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Exceléncia em fabricagdo para construtores navais modernos

Exceléncia operacional: Seguranca | Qualidade | Fornecimento | Gusto

Entendendo suas expectativas

Por meio da observagéao direta dos processos de fabricagdo e pela
colaboragao com os principais estaleiros do setor no mundo todo,

a Hypertherm identificou muitas oportunidades de ganhos significativos
em exceléncia operacional. Apds a implementagdo completa, essas
recomendagdes ajudaram a simplificar o fluxo da fabricagao de produtos,
aumentar a produtividade, reduzir custos, e levaram a um notavel avango
na saude e seguranga dos funcionarios.

Questdes e oportunidades do setor

Ao observar os fluxos de valor, é evidente que os métodos modernos

de construgdo naval ja estdo bem estabelecidos e que a equipe esta
confortavel com os atuais processos e ferramentas. Ainda assim, ha
situagdes onde notamos a presenga de atividades sem valor agregado,
como gerenciamento de materiais em excesso e ineficiéncias no uso

de tecnologias defasadas. Embora o uso de goivagem a arco de carbono
e oxicorte seja largamente utilizado e comprovado, os construtores navais
estédo enfrentado esses desafios operacionais adotando tecnologias novas
e mais eficientes que se adequam melhor a realidade atual.

Desafios globais na construcéo naval

Riscos a seguranca: Gases combustiveis que causam incéndios

e asfixia, impactos ergonémicos e lesdes nos olhos causadas por
equipamentos vibratorios e esmerilhamento, tropegos e quedas devido

a espagos desorganizados, vapores gerados em processos e corte e solda,
esmagamento de maos/pés por meio de materiais que sao derrubados.

Gerenciamento de materiais: Pouca utilizagéo de bens de equipamento
devido ao tempo necessario na carga e descarga de materiais,

a coordenacgéo e investimentos em guindastes, desafios com

o posicionamento e alinhamento de subsegdes.

Distorcao: Encurvamento e empenamento devido ao calor gerado

a partir da solda e do corte, exigindo retrabalho em excesso, degradando
a integridade estrutural das montagens e prejudicando a estética o que
deteriora a integridade estrutural.

Operacées secundarias: Corte chanfrado, esmerilhamento e retrabalho
sdo atividades de trabalho intenso que reduzem a produtividade, aumentam
as chances de acidente e elevam os custos.

Disponibilidade de mao de obra qualificada: Encontrar, treinar

e manter talentos € um dos maiores desafios do setor. Esse trabalho ¢ visto
como dificil e menos digno aos olhos da geragdo mais jovem, que nao

se interessa. O tempo para preencher as vagas ociosas e o tempo para
treinar a proficiéncia dos funcionarios sio longos e caros. Desse modo,

ha uma tendéncia de automatizar tarefas repetitivas e cansativas.
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Principais questdes de seguranca

Maos: esmagamento, cortes,
queimaduras

= Lesdes nos olhos: lascas de

metal, fuga do arco de solda
Ergonomia: esforgo excessivo:
ombros, pescogo, costas
Tropegos: perigo de tropecgos
e quedas

= Morte: queimaduras graves,

quedas, explosdes

Custos - problemas de mao de obra
qualificada

Alta rotatividade

Barreiras do idioma

» Dificuldades no recrutamento

Altos indices de escoria



Oportunidades de melhoria em estaleiros
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Criacao de valor*

REMOCAO DOESQUELETO M CHANFRO | ACESSGRIOS TEMPORARIOS CORTES EM GERAL

Economia de tempo/ano (horas)

29
7%

Economia no custo de mao de obra

$495

Aumento da
produtividade

Economia de tempo/ano (horas)

34
74%

Economia no custo de mao de obra

$576

Aumento da
produtividade

Chanfro

Soldagem
de painéis

Pulverizagdo

Economia de tempo/ano (horas)

24
76%

Economia no custo de mao de obra

$410

Aumento da
produtividade

20

$17

Montagem
em blocos

Economia de tempo/ano (horas)

33
76%

Economia no custo de mao de obra

Aumento da
produtividade

Montagem Montagem
principal final

Economia de tempo/ano (horas)

42
1%

Economia no custo de mao de obra

$716

Aumento da
produtividade

* Elimina gases combustiveis

* Nao precisa de vigia contra incéndio
* Aumenta a produtividade

* Reduz a zona afetada pelo calor

* Reduz distorcdes

* Corte quase rente a hase

* Reutilizagdo de acessorios

* Reduz esmerilhamento

» Sem escarificago da chapa-base
= Sem pré-aquecimento

* Alta economia de tempo

* Elimina puncionamento manual

* Reduz nimero de lesdes nas méaos
* Produtividade 10 vezes maior

* Mais qualidade

* Melhora a ergonomia

* Reduz o risco de tropegos e quedas
* Reduz manuseio do material

* Aumenta a eficiéncia

* Remove cilindros de gas

* Quatro vezes mais rapido que oxicorte
* Menor impacto ambiental

= Sem pré-aquecimento

* Reduz gargalos

* Aumenta a produtividade

*O célculo é baseado em espessura de 12 mm de ago-carbono e em dados padréo do setor.

Hypertherm e FlushCut sdo marcas comerciais da Hypertherm, Inc. e podem estar
registradas nos Estados Unidos e/ou em outros paises. Todas as outras marcas
comerciais sdo propriedade de seus respectivos donos.

A gestdo ambiental ¢ um dos principais valores da Hypertherm e ¢ essencial

para 0 nosso sucesso e para o sucesso dos nossos clientes. Esforcamo-nos

para reduzir o impacto ambiental em tudo que fazemos. Para obter mais informagoes:
www.hypertherm.com/environment. Greener
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100% propriedade dos funcionarios
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	Number of employees: 20
	Hourly labor rate: 17
	Skeleton Removal hours: 29
	Beveling hours: 34
	Marking hours: 24
	Temp Attachments hours: 33
	General Cutting hours: 42
	Skeleton Removal %: 0.7653674785017541
	Beveling %: 0.7388401143132746
	Marking %: 0.7611764705882352
	Temp Attachments %: 0.7629468768523924
	General Cutting %: 0.7129707486218465
	Skeleton Removal savings: 495
	Beveling savings: 576
	Marking savings: 410
	Temp Attachments savings: 569
	General Cutting savings: 716


