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Resumo

Este estudo tem como objetivo principal balancear uma linha de producéo através da ferramenta Yamazumi,
expondo as etapas, vantagens e suas caracteristicas para a linha produtiva de uma empresa automotiva,
localizada no distrito industrial de Cataldo - GO. A metodologia utilizada inicialmente sera uma pesquisa
bibliografica, via consultas em livros, artigos e internet, numa abordagem exploratéria, visando registrar
informacgBes relacionadas ao assunto buscando fundamentar teoricamente o presente estudo. E sera
realizado também um estudo de caso, apresentando a linha de producéo antes da aplicacdo do Yamazumi
e apos a utilizagdo do mesmo. O estudo sera feito via balanceamento da linha de producdo, numa
abordagem quantitativa, uma vez que traduzirdo dados e numeros em informacdes, cujas operacdes serdo
apresentadas, descritas e analisadas através de graficos de acordo com o método ja citado. Ainda, utilizar
outras estratégias de resolucéo de problemas e melhorias, tais como: Kaizen, objetivando, mostrar como
era a situagdo da linha de producéo, antes e apds o uso do Yamazumi. Preocupando em registrar todas a
melhorias que possiveis no processo durante o estudo, eliminacdo de desperdicios, melhor qualidade de
montagem para os colaboradores, reducéo de recursos, entre outros.

Palavras-chave: Linha de Produgéo. Balanceamento de Linha. Yamazumi. Melhoria Continua.

Abstract

This study has as main objective to balance a production line through the Yamazumi tool, exposing the
steps, advantages and its characteristics for the production line of an automotive company, located in the
industrial district of Cataldo - GO. The methodology used initially will be a bibliographical research, through
consultations in books, articles and internet, in an exploratory approach, aiming to register information
related to the subject seeking to theoretically support the present study. And a case study will also be carried
out, presenting the production line before the application of Yamazumi and after its use. The study will be
carried out via balancing the production line, in a quantitative approach, as they will translate data and
numbers into information, whose operations will be presented, described and analyzed through graphics in
accordance with the aforementioned method. Also, use other problem solving and improvement strategies,
such as: Kaizen, aiming to show how the production line situation was, before and after using Yamazumi.
Concerned with recording all possible improvements in the process during the study, elimination of waste,
better assembly quality for employees, reduction of resources, among others.

Keywords: Production line. Line Balancing. Yamazumi. continuous improvement.
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1. INTRODUCAO

1.1 PROBLEMA ANALISADO

1.1.1 Histérico

O mercado competitivo estimula toda e qualquer empresa a estarem procurando
inovar em ferramentas, métodos, dentre outros para melhorar seus produtos, servicos e
processos visando eliminar os desperdicios.

Em um cenario de desaceleracdo do crescimento econdmico do Brasil, as
empresas necessitam de novas fontes de crescimento para permanecerem competitivas,
sendo que uma fonte critica para este crescimento é o aumento de produtividade
(PEPPES; OVANESSOF, 2016).

Para atingir os resultados almejados como, por exemplo, a eliminacdo de
desperdicios, atender a produtividade com qualidade e seguranca, este estudo tem como
objetivo no método Yamazumi, em um balanceamento de linha produtiva que ha indicios
de desperdicios dentro do processo devido ao desbalanceamento.

O presente estudo ndo tem como objetivo reduzir o quadro de funcionarios das
estacdes avaliadas, mas sim, aplicar uma ferramenta a qual permitira visualizar como esta
a divisdo de montagem por colaborador e até mesmo disposicédo de pecas e assim propor
melhorias com base nos resultados encontrados.

O método Yamazumi sera empregado em uma linha de produgcdo do ramo
automotivo e visa a reducéo de perdas, possibilitando o ganho de tempo e melhorando a
gualidade do processo, podendo assim promover a melhoria continua através do Kaizen.
O método relaciona, a descricdo das operacdes, tempo de montagem e volume
produzido, visando eliminacdo de desperdicios e melhorando as condi¢bes de trabalho

para os colaboradores.

