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APRESENTACAQ DA PRICE WATERHOUSE

A PRICE WATERHOUSE é uma organizagao internacional que se empenha em transmitir ideias e em
prestar informagdes e conselhos que contribuam para que os seus clientes tomem as melhores

- decisdes de gestao dos respectivos negdcios e actividades.

A firma foi fundada em 1849 por Samuel Price e Edwin Waterhouse, em Londres, de onde depois se
expandiu a nivel mundial. Os primeiros trabalhos em Portugal datam dos anos 20 do nosso século,
mas sé em 1955 se constituiu a sociedade civil Price Waterhouse em Lisboa. O escritério no Porto
sé apareceu alguns anos mais tarde, concretamente em 1973. Assim, a empresa orgulha-se de

completar no corrente ano, os seus quarenta anos de actividade em Portugal.

Através de uma rede global de firmas instaladas em 442 escritorios espalhados por 119 paises e
territorios, os 50 000 profissionais da PRICE WATERHOUSE trabalham em equipa na prestacdo de

servicos de auditoria, contabilidade, consultoria legal, assesscoria fiscal e consultoria de gestéo.

Entre os seus clientes contam-se empresas publicas e privadas, pessoas singulares, organizagoes

sem fins lucrativos, instituigdes governamentais, autarquias locais e outras entidades oficiais.

A titulo de exemplo, vou passar a enumerar uma lista, com alguns dos principais clientes da firma a
nivel mundial: IBM, Sony, Fuiji, Toshiba, Shell, Bayer, Fiat, Citroen, Audi AG, Mitsubishi, Data General,
Carlsberg, Hoechst, ICI, Guiness, Goodyear, Seagram, EXXON, Real Madrid F.C., Euro Disney, BBC,
British Telecom, Barclays Bank, Bank of America, Chemical Bank, Chase Manhattan, Citibank,

Lloyds Bank, World Bank, Credit Lyonnais, New York Stock Exchange, Du Pont, Sears, Eastman

Kodak, Roche, Chevron, etc.



No seu segmento de mercado, Auditoria e Consultoria, a Price Waterhouse é uma das maiores
empresas do mundo, tendo como principais concorrentes empresas como a Arthur Andersen, a

Coopers & Lybrand, a Deloitte & Touché, entre outras gigantes deste sector.

Em Portugal a Price Waterhouse encontra-se também entre as mais fortes das empresas deste
mercado, tendo como melhor cartdo de visita a sua carteira de clientes.

Entre os principais clientes da Price Waterhouse em Portugal contam-se, por exemplo, nomes como:
TAP, ANA, Tabaqueira, Nestlé, Telecel, UNICER, Merceds Benz Portugal, EFACEC, Grupo Amorim,
Vulcano, SOPETE, Amorim Lage, IAPMEI, BRISA, RTP, EDP, Minist. Agricultura, Minist. Saude,
Siderurgia Nacional, St* Casa Misericdrdia, CIMPOR, Jardim Zoologico Lisboa, LEVER, COVINA,
Grupo Espirito Santo, Grupo Inapa, Grupo SAPEC, Grupo ROCA, Grupo Itat, BNC, CPP, Sandeman,
Ramos Pinto, Aveleda, Actifoto (Kodak), Reguladora, ASA, CIFIAL, UTA, Bébécar, etc.

No que diz respeito aos servicos por si prestados, concretamente em relagao ao sector da Consultoria
de Gestao, as principais areas cobertas pelas equipas de consultores da Price Waterhouse séo as

seguintes:

GESTAO INDUSTRIAL

- Diagnéstico e Plano de Melhoria da Area Industrial e Restantes Areas Funcionais de Interface;
Flexibilizagado da Produgéo utilizando metodologias "Just-in-Time";

- Sistemas de Gestdo da Produgao Assistida por Computador;
Gestao da Qualidade Total;

- Certificacdo da Qualidade;

- Logistica.



TECNOLOGIAS DE INFORMAGAO

= Planeamento Estratégico de Sistemas de Informagéao;

- Apoio na Selecgdo e Implementagdo de Packages e no Desenvolvimento de Sistemas de
Informacao;

- Apoio na Selecgdo de Linguagens e de Ferramentas Case;

- Avaliacdo da Eficacia e da Seguranga dos Sistemas de Informag&o.

RECURSOS HUMANOS

- Estudo e Desenvolvimento de Sistemas Remunerativos e de Avaliagdo de Desempenho;
- Recrutamento e Selecgao de Pessoal;
- Desenvolvimento Organizacional e Motivacional;

Sistemas Integrados de Gestdo de Recursos Humanos.

GESTAO ADMINISTRATIVA E FINANCEIRA

- Diagnésticos Estratégicos;

- Apoio na Preparagao de Candidaturas aos Fundos Comunitarios e Nacionais;
- Sistemas de Contabilidade e Informagéo de Gestao;

- Gestao de Tesouraria;

- Estudos de Avaliagdo e Privatizagao.



O servigo de Consultoria em Manufacturing esta integrado na divisdo de Consultoria de Gestéo de

Price Waterhouse, cobrindo a area da Gestao Industrial.

Assim, a sua actividade esta direccionada para a melhoria da area industrial das empresas e
respectivos interfaces, tendo como objectivo fundamental capacita-la para dar a resposta mais

adequada as exigéncias do mercado e respectiva evolugao.

De facto, as empresas industriais s&o hoje confrontadas com inimeras pressOes tais como o
alargamento e a diversificacdo dos mercados, a sua internacionalizagao, a evolugao tecnclogica, a
necessidade de reduzir custos e meihorar a qualidade dos produtos, etc.. Estes factores ctrigam as
empresas a um esforco permanente de adaptagdo e resposta adequada as mudangas que se

verificam nos respectivos mercados e que se reflete de forma significativa em toda a area industrial.

Neste contexto, a dimensdo internacional da Price Waterhouse € particularmente importante para
oferecer as solugdes mais avangadas tanto organizativas como tecnologicas, comprovadas por

referéncias em todos os sectores industriais e em diversos paises.

Com o objectivo de ampliar a sua oferta de servicos e propdr solugoes testadas e prevadas na
actividade industrial, foram estabelecidos acordos entre a Price Waterhouse e a Kawasaki Heavy
Industries (KHI). Com estes, a Price Waterhouse passou a possuir o know-how especializado da KHI

na aplicagao das técnicas de implementagdo da produgao ‘just-in-time".

Estes acordos concretizaram-se do seguinte modo:

a) formagao da equipa de consultores da Price Waterhouse através de estagios nas fabricas da
KHI;
b) colocagdo a disposicdo da Price Waterhouse, por parte da KHI, da metodclogia de

implementagdo dos sistemas de organizagdo e racionalizagdo da producdo do Kawasaki

Production System.



A aplicagao desta metodologia, testada nas fabricas da Kawasaki, permite obter tipicamente os

seguintes beneficios:

a) Flexibilidade - aumentando a capacidade de adaptagao da produgao aos diferentes produtos;

b) Produtividade - aumentando o valor acrescentado por trabalhador, pela racionalizagao do

trabalho e melhoria dos processos;

c) Custos - reduzindo os diferentes consumos e, particularmente, as necessidades financeiras

e de espaco como consequéncia da reducao drastica de stocks;

d) Qualidade - melhorando a qualidade do projecto, dos processos de fabrico e o nivel de

Servico.

Por outro lado, no seguimento da politica de oferecer solugdes ja provadas nas fabricas e, como tal,
fidveis e rentaveis, a Price Waterhouse criou uma empresa em regime de ‘joint-venture’ com a
Kawasaki, para oferecer novos servigos na area especifica de automatizacéo de instalagdes e robotica

e respectivos sistemas de informacéo de apoio.

A nova empresa, designada por AMTECH - Advanced Manufacturing Technology Group, SA, esta
participada pela Price Waterhouse em 51% e pela Kawasaki Heavy Industries em 49%. Esta sediada
em Madrid e actua em todo o mercado ibérico. Os servicos desta nova empresa sé&o oferecidos em
grupo de trabalhos mistos, constituidos por consultores da Price ‘Waterhouse e por engenheiros da

Kawasaki com experiéncia directa nos projectos que se apresentam.



APRESENTACAO DA VULCANO-TERMODOMESTICOS. SA

A VULCANO é uma fabrica de esquentadores pertencente ao grupo BOSCH, lider europeia na venda
deste tipo de equipamentos, com um volume de facturagao no ano de 94 na ordem dos 12 milhées
de contos. Os resultados liquidos apresentados foram positivos, e a empresa conta com cerca de 600
trabalhadores. Assim, a sua posi¢ao no ranking das 1000 maiores empresas nacionais € a 144, sendo

uma das maiores do distrito de Aveiro.

A cooperacao entre a VULCANO e a Price Waterhouse j& se estende ha alguns anos a esta parte,
sendo o projecto que ira ser descrito em seguida o quinto realizado nestes trés anos de trabalho
conjunto. Esta & naturalmente a melhor prova dos bons resultados conseguidos nos anteriores

projectos, todos eles voltados para o aumento de produtividade em diversas secgbes da fabrica.

O volume de vendas da VULCANO corresponde nao s6 a venda de esquentadores montados, mas
também a venda isolada de componentes dos mesmos para fabricas que vao depois proceder a sua
montagem. Assim, as varias seccoes da fabrica (com excepcdo das linhas de montagem final de
esquentadores) produzem conjuntos, que tanto podem ser vir a ser montados em esquentadores da

VULCANQO, como podem vir a ser vendidos como componentes.

A fabrica da VULCANO ¢ constituida por varias secgoes como a secgao de montagem final, a secgéo

de autométicos de gas, a seccao de automaticos de agua e a secgdo de queimadores, entre outras.

Em cada uma destas secgbes trabalham-se diversos subconjuntos que sdo parte integrante dum

esquentador.



Assim, o automatico de gés é o subconjunto por onde entra o gas no esquentador, e que o transmite

ao queimador na medida em que se torne necessério aquecer a agua.

Esta, entra no esquentador através do automatico de agua que se encarrega de fazer a gestio da

agua quente e da agua fria.

O queimador € o conjunto responsavel pelo aquecimento da agua, sendo por isso o local de onde
partem as chamas que vao arder no interior de uma camara, em volta da qual circula a agua que vai

ser aquecida.

A esse conjunto, que se situa por cima do queimador, chama-se camara de combustio jaque éno
seu interior que se realiza a combustao do gés. O local por onde a agua circula, em torno da camara

de combustéo, € uma tubagem que a envolve & qual se da o nome de serpentina.

Por cima da camara de combustéo situa-se a chaminé, local por onde vao ser escoados os gases

libertados durante a combustao.

Assim, todos estes subconjuntos sdo produzidos em diferentes secgdes, para depois serem montados
no esquentador, na secgdo da montagem final. Em alternativa, podem ser destinados & venda como

componentes, sendo para tal embalados na secgdo de embalagem de componentes.



A FILOSOFIA DO SISTEMA DE PRODUGCAO KAWASAKI (KPS)

EVOLUGCAO HISTORICA

Apds a adopgdo dos principios da gestao cientifica preconizados por Frederick Taylor, varias
empresas em todo o mundo aderiram ao sistema de produgdo em massa desenvolvido por Henry
Ford. O conceito inicial de montagem de automoveis era manté-los num local fixo enquanto a
montagem era efectuada. Num certo dia, ao analisar o processo produtivo, Ford reparou gue existiam
desperdicios de movimentagao de trabalhadores, procura de materiais e transportes elevados, entre
outros. A solugdo que encontrou para ultrapassar este problema resultou na criagao da primeira linha
de montagem de automéveis do mundo. Com esta medida, reduziu o tempo de montagem de 13

horas para 5 horas e 50 minutos.

Em 1954, o fundador da Toyota, Kiichiro Toyoda, numa visita aos Estados Unidos, teve a
oportunidade de observar o funcionamento de um supermercado, reparando que os clientes s6
seleccionavam os tipos e montantes de produtos que desejavam. Ocorreu-lhe entéo que, ao permitir
que o cliente, ou seja, o processo a montante, adquirisse so aquilo que necessitasse do processo
a jusante, ou seja, a montagem final, evitar-se-iam desperdicios como pecas em falta e tempos de
espera, eliminar-se-iam os armazéns intermedios e reduzir-se-iam também os custos de produgao.
Embora esta visao apenas tivesse comegado a ser materializada 20 anos mais tarde sob a orientacao
de Taichi Ohno, nasceu aqui outro principio da produgao flexivel, isto &, o principio dos processos a

montante requisitando pecas a processos a jusante - o chamado "pull* em inglés.

Henry Ford apenas conseguiu a produgdo em fluxo unitario nas operagdes de montagem,
continuando as operagdes de maquinagdo a serem executadas por lotes, pelas seguintes razoes:
+ Defendia-se a maximizagao da utilizagédo da capacidade de equipamento;
+ Os operadores eram especializados devido, em parte, a forga exercida pelos

sindicatos;



¢ A sabedoria convencional, preconizada por Frederick Taylor, de que tudo é mais

barato quando produzido em grandes quantidades.

A Toyota, que tinha introduzido o fluxo unitario nas suas operagoes de montagem, aplicou as mesmas
filosofias aos processos de maquinacao. Para tal, foi necesséario reduzir os tempos de mudancga de
maquinas para valores minimos. Nasceu assim outro principio da produgao flexivel, ou seja, células

em U com operadores polivalentes, a trabalhar em diferentes maquinas ao mesmo tempo.

Recapitulando, os factores chave da producao flexivel, e que acabamos de ver s&o:

¢ "Pull production”, orientada para o mercado;

¢ Fluxo unitario, evitando tempos de espera, transportes excessivos e stock em curso
elevado;

¢ Células em U com operadores polivalentes.

Apos e durante a crise petrolifera dos anos 70, inimeras organizagdes em todo o mundo adoptaram
e adaptaram com sucesso os ensinamentos da Toyota, baseados nos trés factores chave acima
mencionados, tendo sido uma dessas organizacées a Kawasaki Heavy Industries. Nasceu entao o

Sistema de Producao Kawasaki.

Este sistema de produgao chegou até a Price Waterhouse como resultado de um acordo estabelecido
entre esta e a Kawasaki Heavy Industries em 1988. Este acordo permitiu aos consultores da Price,
afectos a projectos ligados a organizacéo industrial, receber formagéo directamente nas fabricas da

Kawasaki e aceder a toda esta metodologia de produgao.

Iremos entdo de seguida abordar alguns dos principios mais importantes do KHS.



PRINCIPIOS

O KPS procura reduzir custos de produgao, melhorar a qualidade e fazer cumprir os prazos de
entrega, actuando para tal ao nivel da eliminagéo de desperdicios de factores de produgao como a
mao-de-obra, os materiais e as maquinas. Os principais tipos de desperdicio que tipicamente se
verificam nas fabricas sao os desperdicios de movimentagao, os tempos de espera, a producao em
excesso, 0s tempos de processamento, os produtos defeituosos, os transportes e os stocks.

Vamos entao analisar individualmente cada um destes tipos de desperdicio:

¢ Os desperdicios de movimentacao podem resultar de carregar e descarregar repetidamente
as maquinas, ou de andar longas distancias entre maquinas que deveriam estar proximas.

O excesso de manipulacédo pode também ser visto como um desperdicio deste tipo.

¢ Os desperdicios de tempo de espera surgem quando 0 operario esta a espera da conclusao
do trabalho da maquina (s6 a maquina esté a trabalhar), quando espera por materiais ou pela
conclusdo do processo anterior. Em resumo, este tipo de desperdicio surge quando o

operario apenas observa a maquina.

¢ Os desperdicios de produgdo em excesso resultam de nao se produzir unicamente 0s
produtos necessarios, nas quantidades necessérias e na altura necessaria. A produgdo em
excesso é de facto um desperdicio, na medida em que consome material € m&o de obra
antes de ser necessério, aumenta as existéncias em curso, fomenta os desperdicios de

movimentagao e transporte e ocupa mais espago.

¢ Os desperdicios de tempo de processo estdo relacionados com a existéncia de operagoes
que demoram mais tempo a ser efectuadas do que o necessario, como resultado de

maquinas ndo apropriadas, mal ajustadas ou de material mal preparado.

¢ Os desperdicios de produtos defeituosos provocam desperdicio de méo de obra, de material

e de margens de lucro. Os produtos para reparar sdo tdo maus como os defeituosos.



¢ Os desperdicios de transporte resultam de grandes distancias percorridas com o produto

acabado ou em curso, ou ainda do transporte desnecessario de materiais.

¢ Finalmente, os desperdicios de stocks resultam de stocks demasiado elevados de matérias
primas, de produtos em curso ou de produtos finais. Os stocks s&o, por si 6, um
desperdicio de investimento, provocando ainda aumento do espago ocupado, aumento dos
custos de gestao, diminuicdo do valor do produto e mais provavel ocorréncia de estragos ou
de obsoléncia. Para além disso, um nivel elevado de stocks pode esconder muitos dos

problemas da fébrica nas areas da qualidade, do planeamento e do controlo da produgéo.

As causas mais tipicas de desperdicio que se encontram sao "layouts" incorrectos, produgao para

stock, eficiéncia reduzida, maquinas inapropriadas e tempos de preparagao das maquinas.

Esta metodologia assenta também em vérios principios como a filosofia dos "5 S", a criagéo de fluxo,
a normalizagéo do trabalho, o nivelamento da produgéo, a programagéo da produgao tipo "pull" e o
uso do Kanban como forma de controlar os fluxos internos da fabrica.

Vamos entdo analisar individuaimente cada um destes principios.

¢ A filosofia dos "5 S" tem por base dois mandamentos sagrados:
- Sé organizado e nao teras que organizar,
- Sé limpo e nao teras que limpar.
Os "5 S" surgem das iniciais das 5 palavras japonesas Seiri (Arranjo), Seiso (Organizagao),

Seiton (Limpeza), Sitsuke (Disciplina) e Seiketsu (Manutengéo dos "4 S').

¢ Segundo o principio da criagdo de fluxo deve seguir-se um "layout" orientado por produto, por
oposicao a um "layout* orientado por processo tecnologico.
Num "layout* por processo tecnolégico as maquinas do mesmo tipo estao agrupadas numa
determinada area. Uma pega que esta a ser processada deve movimentar-se de area para

area até a conclusao do processo.



Num "layout" por produto as maquinas estao agrupadas de acordo com a gama operatéria
do produto ou familia de produtos que vao ser processados. Uma pega que esta a ser
processada s6 tem que se deslocar de uma maquina para a adjacente até ao final do
processo.

Um outro conceito que deve surgir associado ao conceito da criagédo de fluxo € o de
tecnologia de grupo. Por vezes podem agrupar-se numa mesma familia de produtos varias
pecas a fabricar com caracteristicas semelhantes (0 mesmo tipo de processo de fabrico, ou
tempos de operagao semelhantes). Assim, a tecnologia de grupo permite agupar as
maquinas num "layout' por produto, adequado para todas as pecas duma familia. Este
conjunto de maquinas passa a constituir uma célula de trabalho.

Para que se possa implementar uma linha de fluxo unitario & necessario praticar fluxo unitério,
arranjar as magquinas de acordo com o processo, utilizar meios de transporte simples, utilizar

maquinas pequenas, fomentar a polivaléncia dos operadores e normalizar o trabalho.

O principio da normalizagdo do trabalho obriga ao recurso a operadores polivalentes, ao
controlo de materiais na fonte, ao uso de dispositivos "poka-yoke', a existéncia de folhas de
trabalho normalizadas e ao controlo visual de todo o processo produtivo.

Os dispositivos "poka-yoke" sdo formas simples de garantir o controlo de qualidade durante
as diversas fases de produgao. Estes dispositivos podem passar, por exemplo, por batentes,

dispositivos "passa" ou "'ndo-passa’, pinos ou células foto-electricas.

O principio do nivelamento da produgéo pode ser conseguido através da producéo mista,
que consiste em alternar produtos diferentes, numa sequéncia determinada. Este tipo de
produgéo deve ser efectuado em linhas de produgao balanceadas, de forma a absorverem
as variagdes de tempos de ciclo para os diferentes produtos.

A produgao mista é muito utilizada nas linhas de montagem de veiculos automoveis, onde

uma grande variedade de produtos sai de uma Unica linha de produgéo.

A programagao da produgao tipo "pull” resulta do facto da informagéo sobre as quantidades

a fabricar vir directamente do mercado, "puxando’ ao longo do processo as varias



necessidades de materiais.

¢ O principio do Kanban nao é mais do que um sistema de controlo visual que constitui uma
ferramenta para permitir o controlo e coordenagdo dos varios processos, garantindo
componentes N0 momento exacto e na quantidade correcta.
O termo Kanban significa em japonés sinal ou etiqueta, sendo normalmente um cartao, uma
etiqueta, uma chapa, um contentor ou uma area pintada no chao.
Baseia-se no principio de apenas se autorizar a fabricagdo (ou compra) de um produto,
quando se verificar a sua necessidade no processo seguinte. A sua principal vantagem ea

de permitir uma muito melhor sincronizagao entre processos.

Uma outra metodologia que se encontra ligada ao KPS & a metodologia SMED (Single Minute
Exchange of Dies), desenvolvida por Taichi Ohno. Os seus objectivos passam pela reducéo dos
tempos de mudanca de ferramentas.

