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Resumo:

Esse trabalho tem como objetivo o gerenciamento de projetos baseando-se
nas boas praticas do PMBOK 4 a edicao.

O objetivo deste projeto € um empreendimento nao repetitivo, com inicio e fim
bem definidos, com o objetivo de melhorar um processo ou servigo.

O gerenciamento de um projeto € emprego de praticas, procedimentos,
técnicas e ferramentas com a finalidade de atingir os objetivos definidos, seguindo
um planejamento de prazo e custo para atingi-los com a qualidade esperada. E de
responsabilidade do gerente de projetos garantir e gerenciar todos 0s recursos para
que seja atingido o objetivo proposto.

O gerenciamento sera planejado em todas as fases do projeto, desde sua
inicializagdo até encerramento, também serd realizado o acompanhamento das
atividades do projeto, verificacdo e validacdo do desempenho planejado com o
desempenho real. Com esse acompanhamento, acdes corretivas e preventivas
poderdo ser tomadas a fim de atingir o objetivo do projeto dentro do escopo,

cronograma e custos planejado e qualidade esperada.
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1. INTRODUGCAO - Contextualizac&o e justificativa do  projeto

Tradicionalmente o ensaio de ventiladores industriais, na auséncia de uma
Camara de Bocais, € feito com a maquina ensaiada recalcando em duto (descarga
de ar). Nessa configuragdo, o ventilador é acoplado a um duto cilindrico que deve
possuir uma area de secao transversal aproximadamente igual a area da secdo de
saida do ventilador a ser ensaiado. A figura a seguir mostra ensaio de um ventilador
recalcando em duto.

A medicdo da vazdo é feita por meio de mapeamento de velocidades no

interior do duto, utilizando um instrumento chamado tubo de Pitot.
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Vantagem deste método tradicional:
* A grande vantagem desse meétodo tradicional € o custo relativamente
baixo das pecas.
Desvantagem deste método tradicional:
* O lado negativo esta no tempo relativamente longo empregado na
determinacdo de um ponto de operagcdo, o que pode inviabilizar o
ensaio em varias maquinas e na presenca de clientes quando

necessitamos de maior agilidade.



Estes servicos de testes em ventiladores deixam muitas vezes de
serem vendidos pela area comercial aos clientes, devido a falta de
agilidade.

A montagem do duto é demasiadamente demorada, principalmente
guando se necessita testar ventiladores com diametros muito grandes.
Outra desvantagem é em dia de vento onde o equipamento de
medicao tubo de Pitot é muito sensivel, havendo grandes oscilacées na
sua medicao.

Dias de chuva néo ha possibilidade de testes de ventiladores por este
método.

O ponto de vazdo maxima da maquina nédo pode ser atingido, devido a
perda de carga no sistema.

Alta incerteza das medicdes, pois dependendo do tipo de ventilador
ensaiado, podem ocorrer vortices que poderdo distorcer 0 escoamento

de ar, apesar dos cuidados tomados para evitar que isso aconteca.



2. OBJETIVO DO PROJETO

2.10BJETIVO GERAL

O objetivo geral desse Projeto foi elaborar os planos de gerenciamento de
projeto e 0s processos de monitoramento e controle durante a execug¢ao do projeto
com a finalidade de garantir que ao final, seja entregue a empresa as etapas dentro
do planejado.

O sponsor do projeto € Diretor da empresa Sr. Carlos Ehlers da S&P Brasil
Ventilagédo Ltda, com autoridade para decisédo nas estratégias da empresa.

O gerente do projeto é o Sr. Jairo Alfonsin Cardoso, que tera autonomia para
gerenciar o0s recursos do projeto. Suas atividades neste projeto seréo
disponibilizadas durante o horario de expediente da empresa para execucao e
gerenciamento do projeto. A deciséo final com relacdo ao produto ser4 do sponsor

do projeto.

2.20BJETIVOS ESPECIFICOS

A Céamara de Bocais € um instrumento versatil, econémico e de alta precisao
no ensaio de equipamentos de ventilagdo. Os ensaios realizados em camara sao
rapidos e confidveis, constituindo-se em um elemento de desenvolvimento
indispensavel em laboratérios. Os custos destes servicos, testes de desempenho,
sdo mais reduzidos do que efetuados pelos meios tradicionais, ou seja, com duto e
tubo de Pitot.

As camaras sao projetadas para ensaiar ventiladores industriais. Porém,
devido a sua versatilidade, é possivel realizar também outros ensaios, além do

levantamento das curvas caracteristicas de ventiladores, tais como:

Medicao de vaz&o em dispositivos de ventilagcao diversos;

Calibracao de instrumentos (medidores de vazéo e de velocidade de ar);

Medicéo da perda de carga em dispositivos diversos;

Medicao da poténcia absorvida;

Verificagédo de estanqueidade;

Dispor de um dispositivo credenciado pela AMCA — AIRMOVEMENT AND
CONTROL ASSOCIATION INTERNATIONAL, INC., visto que no Brasil ndo
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dispomos de uma ferramenta como uma Céamara de Bocais credenciada pela
AMCA.

Vantagem deste novo método:

 Tempo relativamente menor ao empregado na determinacdo de um
ponto de operacao pelo método tradicional, reducdo em média de 70%
a 80% do tempo, o que viabilizaria efetuarmos mais testes por dia.

* Servicos de testes em ventiladores podem ser vendidos pela area
comercial aos clientes, devido a agilidade no processo.

* As condi¢des climaticas nao interferem diretamente na execucédo do
teste, os resultados que sao considerados ja contemplam as
temperaturas de bulbo umido e bulbo seco, e o teste é efetuado em
nivel de laboratorio.

« O ponto de vazdo maxima da maquina pode ser atingido, devido
estabilidade do sistema.

» Alta certeza das medicgdes.

2.3 JUSTIFICATIVA

Em funcdo da baixa maturidade em gestao de projetos na empresa, sentiu-se
a necessidade de gerenciar e controlar este projeto, fornecendo uma maior
visibilidade e assertividade, para que as oportunidades evidenciadas na gestéo
deste projeto sejam concretizadas de fato e disseminadas em toda organizacao,
como um aprendizado. Assim espera-se que através do emprego das boas praticas
em gerenciamento de projeto, possa se realizar um planejamento e um
monitoramento eficaz, reduzindo-se os riscos e garantindo que 0s objetivos sejam

atingidos dentro do esperado, seja em escopo, custo, prazo e qualidade.



2.4 PARTES INTERESSADAS

Papel

Nome

Gerente de Projetos

Jairo Alfonsin Cardoso

Sponsor / Diretor da empresa

Carlos Ehlers

Clientes

Clientes Cadastrados no Banco de dados
Datasul — Sistema de Gestao.

Equipe do Projeto

Equipe citada nos recursos cadastrados no
MS Project.

Representantes

Representantes Cadastrados no Banco de
dados Datasul — Sistema de Gestao.

Departamento Comercial

Vendedores e Geréncia Comercial.

Departamento de Marketing

Geréncia de Marketing.

Departamento de Engenharia

Projetistas e Geréncia de Engenharia.

Departamento de Qualidade

Supervisor de Qualidade.
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3. PLANO DE GERENCIAMENTO DO ESCOPO

3.1 DESCRICAO

O gerenciamento do escopo do projeto sera realizado com base em dois
documentos especificos: Declaragdo de escopo e EAP para o escopo dos pacotes
de trabalho a serem realizadas pelo projeto, com suas devidas entregas.

Projeto com fins para producdo de um equipamento, destinado ao ensaio de
ventiladores industriais, conhecido como Camara de Bocais. A Camara de Bocais
permitird testes de desempenho de ventiladores com maior precisdo e menor tempo
de ensaio.

A Camara de Bocais sera certificada pela AMCA — AIRMOVEMENT AND
CONTROL ASSOCIATION INTERNATIONAL, INC., uma instituicdo respeitada a
nivel internacional na area de especificaces para fabricacdo de ventiladores.

Os produtos testados por esta Camara de Bocais terdo o reconhecimento da
AMCA, pelo fato de haver a certificacéo por este 6rgao.

O Projeto do produto inclui o gerenciamento das etapas, elaboracdo das
especificacdes do produto, desenhos para fabricacao, apresentacdo de cronograma,
orcamento, projeto do produto em software 3D, detalhamento para fabricacdo em
desenho 2D, fabricacdo de pecas pela area de serralheria, especificacdo dos itens
comprados e fabricados.

Os testes para aprovacdo serdao efetuados pela empresa sob orientacdo e

inspecéo da equipe do projeto.

3.2 REQUISITOS DO PROJETO

O sponsor do projeto tem como requisito determinar a toda organizagédo que o
novo processo de testes de performance de ventiladores, seja baseado na extracao
das informacdes através da Camara de Bocais. Estando em perfeito funcionamento,
todos os testes de ventiladores passam a ser efetuados por este equipamento,
fornecendo as informacfes de forma répida e com alta preciséo.

A engenharia da empresa sera responsavel por este instrumento de trabalho,

desativando os testes tradicionais para levantamento das curvas dos ventiladores,
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conforme AMCA 210-figura 16, passando a efetuar os testes conforme AMCA 210-
figura 12.

O produto atendera aos requisitos de medicdo de vazdo, medicdo da perda
de carga, poténcia absorvida e tracar as suas respectivas curvas de diversos
ventiladores. Os usuérios destas curvas de ventiladores (comercial, marketing,
representantes, engenharia, direcdo e clientes) terdo como fazer uma anélise do
ventilador, partindo das informacdes geradas pela Camara de Bocais, com mais
seguranga e precisao.

Os clientes terdo a sua disposicdo essa tecnologia, tendo as suas
necessidades plenamente atendidas e entendidas, pois além da reducdo do tempo
de testes, havera uma melhor compreensao das informacgdes geradas pelo software

de selecao de ventiladores atualmente utilizado.

3.3 TECNICAS E TECNOLOGIAS

Camara de Bocais provida de instrumentos eletrénicos de primeira linha,
como pressostatos para medicdo de pressao, termopares para medicdo de
temperatura interna da Camara, termometros para medicado de temperatura externa
e acoplado a este se dispde também da umidade relativa do ar.

O software sera instalado em um hardware, adquirido para leituras dos dados
fornecidos pelos instrumentos. As formulacdes sdo com base nas especificacdes da
AMCA.

Bocais de alta precisdo dimensional, fabricados em fibra de vidro com suas

especificacoes e tolerancias, conforme AMCA 210 figura 4A.

3.4 EXCLUSAO DO ESCOPO

Os testes a serem efetuados somente comportardo as especificacbes
conforme a AMCA figura 12, figura 15 néo esta previsto.

N&o contempla esta Camara de Bocais testarem ventiladores com capacidade
de vazao abaixo de 600 m3/h e acima de 112.000 m3/h. Ndo contempla também
testes com ventiladores que necessitem Pressdo diferencial nos bocais acima de
1.200 Pa e abaixo de 30 Pa.
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3.5 PRINCIPAIS ATIVIDADES E ESTRATEGIAS

Levantar informacdes sobre calculo de testes em Camara de Bocais, com
base nos procedimentos da AMCA 210.

Entregas do projeto do produto: listas de materiais, desenhos, compra das
matérias-primas com suas especificagbes similaridades de mercado.

Acompanhamento dos prazos de entrega dos itens a serem fabricados pela
serralheria e equipes de montagem do conjunto, tanto da empresa como dos
servicos terceirizados, através de inspecdes semanais na empresa e com base no
cronograma de fabricagéo.

Contratar e acompanhar os servicos da AMCA para certificacdo da Camara
de Bocais, buscando-se a presenca de seus técnicos na empresa para validar os

testes efetuados e certificar o produto.

3.6 PREMISSAS

3.6.1 Premissas do Projeto.

A S&P Brasil Ventilagdo Ltda disponibiliza um valor de R$ 280.000,00 para
execucao deste projeto. Dispomos das normas da AMCA, fornecedores qualificados
para executar os servicos, fornecedores para compra dos instrumentos, calibracao

dos instrumentos.

3.6.2 Premissas do produto do projeto

Esta Camara de Bocais € um projeto baseado em um procedimento existente,
validado pelo o6rgdo certificador AMCA- AIRMOVEMENT AND CONTROL
ASSOCIATION INTERNATIONAL, INC.

Todo procedimento para certificacdo do produto devera ser efetuado
conforme requisitos estabelecidos pela AMCA 111 (Laboratory Accreditation
Program) e as orientacdes técnicas devem seguir os parametros indicados na
AMCA 210 (Laboratory Methods of Testing Fans for Certified Aerodynamic

Performance Rating).
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Os instrumentos eletronicos a serem usados neste produto sao de

conhecimento da equipe de engenharia, devendo todos ser calibrados.

3.7 RESTRICOES (RESPOSTAS A RISCOS QUE IDENTIFICO)

- As respostas aos riscos identificadas neste projeto, identifica-se a necessidade de
contratacdo de mao de obra terceirizada para efetuar software a ser inserido no
hardware, para leitura dos instrumentos. A empresa é especializada porem é de
pequeno porte, tendo-se a necessidade de acertar com o fornecedor que o software
instalado seja aberto, ou seja, sem senhas de acesso. A engenharia devera ser
devidamente treinada para que esta tecnologia fique de posse da engenharia da
empresa.

- Atrasos ao prazo de entrega do projeto do produto, dos itens a serem fabricados
pela serralheria, da montagem do conjunto, podem acontecer em virtude de haver a
necessidade de priorizar a producdo de equipamentos, para manter o faturamento.

- Na dificuldade de obtencao de alguns itens eletrénicos compativeis, todas as pecas
terdo uma especificacdo de forma que possa ser atendida por outros fabricantes,
nao interferindo na montagem e funcionamento do dispositivo.

- Qualidade do processo de soldagem, evitando-se vazamentos na estrutura.

- ApOs Instalacdo dos instrumentos, erros de leitura fornecendo graficos de
desempenho totalmente em desacordo com o principio basico de desempenho de
ventiladores.

- Troca de algum funcionario da equipe técnica, pertencente a empresa, ou 0 mesmo
sair e comprometer o andamento de determinada atividade.

- Dificuldade em encontrar horarios para a realizacédo das reunides.

3.8 ESTIMATIVA DE DURACAO E CUSTO DO PROJETO.

O projeto tem previsdo de inicio em agosto /2013 e conclusdo em maio /2014.

EDT Nome da tarefa Custo Término
1 Camara de Bocais RS 263.596,60 Maio/14

1.1 Inicio do projeto RS 0,00 Qui 01/08/13
1.2 Gerenciamento do Projeto RS 43.196,25 Maio/14
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1.3 Projetos de Engenharia RS 14.727,82 Outubro/13

1.4 Compras RS 88.385,10 Dezembro/13
1.5 Serralheria RS 26.778,05 Margo/14

1.6 Usinagem RS 626,96 Marg¢o/14

1.7 Moln.tagem dos itens fabricados e comprados RS 3.270.77 Abril/14

metalicos

1.8 Servigos terceirizados RS 56.756,81 Abril/14

1.9 Teste RS 1.210,29 Maio/14

1.10 Certificagcdo pela AMCA RS 26.672,17 Maio/14

1.11 Treinamento, divulgacdes e documentagdes R$ 1.972,37 Maio/14

1.12  Encerramento do projeto e entrega do produto RS 0,00 Maio/14

3.9 RECURSOS

Quanto aos recursos necessarios, a empresa disponibilizara estes recursos,
0S quais se podem citar: mdo de obra qualificada para execucéo dos trabalhos
durante a jornada normal de trabalho, ferramentas de engenharia, softwares,
computadores para célculo, meios de comunicacdo com os fornecedores, refeicdo
no refeitério da empresa tanto para a equipe de projeto como para fornecedores e
visitantes caso haja necessidade, local para instalacdo da Camara de Bocais,
ventilador para teste e ventilador auxiliar da Camara de Bocais.

Os custos computados nas estimativas, ja estando contabilizado no valor hora
das ferramentas de trabalho.

A mao de obra para execugcdo do Projeto deverd levar em consideracdo a
carga horéria para execucdo do projeto, separada da carga horéria destinada a
outras atividades de rotina da empresa, de forma que os planos de acdes existentes
ja deverao considerar esta carga horaria restante disponivel.

Caso necessario a empresa também podera disponibilizar de uma consultoria,
sem custo, junto a empresa S&P México, a qual ja atua com equipamento similar.

Os recursos necessarios para execucao do projeto estdo disponiveis no MS

Project.
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3.10 ESTRUTURA ANALITICA DE PROJETO (EAP).
A EAP (Estrutura Analitica do Projeto) sera desenvolvida através da decomposicao das entregas em pacotes de trabalho.

Encerramento do
projeto  entrega

do produto

Inicio do projeto I Gerenciamento do Projetos de Compras Serralheria Usinagem Montagem dos Servigos LTeste Certificagéo pela Treinamento,
Projeto Engenharia itens fabricados e terceirizados AMCA divulgagies e
= —{ Inicio das compras I Inicio dos Inicio dos metilicos —| Inicio dos testes I = -
Inicic do Inicic dos projetos de | trabalhos de = Inicio dos servigos I 4{ Inicio do processo I
— gerenciamento do ani serralheria usinagem terceirizados — de certificagiio Inicio do processo
projeto Comprar itens do de Trei
criticos [prazo} — i aser 1 divulgagioe
Estudo do Corte das chapas Usinagem dos C do dos testade Mo de obra documentagbes
Reunido de inicio pri i na maquina Laser pinos das Montagem dos — servigos preparar
— do gerenciamento —H Amcazioe ‘Comprar os gas das médulos (19, 20 ¢ 30 terceirizados - | documentagio
do projeto esbogo inicial da instrumentos portas Médulo) nas suas Pré-teste do para AMCA Gerar as
Camara de Bocais pe bases produte documentagBes,
dobradeira os procedi
Desenvolver o Comprar —| Fintura das pegas I Painéis, auxiliar e Contratar servigos - operacionais
plano de parafusos, poreas, dos | principal, nos Gerar a curva de da AMCA padrées, para uso
| gerenciamento do arruelas, rebites, {10, 2% e 3° locais corretos — performance do da Camara de
projeto visor de acrilico, Encerramento dos Médulo), com as testado Bocais
Y I vedagbes - L de bases Refazer teste na
20 P das Montar as calhas - - da AMCA
Desenvolver = | resas para solda elétricas de Andlise critica dos E—
L Ectrotors anatit Comprar matéria do 1° Médule Montagem da tampa | |— interligagdo dos | | pontes dacurva Tebrico e pratico
do projeto Desenhar pegas [—  primaaser —{ frontal no 1° médulo instrumentos aos gerados pela Requerer 1 da Cgma':a de
20 industrializada - Paingis camara documento oo
1 e P das [ | certificado da oesis
—{ Definir o escopo | elétrico. [ Pegapara =olds AMCA
o sdulo
e Montagem da Montagem dos 4| E"“’;:fs"t::‘“ dos I Divulgagdo do
- — |—| tampa externa no anéis || produto para os
Plano de —' Listar materiais I fiscal e materiais . 3° médulo — étricos Encerramento da P AKEHOIDERS
— Gerenciamento de — a matéria Pré-montagem das {tubos de cobre e Certificagdo
Recursos prima com destino ] Pegas para solda 5
o para serralheria e do 3* Médule Montagem do Encerraments do
para usinagem wentilador Auxiliar processo de
Plano de setor de - || na sua respectiva Montagem dos
|- Gerenciamentoda | || er do de o e base & natampado | || Bocais no2- ] I::‘I:::;;De
GQualidade ;:x da matéria Recgb\rpe::)nem S8 l;‘a;:usl‘; a 3 médulo médulo documentagbes
Laser} fiscal e materiais
Plano de aos itens . Montagem do Montagem das
[ Gerenciamento das criticos, Pré-mantagem da, Dampgber no mslrumgema;&es
Comunicagdes instrumentos [ Base para solda 2 nos Painéis e na

Disponibilizar
i o de

Desenvolver o
cronegrama

materia prima a ser
industrializada para

eletrénicos e
elementos de
fixagio e tintas,

Determinar o
orgamento

Monitorar e
controlar o projeto

Relatar o projeto

Reunido de
Encerramento do
gerenciamento do
projeto

Encerramento do
gerenciamento do
projeto

WMédulo

Pré-montagem da

compras. com seu || e e
ar ne T
almoxarifado Madule
Disponibilizar
fi de Pré da
itens especiais Encerramento das | [ tampa frontal 10
para compras compras médulo

Entrega do Projeto

Pré-montagem da
tampa externa do
3° médulo

Pré-montagem do
duto de saida
externo

Pré-montagem da
base do ventilador
auxiliar

ventilador auxiliar,
com sua transigic

Montagem do duto
de saida no damper

Camara de Bocais,

interligar Painéis
com Cimara

Montagem da base

para sustentagio

do ventilador a ser
testado

Pr do
IHM [hardware
montado no painel
auxiliar)

Encerramento da
montagem

dos
instrumentos

Encerramento dos
servigos
terceirizados

Soldagem das
pegas (1° Madulo)

Soldagem das
pegas (2° Madulo)

das
pegas (3° Médulo)

das
Soldas

da base
{12, 2° & 3° médulo}

Soldagem da
tampa frontal 1°
médulo

Soldagem da
tampa externa do
3° médulo

Inspegio das
Soldas

de saida externc

Soldagem do dute

Soldagem da base
do ventilador
auxiliar

Limpeza das pegas
(preparagdo para
pinturaj

Pintura das pegas

Encerramento dos
trabalhos da

erralheria
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3.11 VERIFICACAO E CONTROLE DO ESCOPO

O escopo do projeto sera verificado ao longo do mesmo com base na EAP e
na Declaracdo do escopo, sendo que nessa estardo descritos 0s requisitos e 0s
critérios de aceitacao relacionados.

A Verificagdo se dara com base nas reunides de acompanhamento com a
equipe e a cada entrega.

Mudancas no escopo serdo avaliadas com o Sponsor do Projeto, de forma

gue nédo venha interferir com os objetivos definidos.

3.12 ALOCACAO FINANCEIRA

Mudancas de escopo podem ser alocadas dentro das reservas de custo do
projeto, e dentro da alcada do Gerente de Projeto. Se as mudancas forem
provenientes dos riscos previstos no projeto, a alocacao poderé ser feita através das
reservas contingenciais do projeto, caso contrario devera ser realizada através das
reservas gerenciais do projeto.

Caso ndo haja mais reservas, nem contingenciais ou gerenciais, devera ser
acionado o Sponsor do Projeto para definicdo das devidas acdes a serem tomadas

para o0 caso.

3.13 AVALIACAO E ATUALIZACAO DO PLANO DE GERENCIAMENTO
DE ESCOPO

O plano de gerenciamento de escopo devera ser avaliado e atualizado a cada
reunido de fechamento de determinado pacote. Esta alteracdo pode ser solicitada
por qualquer integrante da equipe de projeto, porem a alteragdo sera levada ao
Sponsor do projeto para analise critica com o gerente de projeto.
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3.14

EDT
1

1.1

1.2
121

1.2.2

123

124
125

1.2.6

1.2.7

1.2.8

1.2.9
1.2.10
1.2.11

1.2.12

1.2.13

1.2.14

13
13.1

1.3.2

13.3
134

13.5

1.3.6

1.3.7

DICIONARIO DA EAP
Nome da tarefa
Camara de Bocais
Inicio do projeto
Gerenciamento do Projeto

Inicio do gerenciamento do projeto

Reunido de inicio do gerenciamento do
projeto

Desenvolver o plano de gerenciamento
do projeto

Desenvolver a Estrutura analitica do
projeto

Definir o escopo

Plano de Gerenciamento de Recursos
Humanos

Plano de Gerenciamento da Qualidade
Plano de Gerenciamento das
Comunicagdes

Desenvolver o cronograma
Determinar o orgamento
Monitorar e controlar o projeto

Relatar o projeto

Reunido de Encerramento do
gerenciamento do projeto
Encerramento do gerenciamento do
projeto
Projetos de Engenharia
Inicio dos projetos mecanicos

Estudo do procedimento da AMCA 210 e

esboco inicial da Camara de Bocais
Desenhar pecas 3D
Desenvolver montagem 3D

Desenhar pecas 2D (detalhamento) e
esquema elétrico.

Listar materiais

Disponibilizar desenhos para setor de
programacao de corte da matéria prima

Descrigao

Marco para inicio do projeto com a avaliagdo do termo de
abertura.

Marco para inicio do gerenciamento do projeto.

Construir o plano de gerenciamento do projeto, esta atividade
ndo se restringe apenas a este momento, podera também ser
integrada as demais atividades até o término do planejamento
do projeto

Atividade para construir a estrutura analitica do projeto (EAP),
devera ser feito com o envolvimento de toda a equipe do
projeto.

Atividade para construir o escopo do projeto, devera ser feita
com o envolvimento de toda a equipe do projeto.

Atividade para construir o escopo do projeto, devera ser feita
com o envolvimento de toda a equipe do projeto.

Atividade com reunides quinzenais, todas as sextas feiras a
tarde, com os supervisores da fabrica (serralheria, montagem
e usinagem), eng.° de produto e inspetor de qualidade, para
monitoramento da qualidade do Produto e do Projeto
Atividade com reunifes quinzenais, todas as sextas feiras a
tarde, com os supervisores da fabrica (serralheria, montagem
e usinagem), eng.° de produto e inspetor de qualidade, para
monitoramento do plano de comunicagéo.

Atividade para desenvolver o cronograma do projeto no
project, utilizando base de dados, opinido especializada.
Atividade para desenvolver o orgamento do projeto no project,
levando em consideracéo todas as estimativas de custo e
reservas do projeto.

O gerente do projeto deve monitorar o andamento do projeto,
comunicar todas as fases e controlar as fases.

O projeto devera ser relatado na Norma ABNT, este relatério
inclui mas néo se limita ao plano do projeto, relato das fases
do projeto.

Marco para encerramento do gerenciamento do projeto.

Marco para inicio dos projetos de engenharia.

Estudo inicial, com as orientagdes criticas a serem respeitadas
conforme recomendacdes da AMCA.

Desenho das pecas que compde a Camara de Bocais,
utilizando o software solid works 3D

Desenho dos conjuntos das pegas que compde a Camara de
Bocais, utilizando o software solid works 3D.

Desenho dos conjuntos das pegas que compde a Camara de
Bocais, de forma que possa ser orientado a fabricagdo sem
margens de davidas, utilizando o software solid works 3D.
Listar todos os materiais que sofrerdo processos de
transformacéo (industrializag&o) e demais materiais elétricos,
instrumentos e itens especiais com prazos de entrega
extensos.

Disponibilizar os desenhos no formado para serem usados nos
programas de corte.
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1.3.8

1.3.9

1.3.10
14
14.1

1.4.2

143

1.4.4

1.4.5

1.4.6

1.4.7

1438
15

151
1.5.2
15.3

154

155

1.5.6

1.5.7

1.5.8

159

(maquinas Laser)
Disponibilizar especificagdo de matéria
prima a ser industrializada para compras.
Disponibilizar especificagdo de itens
especiais para compras.
Entrega do Projeto
Compras
Inicio das compras

Comprar itens criticos (prazo)

Comprar os instrumentos

Comprar parafusos, porcas, arruelas,
rebites, visor de acrilico, vedacdes

Comprar matéria prima a ser
industrializada

Recebimento e conferéncia da nota fiscal
e materiais referente a matéria prima com
destino para serralheria e usinagem

Recebimento e conferéncia da nota fiscal
e materiais referente aos itens criticos,
instrumentos eletrénicos e elementos de
fixacdo e tintas, com seu armazenamento no
almoxarifado

Encerramento das compras
Serralheria

Inicio dos trabalhos de serralheria
Corte das chapas na maquina Laser

Dobra das pecas na dobradeira
Furacdo das pecas

Pré-montagem das pecas para solda do 12
Médulo

Pré-montagem das pecas para solda do 22
Médulo

Pré-montagem das pecas para solda do 32
Médulo

Pré-montagem da Base para solda 1¢
Médulo

Pré-montagem da Base para solda 29
Médulo

Disponibilizar as listas de materiais das matérias primas que
sofrerdo processos de transformacéo (industrializacdo) a
serem adquiridas para o setor de compras

Disponibilizar as listas de materiais especiais como: materiais
elétricos, instrumentos, os bocais a serem adquiridos no
México e itens especiais com prazos de entrega extensos.

Marco para encerramento do gerenciamento do projeto.

Marco para inicio das compras de matéria prima para o projeto

Comprar: Bocais (México); Inversor de frequéncia com
Display; Servo Motor GOLDEN AGE GK6054-6AF31-FE-b -
5Nm 3000 rpm; Drive para servo motor GA 16-20; Redutor
Modelo PE090 APEX DYNAMICS; Torquimetro rotativo, 500
Nm modelo DR-2112-RM450 - LORENTZ

Comprar: Painéis Elétrico; Seccionadora; Disjuntor; Sensor de
temp.; Transmissores de presséo diferencial, umidade e
presséo Barométrica; Sensor indutivo; Controlador progr. LG;
Mod. De leitura; IHM; Fonte chaveadora; Transf. Corrente e
ind. de corrente.

Comprar: parafuso ALLEN C/ CAB. M8 x 20; paraf. Sext. M6 x
30, M6 x 25, M8 x 25, M8 x 30; porca sext M8, M12; parafuso
ALLEN M8x25; grampo horiz. DESTACO; grampo vertical;
paraf. Cab sext. Fenda diam 4,8x13 mm; ch. de acrilico; tintas;
rebites e arruelas

Comprar: tarugo de diam. 12,7 mm; tarugo de diam. 25 mm;
chapa 1,9; 2,7; 3,4; 4,8; 7,9 e 12,7 mm; chapa perf.40%, 50 e
60%

Entrega: tarugo de diam. 12,7 mm; tarugo de diam. 25 mm;
chapa 1,9; 2,7; 3,4; 4,8; 7,9 e 12,7 mm; chapa perf.40%, 50 e
60%

Entrega: Painéis; paraf. chapa de acrilico; instrumentacéo;
rebites simples e especiais; Servo Motor GOLDEN AGE 5Nm
3000 rpm; Drive para servo motor; Redutor Modelo
DYNAMICS; Torquimetro rotativo; grampos de fixacao;
Inversor; tintas e disco limpeza.

Marco para encerramento das compras

Marco para inicio do trabalho de serralheria, para inicio da
confecgéo do produto

Corte das chapas, conforme desenhos disponibilizados pela
engenharia, para corte na maquina laser

Dobra das pecas com destino as dobradeiras, conforme
desenhos em 2D efetuados pela engenharia.

Furacédo das pecas com destino as furadeiras, conforme
desenhos em 2D efetuados pela engenharia. Nesta etapa séo
todas as pegas que ndo puderam ser efetuados os furos pela
maquina Laser

Pré-montagem do 1° médulo, esta etapa contempla as pecas
somente ponteadas, fixadas nas posi¢des conforme desenho
disponibilizado pela engenharia.

Pré-montagem do 2° médulo, esta etapa contempla as pegas
somente ponteadas, fixadas nas posi¢des conforme desenho
disponibilizado pela engenharia.

Pré-montagem do 3° médulo, esta etapa contempla as pegas
somente ponteadas, fixadas nas posi¢des conforme desenho
disponibilizado pela engenharia.

Pré-montagem da base do 1° médulo, esta etapa contempla as
pecas somente ponteadas, fixadas nas posi¢des conforme
desenho disponibilizado pela engenharia.

Pré-montagem da base do 2° médulo, esta etapa contempla as
pecas somente ponteadas, fixadas nas posi¢des conforme
desenho disponibilizado pela engenharia.
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1.5.10

1.5.11

1.5.12

1.5.13

1.5.14

1.5.15

1.5.16

1.5.17

1.5.18

1.5.19

1.5.20

15.21

1.5.22

1.5.23

1.5.24

1.5.25

1.5.26

1.5.27

Pré-montagem da Base para solda 3¢
Médulo

Pré-montagem da tampa frontal 12
maodulo

Pré-montagem da tampa externa do 3¢
maodulo

Pré-montagem do duto de saida externo

Pré-montagem da base do ventilador
auxiliar

Soldagem das pecas (12 Mddulo)

Soldagem das pecas (22 Mddulo)

Soldagem das pecas (32 Mddulo)

Inspecdo das Soldas

Soldagem da base (19, 22 e 32 mddulo)

Soldagem da tampa frontal 12 médulo

Soldagem da tampa externa do 32
maodulo

Inspecao das Soldas

Soldagem do duto de saida externo

Soldagem da base do ventilador auxiliar

Limpeza das pegas (preparacdo para
pintura)

Pintura das pecas

Encerramento dos trabalhos da

Pré-montagem da base do 3° médulo, esta etapa contempla as
pecas somente ponteadas, fixadas nas posi¢des conforme
desenho disponibilizado pela engenharia.

Pré-montagem da tampa frontal, fixada em um dos lados do 1°
maédulo (lado externo), esta etapa contempla as pecas
somente ponteadas, fixadas nas posi¢des conforme desenho
disponibilizado pela engenharia.

Pré-montagem da tampa externa, fixada em um dos lados do
3° médulo (lado externo), esta etapa contempla as pecas
somente ponteadas, fixadas nas posi¢des, conforme desenho
disponibilizado pela engenharia.

Pré-montagem do duto da saida de ar, conforme desenho
disponibilizado pela engenharia. Este duto leva o ar para parte
externa da Camara e externo ao prédio onde o produto é
instalado.

Pré-montagem da base do ventilador auxiliar, conforme
desenho disponibilizado pela engenharia. Ventilador este
responsavel pela extracédo de ar na Camara de Bocais.
Instalada proximo ao 3° modulo.

