1 chapeador.

- Marcar e codificar a chapa - 1 chapeador.

= Retirar a chapa para a area de estocagem — 1 provisionador e 2
transportadores.
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- Processamento —

SEQUENCIA NA MARCACAO DE CHAPAS DO COSTADO COM
BACK-SET [CROQUIS)

1 - Distribuir o material na area de marcagéo — 1 provisionador e 2
transportadores.

2 - Selecionar os esquemas de acordo com o material — 1 chapeador

3 - Marcar e codificar a chapa — 1 chapeador ..

4 - Retirar a chapa para a area de estocagem — 1 provisionador e 2
transportadores.

@
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CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.)

- Processamento —

my

') SEQUENCIA DE MARCACAO NAS CHAPAS DO CONVES
1 - Distribuir o material na &rea de marcacio - 1 provisionador e 2
J transportadores.

:_'2—Selec:ionar 05 esquemas de acordo o com o material - 1
:I. chapeador, '

)3 — Marcar e codificar a chapa — 1 chapeador.

2:4 = Retirar a chapa para a drea de estocagem - 1 provisionador 2
tranéﬁ;rtﬂﬂnms.
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- Processamento ~

SEQUENCIA NA MARCAGAO DE GIGANTES OU SIMILARES

1 — Distribuir o material na area de marcagao ~ 1 provisionador e 2
.transportadores. .

2 - Selecionar os esquemas, fitas ou moldes de acordo com o
material - 1 chapeador.
3 — Marcar e codificar as pegas — 1 chapeador.

.4 — Retirar a pega para a area de estocagem — 1 provisionador ¢ 2

>
'

transportadores.
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CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.)

Processamento

SEQUENCIA PARA FORMA EM CHAPAS NAS PRENSAS DE
300 E 400 TONS.

1-- Distribuir . o material nas areas das prensas - 1
provisionador e 2 transportadores.

2 —Trocar o ferramental da maquina — 1 chapeador, 1 operador
e 1 ajudante.

3~ Abastecer ' a maquina — 1 chapeador, 1 operador ¢ 1

. ajudante.

4 - Selecionar* e refazer pequenos calibres — 1 chapeador, 1
;)pemdor e 1 ajudante.

5 - Marcar as linhas de referencias e dar a forma na peca - 1
chapeador 1 operador e 1 ajudante.

6 — Retirar a chapa par a area de estocagem - 1 chapeador, 1
operador e 1 ajudante.



CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.)

Processamento

SEQUENCIA PARA FORMA EM CHAPAS NA CALANDRA

1- Montar o ferramental na maquina - 1 provisionador 2
transportadores ¢ trés (3) operadores de maquinas.

2 - Abastecer a maquina — 1 provisionador e 2 transportadores.

3 — Preparar calibres - 1 chapeador e 1 ajudante.

4 -Posicionar a chapa na maquina e dar forma a mesma — 1
chapeador 1 operador e 1 ajudante.

5 - Retirar a chapa para a area de estocagem — | provisionador

e 2 transportadores.



CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M.) -

Processamento

SEQUENCIA PARA FORMA A CALOR EM CHAPAS

1. Abastecer a bancada de forma — 1 provisionador e 2
transportadores. i

2 — Preparacao dos calibres — 1 chapeador curvador.

3 - Posicionar a chapa, marcar as linhas de aquecimentos e
dar a forma a mesma ~ 1 chapeador e 1 ajudante,

4 — Marcar as linhas de referencias par a montagem ¢ corte da
chapa 1 chapeador e 1 ajudante.

5 - Cortar a chapa - 1 magariqueiro

6 — Esmerilhar externamente as irregularidades deixadas pela
contragao do material — 1 esmerilhador.

7 — Retirar a chapa para a area de estocagem — 1 provisionador
2 transportadores.
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CONTROLE DE PRODUCAO POR METRAGEM (C.P.M,)

Processamento

SEQUENCIA PARA O TRANPORTE DE PERFILADOS

1 - Retirar os perfis do rolo para o cabide — 1 providionador e 2
transportadores

36
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SEQUENCIA NA MARCAGCAO E CORTE DE PERFILADOS SEM
FORMA

1- Abastecer as bancadas - 1 provisionador ¢ 2
transportadores.

2 -Selecionar os esquemas, de acordodo com o material - 1
chapeador. 4

é—Marcareqodiﬁcaraspecas— 1 chapeado/r‘.

4 — Cortar as pecas — 1 magariqueiro .. >

5 — Retirar as rebarbas — 1 esmerilhador .

6 — Retirar as pegas para os esquifes ou box — 1 posicionador ¢
2 transportadores.

7 — Retirar as sucatas (sobra de material) - 2 transportadores.
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CONTROLE DE PRODUGAO POR METRAGEM (C.P.M.)

Processamento

SEQUENCIA NA MARCACAO E CORTE DE PERFILADOS COM
FORMA

1 - Selecionar o material de acordo com o esquema - 1

chapeador.
2 - Abastecer as bancadas - 1 provisionador e 2

. transportadores.
3 —Marcar e codificar as pegas ~ 1 chapeador.
4 —.Retirar - ¢ estocar as pec¢as (aguardando forma) — 1
. provisionador e 2 transportadores.
5 — Transportar e posicionar a pe¢a na maquina de forma — 1
operador.
6 - Dar forma a peca - 1 operador.
7 — Retirar a peca e posicionar a pe¢a na bancada de corte — 1
provisionador.
8 — Cortar a peca — 1 macariqueiro.
Q — Retirar a sobra de material — (sucata) — 2 transportadores.
10 - Retirar as rebarbas deixadas pelo corte — 1 esmerilhador.
11 - Retirar as pegas prontas para o esquife o8u box — 1
provisionador e 2 transportadores.