Assim, na perspectiva tradicional, o tempo de mudanca das maquinas era visto como uma constante,
devendo por isso actuar-se sobre o tamanho dos lotes (aumentando-os ao maximo) como forma de
reduzir os custos.

Na perspectiva KPS, os tempos de Setup das maquinas sao entendidos como desperdicios. devendo
por isso ser vistos como uma variavel sobre a qual se pode actuar por forma a que venha a ser
reduzida, seguindo um principio de melhoria continua.

Naturalmente, quando o mercado pede encomendas diversificadas e de pequena dimensao, a
perspectiva tradicional tem que recorrer a produgao para stock com base em previsoes faliveis,
enquanto a perspectiva KPS permite a produgao em pequenos lotes, @ medida que vao surgindo as
encomendas.

Para além da vantagem atras referida, a redugédo do tempo de mudanga melhora as taxas de
utilizagao dos equipamentos, facilita a adaptagao as variagdes da procura, reduz o nivel de stocks e

permite melhorar o fluxo de materiais na fabrica.



A aplicagao da metodologia SMED pode ser dividida em 5 etapas:

¢

¢

Etapa 1 - Formagao da equipa de trabalho na metodologia SMED;

Etapa 2 - Andlise da situagao inicial e gravagao em video do processo de mudanca;
Etapa 3 - Analise detalhada das operacdes de mudanga e definigdo de potenciais
melhorias;

Etapa 4 - Definicao e implementagcdo do novo processo de mudanga;

Etapa 5 - Criacdo de um processo de melhoria continua.

Cada uma destas etapas € de crucial importancia na qualidade dos resultados que virdo ser a

conseguidos, ndo devendo por isso nenhuma delas ser negligenciada.

Assim sendo, o que mais importa salientar do sistema de producdo Kawasaki € a constante

preocupacgdo com a introdugéo continua de melhorias em todas as secgdes da fabrica, eliminando

tudo aquilo que nao acrescente valor ao produto a fabricar, e que por isso possa ser considerado um

desperdicio.

O principal problema que ha que saber combater num projecto de implementacao desta filosofia de

producao, € a resisténcia que vai ser oferecida pelas pessoas que vao ser afectadas pelo desenrolar

do projecto. Como tal, é fundamental saber usar de bom senso, ao transmitir as ideias inerentes a

esta filosofia de trabalho, salientando que a carga de trabalho de cada um ndo sera aumentada,

apenas sera realizada de outra forma.



VULCANO TERMO-DOMESTICOS, SA

APLICAGAO DO SISTEMA DE PRODUGAO KAWASAKI



I- AMBITO DO ESTAGIO

Este estagio foi realizado no departamento de consultoria de gestao da Price Waterhouse, como
estagio curricular do 2° semestre do 5° ano do curso de Gestao e Engenharia Industrial, da
Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto. Os seus orientadores foram o Eng® Marco
Neves, por parte da Price Waterhouse e o Eng® Manuel Pina Marques, por parte da FEUP. A
duragéo acordada foi de 6 meses, tendo-se iniciado em 1 de Margo de 95 e terminado no final

do més de Setembro.

A partida, os objectivos tracados foram os de apoiar a equipa de consultores da Price num
projecto de aplicagéo do Sistema de Produgéo Kawasaki (KPS) a uma empresa da area industrial.
No inicio de Marco existiam dois projectos nessas condigdes, um dos quais a arrancar na
“ulcano Termodomésticos, SA" e outro a decorrer na "Vilartex' (empresa téxtil). Ficou definido que
0 estagio se centraria no projecto da Vulcano, podendo haver participagoes pontuais no projecto

da Vilartex.

Para além da participagdo no trabalho da Vulcano e das participagoes no da Vilartex (que foram
em maior nimero nos meses de Margo e Abril) o estagio incluiu diversas tarefas no ambito dos
compromissos internos da Price. Uma das tarefas que mais tempo ocupou (nao contando com
os trabalhos atras referidos) foi, sem ddvida, o apoio na preparagao de um curso de formagao
promovido pela Price, ligado a aplicagdo do KPS como forma de alcangar a "exceléncia’ na
produgéo. Ainda ligado ao KPS, participei em acges praticas demonstrativas dos seus principios,
incluidas em acgoes da "Business Unit* em que estou integrado (dentro do departamento de
consultoria) denominada "Change Integration' (Cl). Como resultado da minha integracdo na
referida "Business Unit', participei ainda num curso também denominado "Change Integration -

Overview", organizado e destinado exclusivamente a quadros da Price.
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Em termos gerais, adquiri ainda neste estagio maior experiéncia na preparagéo de apresentagoes
e relatorios (preparados em Freelance Graphics e/ou em Lotus 1,2,3) e no contacto com o
mundo empresarial, quer pelos constantes contactos com a Vulcano e Vilartex (com menor

frequéncia), quer com a vivéncia diaria de 6 meses na Price Waterhouse.
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[I- PROJECTO NA VULCANO

. INTRODUGAO

Na continuacdo da busca da melhoria continua, encetada pela Vulcano ha alguns anos atras na area
da organizagao industrial, decidiu a sua administracéo analisar a viabilidade de integracao de varias

unidades fabris, nomeadamente a montagem final, as pré-montagens e as prensas.

Presentemente, a montagem final engloba apenas as 4 linhas de montagem de esquentadores da
fabrica, uma das quais dedicada exclusivamente a producdo de aparelhos de 5 litros (500
aparelhos/turno), uma outra destinada a produzir os aparelhos dos tipos "balanceado" e "ventilado"
-linha "Holanda" - (200 aparelhos/turno) e ainda duas linhas simétricas, de maior cadéncia (600
aparelhos/turno), que produzem os esquentadores mais comuns, quer em termos de procura quer

de sequéncias de montagem.

As pré-montagens sdo secgoes independentes da montagem final, que produzem os conjuntos que
vdo ser montados nas linhas de montagem (automaticos de gas; automaticos de agua;

queimadores; camaras de combusto).

A secgao de automaticos de gas produz quatro tipos distintos de aparelhos: os automaticos de gas
"integrados’, os automaéticos de gés "pilhas’, os automaticos de gas 'teclas’ (em extingéo) e os
automaticos de gas "normais". Em resultado das suas diferengas, esta seccéo tem 4 celulas de
produgéo, uma para os "integrados’, outra para os "pilhas’, uma para os "normais* e uma quarta para
os "teclas'. A produgéo dos automaticos "normais* pode também ser feita quer na célula dos "pilhas*

quer na dos "integrados".

A secgéo de automaticos de agua produz dois tipos distintos de aparelhos: os automaticos de agua
"sintéticos’ (em enorme crescimento) e os automaticos de agua "latao" (em declinio). Actualmente

existem quatro células de produgdo nesta secgao, trés de "latédo" e uma de "sintéticos".
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A secgdo dos queimadores é orientada segundo duas linhas simétricas de montagem de
queimadores. O processo de montagem € fortemente automatizado, nio requerendo tantas pessoas
como as outras secgOes. Desta forma, eventuais melhorias a obter nesta secgao passardo por
conseguir um melhor sincronismo entre ela e a secgdo das prensas (que a abastece). A actual falta
de sintonia resulta, no nosso entender, da distancia fisica a que as duas secgdes se encontram, o

que resulta em elevados stocks intermedios entre ambas.

A seccdo das camaras de combustdo, em virtude da sua complexidade e da sua elevada taxa de

avarias e rejeicdes nado foi incluida no projecto de integragao.

A seccao das prensas, devido aos tempos necessarios para as mudangas de moldes, nunca
poderia ser integrada juntamente com a montagem final. Assim, as alteragdes que podera sofrer
com este projecto prendem-se unicamente com mudangas no seu "layout" interno, para que possa
funcionar em maior sintonia com a secgdo dos queimadores (a quem abastece) que vai ser

deslocada para junto de si.

- Situagao Actual

Este projecto teve como ponto de partida a implantagao fisica apresentada no "layout* da pagina 5
("layout" actual da fabrica), em que todas as pré-montagens se encontram separadas da montagem

final, com os consequentes stocks intermédios e com transportes elevados.

Nesse "layout’, pode-se identificar a sec¢do de montagem salientada a vermelho, com as suas 4
linhas (sendo a linha de 5 litros a mais pequena e a linha "Holanda" a que esta mais proxima da
parede da fabrica). Dentro desta secgao, e para além das 4 linhas, pode-se ainda identificar uma
vasta zona tracejada que se encontra por agora desocupada, uma zona de stock, uma zona de

preparagoes para um dos postos das linhas (o posto que monta a chaminé) e ainda o escritério do

gestor da secgao.
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A secgao dos automaticos de gas, salientada a verde, é constituida por trés rectangulos diferentes.
O mais pequeno € a célula que produz os automaticos de gas "integrados’, que por ser mais
recente nao se encontra junto ao resto da secgao. O rectangulo maior € constituido por uma célula
que produz os automaticos de gas "pilhas’, uma outra que produz os "normais' e ainda por mais
umas bancas que realizam as preparagoes para alguns postos destas células. O terceiro rectangulo
tem a célula que produz os automéaticos de gas '"teclas’, tem alguns postos de trabalho destinados
a produzirem "piezos', outros para produzirem pistolas (que ndo entram nos esquentadores -
destinam-se apenas a venda como componentes) e tem ainda mais alguns postos que produzem
acessorios (que entram na parte final das linhas de montagem dos esquentadores). Nesta seccao
existe naturalmente algum stock intermédio (de aproximadamente um turno) de automaticos de gas

prontos para poderem entrar nas linhas finais.

A seccgéo de automaticos de agua, salientada a azul, € composta por quatro células de produgao
estando a ser preparada uma quinta célula de "sintéticos" para fazer face ao crescimento do
mercado deste tipo de automaticos. Para além destas células, a secgao tem ainda algumas bancas
para preparagoes para alguns postos das células, bem como locais onde se situa stock intermédio
(de aproximadamente um turno) de automaticos de agua prontos para poderem entrar nas linhas

finais.

A seccao dos queimadores, salientada a amarelo, € uma secgao fortemente automatizada, o que
equivale a dizer que a sua integragdo com a montagem final nao traria grandes beneficios, em
virtude do elevado risco de ocorréncia de avarias de resolugédo demorada. Esta secgao & composta
por trés grandes maquinas (situadas no fundo da secgéo) totalmente automatizadas, que abastecem
as duas linhas de montagem de queimadores (que se estendem paralelamente as linhas de

montagem de esquentadores).

A secgdo das prensas, salientada a cor de rosa, € constituida por uma vasta zona de stock situada
na parte direita da secgé@o. Trés das prensas existentes possuem fundagdes, em virtude da sua
elevada dimensao e das fortes vibragées que produzem. Assim, na elaboragdo do "layout' que irei
apresentar posteriormente, parti desde logo com a restrig@o de tentar ndo mudar estas trés prensas

de posigdo. Esta ainda prevista a chegada de mais uma prensa idéntica a estas, que ja se encontra ‘
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encomendada. As prensas que se encontram dentro do rectangulo da secgdo S831 (secgao de
pintura das frentes) ndo serdo consideradas daqui em diante como pertencentes a secgao das
prensas, na medida em que funcionam exclusivamente na produgéo de frentes, pelo que nao seria

l6gico troca-las de posigao.

- Metodologia seguida

Uma vez estudada em pormenor a situagao actual da empresa, a equipa responsavel pelo projecto
decidiu que era condicdo necesséria para a realizacdo da integracéo, que todas as secgoes
estivessem a produzir a cadéncias idénticas, para que a mesma fosse t&o parecida quanto possivel
com uma simples mudanga fisica de maquinas e de pessoas. Assim, 0 projecto orientou-se no
sentido de analisar individuaimente cada secgao a ser (ou ndo) integrada, por forma a que todas
fiquem com cadéncias compativeis no caso da integracao se realizar. E de referir que mesmo que
a integracdo nao se venha a verificar, é de todo o interesse para a fabrica que as suas varias
secgdes produtivas passem a produzir com cadéncias idénticas, ja que facilitara todo o trabalho de

planeamento da producdo e de gestdo da logistica interna da fabrica.

Assim, o presente relatorio técnico tem como objectivo apresentar o trabalho desenvolvido nos
diversos sectores acima mencionados, desde o arranque do projecto em Margo de 1995, no sentido

de estudar a viabilidade de se proceder a integragdo pretendida.

Finalmente, e ap6s a apresentacéo do estudo individual das secgoes, sera apresentado o trabalho
de andlise conjunta da fabrica como um todo, com os "layouts’ por nos estudados e propostos, e

os custos a cada um deles associados.

Apresentamos de seguida a anélise especifica dos sectores em causa, procurando tragar em cada

um deles o cenario que se verificara, no caso de realmente se proceder a integragao.
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2. ANALISE ESPECIFICA DOS DIFERENTES SECTORES

2.1

Montagem Final

A situagdo prevista na secgdo de montagem final € de duas linhas de alta cadéncia (1 000
aparelhos por turno) e uma outra de menor cadéncia (cerca de 200 a 400 aparelhos por turno).
Esta Ultima, conhecida como ‘linha Holanda', absorvera quer a produgcao dos aparelhos
"balanceados" e "ventilados" (aparelhos com elevado grau de especificidade), quer o excedente

de producgao dos restantes aparelhos.

As cadéncias atras referidas foram definidas pelos responsaveis pelo projecto, da parte da
Vulcano, tendo em atencéo as previsdes da procura dos varios tipos de esquentadores para os

proximos anos.

A linha de montagem de esquentadores de 5 litros ira desaparecer, sendo as duas linhas de alta
cadéncia preparadas para realizarem a sua producgéo. Esta deciséo ja havia sido tomada antes

do arranque deste projecto, pelo que a tomames desde logo como um dado adquirido.

Na elaboracdo do novo "layout* desta seccao, uma das nossas principais preocupagoes foi a
libertacao de espago para a instalagéo de linhas de montagem de um novo produto (que vamos
tratar por GZT), que a Vulcano passara a produzir no proximo ano. Em virtude das semelhangas
existentes entre esse novo produto e os actuais esquentadores, € de todo o interesse que as
suas montagens venham a ser realizadas em locais tao proximos quanto possivel, a fim de

optimizar o aproveitamento das sinergias dai resultantes.

Foi entdo efectuado um balanceamento das operagdes para as linhas de alta cadéncia, tendo
em atengdo os seguintes passos: recolha dos tempos das operagoes elementares; estudo da
sequéncia de montagem dos vérios modelos de esquentador; redistribuicdo das operagdes para

que cada posto de trabalho tenha um tempo de ciclo o mais proximo possivel de 26,5

segundos.
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Para chegarmos ao tempo de ciclo atras referido, tivemos que ter em conta os seguintes dados:

Tempo disponivel por turno = 438 min.
Tempo ciclo =

Producéo desejada por turno = 1 000 pegas

de onde se extraiu um tempo de ciclo de 26,5 segundos

(arrendondando o tempo de 26,3 segundos).
O tempo disponivel por turno de 438 minutos resultou de retirarmos ao tempo base de cada
turno (470 minutos) a percentagem resultante das avarias das maquinas. Para tal, foi realizada
uma analise ABC as principais causas de paragem das linhas, no ano de 94, de onde se retirou

a percentagem de avarias média das linhas de montagem (Anexo I).

Com base neste tempo de ciclo de 26,5 segundos, foi efectuada uma redistribuicdo das
operacoes pelos varios postos (Anexo ), tendo isto obrigado a um levantamento exaustivo e
cuidado dos tempos de cada uma das operagdes elementares. Houve ainda que tomar em
consideracéo o facto de algumas das operagées existirem apenas em alguns dos modelos de

esquentadores, o que dificultou ainda mais a realizagédo de um eficaz balanceamento.

Assim, serdo necessarios 67 operadores para produzir os 2 000 aparelhos por turno, nas 2
linhas de alta cadéncia, sendo ainda necessaria a aquisicdo de mais 3 bancas de ensaio para
cada uma delas, para que se consiga o tempo de ciclo de 26,5 segundos nos ensaios dos

esquentadores.

Este numero de 67 operadores toma ja em atengao a percentagem de absentismo da fabrica,

que foi estimada em 4%, com base no histérico da mesma.
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2.2 Pré-montagem do automético de gés

Esta secgéo ira ser composta por uma célula que produzird automaticos de gas "pilhas" e
automaticos de gas "normais', associada a uma das linhas finais de alta cadéncia. Tera também
outra célula que produzira automaticos de gas 'integrados’ e autométicos de gas "normais",
associada a outra linha final de alta cadéncia. Naturalmente, para que estas células possam ser
integradas nas referidas linhas, terdo que trabalhar a uma cadéncia igual a destas, ou seja, a

um tempo de ciclo de 26,5 segundos para produzirem 1000 aparelhos por turno.

O facto das produgdes dos automaticos "integrados" e dos automaticos "pilhas" n&o se poderem
realizar na mesma célula, imp&e uma grave restricao a producao das linhas finais, no caso de
se proceder a integragdo, na medida em que uma das linhas ndo podera produzir
esquentadores "pilhas" e a outra ndo podera produzir esquentadores com autométicos de gas
‘integrados’. Tal resulta do facto de os ensaios dos dois tipos de automaticos serem

completamente diferentes, e do custo de cada um desses postos de ensaio ser muito elevado.

Assim, & partida, a integracéo fara sentido num cendrio de igual evolugdo da procura destes
tipos de produtos. No caso de a procura de um destes produtos crescer (ou decrescer) muito
mais que a do outro, a afectacdo de cada um dos produtos a cada uma das linhas podera

deixar de fazer sentido.

No entanto, a produgao de automaticos de gés nao se pode limitar a abastecer as linnas de alta
cadéncia, produzindo ainda para a linha "Holanda" e para venda isolada como componentes.
Assim, os postos de preparagdo de componentes e as células dedicadas a linha Holanda e a

produgéo de componentes serdo dispostos numa zona comum de preparagodes.

A célula que produz os automéaticos de gas 'teclas’, em virtude deste tipo de produto se
encontrar em extingao, ira ser transferida para um local menos central dentro da fabrica, até que
o seu desaparecimento seja definitivo. As bancas que preparam 0s acessorios irao ser
transferidas para uma zona préxima do final das linhas de montagem, ja que é ai que estes vao

ser necessarios. As bancas que produzem as pistolas também irdo mudar de local, dado que -
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a produgao deste tipo de produto se destina unicamente a venda como componente. Assim, irao
ser transferidas para proximo do futuro local da zona de embalagem de componentes, que
também ir4 ter uma nova localizagao dentro da fabrica (actualmente encontra-se num dos cantos
da fabrica, proximo do armazém de matérias primas, podendo ser identificada no "layout" da

pagina 5 com a designacao S881).

A descricdo das operagdes e respectivos tempos, os diagramas de processo, o balanceamento
para uma cadéncia de 1000 aparelhos por turno, a definicdo dos postos de trabalho e as
prateleiras e tapetes de rolos a serem utilizados para as células dos autométicos de gas

"integrado’ e "pilhas" sdo apresentadas nos Anexos Il e lll respectivamente.

A tabela seguinte ilustra o nimero de operadores necessario para uma producao de 2 650

autométicos de gas por turno ("pilhas’ = 1 000; ‘integrados" = 1 000; "normais* = 650).

Local N° Qperadores

Célula "Integrado" 1
Célula "Pilhas" 10
Célula Actual 7
Preparacées

- 'Pilhas 4
- "Integrado” 2
- "Normal" -
Reparadores 3
Abastecedores 2
Total 39

Os desenhos de alto nivel das células do ‘integrado’ e do "pilhas', para cadéncias de 1000

aparelhos por turno sdo apresentados nas paginas 12 e 13, respectivamente.
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2.3 Pré-Montagem do Automatico de Agua

Nesta secgdo, os modelos produzidos dividem-se em "sintéticos' e 'latdo", necessitando de
equipamento de montagem distinto devido as diferengas nas operagoes € nas especificagoes

técnicas de montagem (por exemplo, ao nivel dos momentos de aperto).

Tal como a secgdo do automatico de gas, também a secgdo do automatico de agua passara
a ser composta por células agregadas s linhas finais de alta cadéncia e por celulas dedicadas
a produgdo de componentes e abastecimento da linha Holanda, situadas numa zona comum
de preparagdes. Para tal, teve que se proceder ao balanceamento da celula de 'sinteticos" para
uma cadéncia de 1000 aparelhos por turno, incluindo ja neste balanceamento as operagoes
correspondentes a produgdo dos novos automaticos "sintéticos" de 5 litros. As células de "latao"
tiveram também que ser redesenhadas (e obviamente rebalanceadas), para que na mesma

célula se possam produzir autométicos de 5 e de 10 litros.

Aqui se pode constatar a importancia da evolugdo dos mercados na organizacéo interna de uma
fabrica, nomeadamente ao nivel do seu "layout' fabril. De facto, esta secgéo da fébrica tinha
evoluido, ha poucos anos atrés, para a actual solugao constituida por uma ceélula para
automaticos de 5 litros, uma outra para algumas familias de automaticos de 10 litros e por uma
terceira para as restantes familias de automaticos de 10 litros (muito diferentes em termos de
operacdes de producdo das anteriores familias). Agora, passado relativamente pouco tempo,
toda a seccdo tera que ser reorganizada em virtude do aparecimento de um novo produto
(automatico "sintético), do declinio de muitas das familias de 10 litros e do facto da actual

procura de automaticos de 'latdo" de 5 litros ndo justificar a existéncia de uma célula destinada

a sua produgéo exclusiva.