Soldagem do 1° médulo. As soldas deverdo ser estanques, a
cada cordao de solda devera ser efetuado a aplicacéo de
liquido penetrante conforme desenhos e especificagéo de
engenharia.

Soldagem do 2° médulo. As soldas dever&o ser estanques, a
cada cordao de solda devera ser efetuado a aplicagdo de
liquido penetrante conforme desenhos e especificagéo de
engenharia.

Soldagem do 3° mdédulo. As soldas dever&o ser estanques, a
cada cordao de solda deveré ser efetuado a aplicacéo de
liquido penetrante conforme desenhos e especificagdo de
engenharia.

Inspecao das soldas pela Qualidade, pois nesta etapa ndo
deve haver problemas de falta de solda ou vazamentos para
0s médulo 1,2 e 3. Estas soldas devem seguir as
recomendacdes conforme especificacdo e desenhos de
engenharia.

Soldagem das bases do 1°, 2° e 3° Médulo. Estas soldas
devem seguir as recomendagdes conforme especificacéo e
desenhos de engenharia. Estes cordGes de solda ndo
necessitam ser estanques.

Soldagem da tampa frontal, fixada em um dos lados do 1°
médulo (lado externo), As soldas deverdo ser estanques, a
cada cordao de solda devera ser efetuado a aplicagcéo de
liquido penetrante conforme desenhos e especificagéo de
engenharia.

Soldagem da tampa externa, fixada em um dos lados do 3°
médulo (lado externo), As soldas deverdo ser estanques, a
cada cordao de solda devera ser efetuado a aplicagcéo de
liquido penetrante conforme desenhos e especificagdo de
engenharia.

Inspecéo das soldas pela Qualidade, pois nesta etapa néo
deve haver problemas de falta de solda ou vazamentos para
as tampas frontal (1° Méd.) e externa (3° Méd.). Estas soldas
devem seguir as recomendagdes conforme especificacéo e
desenhos de engenharia.

Soldagem do duto da saida de ar. Estas soldas devem seguir
as recomendacgdes conforme especificacéo e desenhos de
engenharia. Estes corddes de solda ndo necessitam ser
estanques.

Soldagem da base do ventilador auxiliar. Estas soldas devem
seguir as recomendagdes conforme especificagéo e desenhos
de engenharia. Estes corddes de solda ndo necessitam ser
estanques.

Limpeza dos respingos provenientes do processo de soldagem
das pec¢as Modulo 1,2 e 3, tubo de extragéo do ar para lado
externo, bases do ventilador e dos médulos 1, 2 e 3, e tampas.
Pintura das pecas provenientes do processo de limpeza:
Modulo 1,2 e 3, tubo de extragdo do ar para lado externo,
bases do ventilador e dos médulos 1, 2 e 3, e tampas.

Marco de encerramento do trabalho de serralheria da
confeccéo do produto
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1.6
161

1.6.2

163
1.6.4

1.7

1.7.1

1.7.2

1.7.3

1.7.4

1.7.5

1.7.6

1.7.7

1.7.8

1.7.9

1.7.10
1.8

18.1

1.8.2

183

1.84

1.8.5

1.8.6

1.8.7

1.8.8

serralheria
Usinagem
Inicio dos trabalhos de usinagem

Usinagem dos pinos das dobradicas das
portas

Pintura das pecas
Encerramento dos trabalhos de usinagem

Montagem dos itens fabricados e
comprados metalicos

Inicio da Montagem
Montagem dos mddulos (19, 22 e 32

Mddulo) nas suas respectivas bases

Montagem dos mddulos (12, 22 e 39
Mdédulo), com as bases

Montagem da tampa frontal no 1¢
maodulo

Montagem da tampa externa no 3¢
maodulo

Montagem do ventilador Auxiliar na sua
respectiva base e na tampa do 32 médulo

Montagem do Damper no ventilador
auxiliar, com sua transicao

Montagem do duto de saida no damper
Montagem da base para sustentagao do
ventilador a ser testado

Encerramento da montagem

Servigos terceirizados

Inicio dos servigos terceirizados

Contratagao dos servigos terceirizados
Posicionar os Painéis, auxiliar e principal,
nos locais corretos

Montar as calhas elétricas de interligagdo
dos instrumentos aos Painéis

Montagem dos anéis piezométricos
(tubos de cobre e conexdes)

Montagem dos Bocais no 22 mdédulo

Montagem das instrumentac¢des nos
Painéis e na Camara de Bocais, interligar
Painéis com Camara

Marco para inicio do trabalho de usinagem para confec¢éo do
produto

Usinagem das pecas que compde as dobradicas das portas da
Camara de Bocais (1°, 2° e 3° Modulo).

Marco de encerramento do trabalho de usinagem para
confecgéo do produto

Marco para inicio do trabalho de Montagem das pegas
fabricadas para confecg¢éo do produto

Montagem dos mddulos nas suas respectivas bases, ou seja,
cada modulo tem sua base correspondente, conforme
desenho e especificacdo de engenharia.

Montagem dos mddulos entre si, ou seja, montagem do 1°
Médulo com o 2° Médulo e do 2° Médulo com o 3° Médulo.
Esta montagem é feita por meio de parafusos, conforme
desenho e especificagdo de engenharia.

Montagem da tampa frontal no 1° Médulo por meio de
parafusos, conforme desenho e especificacao de engenharia.

Montagem da tampa externa no 3° Médulo por meio de
parafusos, conforme desenho e especificacdo de engenharia.

Montagem do ventilador auxiliar na sua respectiva base, por
meio de parafusos, conforme desenho e especificagdo de
engenharia.

Montagem do Damper na saida do ventilador auxiliar, por meio
de parafusos, conforme desenho e especificacdo de
engenharia.

Montagem do Duto na saida do Damper, por meio de
parafusos, conforme desenho e especificacdo de engenharia.

Montagem da Base do ventilador a ser testado. Esta base
deve suportar varios modelos de ventiladores para serem
futuramente testado na cAmara de Bocais, conforme desenho
e especificagdo de engenharia.

Marco de encerramento do trabalho de Montagem das pec¢as
fabricadas para confecg¢éo do produto

Marco para inicio do trabalho de Montagem das pecgas
provenientes dos servigos terceirizados para confecgéo do
produto.

Contratacéo dos servigos terceirizados, conforme indicacao e
acompanhamento da Engenharia, eng.° Leandro

Posicionar os painéis nos locais, conforme desenho e
especificacdo de engenharia.

Montagem das calhas que interligam os painéis na Camara de
Bocais. Nestas calhas deverdo seguir toda fiagao elétrica dos
instrumentos instalados, conforme desenho e especificagao de
engenharia.

Montagem dos anéis piezométricos na Camara de Bocais.
Nesta montagem esta previsto a soldagem das conecc¢des de
cobre e o devido posicionamento do conjunto (anel) nos
médulos 1, 2 e 3, conforme especificagéo e desenho de
engenharia.

Montagem dos Bocais no painel existente no 2° Médulo,
conforme especificac@o e desenho de engenharia.

Montagem das instrumentag6es nos painéis e na Camara de
Bocais, interligando-os com Camara e painéis, conforme
especificacdo e desenho de engenharia.

Programacdo do IHM (hardware montado Programagdo do IHM (Hardware), a ser efetuado por terceiros.

21



no painel auxiliar)

1.8.9 Calibracdo dos instrumentos
1.8.10 Encerramento dos servigos terceirizados

1.9 Teste

19.1 Inicio dos testes

1.9.2 Instalacdo do ventilador a ser testado
1.9.3 Pré-teste do produto

Gerar a curva de performance do
194 .
ventilador testado

1.9.5 Analise critica dos pontos da curva

7" gerados pela cdmara

1.9.6 Encerramento dos testes

1.10 Certificacdo pela AMCA
1.10.1 Inicio do processo de certificagdo
1102 Mao de obra preparar documentagao
7 para AMCA
1.10.3 Contratar servigos da AMCA
1.10.4 Refazer teste na presenga da AMCA

Requerer documento certificado da
1.10.5 AMCA
1.10.6 Encerramento da Certificacdo
Treinamento, divulgacdes e
1.11 "
documentagdes

1111 Inicio do processo de Treinamento,

divulgacdo e documentacdes

Gerar as documentacgdes, procedimentos
1.11.2 operacionais padrées, para uso da Camara de

Bocais
Treinamento Tedrico e pratico da Camara
1.113 .
de Bocais
1114 Divulgacdo do produto para os
7" 'STAKEHOLDERS
1115 Encerramento do processo de
77 Treinamento, divulgacdo e documentagdes
112 Encerramento do projeto e entrega do

produto

Calibracdo dos instrumentos eletrénicos por empresa
especializada. Esta calibracéo deve ocorrer antes de efetuar
os testes. A documentacéo certificada desta fase deve ser
arquivada na Qualidade, respeitando-se a um dos quesitos da
ISO.

Marco de encerramento de trabalho de Montagem das pecas
provenientes dos servigos terceirizados para confecgéo do
produto.

Marco do inicio dos testes do produto

Instalacéo do ventilador cedido pela empresa para teste,
conforme especificages de engenharia.

Pré-teste do produto, conforme especificagcdes de engenharia.

Gerar os pontos levantados no teste do produto, tragando-se a
curva de desempenho do ventilador em teste, de forma a
validar a Camara de Bocais.

Efetuar a andlise critica da curva de performance gerada,
comparando-a com as curvas teéricas de catalogo.

Marco de encerramento dos testes do produto

Marco do inicio do processo de certificagdo da Camara pela
AMCA

A engenharia devera preparar toda documentagéo para envio
ao 6rgéo certificador da AMCA, de forma a dar inicio do
processo e certificagdo.

Apbs o aceite da documentagdo enviada a AMCA, a
engenharia para este caso contratara os servicos da AMCA,
onde sera enviado os técnicos para validar a Camara de
Bocais.

Na presencga dos técnicos da AMCA, refazer os testes para o
levantamento das curvas.

Requerer a certificagdo perante ao 6rgdo da AMCA.

Marco de encerramento do processo de certificagéo da
Céamara pela AMCA

Marco do inicio do processo de Treinamento, divulgagdes e
elaboracéo de documentacdes (procedimentos internos para
sua utilizacdo na empresa)

Gerar as documentacdes, procedimentos operacionais
padrdes, para uso da Camara de Bocais

Treinar, treinamento tedrico e pratico do manuseio da Camara
de Bocais.

Divulgagdo do produto as areas interessadas como: Clientes,
representantes, direcdo da empresa, marketing, area
comercial, engenharia, equipe de testes de performance e
Qualidade.

Marco de encerramento do processo de Treinamento,
divulgacdes e elaboragéo de documentacdes (procedimentos
internos para sua utilizagdo na empresa)

Marco de encerramento do Projeto
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4. PRODUTO DO PROJETO.

O produto deste projeto € um equipamento destinado ao ensaio de
ventiladores industriais. E essencialmente um equipamento destinado as medicées
de vazbes de ar, por meio da medicdo de pressbes diferenciais em bocais
subsoénicos. Constitui se num instrumento de alta precisdo e alta confiabilidade

permitindo ensaios rapidos.
Aneis plezomeétricos
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Ventilador ensatado \ /

Retificaderes de escoamento

A céamara a ser construida sera constituida por uma caixa de formato
retangular cujas dimensdes principais séo: 3,8 x 2,8 x 7,7 metros.

O principio funcionamento é baseado na medicdo da pressdo diferencial
numa parede de Bocais subsénicos cuja a quantidade € selecionada para permitir o
ajuste da faixa de vazdes desejada.

O aumento da exigéncia de maior precisdo e de menor tempo de ensaio nos
altimos anos, ha a necessidade de se buscar métodos mais eficazes e precisos.

O ventilador a ser ensaiado esté indicado no lado esquerdo do croqui abaixo.
O acoplamento deve ser totalmente estanque para nao deixar ocorrer vazamento de
ar durante os testes. O ventilador recalca o ar (descarrega o ar) para o interior da
camara, na secdo de entrada. Nas secOes internas h& telas limitadoras do
escoamento, anéis piezométricos colocado ao redor de toda a camara nas
proximidades das paredes internas e uma parede no centro com 0s Bocais, pecas
com alta precisdo em suas dimensdes, respeitando as orientacdbes da AMCA-
AIRMOVEMENTAND CONTROL ASSOCIATION INTERNATIONAL, INC.
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Este projeto apresenta melhoria nos testes de ventiladores, através da
fabricacdo de uma Camara de Bocais destinada exclusivamente para o ensaio de
ventiladores e ensaios para medicado de perdas de carga em ventiladores. Trata-se
de um dispositivo destinado ao desenvolvimento de produtos, especialmente

projetado para equipar laboratorios de pesquisa industriais.

........
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5. EQUIPE DE PROJETO, RECURSOS HUMANOS

Gerenciamento dos recursos humanos é efetuado pelo Gerente de Projeto, o
qual além de gerenciar a equipe também organiza a mesma.

A equipe é composta por pessoas com papéis e responsabilidades definidas
designadas para a concluséo do projeto.

E importante ressaltar que a pessoa que desempenha certa atividade pode
mudar, pois na empresa ha uma certa rotatividade, um indicador controlado pela alta
direcdo, porem o niumero de membros da equipe do projeto ndo esté previsto ser
alterado ao longo do projeto.

Embora os papéis e responsabilidades especificas para os membros da
equipe do projeto sejam designadas cabe aqui identificar os recursos humanos que
constituem o time de projeto. A estrutura hierarquica do projeto esta alinhada com a
estrutura hierarquica da prépria empresa, com cada membro desempenhando sua

respectiva funcdo no Projeto em acordo com sua descricdo de cargo no setor de RH.

Tipo de Stakeholder
Funcao Nome

Gerente do

projeto Jairo

Engenheiro

de Produto Leandro

Descricdo dos papeis e/ou funcées

Informar a abertura do projeto relatando as suas fases e controles, responsavel
pelo gerenciamento do projeto na elaboracdo do plano de gerenciamento do
projeto, construir a estrutura analitica do projeto (EAP), escopo do projeto com o
envolvimento de toda a equipe do projeto. O GP também é responsavel por
desenvolver o cronograma do projeto no MS Project e seu acompanhamento,
assim como acompanhamento do orgamento, monitorar o andamento do projeto,
relatar o projeto, conforme acompanhamento das fases e encerrar o projeto

Estudo inicial, com as orientagfes criticas a serem respeitadas conforme
recomendac¢fes da AMCA.

Disponibilizar as listas de materiais especiais como: materiais elétricos,
instrumentos, os bocais a serem adquiridos no México e itens especiais com
prazos de entrega extensos.

Abertura do inicio dos testes do produto

Pré-teste do produto, conforme especificacdes de engenharia.

Gerar a curva de performance do ventilador testado

Analise critica dos pontos da curva gerados pela cAmara e encerramento dos
testes do produto.

Dar inicio do processo de certificacdo da Camara pela AMCA

A engenharia devera preparar toda documentagdo para envio ao 6rgao
certificador da AMCA, de forma a dar inicio do processo e certificacao.
Responsavel pela documentacao a ser enviada a AMCA, a engenharia para este
caso contratara os servicos da AMCA, onde seréa enviado os técnicos para
validar a Camara de Bocais.

Acompanhar os técnicos da AMCA, refazer os testes para o levantamento das
curvas.
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Desenhista
Projetista

Desenhista
detalhista

5 Comprador

6 |Almoxarife

Supervisor
7 de
Serralheria
Serralheiro
nivel |
Operador de
dobradeira
Operador de
furadeira de

Gil

Victor

Paulo

Joel

Wilson

Claudio
Soares

Silvio

Marcelo

Requerer a certificacdo perante ao 6rgao da AMCA e responsavel pelo
encerramento do processo de certificagdo da Camara pela AMCA.

Responsavel por inicio do processo de Treinamento, divulgacdes e elaboracao
de documentacdes (procedimentos internos para sua utilizacdo na empresa),
Gerar as documentaces, procedimentos operacionais padrdes, para uso da
Céamara de Bocais; Treinar, treinamento tedrico e pratico do manuseio da
Céamara de Bocais e divulgacdo do produto as areas interessadas como:
Clientes, representantes, direcdo da empresa, marketing, area comercial,
engenharia, equipe de testes de performance e Qualidade. Responsavel pelo
encerramento do processo de Treinamento, divulgacdes e elaboracéo de
documentacdes.

Desenho das pecas de montagem que comp@e a Camara de Bocais, utilizando o
software solid works 3D

Desenho dos conjuntos das pecas que compde a Camara de Bocais, de forma
que possa ser orientado a fabricacdo sem margens de dividas, utilizando o
software solid works 3D.

Listar todos os materiais que sofrerdo processos de transformacao
(industrializacédo) e demais materiais elétricos, instrumentos e itens especiais
com prazos de entrega extensos.

Disponibilizar os desenhos no formado para serem usados nos programas de
corte.

Disponibilizar as listas de materiais das matérias primas que sofrerdo processos
de transformacéo (industrializacéo) a serem adquiridas para o setor de compras

Comprar: Bocais (México); Inversor de frequéncia com Display; Servo Motor
GOLDEN AGE GK6054-6AF31-FE-b - 5Nm 3000 rpm; Drive para servo motor
GA 16-20; Redutor Modelo PE090 APEX DYNAMICS; Torquimetro rotativo, 500
Nm modelo DR-2112-RM450 — LORENTZ

Comprar: Painéis Elétrico; Seccionadora; Disjuntor; Sensor de temp.;
Transmissores de pressao diferencial, umidade e pressdo Barométrica; Sensor
indutivo; Controlador progr. LG; Mod. De leitura; IHM; Fonte chaveadora; Transf.
Corrente e ind. de corrente.

Comprar: parafuso ALLEN C/ CAB. M8 x 20; paraf. Sext. M6 x 30, M6 x 25, M8 x
25, M8 x 30; porca sext M8, M12; parafuso ALLEN M8x25; grampo horiz.
DESTACO; grampo vertical; paraf. Cab sext. Fenda diam 4,8x13 mm; ch. de
acrilico; tintas; rebites e arruelas.

Comprar: tarugo de diam. 12,7 mm; tarugo de diam. 25 mm; chapa 1,9; 2,7; 3,4;
4,8; 7,9 e 12,7 mm; chapa perf.40%, 50 e 60%.

Recebimento e conferéncia da nota fiscal e materiais referente a matéria prima
com destino para serralheria e usinagem.

Recebimento e conferéncia da nota fiscal e materiais referente aos itens criticos,
instrumentos eletrénicos e elementos de fixacao e tintas, com seu
armazenamento no almoxarifado

Auxiliar no inicio dos trabalhos de serralheria, para confec¢éo do produto,
acompanhando as diversas etapas durante a fabricacdo nesta fase e
responsavel pelo encerramento desta fase.

Corte das chapas, conforme desenhos disponibilizados pela engenharia, para
corte na maquina laser

Dobra das pecas com destino as dobradeiras, conforme desenhos em 2D
efetuados pela engenharia.

Furacdo das pecas com destino as furadeiras, conforme desenhos em 2D
efetuados pela engenharia. Nesta etapa séo todas as pecas que ndo puderam
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bancada

11 Montador I

12 Soldador

Inspetor de
Qualidade

José

Marcio

Airton

ser efetuados os furos pela maquina Laser

Pré-montagem do 1°, 2° e 3° médulo, esta etapa contempla as pecas somente
ponteadas, fixadas nas posi¢c6es conforme desenho disponibilizado pela
engenharia.

Pré-montagem da base do 1°, 2° e 3° médulo, esta etapa contempla as pecas
somente ponteadas;

Pré-montagem da tampa frontal, fixada em um dos lados do 1° médulo (lado
externo), esta etapa contempla as pegas somente ponteadas;

Pré-montagem da tampa externa, fixada em um dos lados do 3° médulo (lado
externo), esta etapa contempla as pegas somente ponteadas;

Pré-montagem do duto da saida de ar, conforme desenho disponibilizado pela
engenharia. Este duto leva o ar para parte externa da Camara e externo ao
prédio onde o produto ¢é instalado;

Pré-montagem da base do ventilador auxiliar, conforme desenho disponibilizado
pela engenharia. Ventilador este responsavel pela extracéo de ar na Camara de
Bocais. Instalada préximo ao 3° modulo;

Fixadas nas posi¢des, ponteados com solda, conforme desenho disponibilizado
pela engenharia.

Soldagem do 1°,2° e 3° médulo. As soldas deverao ser estanques, a cada
cordao de solda devera ser efetuado a aplicacdo de liquido penetrante;

Soldagem das bases do 1°, 2° e 3° Mddulo. Estas soldas devem seguir as
recomendacdes conforme especificacdo e desenhos de engenharia. Estes
corddes de solda ndo necessitam ser estanques.

Soldagem da tampa frontal, fixada em um dos lados do 1° médulo (lado externo),
As soldas deveréo ser estanques, a cada corddo de solda deveré ser efetuado a
aplicacéo de liquido penetrante conforme desenhos e especificacédo de
engenharia.

Soldagem da tampa externa, fixada em um dos lados do 3° médulo (lado
externo), As soldas deverao ser estanques, a cada cordao de solda devera ser
efetuado a aplicacdo de liquido penetrante conforme desenhos e especificacao
de engenharia.

Soldagem do duto da saida de ar. Estas soldas devem seguir as recomendacdes
conforme especificacdo e desenhos de engenharia. Estes corddes de solda ndo
necessitam ser estanques.

Soldagem da base do ventilador auxiliar. Estas soldas devem seguir as
recomendacdes conforme especificacdo e desenhos de engenharia. Estes
corddes de solda ndo necessitam ser estanques.

Fixadas nas posi¢des, com solda, conforme desenho disponibilizado pela
engenharia.

Inspecao das soldas pela Qualidade, pois nesta etapa nao deve haver
problemas de falta de solda ou vazamentos para os médulo 1,2 e 3;

Inspecao das soldas pela Qualidade, pois nesta etapa nao deve haver
problemas de falta de solda ou vazamentos para as tampas frontal (1° Méd.) e
externa (3° Maéd.);

Todas as soldas devem seguir as recomendacfes conforme especificacéo e
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14

15

16

17

18

19

20

21

22

23

24

25

Preparador
para pintura

Pintor

Operador do
Centro de
usinagem

Supervisor
de usinagem

Supervisor
de
montagem

Montador Il

Ajudante de
Montador

Elétrica

Contas a
pagar
(Financeiro)
Contas a
receber
(Financeiro)

Patrocinador
do Projeto

Analista de
RH

Julio

Cezar

Gabiriel

Adriano

Antbnio

Claudio
Marques

Pedro

Luiz

Ademir

Edgar

Carlos

Hugo

desenhos de engenharia.

Limpeza dos respingos provenientes do processo de soldagem das pecas
Modulo 1,2 e 3, tubo de extragcéo do ar para lado externo, bases do ventilador e
dos médulos 1, 2 e 3, e tampas.

Pintura das pecas provenientes do processo de limpeza: Modulo 1,2 e 3, tubo de
extracdo do ar para lado externo, bases do ventilador e dos médulos 1,2 e 3, e
tampas.

Usinagem das pecas que compde as dobradi¢cas das portas da Camara de
Bocais (1°, 2° e 3° Modulo).

Auxiliar no inicio dos trabalhos de usinagem, para confeccéo do produto,
acompanhando as diversas etapas durante a fabricacdo nesta fase e
responsavel pelo encerramento desta.

Auxiliar no inicio dos trabalhos de montagem, para confec¢éo do produto,
acompanhando as diversas etapas durante a fabricacdo nesta fase e
responsavel pelo encerramento desta.

Montagem dos modulos entre si 1°, 2° e 3° Mddulo nas suas respectivas bases,
ou seja, cada médulo tem sua base correspondente;

Montagem da tampa frontal e externa no 1° e 3° Médulo por meio de parafusos;

Montagem do ventilador auxiliar na sua respectiva base; Montagem do Damper
na saida do ventilador auxiliar, por meio de parafusos; Montagem do Duto na
saida do Damper, por meio de parafusos;

Montagem da Base do ventilador a ser testado. Esta base deve suportar varios
modelos de ventiladores para serem futuramente testado na cAmara de Bocais;

Instalac&o do ventilador cedido pela empresa para teste;

Montagens e instala¢des, conforme desenho e especificacdo de engenharia
Funcéo de ajudar na Pré-montagem e montagem final de todas as pecas

Posicionar os painéis nos locais, conforme desenho e especificacdo de
engenharia.

Montagem das calhas que interligam os painéis na Camara de Bocais. Nestas
calhas deverao seguir toda fiagdo elétrica dos instrumentos instalados, conforme
desenho e especificacdo de engenharia.

Responsavel pelo controle financeiro do projeto, gerenciando contratos e os
recursos financeiros do projeto controlando a saida dos custos.

Responsavel pelo controle financeiro do projeto, gerenciando contratos e os
recursos financeiros do projeto controlando a entrada dos custos.

Trata-se do Diretor da empresa, tera como dispor de informacdes que agregara
mais confiabilidade diante dos nossos clientes, pois todos equipamentos
deverdo ser validados por este instrumento.

Manter a equipe com treinamentos, pagamentos em dia e responsavel pelo
controle e contratacéo referente a recursos humanos.
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5.1 ESTRUTURA HIERARQUICA DO PROJETO.

=t

Gerente do projeto

Recursos LSErrtheria I Usinagem I Ll'u'luntagern I Eletrica Fornecedores
humanes

| Equipe de Projeto I Financeiro

i
%]
3
'E
1]
n

= =i = =l =l =l = I?
Engenheiro Contas a pagar I —{ Comprador I L | | Supervisor de || Supervisor de —| Montador 1l I Eletrecista I |
Mecani:a Arn:::lbsr?n:E I Heredlfena Usmagem Fornecedores de Fornecedores de Formecedores de
Contas a receber I —{ Almoxarife I Ajudante de S-EI'.\-'.II;DE Matéria prima Mens especiais
| | Desenhista —| Soldador I Operador de — | Montador e 1= 1=
Projetista — <Centro de &=
Usinagem Fornecedor de fornecedor de
Cperador de Montagem dos — tarugo para — instrumentos
Desenhista — Dobradeira de anais usinagem eletrénicos
| Detathista Chapas || piezométricos na
Camara de Bocais
|| Fernecedor de | | Fornecedor de I
Operador de tubo material elétrico
— Furadeira de Montagem dos
Bancada Bocais no painel
| existente no 2° | Fornecedor de Fornecedor de

Madulo chapa | redutores e servo
Montader | motor

Programagio do || Furngcednr de
| 1HM {Hardware} Tintas Fornecedores de

— Torquimetro

rotative
| | Preparador para Calibragio dos Fornecedores de
pintura e e e L | elementos de
eletrénicos fixagdo (paraf. Fornecedores de
grampoes, rebites) | Inversor
|| Ajudante de Pre
Montagem Técnicos da AMCA

L para creditagde da
Camara de Bocais

29



5.2 MATRIZ DE RESPONSABILIDADE (RACI)

Matriz RACI

Recursos do projeto
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1 Camara de Bocais
1.1 Inicio do projeto
1.2 Gerenciamento do Projeto
1.241 Inicio do gerenciamento do projeto
122 Reunido de inicio do gerenciamento do projeto RlC|L [0 fojnjojrjrfojnrjoejrjrfrjrfoerjrjr|jr|Afc]i
123 Desenvolver o plano de gerenciamento do projeto R|(C]| 1 1 1]C
124 Desenvolver a Estrutura analitica do projeto R|(C]|1 1 AlC
125 Definir o escopo R|C|C]|I c|C|C AlC
128 Plano de Gerenciamento de Recursos Humanos R|IT|1 |1 C
127 Plano de Gerenciamente da Qualidade R|C|1I |1 C c|c|Cc|cC c|C
128 Plano de Gerenciamento Das Comunicagdes R|C C c|c|C|C c|C
129 Desenvolver o cronograma R|{C|1]1 C c|C|C A|C
1210 Determinar o orcamento R|C|I |1 C AlC
1211 Monitorar e controlar o projeto R| I 1 1 1 I|C
1212 Relatar o projeto R|IR|I 1 c|Cc|C C|C
1213 Reunido de Encerramento do gerenciamente do projeto R0 v foefrjrjprfoefrefrjrjprfrefrefrjr]jrjrfr{ajci|i
1214 Encerramento do gerenciamento do projeto
1.3 Projetos de Engenharia
1.31 Inicio dos projetos mecdnicos
132 i Estudo do prgcedlmentu da AMCA 210 & esboco inicial da clrlclt c
Cdmara de Bocais
133 Desenhar pecas 30 C|C C
134 Desenvolver montagem 30 I {1 ]|R C
1.35 D pecas 20 | )] 1 1 R C
138 Listar materiais C|C|C|R C
137 Disponibilizar desenhos para setor de programacdo de corte da | | c
o matéria prima (magqui Laser)
138 | DISDU.FIIbIhZEI' especificagdo de matéria prima a ser | | R c
industrializada para compras.
139 Disponibilizar especificacdo de tens especiais para compras. C|R C
1.3.10 Entrega do Projeto
14 Compras
1.4.1 Inicio das compras R
142 Comprar itens criticos (prazo) c|1 R C
143 Comprar os instrumentos c|1 R C C
144 culnprar parafusos, porcas, arruelas, rebites, visor de acrilico, v R c c
vedacies
145 Comprar matéria prima a ser industrializada cl1 R C C
Recebimento & conferéncia da nota fiscal e materiais referente a
145 - ) . ) [ R c|cC
matéria prima com destine para serralheria e usinagem
Recebimento & conferéncia da nota fiscal e materiais referente
147 |aos itens criticos, instrumentos eletrinicos e elementos de fixacio | 1 | | R c|C
e tintas, com seu armazenamento no almoxarifado
148 Encerramento das compras
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CONTINUACAO MATRIZ RACI

Matriz RACI

Recursos do projeto
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1.5 Serralheria
1.5.1 Inicio dos trabakhos de serralheria
1.5.2 Corte das chapas na maguina Laser c|1 R C C C
153 Dobra das pecas na dobradeira cC|l1 R C C
15.4 Furacdo das pecas cl1 R C C
1.5.5 Pré-montagem das pecas para solda do 1% Madulo c|1 R C C C
Pré-montagem das pecas para solda do 2° Mddulo c|1 R C C C
Pré-montagem das pecas para solda do 3% Madule cl1 R C C C
Pré-montagem da Base para solda 1% Médulo c|1 R C C
Pré-montagem da Base para solda 2° Mddulo c|1 R C C
Pré-montagem da Base para solda 3% Madulo cl1 R C C
Pré-montagem da tampa frontal 1% médule c|1 R C C C
Pré-montagem da tampa externa do 3° madulo cl1 R C C C
Pré-montagem do duto de saida externo cl1 R C C
Pré-montagem da base do ventilador auxiliar c|1 R C C
Soldagem das pecas (1° Mddulo) cl1 R C C
Soldagem das pecas (2° Madulo) cl1 R C C
Soldagem das pecas (3° Madulo) c|1 R C C
Inspecio das Soldas cC|l1 R C
Soldagem da base (1%, 2° e 3° modulo) c|1 R C
Soldagem da tampa frontal 1% madulo c|1 R C C
Soldagem da tampa externa do 3° madule c|1 R C C
Inspecio das Soldas cCll1 R C
Soldagem do duto de saida externo c|1 R C
Soldagem da base do ventilador auxiliar cl1 R C
Limpeza das pecas (preparacdo para pintura) cl1 R C C
Pintura das pecas C|1 R C
Encerramento dos trabalhos da serralheria
Usinagem
Inicio dos trabalhos de usinagem
Usinagem dos pinos das dobradicas das portas c|1 R C C
Pintura das pecas C|1 R C
Encerramento dos trabalhos de usinagem
Montagem dos itens fabricados e comprados metilicos
Inicio da Montagem
172 res:;udnitjﬂg:rgﬂdsuessmddulus(1“.2“&3°l.|c'|dulu}nassuas cli R c c c
173 Montagem dos madulos (12, 2° e 3% Modulo), com as bases c|1 R C C C
1.7.4 Montagem da tampa frontal no 1° médule c|1 R C C C
175 Montagem da tampa externa no 3° modulo cl1 R C C C
178 tﬂm;‘ﬂugtﬂa?}ETHél_jgl-l\;fczlantiladclrAu}xiliarna sua respectiva base e na cli R c c c
17.7 Montagem do Damper no ventilador auxiliar, com sua transicéo c|1 R C C C
178 Montagem do duto de saida no damper c|1 R C C C
179 Montagem da base para sustentacdo do ventilador a sertestado| C | | R C C C
17.10 Encerramento da montagem
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CONTINUACAO MATRIZ RACI

Matriz RACI
Recursos do projeto
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1.8 Servigos terceirizados
1.8.1 Inicio dos servicos terceirizados
182 Contratacéo dos servicos terceirizados 1 R
183 Posicionar os Painéis, auxiiar & principal, nos locais corretos 1|C R C
184 .I..l.untarascalnaseletrlcasde|nter||gag:audusmstrumentusaos e R c
Painéis
188 l.|upta?em dos aneis piezometricos (tubos de cobre e e c R
conexies)
186 Montagem dos Bocais no 2° madulo 1| C C R
187 M.Unt.ﬁger!'l das |r.|5?|.'umentﬁgnoas nos Paingis e na Cdmara de 1 lc C R
Bocais, interligar Paingis com Camara
188 Programacéo do HM (hardware montado no painel auxilar) 1| C C
1889 Calibracéo dos instrumentos 1| C C R
1.8.10 Encerramento dos servigos terceirizados
1.9 Teste
191 Inicio dos testes R
192 Instalacdo do ventilador a ser testado C R C
1.8.3 Pré-teste do produto C|R|C C
194 Gerar a curva de performance do ventilador testado C|R C
185 Andlise critica dos pontos da curva gerados pela cdmara C|R C
198 Encerramento dos testes R
1.10 Certificagdo pela AMCA
1.10.1 Inicio do processe de certificacéo R
1102 W&o de obra preparar documentacio para AMCA C|R C
1.10.3 Contratar servicos da AMCA C|R C C
1.10.4 Refazer teste na presenca da AMCA C|R C
1.10.5 Requerer documento certificado da AMCA C|R C
1.106 Encerramento da Certificacio R
1.1 Treinamento, divulgagbes e documentagd
1114 Inicio do processo de Treinamento, divulgacio e R
i documentacies
1112 Gerﬁrﬁsdfcumentﬁgues:prucedlmentusUperaclunﬁlspﬁdrues. clrlc C
para uso da Cdmara de Bocais
1.11.3 Treinamento Tedrico e pratico da Cdmara de Bocais C|R C
1.11.4 Divulgacdo do produto para os STAKEHOLDERS C|R C
1115 Encerramento do processo de Treinamento, divulgacio e R
" |documentacies
1.12 Encerramento do projeto e entrega do produto R

(R) Responsavel pela execucdo / (A) Responsdvel pela aprovagao [ (C) Consultado / (1) informado
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5.3 DIRETORIO DO TIME DO PROJETO

A equipe acima mencionada tera seus contatos, como enderec¢os de e-mails e

telefones no plano de gerenciamento das comunicacgdes.