2. FUNDAMENTACAO TEORICA

2.1.2 Balanceamento de Linha
Para Rocha (2005), balancear uma linha de producéo € ajusta-la as necessidades
da demanda, maximizando a utilizacdo dos seus postos ou esta¢des, buscando unificar o
tempo unitario da execucao do produto.
Linhas de montagem sao sistemas nos quais o produto segue um fluxo de

producdo através de uma linha composta por uma série de estacdes de trabalho onde
2
Trabalho de Conclusdo de Curso — Engenharia de Produgéo



» U n a FACULDADE UNA DE CATALAO

TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
tarefas séo realizadas. O produto comeca o seu fluxo na linha pela primeira estacao de

trabalho e passa pelas demais estacbes de trabalho de acordo com as regras de
precedéncia, até sair na ultima estacdo, quando a montagem esta concluida. Assim, o
problema do balanceamento de linha consiste em definir o nimero de estacbes de
trabalho e quais tarefas cada uma realizardo , sendo que todas as tarefas devem
obedecer a uma determinada ordem de precedéncia e sem exceder o takt time (KUMAR,
MAHTO, 2013).

J4, segundo Rocha (2005), cada setor/posto de trabalho gasta certo tempo para
realizar as atividades especificas para ele definidas e, estas acbes em paralelo as demais
realizadas dentro do processo como um todo, devem ocorrer sem divergéncias, para que
o balanceamento seja alcancado, e no caso de desacertos entre 0s tempos gastos surge
entdo, a necessidade de ajustes ou reajustes no planejamento do processo do ciclo todo
ou daquele divergente.

O balanceamento de linha adequado e adaptado a flutuacdo de demanda é
imprescindivel para as empresas, tendo em vista que os custos de manufatura séo
afetados diretamente. Em tempos que as demandas nao estdo nos seus mais altos niveis,
a producéao pode fluir com sobras de disponibilidade de mé&o de obra. O balanceamento
visa diminuir e até mesmo eliminar desperdicios como estes disponibilizando o excedente
para outras operacdes de manufatura (FAVARO; COSTA; LUCIANO; KALNIN, 2013)

Enfim, pode-se afirmar que o balanceamento de linha € necessario e indispensavel
para todo tipo de linha de producdo, pois o mesmo proporciona melhorias no setor,
maximizando os tempos gastos, além de melhorar o local de trabalho e as relacdes

interpessoais.

2.1.2 Takt Time

O takt time (Formula 1) representa o ritmo de producdo necessario para atender a
uma determinada demanda, dadas as restricbes de capacidade da linha, e pode ser
encontrado dividindo-se o tempo total disponivel para a producéo pela quantidade total de
unidades a serem produzidas. (WOMACK, JONES e ROOQOS, 1990).

. Tempo de trabalho disponivel no periodo
Takt Time = i 4 P (1)

demanda do mercado no periodo

Trabalho de Conclusdo de Curso — Engenharia de Produgéo



» U n a FACULDADE UNA DE CATALAO

TRABALHO DE CONCLUSAO DE CURSO
Ja, “o tempo do ciclo”, que é o tempo maximo permitido de cada estacdo de

trabalho antes que a tarefa seja passada para a estacao seguinte, (Férmula 2):

Tempo de Ciclo = TaktTime ~ (2)
Demanda

Do conhecimento do tempo de ciclo e do Takt Time, chega-se ao numero de
operadores (GRAEMI, PEINADO, 2007).

Tendo-se em vista o balanceamento da linha e a definicdo do niumero de
operadores necessarios para que a linha trabalhe proximo ao takt, deve-se calcular o
namero tedrico de operadores da linha (Férmula 3). O valor pode ser encontrado pela
divisdo da soma do tempo total de tarefas ao longo de toda a linha pelo takt time. O valor
encontrado deve ser arredondado para cima para evitar faltas e paradas. Apos a definicao
do numero de operadores deve-se calcular o tempo de ciclo estimado para cada um
deles. Chega-se ao valor dividindo o tempo total de ciclo da linha pela quantidade que foi

definida de operadores necessarios. (NOOR et al., 2014)

__ Tempo de Ciclo 3)
"~ TaktTime

N

Quando a sobra no calculo de N for inferior a 0,5, deve-se trabalhar em atividades
de melhoria para reduzir o desperdicio e trabalhos ndo importantes e evitar 0 acréscimo
deste trabalhador. Quando a sobra for superior a 0,5 deve-se continuar em busca da
eliminacao dos desperdicios.