Nas paginas 15 e 16 sdo apresentados os desenhos de alto nivel das células dos "sintéticos"

e dos "latoes’ respectivamente, ambas balanceadas para uma cadéncia de 1 000 automaticos

de agua por turno.
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No Anexo IV, podera ser consultada toda a documentagao do estudo referente ao automatico
de agua "sintético". Inclui-se neste anexo a descrigao de operagdes e respectivos diagramas de
fluxos, o balanceamento da célula com uma cadéncia de 1 000 automaticos por turnos e as
respectivas operagdes de preparagdo. A definigdo de cada posto de trabalho (dispositivos,

ferramentas e prateleiras para componentes) inclui também o desenho a escala de 1/100.

E apresentada informagdo semelhante para o automatico de agua de "latdo* no Anexo V.

No caso destes automaticos, a solugdo delineada prevé, tal como anteriormente referido, a
produgéo dos automaticos de 5 e 10 litros na mesma célula, utilizando-se para tal os dispositivos

das duas células actuais.

Existe, no entanto, um conjunto de familias de produtos (familias E, H, M e C de automaticos de
10 litros), ao qual ja foi atrés feita referéncia, cujas operagoes de montagem séo radicalmente
distintas das restantes, existindo actualmente uma célula especifica para a sua montagem. Da
analise ABC (Anexo VI) conclui-se que a producao de esquentadores com estas familias de
automaticos ocorre em baixa quantidade (3.3 %), podendo a sua produgéo ser realizada na

célula comum & zona de preparagdes, sendo os respectivos esquentadores montados na linha

Holanda (solugéo tecnicamente viavel).

Ao aceitarmos esta solugado estamos também a aceitar uma nova restricdo as capacidades de
produgdo das linhas de montagem de alta cadéncia. No entanto, foi opinido de todos os
envolvidos no projecto ( quer por parte da Vulcano, quer por parte da Price) que nao se
justificava investir em equipamento novo, para poder produzir as referidas familias de
automaticos de agua nas linhas de alta cadéncia. Tal resultou do facto de, como se concluiu na
analise ABC, a produgéo de esquentadores com estas familias de automaticos s6 corresponder
a 3.3 % da produgdo global de esquentadores da fabrica. Para além disso, as previsdes da

procura apontam para que a produgao destes tipos de esquentadores continue a descer.

As operagdes de preparagéo das valvulas de abastecimento, que s6 entram em alguns modelos,

serao realizadas numa pequena célula (Anexo Vi) situada na zona de preparagoes.
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2.4 Queimadores

A andlise desta secgdo passou, basicamente, pela identificagao dos futuros locais de produgao

dos varios subconjuntos aqui produzidos (ver Anexo VIiI).

Assim, as operagdes de montagem das metades (incluindo o teste de chama) deverao passar
para a secgéo de prensas (secgéo fornecedora), no sentido de melhorar a ligagao existente entre |
ambas as secgdes, nomeadamente em termos do ajuste dos parametros de fabrico e de

montagem.

A maquinagéo do tubo de distribuigdo devera tambem passar para a sec¢ao das prensas, pois
ira abastecer quer as células dos autométicos de gas das linhas de alta cadéncia, quer as
méaquinas que realizam as mesmas operagdes para a linha Holanda e para componentes. Estas
maquinas deverdo também, e pelos mesmos motivos, ser transferidas para a secgdo das

prensas.

O novo "layout' desta secgdo incluird duas novas maguinas de alimentagdo as duas linhas de
montagem de queimadores, totalmente automatizadas & idénticas a duas das que ja existiam.
Uma das que existia anteriormente (a de menor cadéncia e com mais problemas de avarias)

sera entretanto vendida, pelo que passardo a haver guatro destas maquinas, em tudo muito

semelhantes.

Ainda relativamente a estas maquinas, é de referir que devem ficar tao préximas quanto possivel

da secgdo das prensas, pelo que a orientagdo da secgao dos queimadores devera ficar, no

futuro, rodada em 90 graus.
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3. ANALISE CONJUNTA DAS VARIAS SECCOES

31

“Layout" Conjunto

Com base na andlise de detalhe, especifica de cada secgéo, foi possivel desenhar com bastante

precisao o "layout' das areas de montagem e pré-montagens, tendo em vista a integragéo das

mesmas.

Quando comegamos a elaborar este ‘'layout’, tinhamos varios objectivos que pretendiamos

alcangar, tais como:

Libertar espaco para as futuras linhas GZT, em local proximo das linhas de esquentadores:

Manter um corredor aberto, a quase todo o comprimento da fabrica, desde a secgéo das
prensas até ao outro extremo da nave, por onde se pudessem realizar todos os principais

transportes;

Manter uma zona destinada ao sistema de duas caixas, proxima das duas linhas de alta
cadéncia e de acesso rapido, onde se mantivesse o stock destinado a abastecer quer as

linhas quer as células nelas integradas;

Trazer a seccao de Embalagem de Componentes para uma zona proxima da linha Holanda
(ja que sao abastecidas pelas mesmas células), e de facil expedicéo (préximo do armazém

de produto final);

Aproximar a secgdo dos queimadores da secgao das prensas;

Manter a zona de pré-montagens de agua e gas, destinada a linha Holanda e a Embalagem

de Componentes, proxima destas;

Aproximar as pistolas da Embalagem de Componentes e os acessérios do final das linhas;
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Na pagina 21 apresenta-se um dos possiveis "layouts’, sendo os restantes apresentados no

Anexo IX.

Numa breve andlise a este "layout’, pode verificar-se a seguinte organizagéo:

- Duas linhas de montagem simétricas de alta cadéncia, cada uma contendo uma célula de
automaticos de gas e duas células de automaticos de &agua, a funcionarem em fluxo

continuo (integradas com a linha final);

- Uma linha de montagem final ndo contendo pré-montagens integradas (linha Holanda);

- Uma area de stock destinada a linha Holanda, situada a cabega da mesma, em virtude das

necessidades de stockagem desta linha serem maiores;

- Espaco libertado junto a linha Holanda, que podera ser utilizado para a futura localizacao

de uma linha de montagem do novo produto (GZT);

- Uma area dedicada a embalagem de componentes (canto inferior direito) a qual esta
associada a montagem do automatico de gas 'teclas' e das pistolas; neste aspecto, o
proximo passo a dar sera o de realizar um estudo da viabilidade de colocar a primeira fase
da embalagem (ensaiar e/ou colocar em caixa individual) a saida das varias células, assim

como o seu ensaio funcional, quando necessario;

- Espaco livre junto a secgao de embalagem de componentes que poderé ser ocupado pelas

pre-montagens das caldeiras;

- Uma érea de preparagdo e pré-montagens de automaticos de gas e de agua, para o
abastecimento & linha Holanda e a embalagem de componentes; nesta area esta também

localizada a pré-montagem dos piezos;
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- Uma érea centralizada, onde esta localizado o sistema de duas caixas das linhas de
montagem final, incluindo as pegas dos automaticos de gas e agua (com excepgao de
produtos especificos, como por exemplo o automatico de gas "teclas"); nesta area esta
também localizada a pré-montagem dos queimadores piloto e as preparagées das chaminés

e dos venturis;

- Uma érea, proxima das prensas, onde esta centralizada a produgdo dos tubos de
distribuicdo e a producao das metades; Nesta area, € tambem realizada a montagem dos
injectores e metades no tubo distribuicdo/cachimbo (excepto para abastecer a célula do
automatico de gés integrado); esta area corresponde, em tragcos gerais, & anterior secgao

dos queimadores, rodada em 90 graus;
- A secgdo de prensas contempla a implantacdo de duas prensas ainda a adquirir.
3.2 Fluxos no "Layout"

Nas paginas 23 a 26, apresentam-se 0s "layouts"' dos principais fluxos gerais, com destaque para
as linhas de maior cadéncia, onde o stock de componentes pre-montados (automaticos de gas
e de agua) e da linha propriamente dita € minimo (apenas o suficiente para ter uma cobertura

de alguns minutos para eventuais paragens das células).

Os referidos "layouts' dizem respeito aos fluxos dentro de todas as secgdes cuja posicao relativa
na fabrica foi alterada, nomeadamente em termos de componentes a entrar na montagem final,
componentes a entrar nos automaticos de gas e de agua, e componentes a entrar na montagem

dos queimadores.
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3.3 Investimentos / Organizagao (valores em contos)

* "Layout" apresentado

- Automatico de Gas
. Posto de ensaio "integrado" (componentes e linha Holanda)
. Posto de ensaio "pilhas" (componentes e linha Holanda)

. Posto de ensaio "normal' (componentes e linha Holanda)
- Automaticos de Agua
. Posto de ensaio

. Célula "sintéticos" (componentes e linha Holanda)

. Duas células de "latao"

TOTAL

* "Layout" com uma s6 célula de "latdo" para as duas linha finais

de alta cadéncia

* "Layout' sem nenhuma célula de "latdo" integrada
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9000
150D

9000

9000
8500

Os investimentos para os automaticos de gas "integrado” e "pilhas" poderao vir a ser necessarios

num futuro relativamente préximo independentemente da integragdo, caso a procura continue

a aumentar. Assim, estes investimentos nao devem, nesse caso, ser imputados aos custos da

integragao.

* Uma outra organizacao possivel sera a realizagdo das pré-montagens para a embalagem de

componentes e linha Holanda, num segundo turno, também nas células integradas das linhas

de alta cadéncia. Os investimentos associados variam entre 0, 9500 e 19 000 contos,

conforme se coloque nenhuma, uma ou duas células de automaticos de agua de '"latdo" nas

linhas integradas.
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3.4 Vantagens / Desvantagens da Integragao

* Vantagens da integragao:

Simplificagao no sincronismo da programagao entre secgoes;
Redugéo do stock em curso entre secgdes - para uma produgdo de 2 000 esquentadores
/ turno o stock é minimo;
Diminuigdo dos transportes entre seccdes - é de referir que, no caso do automatico de gas
‘integrado’, cada caixa LK apenas leva seis automaticos, o que sem integragao ira conduzir
a elevados transportes e manuseamentos das referidas caixas;
Proximidade fisica entre a linha Holanda e a embalagem de componentes, o que é benéfico
em termos de sincronismo da producéo das pré-montagens para abastecimento a estas
duas areas;
Libertagao de espaco, quer na zona da montagem final, quer na zona de preparagdes para
as produgdes previstas do novo produto (GZT), com o beneficio deste poder ser montado
"debaixo do mesmo tecto' dos esquentadores, aproveitando-se todas as sinergias dai
decorrentes;
Separagéo fisica entre:
produtos em declinio (automaticos de gas 'teclas’, algumas familias de automaticos de
agua de "latao", queimadores pilotos, e outros);
produtos em expans&o (automaticos de gas "integrados" e "pilhas’, automaticos de agua

"sintéticos", e outros);

- Possibilidade de redistribuir a embalagem de componentes nos locais onde sao montados;

- Libertagédo de gestores intermédios para outras fungdes (por exemplo a produgédo GZT);

- Esforgo conjunto no sentido de eliminar os retrabalhos, assim como maior responsabilidade

no funcionamento da linha (as consequéncias de paragens da linha sdo mais graves).
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Desvantagens da Integragao

Maior risco de perdas de produgao por paragem de algum posto de trabalho:
Investimentos associados, embora estes possam ser minimos se a procura dos produtos ja
referidos continuar a crescer;

Evolugao do mercado;

As duas linhas de alta cadéncia estdo dimensionadas do seguinte modo:

- 1linha que produz esquentadores com automaticos de gas "integrados* e "normais":

- 1 linha que produz esquentadores com automaticos de gas 'pilhas’ e "normais":

Se o crescimento da procura for maior em aparelhos com automaéticos de gas "integrados’ do
que em aparelhos com automaticos de gas "pilhas’ (ou o inverso), podera ser necessario

redimensionar a outra linha para estes aparelhos.

Quantificagdo de beneficios de produtividade

Com a evolug@o que se esta a verificar em termos de mercado - aumento de producao de
produtos com automaticos de gas "pilhas’ - e porque os tempos de montagem destes produtos

sao mais elevados, é dificil quantificar com precisdo os beneficios a obter.

Outro ponto a ter em conta é o facto da secgéo do automatico de gés utilizar recursos humanos
da seccao de pistolas e piezos que também nao estdo quantificados (em Fevereiro e Margo

utilizou pelo menos 6 pessoas).

Em termos de horas extras tém-se verificado as seguintes percentagens (dados de Janeiro a

Abril):

- Montagem final 3,5%
- Pre-montagem do automatico de gas 0,7%

- Pré-montagem do automético de agua 2,2%
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Situagao Actual (recursos humanos directos):

- Montagem final 92

- Pré-montagem dos autométicos de gas 37

- Pre-montagem dos automaticos de agua 21
150

Situacéo Prevista (recursos humanos directos):

- Montagem final 83
. Linhas de alta cadéncia - 64
. Linha Holanda - 16

. Abastecedores - 3

- Autométicos de Gas 35
. Célula integrado - 9 (11-2)
. Célula pilhas - 10
. Célula componentes / linha Holanda - 7
. Preparagdes - 6

. Abastecedores (comum a agua) - 3

- Automaticos de Agua 26
. Linhas de alta cadéncia - 18
. Células de componentes / linha Holanda - 4

. Preparacgoes - 4

TOTAL 144
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Um olhar rapido sobre estes resultados, pode levantar suspeitas sobre o real interesse da
integragdo, na medida em que pode parecer ndo conduzir a resultados muito significativos em
termos de ganhos de produtividade. No entanto, hé que ter em consideragéo diversos aspectos,

antes de se tentar tirar qualquer conclusao.

Na verdade, a comparagéo entre o nimero de trabalhadores actual e o nimero de trabalhadores
num cenario correspondente a integragdo nao nos permite quantificar os ganhos reais de
produtividade, dado que estamos a comparar uma situagdo em que apenas € possivel produzir
650 automaticos de agua "sintéticos" por turno, com outra em que se podera produzir 1650 por
turno. Também ao nivel dos automaticos de gés, se vai aumentar a capacidade de producao
da fabrica, de 1000 automaticos "integrados" / turno e de 1000 automaticos "pilhas’ / turno, para
1750 "integrados" / turno e 1000 "pilhas* / turno ( ou vice-versa, ja que os que forem destinados
a linha Holanda ou a componentes sdo produzidos na mesma célula, mas naturalmemte
ensaiados em postos de ensaio diferentes). Mesmo ao nivel das linhas finais de montagem de
esquentadores, enquanto agora se podem produzir 1300 aparelhos / turno nas linhas principais,
mais 500 na linha de 5 litros, poder-se-ao vir a produzir 2000 aparelhos nas linhas de maior
cadéncia (que se tornardo mais flexiveis. ja@ que passam a poder produzir também,

esquentadores de 5 litros).

Assim, o facto de aparentemente apenas se dganharem 6 postos de trabalho com a

reorganizacao da fabrica nao pode ser visto como um indicador de ganhos de produtividade.
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4. REFLEXOS DA INTEGRACAO NOUTRAS AREAS

41

Logistica

Na organizagdo da logistica entre as secgdes, a principal restricio a ter em conta ¢ de ordem
informatica e esta relacionada com o facto de cada pega poder ser fabricada numa Unica

Seccao.

O eventual impacto a ser sentido com a integracao ¢ uma simplificagdo do processo. Tal
justifica-se na medida em que n&o existirao fluxos assinaldveis entre as secgdes de automaticos
de agua e de gas e as linhas finais de alta cadéncia. Os fluxos entre essas secgdes e a linha
Holanda (ou a seccdo de embalagem de componentes) ndo sofrerdo alteragdes com a

integragdo a nao ser a diminuigao da distancia fisica a percorrer.

Na organizacao da logistica entre o armazém e a fabrica, sera de manter o actual sistema de
gestéo por duas caixas, centralizando num Unico ponto de abastecimento as pecas referentes
aos automaticos de gas, automaticos de agua e linhas de alta cadéncia de montagem final. Tal
sistema resume-se a ter duas caixas de stock para cada tipo de produto, e quando a 12 caixa
se esvazia, pega-se na 22 e encara-se esse facto como uma ordem (tipo Kanban) para repor
uma nova caixa desse produto.

Os locais de abastecimento dos piezos, do queimador piloto, da linha teclas de automaticos de
gés e de algumas operagdes de preparagao, deverao ser mantidos junto a referida zona, dada

a sua especificidade e/ou tendéncia para desaparecimento.

A responsabilidade pelo abastecimento e gestdo de stocks destes sistemas de duas caixas,
devera continuar a ser do armazém, por forma a existir um controlo mais rigoroso sobre o stock
existente na fabrica. Tal ndo inviabilizara o projecto j& em curso de n&o controlar as referéncias
com entregas programadas, cujos fornecedores merecam a confianca da Vulcano quanto a
qualidade e ao prazo de entrega. Essa podera mesmo ser encarada como Qma boa linha de

orientagéo futura, no sentido de reduzir ao minimo a passagem das compras pelo armazem.
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4.2 Estrutura do Produto

Cenério actual:

- Centros de custos da producéo classificados por secgao:
. Montagem final;
. Autométicos de Agua;
. Automaticos de Gas;
. Queimadores;
. Queimador piloto;
. Prensas;

. Cémaras de Combustao.

- Regra base:

. Um produto s6 pode ser montado numa Unica secgao.

Tendo em conta esta regra base, e porque ao juntar todos 0s processos num unico centro de
custo, se perdia precisdo no apuramento do custeio industrial, foi tomada a decisdo na Ultima
reuniao de progresso, de manter a classificagéo actual da estrutura do produto, mesmo tendo em
conta a implantagao fisica prevista (jungao das pré-montagens a montagem final).

Neste aspecto nao havera, portanto, dificuldades na quantificagdo dos operadores e equipamento

afecto a cada secgéo.
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5. CONCLUSAO

Para finalizar, posso dizer que na ultima reunido realizada na Vulcano, com a presenga da equipa
do projecto e da administracdo da empresa, foi decidido cumprir, em primeiro lugar, a condigao
necessaria para que a integragao se possa verificar. No entanto, a decisao quanto a implementagao
da integracao nao ficou ainda tomada, tendo sido adiada para o final deste ano, altura limite para
que todas as secgbes a serem integradas trabalhem a iguais cadéncias. Nessa altura, em fungao
da evolugdo dos mercados, ja se podera clarificar melhor se alguns dos investimentos agora
imputados a integragao terao ou nao que se realizar, independentemente desta, para fazer face a

procura.

Também ai se podera analisar, com maior certeza, a evolucao da procura de aparelhos "pilhas" e
de aparelhos "integrados', o que podera ajudar na tomada de decisdo. Com efeito, se a procura de
ambos continuar a crescer como até aqui (os dois ac mesmo ritmo, tendendo cada um a ficar com
aproximadamente 50 % do mercado de vendas de esquentadores), a integragao podera entao fazer
todo o sentido. Se, pelo contrario, a procura de um dos dois crescer muito mais do que a do outro,
a restricao de afectar uma linha de alta cadéncia a cada um dos produtos (rehstrigéo imposta pela

integracéo, conforme foi atras explicado), podera inviabilizar a integragao.