5.4 NOVOS RECURSOS, RE-LOCACAO E SUBSTITUICAO DE MEMBROS DO
TIME.

O Gerente de projetos é responsavel pela alocacdo de recursos para este
projeto.

As etapas principais deste trabalho incluem as areas de engenharia onde
dispomos toda analise critica do procedimento da AMCA, desenvolvimento em
desenho em 3D, simulando as montagens e especificacdo técnica dos itens
eletronicos.

Os detalhamentos dos desenhos, para atender as necessidades de
fabricacdo, sera usado 0s recursos internos, porem caso tenhamos a necessidade
de buscar recursos para atender as necessidades de horas de engenharia para o
detalhamento deste projetos, o gerente de projeto possui toda a autoridade no
remanejamento dos recursos, buscando empresas especializadas de engenharia ou
contratacdo de projetistas temporarios em agéncias de empregos especializadas. A
realocacao ou substituicdo pode ser realizada pelo gerente de projetos.

Atrasos ao prazo de entrega dos itens a serem fabricados pela serralheria,
usinagem e montagem do conjunto, podem acontecer, para isto esta sendo previsto
acompanhamentos semanais do processo produtivo, base no cronograma de
fabricacdo. As necessidades de falta de recursos de pessoal para atender a fabrica
também é algo critico, estando o Gerente de Projetos com autoridade de auxiliar ou
até mesmo intervir no remanejamento dos recursos, de acordo com 0s principios
éticos e regulamentares.

O sucesso deste trabalho depende da equipe manter o foco na conclusdo das

atividades.
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5.5 TREINAMENTO

O treinamento da equipe é muito importante para que todos tenham a
condicao de identificar e tomar as iniciativas de buscar as solu¢cdes no atendimento
das necessidades que possam surgir no decorrer do projeto. Os treinamentos serao
distribuidos da seguinte forma:

Equipe de Projetos de Engenharia: devera ser salientada neste treinamento a
aplicacao das tecnologias empregadas para desenvolvimento de todos os itens do
produto; serd salientado neste treinamento os pontos passiveis de alteracbes nas
especificacoes de materiais ou componentes, como proceder ou buscar as solugdes.
Caso seja necessario, devera ser salientado também o0s pontos importantes nos
desenhos, de forma a atender as especificacdes; determinadas cotas dos desenhos
(medidas) deverdo ser salientadas de forma que a fabrica tenha o maior cuidado na
execugao.

Soldas: é de extrema importancia que a qualidade da solda seja boa, nao
guanto ao aspecto visual, mas sim evitar problemas de vazamentos.

Equipe de Fabrica: devera ser salientado neste treinamento, com base nos
desenhos do produto, as cotas (medidas) importantes a serem seguidas
rigorosamente; esclarecer como seréo executadas as inspe¢ées ou monitoramento
pelo pessoal de projeto, além de deixar claro que a fabrica tera total apoio da equipe
de projeto do produto.

Equipe de Compras: devera ser salientado neste treinamento os itens criticos
e especificacdes necessarias, para garantir a qualidade do produto. Importante a
qualificacédo dos fornecedores para fornecer todos os componentes.

Equipe de Montagem: devera ser salientada neste treinamento a importancia

dos ajustes e cuidados de forma a atender ao especificado pela engenharia.

5.6 AVALIACAO DE RESULTADO DO TIME DE PROJETO

A avaliacdo tem como ponto de partida o cumprimento do cronograma,
observando:
* As entregas de cada etapa;

» Feedback aos integrantes do projeto;
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* Pro6-atividade na busca das solugdes, frente aos problemas
encontrados durante os eventos;
* Relatérios de acompanhamento e monitoramento do andamento do

projeto.

5.7 BONIFICACAO

A bonificacdo dos individuos do time de projeto serd realizada utilizando-se os
padroes de avaliagdo anual de desempenho da empresa. O projeto ndo prevé

orcamento extra para bonificagdo, por ndo ser uma pratica da empresa.

5.8 FREQUENCIA DE AVALIACAO CONSOLIDADA DOS RESULTADOS DO
TIME

Os resultados serdo apresentados aos times a cada finalizacdo da etapa do
trabalho. Os responséveis pelas atividades terdo suas evidéncias nos andamentos
dos trabalhos, mediante atas de reunifes, as quais serao repassadas a equipe de
projeto por e-mail.

AvaliacOes individuais serdo efetuadas quinzenalmente de forma a fornecer
um feedback aos participantes do projeto os pontos de melhoria a serem
trabalhados, de forma a ndo comprometer o prazo de entrega.

59  ALOCACAO FINANCEIRA PARA O GERENCIAMENTO DE RH

Toda a alocacao financeira para o gerenciamento de RH consta nos custos do
projeto. Os imprevistos serdo devidamente comunicados ao Sponsor de forma a
efetuar o ajuste nos custos do projeto injetando reservas de forma a atender as
necessidades.

Treinamentos serdo efetuados pelo préprio time de projeto, ndo havendo

necessidade de recursos para tal evento.
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5.10 ADMINISTRACAO DO PLANO DE GERENCIAMENTO DE
RECURSOS HUMANQOS

5.10.1 Responsavel pelo plano

Jairo Alfonsin Cardoso, gerente de projetos, € responsavel pelo Plano de
gerenciamento de Recursos Humanos.

Leandro Brombilla, membro do time do projeto, engenheiro e suplente do
responsavel direto pelo Plano de Gerenciamento de RH.

5.10.2 Frequéncia de atualizacédo do plano de gerenciamento

O Plano de Gerenciamento de Recursos Humanos sera analisado na reunido
de abertura do projeto e revisado ap0s cada entrega de fase do projeto, trabalhando-
se assim preventivamente para as fases seguintes, de forma a assegurar que 0s
recursos iniciais planejados ainda estao vigentes.

O responsavel pelo recursos humanos da empresa estara presente em todas
atividades do projeto, de forma a garantir que os recursos humanos disponibilizados
para as tarefas estejam a disposicdo dos responsaveis, buscando evitar toda e
qualquer possibilidade de auséncia do recurso, seja por falta, atraso ou outras
razdes, fornecendo o departamento de RH o total apoio ao Projeto.

Mudancas de pessoal também ocasionara em revisdo do plano.

5.11 OUTROS ASSUNTOS RELACIONADOS AO GERENCIAMENTO DE
RH DO PROJETO, NAO PREVISTOS NESTE PLANO

Mudancas no quadro de pessoal, participante nas atividades do projeto,
devem ser relatadas em atas de reunido e comunicadas ao Gerente de Projetos,
pois este é o responsavel pelas alteragcbes no quadro de funcionéarios e revisdo do
Plano de Gerenciamento de RH.

A capacitacdo de novos participantes deve ser devidamente trabalhada pelo

GP de forma que todos estejam devidamente familiarizados com as atividades que
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estardo desempenhando e a interligacdo de suas atividades com as outras

atividades deste projeto.

REGISTRO DE ALTERACOES

DATA

MODIFICADO POR

DESCRICAO DA MUDANCA
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5.12

Nome do recurso

Jairo (Gerente de
Projeto)

Leandro (Engenheiro de

produto)

Gil (Desenhista
Projetista)

Victor (Desenhista
detalhista)

Claudio Soares
(Serralheiro nivel I)

Marcio (Soldador)

Silvio (operador de

dobradeira de chapas)
Marcelo (operador de
Furadeira de Bancada)
Gabriel (operador de
Centro de Usinagem)

José (Montador I)

Julio (Preparador para

pintura)

Claudio Marques
(Montador Il)

Pedro (ajudante de
montador)

Airton (Inspetor de
Qualidade)

Adriano (Sup. de
Usinagem)
Wilson (sup. de
serralheria)

Paulo (comprador)

Joel (Almoxarife)

Antonio (sup.
Montagem)

Cezar (pintor)

Luiz (Elétrica)

Tipo

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

J

—

... Unid.
Iniciais

75%

75%

75%

50%

75%

75%

75%

75%

75%

75%

75%

75%

75%

60%

75%

75%

75%

100%

75%

75%

50%

Taxa Taxa h.
maximas padrao extra

RS RS
91,72/hr137,58/hr
RS RS
73,38/hr/110,07/hr
RS RS
29,34/hr| 44,01/hr
RS RS
20,18/hr| 30,27/hr
RS RS
13,74/hr 20,61/hr
RS RS
16,51/hr 24,76/hr
RS RS
11,00/hr 16,50/hr
RS RS
9,16/hr| 13,74/hr
RS RS
16,04/hr 24,07/hr
RS RS
15,14/hr  22,70/hr
RS RS
7,06/hr 10,60/hr
RS RS
17,42/hr 26,12/hr
RS RS
7,33/hr 10,99/hr
RS RS
34,85/hr| 52,28/hr
RS RS
40,36/hr 60,54/hr
RS RS
40,36/hr 60,54/hr
RS RS
27,51/hr 41,26/hr
RS RS
18,36/hr 27,55/hr
RS RS
40,36/hr 60,54/hr
RS RS
19,72/hr 29,58/hr
RS RS
17,15/hr 25,73/hr

RECURSOS CADASTRADOS NO MS PROJECT

Custo/uso Acumular Calendario base

RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
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RS RS

[0)
Hugo (RH) Trabalho H 75% 40,36/hr 60,54/hr RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
Ademir (financeiro- Trabalho A 75% RS RS RS 0,00 Rateado Padrio
contas a pagar) ° 20,18/hr 30,27/hr ’
Edgar (financeiro- o RS RS ~
Contas a Receber) Trabalho E 75% 30,00/hr 45,00/hr RS 0,00 Rateado Padrio
Carlos (Sponsor- . RS RS
Diretor) Trabalho C 30% 183 45/hr 275,17 /hr RS 0,00 Rateado TURNO NORMAL
. . . . RS

Painel Elétrico Principal Material jun P 1.700,00 RS 0,00 Rateado
Painel Elétrico Auxiliar Material un P RS RS 0,00 Rateado

800,00 !
Bo,ca'ls comprados no Material un B RS 85,71 RS 0,00 Rateado
México
Inversor de frequéncia . RS
com Display. Material un 16.316,00 RS 0,00 Rateado
Servo Motor GOLDEN RS
AGE GK6054-6AF31-FE- Material un S 552000 RS 0,00 Rateado
b - 5Nm 3000 rpm B
Drive para servo motor Material un D RS RS 0,00 Rateado
GA 16-20 3.300,00 !
Redutor Modelo PEO90 . RS
APEX DYNAMICS Material un R 950,00 RS 0,00 Rateado
Seccionadora fusivel RS
3NP4270-0CA01 250 A Material lun S 390.00 RS 0,00 Rateado
SIEMENS !
Disjuntor 250 A RS
TERM/MAG FX 20 KA Material un D RS 0,00 Rateado

690,00
440V
Sensor de temperatura RS
PT100 6x250 mm Material un S 12500 RS 0,00 Rateado
1/2BSP 12m cabo PVC !
Transmissor de pressao
diferencial HUBA-634, Material un T RS RS 0,00 Rateado

FAIXA DE 0-250 mm 875,00
H20 (25mmBar)

Transmissor de pressao

diferencial HUBA-694, Material lun T RS
FAIXA DE 0-500 mm 875,00
H20 (50mmBar)

Transmissor de

RS 0,00 Rateado

umidade/ temperatura Material un T 639 gé RS 0,00 Rateado
NOVUS RHT-DM !

Transmissor de pressao RS

Bgrometrlca, com Material un T 1.486,00 RS 0,00 Rateado
display

sensor indutivo 18 mm Material un S RS 63,00 RS 0,00 Rateado

AUTONICS PR 18-5DP
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Controlador
programavel LG K7M-
DR30U

Modulo de leitura 8
sensores PT 100
TECNOLOG

Modulo de leitura 8
sinais 4-20 mA
TECNOLOG

IHM color LCD 7
WEINTEK modelo
MT8070iH

Fonte chaveadora 24
Vee/3A PWM mod. UC
0175

Transformador de
corrente 50/5A ABB
Transformador de
corrente 200/5A ABB
SMART indicador de
corrente - medidor de
grandezas IMS
Torguimetro rotativo,
500 Nm modelo DR-

2112-RM450 - LORENTZ

tarugo de diam. 12,7
mm

tarugo de diam. 25 mm
chapa 1,9 mm
chapal,2 mm

chapa 3,4 mm

chapa 2,7 mm

chapa 4,8 mm

chapa 6,4 mm

chapa 7,9 mm

chapa 12,7 mm

chapa perf.40% (1)
chapa perf.40% (2)
chapa perf.50% (1)
chapa perf.50% (2)

chapa perf.60% (1)

chapa perf.60% (2)

Material un

Material un

Material un

Material un

Material un

Material un

Material un

Material un

Material un

Material kg

Material kg
Material kg
Material Kg
Material kg
Material kg
Material kg
Material kg
Material kg
Material kg

Material un
Material un
Material un
Material un

Material un

Material un

O o o o o o o o t

(@}

RS
1.294,00

RS
630,00

RS
630,00

RS
4.500,00

RS
250,00

RS 94,00
RS 94,00

RS
1.450,00

RS
10.500,00

RS 2,00

RS 2,00
RS 2,40
RS 2,40
RS 2,42
RS 2,40
RS 2,40
RS 2,40
RS 2,40
RS 2,40

RS
190,00

RS
224,00

RS
195,00

RS
232,00

RS
200,00

RS

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
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arruela de pressao diam .
Material un

6 mm

arruela de pressao diam Material un

8 mm

arruela lisa diam. 6 mm Material lun

arruela lisa diam. 8 mm Material un

rebite RIVKLE cabeca

plana M6

parafuso ALLEN C/

CABECA M8 x 20

parafuso sext M6 x 30 Material jun

Material un

Material un

parafuso sext M6 x 25 Material jun
parafuso sext M8 x 25 Material un
parafuso sext M8 x 30 Material un

porca sext M8 Material un
porca sext M12 Material un
arafuso ALLEN CAB .
Zscareada M8x25 Material un
grampo horizontal
mod. 235-U DESTACO .
Material un

EMA com ponteira PH8-
M10

grampo com comando
vertical CL 221-TC

parafuso A.A cab sext.

Fenda diam 4,8 x 13 Material un
mm

rebite hermético AHA- Material un
648

chapa de acrilico

Material un

Material un

vedacdo da porta,
borracha nitrilica 26 x  Material un
5400 mm

tubo 15 x 1 mm de

cobre - 18 barras Material br
tubo 25 mm Material kg
tubo diam (60,32 x .
49,25) Material kg
cotovelos 90° Material un
conexdao T Material un
tela soldada 15 x 15 fio Material m2

1,5mm galvanizada
disco lixa para limpeza Material un

tinta esmalte sintético
cinza, acabamento

tinta fundo, ancoragem Material galdo

Material galdo

T T T T T T

240,00

RS 0,12

RS 0,24

RS 0,40
RS 0,50

RS 0,24

RS 0,25

R$ 0,15
RS$ 0,07
R$ 0,12
R$ 0,15
RS 0,04
RS$ 0,12

RS 0,12

RS 12,00

RS 13,00

RS 0,06

RS 0,23
RS 90,00

RS 35,00

RS 25,00
RS 3,00
RS 2,60

RS 0,50
RS 3,00

RS 31,00

RS 3,50
RS 34,20
RS 21,60

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado
RS 0,00 Rateado

RS 0,00 Rateado
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do acabamento

Anel Piezométrico
montado e soldado na
Camara de Bocais

Mao de obra
montagem dos
Instrumentos

Mao de obra
montagem dos Bocais

Mao de obra para
programacdo do IHM
para receber os sinais
dos instrumentos
instalados na cdmara
de Bocais

Calibragdo dos
instrumentos
eletronicos

Mao de obra preparar
documentacdo para
AMCA

Contratar servicos da
AMCA

Refazer teste na
presenca da AMCA
Requerer documento
certificado da AMCA

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

100%

100%

100%

100%

100%

100%

100%

100%

100%

RS
0,00/hr

RS
0,00/hr

RS
0,00/hr

RS
0,00/hr

RS
0,00/hr

RS
0,00/hr

RS
0,00/hr
RS
0,00/hr
RS
0,00/hr

RS RS

0,00/hr 3.200,00 Rateado Padrao

RS RS N
0,00/hr 40.000,00 Rateado Padrao

RS RS N
0,00/hr 800,00 Rateado Padrao

RS RS

0,00/hr 3.900,00 Rateado Padrdo

RS RS

0,00/hr 1.500,00 Rateado Padrdo

O,OO/FI:Sr 2'600’53 Rateado Padrdo
RS RS
0,00/hr 5.000,00
RS RS
0,00/hr10.800,00
RS RS
0,00/hr 3.650,00

Rateado Padrao

Rateado Padrao

Rateado Padrdo
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6. PLANO DE GERENCIAMENTO DO TEMPO

6.1 RESPONSAVEL PELO PLANO DE GERENCIAMENTO DO TEMPO

O responsavel é o gerente de Projeto na pessoa de Jairo Alfonsin Cardoso.

6.2 ESTIMATIVA DOS RECURSOS E DURACAO DAS TAREFAS

As estimativas de duracéo das atividades serd realizada com base na opiniao
especializada, pessoal com experiéncia na area metal mecanica na empresa. Com
base nestas estimativas algumas atividades tiveram suas duracfes ou trabalho

definidos para a definicdo do tempo das respectivas atividades.

6.3 DESCRICAO DOS PROCESSOS DE GERENCIAMENTO DO TEMPO

O acompanhamento do andamento do tempo das atividades do projeto sera
acompanhada pelo MS Project.

A duracdo maxima deste projeto é de 10 meses a contar da reunido de inicio
do gerenciamento do projeto.

Todas as estimativas de duracéo das atividades foram realizadas em reunides
com opinido especializada e membros das equipes que participardo da execucao.

As atividades serdo monitoradas e controladas com base na atividade
exposta no gerenciamento do projeto, item EDT 1.2.11 do MS Project.

6.4 CRONOGRAMA DE PROJETO GERADO PELO MS PROJECT

O cronograma sera totalmente desenvolvido na ferramenta Microsoft MS

Project, onde as atividades serdo estimadas, sequenciadas e terdo 0S recursos

alocados.

Nome da tarefa Inicio Término Inicio atrasado  Término atrasado

Ciamara de Bocais Qui 01/08/13 Sex 16/05/14 Qui01/08/13 Sex 16/05/14
Inicio do projeto Qui 01/08/13 Qui01/08/13 Qui01/08/13 Qui01/08/13
Gerenciamento do Projeto Qui 01/08/13 Sex 16/05/14 Qui01/08/13 Sex 16/05/14
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!n|C|o do gerenciamento do Qui 01/08/13
projeto

ReL{nlao de inicio dF> Qui 01/08/13
gerenciamento do projeto

Desenvolver o plano de

. . Sex 02/08/13
gerenciamento do projeto
Desenvolver a Estrutura
analitica do projeto Sex 09/08/13
Definir o escopo Ter 13/08/13

Plano de Gerenciamento de Qui 01/08/13
Recursos Humanos
Plano de Gerenciamento da

Qualidade

Plano de Gerenciamento das
Comunicagoes

Sex 02/08/13

Sex 02/08/13

Desenvolver o cronograma Qui 15/08/13

Determinar o orgcamento Ter 20/08/13
Monitorar e controlar o projeto =~ Sex 23/08/13
Relatar o projeto Sex 09/05/14

Reunido de Encerramento do

. . Sex 16/05/14
gerenciamento do projeto

Encerramento do gerenciamento Sex 16/05/14

do projeto
Projetos de Engenharia Sex 23/08/13

Inicio dos projetos mecénicos Sex 23/08/13
Estudo do procedimento da

AMCA 210 e esboco inicial da Sex 23/08/13

Camara de Bocais
Desenhar pegas 3D Ter 27/08/13
Desenvolver montagem 3D Ter 24/09/13
Desenhar pecas 2D Sex 27/09/13

(detalhamento) e esquema elétrico.
Listar materiais Qui 03/10/13

Disponibilizar desenhos para

setor de programacéo de corte da Seg 07/10/13
matéria prima (maquinas Laser)

Disponibilizar especificacao de
matéria prima a ser industrializada = Ter 08/10/13

para compras.
. DisponilE)iI.izar especificacdo de Qua 09/10/13
itens especiais para compras.

Sex 11/10/13
Sex 11/10/13
Sex 11/10/13
Sex 11/10/13
Qua 16/10/13

Qui 17/10/13

Entrega do Projeto

Compras
Inicio das compras
Comprar itens criticos (prazo)
Comprar os instrumentos
Comprar parafusos, porcas,

Qui 01/08/13
Sex 02/08/13
Sex 09/08/13

Ter 13/08/13
Qui 15/08/13

Qui 15/05/14
Sex 09/05/14

Sex 09/05/14

Ter 20/08/13
Sex 23/08/13
Sex 09/05/14
Sex 16/05/14

Sex 16/05/14

Sex 16/05/14
Sex 11/10/13
Sex 23/08/13
Ter 27/08/13
Ter 24/09/13
Sex 27/09/13
Qui 03/10/13

Seg 07/10/13

Ter 08/10/13

Qua 09/10/13

Sex 11/10/13

Sex 11/10/13
Sex 13/12/13
Sex 11/10/13
Qua 16/10/13
Qui 17/10/13
Sex 18/10/13

Qui 01/08/13
Qui 01/08/13
Seg 05/08/13

Seg 12/08/13
Qua 14/08/13

Qui 01/08/13
Sex 02/08/13

Sex 02/08/13

Qui 15/08/13
Ter 20/08/13
Sex 23/08/13
Sex 09/05/14

Sex 16/05/14

Sex 16/05/14
Sex 23/08/13
Sex 23/08/13
Sex 23/08/13
Ter 27/08/13
Ter 24/09/13
Sex 27/09/13
Sex 04/10/13

Ter 08/10/13

Qua 09/10/13

Qui 10/10/13

Seg 14/10/13
Seg 14/10/13
Seg 14/10/13
Seg 14/10/13
Qui 17/10/13
Sex 18/10/13

Qui 01/08/13
Seg 05/08/13
Seg 12/08/13

Qua 14/08/13
Qui 15/08/13

Sex 16/05/14
Sex 09/05/14

Sex 09/05/14

Ter 20/08/13
Sex 23/08/13
Sex 09/05/14
Sex 16/05/14

Sex 16/05/14

Sex 16/05/14
Seg 14/10/13
Sex 23/08/13
Ter 27/08/13
Ter 24/09/13
Sex 27/09/13
Sex 04/10/13
Ter 08/10/13

Qua 09/10/13

Qui 10/10/13

Seg 14/10/13

Seg 14/10/13
Seg 16/12/13
Seg 14/10/13
Qui 17/10/13
Sex 18/10/13
Seg 21/10/13
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arruelas, rebites, visor de acrilico,
vedacoes
Comprar matéria prima a ser

i dustrializada Sex 18/10/13  Ter22/10/13 Qua 20/11/13 Seg25/11/13

Recebimento e conferéncia da
nota fiscal e materiais referente a
matéria prima com destino para
serralheria e usinagem

Ter 22/10/13  Ter12/11/13 Seg25/11/13 Seg16/12/13

Recebimento e conferéncia da
nota fiscal e materiais referente aos
itens criticos, instrumentos
eletronicos e elementos de fixacdo e
tintas, com seu armazenamento no
almoxarifado

Sex 18/10/13  Sex 13/12/13 Seg21/10/13 Seg 16/12/13

Encerramento das compras Sex 13/12/13  Sex 13/12/13 Seg16/12/13 Seg 16/12/13
Serralheria Sex 13/12/13 Qua 19/03/14 Seg16/12/13 Qui20/03/14
Inicio dos trabalhos de

serralheria Sex 13/12/13  Sex 13/12/13 Seg16/12/13 Seg 16/12/13

Corte das chapasnamaquina ¢ 13,1513 Ter31/12/13 Seg16/12/13 Ter31/12/13

Laser
Dobra das pecas na dobradeira Ter31/12/13 Seg 06/01/14 Ter31/12/13 Seg 06/01/14
Furacdo das pecas Seg 06/01/14 Seg06/01/14 Seg06/01/14 Ter07/01/14

Pré-montagem das pecas para
solda do 12 Médulo

Pré-montagem das pecas para
solda do 22 Mdédulo

Pré-montagem das pecas para
solda do 32 Mddulo

Pré-montagem da Base para
solda 12 Médulo

Pré-montagem da Base para
solda 22 Médulo

Pré-montagem da Base para
solda 32 Médulo

Pré-montagem da tampa frontal
12 médulo

Seg 06/01/14 Qui16/01/14 Ter07/01/14 Quil6/01/14
Qui 16/01/14 Seg27/01/14 Quil16/01/14 Ter28/01/14
Seg 27/01/14 Qui06/02/14 Ter28/01/14 Qui06/02/14
Qui 06/02/14 Sex 07/02/14 Qui06/02/14 Seg 10/02/14
Sex 07/02/14 Ter 11/02/14 Seg10/02/14 Ter 11/02/14
Ter 11/02/14 Qua 12/02/14 Ter 11/02/14 Qui 13/02/14

Qua 12/02/14 Sex 14/02/14 Qui13/02/14 Seg17/02/14

Pré-montagem da tampa externa

do 3¢ médulo Sex 14/02/14 Ter 18/02/14 Seg17/02/14 Qua 19/02/14

Pré-montagem do duto de saida

externo Ter 18/02/14  Sex 21/02/14 Qua 19/02/14 Seg24/02/14

Pré-montagem da base do
ventilador auxiliar

Soldagem das pecas (12 Mdodulo)  Qui 16/01/14 Ter 21/01/14 Seg 03/02/14 Qui 06/02/14
Soldagem das pecas (22 Médulo) = Seg 27/01/14 Qui 30/01/14 Qui06/02/14 Ter 11/02/14
Soldagem das pecas (32 Médulo)  Qui 06/02/14 Ter 11/02/14 Ter 11/02/14 Sex 14/02/14
Inspecdo das Soldas Ter 11/02/14 Qui 13/02/14 Qua 26/02/14 Sex 28/02/14
Soldagem da base (19, 22 e 3¢ Qua 12/02/14 Sex 14/02/14 Sex 14/02/14 Ter 18/02/14

Sex 21/02/14 Qua 26/02/14 Seg24/02/14 Qui27/02/14
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madulo)

Soldagem da tampa frontal 12

médulo Sex 14/02/14

Soldagem da tampa externa do Qua 19/02/14

32 mdodulo
Inspecdo das Soldas Sex 21/02/14
Soldagem do duto de saida Sex 21/02/14

externo

Soldagem da base do ventilador

auxiliar Qua 26/02/14

lepeza das pegas (preparagdo Qui 27/02/14
para pintura)

Pintura das pecas Qua 12/03/14
Encer.ramento dos trabalhos da Qua 19/03/14
serralheria
Usinagem Qua 19/03/14
Inicio dos trabalhos de usinagem Qua 19/03/14
Usinagem dos pinos das
dobradicas das portas Qua 19/03/14

Pintura das pecas Qui 20/03/14

Encerramento dos trabalhos de Sex 21/03/14

usinagem
Montagem dos’ i_tens fabricados e Sex 21/03/14
comprados metalicos
Inicio da Montagem Sex 21/03/14
Montagem dos mddulos (19, 22 e
32 Mddulo) nas suas respectivas Sex 21/03/14

bases

Montagem dos modulos (19, 22 e

32 Mddulo), com as bases Sex 28/03/14

Montagem da tampa frontal no

12 médulo Seg 31/03/14
N nl:/léodnl;cﬁ)gem da tampa externa no Ter 01/04/14
Montagem do ventilador Auxiliar
na sua respectiva base e na tampa Ter 01/04/14
do 32 mddulo
Montagem do Damper no
ventilador auxiliar, com sua Ter 01/04/14

transicao
Montagem do duto de saida no

damper Qua 02/04/14

Montagem da base para
sustentacdo do ventilador a ser
testado

Qui 03/04/14

Qui 03/04/14
Qui 03/04/14

Encerramento da montagem
Servigos terceirizados

Qua 19/02/14

Sex 21/02/14
Sex 21/02/14
Qua 26/02/14

Qui 27/02/14

Qua 12/03/14
Qua 19/03/14
Qua 19/03/14

Sex 21/03/14
Qua 19/03/14

Qui 20/03/14
Sex 21/03/14

Sex 21/03/14

Qui 03/04/14
Sex 21/03/14

Sex 28/03/14

Seg 31/03/14
Ter 01/04/14

Ter 01/04/14

Ter 01/04/14

Qua 02/04/14

Qui 03/04/14

Qui 03/04/14

Qui 03/04/14
Ter 29/04/14

Ter 18/02/14

Qui 20/02/14
Qui 27/02/14
Seg 24/02/14

Qui 27/02/14

Sex 28/02/14
Qui 13/03/14
Qui 20/03/14

Qui 20/03/14
Qui 20/03/14

Qui 20/03/14
Sex 21/03/14

Seg 24/03/14

Seg 24/03/14

Seg 24/03/14

Seg 24/03/14

Sex 28/03/14
Ter 01/04/14

Ter 01/04/14

Qua 02/04/14

Qua 02/04/14

Qui 03/04/14

Sex 04/04/14

Sex 04/04/14
Sex 04/04/14

Qui 20/02/14

Seg 24/02/14
Sex 28/02/14
Qui 27/02/14

Sex 28/02/14

Qui 13/03/14
Qui 20/03/14
Qui 20/03/14

Seg 24/03/14
Qui 20/03/14

Sex 21/03/14
Seg 24/03/14

Seg 24/03/14

Sex 04/04/14

Seg 24/03/14

Sex 28/03/14

Ter 01/04/14
Ter 01/04/14

Qua 02/04/14

Qua 02/04/14

Qui 03/04/14

Sex 04/04/14

Sex 04/04/14

Sex 04/04/14
Qua 30/04/14
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Inicio dos servicos terceirizados

Contratacdo dos servigos
terceirizados

Posicionar os Painéis, auxiliar e
principal, nos locais corretos

Montar as calhas elétricas de
interligacdo dos instrumentos aos
Painéis

Montagem dos anéis
piezométricos (tubos de cobre e
conexodes)

Montagem dos Bocais no 29
modulo

Montagem das instrumentacdes
nos Painéis e na Camara de Bocais,
interligar Painéis com Camara

Programacdo do IHM (hardware
montado no painel auxiliar)

Calibragdo dos instrumentos

Encerramento dos servigos
terceirizados

Teste
Inicio dos testes

Instalacdo do ventilador a ser
testado

Pré-teste do produto

Gerar a curva de performance do
ventilador testado

Analise critica dos pontos da
curva gerados pela cdmara

Encerramento dos testes
Certificagdo pela AMCA
Inicio do processo de certificacdo

Mao de obra preparar
documentacao para AMCA

Contratar servicos da AMCA

Refazer teste na presenca da
AMCA

Requerer documento certificado
da AMCA

Encerramento da Certificacdo

Treinamento, divulgacdes e
documentagées
Inicio do processo de
Treinamento, divulgacdo e
documentacdes
Gerar as documentacoes,

Qui 03/04/14

Qui 03/04/14

Qui 03/04/14

Sex 04/04/14

Seg 07/04/14

Qui 10/04/14

Ter 15/04/14

Ter 22/04/14
Sex 25/04/14
Ter 29/04/14

Ter 29/04/14
Ter 29/04/14

Ter 29/04/14
Ter 29/04/14

Qua 30/04/14

Sex 02/05/14

Sex 02/05/14
Sex 02/05/14
Sex 02/05/14

Sex 02/05/14
Sex 02/05/14
Ter 06/05/14

Sex 09/05/14
Ter 13/05/14
Ter 13/05/14

Ter 13/05/14

Ter 13/05/14

Qui 03/04/14

Ter 29/04/14

Sex 04/04/14

Seg 07/04/14

Qui 10/04/14

Ter 15/04/14

Ter 22/04/14

Sex 25/04/14
Ter 29/04/14
Ter 29/04/14

Sex 02/05/14
Ter 29/04/14

Ter 29/04/14
Qua 30/04/14

Sex 02/05/14

Sex 02/05/14

Sex 02/05/14
Ter 13/05/14
Sex 02/05/14

Sex 02/05/14
Ter 06/05/14
Sex 09/05/14

Ter 13/05/14
Ter 13/05/14
Sex 16/05/14

Ter 13/05/14

Qua 14/05/14

Sex 04/04/14

Sex 04/04/14

Sex 04/04/14

Seg 07/04/14

Ter 08/04/14

Sex 11/04/14

Qua 16/04/14

Qua 23/04/14
Seg 28/04/14
Qua 30/04/14

Qua 30/04/14
Qua 30/04/14

Qua 30/04/14
Qua 30/04/14

Sex 02/05/14

Sex 02/05/14

Sex 02/05/14
Sex 02/05/14
Sex 02/05/14

Sex 02/05/14
Seg 05/05/14
Qua 07/05/14

Seg 12/05/14
Ter 13/05/14
Ter 13/05/14

Ter 13/05/14

Ter 13/05/14

Sex 04/04/14

Qua 30/04/14

Seg 07/04/14

Ter 08/04/14

Sex 11/04/14

Qua 16/04/14

Qua 23/04/14

Seg 28/04/14
Qua 30/04/14
Qua 30/04/14

Sex 02/05/14
Qua 30/04/14

Qua 30/04/14
Sex 02/05/14

Sex 02/05/14

Sex 02/05/14

Sex 02/05/14
Ter 13/05/14
Sex 02/05/14

Seg 05/05/14
Qua 07/05/14
Seg 12/05/14

Ter 13/05/14
Ter 13/05/14

Sex 16/05/14

Ter 13/05/14

Qui 15/05/14

47



procedimentos operacionais
padrdes, para uso da Camara de
Bocais

Treinamento Tedrico e pratico da . .
Camara de Bocais Qua 14/05/14 Qui 15/05/14 Qui 15/05/14 Sex 16/05/14
Divulgacao do produto para os

STAKEHOLDERS

Encerramento do processo de
Treinamento, divulgacdo e Sex 16/05/14 Sex 16/05/14 Sex 16/05/14 Sex 16/05/14
documentacgdes
Encerramento do projeto e
entrega do produto

Qui 15/05/14 Sex 16/05/14 Sex 16/05/14 Sex 16/05/14

Sex 16/05/14 Sex 16/05/14 Sex 16/05/14 Sex 16/05/14

6.5 FREQUENCIA DE AVALIACAO DO TEMPO DAS TAREFAS DO PROJETO

O Gerente de projeto fara as avaliagcbes do andamento das atividades a cada
reunido com a equipe de projeto. Neste acompanhamento tarefas com mais de 10 %
de atraso deveréo ser analisadas pelo Gerente de Projeto e sua equipe para tomar

as acdes de correcéo.