O que pode verificar através do balanceamento de producdo é que evidéncia as
falhas ou gargalos, e que é uma ferramenta ou recurso que apresenta uma capacidade
igual ou menor aquilo que lhe é exigido.

Hines e Taylor (2000) afirmam que, dentro da empresa, ha trés tipos de atividades

dentro da organizacéo, conforme a figura 1:

Atividades que ndo
Atividades desnecessarias agregam valor ao produto,
porém sao necessarias

Atividades que tornam o
produto mais valioso

Figura (1) - Tipos de atividades
2.1.3 Yamazumi
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Para realizar o balanceamento, deve-se desenhar o cenario atual da linha de

producéo, identificar os desperdicios, decidir que a¢des desenvolver, incluindo o kaizen, o
takt time e o grafico de balanceamento dos operadores (GBO), conhecido por Yamazumi
board (GOMES, et al, 2008).

Segundo Laraia; Moody e Hall (2009) o Kaizen é um processo de melhoria de uma
determinada area, elevando os niveis de desempenho em um curto prazo. Para que isso
ocorra, as analises sdo baseadas em metodologias e ferramentas de Lean Production.

Dessa maneira, pode-se concluir que os ganhos serdo maiores com relacdo a
seguranca, qualidade e a produtividade, dentro de um processo balanceado, evitando
acidentes, gastos ou desperdicios de materiais, tempo e méo de obra, devendo, portanto,
cumprir etapas de sequenciamento para alcancar estes resultados.

Sequenciamento em linha de montagem tem por objetivo fazer com que os
diferentes centros de trabalhos encarregados da montagem das partes componentes do
produto acabado tenham o mesmo ritmo, e que esse ritmo seja associado a demanda
proveniente do planejamento-mestre de producdo, razdo pela qual € chamado de
balanceamento de linha (TUBINO, 2007, p.103).

Conforme Boysen et al. (2007), a realizacdo de um balanceamento de linha é
guiada por objetivos, os quais orientam posteriormente as possiveis solu¢cbes para o
problema. No quadro (1), constam o0s objetivos e resultados obtidos com

balanceamentos de linha ja realizados na literatura.

Autor Objetivo do Balanceamento
Gerhardt (2007) Reduzir o numero de estacdes de trabalho
Sihombing (2011) Reduzir o desbalanceamento da linha
Bagal (2014) Otimizar a utilizagéo de recursos e balanceamento
Sane (2014) Incrementar a eficiéncia da linha e uso de méao-de-
obra

Quadro (1) - Objetivos e Resultados de Balanceamento

Bardal; Maltaca; Michelasse (2010, p.3-4) consideram os sete desperdicios que o
sistema deve eliminar, seguindo a sugestdo de Chiavenato (1993), apresentados:
Superproducdo; Tempo de espera (tempo ocioso); Transportes desnecessarios;
Superprocessamento ou processamento incorreto; Excesso de materiais em estoque;

MovimentacOes desnecessarias e Defeitos.
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Pode dizer que sédo estes os desperdicios que devem ser eliminados dentro de

qualquer empresa, ndo importando seu tamanho e seu ramo de negdcio.

O presente estudo de caso mostrara em uma empresa do ramo automotivo o
balanceamento de linha de producéo, utilizando o método Yamazumi que tém como
objetivo principal, apresentar através de graficos visualmente os desperdicios
concentrados dentro do processo. Ainda, apresentardo os tempos de ciclo e 0 processo

do operador.

3. METODOLOGIA

A pesquisa foi realizada com base em busca em acervo bibliogréfico online e
autores que tratam o assunto em foco, como: em teses, artigos ja publicados. Também foi
realizado um estudo de caso, do tipo exploratério e quantitativo, visando transformar
informacdes e dados estatisticos em contetdo, que, naturalmente, percorrem algumas
etapas como: coleta de dados e tabulacdo de resultados obtidos através de um
balanceamento de linha de producéo.

No estudo foi aplicado o método do Yamazumi em um “time” de 8 operadores
desta linha de producao escolhidos de forma sequenciada deste processo de montagem,
representando uma amostra percentual de 53,33% do total de colaboradores deste
processo produtivo. O balanceamento foi realizado entre os meses de Agosto e Setembro
de 2020 desta empresa.