De qualquer das formas, quer a integragdo venha a ser realizada quer nao, o trabalho desenvolvido
neste projecto da Price foi de enorme utilidade para a Vulcano, na medida em que se analisou em
detalhe o funcionamento de diversas secgbes (nomeadamente a montagem final, os automaticos
de gas, os automaticos de &gua, os queimadores, as prensas e a embalagem de componentes),
compatibilizando as suas cadéncias produtivas umas com as outras, e adaptando-as a procura

prevista no futuro proximo.
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ANEXO |

BALANCEAMENTO E CALCULO DO NUMERO DE OPERADORES
PARA AS LINHAS DE MONTAGEM DE ALTA CADENCIA




_BALANCEAMENTO DAS LINHAS DE MONTAGEM DE ALTA CADENCIA:

T iclo = T isponivel / Cadénci )

- Tempo de ciclo a adoptar --> 26.5"

(os tempos incluem a % de correcgdo devida a fadiga)

Aparelho:WR Eléctrico

POSTO | OPERACOES T. Parciais|T. Total
-Posto 1: - Colocagao de massa 1.7
- Colocar anilha de vedag&o; Aperto do conjunto;
Verificar a estanquicidade 20.7 |
- Puxar outra caixa com pré-montados 23| 247
-Posto 2: - Apontar o auto. no queimador 96|
' - Apertar o conjunto e colocar tubo de gas piloto 82| 178
|
-Posto 3: - Ligacao com parte electrica e aperto dos parafusos 16.4 |
- Colocagao de novos parafusos 856 | 25
|
- Posto 4: - Aperto das porcas do tubo de gas piloto 10.7 |
- Montagem do aut. agua no aut. gas e aperto dos parafusos i
anteriormente colocados 12 227
; - Posto 5: - Montagem da chamine (700/dia) 28.7 | TC=38
; - Posto 6: - Montagem da chaminé (300/dia) --> 190 minutos/dia 287! 1C=38
| - Montar suporte de fixagdo, colar chapa de caracteristicas e
| autocolantes nas costas --> 248 min/dia 1091 TC=15
|
|-Posto 7: - Colocagao da chaminé e aperto dos parafusos 1.2
i - Colocagao da camara de combustdo e suporte cantoneira
| e aparafusar 15.1 26.3
- Posto 8: - Fixar subconjunto as costas com 4 parafusos | 1731
| - Colocar massa nos racores i 55, 228
|
i |
[ -Posto 9: - Colocar o tubo esquerdo | 16.7
[ - Apontar o tubo direito no racor ! 9.1 25.8
! |
| - Posto 10/ - Apontar o tubo direito no automatico de agua { 10.7
1 - Aperto das 4 porcas dos tubos de ligagdo 144! 252
i ]
[~ Posto 11 - Colocar o delimitador de temperatura na camara de combustao | 7.6
| - Apertar o delimitador de temperatura | 16.2! 238
- Posto 12 - Ligar terminais ao micro-chip 9.5
- Ligar terminal a caixa de comando e a pilha 15 245
|- Posto 13 - Ligar 2 terminais ao delimitador de temperatura [ 12.4
- Colocar suporte para fixar o dispositivo de controle de gases |
queimados as costas, com 1 parafuso 11.7 241
- Posto 14 - Fixar sonda do dispositivo de controle de gases queimados !
3 chamine (2 parafusos) ! 19.5
- Colocar micro-chip na caixa preta (12 fase) 53 248
- Posto 15 - Colocar micro-chip na caixa preta (2* fase) 41
- Colocar a parte superior da caixa preta e fixar no aut. de agua 21.8 259
- Posto 16 - Ensaio completo do esquentador | 198.4
| 198.4/265 =75 -> 8 bancas de ensaio ! 248
-Posto 17 - Breve exame visual a frente, colocagao da chapa de marca, da |
! tampa da pilha, das instrugdes e da etiqueta 253 253
-Posto 18 - Colocar a chapa de surdina | 268 26.8
| -Posto 191 - Colocar instrugdes em saco | 34
| - Limpeza das teclas dos aparelhos, colocagdo da chapa de |
i cartdo e de 3 tampdes plasticos no aut. agua ] 12.9] 16.3
- Posto 20 - Colocagao da frente, aperto e colocagdo dos manipulos i 10.6
- Colocagdo de autocolantes (3) e do n® de embalador ’ 1591 265
~Posto 21 - Colocagao do plastico de protegao e do esferovite inferior | 16.2,
| - Colocagdo de instrugdes 38| 20
| i
- Posto 22| - Colocagao da caixa na rampa 6.9
- Introdugdo do esquentador na caixa e colocagdo do
| esferovite superior 125
| - Colocagdo dos acessorios, fechar a caixa e coloca-la na
! maquina de agrafar 8.1 27.5
\
[~ Posto 23 - Colagem dos carimbos nas caixas ( realizada noutro local) 1331
- Retirar pacote da maquina de agrafar 51!
! - Cintar paletes 24,
L - Registar e arrumar palete 24| 232

TOTAL DE OPERADORES:

30 operadores + recuperagdo + chefedelinha —> 32 operadoresfinha

==> 64 operadores

Com o absentismo (4%) :

64 x 1.04 =66.56 ==>

67 operadores




QUANTIFICACAQO DE PARAGENS

Desde a semana 7 de 94 até a semana 9 de 95, sem contar com 1 semana na Pascoa,
e 3 semanas em Agosto.

. 42 semanas em 94
-9 semanas em 95

Minutos de trabalho por dia --> 470
- LINHA 1
Tempo total de paragem = 7474
Tempo total de "ensaio" = 51x5x470 = 119850
7474 /1 119850 = 6.24%
- LINHA 2
Tempo total de paragem = 10244
Tempo total de "ensaio" = 51x5x470 = 119850
10244 / 119850 = 8.55%
-LINHA 5
Tempo total de paragem = 6729
Tempo total de "ensaio" = 51x5x470 = 119850 '
6729/ 119850 = 5.61%

Total das 3 linhas :
% Paragens = (7474+10244+6729) / (3x119850) = 6.80%

ABSENTISMO

Ataxa de absentismo a aplicar é de 4%
=> A ser tomada em atencdo na fase de célculo do nimero de pessoas.

FADIGA, NECESSIDADES, ...

AS percentagens a aplicar sdo as seguintes:

- Na cabega da linha --> 15%
- Nos ensaios --> 23%
- Na embalagem --> 16%



TEMPOS DE CICLO :
.Geral: 470x (1-0.0680)=438"

Tempo ciclo =438 x 60/ 1000 = 26.3 "

.Linha 1: 470 x (1-0.0624) = 441"

Tempo ciclo =441 x60/ 1000 =26.5"
.Linha 2: 470 x (1-0.0855)=430"

Tempo ciclo =430 x 60/ 1000 =235.8"

- Média das linhas 1 e 2:
(7474+10244)/(2x119850) = 7.39%

470 x (1 -0.0739) = 435"
Tempo ciclo =435 x60/1000=26.1"
-Linha 5: 470x (1-0.0561) = 444"

Tempo ciclo =444 x 60/ 1000 =26.7 "



ANEXO I

DOCUMENTA(;AC DE ANALISE DOS AUTOMATICOS DE GAS INTEGRADOS




NOVO AUTOMATICO DE GAS

OP | DESCRICAO Op. da fam. 8, TEMPO
; e/ou estimado|
i
10 ' Ageriar parafuso de mandmetro, cravar casquilho e borboleta 1 : 18.8
|
20  Pré-montar valvula de ignigdo 2 | 36
30 Colecar prato de valvula 3 17.9
Verificar cravacéo a 100% parafuso de manémetro !
Meter filtro e parafuso de fecho !
Apcntar valvula magnética B
40  Pré-montar veio comando de gas 5 2.7
clecar o-ring e ireio 2.95
20  Pré-mentar anilha no prato de valvula superior 7 8.3
35  Mecntar injector piloto no automatico 10
80 Detacgdo c-ring e freio 8 21.2
Cclecar veio comando de gas
Acerar vaivula magnetica
70 Cravar casquilho 2 prato de véivula da caixa de comando 9 8.8
80 Colccar aniiha no orato de vaivula da caixa de cocmando 10 5.95
0  Cravar caixa de comando, colccar 2 maolas, 2 pernos e 2 pratos i1 25.8
100  Scprar zcna de vedacéo, colocar vedante 15 25
- Mentar valvula de ignicdo ;
Montar tampa de valvula de ignigdo (estimado) - 3 segundos estimado
Acertar czixa de comando e meter mola.
110 : Pré-montar placa de comando 16 16.5
120  Pré-montar alavanca 17 7.6
!
130 | Colecar filtro, alavanca, apertar placa de comando e piezo 18 : 22.5
|
! i
140 . Pré-montar parafusos de cachimbo e automatico de agua estimado 4
4150 Meter mola de suporte no corpo do automatico de gas apds o ensaio estimado | 5
i (AQUI QU NA LINHA FINAL)
| i
‘ i
160 | Montar prato de valvula estimado 10
i Montar mola
| Montar e apertar cachimbo / tubo de distribuicao 17
I
I h
170 | Montar tubo de gas estimado 18
| (s6 10, 13 2 16 litros)
;
180 ' Enszio do conjunto estimado 90




NOVO AUTOMATICO DE GAS

OP ' DESCRICAO Op. dafam. 8 TEMPO
! e/ou estimado
180 | Montar injectores no tubo de distribui¢ao 16 litros 36
! 13 litros 28
10 litros 25
‘; :
200 | Montar o-ring no tubo cachimbo 3
210 \ Cravar mola do termecelemento 4
| -~
220 Mcntar e cravar parafuso de mandmetro 8
230 | Colccar vedante 12.2
i Colccar tube de distribuigéo
' Aperar dois parafuses
240 | Testar
250 | Colccar c-ring na anilha de estranguiamento 3
260 | Montar conjunte anilha no cachimteo 5
270 . Mcntar termoelemento 20.2
280 Monrzar vela - celecar vela na posicéo ¢ introduzir a mela 7
290 | Montar tubo pileto 6
300 - Montar metades 20
310 [ Enszio de metaces '
TEMPO TOTAL 5 372.2




NOVO AUTOMATICO DE GAS - Diagrama ds Processo
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PRODUGCAQ: 1 000 Aut. gés/

VULCANO - Automatico de Gas

Aut. Gas - Produto Novo - Balanceamento

turno

‘_ OPERADOR

TAREFAS

l

TEMPO

10 - Apertar paraf. manometro
- Cravar casquilho = borboleta

30 - Verificar a 100% crav. paraf.
manometro
- Colecar filtro

23.8"

30 - Colocar prato de valvula
- Apertar parafusc de fecho
- Apontar valvula magnética

55 - Montar injector ciioto no
autcmatico

20.7

140 - Pre-montar parafusos de
cachimbo e aut. 22 agua

60 - Deteccao do o_ring e freio
- Colccar veio comando de
gas
- Apertar valvula magnetica
- Montar valvula de ignicéo
- Montar tampa valvula ignicéo

Ny
O
N

90 - Cravar caixa de comando
- Colocar 2 molas. 2 pernos €
2 pratos

25.9"

20 - Pré-montar a vélvuia de
ignicéo

100 - Soprar zona de vedagao
- Colocar vedante

- Apertar caixa de comando e
meter mola

25.0"




OPERADOR TAREFAS TEMPO
110 - Pre-montar placa de
7 comando 241"
120 - Prs-montar alavanca
130 - Coiccar filtro e alavanca
8 - Apertar placa comando e 22.5
piezo
190 - Meontar injectores no tubo de
distriouicao
210 - Cravar mola do
termoelemento
9 25.0"
220 - Mcntar e cravar parafuso de
marometro
200 - Mcrtar o_ring tubo cachimbo
230 - Cciccar vedante
- Cclccar tubo de distribuigéo
- Apsrar dois parafusos
250 - Cciccar o_ring na anilha de
estrangulamento
10 260 - Mcrar conjunto zanilha no 25.2"
cacrimbo
50 - Pre-montar anilha no prato
de zlvula superiocr
11 160 - Morzar prato valvula o 9
- Mcntar mola
- Mcnar e apertar
cachimbo/tubo de
distriouic&o
170 - Montar tubo de gas
12 26" 7

180 -

Enszio do conjunto




Observagoes:

- Operacéao 190 - Duplicar o posto de montar injectores no tubo de distribuigéo.

- Ensaio - Sa0 necessarios 4 postos de ensaio para a cadéncia de 1 000 / turno.

Operacoes de Preparag3o:

- Operacéo 20 - Pré-montar valvula de ignicéo. 36.0"
- Operacéo 70 - Cravar casquilho e prato de véivula da caixa de comando. 8.9"
- Operacéo 80 - Colocar anilha no prato de valvula da caixa de comando. 6.0"

- Operacéo 40 - Pré-montar veio comando gas 6.0"



VULCANO - Automdlico de Gas - Linha que produz *Integrado®

Definicao dos Postos de Trabalho

POSTO OPERACOES FERRAMENTAS COMPONENTES - TIPO DE PRATELEIRA
10 -Apertar parafuso manometro - Dispositivo para apertar parafuso do - AULOMAtICOS de GAS vniveiieeeeeneeann 1
-Cravar_casquilho e borboleta manémetro - Parafusos do mandémetro .................. B
- Prensa com 2 dispositivos de cravagao < CasqQUiLROS: < sciviasaninsoeeoneaessaneeons B
(adaptar copia do existente) = 0-Fing dos. Casquilhios . scs:ums sme s smissvms A
1 - Borboleta .....oi.iiiiii i B
- Eixo da borboleta .......... wis aieiye @56 0. R .
30 -Verificar a 100% crav. paraf. manémetro “ BUILETOS: e 5 sim s 5155755 5555 5 50,5 armi0 0 Siore o wre s minia D
-Colocar filtro
30 -Colocar prato de valvula - Dispositivo de assentamento para o parafuso ECOETANNG 555 555515 55556 5 mbi et foow- wasyorm rexesons miele o1 ie E
-Apertar parafuso de fecho de fecho ~ Pratos de vaAlvula) «u: wws e s siam sam s 557 D
-Apontar valvula magnética - Trés aparafusadoras - Parafusos de fecho ..........coviivunnnn. D
- Doseador para a valvula magnética e parafuso - Valvulas magnéticas ........ Dispositivo ¢/
de fecho brago rotativo
- Caixa com valvulas magnéticas ........... 1
2
50 -Montar injector piloto no automatico - Aparafusadora AN Lhas o E
< NEODANELS! o uine a5 5605 5505 5iois saroue oioeie nis e wie E
7 - Cravar prato de valvula - Injectores piloto
- Colocar anilha no prato de valvula - Prensa para cravar prato valvula
- Colocar vedante no prato de vilvula - Dispositivo para apoiar prato valvula apés
.~ Agrupar pratos de valvula colocar vedante
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA - Comum ao automdtico de gas novo e actual

- AAAAAAAAAA - Referente somente ao novo automatico de gas

- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automaticos de gas actuais




VULCANO - Automético de Gas - Linha que produz *Integrado®

POSTO OPERAC()ES FERRAMENTAS COMPONENTES - TIPO DE PRATELEIRA
60 -Detecgao do o ring e freio - Dispositivo de deteccao do o-ring
-Colocar veio comando de géas - Dispositivo de assentamento e aparafusadora
-Apertar valvula magnética (valvula magnética)
3 100 -Montar valvula de ignigao - Valvulas de ignigao
-Montar tampa valvula ignigao - Tampas das valvulas de ignigdo .......... C
140 -Pré-montar parafusos de cachimbo e aut. - Parafusos ..... (0p.. T40) e e viais wion snwsinns c
de agua
= PAGEEUSOS | ow s wisis v o s i s s sk svass 8 6o & wisis c
8 - Colocar 1(2) pratos de valvula, 1(2) - Dispositivo de assentamento (operagao 8) - Pratos de valvula ....................... I
molas, 1 vedante e apertar tampa = MOLAS 1 w5s 50 s mimis 5 5565 56 Sisie = Sreueshare. o eiecs esesn G
= Vedantes . :se s « sws sms s o s 5% 555 0 5 anee
90 -Cravar caixa de comando - Prensa “ MOVAS & s o sins 5o 5 16,5 5705 5 51608 3855 560w udre ot G
-Colocar 2 molas, 1 perno e 2 pratos - Dispositivo para pernos % MOUES ovos Mo ving DadiRas s S s d e S e St G
4 - Calcador para a operacao dos pernos = PEINIOS . oo wie oo oine oveie o mie s wrere Sisis 4 eie s sy & 6l B
PIAYOS & a5t 55,5 3515 & widvs 5 10 & Siso8 & Sup » =tet a o 1o m ohe C
2 - Pré-montar valvula de ignigao - Dispositivo de montagem F PRPHIOS ;a0 55155 00,6 006 8 0ie sisie & eiote sisvel o wiore i K
= NOdaNtES aicicu 55 sise o sinie saeld s sialen s wuws K
= CasqUilhos .qu veonmiimessmssosses oome aas on K
5 = MOLAS wis vos 0 wns 51006 5 55006 wias simn & 1676 5 v s o vess K
- Casquilhos ..uuniiiiiiii i, K
5 MOLES <.k 5isie = Sriske wassenereisiersrane =sdioibre i s wisie s <red o K
= CasQUIlhOs s s ssms wme s 558 ssis 300 e oroie o me e K
= FHBIOS & suns wmw s wists srals $ae0s S8 5005 955 isiE o K
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA - Comum ao automatico de gads novo e actual
- AAAAAAAAAA - Referente somente ao novo automatico de gas

- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automaticos de gas actuais




VUL CANO -

Automatico de Gas - Linha que produz “Integrado®

POSTO OPERAGOES FERRAMENTAS COMPONENTES
100 -Soprar zona de vedacao - Dispositivo de assentamento e fixacao - Vedantes .osisssonesissssssve E (sem tampa)
-Colocar vedante - Aparafusadora = ParaflusSos s :smseme sis 5555 s ame ame omie b o C
-Apertar caixa de comando e meter mola - Anilhas rectangulares ..........c..eveunn. €
6 ? MOLAR cio s cresw s o ovars o imon § wis Grmis aais & 956 55088 Bl G
15 - Cravar valvula de ignigao - Prensa para cravagao da valvula ignigao

- Dispositivo de assentamento (ja existente)
110 -Pré-montar placa de comando - Stock de placas de comando - Placas de comando (ver sistema actual) .. J
- Prensa_e dispositivo de assentamento ¢ COPTEUNGAS: .- sccimsirie o scesnminio » mein, mimio, sioi veis: eis J
- Massa consistente = IROATZEOS . ow s wisrs s mim s srwn 5 wim & asvs siars sisis & 53608 D
% GOSN o2 52 5. Lis e, 5 o olle. avatota) S ta SYada T sow D
“ PEPNOS! wi s ovs ¢ sima o5 s Was oE 5 5i5a A R 8ioie e
* TeCLAS: s s simim s sms aym s sinis 5 5708 SiaT6 simls 4inld & 8 G
7 S Manipulos ..., G
* SHAMPAS, S s et S S0 ered s eviioreisie 5/aTasSire c
120 -Pré-montar alavanca - Dois dispositivos para pré-montar a alavanca - AlavanCas ......iiiiieie it et G
(W e WR) - Parafusos ... ... D
- Aparafusadora = BAIMEE. Gieie ol oo minie's o » wiiecs acarishe winys s s 587608 Wi H

— ————
130 -Colocar filtro e alavanca - Dispositivo ~ BULEFOS iy oins wisis o wis s simes 9o a simss 5o olele.s shee & c
-Apertar placa comando e piezo - Duas aparafusadoras - ParafUusos ...viueineineeeeenencnnnnnannnn C
8 = PVRZIDS) 55 5556 5155 = vsmm 1sis|evaioieatore. s siamsarale oiasas I
= Po1Cas /e PILTOS. s sivis s awe alois s mce o e siwe o H
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA - Comum ao automatico de gas novo e actual
- AAAAAAAAAA - Referente somente ao novo automatico de gas

- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automaticos de gas actuais



VULCANO - Automatico de Gias - Linha que produz "Integrado®

POSTO OPERAGOES FERRAMENTAS COMPONENTES
190 -Montar injectores no tubo de distribuigao - Maquina de montar injectores (dupla) Injectores .......iiiiiiiennnnnnnn. Maquina
210 -Cravar mola do termoelemento Molas ..o i e C
9 _ . -
220 -Montar e cravar parafuso de mandmetro - Prensa com dispositivo rotativo Parafusos manometro
(prensa e aparafusadora) Cachimbos: s ssws v s wmie sims sis o 26§ siss wames 55 I
200 -Montar o_ring tubo cachimbo OSUFNRIG] 5.5 misies g amiote Suvmseimion s ain Siadatals: s18 Slardinsrs E
230 -Colocar vedante - Aparafusadora VEDANTES: s s misw eims wimis o5 & wiols siaie & §5s 6ad @ O
-Colocar tubo de distribuigao - Dispositivo de assentamento Tubos de distribuigao ........covvuiennnn I
-Apertar dois parafusos PArafiIsSOs) e s simis »is wisie 5s.ei5i0min sisies alese sieie se c
10 250 -Colocar o_ring na anilha de OFCING w5 s 8 5508 515 556 2616 519568 51558 & Brdm @ S
estrangulamento Anilhas de estrangulamento ..... P os D
260 -Montar conjunto anilha no cachimbo
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA .- Comum ao automatico de gas novo e actual
- AAAAAAAAAA - Referente somente ao novo automdtico de gas

- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automaticos de gas actuais




VUL CANO - Automitico de Gas - Linha que produz “Integrado®

POSTO OPERAGOES FERRAMENTAS COMPONENTES
50 -Pré-montar anilha no prato de valvula - Dispositivo para pré-montar anilha no prato = Pratos de valvula ceiciesesesnonssesamsasns
superior de valvula superior = ANTUNAS: o sonme wins e s 0w v smi smie s wia s wias wmis
1"
160 -Montar prato valvula - Dispositivo de assentamento e fecho para = MOLAS & usisursewiassvias sinie o oinie einia miae o oo »wian
-Montar mola apertar cachimbo/tubo de distribuigao (op.
-Montar e apertar cachimbo/tubo de 160)
distribuigao - Duas aparafusadoras horizontais (op. 160)
170 -Montar tubo de gas - Dispositivo para montar tubo de gas = TUBOS. o sin s si0is s wias winior s wivis oieinie sinie wimie mioia »iain»
- Chave dinamométrica
12
180 -Ensaio do conjunto - Posto de ensaio quadruplo (novo automatico)
- Posto de ensaio quadruplo (actual automat.)
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA - Comum ao automatico de gas novo e actual
- AAAAAAAAAA - Referente somente ao novo automatico de gas

- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automaticos de gas actuais




VULCANO - Automitico de Gas - Linha que produz “Integrado®

POSTO OPERA(;GES FERRAMENTAS COMPONENTES
70- Cravar casquilho e prato de valvula da - Prensa _com dispositivo e doseador de massa CasUILNOS: (s sreserswarers amsia sie simin s o id slete .C+C
caixa de comando. OFTENG 2a oo o sinie sivio a einia ‘sinia araie o ais s RASNR ST -
RTINS 5 some 50005 sioin 55005 908 s 5009 5 oes wieaTe A
Prep. Pratos de valvula ...... ..o, c
80- Colocar anilha no prato de valvula da - Dispositivo (operacao 80) Anilhas para os pratos de valvula ....... B

caixa de comando.
40- Pré-montar o veio comando de gas - Dispositivo de assentamento do veio O-TUNG 5 5505 n svsin o 56505 wlsie & Svm & oo & & § 0555 wave o & F
- Suporte dos freios Suporte de freios
Veios comando de gas ........eeeceneannnn c
20- Pré-montar valvula de ignigéo. - Dispositivo de montagem VEIOS s v sammves seme v ssma s SRR . K
Anilhas de borracha ........ceiineeunnnnn K
Anilhas de aluminio .........ccviueunnnn K
COrpo .oveecvccconscasnnns cssssevseasosna K
PTFATO o civveie oieie s since 6 aiain svaie arais eisie s wisia aisie & g K
Prep. MOUE] 5ie o mimre oronm i ienons Siotn s miols eiois Sloke olovsta eteta.s ors K
OSFIO0. 5 5005 5506 5 516 bivrins wiod 5o Saismaios » swamia K
O-TING o005 siiin e vas aise s sie suams ey eses v ¢ o K
PPAto .« .uescionawenone s esos sneesssenysos K
L Lo b e Sy el Sty g N g e ey P g K
FF@NO 5 55 ¢ iwis 546 4 Bimid 5 5755 3766 Biagé 5,576 5 55806 5 5% K
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA - Comum ao automatico de gas novo e actual

- AAAAAAAAAA - Referente somente ao novo automatico de gas
- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automaticos de gas actuais




VULCANO - Automatico de Gas - Linha que produz “Integrado"

POSTO OPERACOES FERRAMENTAS COMPONENTES
0 - Colocar o_ring no parafuso - Dispositivo de assentamento do automatico = O FERGS i« siors ¢ wrave srera o wimin wove wos = wia e 468 @ o6 K
- Colocar paraf. com o_ring no automatico - Aparafusadora 3 PACARUSOS! mi o558 hins 555 % Bimve andhs, svasicm mi o ‘somte win B
- Colocar freio no automatico = FReROS wu s sums s smio s wioe wiosos se s ik § wing 5l A
= AUEOMALTCOS s s srae s ovs s sim s siare w i s win & 5o o 1
Prep. 4 - Cravar prato mola na tampa - Prensa p/a cravar anilha no flutuador “ Pratos mola . .se s s ens s see s s e aes s 66 G
- Cravar anilha no flutuador % JANPAS! vis cicre  wiersiawie's siaia eime v wi s @ s S8 e i I
A LN ST s et ais s T etV et cnsone (295 3T SLokare B
- Flutuadores c6nicos ............ Tabuleiros

(identicos aos que ja existiram)
4.1 - Cravar anilha no casquilho
5 - Colocar o_ring no parafuso - Aparafusadora ZAQUPTNGS & 5500 0055 7600 5 Suins wiare s iaias stese srsraradbre ad E
- Apertar parafuso na tampa - Gabari de assentamento duplo das tampas = PArBIUSOS: wi . wmi v s o v s awa s ss s d s B
- Completar regulador caudal de gas = CasQUILNOS wysrms 5o s woors sveis ¢ 916 8 afes siess 2i9ie 5 5 1
~ TADPAS wo viave o wine e o wiaie sisin s 4108 aiate s w106 56 I
11 - Pré-montagem do bloqueio de ignigao - Dispositivo (ja existente) S Molas chapa ... i e C
- Colocar blogqueio de ignig¢ao na caixa de * BLOGUBYOS: sism s e s 5ol 5005 5 5558 4xsusom 1o b sorarm c
comando. - Dispositivo (nao existente) - Caixas de comando w: ses swessms eisn s o s sme s I
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA- - Comun ao automatico de gas novo e actual

- AAAAAAAAAA - Referente somente ao novo automatico de gas

- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automdticos de gas actuais




Automaticos de Gas

Definigdo dos tipos de prateleiras

Dimensdes em milimetros

@ o N los] b

F

J

80 x 40 x 240

80 x 80 x 240

160 x 80 x 240

160 x 160 x 240

240 x 240 x 240

160 x 240 x 240

123 x 50 x 173 (Ref*® GB 1205)
82 x 50 x 173 (Ref* GB 0805)
Tapete de rolos

Tapete de rolos dupla entrada

Disposigdo das caixas em redondo
(Pag. 7.16 do catdlogo Bosch 94/95)



Greifraumgestaltung mit Mechanik-Grundelementen

Grab area design with the Basic Mechanical Elements

Conception de |'espace de préhension avec les éléments mécaniques de

base

Strutturazione dell'area di presa con elementi meccanici di base
Diseno del area de toma con los Elementos basicos de la mecanica
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Greifbehalter

Grab containers
Bacs de préhension

Contenitori di prelievo

Caja de piecerio
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Greifbehalter stahiblech (

Grab containers Sheet stesl
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ANEXO il

DOCUMENTACAO DE ANALISE DOS AUTOMATICOS DE GAS PILHAS



Folha de Trabalho Normalizado - C = 1000

Familia

8 | | 8A

| L 7A | | 7B

OPERADOR

TAREFAS

TEMPO|

POSTO

NO

DESCRICAO

[s]

TEMPO
[s]

TEMPO!
[s]

fFEMPQ]
[s]

1 - 2gerar parafusa z2 manématro
Cravar casguilhe 2 serboleta
3 -"/arificar 3 100% 3 zravacic 2o parafuse <2 mandmetro

23.8

23.8

238

23.8

- 2zertar parafuse =2 fecho 22 aluminio
Zcicear orato de w3vula

2zcontar valvula mzaznética

. Zsicear freio no w2 comanco de gas

- Cclecar 3_ring ns . 2i0 comando de gas

-a-montar anilhas ~ss pratcs de valvula sucericres

- Cravar grato de vz ula

sicear anilha ne =-3to cde vsivula

- ~zrucar oratos 22 .3ivula

22.

(@]]

[\
(6)]
~

26.7

2zemar vaivula magnética. sziccar veio ccmange de gas.

. S-a-montar vaivuia 22 ignicic

- Ccicear vaivuia 22 znicdo

3 4 ~ ~ ~nz ~
3 3 * 2) sratels) de va.uia, 1(2) melas, 1 vedante e apertar tamca 21.2 24 25 2 292
Tataccdo 20 o_1'r: 2 freio
1 - Cravar caixa de s:~ando
. S:lecar 2 melas. zafne 2 2 cratos ce valvuia
AE A AE A =
4 Z2.32ar cerno na :3:.xa de c:mande @ meia snaca 259 49,9 45.1’) 25,9
. Zsiccar 2 melas. Z ternes
2 crates 2e valvuiz 2 meia sn3ca
_— ? I A
= - - = e —
o] 2 |9,/ i { 19./ 19/

o

- 3:zrar zonas vecasio, cravar valvuia ignigdo. cciocar

~gzia 2) vedante 2 3centar 231xa de comanco

242

19.

o)

18.8

19.9

=~

o

-
=4

. Sra.montar zlaca z2 comanz?

- =ra.montar alavancs

241

24.1

241

18

Casicear filtro, aiavanca, pieza, apertar placa de comando 2

S1eld

22.5

N
AN
(8]}

I- Znsaio de astancu:cidade I I

R




| Preparac3o: i
Familia
8 | 1] 8A | [ 7A ] [ 78 |
TAREFAS TEMPO ﬁm‘ TEMPO| [TEMPO
Ne | DESCRICAO [s] [s] [s] [s]
0 |- Colocar o_ring no paraiuso | || | 26 | | 26
- Colocar parafuso com o o_ring no automatico I || l 86 | | 86
- Colacar freio no automatico I L i 104 | | 10.4
4 |- Cravar prato mola na tampa | | 4,7 | 47 | |
i- Cravar anilha no flutuacor | | ! I 1 4.8
4.1 1-Cravar aniiha no casauilho | b P i 8.1
5 |- Colocar o_ring no parafuso | | 24 | | 2,4 2,4
- Apertar parafuso na tamga 1 | 82 8.2 8.2
‘. Comoletar requlador caudal de aas | | | 9.1
S . cravar casquiiho 2 prato de valvula cacaixadeco | 8.9 { 8,9 | 8,9 8.9
10 - Colocar anilha no orato ca valvula da caixa deceml 4.2 4.2 | 42 42
11 - Pré-montagem do bloqueic de ignicao | 2,6 |
Colocar blegueio de ignico na caixa ¢2 comande | | 46 |
Totals | 13.1 356 | 50 67.3
N° Qoeradores okl B s | 2.0 37,




Folha de Trabalho Normalizado

Familia: 11 -L Pilhas Linha 2

OPERADOR TAREFAS TEMPO

POSTO N DESCRICAQO [s]

22 mancmetre

21.7

3 - a 10C% a cravacdo co parziuso de mancmelre
da facho ce aluminic
5 4
~
2 - 242

Lo} -~ - . . r N - - 2 S
= l 3 l Cclecar vaic cemancae Ze 2ds. ! oratc. vecante, 2 —olas 2 acentar caca de gas l 22.5
4 ‘0 - valvula 32 zaixa de comanco 21.4

N - Cravar 23ixa c2 comancgs. 2oiccar 2 melas. 1 cernc 2 2 orates de vaivula

(@]]
]
-

=~ - - ~ a1
Q g - Soorar zanas de vazacic. sclccarvacanta. caixa 22 comanco. 43,9
supcr2 2 3cersar
— e - .
[ 3 - Bra.mzntar claca ce ccmando Ll
7 - Pra-mecntar aiavanca

no
18]
4~
==

-~

Cclosar fitro. 2iavanca e zcertar claca de comance I

—
(6 9)
P
™
 —
.

—
] ) - Colocar reio e porea na valvula ce memerana 24
20 - Sré-mentar vaivuia ae memarana. zslocar mola. arihas. vedante, crato de valvuia 2 fraio
10 22 - Ensaic de astanquicicade sem valvula de membrara 24.5

21 - Apertc 2a corca da vaivuia de memerana no automatico

l 11 [ 22 I- Znsaio ce astanquicicace com valvula ce membrana I l




Preparacao:

TAREFAS TEMPO
N ] DESCRICAQ [s]
4 |- Cravar praio mcla na tampa | 47
5 |- Colocar o_ring no parafuso 2,4
e |- Cravar casqguilho e prato de valvula da caixa ce comande | 8,9
12 |- Desembalzr unidades de ignic&o | 3
| Cravar ficha na unidade de ignicao [ 97
13 |- Colocar mangueira silicone na unidade e circuito ignicao | 41
14 |- Colccar ne supcrte a unidade de ignicdo 2 caixaparzoilha | 496
12 |- Desembalzar valvulas de membrana % T
Totals 848
C =850 N° Operadarss 2.4
C =1000 N° Oceradorss 37
OPERADOR TAREFAS TEMPO
POSTO N° DESCRICAQ Is]
= - Cravar zratc meiz na lamea
=] - Colocar 5_ring nc zarafuss
1 2 - Cravar zasguiihc 2 prato g2 valvula ca caixa de comanco 28,7
2 - Cesemecalar uniczzes ce gnicdo
Cravar ficna na uidade c2 cricac
3 - Calocar manguerrs ca silicane
2 - Ligar /unir ligadcras) circuito c2 ignicde 322
< - Colocar supcrte s gatan
- Apenar unidacde z2 icnicdo
12 - Prencer o (1 parafuse)
3 - Apertar 2aixa cara ciiha 36,7
- Ligar fies
1S - Desemealar valviias <@ memerana

OBS.:

Qualquer um destes trés cperaderes pode efectuar 2 operacéo de
"desembalar véivulas de membrana"

Operadores 2 ¢ 3:

? 2
| < 4]
Mo ;9" A - Gabari com pega
| 3 - Gabari sem pega




VULCANO - Automitico de G4s - Linha que produz “Pilhas"

Definicao dos

Postos de Trabalho

POS10 OPERAGOLS FERRAMENIAS COMPONENTES - TIPO DE PRATELEIRA
1 - Apertar parafuso mandmetro - Dispositivo para apertar parafuso do = AULOMALIcos de gads ..iiiiiiiieiiinaiaaa. |
- Cravar casquilho e borboleta mandmetro - Parafusos do manémetro ................ .. B
- Prensa com 2 dispositivos de cravagao - Casquilhos .oieeiiainiiiiiiiinieiianenn. B
S0 ring dos casquilhos .ooiiiiiiiiiiaa... A
1 = BOFDOLBEA s s myo siais 5 5o siwin ¢ i 668 ot s ot s . B
- EiX0o da borboleta . ;e s s s s siois s ate s ses & A
3 - Verificar a 100% crav. paraf. manémetro - Dispositivo de assentamento para o parafuso % ERLETOS! s 5.5m 5 000 0 010 0 ot scoio s mine aroe oo v wisre o D
- Colocar filtro de fecho < Parafusos de fEchD <o immicm s sinm aimme e smew D
- Apertar parafuso de fecho de aluminio - Doscador para a valvula magnética e parafuso
de fecho
3 - Colocar prato de valwvula - Dispositivo de assentamento para o parafuso IR 1 R E
- Apertar parafuso de fecho de aluminio de fecho = Pratos de Valvila—s sos vame aws sol 7es sme o D
- Apontar valvula magnética - Trés aparafusadoras - Parafusos de fecho ........cccvvuunn s D
- Doscador para a valvula magnética e parafuso - Valvulas magnéticas ........ Dispositivo ¢/
5 - Apertar parafuso na tampa de fecho brago rotativo
- Caixa com valvulas magnéticas .......... s 1L
2
6 - Colocar freio no veio comando gas - Dispositivo de assentanento do veio (para = 050 UNG| 555 Sinim 21000 ovaie o inin o miois einia s siata o sie s siale o F
- Colocar o ring no veio comando de gas colocar freio) - Suporte de freios
- "Suporte" dos freios = Injeetores: su s sew s s st s wiwe 3o 5o st (
5 NBHOS. (o oiovn simieomaio sieve; s win .o w1svs g iesim mioents wouie siwats c
(- Pre montar antlhas nos pratos de valvala Dispositivo AANVNGS: oo o on o i v n s 5w 5 o 5 5550 4 96 € 9458 & Gim E
superiores = MEBUANEES! o e g v o 0iws wme 5 we saa s siess, siois 5676 E
- Cravar prato de valvula g avar prato valvula
- Colocar anilha no prato de vilvula = apoia
- Colocar vedante no prato de valvula
- Agrupar pratos de valvula
LEGENDA:
- AAAAAAAAAA - Comum ao automdtico de gas pilhas e actual

- AAAAAAAAAA -
- AAAAAAAAAA -

Referente somente uo automatico de gds pilhas
Referente somente aos automaticos de gas actuais




VULCANO - Automatico de Gas - Linha que produz “Pilhas®

POSTO OPERAGOES FERRAMENTAS COMPONENTES - TIPO DE PRATELEIRA
8 - Detecgao do o ring e freio - Dispositivo de detecgao do o-ring = PATAfUSOS .« vovs oo s s e sme e s ms s s wie s & c
- Colocar veio comando de gas - Dispositivo de assentamento e aparafusadora - Pratos de valvula ..........cooiiiiiaa... I
3 - Apertar valvula magnética (valvula magnética) = MOLES o oioie miaie wnimn mion s wsoie onaio siare s os s wid s s . G
- Colocar 1(2) pratos de valvula, 1(2) - Dispositivo de assentamento = Vedunbtes = ame sam s 554 555 5008 305 Sbrs » 535 550w 0.0 c
molas, 1 vedante e apertar tampa
10 - Colocar anilha no prato de valvula da - Dispositivo assentamento prato valvula - Anilhas para os pratos de valvula ....... B
4 caixa de comando
- Prensa = MOLAS! 54 wnsnme s oo s 5306 555 815 5 516 5 51,6 518, 8 wshm o G
11 - Cravar caixa de comando - Dois dispositivos para pernos = MOVAS: & s s siois oioio 8 wrsis Nimis 95 506 55 R s 56 5 G
- Colocar 2 molas, 1(2) perno e 2 pratos de (semelhante ao do suporte dos freios) = POEIOS 5 ¢ o's soin s pisis ofe's Wols 67608, KiskH bislE #1636 6.6 B
valvula (colocar perno na caixa de - Calcador para a operagio dos pernos PBFINGS o concs witen o 0w 5 ws 51d= srs 3o 5 e 5 sl 554606 & ]
comando) e mola chapa - Molas de chapa oo ool c
5 2 - Pré-wontar valvula de ignigao - Dispositivo de wontagem = POPINOS waie e aiee sinio e oin s aiais sinis si0is o sis piain s wsis e K
% NBAADLES: 40 cieia niorece oiare ae.n s000, 05050 arze i v piate « K
3 - Colocar valvula de ignigao = CasqUillios cccisicess e sios s ane A <
=T HMOlAS 1R s Tehs ves s o sk SR ARE Bl K
- Casquilhos ....... s wisie SBie B BE NG @ susle wisie s K
S 1 - - N K
= CasQUILIOS cuiioiisine vosanenaenonevesanes K
2 FBRNOY 5 5553 556 55558 2305 mrtse 510k mm Slodsd mions Siarie K
15 - Soprar zona de vedagao - Dispositivo de assentamento e fixagao S Vedantes ..o iiiiiiiiaa.. E (sem tampa)
- Colocar (mola e)vedante - Aparafusadora - Valvalas de ignigao .......... Pega a pega
[ - Cravar valvula de ignigao = Parafusos ::swsse vme 5o 555 5 25 oiie 5ows aen (i
-.Colocar suporte - Prensa para cravagao da valvula ignigao - Anilhas rectangulares .........cceeeueenn C
- Apertar caixa de comando - Dispositivo de assentamento 7 ROLAS: 4 & o o5is 5 mms weans wme wisge 5 mers wvmn § Wi wiese G
2 QUGS 515 3 5ue.8 suvos 510ve s Bia's Side Ravas, o:bibin avoin arerd
- Dispositivo para colocar suporte
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA -
- AAAAAAAAAA -
- AAAAAAAAAA -

Comum ao automatico de gas pilhas e actual

Referente somente ao automdtico de gas pilhas

Referente somente aos automdticos de gas actuais




VULCANO -

Automitico de Gis - Linha que produz "Pilhas"

POSTO

OPERACOES

FERRAMENIAS

COMPONENTES

16 - Pré-montar placa de comando

'

Placas de comando (ver sistema actual)
Corredigas ....eiiiiiiiinninnnnn.. vio 005
ROIZIOS © ittt
CUIMNAS 5500506 5 515 6 00n 5,65 5:000 = aieia oiece srave =iea
Pernos vsessss sims s sime o #i e s
Teclas ,.wesn s wma was W o byaje s
ManTpalios ., .o ee s sws smw s 5 s sieis saie 5 5%
Tampas ... i e

©

17 -

ré-montar alavanca

¥ NGCGVAICAE 5 2055 550 € Sra ol ® 5ibie.s obe s edace euiim wi

PArofusos .. saim s s s sm s 05 s 506 8 5065 sree are
CAMCS! ¢y ias soans simis s 0% § s me & soie #iod Swia 60

18 - Colocar filtro e alavanca (e piezo)
- Apertar placa comando (e piezo)

Dispositivo
Duas aparafusadoras

FILEEOS e sims s s 5w s 576 4 5506 5 9595 55806 Seara se
ParaflSos . .. swm s s mms i s s & oo s 575, 515
PIeZOS .. irenereerenencacacannnanns

LEGENDA:

- AAAAAAAAAA - Comun ao automatico de gas pilhas e actual
- AAAAAAAAAA - Referente somente ao automatico de yas pilhas
- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automaticos de gas actuais




VULCANO - Automdtico de Gas - Linha que produz "Pilhas"

POSTO OPERAGOES FERRAMENTAS COMPONENTES
19 - Colocar freio e porca na valvula de Posto ja existente
menbrana
9
20 - Pré-montar valvula de membrana, Posto ja existente
colocar mola, anilhas, vedante,
prato de valvula e freio
22 - Ensaio de estanquicidade sem Posto ja existente
valvula de menbrana
10
21 - Aperto da porca da valvula de Posto ja existente
membrana no automatico
22 - Ensaio de estamquicidade com - Posto de ensato quadruplo (aut. pilhas)
1" valvula de menbrana
- Posto de ensaio quadruplo (aut. actuais)
23 - Ensaio de estanquicidade
LEGENDA:
- AAAAAAAAAA - Comum ao automdtico de gés pilhas e actual
- AAAAAAAAAA - Referente somente ao automatico de gas pilhas
- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automaticos de gas actuais

'




VULCANO - Automitico de Gias - Linha que produz “Pilhas"

POSTO OPERA(‘ﬁES ; FERRAMENTAS COMPONENTES
0 - Colocar o_ring no parafuso - Dispositivo de assentamento do automitico S0 FINGS titiiititeae et e eeae aaaaaaaan K
- Colocar paraf. com o_ring no automatico - Aparafusadora - Parafusos ... i, B
- Colocar freio no automatico % FLEHOS ciaie v oim = aim s aseiw sivie o oin o ws e aie 5w . nreis 558 A
= AUEOMATTCOS i : a5 455 256 556 5 508 5 500 & 2w = eioie aim I
Prep. 4 - Cravar prato mola na tampa - Prensa p/a cravar anilha no flutuador S Pratos mola ......iiiiiiiiiieeanaaaa i siv G
- Cravar anilha no flutuador % FOHPAS Jie sak vt b TR R ST ST T YN sl
2 ANNEIES! 355 5,55 £ o120m cione ainim n aioie asi sins wiater e wisrmiae B
- Flutuadores cénicos ............ Tabuleiros
(identicos aos que ja existiram)