6.6 OUTROS ASSUNTOS RELACIONADOS AO GERENCIAMENTO DE
TEMPO DO PROJETO, NAO PREVISTOS NESTE PLANO

Solicitagdes ndo previstas neste plano deverdo ser submetidas em reuniao
com o Sponsor do Projeto para sua aprovagao. Se estas alteragcdes forem
aprovadas, este plano devera ser alterado e as alteracdes devidamente registradas

no item 6.7 — Frequéncia de Revisao do Plano.
6.7 FREQUENCIA DE REVISAO DO PLANO
Todas as alteracbes do plano de gerenciamento do tempo deverdo ser
registradas em atas de reunido e levadas ao conhecimento do Sponsor, o qual deve

ser informado por todas as revisfes que impliquem no término de execucdo das

tarefas.
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REGISTRO DE ALTERACAO

RESPONSAVEL

DATA DESCRICAO APROVACAO

PELA ATIVIDADE

6.8 CONTROLE DO CRONOGRAMA

O controle sera através de reunibes quinzenais, tempo controlado pelos
responsaveis pela atividade e fornecido ao gerente de projeto nas reunides. As
tratativas serdo efetuadas nas reunidoes previstas no Plano de Gerenciamento das

Comunicagoes.

6.9 RESERVA DE TEMPO DO PROJETO

Para seguranca do Projeto, sera concedida uma reserva de tempo de até 20
dias, o que representa aproximadamente 10% sobre o total do projeto considerado.

Estes 10% ja estdo embutidos nas tarefas a serem executadas.

6.10 DATAS ALVOS DO PROJETO

Este projeto ndo possui clausulas contratuais que necessitam de datas
precisas a serem cumpridas. As datas consideradas Alvo sdo as datas que a equipe
de projeto comprometeu-se com a direcdo da empresa e presidéncia do grupo que é
a data da certificacdo da AMCA. O monitoramento ser4 acompanhado conforme o
marco abaixo existente no software Ms Project e sua interligagdo com todas as

atividades existentes conforme exposto no MS-Project.

Margem Margem

Nome da tarefa Inicio Término Inicio Término de atraso de atraso Responsavel
atrasado atrasado ..
permitida total
Monitorar e controlar Sex Sex Sex Sex 0 dias 0 dias Gerente do
o projeto 23/08/13/ 09/05/14 23/08/13 09/05/14 projeto
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O responséavel por esse monitoramento é o Gerente de projeto, onde seré
efetuado reunibes quinzenais, registro através de atas de reunides com 0s

responsaveis de cada Milestone do projeto.
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7 CUSTOS DO PROJETO

7.1ANALISE DE CUSTOS

Custos do Projeto

Custos do projeto (investimento)

nov/13 jan/l4
Gerenciamento do Projeto | R$ 12.250.04

Projetos de Engenharia B$ 143167 R$10.446,06 R$2.850,09
Compras A% 1.865.42 R$ 23.832.62 R%62.687.06

Serralheria R% 3.551,16 A% 8.517.65/

Usinagem

Montagem dos itens
fabricados e comprados
metalicos

Servigos terceirizados
Teste

Certificacdo pela AMCA

Treinamento, divulgagies e .
documentacies
Total RS 13.681,71 R%10.446,06 R54.71551 RS 2383262 RS 6623824 RS 8517465

;0 Adilson Pize, PMP, CBPP, C5M, ITIL Foundations - 2011

fav/l4 mar/14 jun/ld jull4

R$ 30.946,22

A% 11.644.27 R% 3.064,33
R% 626,36

R$ 2.229.43 R$ 1.041,34

R$ 56.756,81

A$ 785.00 R$ 425,30

R% 26.672.18
R$ 1.972.37

R% 11.64427 RS 592132 R 583,15 RS 60.016,07 RS

Total Projeto

R
R
R
R

R

R

3+

43.196.26
1412782
88.385.10
26.778.03

626,96

327077

56.756.81
121030

26.672.18

197237

R3263.596,60
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Piojeto: CAMARA DE BOCAIS
Patrocinador: Dietor Carlos Ehlers

Gerente: Jairo Alfonsin Cardoso

Engenheiro: Leandro Brombilla

Custos de operacio e'on manutencio

z - Total Geral
Ano 3 Anc 4 Ano 5 Total Operagio otal Gera

Gerenciamento do Projeto Fi . A% 43.196,26
Projetos de Engenharia R - R W.72782
Compras A% -  R% BE.385.10
serralheria . . . Fig - R$ 2677803
Usinagem . . . ' Rt 62696
Montagem dos itens .

fabricados e comprados ] - RA$ AIT0AT
metalicos
Servigos terceirizados s R 55.756.81

Teste A% 294516 A% 3.239,68 R% 3.563.64 R$ 3320001 RF:4.312.010:" 17.980.50 HFfF 19.190.80
Certificagdo pela AMCA 23 - R¥ 2667208

Treinamento, divulgacies
documentagies

RE RE L3r237
Total RE 294506 FAE 322368 FA$ 3156364 R 3920 RE 4312201 RE 17.980.50 R§28L577.10

#® Adilson Pize. PMP, CBPP, CSM, ITIL Foundations - 2001

- Projeto: CAMARA DE BOCAIS
Patrocinador: Diretor Carlos Ehlers
Gerente: Jairo Alfonsin Cardoso

Engenheiro: Leandro Erombilla
e Beneficios apos término do projeto
Cédigo pumars was
Ano 3 Ano 4 Projeto Total Geral

Gerenciamento do Projeto 3 - R$
Projetos de Engenharia [ | [ | . ¥ - R$%
Compras [ | [ | | it - R%
Serraiheria [ | [ . . 4 - R%
Usinagem [ . [ . . - R$%

Montagem dos itens fabricados e | o
comprados metalicos

Servigos terceirizados § - R3%
Teste R$ 164 663.97 R$ 177.778.18 R$ 131.935.64 R$207.213.22 R$ 223.718.36 96531537 R$ 96531537
Centificagio pela AMCA g - R% -

Treinamento, divulgagdes e

£ R
documentagdes

Total R4 164.663.97 R$ I77.778.18 R$ 19193564 R$ 207.219.22 R$ ZX3T18.36 RS 965.315.37 HR$ 965.319,37

| ® Adilson Fize, PMP, CBPP, CSM, ITIL Foundations - 2011
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7.2 ANALISE FINANCEIRA DO PROJETO

Projeto: CAMARA DE BOCAIS

FlllX'l} de Caixa e Cul"ra S Patrocinador- Diretor Carlos Ehlers

Gerente: Jairo Alfonsin Cardoso

Engenheiro: Leandro Brombilla

setfl3 outii3 nowll3 dezii3 feulld martl4 abrild maill4 Total
Custos FR$ 1368071 | R$ 1044606 | R$ 471551 ( R$ 2383262 | R4 66.23824 | R 851765 | R 1164427 R$ 263.596.60
Beneficios R$ - R$ -
Fluzo de Caiza R$ (13.681.71) R$ [10.446.06] R$ (4.71551) R$ (23.83262] R$ (66.238.24) RE [8.517.65] R$ [11.644,27) R% R$ [263.596.60)
RE 70.000,00 o
RS B0O.000,00 |
.-d'\-
RS E0O00,00 ¢ A
i & P » B Cust
RS 40.000,00 -,‘-P & R " F 5 u o%
RS IDO0O0D | g & & o oy ¥ m Beneficios
® & A W & Pl
RS 200000,00 | 1 - "¢1°' : 4 : { & : i
& 5 = & - = 5 & 5 5 ' 5
fRiRgRel | 'k- 'i s U 9 .h- k > . e
RS L .- gl Ly
agof13 set/13 outf13 nowf13 dezf13 janf14 Feufld mar 14 abrf14 maifld jun/14 julyid
Fluxo de Caixa
o 5 (4.715,51) AS= RS -
agolf13 setf13 wutf1 s | : row/13 dezf13 Bn/Lge 3517 feuf14 mer{1RS [5.92132) abrf14 maif1d junf14 julf14
A5 (10000 GFP—. (FLE R B3 =
5t 4] 76 [13661,71) =N RE(LL64477
RS 20:000,00]
RS [23.832,62)
A% |30.000,00]
: Fluxe de Caixa
R% 40.000,00]
A% 50.000,00]
RS 150.000,00] —_ RE{58.583,15) REiERELSATE
5 (78.000.00] RS [66.238,24]
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setill out!i}

nowli3 dezi13

Feulld

maril4 abrild maill4

RB$ 1363171

R$ 2412777

R$ 28.843.28 | R$¢ 52.675.90 | R$

118.914.14 | B¢ 12743179 | R¥ 139.076.06 | R$¢ 144.997.38 | B¢ 203.580.53 | R$ 263.596.60 | AR$ 263.596.60 | R4 263.596.60 [Nt Jr =R b N ]

RS 300.000,00

Curva S

RS 263 596,60

RS 263.596,60

R§ 263.506,60

RS 250.000,00

RS 200.000,00

RS 150.000,00

R5203 580,53

RS 100.000,00

12743172
RE1187014 14 e '

B4-139.075,05

R$-52Z 67590

RS 50.000,00

RS 76.843,28
RS 2412777
RS TIBLTT $ g '

RS -

ago/13 setf13 out/13

nov/13 dez/13 jan/14

PV

fev/14 mar/14 abr/14 mai/14

junf14

jul /14

# Adilson Pize, PMP, CEPP, CSM, ITIL Foundations - 2011
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Analise Financeira

Projeto:

Patrocinador:

Gerente:

Engenheiro:

CAMARA DE BOCAIS
Diretor Carlos Ehlers
Jairo Alfonsin Cardoso

Leandro Brombilla

FProjeto

Custos 26359660 N353

2MB1E | BE

323968 Z0E2E4 4.312,01 5t

Beneficios
Fluzo de Caiza
F.C. Acumulado

(262.596.60) R$
(263.596.60] R$

164.662.97 | B
161718.81 R$ 17453851
(101.877.79) R$

131,935,564 207.219,22 22371836 BT 3
18837200 R3% 20329321 219.406.35% R3$
26102271 R% 464.331,92 K% E8I.738.27

177,778,182

7266071

Total
281.577.10
965 315,37
683.738.27

RS 1.000000.00 |

Custos e Beneficios do Projeto
(horizonte de 5 anos)

RS BOO.00000 | ‘ﬁusp g a @?b
rsemoooe |/ o u";uh ® {-"“l g . W Custos
.-a-“ - w “3“9 ] aﬁ’b o qﬁ"
RS 20000000 | P 4 § € o B
1] £ P el g P H Bensficios
RS 200000000 | = ¥ ¥ = =
R3- K
Projeto Ano 1 Ano 2 Ao 3 Ano d Ano 5 Total
Fluxo de Caixa
(horizonte de 5 anos) 5
aF ﬁ,_,'.\a’
< 2 o
n A
RS £00.000.00 > 5 . o %’1“‘-5‘;‘ i
Fe B0, co0.00 g u-?’# (};F 113;';\1 3 H,'.'? & P ﬁ —
RS 400.000,00 QE:-@" #*3‘ & - & .,,t."? &
i - -
RS 200.000,00 g — OFluse de Caixa
q% - I I [ II_I | “ I I ] I [ COF.C. Acumulade
[ I
A3 {200.000,00] Ang 11""\“\' Ano 2 Ano 3 Ano 4 Ang5
&
A% {400.000.00) o
oF

Taza de Desconto: 5%

Yalor Presente

Fluzo de Caiza Descontado: R$ 154.017,91

R$ 15831157 |

R$ 162.722,82 | R$ 167.254,77 | R$ 171.910,62 |+

FPagback:

F.C. Descontado Acumulado: RS (109.578.69)] i3 4873206 | i ZN455.70 | R$ _ 378.710.46 | R 550.621.08
Relagio Custo x Beneficio: 343
¥alor Presente Liquido: 5t 3 350.621.08 | R 55062103

1534

1692

Pagback Descontado:
Taza Interna de Hetorno [TIR):

@ Adilson Pize, PMP, CEBPP, CSM. ITIL Foundations - 2011

Bl

314.217.68
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7.3 PLANO DE GERENCIAMENTO DE CUSTOS

7.3.1 Processos de Gerenciamento dos Custos

7.3.2 Estimativa dos Custos.

Os custos serdo estimados com base nas duracfes de execucdo de cada
atividade do produto e do projeto. A equipe é participativa na elaboracéo dos custos,
as horas de elaboracdo dos tempos estdo estimadas nas experiéncias anteriores,
com o uso das ferramentas de gerenciamento de projeto;

Recursos para execucdo do projeto do produto sdo baseados também nas
experiéncias da equipe do projeto e do produto com auxilio dos setores financeiro,
compras, recursos humanos, seguranca do trabalho e fornecedores. As horas
locadas para este projeto do produto, como calculos, desenhos, detalhamento e
cadastros no sistema de gestdo, facilitando a compra dos itens, estdo previstas
técnicas de estimativa dos recursos abaixo estipulados.

Os recursos humanos alocados em cada uma das atividades participardo com
o Gerente do Projeto na estimativa de custos.

Os tempos de fabricacdo, serralheria, usinagem e montagem terdo
participacbes com pessoal de fabrica, sob coordenacdo da equipe técnica, para
afinar os custos; o mesmo se aplica para as inspecdes de qualidade para validar a
questdo de vedacdo no processo de soldagem, o qual a propria equipe tera a
responsabilidade de controlar a qualidade do produto, obtendo-se qualidade na
fonte.

Todas as atividades terdo os custos estimados em Reais (R$), com
estimativas arredondadas numa precisdo de duas casas decimais (Exemplo: R$
650,30).

N&o serdo consideradas variacdes monetarias e cambiais nas estimativas de
custos.

A ferramenta de apoio para a elaboracdo das estimativas sera o software MS-
Project, onde serdo apontados todos os custos para cada atividade. Caso sejam
utilizadas outras ferramentas e/ou documentos, os arquivos derivados dos mesmos
serdo considerados, e arquivados par uso ou consulta. Planos de gerenciamento

seréo efetuados em arquivo Microsoft Word ou pdf.
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Nota: Os equipamentos utilizados de engenharia como computadores,

energia elétrica, softwares, telefone e demais varidveis para execucao do projeto do

produto, ja existentes na organizacao,

terdo seus

custos computados nas

estimativas, ja estando contabilizado no valor hora das ferramentas de trabalho, vide

técnica estimativa abaixo.

Os equipamentos utilizados na fabrica como os de fabricacdo na area de

serralheria, usinagem de pecas, montagem, energia elétricas e demais variaveis

para execucdo das pecas, ja existentes na organizacdo, terdo seus custos

computados nas estimativas, ja estando contabilizado no valor hora das ferramentas

de trabalho, vide técnica estimativa abaixo.

CALCULO SOBRE O SALARIO/HORA:

Encargos Sociais (%) (%)
13° Salario 10,00 %
Férias 13,33 %
Descanso Semanal Remunerado 20,00 %
INSS 20,00 %
SAT até 3,00 %
Salario Educacao 2,50 %
INCRA/SENAI/SESI/SEBRAE 3,30 %
FGTS (a partir de 01.01.2007) 8,00 %
FGTS/Provisdo de Multa para Rescisédo 4,00 %
Total Previdenciario 40,80 %
Previdenciario sobre 13° / Férias /| DSR 17,68 %
SOMA BASICO 101,81 %
Fonte obtida da empresa.
Nome do recurso Tipo Unidade TaxaN Ve, Custo/ uso Técnica estimada
padrao extra
Estimativa paramétrica.
. Valor estimado = nimero de horas de
Jall’p (Gerente de Trabalho RS RS R$ 0,00 (trabalho na atividade
Projeto) 91,72/hr  137,58/hr . -
valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)
Estimativa paramétrica.
. Valor estimado = nimero de horas de
Leandro (Engenheiro Trabalho RS RS R$ 0,00 (trabalho na atividade
de produto) 73,38/hr  110,07/hr . -
valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)
Estimativa paramétrica.
: . Valor estimado = numero de horas de
Sr”o}g[ﬁsst:)n hista Trabalho Eg 34/hr ZSEOl Ihr R$ 0,00 (trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)
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Victor (Desenhista
detalhista)

Claudio Soares
(Serralheiro nivel 1)

Marcio (Soldador)

Silvio (operador de

dobradeira de chapas)

Marcelo (operador de
Furadeira de Bancada)

Gabriel (operador de
Centro de Usinagem)

José (Montador I)

Julio (Preparador para

pintura)

Claudio Marques
(Montador II)

Pedro (ajudante de
montador)

Airton (Inspetor de
Qualidade)

Adriano (Sup. de
Usinagem)

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

R$ R$
20,18/hr  30,27/hr
R$ R$
13,74/hr  20,61/hr
R$ R$
16,51/hr  24,76/hr
R$ R$
11,00/hr  16,50/hr
R$
R$ 9,16/hr 13,74/hr
R$ R$
16,04/hr  24,07/hr
R$ R$
15,14/hr  22,70/hr
R$
R$ 7,06/hr 10.60/hr
R$ R$
17,42/hr  26,12/hr
R$
R$ 7,33/hr 10,99/hr
R$ R$
34,85/hr  52,28/hr
R$ R$
40,36/hr  60,54/hr

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = numero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = numero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = numero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = numero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = numero de horas de
trabalho na atividade
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Wilson (sup. de
serralheria)

Paulo (comprador)

Joel (Almoxarife)

Anténio (sup.
Montagem)

Cezar (pintor)

Luiz (Elétrica)

Hugo (RH)

Ademir (financeiro-
contas a pagar)

Edgar (financeiro-
Contas a Receber)

Carlos (Sponsor do
Projeto)

Painel Elétrico
Principal

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Trabalho

Material un

Painel Elétrico Auxiliar Material un

R$ R$
40,36/hr  60,54/hr
R$ R$
27,51/hr  41,26/hr
R$ R$
18,36/hr  27,55/hr
R$ R$
40,36/hr  60,54/hr
R$ R$
19,72/hr  29,58/hr
R$ R$
17,15/hr  25,73/hr
RS RS
40,36/hr  60,54/hr
RS RS
20,18/hr  30,27/hr
RS RS
30,00/hr 45,00/hr
R$ R$

183,45/hr 275,17/hr

R$
1.700,00

R$ 800,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = numero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = numero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

RS Valor estimado = nimero de horas de

40136/hrtrabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

RS Valor estimado = nimero de horas de

zollg/hrtrabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salario +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

RS Valor estimado = nimero de horas de

3o,oo/hrtrabalho na atividade

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Estimativa paramétrica.

Valor estimado = nimero de horas de
trabalho na atividade

* valor-hora do recurso humano (salério +
impostos + beneficios)

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).
Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
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Bocais comprados no

. Material
México

Inversor de frequéncia

, Material
com Display.

Servo Motor GOLDEN
AGE GK6054-6AF31- Material
FE-b - 5Nm 3000 rpm

Drive para servo motor

GA 16-20 Material

Redutor Modelo PE0O90

APEX DYNAMICS  Material

Seccionadora fusivel
3NP4270-0CA01 250 A Material
SIEMENS

Disjuntor 250 A
TERM/MAG FX 20 KA Material
440 V

Sensor de temperatura
PT100 6x250 mm
1/2BSP 12m cabo PVC

Material

Transmissor de

presséo diferencial

HUBA-694, FAIXA DE Material
0-250 mm H20

(25mmBar)

Transmissor de

pressao diferencial

HUBA-694, FAIXA DE Material
0-500 mm H20

(50mmBar)

Transmissor de
umidade/ temperatura Material
NOVUS RHT-DM

Transmissor de
pressdo Barométrica, Material
com display

Sensor indutivo 18 mm

AUTONICS PR 18- Material
5DP
Controlador Material

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

R$ 85,71

R$
16.316,00

R$
2.520,00

R$
3.300,00

R$ 950,00

R$ 320,00

R$ 690,00

R$ 125,00

R$ 875,00

R$ 875,00

R$ 639,00

R$
1.486,00

R$ 63,00

R$

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da pec¢a orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da pec¢a orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da pec¢a orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
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programavel LG K7M-
DR30U

Modulo de leitura 8
sensores PT 100
TECNOLOG

Material

Modulo de leitura 8
sinais 4-20 mA
TECNOLOG

Material

IHM color LCD 7
WEINTEK modelo
MT8070iH

Material

Fonte chaveadora 24
Vcc/3A PWM mod. UC Material
0175

Transformador de

corrente 50/5A ABB  Material

Transformador de

corrente 200/5A ABB  Material

SMART indicador de
corrente - medidor de  Material
grandezas IMS

Torquimetro rotativo,
500 Nm modelo DR-

2112-RM450 - Material
LORENTZ
tarugo de diam. 12,7 Material

mm

tarugo de diam. 25 mm Material

chapa 1,9 mm Material

un

un

un

un

un

un

un

un

kg

kg

kg

1.294,00

R$ 630,00

R$ 630,00

R$
4.500,00

R$ 250,00

R$ 94,00

R$ 94,00

R$
1.450,00

R$
10.500,00

R$ 2,00

R$ 2,00

R$ 2,40

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da pec¢a orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcédo do
aproveitamento da chapa).

Mao de obra para execucéo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da peca, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcao do
aproveitamento da chapa).

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da peca, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcédo do
aproveitamento da chapa).

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
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chapa 1,2 mm

chapa 3,4 mm

chapa 2,7 mm

chapa 4,8 mm

chapa 6,4 mm

chapa 7,9 mm

chapa 12,7 mm

chapa perf.40% (1)

Material

Material

Material

Material

Material

Material

Material

Material

Kg

kg

kg

kg

kg

kg

kg

un

R$ 2,40

R$ 2,42

R$ 2,40

R$ 2,40

R$ 2,40

R$ 2,40

R$ 2,40

R$ 190,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

executara a peca

Custo unitario da peca, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcédo do
aproveitamento da chapa).

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcao do
aproveitamento da chapa).

Mao de obra para execucdo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da peca, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcao do
aproveitamento da chapa).

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcédo do
aproveitamento da chapa).

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcao do
aproveitamento da chapa).

Mao de obra para execucdo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da peca, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcédo do
aproveitamento da chapa).

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco da chapa em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcédo do
aproveitamento da chapa).

Mao de obra para execucéo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
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chapa perf.40% (2)

chapa perf.50% (1)

chapa perf.50% (2)

chapa perf.60% (1)

chapa perf.60% (2)

arruela de pressao
diam 6 mm

arruela de pressao
diam 8 mm

Material

Material

Material

Material

Material

Material

Material

arruela lisa diam. 6 mm Material

arruela lisa diam. 8 mm Material

rebite RIVKLE cabeca

plana M6

parafuso ALLEN C/

CABECA M8 x 20

Material

Material

parafuso sext M6 x 30 Material

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

R$ 224,00

R$ 195,00

R$ 232,00

R$ 200,00

R$ 240,00

R$ 0,12

R$ 0,24

R$ 0,40

R$ 0,50

R$ 0,24

R$ 0,25

R$ 0,15

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

especificacdo = preco da peca.

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = preco da peca.

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = preco da peca.

Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = preco da peca.

Mao de obra para execucdo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = preco da peca.

Mao de obra para execucdo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da peca, conforme
especificacdo = preco da peca.

Mao de obra para execucdo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.
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parafuso sext M6 x 25 Material

parafuso sext M8 x 25 Material

parafuso sext M8 x 30 Material

porca sext M8 Material

porca sext M12 Material

parafuso ALLEN CAB

escareada M8x25 Material
grampo horizontal

mod. 235U DESTACO Material
EMA com ponteira

PH8-M10

grampo cor comando Material

vertical CL 221-TC

parafuso A.A cab sext.
Fenda diam 4,8 x 13  Material
mm

rebite hermético AHA-

648 Material

chapa de acrilico Material

vedacao da porta,
borracha nitrilica 26 x Material
5400 mm

tubo 15 x 1 mm de

cobre - 18 barras Material

tubo 25 mm Material

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

un

br

kg

R$ 0,07

R$ 0,12

R$ 0,15

R$ 0,04

R$ 0,12

R$ 0,12

R$ 12,00

R$ 13,00

R$ 0,06

R$ 0,23

R$ 90,00

R$ 35,00

R$ 25,00

R$ 3,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

R$ 0,00

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca seréa efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor or¢cado = Custo da peca orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pelo transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo da pec¢a orgcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pelo transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco do tubo em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcao do
aproveitamento do tubo).

Mao de obra para execucdo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da peca, conforme
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tubo diam (60,32 x

49,25) Material
cotovelos 90° Material
conexao T Material
tela soldada 15 x 15 fio .
Material

1,5mm galvanizada

disco lixa para limpeza Material

tinta esmalte sintético

. Material
cinza, acabamento

tinta fundo, ancoragem

do acabamento Material

Anel Piezométrico
montado e soldado na Trabalho
Céamara de Bocais

Mao de obra
montagem dos
Instrumentos

Trabalho

Mao de obra

montagem dos Bocais Trabalho

Mé&o de obra para
programacéo do IHM
para receber os sinais
dos instrumentos
instalados na camara
de Bocais

Trabalho

kg

un

un

m2

un

galdo

galdo

RS 2,60 R$ 0,00
R$ 0,50 R$ 0,00
R$ 3,00 R$ 0,00
R$ 31,00 R$ 0,00
R$ 3.50 R$ 0,00
R$ 34.20 R$ 0,00
R$ 21,60 R$ 0,00
R$ 0,00/hr R$ 0,00/hr R

! 00/hr 37500,00
R$ 0,00/hr R$ 0,00/hr R

! 00/hr 45.000,00

R$ 0,00/hr R$ 0,00/hr R$ 800,00

R$

R$ 0,00/hr R$ 0,00/hr 3.900,00

especificacdo = peso da peca em Kg x
preco do tubo em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcédo do
aproveitamento do tubo).

Mao de obra para execucéo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Custo unitario da pega, conforme
especificacdo = peso da peca em Kg x
preco do tubo em R$ / Kg + perdas
referente ao corte (em funcao do
aproveitamento do tubo).

Mao de obra para execucéo esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificagdes + transporte a
ser efetuado pelo transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pelo transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Custo unitario do metro quadrado,
conforme especificacdo = preco da peca.
Mé&o de obra para execugao esta
considerada no recurso do setor que
executara a peca

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificacdes.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orcado = Custo da peca orcada
conforme especificaces.

Entrega da peca sera efetuada pelo
fornecedor na empresa.

Valor orgado = Custo do servico or¢cado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo do servi¢o or¢ado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo do servi¢o or¢ado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo do servico or¢ado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).
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Calibracéo dos

instrumentos Trabalho R$ 0,00/hr R$ 0,00/hr RS

A 1.500,00
eletrdnicos
M&o de obra preparar R$
documentacdo para  Trabalho R$ 0,00/hr R$ 0,00/hr

2.600,00

AMCA
Contratar servicos da R$
AMCA Trabalho R$ 0,00/hr R$ 0,00/hr 5.000,00
Refazer teste na R$
presenca da AMCA Trabalho R$ 0,00/hr R$ 0,00/hr 10.800,00
Requerer documento R$
certificado da AMcA ' rabalho R$ 0,00/hr R$ 0,00/ 3 650,00

7.3.3 Orgamento.

Valor or¢cado = Custo do servi¢o or¢ado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo do servico or¢ado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo do servi¢o or¢ado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo do servi¢o or¢ado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

Valor or¢cado = Custo do servi¢o or¢ado
conforme especificacdes + transporte a
ser efetuado pela transportadora (custo
por conta da empresa compradora).

O orcamento total do projeto sera obtido pela totalizacdo dos custos das

atividades até o primeiro nivel da Estrutura Analitica do Projeto (EAP), porém os

demais niveis serdo controlados de acordo com as suas respectivas atividades.

[ e ]

L‘ Inicio do projeto I Gerenciamento do Projetos de Compras Serralheria Usinagem
Projeto Engenharia

Montagem dos Servigos
itens fabricados e terceirizados

comprados
metalicos

152)

Teste Certificagio pela Treinamento, Encerramento do
AMCA divulgagbes e projeto e entrega
r— | docurr GO do produto

O orcamento sera elaborado pelo Gerente de Projetos, engenheiro mecanico

e o0 comprador, sendo que o Gerente de Projetos sera o responsavel por

desenvolver o cronograma, com fins de buscar as duragcbes das atividades para

estimar também os custos de mao de obra.

O orcamento do projeto tera seu monitoramento todas as segundas e quartas

feiras, com o fechamento da semana nas sextas feiras com reunides devidamente

agendadas e relatadas em atas, de forma a verificar o andamento do custo

planejado e o real gasto.
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Estes valores serdo avaliados para verificar se estdo dentro da meta
estipulada, buscando atender as necessidades do projeto e seu controle nos
investimentos das etapas do projeto.

Caso os valores, no decorrer das analises, estiverem evidenciando
tendéncias de ultrapassar os valores estipulados para cada fase do projeto, a equipe
necessitara reunir-se para analise critica dos gastos efetuados, bem como buscar
acOes preventivas para atuar nas questdes criticas e replanejar os custos para ficar
em conformidade com a capacidade de investimento da organizacédo e do projeto.
Ficara por conta do Gerente de Projetos a andlise das situacdes criticas, tomando
ou ndo a decisdo de comunicar ao patrocinador para efetuar os ajustes nos custos
do projeto, e o patrocinador aprovando, possa injetar reservas para atender as
necessidades.

O orcamento do projeto também sera totalizado e avaliado cumulativamente
de forma semanal, formando a linha de base de custos do projeto (Valor Planejado -
VP) que seré utilizada para avaliar o desempenho de custos (e também de prazos)

ao longo do projeto:

Semana |Semana Semana Semana Semana .... Semana

1 2 3 4 5 “n”
PROJETO semana 3 $3 3 335 9 e $...555%
Acumulado $ $$$ $5$P PEPES  FPEPPPS ... PB...555$

7.3.4 Controle de Custos

O projeto sera efetuado com o auxilio das ferramentas Ms-Project, WBS Chart
(para a EAP) e o PERT Chart (para analise PERT) para sequenciamento das
atividades. Esta ferramenta também tera a funcédo de auxiliar no gerenciamento de
custos, recursos, tempo, aquisicbes e monitorar 0 andamento do projeto, 0S
documentos auxiliares serao feitos em Word ou pdf.

As fases do projeto terdo como pontos principais de controle dos custos:
Gerenciamento do Projeto; Projetos de Engenharia; Compra; Serralheria; Usinagem,;
Montagem dos itens fabricados e comprados metalicos; Servigos Terceirizados;

Teste; Certificacdo pela AMCA; Treinamento, divulga¢cdes e documentacdes.
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Os custos e orcamentos terdo o auxilio da ferramenta Ms-Project, e serédo
atualizados pela mesma ferramenta, através do apontamento das horas reais
trabalhadas pelos recursos humanos, horas de trabalho das maquinas internas e
das quantidades de recursos de apoio como: transportes de pecas dos
fornecedores, incluindo, se necessario, novos recursos/custos nas atividades.