Através do Formulario Descritivo do Processo que esta no Anexo — A, foi registrada
toda operacdo de montagem de cada colaborador em sua respectiva estacao de trabalho
€ Seus respectivos tempos cronometrados através de um crondmetro. Para cada
colaborador e suas respectivas operagfes, a cronometragem ocorreu repetidas vezes até
se obter dados relevantes, sendo considerado para a elaboracdo dos gréficos a média.

Apés a realizacédo da coleta dos dados, foi possivel analisar as melhorias que este
processo necessita, por fim chegar aos resultados satisfatorios com um novo
balanceamento, melhorando o processo, eliminando desperdicios e dando melhor

gualidade de trabalho aos colaboradores.

4. RESULTADOS

4.1 A empresaobjeto de estudo
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A empresa a qual foi feito o presente estudo reside na cidade de Catalao/GO,

atuante no segmento automotivo. A empresa apresenta duas linhas de montagem, sendo
produzidos dois modelos diferentes em cada linha e nesse estudo sera abordada uma

linha de producé&o do modelo de carro identificado como modelo A.

A linha de produgao deste veiculo é dividida por “Linha de Cabine” e “Linha Final.

No estudo apresentado, foram adotadas 5 estacfes de montagem da Linha de
Cabine do Modelo A, sendo elas identificadas como: LC10, LC20, LC30, LC40, LC50,
conforme apresentado na Figura 2.

LC 40 LC 50 LC 60 Lcro LC 80 LC 90 LC 100 LC 110/Buy Off

5] mi) miil i) mis) s i) misY s R i

+ *

Figura 2 — Layout de Posto a Posto — Linha de Carrocerias
Fonte: Adaptada pelo autor (202)

42 Takt Time

Foram realizadas cinco medi¢0es utilizando um crondmetro em cada operacao dos
colaboradores, nas esta¢cdes de trabalho. A partir da coleta dos tempos, foi possivel fazer
a média de tempo de cada operacao, foi gerado o gréfico através do método Yamazumi
sendo possivel identificar e classificar as atividades de valor agregado na operacao, 0s
desperdicios e o incidental que também é necessério para realizar as atividades. Para
melhor representacdo do Takt Time (Férmula 4) apresentado no Grafico 1, cada um dos

pontos observados foi classificado por cores conforme apresentado na Figura (3).

Takt Time = 222 = 508,85 (4)

Operagoes de
montagem
Deslocamento
sem pega

Deslocar peca
ate o carro

Incidental

Figura (3) — Representacao categorias no processo de montagem
Fonte: Elaborado pelo autor
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Grafico (1) — Primeira Medicdo do Yamazumi
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Observando o Grafico 1, € notavel a quantidade de desperdicios dentro das
operacdes de montagem. Na LC30 operador 2 é a estacdo com maior indice de
desperdicio com 14,9%, seguido do operador 3 da mesma estacdo com 14,3%. Em
contrapartida a estacdo com maior valor agregado € a LC10 operador 2 com 61,6%
seguido do operador 1 da mesma estacdo com 57,7%. Além do desperdicio é possivel
notar que o tempo de operacao passa a linha vermelha representada pelo takt time deste
processo produtivo. O que se pode concluir através de tais resultados é que a linha de
producdo estd desbalanceada, ou seja, alguns operadores com menos carga € outros
com excesso, além disso, durante as medicbes das operacbes foi possivel notar a

possibilidade de executar melhorias para diminuir o desperdicio de tempo.

KAIZEN

ANTES DEPOIS

\[/ | TR ———

Sequéncia de montagem LC 10 e LC 20 Sequéncia de montagem LC 10 e LC 20

RESULTADOS: E possivel notar que o colaborador deslocava diversas para realizar as operacdes, ap6s a melhoria na recolocacdo das pecas é perceptivel como melhorou o
deslocamento do operador.

Figura (4) — Situacéao antes e ap6s a melhoria nas estagdes LC10 e LC20
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Conforme observado na figura 4 (antes da melhoria) é notavel o excesso de
desperdicio de movimentacdo devido & sequéncia e alocacdo das pecas para montagem.
Com isso foi possivel observar a necessidade de realizar uma nova sequéncia, conforme

podemos notar no Kaizen.

4.3 Identificacao e realizag&do de melhorias
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Através da adequacdo da sequéncia de montagem foi possivel reduzir em

aproximadamente 40s/veiculo, 24 min por dia, 2h e por semana e 8h por més, que
calculado chegou a uma economia de R$240,16 reais por més.