4.1 - Cravar anilha no casquilho
5 - Colocar o ring no parafuso - Aparafusadora < O_FINGS 55 s v s s 55 5 654 5i0m s 858 awe s Sas s E
- Apertar parafuso na tampa - Gabari de assentamento duplo das tampas ~ PAFAFUSOS . wu ¢ aven e wiore s avecs o spers sieis Sioie & & B
- Completar regulador caudal de gas S Casquilhos ..o i |
% TEHIPAS ove o aime s srsie prasas win s wies s 55 wems®
9 - Cravar casquilho e prato de valvula da - Prensa com dispositivo e doscador de massa - Casquilhos ci.ccivevansnscenas essesse C+ C
caixa de comando = PN o s 378 5 6618 ses Sl 6 w78 5iaw 6 556 baarma S i f
= ARNINGS. axe < Sro s wos wnes ol samm 50 566 asi s 2606 6 & A
Pratos de valvula ..o, c
10 - Colocar anilha no prato de valvula da = Dispositivo - Anilhas para os pratos de valvala ....... B

caixa de compndo
11 - Pré-montagem do bloqueio de ignigao - Dispositivo (ja existente) - Molas ehapa oo sessam 96 ows oo 5 § 5508 500 5 c
- Colocar bloqueio de ignigio na caixa de Bloquetos oo e c
comando. - Daspositivo (ndo existente) - Caixas de comando .......ccoviiiiiinnann. I
LEGENDA:

- AAAAAAAAAA - Comumn ao automatico de gas pilhas e actual
- AAAAAAAAAA - Referente somente ao automatico de gas pilhas

- AAAAAAAAAA - Referente somente aos automdticos de gas actuais




VULCARO - Automdtico de Gas - Linha que produz “Pilhas"

POSTO OPERAGOES FERRAMENTAS COMPONENTES
12 - Desembalar unidades de ignigao
- Cravar ficha na unidade de ignigao
13 - Colocar mangueira silicone na unidade
e circuito de ignigao
Prep.
14 - Colocar no suporte a unidade de ignigio
e a caixa para a pilha
19 - Desembalar valvulas de menbrana
LEGENDA:
- AAAAAAAAAA - Comuum ao automatico de gas pilhas e actual
- AAAAAAAAAA - Referente somente ao automatico de gas pilhas
- AAAAAAAAAA -

Referente somente aos automaticos de gas actuais




VULCANO - Automatico de Gas - Implementacdo da Linha 2 (Pilhas)

Duplicacdo de maquinas (ferramentas) em linha:

Ne Operagdo Descrigdo da Operagao
- Cciccar freio nc veio comando de gés
8 - Cclccar o_ring nc veic ccmanco Ze gas

Pra-mcntar zniinas nos grzics de vaivula sucericrss
ravar grato ce valvula

-

C &
Cclccar aniiha nc grate c2 vaivula

s

Prz-mentar alavanca

Cciccar anilha ~c zratc c2 vaivula 2a caixz T2 somance

=nsaic “ihas

(cem vaivuia memebrana)

Znsaic de estanguicicace 2cm vaivula ¢e memczrana

Sdc necsssarias £ cancas 22 ensaie - cacéncia e 10C0O pegas/turnc)

Magquinas (ferramentas) comuns as linhas 1 e 2 ccnsideradas como postos de preparagéo:

N° Cperagdo l Descricdo ca Cperagao

- Ccleear o_ring ~¢ parafusc

G - Cclecar zarafusc com 2 ¢_'ing NC 2utcmaice
- Caicear freio nc autcmatics
- Cravar zratc mcla na tamzca

< - Cravar znilha nc flutuacer z2nice
- Cclocar o_fing na tampa = apertar a vaivuia 2iécrica

41 - Cravar anilha nc casquiihc
- Cclocar o_ring nc parafuso

5 - Acertar parafuso na tamea
- Comgletar regulader caudal de gas

9 - Cravar casquiihc ¢ pratc c=2 valvuia da caxa Ze ccmanco

10 - Cclocar anilha ne prato de vaivula ca caxa ce comande

1 - Pré-montagem <o blcgueic ce ignicdo

.

Cclecar blogueio de ignicdc na caixa ce ccmando




Automaticos de Gas

Definigdo dos tipos de prateleiras

Dimensdes em milimetros

- 80 x 40 x 240
- 80 x 80 x 240
160 x 80 x 240

- 160 x 160 x 240

Q@ Y QA W »
|

- 240 x 240 x 240

H - 160 x 240 x 240

E - 123 x 50 x 173 (Ref* GB 1205)
F - 82 x 50 x 173 (Ref* GB 0805)
I - Tapete de rolos

J - Tapete de rolos dupla entrada

K - Disposigdo das caixas em redondo
(Pag. 7.16 do catalogo Bosch 94/95)
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Greifraumgestaltung mit Mechanik-Grundelementen

Grab area design with the Basic Mechanical Elements

Conception de I'espace de préhension avec les éléments mécaniques de
base

Strutturazione dell'area di presa con elementi meccanici di base

Diseno del drea de toma con los Elementos basicos de la mecanica
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' Greifbehalter

Grab containers
Bacs de préhension

Contenitori di prelievo

Caja de piecerio
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Greifbehalter staniblech _ (

Grab containers sheet steel
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ANEXO IV

DOCUMENTAGAO DE ANALISE DOS AUTOMATICOS DE AGUA SINTETICOS



ANALISE DAS VARIAS OPERACOES REALIZADAS NOS AUT. AGUA - SINTETICOS

SUBCONJUNTOS| N° OPERACOES K FERRAMENTAS POSTO Qtd
0 - Cravar dispositivo de regulagao 13.1 - Prensa 1
. - - Gabari de assentamento 1
Parafuso fecho / 1 - Colocar oring no paraf. fecho e colocar oring no anel 8.1
/ anel / flange NG | S
2 | - Colocar anel na flange, apertar parafuso e 12.6 - Dispositivo de assentamento 886047/001 2
e colocar oring. (cravar manipulo) - Aparafusadora 2
B - Prensa (cravar manipulo) N
2.5 |- Colocar oring
Casquilho 3 - Colocar casquilho de ligagao no gabari, 7 - Prensa 885657/001 2
Colocar casquilho e cravar. - Gabari de assentamento 2
4 - Colocar casquilho de ligagao no gabari. - - Prensa 885657/001 2
Colocar oring, casquilho, anilha e cravar. - Gabari de assentamento 2
5 | - Colocar casquilho de ligagao no dispositivo. 23.7 - Dispositivo de lubrificagao 885657/001 2
: Colocar massa lubrificante.
12 | - Colocar oring no casquilho. 3.1 886190/001
Veio selector 10 |- Colocar mola no veio, anilha e oring. 10.5 886190/001
11 | - Colocar casquilho no dispositivo, colocar veios 9 - Gabari de assentamenfo 886190/001 | 2
e apertar - Dispositivo de aperto 2




SUBCONJUNTOS| N° OPERACOES K FERRAMENTAS POSTO Qtd
Tampa 16 |- Colocar valvula e anilha de plastico. 5.9
17 | - Colocar oring no casquilho e colocar 6.2
casquilho na tampa.
18 | - Colocar prato membrana. 3.5
19 |- Cravagao do prato membrana. 16.5 - Prensa 2
- Gabari de assentamento 2
Montagem final 6 |- Colocar aut no gabari, colocar filtro e pega - - Gabari de assentamento 886049/001 2
intermediaria completa
7 | - Colocar mola, flange e apertar 3 parafusos 21 - Gabari de assentamento 886049/001 2
e - Aparafusadora 2
8 | - Colocar peca intermediaria no flutuador cénico. 49 - Gabari de assentamento 886049/001| 2
Colocar conjunto no dispositivo e cravar. - Dispositivo de cravagao 2
9 - Colocar oring no parafuso fecho. 13.9 886190/001
Colocar paraf. fecho no automatico e colocar freio
13 |- Colocar autom. no gabari. Colocar membrana, 25.5 - Gabari de assentamento 886046/001 2
tampa, chapa de fixagao e apertar 5 parafusos - Aparafusadora 2
14 | - Colocar aut no gabari. Colocar veio (ou parafuso 16.4 - Gabari de assentamento 886046/001| 2
de fecho), chapa fixagao e apertar 2 parafusos - Aparafusadora 2
13 e
15 |- Ensaio. 31.7/2 885621/001
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BALANCEAMENTO DA CELULA DE SINTETICOS

OPERACOES EM CELULA:

--> 8 pessoas

| Familia K

]

POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
1 - Colocar oring no paraf. fecho / paraf. regul. / dispos. 49 - Paraf. fecho
1 regulagao; - Anel
- Colocar oring no anel (excepto ref* 522); 3,2 - Orings
2 - Colocar anel na flange, apertar paraf. fecho / paraf. 12,6 - Dispositivo de assentamento - Flange
regul. / disp. regul e colocar oring (cravar manipulo - Aparafusadora - Oring
na ref* 522); 20,7 - Prensa (cravar manipulo) (-Manipulo)
- Casquilho ligagao
4 |- Colocar casquilho de ligagao no gabaii. -- - Prensa - Casquilhot
2 Colocar oring, casquilho, anilha e cravar. - Gabari de assentamento - Oring
M T R . _|-Aniha
5 |- Colocar casquilho de ligagao no dispositivo que - Disposilivo de lubrificagéao
coloca massa lubrificante. 237 237
6 - Colocar aut no gabari, colocar filtro e pega - Gabari de assentamento - Automatico
3 intermediaria completa - Filtro
G = N T _ | - Pecga intermediaria
- Flange
7 |- Colocar mola, flange e apertar 3 parafusos 21 - Gabaii de assentamento - Mola
: Dt ) ~__|-Aparafusadora - Parafusos
8 - Colocar pega intermediaria no flutuador coénico. - Gabaii de assentamento - Pega intermediaria
Colocar conjunto no dispositivo ¢ cravar. 4.9 25,9 Dispositivo de cravagio - Flutuador cénico




| Familia K |
POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
9.a) | - Colocar oring no casquilho 3 - Casquilho2
4 ST s ttraemce - Oting
- Veio
10| - Colocar veio no gabari, mola, anilha e oting no veio 10,5 - Gabaii assentaimento - Mola
- . o - - Anilha e Oring
11 - Colocar casquilho no dispositivo, colocar veios e 9 - Gabaii assentamento - Casquilho3
apertar - Dispositivo de aperto - Veio
12| - Colocar oring no casquilho / paraf. fecho 3.1 25,6 - Casquilho3
- Oring
9.b) | - Colocar casquilho no automatico e colocar freio 10,8 - Casquilho2
5 e | . = 1 - B - Freio
- Automatico
14 | - Colocar aut no gabari. Colocar veio (ou paratuso - Gabari assentamento - Veio / Paraf. fecho
de fecho), chapa fixagao e apeitar 2 parafusos 16,4 272 - Aparafusadora - Chapa de fixagao 1
- Parafusos
- Automatico
6 13 |- Colocar autom. no gabari. Colocar membrana, 255 255 - Gabati de assentamento - Membrana
tampa, chapa de fixagao e apertar 5 parafusos - Aparafusadora - Tampa e parafusos
17 |- Colocar oring no casquilho e colocar 6,2 - Oring
7 casquilho na tampa. - Casquilho
L e LT . e - Tampa
18 |- Colocar prato membrana. 3,5 - Prato membrana
19 |- Cravagao do prato membrana. 16,1 258 - Prensa - Prato membrana
- Gabaii de assentamento - Veio
8 15 | - Ensaio. 31712 159 - Maquina de ensaio




| Familak |

PREPARACOES:
Posto N° Operagdes Tempo | Tempo total Ferramentas Componentes
9 0 - Cravar dispositivo de regulagao 13,1 131 - Prensa
- Gabari de assentamento
10 3 - Colocar casquilho de ligagao no gabari, - Prensa - Casquilho ligagao
Colocar casquilho e cravar. 7 - Gabari de assentamento - Casquilho 0
o S - Anilha
- Tampa
16 |- Colocar valvula e anilha de plastico. 29 12,9 - Valvula

- Anilha de plastico

OPERADOR "FLUTUANTE":

- Realiza as operagdes de preparagao em célula - postos 9 e 10.
- Realiza os abastecimentos aos postos de trabalho.

- Subslitui qualquer operador da célula nurna auséncia temporaria.




BALANCEAMENTO DA CELULA DE SINTETICOS
OPERACOES EM CELULA:

--> 8 pessoas

| Referéncia 8 707 002 554
POSTO N° OPERACOES TEMPO EMPO TOTA FERRAMENTAS COMPONENTES
* | - Colocar racor roscado e apertar 3 parafusos - Gabari de assentamento - Racor roscado
- Apertar racor - Aparafusadora - Oring
=] |- Aparalusadora (mesma da flange) - Parafusos
1
* | - Colocar veios laterais, chapas de fixagao e aperlar - Gabaii de assentamento - Veios laterais
3 parafusos - Aparafusadora (mesma que anterior) - Chapas de fixagao
- Casquilho ligagao
- Colocar casquilho de ligagao no gabari. - - Prensa - Casquilho1
2 Colocar oring, casquilho, anilha e cravar. - Gabari de assentamento - Oring
LRSI ) E & e I o i - Anilha
- Colacar casquilho de ligagao no disposilivo que - Disposilivo de lubrificagao
coloca massa lubrificante. 23,7 23,7
- Colocar e apertar a caixa de regulagéao - Gabari de assentamento - Caixa de regulagéo
3 RDANER = D ) - Aparafusadora (que segure o parafuso) | - Parafusos
- Apetlar parafuso da purga com oring - Aparafusadora (mesma que anterior) - Parafuso da purga
- Oring
- Colocar oring no veio caudal 6,2 - Dispositivo para orings - Oring
4Db) - Colocar veio no dispositivo 14,4 - Gabaii de assentamento - Veio
" | - Colocar casquilho de retengao no gabari - Prensa - Casquilho retengéo
- Colocar casquilho de plastico e mola no casquilho - Mola
de retengao e cravar 20,8 - Casquilho plastico




Referéncia 8 707 002 554

POSTO N° OPERACOES TEMPO EMPO TOTA FERRAMENTAS COMPONENTES
- Colocar oring no casquilho 3 - Casquilho2
4 ——l ST - - - . - Oring
- Colocar casquilho no dispositivo, colocar veios e 9 - Gabari assentamento - Casquilho3
apertar - Dispositivo de aperto - Veio
- Colocar oring no casquilho / paraf. fecho 3,1 15,1 - Casq.3/paraf. fecho
- Oring
- Colocar casquilho no automatico e colocar freio 10,8 - Casquilho2
5 B g - ) . - Freio
- Automatico
- Colocar aut no gabari. Colocar veio (ou parafuso - Gabari assentamento - Veio / Paraf. fecho
de fecho), chapa fixagdo e apertar 2 parafusos 16,4 27,2 - Aparafusadora - Chapa de fixagédo 1
- Parafusos
- Autornatico
6 - Colocar autom. no gabari. Colocar membrana, 255 25,5 - Gabaii de assentamento - Membrana
tampa, chapa de fixagao e apertar 5 parafusos - Aparafusadora - Tampa e parafusos
- Colocar oring no casquilho e colocar 6,2 - Oring
7 casquilho na tampa. - Casquilho
3 - . | -Tampa
- Colocar prato membrana. 3,5 - Prato membrana
- Cravagao do prato membrana. 16,1 258 -Prensa - Prato membrana
- Gabari de assenlamento - Veio
8 - Ensaio. 31712 159 - Maquina de ensaio




| Referéncia 8 707 002 554

PREPARACOES:
Posto N° Operagoes Tempo  JTempo total Ferramentas Componentes
9 - Montar a bica de agua 6 - Automatico
) - Bica de agua
- Pré-montar o racor: 17,4 - Anilha
. Colocar anilha de borracha no tampao - Porca
. Colocar anilha de laldo na porca - Tampao
. Colocar conjunto tampao na porca 234 - Anilha de borracha
10 3 - Colocar casquilho de ligagé@o no gabari, - Prensa - Casquilho ligagao
Colocar casquilho e cravar. 7 - Gabari de assentamento - Casquilho 0
SRS oot | W c 1 - P . __| - Anilha
- Tampa
16 |- Colocar valvula e anilha de plastico. 5,9 12,9 - Valvula
- Anilha de plastico

Preparagoes fora da célula:
- Pré-montagem dos veios laterais

- Pré-montagem do regulador de caudal

OPERADOR "FLUTUANTE":

- Realiza as operagoes de preparagdo em célula - postos 4 e 10.

- Realiza os abastecimentos aos postos de trabalho.

- Subslitui qualquer operador da célula numa auséncia temporaria.
PREPARAGCAO EM CELULA POR OPERADOR EXTERNO:

- Realiza as operagoes dos postos 4b).




-

BALANCEAMENTO DA CELULA DE SINTETICOS

OPERACOES EM CELULA:

--> 8 pessoas

l Referéncia 8 707 002 555
POSTO N° OPERACOES TEMPO EMPO TOTA FERRAMENTAS COMPONENTES
- Pré-montagem do regulador de caudal:
1 . Colocar oring na caixa de regulagao 6 - Gabaii de assentamento - Qring
. Colocar flutuador cénico no gabaii 8,6 - Gabaii de assentamento - Caixa de retengao
. Colocar caixa de regulagao - Flutuador cénico
. Colocar mola no conjunto - Mola
. Colocar casquilho plastico e cravar 14,6 - Casquilho plastico
- Casquilho ligagao
- Colocar casquilho de ligagao no gabaii. -Prensa - Casquilho1
2 Colocar oring, casquilho, anilha e cravar. - Gabari de assentamento - Oring
B , A . |-Aniha ,
- Colocar casquilho de ligagao no dispositivo que - Dispositivo de lubrificagao
coloca massa lubrificante. 23,7 23.7
- Colocar e apertar a caixa de regulagao - Gabari de assentamento - Caixa de regulagao
3 } - Aparalusadora (que segure o parafuso) | - Parafusos
- Aperlar parafuso da purga com oring - Aparafusadora (imesma que anterior) - Parafuso da purga
- Oring
- Colocar oring no veio caudal 6,2 - Dispositivo para orings - Oring
4b) - Colocar veio no dispositivo 14,4 - Gabaii de assentamento - Veio
- Colocar casquilho de retengao no gabari - Piensa - Casquilho retengao
- Colocar casquilho de plastico e mola no casquilho - Mola
de retengao e cravar 20,8

- Casquilho plastico




Referéncia 8 707 002 555

POSTO N° OPERACOES TEMPO EMPO TOTA FERRAMENTAS COMPONENTES
- Colocar oring no casquilho 3 - Casquilho2
4 TS SR e | 2 Oring
- Colocar casquilho no dispositivo, colocar veios e 9 - Gabari assentamenlto - Casquilho3
apeitar - Dispositivo de aperto - Veio
- Colocar oring no casquilho / parat. fecho 3.1 15,1 - Casquilho3
- Oring
- Colocar casquilho no automatico e colocar freio 10,8 - Casquilho2
5 PR : . - Freio
- Automatico
- Colocar aut no gabari. Colocar veio (ou parafuso - Gabari assentamento - Veio / Paraf. fecho
de fecho), chapa fixagdo e apeitar 2 parafusos 16,4 27,2 - Aparafusadora - Chapa de fixagao 1
- Parafusos
- Automatico
6 - Colocar autom. no gabati. Colocar membrana, 25,5 255 =~ Gabarn de assentamento - Membrana
tampa, chapa de fixagao e apettar 5 paratusos - Apatatusadora - Tampa e parafusos
- Colocar oring no casquilho e colocar 6,2 - Oring
[ casquilho na tampa. - Casquilho
S : ) : i - . - Tampa
- Colocar prato membrana. 3,5 - Prato membrana
- Cravagao do prato membrana. 16,1 25,8 - Prensa - Prato membrana
- Gabaii de assentamento - Veio
8 - Ensaio. 31.712 15,9 - Maquina de ensaio




Referéncia 8 707 002 555

PREPARACOES:
Posto N° Operagoes Tempo |Tempo total Ferramentas Componentes
9
10 3 - Colocar casquilho de ligagao no gabairi, - Prensa - Casquilho ligagao
Colocar casquilho e cravar. 7 - Gabari de assentamento - Casquilho 0
“Anitha
- Tampa
16 | - Colocar valvula e anilha de plastico. 5.9 12,9 - Valvula
- Anilha de plastico

Preparagoes fora da célula:

- Pré-montagem do regulador de caudal

OPERADOR "FLUTUANTE":

- Dois operadores realizam as operagées de preparagiao em célula.

Poslos 1,4 e 10.

- Realiza os abastecimentos aos postos de trabalho.

- Subslitui qualquer operador da célula numa auséncia temporaria.