O desempenho do projeto sera realizado através do método de andlise do
valor agregado (EVA);

Cada recurso humano tera suas atividades alocadas neste projeto com base
nas horas estipuladas para desenvolvimento das atividades. A base do valor hora
terd como base o controle de horas existente no RH da empresa. Os apontamentos
das horas trabalhadas no projeto e do uso de outros recursos serdo controlados
semanalmente, comparando-se os valores em horas estimadas (planejadas) com o
apontado em percentual fisico concluido (% entregue da atividade Projetos de
Engenharia; Compra; Serralheria; Usinagem; Montagem dos itens fabricados e
comprados metalicos; Servicos Terceirizados; Teste; Certificacdo pela AMCA;
Treinamento, divulgacdes e documentacdes, com apontamentos de 0%, 25%, 50%,
75% e 100%).

As estimativas de custo ao término do projeto seréo realizadas com base no
indice de desempenho de custos do projeto no momento do calculo.

Formula: ENT (estimativa no término) = ONT (orcamento no término) / IDC
(indice de desempenho de custos)

O controle dos custos sera realizado por atividades, comparando-se 0s custos
reais com os custos da linha de base, bem como através do fluxo de caixa real x

fluxo de caixa previsto para o projeto.

7.3.5 Autorizacdes/Liberagbes para pagamentos.

As autorizagdes ou aprovacdes para pagamentos deverdao ser encaminhadas
ao Gerente de Projeto, se ndo houver ordem de compra.

O gerente de Projeto deve efetuar a solicitacdo de compra que sera efetuada
através do sistema de gestdo da empresa e na sequéncia a emissao da ordem de

compra, pelo setor de suprimentos. Solicitacbes para compra podera ser
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encaminhada por qualquer componente da equipe de projeto ao Gerente de Projeto
por e-mail ou outro sistema de comunicagao interna.
O Departamento financeiro, setor de contas a pagar, somente efetuara a
liberacdo de pagamento se houver ordem de compra, conforme norma da empresa.
As ordens de compra sdo geradas através das solicitacbes de compra,
registradas no sistema de gestdo da empresa, as quais possuem informac¢ées como
centros de custos, ao que se destinam os recursos utilizados neste projeto e demais

despesas destinadas para este projeto.

7.3.6 Centros de Custos e validacdo das informacdes.

O lancamento contabil das despesas do projeto sera realizado em um centro
de custos especifico criado para este projeto.

Os valores correspondentes as horas trabalhadas pelos recursos humanos
internos, externos, componentes do produto do projeto, matéria-prima, servicos
terceirizados, servicos de fornecedores, e todas demais despesas referente ao
projeto sera lancada nos centros de custos do projeto. Trabalhos internos efetuados
por quaisquer recursos da organizacdo, mesmo que nao contemplados inicialmente
nas previsoes iniciais, deverdo ser transferidos dos seus centros de custos para o
centro de custos do projeto.

Quinzenalmente a contabilidade enviara um relatério ao Gerente de Projeto
de todos os langcamentos efetuados pela contabilidade no centro de custos do
projeto, para que o Gerente do Projeto possa avaliar conferir e validar a informacao
existente. Apés o Gerente de Projeto receber o relatorio mensal, pela contabilidade,
este tera 3 dias Uteis para se pronunciar de forma a dar por encerrado as analises e

validagao final dos langcamentos efetuados ao Gerente da Contabilidade.

7.3.7 Controle de Mudancas nos Custos

As mudancas no orgamento do projeto serdo avaliadas e aprovadas através
do sistema de controle de mudancas do projeto, sendo consideradas como
mudanc¢as no orcamento previsto, somente aquelas que forem consideradas como

acOes corretivas no projeto.
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Toda alteracdo no escopo do projeto ou no produto que reflitam nos custos,
deveréo ser tratadas pelo sistema de controle para mudanca de escopo ou mudanca
do produto. As mudancas de custos aprovadas, serdo realizados o0s ajustes
necessarios no orcamento do projeto, incluindo mudancas aprovadas na linha de

base de custos.

7.3.8 Limites de Controle

Para os custos do projeto sera tolerada uma variacdo de 5% dos valores
reais em relacéo a linha de base de custos.

VariacOes fora destes limites de controle necessitara ser emitida uma RAPP
(Relatorio de Acdo Preventiva de Projeto) por parte do Gerente do projeto. As
eficAcias destas documentacbes deverdo ser acompanhadas pelo Gerente de
Projeto nas reunides quinzenais, ja informadas acima, de forma a prevenir futuras

nao conformidades.
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7.3.9 Relatérios de Gerenciamento

- Proposta de alteracéo de orcamento:

PROPOSTA DE ALTERACAO
DE ORCAMENTO

Esta previsto no
orcamento do projeto?

() sim () néo
Em qual C.C.?

Valor orcado:

Protocolo /registro n°:

Recebido |Enviado em:
em:

I
Resp : Aprov.:

Razdes da mudanca: () rentabilidade () legislagéo () outras motivagdes (especificar):

Descricao do Projeto:

Objetivo / Justificativa:

Fornecedor: Proposta: Controle Patrimonial:
Data:
Contato: C.C.: ltem:
A |
/__ Conta Contabil:
Quantidade: Descricao: Valor unit | Valor total
(R$): (R$):

Estudo econbmico:

Solicitante:

Data: _ / /

Gerente de Projeto:

Data: /[ |/

Patrocinador do projeto:

Data: _/ /
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- Relatorio de acao Preventiva:

Busca acOes de prevencgao das alteragcdes no orgcamento, para quando estes

estiverem fora dos limites de controle, de forma a prevenir futuras né&o

conformidades; este documento sera emitido pelo Gerente de Projeto.

Registro n°:
RELATORIO DE ACAO PREVENTIVA DE PROJETO Z‘;‘:’Ebido Enviado em:
I
_
Resp : Emitido por:
Descricao do Projeto:
Objetivo / Justificativa:
Analise das causas: Responsavel:
Data: /[ [
AcoOes Corretivas ou Preventivas: Resp.: Data:_ /[
Resp.: Data:_ /| [
Resp.:Data:_ /[
Resp.: Data:_ /| [
Resp.: Data:_ / [/

Analise da eficacia das acoes:

Resp. pela verificacao:

Data: /|

l_

Solicitante pela abertura deste
Relatorio:

Gerente de Projeto:

Data: /[ |/

Data: /[ [
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- Andlise de Fluxo de Caixa:

Semanal |[Semana?2 |Semana 3 |Semana 4 Semana
HnH
Previsto
Realizado
Diferenca
- Desempenho de Custos:
Semanal |Semana?2 |Semana3 |Semana 4 Semana
Hn”

Valor Planejado

Valor Agregado

Custo Real

Variacdo de
Custos

% Variagao de
Custos

indice de
Desempenho de
Custos

Motivo Variagao

Acdes Corretivas
Implantadas

Acdes
Preventivas
Implantadas
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7.3.10 Reservas de Custos

A reserva de custos para este projeto é de R$ 15.000,00, correspondente as

Reservas de Contingéncia e Reservas Gerenciais.

7.3.11 Reserva de Contingéncia

Para este projeto esta prevista uma reserva de contingéncia de R$ 10.000,00,
qgue serd utilizada exclusivamente para respostas aos riscos identificados para o

projeto.

7.3.12 Reserva Gerencial

Para este projeto esta prevista uma reserva gerencial de R$ 5.000,00, que

sera utilizada para reagir a eventos ndo contemplados nos riscos do projeto.

7.3.13 Autonomia para uso das reservas

Aprovador Reserva Contingéncia Reserva Gerencial

Gerente do Projeto Até R$ 7000,00 Até R$ 3500,00

Patrocinador do Projeto Acima de R$ 7000,00 Acima de R$ 3500,00
Observagao:

O Gerente do Projeto somente possui autonomia para aprovar o uso das
reservas de contingéncia e gerencial até 70 % do uso total das mesmas.
A partir de 70 % do total utilizado, somente o Patrocinador do Projeto pode

aprovar o uso das mesmas ou autorizar novos valores de reserva.

7.3.14 Avaliacdo e Mudancas no Plano de Gerenciamento de Custos

O plano de gerenciamento de custos sera avaliado juntamente com os demais
planos de gerenciamento do projeto quinzenalmente durante a reunido de andlise

critica de desempenho do projeto.
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Solicitagdes de mudanca no Plano de Gerenciamento de Custos podem ser

apresentadas ao Gerente do Projeto a qualquer tempo por qualquer membro da

equipe do projeto, e serd encaminhada e analisada em conformidade com o sistema

de mudancas no projeto.

7.4 PLANO DE GERENCIAMENTO DE CUSTOS DO MS PROJECT

Nome da tarefa

Camara de Bocais
Inicio do projeto
Gerenciamento do Projeto

Inicio do gerenciamento
do projeto

Reunido de inicio do
gerenciamento do projeto

Desenvolver o plano de
gerenciamento do projeto

Desenvolver a Estrutura
analitica do projeto

Definir o escopo

Plano de Gerenciamento
de Recursos Humanos

Plano de Gerenciamento
da Qualidade

Plano de Gerenciamento
das Comunicacoes

Desenvolver o
cronograma

Determinar o orgamento

Monitorar e controlar o
projeto

Relatar o projeto

Reunido de Encerramento
do gerenciamento do projeto

Encerramento do
gerenciamento do projeto

Projetos de Engenharia

Inicio dos projetos
mecanicos

Custo
fixo

RS 0,00
RS 0,00
R$ 0,00

RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00

Acumulagao
de custo fixo

RS
Rateado , .2 506,60
Rateado RS 0,00

RS
Rateado 3 196,25
Rateado RS 0,00
Rateado RS 806,25

Rateado RS 3.250,64

Rateado RS 933,38
Rateado RS 1.069,69

Rateado RS 6.847,66
Rateado RS 4.574,18
Rateado RS 4.866,63

Rateado RS 3.733,46

Rateado RS 2.456,62

RS
10.369,15
Rateado RS 4.204,67

Rateado

Rateado RS 83,93

RS 0,00

RS
14.727,82

Rateado
Rateado

Rateado RS 0,00

Custo total Linha de base Variagdao

RS
263.596,60

RS 0,00

RS
43.196,25

RS 0,00
RS 806,25
RS 3.250,64

RS 933,38
RS 1.069,69
RS 6.847,66

RS 4.574,18
RS 4.866,63

RS 3.733,46

RS 2.456,62

RS
10.369,15

RS 4.204,67

RS 83,93

RS 0,00

RS
14.727,82

RS 0,00

Real

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS$ 0,00RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

Restante

RS 263.596,60
RS 0,00

R$ 43.196,25
RS 0,00

RS 806,25

RS 3.250,64

RS 933,38
RS 1.069,69
RS 6.847,66

RS 4.574,18
RS 4.866,63

RS 3.733,46
RS 2.456,62
R$ 10.369,15
RS 4.204,67

RS 83,93

RS 0,00

RS 14.727,82
RS 0,00
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Estudo do procedimento
da AMCA 210 e esboco inicial
da Camara de Bocais

Desenhar pecas 3D
Desenvolver montagem 3D

Desenhar pecas 2D
(detalhamento) e esquema

elétrico.

Listar materiais
Disponibilizar desenhos
para setor de programacdo de

corte da matéria prima

(maquinas Laser)
Disponibilizar

especificacdo de matéria
prima a ser industrializada

para compras.
Disponibilizar

especificacdo de itens
especiais para compras.
Entrega do Projeto

Compras

Inicio das compras
Comprar itens criticos

(prazo)

Comprar os instrumentos

Comprar parafusos,
porcas, arruelas, rebites, visor
de acrilico, vedagées

Comprar matéria prima a
ser industrializada

Recebimento e
conferéncia da nota fiscal e
materiais referente a matéria
prima com destino para
serralheria e usinagem

Recebimento e
conferéncia da nota fiscal e
materiais referente aos itens
criticos, instrumentos
eletronicos e elementos de
fixacdo e tintas, com seu
armazenamento no

almoxarifado

Encerramento das

compras
Serralheria

RS 0,00

RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00
RS 0,00

Rateado RS 1.431,67 RS 1.431,67

Rateado R$ 9.772,64 RS 9.772,64

Rateado

Rateado

RS 673,42

RS 621,54

Rateado RS 1.286,35

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado
Rateado
Rateado
Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

RS 129,15

RS 129,15

RS 683,90

RS 0,00

RS
88.385,10

RS 0,00
RS 970,67

RS 323,56

RS 158,47

RS 412,72

RS
23.832,62

RS
62.687,06

R$ 0,00
R$

RS 673,42
RS 621,54

RS 1.286,35

RS 129,15

RS 129,15

RS 683,90

RS 0,00

RS
88.385,10

RS 0,00
RS 970,67

RS 323,56

RS 158,47

RS 412,72

RS
23.832,62

RS
62.687,06

R$ 0,00
R$

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 1.431,67

RS 9.772,64
RS 673,42

RS 621,54

RS 1.286,35

RS 129,15

RS 129,15

RS 683,90

RS 0,00

RS 88.385,10
RS 0,00

RS 970,67

RS 323,56

RS 158,47

RS 412,72

RS 23.832,62

RS 62.687,06

RS 0,00

R$ 26.778,05
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26.778,05 26.778,05

Inicio dos trabalhos de
serralheria RS 0,00 Rateado RS 0,00 R$ 0,00 RS 0,00RS 0,00 RS 0,00
Corte das chapas na

maquina Laser RS 0,00 Rateado RS 3.551,18 R$3.551,18 RS 0,00 RS 0,00 RS 3.551,18

Dobra das pegas na
dobradeira

Furagdo das pecas RS 0,00 Rateado RS$199,93 R$199,93 RS 0,00RS 0,00 RS 199,93

Pré-montagem das pecas
para solda do 12 Médulo

RS 0,00 Rateado R$981,74 R$981,74 RS 0,00RS 0,00 RS 981,74

RS 0,00 Rateado RS 2.798,46 RS$2.798,46 RS 0,00 RS 0,00 RS 2.798,46

Pré-montagem das pecas

para solda do 2¢ Médulo RS 0,00 Rateado RS 2.798,46 RS$2.798,46 RS 0,00 RS 0,00 RS 2.798,46

Pré-montagem das pecas

, RS 0,00 Rateado RS 2.798,46 RS$2.798,46 RS 0,00 RS 0,00 RS 2.798,46
para solda do 32 Médulo

Pré-montagem da Base

! RS 0,00 Rateado R$384,94 R$384,94 RS 0,00RS 0,00 RS 384,94
para solda 12 Mdédulo
Pré-montagem daBase oo ) 5 Rateado R$384,94 R$384,94 RS 0,00RS 0,00 RS 384,94
para solda 22 Mdédulo
Pré-montagem da Base
sara solds 32 Mdulo RS 0,00 Rateado R$ 384,94 R$384.94 RS 0,00RS 0,00 RS 384,94
Pré-montagem da tampa
b RS 0,00 Rateado R$ 683,50 RS 683,50 RS 0,00RS 0,00 RS 683,50
Pré-montagem da tampa ¢ g Rateado RS 683,50 RS 683,50 RS 0,00RS 0,00 RS 683,50
externa do 32 mddulo
 Pré-montagem do dutode ¢ Rateado RS 769,88 RS 769,88 RS 0,00 RS 0,00 RS 769,88
saida externo
Pré-montagemdabase do peg 0y Rateado RS 769,88 RS 769,88 RS 0,00 RS 0,00 RS 769,88
ventilador auxiliar
Soldagem das pecas (12
Médulol RS 0,00 Rateado R$ 869,53 R$869,53 RS 0,00 RS 0,00 RS 869,53
Soldagem das pecas (22
Médulo) RS 0,00 Rateado RS 869,53 R$ 869,53 RS 0,00 RS 0,00 RS 869,53
Soldagem das pecas (32
Médulo) RS 0,00 Rateado RS 869,53 R$ 869,53 RS 0,00 RS 0,00 RS 869,53
Inspecdo das Soldas RS 0,00 Rateado RS$ 651,55 R$651,55 RS0,00RS 0,00 RS 651,55
0 70
20 nsq‘;':jﬁ)e)m dabase(1%2%€ pch00  Rateado R$441,74 R$441,74 RS 0,00RS 0,00 RS 441,74

Soldagem da tampa frontal

, RS 0,00 Rateado RS 1.047,49 RS 1.047,49 RS 0,00RS 0,00 RS 1.047,49
12 médulo

Soldagem da tampa

, RS 0,00 Rateado RS$ 837,99 R$837,99 RS0,00RS 0,00 RS 837,99
externa do 32 médulo
Inspecdo das Soldas RS 0,00 Rateado RS$ 162,89 R$162,89 RS 0,00RS 0,00 RS 162,89
Soldagem do dutodesaida po g0 paiteado R$552,17 R$552,17 RS 0,00RS 0,00 RS 552,17
externo
Soldagem da base do
. L RS 0,00 Rateado RS$ 220,87 R$220,87 RS0,00RS 0,00 RS 220,87
ventilador auxiliar
Limpeza das pecas RS 0,00 Rateado RS 1.864,29 RS 1.864,29 RS 0,00 RS 0,00 RS 1.864,29
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(preparacdo para pintura)
Pintura das pecas
Encerramento dos

trabalhos da serralheria

Usinagem

Inicio dos trabalhos de
usinagem

Usinagem dos pinos das
dobradigas das portas

Pintura das pecas

Encerramento dos
trabalhos de usinagem

Montagem dos itens
fabricados e comprados
metalicos

Inicio da Montagem

Montagem dos modulos
(19, 29 e 32 MAdulo) nas suas
respectivas bases

Montagem dos mddulos
(19, 22 e 32 MAdulo), com as
bases

Montagem da tampa
frontal no 12 médulo

Montagem da tampa
externa no 32 mdédulo

Montagem do ventilador
Auxiliar na sua respectiva
base e na tampa do 3¢
maddulo

Montagem do Damper no
ventilador auxiliar, com sua
transicao

Montagem do duto de
saida no damper

Montagem da base para
sustentac¢do do ventilador a
ser testado

Encerramento da
montagem

Servicos terceirizados

Inicio dos servigos
terceirizados

Contratacdo dos servigos
terceirizados

Posicionar os Painéis,
auxiliar e principal, nos locais

RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00
R$ 0,00
RS 0,00
RS 0,00

RS 0,00

Rateado RS 1.200,64 RS 1.200,64

Rateado
Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

RS 0,00
RS 626,96
RS 0,00

RS 423,52
RS 203,44
RS 0,00
RS
3.270,77

RS 0,00

Rateado RS 1.672,07

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

Rateado

RS 557,36

RS 185,79

RS 185,79

RS 83,72

RS 167,44

RS 334,88

RS 83,72

RS 0,00

RS
56.756,81

RS 0,00

Rateado RS 4.649,09

Rateado

RS 234,44

RS 0,00
RS 626,96
RS 0,00

RS 423,52
RS 203,44
RS 0,00

RS 3.270,77
RS 0,00

RS 1.672,07

RS 557,36

RS 185,79

RS 185,79

RS 83,72

RS 167,44

RS 334,88

RS 83,72

RS 0,00

RS
56.756,81

RS 0,00
RS 4.649,09

RS 234,44

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00
RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 1.200,64
RS 0,00

RS 626,96
RS 0,00

RS 423,52
RS 203,44
RS 0,00

RS 3.270,77
RS 0,00

RS 1.672,07

RS 557,36

RS 185,79

RS 185,79

RS 83,72

RS 167,44

RS 334,88

RS 83,72

RS 0,00

R$ 56.756,81
RS 0,00

RS 4.649,09

RS 234,44
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corretos

Montar as calhas elétricas
de interligacdo dos RS 0,00 Rateado RS 234,44 R$234,44 RS 0,00RS 0,00 RS 234,44
instrumentos aos Painéis

Montagem dos anéis
piezométricos (tubos de cobre RS 0,00 Rateado RS 3.697,52 RS 3.697,52 RS 0,00 RS 0,00 RS 3.697,52
e conexoes)

Montagem dos Bocais 0 pe g RateadoR$ 1.297,52 R$1.297,52 R$0,00R$0,00 RS 1.297,52
22 mddulo

Montagem das
instrumentacdes nos Painéis e RS RS
na Camara de Bocais, R$0,00  Rateado ,q 07 ) 40.497,52
interligar Painéis com Camara

RS 0,00RS 0,00 RS 40.497,52

Programacdo do IHM
(hardware montado no painel RS 0,00 Rateado RS 4.397,52 RS 4.397,52 RS 0,00 RS 0,00 RS 4.397,52
auxiliar)

_ Calibracdo dos R$0,00  RateadoR$ 1.748,76 RS 1.748,76 RS0,00R$0,00 RS 1.748,76
instrumentos

Encerramento dos servigos

terceirizados RS 0,00 Rateado RS 0,00 RS 0,00 RS 0,00RS 0,00 RS 0,00
R
Teste RS 0,00 Rateado 1.210 Zg R$ 1.210,29 RS 0,00 RS 0,00 RS 1.210,29
Inicio dos testes RS 0,00 Rateado RS 0,00 R$ 0,00 RS 0,00RS 0,00 RS 0,00
Instalacgo doventiladora  pe ) oy Rateado  R$74,93  R$74,93 RS 0,00RS 0,00 RS 74,93
ser testado
Pré-teste do produto RS 0,00 Rateado RS 710,07 R$710,07 RS 0,00RS 0,00 RS 710,07
Gerar a curva de
performance do ventilador RS 0,00 Rateado RS$ 212,65 R$212,65 RS0,00RS 0,00 RS 212,65
testado
Andlise critica dos pontos e 50 poteado R$212,65 R$212,65 RS 0,00 RS 0,00 RS 212,65
da curva gerados pela camara
Encerramento dos testes RS 0,00 Rateado RS 0,00 R$ 0,00 RS 0,00RS 0,00 RS 0,00
RS RS

Certificagdo pela AMCA RS 0,00 Rateado RS 0,00R$ 0,00 RS 26.672,17

26.672,17 26.672,17

Inicio do processo de R$0,00  Rateado  R$0,00  R$0,00 RSO0,00RS 0,00 RS 0,00
certificacao
M3ao de obra preparar

~ RS 0,00 Rateado RS 2.888,09 R$2.888,09 RS 0,00RS 0,00 RS 2.888,09
documentacdo para AMCA

Contratar servicos da RS 0,00 Rateado RS 6.416,84 RS 6.416,84 RS 0,00RS$ 0,00 RS 6.416,84

AMCA
Refazer teste na presenca RS RS
da AMCA RS 0,00 Rateado 13.049.66  13.049,66 RS 0,00 RS 0,00 RS 13.049,66

Requerer documento
certificado da AMCA

Encerramento da R$0,00  Rateado  R$0,00  R$0,00 RS0,00RS 0,00 RS 0,00
Certificacao

Treinamento, divulgacdes e RS
documentacdes R5 0,00 Rateado 1.972,37

RS 0,00 Rateado RS 4.317,59 R$ 4.317,59 R$0,00R$0,00 RS 4.317,59

R$ 1.972,37 R$ 0,00 R$ 0,00 RS 1.972,37
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Inicio do processo de
Treinamento, divulgagdo e
documentacdes

Gerar as documentacoes,
procedimentos operacionais
padrdes, para uso da Camara
de Bocais

Treinamento Tedrico e
pratico da Camara de Bocais

Divulgacao do produto
para os STAKEHOLDERS

Encerramento do processo
de Treinamento, divulgacdo e
documentacdes

Encerramento do projeto e
entrega do produto

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

RS 0,00

Rateado RS 0,00 RS 0,00

Rateado RS 1.074,20 RS 1.074,20

Rateado RS$ 598,78 RS 598,78

Rateado RS$ 299,39 R$299,39

Rateado RS 0,00 RS 0,00

Rateado RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00 RS 0,00

RS 0,00

RS 1.074,20

RS 598,78

RS 299,39

RS 0,00

R$ 0,00
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8 PLANEJAMENTO DA QUALIDADE

8.1PLANO DE GERENCIAMENTO DA QUALIDADE

8.1.1 Obijetivos da Qualidade no Projeto

Garantir que os prazos de cada etapa sejam atendidos, bem como os custos
e que 0s processos que integram cada marco do projeto sejam cumpridos, mediante
auditorias durante o evento ja contemplado na etapa de Gerenciamento do Projeto
em “monitorar e controlar o projeto”.

Na qualidade do produto buscar a perfeicdo nas soldas das etapas que
compde cada modulo da Camara de Bocais. O processo de solda sera auditado pelo
inspetor de qualidade, de forma a manter esta estanqueidade. Ainda na qualidade
do produto, deve ser conferido o posicionamento na montagem dos bocais e dos

aneéis piezomeétricos, servicos a serem efetuados por terceiros.

8.1.2 Politica da Qualidade

A politica da qualidade visa atender trés pontos importantes: satisfacdo do
cliente, parcerias qualificadas e resultados.

Satisfacdo do Cliente: Buscar a satisfacdo dos clientes através da confianca
mutua, da melhoria continua da qualidade dos seus produtos, dos processos e do
atendimento.

Parcerias Qualificadas: Buscar fornecedores qualificados, de forma a garantir
a confiabilidade, qualidade e condi¢cbes gerais de fornecimento de pecas atendendo
as necessidades solicitadas. Incentivar a qualificacdo dos funcionarios, buscando o
desenvolvimento de novas habilidades e valorizando o trabalho em equipe. O
trabalho em equipe alavanca o desempenho individual e promove a integragéo,
tornando o ambiente de trabalho mais agradavel e produtivo.

Resultados: Os resultados sdo condicdo para a continuidade, crescimento e
aperfeicoamento da empresa. Uma empresa saudavel contribui para a sociedade
gerando impostos, empregos e novos investimentos, dentro de uma gestédo

participativa.
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8.1.3 Fatores Ambientais (normas aplicaveis)

Os requisitos estatutarios e regulamentares aplicaveis, sdo aplicaveis pelas

seguintes normas:

>
>
>
2>
>

>

AMCA Standard 99/86 - “Standards Handbook”.

ANSI/AMCA 210 Standard - "Laboratory Methods of Testing Fans for Rating”
AMCA 111 (Laboratory Accreditation Program)

ASHRAE GUIDE AND DATA BOOK: Fundamentals and Equipment - 1961.
ISO 1940/86 - “Mechanical Vibration - Balance Quality Requirements of Rigid
Rotors - Part 1: Determination of Permissible Residual Unbalance”

Norma SIS 05.5900/67: “Pictorial Surface Preparation Standards for Painting
Steel Surfaces”;

Norma NB-86/79: Norma de sistema de tolerancias e ajustes.

Norma NBR-6371-Edicdo Béasica Out/87: Tolerancias gerais de dimensodes
lineares e angulares (Especificacao).

Norma ABNT-MB-1333/80: Determinacdo da Espessura de Pelicula Seca.
Norma ABNT-MB-985/84: Tintas - Determinacdo de Aderéncia - Método de
Ensaio.

NR12 - SEGURANCA NO TRABALHO EM MAQUINAS E EQUIPAMENTOS.

8.1.4 Meétricas da Qualidade quanto ao desempenho do projeto

Os indices de desempenho do projeto serao verificados de forma a garantir as

estimativas de prazos e de custos.

Item Descri¢céo Critérios de Métodos de verificagéo e Periodicidade | Respon -
aceitacao controle savel
Projeto. Projeto de uma Na entrega de Quinzenalmente a Quinzenal em | Gerente
Camara de Bocais | cada etapa contabilidade enviara um reunibes com | de
para testes de (Marco) possui relatério ao Gerente de 0s Projeto
ventiladores, um custo Projeto de todos os supervisores
visando redugéo toleravel de até | lancamentos efetuados da fabrica
de custo. O custo 5%. Acima disto | pela contabilidade no (serralheria,
sera reduzido nas devem ser centro de custos do montagem e
horas destinadas tomadas agdes | projeto, para que o usinagem),
para execugao de corretivas. Gerente do Projeto possa eng.° de
dos testes, o que avaliar conferir e validar a produto e
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terd como
consequéncia a
reducdo de prazo
de entrega e uma
curva de
desempenho mais
precisa.

informacéo existente.

A partir disto também
quinzenalmente sera
efetuado reunibes com
registro em atas e
acompanhamento e com o
uso da ferramenta MS
Project o acompanhamento
dos custos pelo Gerente de
Projeto.

inspetor de
qualidade.

Cronograma

Atender ao
cronograma de
prazo, conforme
mencionado nos
marcos:
Gerenciamento do
Projeto; Projetos
de Engenharia;
Compra;
Serralheria;
Usinagem;
Montagem dos
itens fabricados e
comprados
metalicos; Servicos
Terceirizados;
Teste; Certificacdo
pela AMCA,;
Treinamento,
divulgacdes e
documentacdes.

Na entrega de
cada etapa
(Marco) ndo
devem
ultrapassar +/-
10 % do prazo.
Acima disto
devem ser
tomadas ac¢bes
corretivas.

Acompanhamento
quinzenal com registro em
atas de reunifes. Medido
através da ferramenta
Project e sistema de
Gestao ERP.

Quinzenal em
reunides com
0s
supervisores
da fabrica
(serralheria,
montagem e
usinagem),
eng.° de
produto e
inspetor de
qualidade.

Gerente
de
Projeto

8.1.5 Meétricas da Qualidade gquanto ao desempenho do Produto.

Os indices de medicdo do desempenho do produto serdo medidos através

dos Relatérios de Nao Conformidades (RNC's), sendo que estas RNC's devem ser

valorizadas, sendo seu retrabalho néo ultrapassar a meta de 0,10% do faturamento,

de forma a garantir o custo de falhas internas dentro da meta.

SituacOes repetitivas de registro de RNC's, até trés vezes sobre o0 mesmo

assunto, serdo avaliadas em reunides de tratamento de Nao Conformidades,

devendo ser aberta um Relatério de Acdo Corretiva. A Verificagdo seguira em 100%

da especificacdo do produto, sendo que o dimensional serd visto pela auto inspecao,

ou seja, 0 proprio serralheiro assinara as etiquetas fixadas nas pecas montadas,

garantindo que a mesma encontra-se inspecionada dentro dos parametros exigidos

pela engenharia.

83




As soldas dos médulos 1, moédulo 2 e médulo 3 sofrerdo um tratamento direto

do setor de qualidade, com inspe¢bes em 100% dos corddes de solda através de

liguido penetrante, em que Semanalmente sera efetuado auditorias no setor, com

registro em ata de acompanhamento.

8.1.6 Controle da Qualidade

O periodo de controle, conforme exposto abaixo, devera ser efetuado um

acompanhamento quinzenalmente nas reunides agendadas com 0s supervisores

dos responsaveis das atividades.

Nome da tarefa

Projetos de Engenharia

Estudo do procedimento da
AMCA 210 e esboco inicial
da Camara de Bocais

Desenhar pecas 2D
(detalhamento)

Listar materiais

Compras

Comprar itens criticos
(prazo)

Descricao das
Entregas

Esboco com
detalhes para
orientacdo do
projeto do
produto.
Definicdo dos
itens criticos do
projeto do
produto.

Desenhos para
fabricacéo

Listas de
materiais
conferidos pelo
Eng® de Produto,
conforme estudo
inicial (Esboco)
para orientacdo
do projeto. As
listas
contemplam
matéria prima e
itens especiais

Compra dos
itens criticos.

Métodos de
verificacao e
controle

Periodo

Verificar a
atualizacdo do
procedimento
da AMCA que
sera
estudado.

Quinzenal.

Verificar as Semanal
interferéncias
existentes, no

software 3D

nos desenhos

de conjunto,

antes de

desenhar em

2D

Pontos de controle Resp.

Apéds o término dos
estudos.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade

Engenheiro
de Produto

Antes de dar como
término do desenho
para envio a fabrica,
conferir se as cotas
nao foram editadas.
A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade

Engenheiro
de Produto

Conferir com a Concluséo da Apds inserir o item na

especificacdo tarefa.
solicitada do

estudo ou

esboco da

AMCA.

Conferir Diario
especificacdo
das pecas e

prazo de

lista de material,
conferir com o
especificado.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo Eng®
de Produto.

Desenhista
Projetista

Antes de emisséo de
cada ordem de
compra, conferir com
a especificacéo de

Comprador
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Compra dos
instrumentos.

Comprar os instrumentos

Compra dos
elementos de
fixac&o

Comprar parafusos, porcas,
arruelas, rebites, visor de
acrilico, vedacdes

entrega dos
itens criticos,
conforme lista
de materiais
de
engenharia.

Conferir
especificacdo
das pecas e
prazo de
entrega dos
instrumentos,
conforme lista
de materiais
de
engenharia.

Conferir
especificacdo
das pecas e
prazo dos
elementos de
fixacéo,
conforme lista
de materiais
de
engenharia.

Comprar matéria Conferir

prima, aco

Comprar matéria prima a ser
industrializada

Serralheria

Pré-montagem
conferida,
conforme
desenho da

Pré-montagem das pecas engenharia.

para solda do 1° Modulo

Pré-montagem
conferida,
conforme
desenho da

Pré-montagem das pecas engenharia.

para solda do 2° Médulo

especificacao
dos acos,
conforme lista
de materiais
de
engenharia.

Medir com
trena,
conforme
desenhos de
engenharia.

Medir com
trena,
conforme
desenhos de
engenharia.

Diario

Diario

Diario

Semanal
(todas
segundas,
quartas e
sextas)

Semanal
(todas
segundas,
quartas e
sextas)

engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
qualidade

Antes de emissao de
cada ordem de
compra, conferir com
a especificacéo de
engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
qualidade

Antes de emisséo de
cada ordem de
compra, conferir com
a especificagcéo de
engenharia. A ser
exposto na reunido
quinzenal de
acompanhamento da
qualidade

Antes de emisséo de
cada ordem de
compra, conferir com
a especificacéo de
engenharia. A ser
exposto na reunido
quinzenal de
acompanhamento da
gualidade

A cada fixagcdo de
uma peca do
conjunto, conferir seu
posicionamento com
os desenhos de
engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria.