Através das medicdes foi visivel a necessidade da implementacédo do uso de uma
violeteira, a fim de facilitar a movimentacao de pecas do operador até o veiculo.

Antes: o operador conduzia as pecas na mao e necessitava de duas viagens por
veiculo para conduzir todas as pecas necessarias para a montagem. Atualmente: o
operador tem facilidade em conduzir todas as pecas de uma s6 vez com 0 uso da
violeteira, conseguindo acomodar pecas de até 20 carros sem abastecé-la, melhorando a
ergonomia, economizando tempo e produtividade do operador.

Figura 6 — Movimentagao de pecas (antes da melhoria)
Fonte: Adaptada pelo autor (2020)

Além de minimizar a movimentag¢do do operador a melhoria proposta visou otimizar
a movimentacdo de transporte de pecas reduzindo o tempo operacional em 20 s/veiculos
em uma producédo atual do modelo de 60 veiculos por dia, obteve-se uma reducdo em 20
min/dia, 1h /semana 4h /més que, calculado alcangcou uma economia de R$ 120,48 por

meés.
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Figura 7 — Movimentacao de pecas (apos a melhoria)
Fonte: Adaptada pelo autor (2020)
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LC30
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LC50

LC30

LC40 LC50

Sequéncia de montagem LC 30 a LC 50

Sequéncia de montagem LC 30 a LC 50

RESULTADOS: E possivel notar que o colaborador da LC 30 deslocava até a proxima estacio para fazer a pré montagem e retornava a sua estacio de montagem, apds a
adequagdo na sequéncia de montagem e realocagdo das pegas é perceptivel a diminuigdo do deslocamento do colaborador.

Figura (8) — Situacao antes e ap6s a melhoria nas estacdes LC30 a LC50
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)

Apenas com relocacdo de pecas e adequacdo de sequéncia de montagem foi

possivel diminuir o desperdicio de movimentacdo do colaborador conforme mostra a

figura 8.

Figura 9 — Realocacgédo de pecas (apds a melhoria)
Fonte: Adaptada pelo autor (2020)

O balanceamento de linha impacta diretamente a qualidade de vida do colaborador

e do produto final, ja que quando proposto a realizagcdo do Yamazumi pode se observar o

medo de reducdo de mao de obra, porém foi esclarecido a todos a real proposta do
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método que visa diminuicdo de desperdicios, melhoria de ergonomia, seguranca e

gualidade.
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Incidental 40,5% 513% 463% 409% 484% 59,6% 37,6% 482%

Gréfico (2) — Segunda Medicdo do Yamazumi
Fonte: Elaborado pelo autor (2020)
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No gréfico 2 foram empilhados novamente os elementos (valor agregado,
desperdicios e atividades incidental), para uma comparacdo ao que foi apresentado no
grafico anterior as melhorias. O que fica evidente ap0s as melhorias € que aumentou o
valor agregado e diminuiu o desperdicio e o incidental nos mesmos postos de trabalho,
onde foi realizado a medi¢ao anteriormente.

Outro aspecto que merece ressalva € que, apesar da reducdo das perdas ou
desperdicios no processo de montagem visualmente no grafico 2, pode-se observar que,
ndo existem operadores com carga operacional acima do takt time da linha. Apés a
realizacdo das melhorias foi reduzida as perdas e agora a engenharia industrial podera
realizar uma cronoandlise veridica, uma vez que neste momento a linha esta quase isenta

dos valores nao agregados.

5.  CONCLUSAO

Através do presente estudo ficou claro que a andlise no balanceamento de linha
entre os postos de trabalho é de suma importancia no momento da tomada de deciséo,
em momentos que 0 processo necessitar de aumento, reducdo produtiva e até mesmo
para melhorar as condi¢cbes de trabalho para os colaboradores, além de mapear o
processo eliminando fontes de desperdicios ou pontos negativos empregados dentro do
processo.

O método Yamazumi mostrou claramente que € capaz de demonstrar todos os
desperdicios justificando que o valor ndo agregado no processo gera O
desbalanceamento.

Para a eficiéncia e eficacia do balanceamento foi baseado na literatura da
manufatura enxuta ou Lean Manufacturing que é agregar o maximo de valor sem gerar
desperdicios.