DISPOSITIVOS / COMPONENTES PARA QS POSTOS DOS AUTOMATICOS SINTETICOS

POSTO OPERACOES K 555 554 FERRAMENTAS COMPONENTES
- Colocar racor roscado e apertar 3 parafusos X - Gabari de assentamento - Racor roscado
- Apertar racor X - Aparafusadora - Oring
LI = B X - Aparafusadora (mesma da flange) - Parafusos -
1
- Colocar veios laterais, chapas de fixagao e apertar X - Gabari de assentamento - Veios laterais
3 parafusos X - Aparafusadora (mesma que anterior) - Chapas de fixagao
- Pré-montagem do regulador de caudal: - Pega pronta
. Colocar oring na caixa de regulagao X - Gabari de assentamento - Oring
. Colocar flutuador cénico no gabari X - Caixa de retengao
. Colocar caixa de regulagao X - Flutuador cénico
. Colocar mola no conjunto X - Mola
. Colocar casquilho plastico e cravar X - Casquilho plastico
- Colocar oring no paraf. fecho / paraf. regul. / dispos. X - Paraf. fecho
regulagao; X - Anel
- Colocar oring no anel (excepto ref* 522); X - Orings
- Colocar anel na flange, apertar paraf. fecho / paraf. X - Disposilivo de assentamento - Flange
regul. / disp. regul e colocar oring (cravar maniptlo X - Aparafusadora - Oring
na ref* 522), X Prensa (cravar manipulo) (-Manipulo)
- Casquilho ligagaa
- Colocar casquilho de ligagao no gabari. X X X - Prensa - Casquilhe1
2 Colocar oring, casquilho, anilha e cravar. X X X - Gabari de assentamento - Oring
T Y W - Anilha T
- Colocar casquilho de ligagdo no dispositivo que X X X - Dispositivo de lubrificagao
coloca massa lubrificante.




POSTO OPERACOES K 555 554 FERRAMENTAS COMPONENTES
- Colocar e apertar caixa de regulagao - Gabari de assentamento - Caixa regulagao
3 e M R CL X X |- Aparafusadora (que segure o parafuso) | - Parafusos
- Gabari de assentamento
- Apertar parafuso da purga com oring X X - Aparafusadora (mesma que anlerior) - Parafuso da purga
N e = e v ‘ - Oring
- Colocar aut no gabari, colocar filtro e pega X - Gabari de assentamento - Automatico
intermediaria completa - Filtro
— - rd - . - . : |~ Pegaiintermediaria
- Flange
- Colocar mola, flange e apertar 3 parafusos X - Gabari de assentamento - Mola
- R X |- Aparafusadora . |-Parafusos
- Colocar pega intermediaria no flutuador cénico. X - Gabari de assentamento - Pega intermediaria
Colocar conjunto no dispositivo e cravar. X - Dispositivo de cravagao - Flutuador cénico
- Colocar oring no veio caudal X X - Dispositivo para orings - Oring
4 b) - Colocar veio no dispositivo X X - Gabari de assentamento (para 2 pegas) |- Veio
- Colocar casquilho de retengao no gabari X X - Prensa - Casquilho retengao
- Colocar casquilho de plastico e mola no casquilho X X - Mola
de retengao e cravar - Casquilho plastico
- Pega pronta




POSTO OPERACOES K 555 554 FERRAMENTAS COMPONENTES
- Colocar oring no casquilho X X X - Casquilho2
_______ s — . :Ofng
- Veio
- Colocar veio no gabari, mola, anilha e oring no veio X - Gabari de assentamento - Mola
- Anilha
4 - Oring T
- Colocar casquilho no dispositivo, colocar veios e X X X |- Gabari assentamento - Casquilha3 (10 1) £(5.1)
apertar X X X - Dispositivo de aperto -Veio (101) / Veio (51)
- Colocar oring no casquilho / paraf. fecho X X X - Qring (10.1) / Oring (8 1)
- Colocar casquilho no automatico e colocar freio X X X - Casquilho2
5 ASENn e e ey et B
- Automatico
- Colocar aut no gabari. Colocar veio (ou parafuso X X X - Gabari assentamento -Veio (10 e 5 1) / Paraf. fecho (10.e 51)
de fecho), chapa fixagao e apertar 2 parafusos X X X - Aparafusadora - Chapa de fixagao (101) /(5 1)
- Parafusos
- Automatico
6 - Colocar autom. no gabari. Colocar membrana, X X X - Gabari de assentamento - Membrana
tampa, chapa de fixagao e apertar 5 parafusos X X X - Aparafusadora - Tampa
- Parafusos (10 1)/ (5 1)
- Colocar oring no casquilho e colocar X X X - Oring
7 casquilho na tampa. - Casquilho
— = - - -Tampa
- Colocar prato membrana. X X X - Prato membrana
- Cravagao do prato membrana. X X X - Prensa - Pralo membrana
X X X - Gabari de assentamento - Veio
8 - Ensaio. X X X | - Maquina de ensaio




Posto

Operacgoes 555 554 Ferramentas Componentes
9 - Montar a bica de agua X - Automatico
_ - Bica de agua
- Pratel. pega semi-pronta
- Pré-montar o racor: - Anilha
. Colocar anilha de borracha no tampao X - Porca
. Colocar anilha de latdo na porca X - Tampao
. Colocar conjunto tampao na porca - X - Anilha de borracha
B -Pegapronta
- Cravar dispositlivo de regulagao - Prensa
- Gabari de assentamento
10 - Colocar casquilho de ligagao no gabari, X X |-Prensa - Casquilho ligagao
Colocar casquilho e cravar. X X |- Gabari de assentamento - Casquilho 0
ST = | = e . B -Aniha L
- Tampa
- Colocar valvula e anilha de plastico. X X - Vélvula
- Anilha de plastico
AAAAAAAAA Comum a todas as referéncias
AAAAAAAAA Comum as referéncias 555 e 554
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Greifschalen

Grab tray

Bacs pour prise de pieces
Vaschetiza di prelievo
Cubetas de piezas
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Prensa

15

COMPONENTES:

A - 1845410012 - (2 caixas em alternado para as flanges)

B - GBS 12 - (4 calxas para orings) '

C - GBS 17 - (oring)

D- 1845410 005 - (manipulo)

E - 1 845 410 002/004 - (2 parafusos de fecho + 2 parafusos de regulagao)

F, H - Calha em ago Inox - (passar a pega para o poslo seguinte - paratuso de fucho ou,
* parafuso de regulagao ou, dispositivo de regulagao) - (automatico em 5 litros)

Gabari
flange

A - flange

20

FERRAMENTAS:
- prensa
- Disposilivo do assontamento para a prensa

- Aparafusadora suspensa

- Gabarl de assentamento para a flange



POSTO 2

cC|B|A|B|C

COMPONENTES:

A - Prateleira em chapa com inclinagao frontal -- (oring)

B - Pratelelra em chapa com inclinagao frontal -- (anilha)

C - Prateleira em chapa com inclinagao frontal -- (casquilho)
D - 1 845 410 005 - (casquilho de ligagao)

F - Calha em ago Inox - (passar a pega para o posto seguinte)

3cm

Prensa Disp.
Lubr.

FERRAMENTAS:
- Prensa
- Gabari de assentamenlo para a prensa

- Dispositivo de lubrilicagao



POSTO 3
C B
Tampo - G
Pratel. Pratel. y
Chapa Chapa i
= s Pralul.
Gabari Chapa

COMPONENTES:

- Caixa GK por rolos Inclinados - (automaético de agua) - lado esquerdo
(fornecer os aulomaélicos em caixas GK - actualmente vém em caixas LK ou de carldao)

A - 1845 410 002 - (pega Intermediéria) - por cima
1 845 410 002 - (flutuador conico) - por cima
1845 410 001 - (velo) - por baixo
(a calxa de baixo deve comegar a partir da allura do disposilivo de cravagao)

B - 1845 410 003 - (mola) - por cima
1 845 410 005 - (parafusos) - por balxo

C - 1 845 410 005 - (filtro)
- Pratelalra em chapa ao lado dliolta da prensa - (pega Intermadiaila complota)
F - Calha em ago inox - (pega vinda do posto 1)

G - Tampo a um nivel mais elevado para ficar a calxa GK mals ou menos 10 cm
acima do posto (passagem da pega ao poslo 5)

/ Dispos.
| Cravagao/

/

/

-
S— "

/
/

/6ispos. /

/ Cravagao'

/

-4

/

20 |

FERRAMENTAS:
- Dols dispositivos de cravagao
- Gabarl de assentamento

- Aparalusadora



\PONENTES:
3BS 17 - (orin 2)
845 410 009 - (casquilho 2)
| 845 410 003 - (anilha de silicone)
| 845 410 003 - (mola)
GBS 17 - (oring)
| 845 410 005 - (casquilho 3)
1 845 410 005 - (paraluso de fecho)
Prateleira mével inclinada para colocar caixa KK - (velos)
iBS 17 - (oring)

>rateleira - (casquilho pré-montado)

C,D

Vulos
pré-
-nont.

Parafuso do lecho
Volo com casquilho

POSTO 4
( )
Gabarni
Disposilivo aperto . J ’ moével
' ’
o \ A (
F G
8

Casquilho com oring

FERRAMENTAS:
- Dispositivo de assentamento

- Dispositivo de aperto



FERRAMENTAS:

- Prensa
- Gabari de assentamento para a prensa

- Dispaositivo para orings

COMPONENTES:

A - GBS 12 - (oring)

C - 1845 410 002 - (3 calxas - csquilho retengéo, mola e casquilho plastico)
B - Caixa “lipo B* ‘- (pega pronta)

E - Prateleiras em chapa com inclinagéo frontal para colocar em frente & prensa
* (casquilho de retengéo, mola e casquilho pléstico)

D - Suporte mével para colocar calxa KK - (velo)

Prensa




COMPONENTES:

G - Tampo a um nivel mals elevado para licar a caixa GK (do poslo 3)
mais ou menos 10 cm acima do posto (pega vinda do posto 3

A - 1845 410 009 - (casquilho 2)

B - 1845410005 - (frelo)

C - Prateleira em chapa

D - 1845 410 009 - (velo / parafuso de fecha)
E - 1845 410 004 - (chapa de fixagao 1)

F - 1845 410 004 - (parafusos) .

Gabari

Pratoloira
em
chapa

4 7
<
N

)

//',/

Tampo

FERRAMENTAS:
- Gabari de assentamento

- Aparafusadora

of



COMPONENTES:
A - 1845 410 005 - (parafusos)
B - Pratelelra em chapa
C - 1 845 410 009 - (membrana)
D - 1845 410 009 - (chapa de fixagao)
- Calha em ago inox sem Inclinagao (automatico e lampa)
E - Tapele rolante para o ensaio

Gabari assent.

/T~
/ B
S, . /,/
"
7\,
N
//
<
\\
\\\\\
N

FERRAMENTAS:
- Aparafusadora

- Gabari de assenlamento



COMPONENTES:

A - GBS 17 - (oring)

B - 1845 410005 - (prato de membrana - 2 calxas)

C - Prateleira em chapa corn Inclinagao frontal - (velo)
D - Pratelelra em chapa com inclinagéo frontal - (anilha)
E - 1 845 410 006 - (tampas)

F - Calha em ago inox - (pega vinda do posto anterior)

F 3cm

10cm

Prensa B

L u
o
Q
o
C D (o] ~
’ '/- :
< fe
N
P \_\ ~

FERRAMENTAS:
- Prensa

- Gabarl de assentamento para a prensa
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<

COMPONENTES: ‘

A - Prateleira com rampa frontal - (oring)

B - Prateleira com rampa frontal - (anilha de plaslico)
C - Prateleira com rampa frontal - (anilha de lalao)

D - 1 845 410 004 - (casquilho de regulagao)

E - 1845 410 004 - (pega pronta)

Cc

B (A |B

Prensa

Cc

FERRAMENTAS:
- Prensa

- Gabari de assentamenlo



H

15

E A B8
\ )
COMPONENTES:

A - 1845 410002 - (Anilha de borracha)

B - 1845410002 - (Tampao)

C - Praleleira para pega semi-pronta

D - 1845 410 003 - (Porca)

E - 1845 410 002 - (Anilha)

F - 1845 410 005 - (Pega pronta)

G - 1845410 008 - (Bica de &gua)

I - Suporte mévol para caixa GK - (automatico)

1 - Calhia o ago inox - (passar a poga a0 posto soguinto):

4cm

15 cm



U cisisssionasioss

COMPONENTES:

A-1845410004 - (casquilho de ligagéo - 2 calxas)

B - 1 845 410 002 - (casqullho - 2 calxas) - por balxo de A
C - Prateleira em chapa com Inclinagéo frontal - (anilha)
D - Suporte pafa calxa GK - (tampas)

E - Prateleira em chapa - (valvula)

F - Prateleira em chapa - (anilha de plastico)

Prensa

FERRAMENTAS:
- Prensa

- Gabari de assentamento para a prensa
»




ANEXO V

DOCUMENTACAO DE ANALISE DOS AUTOMATICOS DE AGUA LATAO




r ANALISE DAS VARIAS OPERACOES REALIZARAS NOS AUT. AGUA - latio (10 litros)
(Famillas A, B, D e F)

conico e mola na caixa de regulagao
(paralelo com 25)

SUBCONJUNTOS | N° OPERACOES A A2 B B1 B2 D D1-) D2 (3 F2 FERRAMENTAS POSTO Qtd
Veio Selector 1| - Culocar oring, mola e anilha de silicone no veio 1091 109 109} 109 109]| 109] 109] 109( 109} 10 9[- Fenamenta manual
2 | - Colocar casquilho no disposilivo, introduzir veio € roscar 12 712 1.2 1.2 7.2 12 72 7.2 72 / 2| - Gabar de assentamento 885636/006 4
- Dispositivo de aperto 4
Tampa 3 | - Colocar paratuso no gabari, anilha e cravar Al ral &yl ¥4 1l a2 7 7| 71]-Gaban de assentamento 885625/001 1
- Prensa B S N
4 | - Colocar tampa no gabari, colocar anilha e cravar 14201 142) 142 1420 142 142] 142 142 14 2] 14 2| - Disposilivo de lubrificagao 885636/001 1
Colocar tampas no disposilivo de lubiificagao - Gaban de assceatamento 1
N SN . S O S - Prensa " = S L UNDEINN| ISP T [
- Gabari de assentamento do paraf fecho 1
5 |- Colocar oring, apertar paraf fecho; 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0] - Apawatusadora (paraf fecho) 885636/001 1
Apertar valvula de ignigao lenta com anilha. - Aparalusadora (valv. ignigao lenta) 1
_ | (paralelo com 4) B - Gabari de assentamento (valv. ig lenta) P NI I M
6 |- Colocar pratos no gabari, colocar anilhas, colocar 46 46 46 a6 46 1406 46 40 46 4 6| - Gaban de assentamento 885626/001 2
velios nos disposilivos e cravar - Prensa b
Caixa de regulagao 7 | - Colocar caixa de regulagdo no gabari com anel e 64| 64| 64| 64| 64| 64| 64| 64| 64| 64[-Gaban de assentamento 885636/003
fazer cravagao. - Piensa 1
8 | - Colocar oring na caixa de regulagao 6 6 0 6 L b 6 6 6 61 - Dispositivo manual para colocar oring 885636/003
9 | - Cravar pega intenmediaria no flutuador cénico 69 69 69] 69 69| 69| 69| 69| 69| 69(-isposilivo de cravagao 885636/001 1
10 | - Colocar oring, casquilho e anilha no disposilivo 164] 164 164 164 - Piensa 885630/001 1
€ cravar. - Gaban de assentamento 1
11 | - Colocar conjunto pega intermediaria, flutuador 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0| - Gabari de assentamento

OBS.: As operagbes 3, 4 e 5 podem ser realizadas numa maquina automatica especial para as tampas



-

SUBCONJUNTOS [ N°] OPERACOES A2 B B1 B2 D D1 D2 F F2 FERRAMENTAS POSTO Qtd
Conjunto membrana | 12 | - Colocar cone e anilha de comando no gabari e 185 185 185( 185 185] 185 - Prensa 885636/005 1
fazer cravagao. - Gabaii de assentamento 1
13 | - Colocar membrana e prato membrana e 0 0 0 0 0 0 - Aparatusadora 885636/005 | 1
aperlar dois parafusos (paralelo com 12)
Veio roscado 14 |- Colocar 2 orings no veio roscado. 94| 94| 94| 94( 94 94 - Dispositivo manual pata colocar ornngs 885626/001
15 | - Colocar oring no casquilho de valvula 36| 36| 36| 36| 36| 36 - Dispositivo manual para colocar orings 885626/001
Parafusos de fecho 16 | - Colocar parafusos no gabari, colocar anilhas de 1S 115 1150 115 115]- Piensa 885642/001 1
borracha e fazer cravagao. - Gaban de assentamento 1
Valvula de salda 17 | - Colocar anilha de borracha e freio no parafuso 85 65 8.5 85
de regulagao.
18 | - Lubrificar e roscar parafuso na caixa sexlavada 53 53 53 53
19 |- Introduzir freio na caixa com ajuda de um dispositivo 68 68 68 68




=

SUBCONJUNTOS | N°

OPERACOES A A2 B B1 B2 D D1 D2 F F2 FERRAMENTAS POSTO Qtd
Montagem final 20 |- Colocar aut no gabari e apentar parafusos de fecho 1571 157 157 157| 157 |- Gaban de assentamento 885636/010
R g — sorsm— . e T S g - Aparafusadora e S| S
21 | - Colocar oring no tampao, tampao no automatico, 106 106f 106| 106] 106] 106 106] 106 |- Gaban de assentamento (2) 1
automatico no gabari e cravar. - Prensa (2) 1
22 | - Colocar casquilho de valvula e veio roscado no 161 /6l /6 76 /6 76| 76| 76 885636/010
aulomatico.
23 | - Colocar automatico no gabari e apertar parafuso Aparatusadora 885636/001 1
com freio. 97| 97| 97| 97| 9/ 97| 97| 97| 97| 97|-Gabaide assentamento 1
24 | - Colocar conjunto membrana, lampa e 198 198] 198 198] 198] 198 198| 198] 198[ 198|- Aparafusadora 885636/001 | 3
apeilar 3 paratusos (lambém poe hitio) - Gaban assent ¢ dispos de venf. do filtro 3
25 | - Apeitar caixa de regulagao e parafuso de fecho 198] 198] 198 198( 196| 198] 198| 198[ 198{ 19 8|- Gaban de assentamento 885636/004 | 2
com anilha; Aponlar veio selector. - Duas aparafusadoras (caixa regulagao + paraf. fecho) 2
26 |- Aperto automatico do veio selector. (paralelo com 25) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0| - Gabaii com sistema de aperto 885636/008 | 1 (%)
27 |- Ensaio. 24 29 24 24 29 24 24 24 24 24| - Maquina de ensaio 885619/001 2

(*) Existem mais duas bancadas manuais.




- ANALISE DAS VARIAS OPERACOES REALIZADAS NOS AUT. AGUA - 5 LITROS

SUBCONJUNTOS| N° OPERACOES G | J FERRAMENTAS POSTO Qtd
1 - Cclocar parafuiso no gabari, anilha e cravar. 7 71 71 - Gabari de assentamento
. o e e L SR - Prensa .
Tampa 2 - Colocar tampa no gabari, colocar anilha e cravar. 14.1 14.1 14.1 | - Dispositivo de lubiificagao
Colocar tampas no dispositivo de lubrificagao. - Gabari de assentamento
T S - Prensa .
- Gabari de assentamento do paraf. fecho
3 |- Colocar oring, apertar parafuso de fecho e apertar 0 0 0 - Aparafusadora (paraf. fecho)
valvula de ignigdo lenta com anilha. - Aparafusadora (valv. ignigao lenta)
(em paralelo com 2) . - Gabai de assentamento (valv. ig lenta) | |
4 | - Colocar pratos no gabari, colocar anilhas, 4.6 46 4.6 |- Gabaride assentamento
colocar veios no disposilivo e cravar. -PPrensa
Caixa de 5 |- Cravar anilha na caixa de retengao. 29 29 2.9 |- Gabari de assentamento 885636/002| 1
Retengao | T 1T T o - Prensa 1
6 - Colocar flutuador cénico no gabari. Colocar 8.6 8.6 8.6 - Gabari de assentamento 885636/002 1
caixa de retengéo. Colocar mola no conjunto. - Prensa (mesma que operacao 5) -
7 - Colocar casquilho de plastico. Cravar. 0 0 0 - Mesmos disposilivos que operagao 6 885636/002 -
(em paralelo com 6)

- Os postos de trabalho das tampas sdo os mesmos para todas as familias (ver dados nas familias A, B, D e F).




R —————————

OPERAGCOES _ G 1 J FERRAMENTAS POSTO Qtd
eio Regulador 8.a) [ - Colocar oring no veio. 6.2 e 6.2 |- Gabari de assentamento 885634/001 1
de Caudal i e e e e sl - Prensa e
8.b) |- Colocar veio no dispositivo;
Colocar casquilho de retengao no gabari. 144 | 144 | 144
9 |- Colocar casquilho plastico e mola no casquilho 0 0 0 - Mesmo posto que a operagio 8
de retengao e cravar. ( em paralelo com 8.b) )
10 |- Colocar casquilho no gabari. - 82 - Gabari de assentamento 885634/001 1
Introduzir veio no casquilho e roscar. - Disposilivo de aperto 1
10.¢) | - Colocar bucim no gabari. Colocar veio no bucim - - 0 - Mesmo posto que o anterior
e roscar. Colocar anilha no conjunto.
. |(em paralelocom 12) L el
11 | - Colocar mola no suporte. Colocar conjunto mola - - 10.2 | - Gabari de assentamento 1
suporte no gabari. Cravar. - Maitelo
12 | - Colocar disco de comando em plastico lubrificado, - - 226 |- Mesmo gabaii que a operagao 10
suporte de chapa e freio. - Dispositivo para colocar freio 885634/001 1
|Racor 13.a) | - Montar racor soldado na porca. Colocar anilha. - 6.6 -
Apontar racor.
13.b) | - Colocar anilha na porca. Colocar anilha de - 17.4
borracha no tampao e colocar na porca.