A cada fixagéo de
uma peca do
conjunto, conferir seu
posicionamento com
os desenhos de
engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria.

Comprador

Comprador

Comprador

Montador |

Montador |
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Pré-montagem das pecas
para solda do 3° Mddulo

Pré-montagem da tampa
frontal 1° médulo

Pré-montagem da tampa
externa do 3° médulo

Soldagem das pecas (1°
Maodulo)

Soldagem das pecas (2°
Maodulo)

Pré-montagem
conferida,
conforme
desenho da
engenharia.

Pré-montagem
conferida,
conforme
desenho da
engenharia.

Pré-montagem
conferida,
conforme
desenho da
engenharia.

Soldagem das
pecas conforme
procedimentos
de solda
existente na
empresa,
evitando ndo
conformidades
no cordao de
solda.

Soldagem das
pecas conforme
procedimentos
de solda
existente na
empresa,
evitando ndo
conformidades
no cordao de

Medir com Semanal
trena, (todas
conforme segundas,
desenhos de |quartas e
engenharia. sextas)
Medir com Semanal
trena, (todas
conforme segundas,
desenhos de |quartas e
engenharia. sextas)
Medir com Semanal
trena, (todas
conforme segundas,
desenhos de |quartas e
engenharia. sextas)
Inspecao Semanal
visual. Evitar (todas
porosidades, e segundas,
possiveis quartas e
vazamentos. sextas)
Inspecao Semanal
visual. Evitar (todas
porosidades, e segundas,
possiveis quartas e
vazamentos. sextas)

A cada fixagcéo de
uma peca do
conjunto, conferir seu
posicionamento com
os desenhos de
engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria.

A cada fixacdo de
uma peca do
conjunto, conferir seu
posicionamento com
os desenhos de
engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria.

A cada fixagc&o de
uma peca do
conjunto, conferir seu
posicionamento com
os desenhos de
engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria.
Antes de iniciar a
solda verificar se a
maquina de solda
esta com os
parametros
adequados conforme
procedimento interno
de soldagem. Ao final
de cada cordéo de
solda verificar a
gualidade do mesmo.
A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria

Montador |

Montador |

Montador |

Soldador

Antes de iniciar a
solda verificar se a
maquina de solda
esta com os
parametros
adequados conforme
procedimento interno
de soldagem. Ao final
de cada cordéo de

Soldador
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Soldagem das pecas (3°
Médulo)

Inspecao das Soldas

Soldagem da tampa frontal
1° modulo

Soldagem da tampa externa
do 3° modulo

solda.

Soldagem das
pecas conforme
procedimentos
de solda
existente na
empresa,
evitando ndo
conformidades
no cordao de
solda.

Inspecao de
solda pela
qualidade nos
modulos 1°, 2° e
3°.

Soldagem das
pecas conforme
procedimentos
de solda
existente na
empresa,
evitando nao
conformidades
no cordao de
solda.

Soldagem das
pecas conforme
procedimentos
de solda
existente na
empresa,
evitando ndo
conformidades
no cordao de
solda.

Inspecao Semanal
visual. Evitar (todas
porosidades, e segundas,

possiveis guartas e
vazamentos. sextas)
Inspecao Diario ao
visual e por  final de cada
liquido turno.
penetrante.

Evitar

porosidades, e
possiveis

vazamentos.

Inspecao Semanal
visual. Evitar (todas

porosidades, e segundas,

possiveis quartas e
vazamentos. sextas)
Inspecao Semanal
visual. Evitar (todas
porosidades, e segundas,
possiveis quartas e
vazamentos. sextas)

solda verificar a
gualidade do mesmo.
A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
qualidade pelo
Superv. Serralheria
Antes de iniciar a
solda verificar se a
maquina de solda
esta com os
parametros
adequados conforme
procedimento interno
de soldagem. Ao final
de cada cordéao de
solda verificar a
gualidade do mesmo.
A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria

Ao final de cada turno

efetuar a inspecéo,
conforme
especificacdo de
engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
qualidade.

Antes de iniciar a
solda verificar se a
maquina de solda
estd com os
parametros
adequados conforme
procedimento interno
de soldagem. Ao final
de cada cordao de
solda verificar a
gualidade do mesmo.
A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria
Antes de iniciar a
solda verificar se a
maquina de solda
estd com os
parametros
adequados conforme
procedimento interno
de soldagem. Ao final
de cada cordao de
solda verificar a
gualidade do mesmo.

Soldador

Inspetor de
Qualidade

Soldador

Soldador
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Inspecao das Soldas

Usinagem

Usinagem dos pinos das
dobradicas das portas

Montagem dos itens
fabricados e comprados
metalicos

Montagem dos maddulos (1°,
2° e 3° Modulo) nas suas
respectivas bases

Montagem dos maddulos (1°,
2° e 3° Mddulo), com as
bases

Montagem da tampa frontal
no 1° médulo

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Superv. Serralheria

Inspecéo de Inspecao Diario ao final Ao final de cada turno
solda pela visual e por  de cada efetuar a inspecéo,
gualidade. Evitar liquido turno. conforme
porosidades, e penetrante. especificacdo de
possiveis Evitar engenharia. Inspgtor de
. Qualidade
vazamentos. porosidades, e A ser exposto na
possiveis reunido quinzenal de
vazamentos. acompanhamento da
qualidade.
Pecas usinadas  Inspecdo Diario ao final Ao final de cada
dimensional |de cada tarefa efetuar a
por medicdo tarefa. inspecédo, conforme
com especificacdo de
paquimetro engenharia. Operador do
A ser exposto na centro de
reunido quinzenal de | usinagem
acompanhamento da
gualidade pelo
supervisor da
Usinagem.
Mddulos Inspecao Diério ao final Ao final de cada
montados nas  dimensional de cada tarefa efetuar a
bases por medicdo tarefa. inspecédo, conforme
com trena especificacdo de
engenharia.
A ser exposto na Montador Il
reunido quinzenal de
acompanhamento da
qualidade pelo
supervisor da
Montagem.
Médulos Inspecao Diario ao final Ao final de cada
montados nas  dimensional de cada tarefa efetuar a
bases e entre si. por medicdo tarefa. inspecédo, conforme
com trena especificacdo de
engenharia.
A ser exposto na Montador Il
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
supervisor da
Montagem.
Tampa frontal  Inspecéo Diério ao final Ao final de cada
montada dimensional de cada tarefa efetuar a
por medicdo tarefa. inspec¢édo, conforme
com trena especificacdo de Montador Il

engenharia.
A ser exposto na
reunido quinzenal de
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acompanhamento da
gualidade pelo
supervisor da

Montagem.
Tampa externa Inspecéo Inspecéo Ao final de cada
montada dimensional |dimensional tarefa efetuar a
por medicdo por medicdo inspecdo, conforme
com trena com trena especificacdo de
Montagem da tampa externa engenharia.
A ser exposto na Montador Il

no 3° médulo n ;
reunido quinzenal de

acompanhamento da
gualidade pelo
supervisor da

Montagem.
Montagem do  Inspecao Inspecao Ao final de cada
ventilador dimensional dimensional tarefa efetuar a
por medicdo por medicdo inspecao, conforme
Montagem do ventilador com trena com trena especificgqéo de
Auxiliar na sua respectiva engenharia.
A ser exposto na Montador Il

base e na tampa do 3°

. reunido quinzenal de
modulo

acompanhamento da
gualidade pelo
supervisor da
Montagem.

Montagem do  Inspecéo Inspecéo Ao final de cada
Damper dimensional |dimensional tarefa efetuar a
por medicdo por medicdo inspecao, conforme
com trena com trena especificacdo de
Montagem do Damper no engenharia.
ventilador auxiliar, com sua A ser exposto na Montador Il
transicao reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
supervisor da
Montagem.
Montagem da  Inspecéo Inspecéo Ao final de cada
Base dimensional |dimensional tarefa efetuar a
por medicdo por medicdo inspecdo, conforme
com trena com trena especificacdo de
Montagem da base para engenharia.
sustentacéo do ventilador a A ser exposto na Montador Il
ser testado reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
supervisor da

Montagem.
Servicos terceirizados
Montagem Medir com Diario ao final A cada fixacao de
conferida, trena, de cada anel uma peca no seu
conforme conforme montado. respectivo maédulo,
.. desenho da desenhos de conferir seu
Montagem dos anéis : . .
. o~ engenharia. engenharia. posicionamento com
piezométricos (tubos de Fornecedor
~ os desenhos de
cobre e conexdes) :
engenharia.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
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gualidade pelo
Engenheiro de

Produto
Montagem dos Medir com Diario ao final A cada fixacao de
Bocais, trena, de cada uma peca no seu
conforme conforme Bocal respectivo modulo,
desenho da desenhos de montado. conferir seu
engenharia. engenharia. posicionamento com
Montagem dos Bocais no 2° 0S desenhos de
médulo engenharia. Fornecedor
A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Engenheiro de
Produto.
Montagem das  Aferir Diario ao final A cada fixacdo de
instrumentacdes. conforme da tarefa com uma peca no seu
esquema 0s respectivo modulo,
elétrico, instrumentos conferir seu
Montagem das definido pela montados.  posicionamento com
instrumentagdes nos Painéis engenharia os desenhos de
e na Camara de Bocais, nos desenhos engenharia. Fornecedor
interligar Painéis com em 2D. A ser exposto na
Camara reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Engenheiro de
Produto.
IHM (hardware) Comparar os Diario ao final A cada resultado
programado. resultados da tarefa com obtido nas
com o IHM informacdes
instrumentos montado. fornecidas pelo
Programacéo do IHM manuais. Instrumento.
(hardware montado no A ser exposto na Fornecedor
painel auxiliar) reunido quinzenal de

acompanhamento da
gualidade pelo
Engenheiro de

Produto.
Instrumentos Calibrar por  Calibracdo a |Identificacdo nos
montados nos  empresa ser refeitaa instrumentos.
painéis e na especializada cada 6 Qualidade possui o
Céamara de meses. registro de controle
Bocais. dos instrumentos,

verificacdo efetuada
semanalmente pela
qualidade.

A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Engenheiro de
Produto

Calibracéo dos instrumentos Fornecedor

Teste

Pontos gerados Leitura No momento A cada ponto gerado,
de pressdes através dos |do teste comparar com 0s Engenheiro
estaticas, instrumentos (obtencg&o instrumentos manuais de Produto
diferenciais de eletrbnicos. imediata das aferidos (manémetro

Pré-teste do produto
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pressao e informacdes) tipo “U”).

temperaturas. A ser exposto na
reunido quinzenal de
acompanhamento da
gualidade pelo
Engenheiro de

Produto
Certificacdo pela AMCA
Testar o produto Leitura No momento O parecer da AMCA
através dos |do teste apos o teste.
instrumentos A ser exposto na
Refazer teste na presenca eletrdnicos. reunido quinzenal de Engenheiro
da AMCA acompanhamento da de Produto

gualidade pelo
Engenheiro de
Produto

8.1.7 Garantia da Qualidade

As auditorias serao efetuadas pelo Supervisor da Qualidade, Eng.° Alex Silva,
conhecedor e qualificado para atender as necessidades de auditar todas as fases do
projeto como um todo e o projeto do produto; entretanto algumas partes deste
projeto contemplam atividades e documentos da qualidade, assim sendo, esta parte
pertinente a qualidade sera auditado por um dos integrantes da engenharia, Técnico
Gil Simdes, o qual € um profissional devidamente qualificado e habilitado para esta
atividade.

Estas auditorias sdo efetuadas mensalmente, atendendo aos critérios da I1SO,
principalmente neste caso no que tange diversos pontos importantes como: controle
de documentos; comunicacao interna; competéncia e treinamentos; infraestrutura;
ambiente de trabalho; planejamento, entradas e saidas do projeto; analise critica do
projeto; verificacdo e validacdo. Na fase de compras dispomos do processo de
aquisicao de materiais, qualificacado de fornecedores;

Nas medicbes e monitoramento do produto e processo hd um controle de
RNC's (Relatorio de ndo conformidade) e RAC's (Relatério de acéo corretiva), com
analise de dados, controle de registros da qualidade; registros de acompanhamento
dos orgcamentos; atendimentos aos prazos conforme os cronogramas; datas de
liberacGes dos projetos para a fabricacdo e analise dos custos envolvidos em todas

as etapas do projeto, conforme MS Project.
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9 PLANEJAMENTO DAS COMUNICACOES

9.1PLANO DE GERENCIAMENTO DAS COMUNICACOES

9.1.1 Introducao

O planejamento da comunicacdo € um dos principais fatores para se obter
sucesso no projeto. Uma boa comunicacdo entre as areas é de vital importancia
para 0 projeto, visto que todas as areas estardo inter-relacionadas entre si,
garantindo que as informagdes geradas na execuc¢ao do projeto possam manter uma

transparéncia e consisténcia de forma clara e objetiva.

9.1.2 Obijetivos gerais

Estabelecer acbes que garantem a perfeita comunicagcdo entre 0s
participantes deste projeto, de forma a manter uma comunicacdo clara entre 0s

envolvidos, o interesse e a atencao de todos no projeto.

9.1.3 Objetivos especificos

- Reunifes de acompanhamento deverao ser registradas em atas de reuniao,
assinada por todos participantes e arquivadas em pasta de acompanhamento do
projeto. As reunides se dardo de forma quinzenalmente para saber do andamento do
projeto.

- Informar as partes interessadas que as informacOes referentes as
necessidades serdo tratadas e a comunicagdo seré efetuada para cada uma delas
especificamente;

- Regrar a comunicacéo do projeto;

- Informar os tipos de comunicacéo que serao utilizados;

- Gerenciar as campanhas de comunicac¢do do projeto;

- Divulgar o inicio dos trabalhos;

- Acompanhar os progressos de cada fase do projeto.

- Apresentar a equipe envolvida;
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- Apresentacao de resultados, parciais e finais de cada fase do projeto.

- Manter uma pasta ou arquivo com o0s documentos produzidos no projeto,

devidamente disponibilizados a todas as partes interessadas no projeto.

Item

- Divulgar o encerramento do projeto.

9.1.4 Identificagéo dos tipos de STAKEHOLDERS

Tipo de Stakeholder

Funcao

Gerente do
projeto

Engenheiro
de Produto

Desenhista
Projetista

Nome

Jairo

Leandro

Gil

Descricao dos papeis e/ou funcées

Informar a abertura do projeto relatando as suas fases e controles,
responsavel pelo gerenciamento do projeto na elaboracgao do plano de
gerenciamento do projeto, construir a estrutura analitica do projeto (EAP),
escopo do projeto com o envolvimento de toda a equipe do projeto. O GP
também é responsavel por desenvolver o cronograma do projeto no MS
Project e seu acompanhamento, assim como acompanhamento do
orcamento, monitorar o andamento do projeto, relatar o projeto, conforme
acompanhamento das fases e encerrar 0 projeto

Estudo inicial, com as orientagfes criticas a serem respeitadas conforme
recomendac¢fes da AMCA.

Disponibilizar as listas de materiais especiais como: materiais elétricos,
instrumentos, os bocais a serem adquiridos no México e itens especiais
com prazos de entrega extensos.

Abertura do inicio dos testes do produto

Pré-teste do produto, conforme especificagfes de engenharia.

Gerar a curva de performance do ventilador testado

Analise critica dos pontos da curva gerados pela camara e encerramento
dos testes do produto.

Dar inicio do processo de certificacdo da Camara pela AMCA

A engenharia devera preparar toda documentacao para envio ao 6rgao
certificador da AMCA, de forma a dar inicio do processo e certificacao.
Responséavel pela documentacao a ser enviada a AMCA, a engenharia
para este caso contratard os servicos da AMCA, onde ser& enviado os
técnicos para validar a Camara de Bocais.

Acompanhar os técnicos da AMCA, refazer os testes para o levantamento
das curvas.

Requerer a certificacdo perante ao 6rgao da AMCA e responsavel pelo
encerramento do processo de certificagdo da Camara pela AMCA.

Responsavel por inicio do processo de Treinamento, divulgagfes e
elaboracao de documentacgdes (procedimentos internos para sua
utilizacdo na empresa), Gerar as documentacdes, procedimentos
operacionais padrdes, para uso da Camara de Bocais; Treinar,
treinamento tedrico e pratico do manuseio da Camara de Bocais e
divulgacao do produto as areas interessadas como: Clientes,
representantes, direcdo da empresa, marketing, area comercial,
engenharia, equipe de testes de performance e Qualidade. Responsavel
pelo encerramento do processo de Treinamento, divulgacdes e
elaboracdo de documentagdes.

Desenho das pecas de montagem que compde a Camara de Bocais,
utilizando o software solid works 3D
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4

5

10

11

Desenhista
detalhista

Comprador

Almoxarife

Supervisor
de
Serralheria
Serralheiro
nivel |
Operador de
dobradeira
Operador de
furadeira de
bancada

Montador |

Victor

Paulo

Joel

Wilson

Claudio
Soares
Silvio

Marcelo

José

Desenho dos conjuntos das pecas que compde a Camara de Bocais, de
forma que possa ser orientado a fabricagdo sem margens de duvidas,
utilizando o software solid works 3D.

Listar todos os materiais que sofrerdo processos de transformacao
(industrializacao) e demais materiais elétricos, instrumentos e itens
especiais com prazos de entrega extensos.

Disponibilizar os desenhos no formado para serem usados nos programas
de corte.

Disponibilizar as listas de materiais das matérias primas que sofrerao
processos de transformacédo (industrializacdo) a serem adquiridas para o
setor de compras

Comprar: Bocais (México); Inversor de frequéncia com Display; Servo
Motor GOLDEN AGE GK6054-6AF31-FE-b - 5Nm 3000 rpm; Drive para
servo motor GA 16-20; Redutor Modelo PE090 APEX DYNAMICS;
Torquimetro rotativo, 500 Nm modelo DR-2112-RM450 — LORENTZ

Comprar: Painéis Elétrico; Seccionadora; Disjuntor; Sensor de temp.;
Transmissores de presséao diferencial, umidade e pressdo Barométrica;
Sensor indutivo; Controlador progr. LG; Mod. De leitura; IHM; Fonte
chaveadora; Transf. Corrente e ind. de corrente.

Comprar: parafuso ALLEN C/ CAB. M8 x 20; paraf. Sext. M6 x 30, M6 x
25, M8 x 25, M8 x 30; porca sext M8, M12; parafuso ALLEN M8x25;
grampo horiz. DESTACO; grampo vertical; paraf. Cab sext. Fenda diam
4,8x13 mm; ch. de acrilico; tintas; rebites e arruelas.

Comprar: tarugo de diam. 12,7 mm; tarugo de diam. 25 mm; chapa 1,9;
2,7;3,4;4,8; 7,9 e 12,7 mm; chapa perf.40%, 50 e 60%.

Recebimento e conferéncia da nota fiscal e materiais referente a matéria
prima com destino para serralheria e usinagem.

Recebimento e conferéncia da nota fiscal e materiais referente aos itens
criticos, instrumentos eletronicos e elementos de fixagdo e tintas, com seu
armazenamento no almoxarifado

Auxiliar no inicio dos trabalhos de serralheria, para confeccédo do produto,
acompanhando as diversas etapas durante a fabricacdo nesta fase e
responsavel pelo encerramento desta fase.

Corte das chapas, conforme desenhos disponibilizados pela engenharia,
para corte na maquina laser

Dobra das pecas com destino as dobradeiras, conforme desenhos em 2D
efetuados pela engenharia.

Furacdo das pecas com destino as furadeiras, conforme desenhos em 2D
efetuados pela engenharia. Nesta etapa séo todas as pecas que ndo
puderam ser efetuados os furos pela maquina Laser

Pré-montagem do 1°, 2° e 3° médulo, esta etapa contempla as pecas
somente ponteadas, fixadas nas posi¢cées conforme desenho
disponibilizado pela engenharia.

Pré-montagem da base do 1°, 2° e 3° médulo, esta etapa contempla as
pegas somente ponteadas;

Pré-montagem da tampa frontal, fixada em um dos lados do 1° médulo
(lado externo), esta etapa contempla as pe¢cas somente ponteadas;

Pré-montagem da tampa externa, fixada em um dos lados do 3° médulo
(lado externo), esta etapa contempla as pe¢cas somente ponteadas;
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12

13

14

15

16

Soldador Marcio
Inspetor de :
Qualidade Airton
Preparador Jalio

para pintura

Pintor Cezar

Operador do
Centro de Gabriel
usinagem

Pré-montagem do duto da saida de ar, conforme desenho disponibilizado
pela engenharia. Este duto leva o ar para parte externa da Camara e
externo ao prédio onde o produto € instalado;

Pré-montagem da base do ventilador auxiliar, conforme desenho
disponibilizado pela engenharia. Ventilador este responsavel pela
extracdo de ar na Camara de Bocais. Instalada proximo ao 3° modulo;

Fixadas nas posi¢des, ponteados com solda, conforme desenho
disponibilizado pela engenharia.

Soldagem do 1°,2° e 3° médulo. As soldas deverao ser estanques, a cada
a cada cordao de solda devera ser efetuado a aplicacdo de liquido
penetrante;

Soldagem das bases do 1°, 2° e 3° Médulo. Estas soldas devem seguir as
recomendac¢Bes conforme especificacdo e desenhos de engenharia. Estes
corddes de solda ndo necessitam ser estanques.

Soldagem da tampa frontal, fixada em um dos lados do 1° médulo (lado
externo), As soldas deverao ser estanques, a cada cordao de solda
deverd ser efetuado a aplicacéo de liquido penetrante conforme desenhos
e especificacdo de engenharia.

Soldagem da tampa externa, fixada em um dos lados do 3° médulo (lado
externo), As soldas deveréo ser estanques, a cada corddo de solda
devera ser efetuado a aplicacao de liquido penetrante conforme desenhos
e especificacdo de engenharia.

Soldagem do duto da saida de ar. Estas soldas devem seguir as
recomendac¢Bes conforme especificacdo e desenhos de engenharia. Estes
corddes de solda ndo necessitam ser estanques.

Soldagem da base do ventilador auxiliar. Estas soldas devem seguir as
recomendacdes conforme especificacdo e desenhos de engenharia. Estes
corddes de solda ndo necessitam ser estanques.

Fixadas nas posi¢Bes, com solda, conforme desenho disponibilizado pela
engenharia.

Inspecao das soldas pela Qualidade, pois nesta etapa nao deve haver
problemas de falta de solda ou vazamentos para os médulo 1,2 e 3;

Inspecéo das soldas pela Qualidade, pois nesta etapa ndo deve haver
problemas de falta de solda ou vazamentos para as tampas frontal (1°
Mad.) e externa (3° Maod.);

Todas as soldas devem seguir as recomendac8es conforme especificacéo
e desenhos de engenharia.

Limpeza dos respingos provenientes do processo de soldagem das pecas
Modulo 1,2 e 3, tubo de extrac&o do ar para lado externo, bases do
ventilador e dos médulos 1, 2 e 3, e tampas.

Pintura das pecas provenientes do processo de limpeza: Modulo 1,2 e 3,

tubo de extracdo do ar para lado externo, bases do ventilador e dos
modulos 1, 2 e 3, e tampas.

Usinagem das pecas que compde as dobradicas das portas da Camara
de Bocais (1°, 2° e 3° Modulo).

95



17

18

19

20

21

22

23

24

25

26

27
28

29

30

Supervisor

. Adriano
de usinagem
Supervisor
de Antbnio
montagem
Montador Claudio

Marques
Ajudante de
Montador Pedro
Elétrica Luiz
Contas a
pagar Ademir
(Financeiro)
Contas a
receber Edgar

(Financeiro)

Clientes

Departamento de
Engenharia da empresa

Departamento
Comercial da empresa.

Representantes

Departamento Marketing
da empresa

Patrocinador Carlos
do Projeto

Departamento de

Auxiliar no inicio dos trabalhos de usinagem, para confeccéo do produto,
acompanhando as diversas etapas durante a fabricacdo nesta fase e
responsavel pelo encerramento desta.

Auxiliar no inicio dos trabalhos de montagem, para confeccéo do produto,
acompanhando as diversas etapas durante a fabricacdo nesta fase e
responsavel pelo encerramento desta.

Montagem dos madulos entre si 1°, 2° e 3° Médulo nas suas respectivas
bases, ou seja, cada mddulo tem sua base correspondente;

Montagem da tampa frontal e externa no 1° e 3° Médulo por meio de
parafusos;

Montagem do ventilador auxiliar na sua respectiva base; Montagem do
Damper na saida do ventilador auxiliar, por meio de parafusos; Montagem
do Duto na saida do Damper, por meio de parafusos;

Montagem da Base do ventilador a ser testado. Esta base deve suportar
varios modelos de ventiladores para serem futuramente testado na
camara de Bocais;

Instalac&o do ventilador cedido pela empresa para teste;

Montagens e instalac6es, conforme desenho e especificacdo de
engenharia

Funcéo de ajudar na Pré-montagem e montagem final de todas as pegas

Posicionar os painéis nos locais, conforme desenho e especificacéo de
engenharia.

Montagem das calhas que interligam os painéis na Camara de Bocais.
Nestas calhas deverao seguir toda fiagao elétrica dos instrumentos
instalados, conforme desenho e especificacdo de engenharia.

Responsavel pelo controle financeiro do projeto, gerenciando contratos e
os recursos financeiros do projeto controlando a saida dos custos.

Responsavel pelo controle financeiro do projeto, gerenciando contratos e
0s recursos financeiros do projeto controlando a entrada dos custos.

Beneficios quanto a redugéo no tempo de testes dos ventiladores,
precisdo das informacdes quanto ao desempenho e serem informados
dos beneficios que terdo ao adquirir um produto testado em um
laboratério qualificado/certificado pela AMCA.

A engenharia ser& beneficiada por poder dispor de graficos mais precisos,
na analise critica dos seus produtos, e as melhoria nos rotores e hélices
dos ventiladores poderdo ser melhorados, com respostas mais rapidas e
precisas em que estas modificagBes proporcionardo.

Os custos operacionais de venda dos testes de performance vendidos
terdo uma reducao, pois o tempo para levantamento da curva sera menor,
consequentemente o prazo de entrega de ventiladores vendidos com teste
de performance serd também menor.

Beneficios idem ao citados para o Departamento Comercial.
Beneficios idem ao citados para o Departamento Comercial.

Trata-se do Diretor da empresa, tera como dispor de informacdes que
agregara mais confiabilidade diante dos nossos clientes, pois todos
equipamentos deverao ser validados por este instrumento.

Ao acompanhar os clientes nas inspec¢des de produto, ird dispor de
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31

32

33

34

35

36

37

38

39

Item

10

11

Qualidade da empresa

Analista de
RH

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Hugo

Equipe da AMCA

Tipo de Stakeholder

Funcéo Nome
Gerente do .
projeto Jairo
Engenheiro de
Pr(?duto Leandro
Des_en_hista Gil
Projetista

Desenhista .
detalhista Victor
Comprador  |Paulo
Almoxarife Joel
Supervisor de |, .
Sefralheria Wilson
Serralheiro Claudio
nivel | Soares
Operador de -
d(?bradeira Silvio
Operador de
furadeira de  Marcelo
bancada

Montador | José

reducdo de prazo na execucdo dos testes e agilidade na elaboracéo das
documentacdes de grafico de desempenho para os clientes.

Manter a equipe com treinamentos, pagamentos em dia e responsavel
pelo controle e contratacéo referente a recursos humanos.

Fornecedor de itens criticos (Bocais, redutores itens criticos, instrumentos
eletrdnicos e elementos de fixacdo como parafusos, porcas, rebites e

tintas).

Fornecedor de materiais referente a matéria prima (aco) com destino para
serralheria e usinagem.

Montagem dos anéis piezométricos na Camara de Bocais. Nesta
montagem esta previsto a soldagem das coneccdes de cobre e o devido
posicionamento do conjunto (anel) nos médulos 1, 2 e 3, conforme
especificacdo e desenho de engenharia.

Montagem dos Bocais no painel existente no 2° Mddulo, conforme
especificacdo e desenho de engenharia.

Montagem das instrumentacgfes nos painéis e na Camara de Bocais,
interligando-os com Camara e painéis, conforme especificacao e desenho

de engenharia.

Programacéo do IHM (Hardware), a ser efetuado por terceiros.

Calibracéo dos instrumentos eletrbnicos por empresa especializada. Esta
calibracdo deve ocorrer antes de efetuar os testes. A documentagéo

certificada desta fase deve ser arquivada na Qualidade, respeitando-se a
um dos quesitos da I1SO.

Processo de certificagcdo da Camara pela AMCA, através de teste de um
modelo de ventilador e comprovacgéo da curva de desempenho do

mesmo.

Area

Gerente do
projeto

Engenheiro
Projeto

Projeto

Compras
Almoxarifado

Serralheria
Serralheria

Serralheria

Serralheria

Serralheria

Fone

3349-6383

3349-6335

3349-6359

3349-6308

3349-6370
3349-6340

3349-6382

3349-6382

3349-6382

3349-6382

3349-6382

9.1.5 Identificacdo dos Stakeholders e dados de contato.

E-mails
jcardoso@solerpalau.com
Ibrombila@solerpalau.com
gluz@solerpalau.com

efarias@solerpalau.com

prschmit@solerpalau.com
jalisboa@solerpalau.com

wrs@solerpalau.com
claudio44@hotmail.com

silvio2890@uol.com.br

marcelo-3456 @yahoo.com

jose345@gmail.com
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12
13

14
15

16

17

18

19

20

21
22

23

24

24

25

26

27

28

29

30

31

32

33

Soldador Marcio Serralheria
Inspetor de . .
Qualidade Airton Qualidade
Prepar.ador Julio Pintura
para pintura
Pintor Cezar Pintura
Operador do
Centro de Gabriel Usinagem
usinagem
Su_perwsor de Adriano  Usinagem
usinagem
Supervisor de Antbnio  Montagem
montagem
Montador Il Claudio Montagem
Marques
Ajudante de
Montador Pedro Montagem
Elétrica Luiz Elétrica
Sponsor Carlos Diretor
Contas a
pagar Ademir  Financeiro
(Financeiro)
Contas a
receber Edgar Financeiro
(Financeiro)
Diversos
Clientes conforme
cadastro no
servidor: clientes
Departamento de .

. Engenharia
Engenharia da empresa
Departamento Comercial .

Comercial
da empresa.
Diversos
conforme
Representantes cadastro no
servidor:
representantes.
Departamento Marketing Marketing
da empresa
Patrocinador Carlos  Diretoria
do Projeto
Departamento de .
Qualidade da empresa Qualidade
Analista de
RH Hugo RH
Diversos
conforme
Fornecedor
cadastro no
servidor
Diversos
conforme
Fornecedor
cadastro no
servidor

3349-6382
3349-6388

3349-6375
3349-6375

3349-6325

3349-6325

3349-6325

3349-6378

3349-6378

3349-6334
2249-6300

3349-6343

3349-6344

Diversos
conforme
cadastro no

servidor: clientes

3349-6331; 3349-
6308; 3349-6336;

3349-6335

3349-6350; 3349-
6353; 3349-6351,

3349-6352

Diversos
conforme
cadastro no
servidor:

representantes.

3349-6320

3349-6300

3349-6388

3349-6310

Diversos
conforme
cadastro no
servidor:

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

marcioss@hotmail.com

asilva@solerpalau.com

Julio3567 @hotmail.com

cezarss@uol.com.br

gabriel_1234@hotmail.com

adfraga@solerpalau.com
anascimento@solerpalau.com

claudioas@hotmail.com

pedrol234@uol.com.br

Luizd@solerpalau.com
carlose@solerpalau.com

ademir@solerpalau.com

edgarsc@solerpalau.com

Diversos conforme cadastro no
servidor: clientes

engenharia@solerpalau.com

comercial@solerpalau.com

Diversos conforme cadastro no
servidor: representantes.

marketing@solerpalau.com
Carlosef@solerpalau.com
qualidade@solerpalau.com

rh@solerpalau.com

Diversos conforme cadastro no
servidor:

Diversos conforme cadastro no
servidor
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34

35

36

37

38

39

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Equipe da AMCA

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

Diversos
conforme
cadastro no
servidor

9.1.6 Matriz Interesse x Poder x Impacto

Diversos conforme cadastro no
servidor

Diversos conforme cadastro no
servidor

Diversos conforme cadastro no
servidor

Diversos conforme cadastro no
servidor

Diversos conforme cadastro no
servidor

Diversos conforme cadastro no
servidor

Enquadramento dos Stakeholders ao seu interesse no projeto, seu poder

formal ou de influéncia sobre o projeto (positivo ou negativo), e o nivel de impacto da

sua atuagao (positivo ou negativo).

E 3
High

Power

Low

Keep
Satisfied

A

+G

Monitor

(Minimum Effort)

Manage
Closely

‘H
F

«C

Keep
Informed

.