O mapeamento do processo se faz necessario para direcionar a empresa a
localizar os desperdicios de cada posto de trabalho, de cada atividade e de cada tarefa
realizada pelos colaboradores do setor. Além disso, o0s colaboradores diretos na
montagem tém papel fundamental para a realizagdo das melhorias, uma vez que, séo
eles que sofrem a consequéncia de uma linha desbalanceada, cheia de desperdicio, pois

alguns operadores estavam com cargas operacionais superiores aos demais, podendo

13
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gerar diversos fatores negativos tais como: incidente, acidente e até mesmo perda da

gualidade do produto final.

Assim, € possivel concluir que, a realizacdo deste estudo pode e podera
apresentar contribuicdes relevantes ou significativas para outras pesquisas ou analises de
outros novos estudos sobre a temética em foco, especialmente, pelo pessoal da
Engenharia de Producédo e, por estudantes e profissionais de areas afins, diante da

relevancia do tema estudado.
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Formuldrio Yamazumi

Descrigdo das Atividades

Classifi
cagao

Tempo

1

2 3

| Agrega Valor |incidental |Desperdicio

8.  ANEXO B- Medicéao Antes da Melhoria

Agrega Valor
Incidental

Estag¢do Coletada

OPERADOR

9.

1
2
3
LC10 LC10 LC20 LC30 LC30 LC30 LC40 LC50
1 2 1 2 3 1 1 1
Classificag | \14dia ificacd!  madia ficacd|  media ficagi|  mgdia | |5 yiggia | [Classificasd]  yiggy [ |Classificadd] gy | [Classificass] ey
ao o o o o o o o
1 30 2 25 1 46 2 20 1 110 1 70 1 52 1 125
1 126 2 20 3 13 1 31 2 40 2 40 2 28 3 20
2 59 1 51 2 20 1 58 2 40 2 58 2 32 1 58
3 20 1 60 1 11 2 33 1 5 2 33 3 20 2 33
1 55 2 25 2 35 1 45 1 28 1 45 2 8 2 45
2 40 1 39 3 15 2 40 3 23 2 40 2 25 3 22
2 30 1 58 1 80 1 25 2 24 1 25 1 90 1 10
1 20 2 33 2 35 1 28 1 25 3 28 1 31 1 83
3 10 1 a5 2 20 2 Py 3 20 2 32 1 58 2 30
1 58 3 20 1 40 2 2 2 58 3 20 2 33 1 4
3 12 2 25 2 31 1 25 3 33 2 41 2 45 2 30
2 45 1 28 1 58 3 20 2 45 1 32 1 40 2 20
1 40 2 32 2 33 2 60 1 40 3 25 1 25 2 55
2 25 1 20 2 45 2 35 2 12 2 28
2 8 1 40 3 20 1 10 3 32

3 25 2 25

2 28 2 20

3 32
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Agrega Valor
Incidental

Estagdio Coletada

OPERADOR
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1

2

3

LC10 LC10 LC20 LC20 LC30 LC30 LC40 LC50
1 2 1 2 1 3 1 1
Classificag)  \gdia Média Média Média media | [C12HAE] iggia | [Classificasd] g | [Classificasd] yiggia

ao o o o o o o o

1 30 1 25 1 26 2 20 2 50 1 60 1 32 1 55
1 60 1 20 3 13 1 31 1 40 2 40 2 28 3 10
2 59 2 51 2 20 1 58 1 40 2 58 2 32 1 58
3 12 3 10 1 11 2 23 2 35 2 33 1 20 2 33
1 55 1 35 2 35 1 45 1 28 1 45 3 18 2 45
2 40 2 39 3 8 2 40 2 33 2 40 2 25 1 22
2 30 2 58 1 80 1 45 1 34 1 25 1 60 1 10
1 22 1 33 2 35 1 28 1 30 2 28 1 31 1 43
2 10 2 35 2 40 2 23 2 9 2 32 3 8 2 30
1 38 1 10 1 38 2 2 2 58 3 10 2 20 1 44
3 9 1 45 2 39 1 55 1 23 2 41 2 35 2 30
2 35 2 38 1 58 3 12 3 a5 1 32 1 28 2 32
1 30 1 32 2 33 2 60 2 40 3 12 1 35 2 55
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