Interest

High

Figure 1 - Matriz Poder x Interesse

Modelo de enquadramento, proposto pelo PMI, conforme figura 1.
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Tipo de Stakeholder Interesse Poder Impacto

Item Enquadramento
Funcéo Nome (AMB)* (AMB)* (AMB)* qu

1 Gerente do projeto Jairo A A A Gerenciar de perto

2 Engenheiro de Produto Leandro A A A Gerenciar de perto

3 Desenhista Projetista  Gil A A A Gerenciar de perto

4 Desenhista detalhista Victor A A A Gerenciar de perto

5 Comprador Paulo B A A Manter Satisfeito

6 Almoxarife Joel B A A Manter Satisfeito

7 Superwsqr de Wilson A A A Gerenciar de perto
Serralheria

8 Serralheiro nivel | Claudio M B B Monitorar

Soares

9 Operadqr de Silvio M B A Monitorar
dobradeira

10 Operador de furadeira Marcelo M B A Monitorar
de bancada

11  Montador | José M B A Monitorar

12  Soldador Marcio M B B Monitorar

13 Inspetor de Qualidade Airton A A A Gerenciar de perto

14 P.reparador para Julio M B B Monitorar
pintura

15 Pintor Cezar M B B Monitorar

16 Operador do Centro de Gabriel M B B Monitorar
usinagem

17 Su_perwsor de Adriano A A A Gerenciar de perto
usinagem

18 Supervisor de Antbnio A A A Gerenciar de perto
montagem

19 Montador Il Claudio M Monitorar

Marques

20 Ajudante de Montador Pedro M B B Monitorar

21 Elétrica Luiz M B A Monitorar

22 C(_)ntas a pagar Ademir M B B Monitorar
(Financeiro)

23 C(_)ntas a receber Edgar M B B Monitorar
(Financeiro)

24  Clientes A A A Gerenciar de perto

o5 Departamento de Engenharia da A A A Gerenciar de perto
empresa

26 Departamento Comercial da empresa. A A A Gerenciar de perto

27 Representantes A A A Gerenciar de perto

28 Departamento Marketing da empresa A A A Gerenciar de perto

29 Patrocmador do Carlos A A A Gerenciar de perto
Projeto

30 Departamento de Qualidade da A A A Gerenciar de perto
empresa

31 |Analista de RH Hugo B M M Monitorar

32 Fornecedor B B A Monitorar

33 Equipe da AMCA M M A Monitorar

* AMB: (A)Alto, (M)Médio, (B)Baixo
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9.1.7 Ferramentas de comunicacgao

Descricdo das ferramentas a serem utilizadas para a comunicacdo e

divulgacao tanto do projeto como do produto resultante do mesmo.

Item | Ferramenta Responsavel
1 Re~un|oes de diretoria para apurar as agoes (_jos planos de Jairo Cardoso
acles dos departamentos envolvidos no projeto.
2 E-mails Marcio
3 Ligacdao telefbnica Marcio
4 Intranet (pesquisa dos procedimentos internos da empresa) Marcio
5 Internet (para pesquisas técnicas e fornecedores potenciais) Marcio
Reunido de Qualidade, para tratar as ndo conformidades do
6 . Leandro
projeto.
7 Reunides de Qualidade para manter a Garantia da Qualidade. | Leandro
Reunides de Produgéo para acompanhamento do processo -
8 : Antonio
produtivo do produto, setor de montagem.
Reunides de Producéo para acompanhamento do processo .
9 . . Adriano
produtivo do produto, setor de Usinagem.
Reunides de Produgéo para acompanhamento do processo .
10 X . Wilson
produtivo do produto, setor de Serralheria.
11 Reunides para avaliacdo das atividades do projeto. Jairo Cardoso
SKYPE. (Interligado com fornecedores, representantes e
12 : . Hugo
clientes internos e externos)
13 Communicator Microsoft. (Interligado com departamentos da Hudo
empresa) 9
Video conferéncia (tela com visor de 52 polegadas interligado
14 a internet para video conferencia, instalada em sala Marcio
apropriada de reunido)
15 Gerenciador de projetos e documentos existente Mércio
9.1.8 Estratégias de comunicacao
Tipo de Stakeholder - . L.
Item P - Area Descricdo da Estratégica
Funcéao Nome
Gerenciar a comunicacédo do projeto através de
1 Gerente do Jairo Gerente do reunides, e-mails e demais ferramentas de
projeto projeto comunicacdes disponibilizadas para monitoramento no
momento do planejamento e execugao.
. Reunibes com todos da equipe do projeto, manter
Engenheiro de . . . AN
2 Produto Leandro Engenheiro cronograma atualizado, e-mail e reunides individuais
para monitoramento no momento da execucgao.
Desenhista , , o . .
3 Projetistla Gil Projeto Reunibes com todos da equipe do projeto, cronograma
D hist atualizado, e-mail e reunides individuais para
4 d;zmsg a Victor Projeto monitoramento no momento da execugao.

101



10

11
12

13

14
15

16

17

18

19

20
21
22

23

24

25

26

27

28

29

30

31

Comprador Paulo

Almoxarife Joel
Superwsqr de Wilson
Serralheria
Serralheiro nivel Claudio
| Soares
Operador de oo
dobradeira Silvio
Operador de
furadeira de Marcelo
bancada
Montador | José
Soldador Marcio
Inspetor de :
Qualidade Airton
P_reparador para ..o
pintura
Pintor Cezar
Operador do
Centro de Gabiriel
usinagem
Supervisor de .

. Adriano
usinagem
Supervisor de Antonio
montagem
Montador |1 Claudio

Marques

Ajudante de
Montador Pedro
Elétrica Luiz
Contas a pagar Ademir

(Financeiro)

Contas a receber

(Financeiro) Edgar

Clientes

Departamento de Engenharia
da empresa

Departamento Comercial da
empresa.

Departamento de Qualidade
da empresa

Departamento Marketing da
empresa

Representantes

Patrocinador do
. Carlos
Projeto

Analista de RH Hugo

Compras
Almoxarifado

Serralheria
Serralheria

Serralheria

Serralheria
Serralheria
Serralheria

Qualidade

Pintura

Pintura

Usinagem

Usinagem
Montagem
Montagem

Montagem
Elétrica

Financeiro

Financeiro

Diversos conf.
cadastro no
servidor:
clientes

Engenharia
Comercial
Qualidade

Marketing

Diversos
conforme
cadastro no
servidor:
representantes.

Diretoria

RH

Reunibes individuais com o gerente do projeto e
cronograma das aquisicoes.

Reunifes com todos da equipe do projeto, cronograma
atualizado e reunides individuais para monitoramento
no momento da execugao.

Repassar ao Gerente de Projeto as informacdes
referente aos valores atualizados do Projeto.

Apresentar o projeto para os clientes através de folders
enviados via e-mail, apresentacéo destes folders em
feiras e ser informado do andamento do projeto por e-
mails e atualizagc&o do site.

Apresentar o Projeto ao Departamento de Engenharia
por reunido na sala de reunifes, apds a conclusdo do
mesmo.

Apresentar o projeto para os Representantes através
de folders enviados via e-mail, apresentacéo destes
folders em feiras e ser informa-los do andamento do
projeto por e-mails e atualizacdo do site.

Apresentacdes do projeto, relatorios de performance
do projeto, e-mails

Reunibes individuais com o gerente do projeto e Plano
de recursos humanos, intranet, Skype, Messenger.
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32 Fornecedor

33 Equipe da AMCA

Diversos conf.
cadastro no

servidor

servidor

Reunibes individuais para monitoramento no momento
Diversos conf. da execucdo, e-mails, telefonemas, Skype, Messenger.
cadastro no

9.2 PLANO DE GERENCIAMENTO DAS COMUNICACOES NO MS PROJECT

EDT Nome da tarefa

1 Camara de Bocais

Gerenciamento do

Comunicacéo
int/ext

1.2 )
Projeto
Reunido de inicio do
1.2.2 |gerenciamento do Interna
projeto
Desenvolver o plano
1.2.3 |de gerenciamento do Interna
projeto
Desenvolver a
1.2.4 Estrutura analitica do Interna
projeto
1.2.5 |Definir o escopo Interna
Plano de
1.2.7 |Gerenciamentoda Interna
Qualidade
Desenvolver o
1.2.9 Interna

cronograma

Publico

Vide recursos

(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos

(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos

(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos

(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos

(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Ferramenta

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Vide recursos Intranet,

(Pessoas)
MS Project

Comunicator
Microsoft, e-

Término
Agendado

Sex 16/05/14

Sex 16/05/14

Sex 02/08/13

Sex 09/08/13

Ter 13/08/13

Qui 15/08/13

Sex 09/05/14

Ter 20/08/13

Responséavel

Gerente do projeto

Gerente do projeto

Gerente do projeto

Gerente do projeto

Gerente do projeto

Gerente do projeto
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Determinar o
1.2. Interna
or¢camento

Monitorar e
1.2.11 . Interna
controlar o projeto

1.2.12 Relatar o projeto Interna

Reunido de
Encerramento do
1.2.13 .
gerenciamento do

projeto

Interna

Projetos de

1.3
Engenharia

Estudo do
procedimento da
AMCA 210 e esbogo
inicial da Camara de
Bocais

1.3.2 Interna

Desenhar pecas
2D (detalhamento) e Interna
esquema elétrico.

13.5

1.3.6 Listar materiais Interna

estimados
para esta
etapa

Vide recursos
(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos
(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos
(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos
(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos
(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos
(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

Vide recursos
(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Intranet,
Comunicator
Microsoft, e-
mails

Sex 23/08/13

Sex 09/05/14

Sex 16/05/14

Sex 16/05/14

Sex 11/10/13

Ter 27/08/13

Qui 03/10/13

Seg 07/10/13

Gerente do projeto

Gerente do projeto

Gerente do projeto

Gerente do projeto

Eng® de Produto

Eng® de Produto

Des. Detalhista
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14

14.2

143

144

145

15

155

1.5.6

1.5.7

Compras
Comprar itens Interna /
criticos (prazo) Externa
Comprar os Interna /
instrumentos Externa
Comprar
parafusos, porcas
T " Interna/
arruelas, rebites,
. " Externa
visor de acrilico,
vedacgbes
Comprar matéria
. Interna /
prima a ser
Externa

industrializada

Serralheria

Pré-montagem
das pecas para solda Interna
do 12 Médulo

Pré-montagem
das pecas para solda Interna
do 22 Médulo

Pré-montagem
das pecas para solda Interna
do 32 Médulo

Vide recursos Intranet,
(Pessoas) Comunicator
MS Project  Microsoft, e-
estimados mails, lista de
para esta materiais da
etapa engenharia

Vide recursos Intranet,
(Pessoas) Comunicator
MS Project  Microsoft, e-
estimados mails, lista de
para esta materiais da
etapa engenharia

Vide recursos Intranet,
(Pessoas) Comunicator
MS Project  Microsoft, e-
estimados mails, lista de
para esta materiais da
etapa engenharia

Vide recursos Intranet,
(Pessoas) Comunicator
MS Project  Microsoft, e-

estimados mails, lista de

para esta materiais da

etapa engenharia
Intranet,

Vide recursos Comunicator

(Pessoas) Microsoft, e-

MS Project  mails,
estimados desenhos

para esta especificacao

etapa de
engenharia
Intranet,

Vide recursos Comunicator

(Pessoas) Microsoft, e-

MS Project  mails,
estimados desenhos

para esta especificacao
etapa de
engenharia

Vide recursos Intranet

(Pessoas)  comunicator

MS Project  \jicrosoft, e-
estimados mails

para esta desenhos
etapa especificacdo

Sex 13/12/13

Qua 16/10/13

Qui 17/10/13

Sex 18/10/13

Ter 22/10/13

Qua 19/03/14

Comprador

Comprador

Comprador

Comprador

Qui 16/01/14 Montador |

Seg 27/01/14 Montador |

Qui 06/02/14 Montador |
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Pré-montagem da
1.5.11 tampa frontal 12
maodulo

Pré-montagem da
1.5.12 tampa externa do 32
maodulo

Soldagem das

1.5.15
pecas (12 Mddulo)
Soldagem das
1.5
pecas (22 Mddulo)
1517 Soldager’rj das
pecas (32 Mddulo)
Soldagem da
1.5.20 tampa frontal 12
maodulo

Interna

Interna

Interna

Interna

Interna

Interna

de

engenharia

Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-

MS Project  mails,
estimados desenhos

para esta especificacdo

etapa de
engenharia
Intranet,

Vide recursos Comunicator

(Pessoas) Microsoft, e-

MS Project  mails,

estimados desenhos
para esta especificacdo
etapa de
engenharia
Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados desenhos
para esta especificacao
etapa de
engenharia
Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-

MS Project  mails,
estimados desenhos

para esta especificacdo

etapa de
engenharia
Intranet,

Vide recursos Comunicator

(Pessoas) Microsoft, e-

MS Project  mails,

estimados desenhos

para esta especificacdo

etapa de
engenharia
Intranet,

Vide recursos Comunicator

(Pessoas) Microsoft, e-

MS Project  mails,
estimados desenhos
para esta especificacao
etapa de
engenharia

Sex 14/02/14

Ter 18/02/14

Ter 21/01/14

Qui 30/01/14

Ter 11/02/14

Qua 19/02/14

Montador |

Montador |

Soldador

Soldador

Soldador

Soldador
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Soldagem da

1.5.21 tampa externa do 32 Interna

1.6

1.6.2

1.7

1.7.2

1.7.3

1.7.4

1.7.5

modulo

Usinagem

Usinagem dos
pinos das dobradicas Interna
das portas

Montagem dos
itens fabricados e
comprados metalicos

Montagem dos
modulos (19, 22 e 32

, Interna
Mddulo) nas suas
respectivas bases

Montagem dos
madulos (12, 22 e 39
Interna

Mddulo), com as
bases

Montagem da
tampa frontal no 12 Interna
maddulo

Montagem da
tampa externa no 32 |Interna
maodulo

Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados desenhos
para esta especificacao
etapa de

engenharia

Sex 21/02/14

Sex 21/03/14

Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,

estimados  desenhos Q1 20/03/14

para esta especificacdo
etapa de
engenharia

Qui 03/04/14

Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,

estimados desenhos Sex 28/03/14
para esta especificacdo
etapa de
engenharia
Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados desenhos Seg 31/03/14
para esta especificacdo
etapa de
engenharia
Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados desenhos Ter 01/04/14
para esta especificacao
etapa de
engenharia
Vide recursos Intranet,
(Pessoas) Comunicator
MS Project  Microsoft, e- 1€ 01/04/14

estimados mails,
para esta desenhos

Soldador

Operador do
Centro de
Usinagem

Montador Il

Montador Il

Montador Il

Montador Il
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1.7.6

1.7.7

1.7.8

1.7.9

1.8

1.8.2

1.8.5

Montagem do
ventilador Auxiliar na
sua respectiva base e Interna
na tampa do 32
madulo

Montagem do
Damper no
ventilador auxiliar,
com sua transigao

Interna

Montagem do
duto de saida no Interna
damper

Montagem da
base para
sustentacdo do Interna
ventilador a ser
testado

Servigos
terceirizados

Contratacdo dos Interna /
servicos terceirizados Externa

Montagem dos
anéis piezométricos Interna/
(tubos de cobre e Externa
conexoes)

etapa especificacdo
de
engenharia

Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados desenhos
para esta especificacdo
etapa de

engenharia

Ter 01/04/14

Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados desenhos
para esta especificacao
etapa de

engenharia

Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,

estimados  desenhos QUi 03/04/14

para esta especificacdo

etapa de
engenharia
Intranet,

Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados  desenhos
para esta especificacdo
etapa de
engenharia

Qui 03/04/14

Ter 29/04/14

Intranet,

Comunicator

Microsoft, e-

mails, Ter 29/04/14
especificacao

de

engenharia

Vide recursos Intranet,
(Pessoas) Comunicator
MS Project  Microsoft, e-
estimados mails,

para esta desenhos

Qui 10/04/14

Montador Il

Qua 02/04/14 Montador Il

Montador Il

Montador Il

Comprador

Fornecedor
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1.8.6

1.8.7

1.8.8

1.8.9

1.9

193

1.10

1.10.3

Montagem dos Interna /
Bocais no 22 mdédulo Externa
Montagem das
instrumentagdes nos
.. R Interna /
Painéis e na Camara
. . Externa
de Bocais, interligar
Painéis com Camara
Programacao do
IHM (hardware Interna /
montado no painel Externa
auxiliar)
Calibragdo dos Interna /
instrumentos Externa
Teste
Pré-teste do
Interna
produto
Certificacdo pela
AMCA

Contratar servigos da Interna /
AMCA Externa

etapa especificacdo
de
engenharia
Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados desenhos Ter 15/04/14
para esta especificacdo
etapa de
engenharia
Intranet,
Vide recursos Comunicator
(Pessoas) Microsoft, e-
MS Project  mails,
estimados desenhos Ter 22/04/14
para esta especificacao
etapa de
engenharia

Vide recursos

(Pessoas) Intranet,
MS Project  Comunicator
estimados Microsoft, e- Sex 25/04/14
para esta mails
etapa
Vide recursos
(Pessoas) Intranet,
MS Project  Comunicator
estimados Microsoft, e- Ter 29/04/14
para esta mails
etapa
Sex 02/05/14

Vide recursos Intranet_,

Comunicator
(Pessoas) .
MS Project M|grosoft, e-
estimados ma|Is,_ o Qua 30/04/14

especificacdo
para esta de
etapa engenharia

Ter 13/05/14

Vide recursos
(Pessoas) E-mails,
MS Project  especificacdo Ter 06/05/14
estimados  de
para esta engenharia
etapa

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Fornecedor

Eng® de Produto

Eng® de Produto
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1.10.4

Refazer teste na
presenca da AMCA

Interna /
Externa

Vide recursos
(Pessoas)
MS Project
estimados
para esta
etapa

E-mails

Sex 09/05/14 Eng’® de Produto
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10 PLANEJAMENTO DE GERENCIAMENTO DOS RISCOS

O levantamento dos riscos do projeto sera realizado por meio da ferramenta

de brainstorm.

Na tabela abaixo € apresentada a relagéo entre os papéis da equipe do

projeto e as respectivas responsabilidades.

Gerenciamento de Riscos x Responsabilidade
Gerente do Eng’ de Contas a Contasa | Desenhista | Desenhista | Supervisor | Supervisor Sups:‘l.sor Sponsor
projeto Produto pagar receber Projetista | Projetista | Serratheria | Usinagem WMontazem
Planejamento d? Gerenciamento de 5 % x % 5 5 5 %
Riscos

Identificagio doz Riscos X X X X X X X
Analize Chualitativa dos Fiscos X X X X
Andlize Quantitativa dos riscos X X X X X X X

Planejamento de Respostas aos Riscos X X X X X X X

Monitoramento & Controle dos Riscos X X X X X X X

A analise e atualizacéo do plano de gerenciamento de riscos seréo realizadas

em reunides quinzenais entre a equipe e o gerente do projeto, durante a fase de

monitoramento e controle do projeto, fase que esta identificada no Gerenciamento

do Projeto.

Os riscos identificados serdo categorizados de acordo com a Estrutura

Analitica de Riscos (EAR) apresentada na sequéncia.
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RISCOS DO
PROJETO

1. EXTERHOS 2. 3. TECNICDS
= ORGANIZACIONAIS

1.1 FORNECEDORES
DOS ITENS CRITICOS

4, GERENCIAMENTO

{

DE PROJETO

3.1 COMPLEXIDADE
DAS INTERFACES —1 4.1 PLANEJAMENTO

2.1 PRIORIZACAD

2.2 RECURS0S — 3.2 QUALIDADE || 42 INTEGRAGAD
DAS AREAS
—1 3.3 TECNOLOGIA
— 4.3 CONTROLE I
—— 4.4 COMUNICAGAD I

[
L}

— 3.4 REQUISITOS

— 4.5 ESTIMATIVAS

10.1 IDENTIFICACAO DOS RISCOS

Utilizando a ferramenta de brainstorm foram identificados os seguintes riscos:

* A empresa priorizar as atividades operacionais de fabrica em detrimento ao
projeto;

* A empresa priorizar as atividades operacionais de desenho em detrimento ao
projeto de engenharia;

e ApOs o0 processo de soldagem, assim mesmo evidenciar-se haver
vazamentos na estrutura,;

* A empresa fornecedora dos servicos de software para programacédo do IHM
(hardware), nao concluir os servicos por saida de seus técnicos capacitados.

* Equipamentos eletrbnicos a serem adquiridos, como 0s pressostatos e
termémetros podem n&do ser compativeis com outros instrumentos de leitura
destes sinais.

* ApOs Instalacdo dos instrumentos, erros de leitura fornecendo graficos de
desempenho totalmente em desacordo com o principio basico de

desempenho de ventiladores.
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10.2

Troca de algum funcionario da equipe técnica, pertencente da empresa, sair e

comprometer o projeto.

Dificuldade em encontrar horarios para a realizagédo das reunides.

CLASSIFICACAO DOS RISCOS

Os riscos identificados serdo qualificados quanto a sua probabilidade e

impacto de ocorréncia, conforme ilustra a tabela abaixo:

ESCALA DE PROBABILIDADE DE OCORRENCIA DE RISCO

0,1 MUITO BAIXO | Pouquissima probabilidade de ocorréncia do risco.
0,3 BAIXO Pequena probabilidade de ocorréncia do risco, mais provavel de nao
acontecer.

0,5 MODERADO | Existe uma probabilidade razoavel de ocorréncia do risco.

0,7 ALTO Maior possibilidade de ocorréncia do risco.

0,9 MUITO ALTO | O risco é iminente.

Escala de impacto de um risco em objetivos importan tes do projeto
(Somente impactos negativos)

Objetivos Muito Baixo Baixo Moderado Alto Muito Alto

do Projeto 0,1 0,3 0,5 0,7 0,9
Aumento de | Aumento de | Aumento de | Aumentode | Aumento de

Custo custo nao custo < 10% | custo de 10 | custo de 20 custo > 40%
significativo a 20% a 40%
Aumento de | Aumento de | Aumento de | Aumento de | Aumento de
Tempo tempo néao tempo<5% |tempode5a |tempode 10 | tempo >20%
significativo 10% a 20%
Diminuicdo | Areas de Areas Reducéo do | Item final do
guase pouca importantes | escopo projeto sem
Escopo imperceptivel | importancia | do escopo inaceitavel nenhuma
do escopo no escopo séo afetadas | para o utilidade
sao afetadas patrocinador

Degradacdo | Somente as | Reducédo da | Reducédo da | Item final do
guase aplicacoes qual. requer | qualidade projeto sem

Qualidade | imperceptivel | mais criticas | aprovacao inaceitavel nenhuma
da qualidade | sédo afetadas | do cliente para o utilidade

patrocinador
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10.3

10.4

ESCALA NUMERICA DOS RISCOS

o1 IMPACTO
01]02] 03
09 [0,09 | 0,18 |0,27
08 |0,08 0,16 | 0,24
w | 07 007014 | 021
% 0,6 [0,06|0,12|0,18
=21 05 [005]010] 015
é 04 |0,04 008|012
& | 03 |003]006]009]012015]018]021]024]027
0,2 0,02 | 0,04 | 0,06 | 008|010 012 0,14|0,16 | 0,18
01 |0,01|0,02|0,03]|004 0,05 0,06 |0,07 | 008 | 0,09

ESTRATEGIA DE RESPOSTAS AOS RISCOS

A classificacdo e a avaliacdo qualitativa dos riscos estdo registradas na

planilha de Analise de Riscos (exposta abaixo).

A priorizacdo do risco sera definida com base no grau de exposi¢cdo do

mesmo, que é o produto da probabilidade do risco pelo impacto, classificados

conforme tabela abaixo.

ESTRATEGIA DE RESPOSTAS AOS RISCOS

ZONA IMPACTO | PONTUAGAO ESTRATEGIA
VERDE BAIXO 0,01 A0,10 |ACEITAR
AMARELA MEDIO 0,12 A0,28 |ACEITAR, MELHORAR OU MITIGAR

A partir da matriz acima se definiu que somente os riscos acima de 0,12, ou

PREVENIR, MITIGAR OU TRANSFERIR

seja, acima de 12 % de probabilidade de ocorrer e impacto no resultado, os quais

serdo analisados e contemplados no plano de resposta a riscos.
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10.5 ANALISE QUALITATIVA DOS RISCOS

RISCOS NEGATIVOS OU AMEACAS

Prevenir (evitar): Mudancas no plano de gerenciamento do projeto para
eliminar a ameaca apresentada por um risco adverso, isolar os objetivos do projeto
do impacto do risco ou flexibilizar o objetivo que estd sendo ameacado, (como
extensdo do cronograma ou reducdo do escopo).

Transferir. Passagem do impacto negativo de uma ameaca para terceiros,
juntamente com a propriedade da resposta. Em geral ha sobre custos associados.

Mitigar: Reduzir a probabilidade e/ou impacto de um evento de risco adverso
até um limite aceitavel. Os custos incorridos com a mitigagcdo devem ser adequados
a probabilidade e ao impacto do risco.

RISCOS POSITIVOS OU OPORTUNIDADES

Explorar: Quando ha riscos com impactos positivos em que a organizacao
deseja garantir que a oportunidade seja concretizada.

Compatrtilhar: Atribuicdo da propriedade a terceiros que possam capturar
melhor a oportunidade em beneficio do projeto (parcerias, joint ventures, empresas
de propdsitos especificos, por ex.).

Melhorar: (ao contrario de mitigar) Modificar o “tamanho” da oportunidade
através do aumento da probabilidade e/ou impactos positivos; Identificar e maximizar
0s principais acionadores destes riscos de impacto positivo.

AMEACAS E OPORTUNIDADES

Aceitacdo Passiva: Nenhuma acgdo preventiva € executada. Pressupde-se
que a equipe de projeto va abordar o problema, quando e se o risco ocorrer.

Aceitacdo Ativa: E estabelecida uma reserva de contingéncia (pode incluir

uma margem para ameacas ou oportunidades desconhecidas).
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Matriz de Probabilidade e Impacto

Andlize de Riscos

ldentificagdo do projeto : Cdmara de Bocais

Identificagdo do Risco

Avaliagdo Qualitativa do risco

Impacto | Impacto x Prioridade do Risco
Risco Descrigdo do risco Crono.- Quali- P;Z:‘ZEI_ Probabi-
Cust E Geral i Alta Medi Bai
usto grama SCOopo dade eral lidade edia ixo
A empresa pricrizar as atividades
1 |operacionais de fabrica em detrimento ao 0,30 0,70 0,30 0,50 0,70 0,45 0,32
projeto;
A empresa priorizar as atividades
2 |operacionais de desenho em detrimento ao 0,30 0,70 0,30 0,50 0,70 0,45 0,32
projeto de engenharia
3 F'\leE.» o processo de soldagem, evidenciar 0,10 0,50 0,30 0,70 0,70 0,40 0,28
ze ha vazamentos na estrutura das =soldas.
A empresa fornecedora dos servicos de
4 software para programacdo do IHM 0.50 0.70 0.30 0.90 0.90 0.60 0.54
{hardware}, ndo concluir o8 servicos por ' ' ' ' ' ' '
saida de seus técnicos capacitados
Equipamentos eletrinicos a serem
adquiridos, como os pressostatos e
5 |termdmetros podem ndc ser compativeis 050 | 0,30 0,30 0,50 0,50 0,40 0,20
com outros instrumentos de leitura destes
sinais
Apos Instalacdo dos instrumentos, erros de
6 leitura fornecendo graficos de des.emj::-gnhu 0,30 0,30 0,10 0,50 0,50 0,30 0,15
totalmente em desacordo com o principio
basico de dezsempenho de ventiladores
Troca de algum funcionario da equipe
i |técnica, pertencente da empresa, sair & 0,10 0,30 0,10 010 0,30 0,15 0,05
comprometer o projeto
g Diﬂc.uldaude em EI'IDEI.I:I“tI'ﬂr herarios para a 0,10 0,10 0,30 0,30 0,30 0,20 0,06
redlizacdn das reunioes
Qualidade visual da solda do produto
9 |confeccicnado na empresa ndo atende as 0,40 0,10 0,10 0,10 0,10 0,10 0,01
especificacies.
10 Cundst?tar :azame:tg nag soldas apos o 0,30 0,30 0,30 0,50 0,50 0,35 0,18
produto estar montado.
Soma 2,09 3 4 3
Risco Geral| 0,2613

Com base na analise da média entre impacto x probabilidade dos principais

riscos do projeto, conclui-se que seu risco geral é de 26,13%, portanto sera

reservado o valor de R$ 10.000,00 para contingéncia de riscos.

116




10.6

RESPOSTAS AOS RISCOS

ID Risco EAR Proprie - | Priori - Estratégia Acdes
tario dade
- De forma a ndo comprometer
A empresa priorizar as . DN
L o o Projeto, buscar terceirizagéo
1 gtlvfl(,ja(jes operacionais 21 Gerente do Alta Mitioar de forma que o custo seja
efabricaem ' Projeto 9 atraente para empresa,
detrimento ao projeto; comparando-se através de um
Pay Back.
A empresa priorizar as Priorizar os servicos deste
atividades operacionais projeto, onde inclui os

2 de d_esenho em _ 21 Ger_ente do Média | Prevenir recursos da engenharia,
detrimento ao projeto de Projeto mencionando-0s no plano de
engenharia acédo do departamento, com

suas datas respectivas.
ApOs o processo de Qualidade fara testes nos
soldagem, evidenciar se corddes de solda, por liquido

3 | ha vazamentos na 3.4 Qualidade Baixa Melhorar penetrante de forma a
estrutura das soldas. evidenciar se ha rupturas nos

corddes de solda.
A empresa fornecedora Acompanhar este servigo
dos servicos de software terceirizado, contratando os
para programacao do servicos de forma que a

4 |IHM (h.ardware)_, nao 11 Engenheiro Alta Mitigar tecnolqgia do sof'Eware seja
concluir os servicos por de Produto fornecida em caréter aberto,
saida de seus técnicos ou seja, ndo software fechado.
capacitados Toda a tecnologia deve ser

repassada ao contratante.
Equipamentos L
eletrénicos a serem Acompanhar a aquisicao
- destes equipamentos
adquiridos, como o0s <. .
eletrdnicos, evitando que a

5 pressAostatos € N 31 Gerente do Média | Mitiaar comunicacao entre eles sejam
termdmetros podem ndo | - Projeto 9 compativeis. Reunides para
ser compativeis com este caso € importante com o
outros instrumentos de fornecedor dos instrumentos e
leitura destes sinais instalador terceirizado.

Apbs Instalacdo dos

instrumentos, erros de Acompan_har com o

leitura fornecendo _Engenh?lro de P_roduto a

graficos de desempenho instalacdo, s?gumdo as
recomendac¢fes da AMCA,

6 totalmente em 3.3 Ger_ente do Alta Mitigar baseado nos resultados que
desacordo com o Projeto devem ser obtidas. Comparar
principio basico de resultados com os
desempenho de instrumentos manuais para
ventiladores tomada das informacdes.
Troca de algum (0] Engenhei_ro de Produtc_) fara
funcionario da equipe com que _haja sempre d0|s~

. . funcionérios com informacdes

7 | tecnica, pert(_encente da 2.2 Engenheiro Baixa Aceitar atualizadas referente as
empresa, sair e de Produto tarefas que estdo sendo
comprometer o projeto executadas, de forma a ndo

comprometer o projeto.
Dificuldade em Gerente do . . Utilizar uma ferramenta

8 L 21 : Baixa | Aceitar . .

encontrar horarios para Projeto existente nos e-mails do
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ID Risco EAR Proprie - | Priori - Estratégia Acdes
tario dade
arealizagcdo das Microsoft Outlook, na aba
reunides calendario, onde as salas ja
cadastradas enviarao e-mails
automaticamente aos que
forem convidados para
reunido. Além disto sera criado
uma agenda para uso de
todos a ser inserida no
servidor, tipo coletiva, para
marcacao das reunides.
Qualidade visual da
solda d(.) produto Supervisor Nao havera comprometimento
9 confecmon::ldo na 3.2 da Baixa | Aceitar do aspecto visual da solda no
empresa ndo atende as Serralheria funcionamento do produto.
especificacdes.
Ocorrendo vazamentos, 0s
c quais podem ser provenientes
ontatar v}azamento nas Supervisor de montagem entre 0s
10 | Soldas apos o produto 3.2 de Médio | Mitigar modulos ou nas conecgoes, 0
estar montado. Montagem montador deve usar para tapar

0s vazamentos silicone ou
sicaflex.

10.7

DEMAIS ANALISES QUANTO AOS RISCOS

Para este projeto ndo se faz necessario demais andlises, conforme acerto

com a direcdo (Sponsor do Projeto). A analise qualitativa fornece informacdes

suficientes para gerenciamento dos riscos do projeto.

10.8

MONITORAMENTO E CONTROLE DOS RISCOS

O monitoramento dos riscos sera realizado por meio de reunides quinzenais

entre a equipe e o gerente do projeto, onde serdo acompanhadas as acoes definidas

no plano de respostas aos riscos e serdo analisados novos riscos identificados

durante a execucéao do projeto.

As alteragcbes no projeto decorrentes de novos

riscos devem ser

apresentadas através do formulario de requisicdo de mudancas no projeto,

disponivel no Capitulo 4 - Documentos do Projeto.
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11 PLANEJAMENTO DAS AQUISICOES E CONTRATACOES

111

OBJETIVO

Efetuar um Plano de Aquisi¢Oes para o projeto Camara de Bocais. O produto

atendera aos requisitos de medicdo de vazao, medicdo da perda de carga, poténcia

absorvida e tracar as suas respectivas curvas de diversos ventiladores. Os usuarios

destas curvas de ventiladores (comercial, marketing, representantes, engenharia,

direcdo e clientes) terdo como fazer uma analise do ventilador, partindo das

informagdes geradas pela Camara de Bocais, com mais segurancga e precisao.

Os materiais que compde a Camara de Bocais, produto deste projeto sdo os

instrumentos eletrdnicos, pecas criticas como Bocais, pecas de extrema importancia

a ser montado na Camara de Bocais; elementos de fixacdo como parafusos, rebites

entre outros; painéis elétricos e os materiais propriamente a serem adquiridos para

confec¢ao do produto como chapas de aco, tubos e telas.

11.2 ESTRUTURA DE SUPRIMENTOS
‘ DIRETOR (SPONSOR])
GERENTE DE GERENTRE GERENTE DE
ENGENHARIA INDUSTRIAL SUPRIMENTOS
DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE DEPARTAMENTO DE
ENGENHARIA QUALIDADE METODOS E PCP COMPRAS ALMOXARIFADO
LT" |]—_| PROCESS0S LT" |]—_| LTJ
FACILITADOR NA FACILITADOR, FACILITADOR EM COORDENADOR DE COORDENADOR DE
ENGENHARIA PARA APOIO A FACILITADOR EM PCP PARA COMPRAS AMOXARIFADO
SUPRIMENTOS SUPRIMENTOS NA M&P PARA SUPRIMENTOS
QUALIFICACAD DE SUPRIMENTOS

FORNECEDORES

A estrutura mencionada € do tipo Centralizacdo das Aquisi¢cdes, para empresa S&P
Brasil Ventilacao Ltda.

Descricao das relacdes entre a equipe de projeto e a equipe de aquisi¢oes da

organizacao:
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Departamento de Engenharia:

A Fase de projeto do produto compreende os estudos iniciais e especificos,
conforme norma da AMCA, especificagbes do produto e catalogos. Recursos como
Infraestrutura e ambiente de trabalho, bem como as ferramentas utilizadas
encontram-se disponiveis e cedidos pela empresa a engenharia. A engenharia,
possui a sua participagdo no processo de aquisicdo, tendo em sua equipe um
profissional (facilitador na engenharia para suprimentos) que tem sob suas
atribuicdes, buscar produtos e/ou mado de obra especializada para execucdo de
servicos, mediante contatos com empresas/ fornecedores pré-qualificados que
possam atender a necessidades do Projeto, seguindo os procedimentos e politicas
da organizacdo. Caso o fornecedor ndo seja pré-qualificado, 0 mesmo devera ser
encaminhado para o setor de suprimentos para proceder sua qualificacéo.

Uma vez atendido aos procedimentos e politicas mencionadas, o facilitador
na engenharia deve formalizar a “solicitacdo de compra” para o setor de
suprimentos, através do Sistema de Gestdo da empresa. Os contratos séo

negociados e fechados pelo Gerente de Suprimentos.

Departamento de Qualidade:

Na qualificacdo de fornecedor, a qualidade tem sob sua responsabilidade
auxiliar o setor de suprimentos, quando houver a necessidade de “Analise de
Amostras para Qualificacdo de Fornecedor” através de formulario especifico e

auditar o fornecedor nas questdes do Sistema de Qualidade existente.

Departamento de Métodos e Processos (M&P):

ApoOs criado a estrutura de produto no Sistema de Gestao, fica a cargo do
setor de M&P cadastrar os tempos, elaboracdo de programas para centros de
usinagem e roteiros de fabricacdo na estrutura de produto.

O M&P, semelhante a engenharia, possui em sua estrutura um profissional

(facilitador em M&P para suprimentos) que tem sob suas atribuicdes analisar/conferir
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se os ferramentais para confec¢cdo do produto, estdo em acordo com o planejado.
Caso haja divergéncias que possam acarretar em aumento de custos do Projeto,
como ferramentas danificadas no momento do evento, manutencfes preventivas
e/ou corretivas de maquinas ou outras questbes que impecam o0 andamento do
Projeto, estes fatos deveréo ser relatados ao Gerente de Projeto, para tomadas de

acOes corretivas.

Departamento de PCP:

O departamento de PCP, possui em sua estrutura um profissional (facilitador
em PCP para suprimentos) que tem sob suas atribuicbes rodar o MRP,
semanalmente, de forma a gerar as solicitacbes de compras para o Departamento

de Suprimentos.

Departamento de Suprimentos:

A é&rea de suprimentos somente efetuard a compra se a “Solicitagdo de
Compra” for enviada pelos Departamentos de Engenharia, M&P ou PCP. A compra
é efetuada pelo Coordenador de Suprimentos o qual detém o poder para assinar os
contratos e finalizar o processo de compra, € um sistema centralizador de
aquisicoes.

Contratar o servico ou fornecedor, desde que esteja em acordo com o
escopo, é uma atividade que deve estar lincada com o cronograma de aquisicoes.

A contratacdo de recursos externos para suprir as necessidades esta lincada
com os riscos do projeto. O acompanhamento das atividades do projeto forneceréo
as informacgbes das reais necessidades de alocacdo de recursos externos, pois
estes recursos sdo 0s mesmos que estdo a disposicdo para atender as demandas
existentes da empresa e sua analise critica sera efetuada semanalmente, de forma a
garantir a coeréncia das reais necessidades de terceirizacdo, seja dos projetos do

produto ou fabricacéo.
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11.3 ANALISE FAZER OU COMPRAR.

EDT TAREFA OU RECURSO AREA FAZER COMPRAR
Desenhar pecas 3D, 2D e listas de

1.3 . ENGENHARIA X
materiais.
Compras (Servicos de compras das

1.4 SUPRIMENTOS X
pecas)
Servicos de Serralheria (corte, dobra e

1.5 SERRALHERIA X
solda de pecas de aco).

1.6 Servicos de Usinagem USINAGEM X
Montagem dos itens fabricados e

1.7 . MONTAGEM X
comprados metélicos
Servicos terceirizados (montagem dos

1.8 ) . » SUPRIMENTOS X
itens especiais e criticos)

1.9 Teste ENGENHARIA X

1.10 || Certificagéo pela AMCA SUPRIMENTOS X
Treinamento, divulgacdes e

1.11 . ENGENHARIA X
documentacdes

RECURSOS A SEREM ADQUIRIDOS NO ITEM ACIMA, EDT: 1.4,1.8.2,1.85 A

1.8.9 e 1.10.3, conforme exposto no MS Project:

Nome do recurso

Painel Elétrico Principal

Painel Elétrico Auxiliar

Bocais comprados no México
Inversor de frequéncia com Display.

Servo Motor GOLDEN AGE GK6054-6AF31-FE-b
- 5Nm 3000 rpm

Drive para servo motor GA 16-20
Redutor Modelo PE090 APEX DYNAMICS
Seccionadora fusivel 3NP4270-0CA01 250 A

SIEMENS

Disjuntor 250 A TERM/MAG FX 20 KA 440 V

Sensor de temperatura PT100 6x250 mm 1/2BSP
12m cabo PVC

Transmissor de presséao diferencial HUBA-694,
FAIXA DE 0-250 mm H20 (25mmBar)

Transmissor de presséao diferencial HUBA-694,
FAIXA DE 0-500 mm H20 (50mmBar)

Transmissor de umidade/ temperatura NOVUS

RHT-DM

Transmissor de pressdo Barométrica, com display
Sensor indutivo 18 mm AUTONICS PR 18-5DP

Tipo

Material
Material
Material
Material

Material

Material
Material

Material
Material

Material

Material

Material

Material

Material
Material

Unidade

do
Material

un
un
un
un

un

un
un

un
un

un

un

un

un

un
un

FAZER

COMPRAR

X X X X X

XX
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Controlador programavel LG K7M-DR30U

Modulo de leitura 8 sensores PT 100 TECNOLOG
Modulo de leitura 8 sinais 4-20 mA TECNOLOG
IHM color LCD 7 WEINTEK modelo MT8070iH
Fonte chaveadora 24 Vcc/3A PWM mod. UC 0175
Transformador de corrente 50/5A ABB
Transformador de corrente 200/5A ABB

SMART indicador de corrente - medidor de
grandezas IMS

Torquimetro rotativo, 500 Nm modelo DR-2112-
RM450 - LORENTZ

tarugo de diam. 12,7 mm
tarugo de diam. 25 mm

chapa 1,9 mm

chapa 1,2 mm

chapa 3,4 mm

chapa 2,7 mm

chapa 4,8 mm

chapa 6,4 mm

chapa 7,9 mm

chapa 12,7 mm

chapa perf.40% (1)

chapa perf.40% (2)

chapa perf.50% (1)

chapa perf.50% (2)

chapa perf.60% (1)

chapa perf.60% (2)

arruela de pressao diam 6 mm
arruela de pressao diam 8 mm
arruela lisa diam. 6 mm

arruela lisa diam. 8 mm

rebite RIVKLE cabeca plana M6
parafuso ALLEN C/ CABECA M8 x 20
parafuso sext M6 x 30

parafuso sext M6 x 25

parafuso sext M8 x 25

parafuso sext M8 x 30

porca sext M8

porca sext M12

parafuso ALLEN CAB escareada M8x25

grampo horizontal mod. 235-U DESTACO EMA
com ponteira PH8-M10

grampo com comando vertical CL 221-TC
parafuso A.A cab sext. Fenda diam 4,8 x 13 mm
rebite hermético AHA-648

chapa de acrilico

vedacao da porta, borracha nitrilica 26 x 5400 mm
tubo 15 x 1 mm de cobre - 18 barras

tubo 25 mm

tubo diam (60,32 x 49,25)

cotovelos 90°

Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material

Material

Material

Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material

Material

Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material
Material

un
un
un
un
un
un
un

un

un

kg
kg
kg
Kg
kg
kg
kg
kg
kg
kg
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un
un

un

un
un
un
un
un
br
kg
kg
un

XX X X X X X X

x

XX XXIXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXXX

XX X XX X X X X
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conexdo T Material un X
tela soldada 15 x 15 fio 1,5mm galvanizada Material m2 X
disco lixa para limpeza Material un X
tinta esmalte sintético cinza, acabamento Material galdo X
tinta fundo, ancoragem do acabamento Material galdo X
Montagem dos anéis piezométricos (tubos de Trabalho X
cobre e conexdes)

Ma&o de obra montagem dos Instrumentos Trabalho X
M&o de obra montagem dos Bocais Trabalho X
Mé&o de obra para programacéo do IHM para X
receber os sinais dos instrumentos instalados na  Trabalho

cémara de Bocais

Calibracéo dos instrumentos eletrénicos Trabalho X
Ma&o de obra preparar documentacédo para AMCA Trabalho X
Contratar servicos da AMCA Trabalho X
Refazer teste na presenca da AMCA Trabalho X
Requerer documento certificado da AMCA Trabalho X

11.4 MAPA DE AQUISICOES

Tipode  Critério de ORCAMENTO Tempo

Il DIIE 0O EEIED contrato selecao PREVISTO (dias)

Critério de aceitacao

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

PRECO PRECO R$ 1.700,00/pg 5  Prego do fornecedor.

Servicos de Serralheria (corte,
1 dobra e solda de pecas de aco). IﬂiﬁEgIEL 'I?ECEZEI%AE\ R$ 5.700,00/p¢

Nao estratégicos.

15

2 Painel Elétrico Principal

FIXO Prazo de entrega.
3 Painel Elétrico Auxiliar PRECO PRECO  R$800,00/p¢ 5  Pregodofornecedor.
FIXO Prazo de entrega.
Preco do fornecedor.
. s PRECO R$ 85,71/p¢ Prazo de entrega.
4 Bocais comprados no México FIXO PRECO 40 Qualificacio do corpo
técnico.
RS Preco do fornecedor.
Inversor de frequéncia com PRECO Prazo de entrega.
5 Display. FIXO PREGO  16.316,00/p¢ 20 Qualificacdo do corpo

técnico.

Preco do fornecedor.
Servo Motor GOLDEN AGE
6 GKE054-6AF3LFEb-5Nm O PREGO ~ R$252000p¢ 5o Prazode entrega.
3000 rpm FIX Qualificacdo do corpo

técnico.

Preco do fornecedor.
PRECO R$ 3.300,00/pg Prazo de entrega.
FIXO PREGCO 20 Qualificacao do corpo

técnico.

Preco do fornecedor.
Redutor Modelo PE0O90 APEX PRECO PRECO R$ 950,00/p¢ 20 Prazo de entrega.

7 Drive para servo motor GA 16-20

DYNAMICS FIXO Qualificacao do corpo
técnico.
. . Preco do fornecedor.
g Seccionadora fusivel 3NP4270- PRECO PRECO R$ 320,00/p¢ 20 Prazo de entrega.

0CAO01 250 A SIEMENS FIXO e
Qualificacao do corpo
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10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

23

24

Disjuntor 250 A TERM/MAG FX PRECO
20 KA 440V FIXO
Sensor de temperatura PT100

6x250 mm 1/2BSP 12m cabo E&%C’O
PVvC

Transmissor de presséao PRECO

diferencial HUBA-694, FAIXA DE

0-250 mm H20 (25mmBar) FIXO

Transmissor de presséo

diferencial HUBA-694, FAIXA DE E&%C’O
0-500 mm H20 (50mmBar)

Transmissor de umidade/ PRECO
temperatura NOVUS RHT-DM  FIXO
Transmissor de presséo PRECO
Barométrica, com display FIXO
Sensor indutivo 18 mm PRECO
AUTONICS PR 18-5DP FIXO
Controlador programavel LG PRECO
K7M-DR30U FIXO
Modulo de leitura 8 sensores PT PRECO
100 TECNOLOG FIXO
Modulo de leitura 8 sinais 4-20 PRECO
mA TECNOLOG FIXO
IHM color LCD 7 WEINTEK PRECO
modelo MT8070iH FIXO
Fonte chaveadora 24 Vcc/3A PRECO
PWM mod. UC 0175 FIXO
Transformador de corrente PRECO
50/5A ABB FIXO
Transformador de corrente PRECO
200/5A ABB FIXO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

PRECO

R$ 690,00/p¢

R$ 125,00/p¢

R$ 875,00/p¢

R$ 875,00/p¢

R$ 639,00/p¢

R$ 1.486,00/p¢

R$ 63,00/p¢

R$ 1.294,00/p¢

R$ 630,00/p¢

R$ 630,00/p¢

R$ 4.500,00/p¢

R$ 250,00/p¢

R$ 94,00/p¢

R$ 94,00/p¢

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

20

técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.
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25

26

27

28

29

30

31

32

33

34

35

36

37

38

39

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

SMART indicador de corrente - PRECO
medidor de grandezas IMS FIXO
SR i " ereco
LORENTZ

tarugo de diam. 12,7 mm E&%CO
tarugo de diam. 25 mm E&%CO
chapa 1,9 mm ES(%QO
chapa 1,2 mm ES(%QO
chapa 3,4 mm ES(%QO
chapa 2,7 mm ES(%CO
chapa 4,8 mm ES(%CO
chapa 6,4 mm ES(%CO
chapa 7,9 mm II:IF;(%QO
chapa 12,7 mm EE(%QO
chapa perf.40% (1) EE(%QO
chapa perf.40% (2) E&%CO
chapa perf.50% (1) E&%CO
chapa perf.50% (2) E&%CO
chapa perf.60% (1) ES(%CO
chapa perf.60% (2) ES(%QO
arruela de presséo diam 6 mm E&%QO
arruela de presséo diam 8 mm E&%QO
arruela lisa diam. 6 mm E&%CO
arruela lisa diam. 8 mm E&%CO
rebite RIVKLE cabega plana M6 E&%CO
parafuso ALLEN C/ CABECA M8 PRECO
x 20 FIXO
parafuso sext M6 x 30 E&%QO
parafuso sext M6 x 25 PRECO

PRECO

PRECO

PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO

PRECO

R$ 1.450,00/p¢

R$
10.500,00/p¢

R$ 2,00/Kg
R$ 2,00/Kg
R$ 2,40/Kg
R$ 2,40/Kg
R$ 2,42/Kg
R$ 2,40/Kg
R$ 2,40/Kg
R$ 2,40/Kg
R$ 2,40/Kg
R$ 2,40/Kg
R$ 190,00/pg
R$ 224,00/pg
R$ 195,00/p¢
R$ 232,00/p¢
R$ 200,00/p¢
R$ 240,00/pg
R$ 0,12/p¢
R$ 0,24/p¢
R$ 0,40/p¢
R$ 0,50/p¢
R$ 0,24/p¢
R$ 0,25/p¢
R$ 0,15/p¢

R$ 0,07/p¢

10

10

10

10

10

10

10

15

15

15

15

15

15

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.

Preco do fornecedor.
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51

52

53

54

55

56

57

58

59

60

61

62

63

64

65

66

67

68

69

70

71

72

73

74

FIXO

PRECO
parafuso sext M8 x 25 FIXO
PRECO
parafuso sext M8 x 30 FIXO
PRECO
porca sext M8 FIXO
PRECO
porca sext M12 FIXO
parafuso ALLEN CAB escareada PRECO
M8x25 FIXO
grampo horizontal mod. 235-U
DESTACO EMA com ponteira E&%C’O
PH8-M10
grampo com comando vertical PRECO
CL 221-TC FIXO
parafuso A.A cab sext. Fenda PRECO
diam 4,8 x 13 mm FIXO
. o PRECO
rebite hermético AHA-648 FIXO
- PRECO
chapa de acrilico FIXO
vedacao da porta, borracha PRECO
nitrilica 26 x 5400 mm FIXO
tubo 15 x 1 mm de cobre - 18 PRECO
barras FIXO
PRECO
tubo 25 mm FIXO
. PRECO
tubo diam (60,32 x 49,25) FIXO
o PRECO
cotovelos 90 FIXO
~ PRECO
conexédo T FIXO
tela soldada 15 x 15 fio 1,5mm PRECO
galvanizada FIXO
disco lixa para limpeza PREGO
FIXO
tinta esmalte sintético cinza, PRECO
acabamento FIXO
tinta fundo, ancoragem do PRECO
acabamento FIXO
Anel Piezométrico montado e PRECO
soldado na Camara de Bocais  FIXO
Méo de obra montagem dos PRECO
Instrumentos FIXO
Ma&o de obra montagem dos PRECO
Bocais FIXO
Ma&o de obra para programacdo PRECO
do IHM para receber os sinais  FIXO

PRECO
PRECO
PRECO
PRECO

PRECO

PRECO

PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO
PRECO

PRECO

PRECO E
TECNICA

PRECO E
TECNICA

PRECO E
TECNICA

PRECO E
TECNICA

R$ 0,12/p¢
R$ 0,15/p¢
R$ 0,04/p¢
R$ 0,12/p¢

R$ 0,12/p¢

R$ 12,00/p¢

R$ 13,00/p¢
R$ 0,06/p¢
R$ 0,23/p¢
R$ 90,00/p¢
R$ 35,00/p¢
R$ 25,00/Kg
R$ 3,00/Kg
R$ 2,60/Kg
R$ 0,50/p¢
R$ 3,00/p¢
R$ 31,00/p¢
R$ 3,50/p¢
R$ 34,20/p¢

R$ 21,60/p¢

R$ 3.200,00

R$ 40.000,00

R$ 800,00

R$ 3.900,00

10

Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.

Preco do fornecedor.

Preco do fornecedor.

Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.
Preco do fornecedor.

Preco do fornecedor.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
Qualificacdo do corpo
técnico.

Preco do fornecedor.
Prazo de entrega.
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75

76

77

78

dos instrumentos instalados na Qualificacdo do corpo

camara de Bocais técnico.
Calibracéo dos instrumentos PRECO PREQO E R$1.500,00 15 Qualificacdo do corpo
eletrdnicos FIXO TECNICA ' técnico.
; PRECO PRECO E R$ 5.000,00 Qualificagéo do corpo
Contratar servicos da AMCA FIXO TECNICA 2 tECNICo.
Refazer teste na presenca da PRECO E e
AMCA (estada dos técnicos da PRECO TECNICA R$ 10.800,00 3 Qua!lflcagao do corpo
. FIXO técnico.
AMCA na empresa é pago)
Requerer documento certificado PRECO E
da AMCA (despesas para PRECO TECNICA R$ 3.650,00 1 Qualificacéo do corpo
requisitar a certificacdo da FIXO técnico.

Céamara de Bocais)

11.5 EMPRESAS QUALIFICADAS CAPACITADAS PARA FORNECIMENTO
DOS ITENS PARA O DESENVOLVIMENTO DO PRODUTO

S&P Brasil Ventilacdo Ltda, empresa que atua no ramo de fabricacdo de
ventiladores industriais, recentemente esta € sua razao social atual, porém ainda
muito conhecida no mercado como OTAM Ventiladores Industriais Ltda, fundada em
6 de margco de 1963. A empresa sera responsavel pela fabricagdo estrutural da
Camara de Bocais, ou seja, toda parte metal mecéanica de chaparias, fornecimento
de um ventilador que servird para validar o teste inicial e um ventilador auxiliar
(Booster).

TECNOLOG ENGENHARIA E REPRESENTAQAO TECNICA LTDA,
fornecedora de instrumentos eletrénicos.

JMV Montagens, empresa fornecedora de mao de obra qualificada para
soldas especiais, especificamente neste caso solda nos anéis piezométricos.

MELSIS — Automacgédo e Controles Ltda, responsavel na elaboracdo do
software no hardware a ser adquirido pela Tecnolog e instalacdo dos instrumentos
eletronico na Camara de Bocais.

DANFOS, fornecedora do instrumentos eletrbnicos, empresa que fornecera o
inversor de frequéncia.

S&P México, empresa do grupo, onde tera sua participacdo na aquisicao dos
bocais a serem fixados na camara. A compra destes pecas pelo México tera sua
importancia pelo fato das pecas serem ja fornecidas calibradas, ou seja precisdo nas
medidas.
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METROSUL, empresa especializada em calibracdo, manutencdo de
instrumentos, medicdo de pecas e amostras, instrumentacdo, gerenciamento
metrologico.

AMCA - AIRMOVEMENTAND CONTROL ASSOCIATION INTERNATIONAL,
INC., 6rgdo que sera responsavel pelo credenciamento da Cémara de Bocais,
mediante visita na empresa e acompanhamentos do teste do ventilador.

EMPRESAS FORNECEDORES DE SERVICOS DE CORTE, DOBRA E
SOLDAS, se necessario para atender aos riscos levantados (ndo estratégicos):
Perfilar, Cortiaco Met. Ltda, AGTN Metalurgica Ltda, Ctrade Ind e Com. Ltda, Met.
Fallgatter, Perfilsul Ind. e Com.de Ferro e Aco Ltda.

EMPRESAS FORNECEDORES DE CHAPAS DE ACO: Axis, Solugbes
Usiminas, Gerdau, Arcelor Mittal.

EMPRESAS FORNECEDORES DE CONECQOES, REBITES, PARAFUSOS
E DEMAIS ELEMENTOS DE FIXACAO: Metalirgica Scai; Niagara; Cofermeta;
Tupy; Bollhoff, Rudoph Fixag¢des; BSC Ind.; Guido Jacobus; Fusopar; S6 Parafusos;
Casa dos Parafusos.

EMPRESAS FORNECEDORES DE BORRACHAS: Comercial de Borrachas
Farrapos; Dipebor;

EMPRESAS FORNECEDORES DE MATERIAL DE SOLDAGEM E DE
CONSUMO (LIMPESA DE SOLDA): Esab, Eutectic, Elbras.

11.6 DETALHAMENTO DOS CRITERIOS DE SELECAO

A avaliacdo dos fornecedores € realizada através de auditoria ou auto
avaliacdo com base nos critérios abaixo, eliminatorios e classificatorios; devendo o
fornecedor atingir pontuacgéo total minima de 70 pontos para itens Criticos (chapas,
motores, servigos contratados na terceirizacdo de méao de obra e produtos) e 50
pontos para Insumos Importantes (parafusos, porcas, arruelas, luvas, rebites,

borrachas) para ser homologado.
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11.6.1 Quanto a selecao dos fornecedores

CRITERIOS ELIMINATORIOS

Critérios eliminatérios Sim Nao Ptos
1 | Atende a uma sistematica definida para controle ou garantia da qualidade. 6
2 Define e documenta como os requisitos da qualidade serdo atendidos. 6
3 | Sistema definido para identificacdo do produto (recebimento, processo e final). 10
4 | Possui uma sistematica definida para inspecao e ensaios no recebimento. 10
5 | Possui uma sistematica definida para inspe¢éo e ensaios no processo. 12
6 Pogsui uma sistematica definida para inspegao; ensaios finais, incluindo 16
registros
Possui uma sistematica definida para tratamento de produtos ndo conformes.
Possui uma sistematica definida para manuseio e embalagem do produto.
Possui pessoal qualificado para execucao das principais atividades e registros.
10 Possui uma sistematica para atendimento e tratativas das reclamacoes. 12
11 Posspi uma sistematica de controle metroldgico de instrumentos de medicao e 16
ensaio.
TOTAL DE PONTOS 100
CRITERIOS CLASSIFICATORIOS
. N Ptos
Critérios classificatérios Sim | Nao %
1 Qualificacéo do corpo técnico e piéticas em _Normas Técnicas que 20
estabelecem um modelo de Gestédo da Qualidade.
2 _Prazo de entrega atende as expectativas exigidas, dentro dos limites 10
informados.
Especificagdo técnica do produto atende as necessidades. 10
4 Relaté[iq de anélise de amostras e Iaudo_dos t§stes de propriet_:iades quimicas 15
e mecanicas efetuadas, atende as especificacdes de engenharia.
5 Preco. 25
6 Qualificacéo e experiéncia do fornecedor. 20
TOTAL 100
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QUANTO AO PRODUTO OU SERVICO PARA AQUISICAO:

Vide item 11.4 em Mapa de Aquisicées, topico: CRITERIO PARA AQUISICAO

AVALIACAO DAS PROPOSTAS

Para os contratos onde os critérios citados tanto Preco como a Técnica, no
Mapa de Aquisicbes, € necessario manter uma ponderacdo técnica onde a
qualidade e entrega igual a 6. Fator de ponderacao: 7 (70% preco e 30 % prazo)

Os contratos de Tempo e Material que envolvem este tipo de critério, €
necessario utilizar uma ponderacgéo entre o indice de preco e indice técnico. O grau
de exigéncia quanto a qualidade é exigida para manter a qualidade do produto, bem

como os prazos dentro dos limites aceitaveis.

CRITERIO TECNICO: QUALIDADE PONTUACAO
Programa Gaucho de Qualidade e Produtividade (PGQP), nivel minimo 4
troféu Bronze.

Empresa com 1SO 9001.

Empresa com ISO 9001 e Seis Sigma.

Empresa com ISO 9001, Seis Sigma e 1SO 14000. 10
CRITERIO TECNICO: PRAZO PONTUACAO
Prazo de entrega superior a 60 dias. 4
Prazo de entrega entre 40 a 59 dias. 6
Prazo de entrega entre 21 a 39 dias. 8
Prazo de entrega inferior a 20 dias. 10

Legenda das Formulas para obter o fator de ponderacéo:

VMP  VALOR DA PROPOSTA DE MENOR PRECO GLOBAL
VP VALOR DO PRECO GLOBAL DA PROPOSTA EM EXAME
NT NOTA TECNICA DA PROPOSTA EM EXAME

MNT  MAIOR NOTA TECNICA ENTRE TODAS PROPOSTAS

IP INDICE DE PRECO

AF AVALIA(;AO FINAL
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T INDICE TECNICO
FP FATOR DE PONDERACAO

Formula considerada para este projeto:

AF=FP xIP + (10 - FP) x IT

IP =VMP / VP
IT =NT/MNT
EXEMPLO:

FATOR DE PONDERA(;EO 4 PRECO 70 %
PRAZO 30 %
PONDERACAO TEGRICA 6 QUALIDADE 60 %
6 ENTREGA 60 %
| AF=FP%IP + (10 -FP) xIT | i
— J
EMPRESA PROPOSTA . CRITERIO TECNICO = MNT / MNT
PRECQ (VP)| CERTIFICACAO |PRAZO| ENTREGA | QUAL. 1P NT IT AF i~
FORNECEDORA | 1650 |PGQP 30 8 4 1,00 | 7,2 0,75 9,25
FORNECEDORE | 1800 1509001 20 10 6 0,92 |96 }100 | 942
1650 < VMP MNT-> 9,6 \
N ——

PARA ESTE EXEMPLO A AVALIAGAO FINAL FO FAVORAVEL AO FORNECEDOR “B”

| =((607100) x 4) + ({60 / 100) x 8) ]
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12 PLANO DE GERENCIAMENTO DA INTEGRACAO

12.1 PROCESSO DE GERENCIAMENTO

O patrocinador deste projeto € a empresa S&P Brasil Ventilagdo Ltda,
empresa que atua no ramo de fabricacéo de ventiladores industriais. Atualmente seu

diretor € o Sr Carlos Ehlers, responsavel e Sponsor deste projeto.

12.2 ABERTURA DESTE PROJETO

A reunido deste projeto ir4 ser efetuada em agosto de 2013, onde sera dado o
start do projeto como um todo.

O Gerente de Projetos sob a coordenacao do Eng.° Jairo Alfonsin Cardoso,
sera o responsavel pela divulgacdo deste projeto para a organizacdo, com total
apoio da Direcéo, que formalizara o inicio do projeto com Gerente de Projeto.

As informacdes constantes neste documento tiveram a participacdo do
patrocinador e os aprofundamentos das mesmas, quando necessario, houve a
participagcéo das partes interessadas e da equipe de Projeto, se utilizando da opinido
especializada para realizar o alinhamento dos objetivos do projeto.

12.3 PLANO DE GERENCIAMENTO DO PROJETO

O plano de gerenciamento do projeto descreve como 0 projeto é planejado,
executado, monitorado, controlado e encerrado, e tem como um de seus objetivos
definirem acdes que serdo tomadas de acordo com o desempenho das diversas
fases do projeto, sob a responsabilidade do Gerente de Projetos, o qual utilizara
ferramentas, conhecimento sobre o assunto e técnicas especifica para o
gerenciamento deste projeto, com o objetivo da execucédo dentro dos parametros de
escopo, tempo, custo e qualidades definidos no plano.

Todos os planos estdo aprovados pelo Patrocinador e pelo Gerente do
Projeto.
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O plano de gerenciamento do projeto sera avaliado quinzenalmente em
reunido, que constard no plano de gerenciamento das comunica¢des, com 0 comité

de aprovacao estabelecido no projeto.

12.4 EXECUCAO E CONTROLE DO PROJETO

A execucdo das atividades do projeto se dara com base no cronograma
publicado pelo Gerente de Projeto. A equipe do projeto terd uma visdo abrangente
dos objetivos, datas marco, premissas, e desafios a serem enfrentados no projeto a
partir da reunido, que tem também como objetivo mobilizar a equipe com o projeto.

O trabalho do projeto sera monitorado e controlado durante as reunides de
acompanhamento com a equipe, que tem como objetivos verificar o andamento das
atividades, definir agbes de correcao de desvios e manter a mobilizacado da equipe
do projeto.

No monitoramento com os fornecedores sera também efetuada, para avaliar e
antecipar potenciais problemas relativos ao andamento do trabalho e entregas do
projeto. No monitoramento e controle do projeto sera verificado o desempenho do
projeto com o plano, promovidas as medidas corretivas necessarias para o
alinhamento do projeto, assim como a comunica¢do das informagdes a todos os
envolvidos.

Para controlar a qualidade sera realizada nas reunides, onde seréo revisados
0s requisitos, critérios de aceitacdo e andamento das atividades em execuc¢do, bem
como as executadas, além dos demais procedimentos de qualidade.

As atividades de gerenciamento de projeto servirdo para atualizar os planos
de gerenciamento, conforme definicbes na reunido de acompanhamento salientada

no plano de gerenciamento das comunicagdes.
12.5 ENCERRAMENTO DO PROJETO
O encerramento do projeto sera realizado através de reunides previstas de

fechamento com a equipe do projeto. Nessas reunides sera realizado um resumo

geral do projeto sendo apresentados os dados do projeto e exposto ao Sponsor do
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projeto semanalmente, nas reunides de Diregcdo com o0s gerentes das areas da
empresa.

O projeto tera fechamentos a cada entrega, onde serdo oficializadas nas
reunides, com objetivo realizar a revisdo dos requisitos, critérios de aceitacédo e
execucao dos procedimentos de qualidade e dar o aceite da entrega.

Nestas reunides, as informacgOes serdo coletadas e discutidas as licoes
aprendidas, armazenadas pelo Gerente de Projeto em um registro de Licdes
Aprendidas com a finalidade de serem aplicadas futuramente.

O encerramento formal dos contratos serd realizado no projeto, conforme

definido no plano de gerenciamento das aquisi¢oes.

12.6 ALOCACAO FINANCEIRA

As atividades do gerenciamento de integragao, citadas neste plano, fazem
parte do orcamento do projeto. Gastos adicionais deverdo ser alocados dentro das
reservas de custos do projeto, se forem provenientes de riscos previstos no projeto.

Caso os gastos adicionais ndo estejam relacionados aos riscos previstos ou
que esteja dentro da algcada do Gerente de projeto, entdo o Sponsor devera ser
acionado para suprir estes gastos.

12.7 REVISAO DESTE PLANO

A revisdo deste plano ficara sujeita a avaliagdo nas reunifes gerenciais e nas
reunides quinzenais, assim como os demais planos deste documento.

Solicitacdes de revisbes no plano de gerenciamento de integracdo podem ser
apresentadas ao gerente do projeto a qualguer momento e por qualquer membro da

equipe do projeto.

12.8 OUTROS ASSUNTOS RELACIONADOS

Solicitagbes nao previstas neste plano deverdo ser submetidas para
aprovacdo do Gerente de Projeto em reunido com o Sponsor, se aprovado sera

efetuado o devido registro destas alteracdes.
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