I OPERAGOES 1 ) FERRAMENTAS POSTO Qtd
Racor Duplo 14 | - Colocar oring no racor duplo. 32 =
Veios Laterais 15 | - Colocar oring nos veios. Colocar veios no gabari. 0 - - Disposilivo de colocagéo do oring 885627/001
___|(emparalelocom16) -
16 | - Colocar anel de valvula com prego de entalhar 13:2 - - Gabari de assentamento 885627/001 1
nos veios. Cravar prego e anilha de borracha - Prensa 1
17 | - Colocar casquilhos no gabari. Introduzir veios nos 7 Disposilivo de aperlo 885622/001
casquilhos. Roscar. (lgual em todas as células)
Valvula 18 |- Colocar anilha e oring no gabari. - 18.7 | - Gabari de assentamenlto 8856G29/001 1
Abastecimento Colocar conjunto de valvula e cravar. - Prensa 1
19 | - Colocar veio no gabari. Colocar casquilho, - 0 - Gabari de assenlamento 885628/001| 1
oring e porca chapéu. Apertar. - Aparafusadora 1
__|(emparalelocom18)
20 |- Colocar veio completo no gabari. Colocar anel de - 34.4 | - Gabari de assentamento 885629/001 1
valvula, conjunto valvula mola e anilha de plastico.
21 |- Colocar freio no veio. - 0 - Dispositivo para colocar freios 885629/001 1
22 | - Colocar oring nas valvulas. - 7.2 | - Dispositivo para colocar oring 885640/001
23 |- Ensaio das valvulas. g 98 |- Poslo de ensaio 885640/001 1




[ ne [ OPERAGCOES | BT ] FERRAMENTAS POSTO Qtd
- Colocar filtro no dispositivo. ! 22'5 [ 225 | 22,5 |- Gabari de assentarnento 885632/001 1
Colocar automalico no gabari. - Dispositivo de colocag¢éao do filtro 1
Apertar regulador de caudal. Colocar membrana. - Aparafusadora 1
25 | - Colocar tampa e apertar 3 parafusos. 0 0 0 - Aparalusadora 885632/001 1
R O e e i - Mesmo gabari que operagao 24 -
26.a) | - Apontar racor com anilha. Colocar bica de agua. - - 7 - Posto manual 885633/001
26.b) | - Colocar bica de &gua. - - 6
26.c) | - Colocar valvulas de abastecimento e veio selector. - - 225
27 | - Colocar veio selector. Apontar racor com anilha. 12 12 12 | - Posto manual 885633/001
28 | - Colocar anilhas nos furos laterais. Aponlar veios - 10.7 - - Posto manual 885633/001
laterais. Apontar racor duplo com suporte de chapa.
- Aparafusadora (veios lalerais) 885633/001( 1
29.a) | - Apertar 3 veios e racor. - 201 - - Motor pneumatico 1
Apertar suporte de chapa com racor duplo. - Gabari de assentamento 1
29.b) | - Apertar veip selector e racor. - - 0 - Mesmo molor pneumalico 885633/001
(em paralelo com 26.c) ) - Mesmo gabari de assentamento
o - Aparafusadora (para o racor)
29.c) | - Apertar veio selector e racor. 18.6 - - - Mesmo poslo que o anterior 885633/001
Apertar suporte de chapa com parafuso. - Mais uima aparafusadora 1
30 | - Apertar parafuso de fecho com anilha. 0 0 0 - Mesmo gabari que operagao 29 885633/001
(em paralelo com 26 ¢) , 29.a) , 29.b) , 29.¢) ) - Aparalusadora 1
31 |- Ensaio. 24 1 28 24 | - Maquina de ensaio 885619/001 -
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BALANCEAMENTOln\cELULA[MDSLATGES

POSTO OPERAGAO DESCRIGAO TEMPOITEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
1 22 Colocar casquilho de valvala e veio roscado no automalico. >Casquilho de valvula
1.6 >Veio roscado
Colocar automatico no gabaii. 17.3
23 Colocar aulomatico no gabari e apeilar paraluso com fieio. 9,7 >Aparafusadora >Parafuso com freio
>Gabari de assentamento
3 Colocar parafuso no gabarl, anilha ¢ cravar, 1.1 >Gabaii de assentamento  |>Parafuso
>Piensa >Anilha
Colocar tampa no gabai, colocay anitha e cravar, >Dispositivo de lubrificagio >Tampa
4 >Gabarl de assentamento >Massa lubrificante
Colocar tampas no dispositivo de lubiificagio. >Prensa >Anilha
2 RCSCTEN Y - W 258
Colocar oring o apertar parafuso do focho. ~Gabi de assentamento >0Oring
5 do parafuso de fecho >Parafuso de fecho
Apettar valvula de ignigio lenta com anilha >Aparatusadora(Pral. fecho) |>Vilvula do ignigio
R (VaLignig.lenta) |>Anilha
>Gaba. Assentamento( " )
(] Colocar pralos no gabaui, colocar anilhas, 1,6 >Gabari de agsenlamento >Pralos
colocar veios nos disposilivos e cravar. >Prensa >Anilhas
>Veios




POSTO| OPERAGAO DESCRICAO TEMPO|TEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
Colocar conjunto membrana, lampa e apentar >Aparafusadora >Conjunto membrana
3 24 trés parafusos (também pée filtro ). 19.8 19,8 »Gabari de assenlamento  |>Tampa
¢/ dispositivo de verificagio |>3 parafusos
do filtro >Filtro
12 Colocar cone e anilha de comando no gabari e fazer >Prensa >Cone
cravagao. >Gabari de assentamento  |>Anilha de comando
B 18,5 18,5 a
4 S
>Aparafusadora >Membrana
13 Colocar membrana e prato membrana e apertar parafusos. >Pralo membrana
>3 parafusos
>Gabari de assentamento >Pega intermediaria
1 Colocar conjunto pega intermediaria, flutuador cénico >Flutuador conico
e mola na caixa de regulagao. >Mola
>Caixa de regulagao
19.8 19.8
5 »Gabaii de assentamento  |>Caixa de regulagao
25 Apertar caixa de regulagio e parafuso de techo >Duas aparafusadoras >Parafuso de fecho
com anilha, apentar veio seleclor. ( caixa de regulagio e praf.) |>Anilha
>Veio seleclor
26 Aperto automatico do veio selector. >Gabati com sistema de >Veio selector
aperto




POSTO|OPERACAO DESCRICAO TEMPO|TEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
7 Colocar caixa de regulagio no gabari com anel e 5 >Gabari de assentament{>Caixa de regulagao
fazer cravagéo. >Prensa >Anel
7 8 Colocar oring na caixa de regulagéo. 5 26,4 >Dispositivo manual >0ring
>Prensa >0ring
10 Colocar oring, casquilho e anilha no disposilivo e cravar, 16 4 »Gabari de assentament{>Casquilho
>Anilha
>Ferramenta manual >0ring
1 Colocar oring, mola e anilha de silicone no veio. 10,9 >Mola
>Anilha de silicone
>\eio
6 25
2 Colocar casquilho no dispositivo, introduzir veio ¢ 1oscar 7,2 =Gabaii de assentament{>Casquilho
~Dispositivo de aperto
9 Cravar pega intermediaria no flutuador conico 6.9

=Dispositivo de cravagiic

>Peca intermediaria
>Flutuador conico




BALANCEAMENTO LATAO - FAMILAS A, B, D, F

Posto | Op. A A2 | B B1.|B2 | D D1 [ D2 | = F2 | Tempo
(segs.)

1 22,23 - - X X X X X X - - | 17.3

2 3.4,3 8 X X X X X X X X X X | 258

3 24 X X X X X X X X X X 19.8

4 12,13 - X < X X X X - 18-5

6 7. 8,10 XX | XX | XX X X XX X X X | XX ] 28.8
7 2,9 X X X < X X X < X X 125
Nota: XX - Cceragdo 10 so entra nas famiiias 81, B2, D1, D2
PREPARACOES:
Op. | A A2 | E Bt |82 | D D1 | D2 | F F2 | Temco |
é S&cs.)
14 £ X X X X X
3 x| x| x| x| x| el
16 = - X X X X X 1113 i
17 - X R O O ECRE B B g R ! % Z
18 - X - X - X - X 205
19 - X - - X - X - X
20 - -} < - X x [CxE1ix3Ex fasy |
21 - - X X X X X X X X | 108

Nota: Inserir a op. 26 (aperto aut. do veio selector) na op. 25, utilizando o mesmo gebari.



BALANCEAMENTO DA CELUILA DE LATOES

- FAMILIA G
et e s
POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
1
2 1 - Colocar parafuso no gabaii, anilha ¢ cravar; 7.1 - Gabarni de assentamento - Parafuso
S -Prensa B - Anilha
2 | - Colocar tampa no gabari, colocar anilha e cravar; 0 - Gabarii de assentamento - Tampa
Colocar tampas no dispositivo de lubrificagéo; - Prensa - Anilha
. ] - Dispositivo de lubrificagao .
258 - Gabaii assentamento paraf. fecho - Oring
3 |- Colocar oring, apertar parafuso de fecho e apertar 14.1 - Gabaii assentamento valv ign. lenta | - Parafuso fecho
valvula de ignigao lenta com anilha; - Aparafusadora paraf. fecho - Valvula ignig. lenta
— - Aparafusadora vélvula ignigdo lenta | - Anilha
4 - Colocar pratos no gabari, colocar anilhas, colocar 46 - Gabaii de assentamento - Pratos
veios no dispositivo e cravar; - Prensa - Anilhas
- Veios
- Colocar fillyo no dispositivo; Colocar automatico no - Gabani de assentamento; - Automalico;
3 24 | gabaii; Apertar regulador de caudal; Colocar a 0 - Dispositivo de colocagao do filtro; - Filtro;
membrana; - Aparafusadora; - Regulador caudal;
. Sl e - 22.5 _. |- Membrana;_
- Automatico;
25 |- Colocar tammpa e apertar 3 parafusos; 225 - Aparafusadora; - Tampa;
- Parafusos;




POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
5 - Cravar anilha na caixa de retengéo; 29 - Caixa de retengéao;
4 S P il o - _|-Aniha;
6 - Colocar flutuador cénico no gabari; Colocar caixa 0 - Gabari de assentamento; - Flutuador cénico;
de retengao; Colocar mola no conjunto; - Prensa; - Mola;
e e [ —— —————— - ——- ——— 1 77 i SIS i i SECIGENSSSISY e====
7 | - Colocar casquilho de plastico; Cravar; 8.6 - Casquilho plastico;
8.a) | - Colocar oring no veio; 6.2 - Oring;
- Veio;
- Veio selector;
5 27 | - Colocar veio selector; Apontarracor com anilha; 12 12 - Racor;
- Parafusos
8.b) | - Colocar veio no dispositivo; Colocar casquilho de 0 - Gabari de assentamento: - Veio;
6 retencéo no gabari; - Prensa; - Casquilho retengéo
9 - Colocar casquilho plastico e mola no casquilho de 14 4 226 - Casquilho plastico;
retengao e cravar; - Mola;
B T om0 e the o il | - Gabari de as.s;enté‘menrttr)'; N 3~
10 | - Colocar casquilho no gabari, colocar veio e roscar; 82 - Disposilivo de aperto;
- Gabari de assentamento;
29.c) | - Apertar veio selector e racor; Apertar suporte chapa 0 - Motor pneumdlico; - Automatico;
7 com parafuso; - Aparafusadora para o racor; - Suporte de chapa;
I S 18.6 - Aparafusadora para suporte chapa; | - Parafuso; I
30 |- Apertar parafuso de fecho; 18.6 - Aparafusadora; - Parafuso de fecho;
8 15 |- Ensaio. 31.712 15.9 - Maquina de ensaio




BALANCEAMENTO DA CELULA DE LATOES

- FAMILIA |
POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
1 13.a) | - Montar racor soldado na porca; Colocar anilha, 6,6* - Racor soldado;
Apontar racor, - Anilha;
S— e S ——— s e S < - — e ‘ 3 6 _ R —. ——— - — e s .
17 | - Colocar casquilhos no gabari; Introduzir veios nos 7 - Dispositivo de aperlo; - Casquilhos;
casquilhos; Roscar,
2 1 - Colocar parafuso no gabari, anilha e cravar; 71 - Gabari de assentamento - Parafuso
. obincalii el e - Prensa - Anilha
2 | - Colocar tampa no gabari, colocar anilha e cravar, 0 - Gabari de assentamento - Tampa
Colocar tampas no dispositivo de lubrificagao; - Prensa - Anilha
ST T PR - Dispositivo de lubrificagao i Bt el I
258 - Gabaii assentamento paraf fecho - Oring
3 - Colocar oring, apertar paratuso de fecho ¢ apertar 141 - Gabari assentamento valv ign. lenta | - Parafuso fecho
valvula de igni¢ao lenta com anilha; - Aparafusadora paraf. fecho - Valvula ignig. lenta
o e e - Aparafusadora valvula ignigao lenta | - Anitha
4 - Colocar pratos no gabari, colocar anilhas, colocar 16 - Gabari de assentamento - Pratos
veios no disposilivo e cravar, - Prensa - Anilhas

- Veios




POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAL FERRAMENTAS COMPONENTES
- Colocar filtro no dispositivo; Colocar automatico no - Gabari de assentamento; - Automatico;
3 24 | gabari; Apertar regulador de caudal; Colocar a 0 - Dispositivo de colocagao do filtro; - Filtro;
membrana; - Aparafusadora; - Regulador caudal;
i nen o 22.5 oL | -Membrana;
- Automatico;
25 |- Colocar tampa e apertar 3 parafusos; 225 - Aparafusadora; - Tampa;
N - .8 Ll [y = i |-Parafusos;
5 - Cravar anilha na caixa de retengao; 29 - Caixa de retengao;
4 o VL e -Anitha;
6 - Colocar flutuador cénico no gabari; Colocar caixa 0 - Gabarn de assentamento; - Flutuador cénico:
de retengao, Colocar mola no conjunto; IMensa,; - Mola,
| APGTLAE G el et AR 17.7 ) = i
7 |- Colocar casquilho de plastico; Cravar, 86 - Casquilho plastico;
8.a) | - Colocar oring no veio, 6.2 - Oring;
- Velo;
- Veio selector;
5 27 |- Colocar veio selector; Apontar racor com anilha: 0 - Racor,
R -Aniha;
220 - Anilhas;
28 | - Colocar anilhas nos furos laterais; Apontar veios 227 - Veios laterais;
laterais; Apontar racor duplo com supotle de chapa; - Racor duplo;
8.b) | - Colocar veio no dispositivo; Colocar casquilho de 0 - Gabari de assentamento; - Veio;
6 retengao no gabaii; - Prensa, - Casquilho retengao
9 - Colocar casquilho plastico ¢ mola no casquiho de 14.4 226 - Casquilho plastico;
retencgdo e cravar,; - Mola;
) Gaban de assentamento,
10 | - Colocar casquilho no gabari, colocar velo ¢ roscar; 82 -Dispositivo de apetto;




POSTO N°

OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTA FERRAMENTAS COMPONENTES
26.b) | - Colocar bica de agua; 6 - Bica de aqua;
7 S
ki - Gabari de assentamento; - Veios:
29.a) | - Apertar 3 veios e racor; Apeitar supoile chapa com 0 261 - Motor pneumalico; - Racor,
racor duplo; - Aparafusadora de veios laterais; - Suporte de chapa;
I e bl s ik i -Racorduplo;
30 | - Apertar parafuso de fecho; 201 - Aparafusadora; - Parafuso de fecho;
8 15 | - Ensaio. 31712 159 - Maquina de ensaio
PREPARACOES:

- OP. 14: Colocar oring no racor duplo-3.2 s

- OP.15: Colocar oring nos veios; Colocar veios no gabari

- OP.16: Colocar anel de valvula com prego de entalhar nos
veios; Cravar prego e anilha de borracha- 132 s




T B <
BALANCEAMENTO DA CELULA DE LATOES

- FAMILIA |
POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAI FERRAMENTAS COMPONENTES
- Tampao;
1 13.b) | - Colocar anilha na porca; Colocar anilha dg 174 - Porca,;
borracha no tampao e colocar na porca; - Anilha;
A 244 - Anilha de borracha;
26 a) | - Apontar racor com anilha; / - Racor,
2 1 - Colocar parafuso no gabari, anilha e cravar; 74 - Gabari de assentamento - Parafuso
SO S s - Prensa -Aniha
2 - Colocar tampa no gabari, colocar anilha e cravar; 0 - Gabari de assentamento - Tampa
Colocar tampas no dispositivo de lubrificagao; - Prensa - Anilha
ST T I IS SHEN. : Dispositivo de lubrificagado  f
258 - Gabari assentamento paraf. fecho - Oring
3 | - Colocar oring, apertar parafuso de fecho e apertar 14.1 - Gabari assentamento valv ign. lenta | - Parafuso fecho
valvula de ignigdo lenta com anilha; - Aparafusadora paraf fecho - Valvula ignig. lenla
ks - N - Aparafusadora valvula ignigao lenta | - Anitha
4 - Colocar pratos no gabatri, colocar anilhas, colocar 46 - Gabari de assentamento - Pralos
veios no dispositivo e cravar; - Prensa - Anilhas

- Veios




L AT s T e

POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAI FERRAMENTAS COMPONENTES
- Colocar filtro no dispositivo; Colocar automatico no - Gabari de assentamento; - Automatico;
3 24 | gabari; Apertar regulador de caudal, Colocar a 0 - Dispositivo de colocagao do filtro; - Filtro;
membrana, - Aparafusadora; - Regulador caudal;
oLk M r 225 | -Membrana;
- Automatico;
25 |- Colocar tampa e apertar 3 parafusos; 225 - Aparafusadora, - Tampa;
SR P B : S - Parafusos;,
5 - Cravar anilha na caixa de retengao; 29 - Caixa de retengao;
4 Rl O ST - Anilha; O
6 - Colocar flutuador cénico no gabari; Colocar caixa 0 - Gabari de assentamenlo; - Flutuador cénico;
de retengéo; Colocar mola no conjunto; - Prensa,; - Mola;
L = 217 s . B T T L
7 | - Colocar casquilho de plastico; Cravar; 86 - Casquilho plastico;
11 | - Colocar mola no suporte; Colocar conjunto mola 102 - Gabari de assentamento; - Mola,
suporle no gabari e cravar; - Matlelo, - Suporte;
- Veio selector;
5 10.¢) | - Colocar bucim no gabari, veio no bucim e 1oscar; 0 - Gabaii de assentamento;, - Bucim;
Colocar anilha no conjunto; - Anilha;
= e e _
12 |- Colocar disco de comando em plastico lubiificado, 226 - Dispositivo para colocar freio; - Disco de comando;
suporte de chapa e freio;
8.b) | - Colocar veio no disposilivo; Colocar casquilho de 0 - Gabari de assentamenlo; - Veio;
6 retengao no gabari, - Prensa; - Casquilho retengao
9 |- Colocar casquilho plastico e mola no casquilho de 14.4 206 - Casquilho plastico;
relencgao e cravar, - Mola;
8.a) | - Colocar oring no veio; 6.2 - Dispositivo de para orings; - Oring;




POSTO N° OPERACOES TEMPO [TEMPO TOTAI FERRAMENTAS COMPONENTES
26 c) | - Colocar valvula de abastecimento e veio seleclor: 0 - Valvulas;
7 B - Veio selector;
- Gabari de assentamenlo; - Veios;
29.b) | - Apertar veio selector e racor; 0 225 - Motor pneumatico; - Racor;
B e e - Aparafusadora para o racor, Ry
30 |- Apertar parafuso de fecho; 2258 - Aparafusadora; - Parafuso de fecho;
8 15 | - Ensaio. 31742 15.9 - Maquina de ensaio
PREPARACOES:

--> lodas as operagdes das vélvulas de abastecimento;
(OP.:18,19,20,21,22,23) -- 705s




POSTO 1

Estante inclinada para colocar as caixas
(estante colocada a um nivel mais elevado)
A B H | J
C D
10 Litros
5 Litros
E F G
ST B SO g Gabari
15 Assentamento
. ot
| | - /
COMPONENTES: L S A / N
\ P M
s / .
A - Casquilho de vélvula ) g / /
// /
B - Veio roscado / K ) /
/ /
C - Freio / /
D - Parafusos /
~
E - Racor soldado - (familia 1) ‘ - / // [P
F familia | e J he / / s
- Porca - (familia | e J) : g ; y S
/ 7 S

G - Anilha - (famllia | e J) /,/ S
H - Anilha de borracha - (familia J) /

FERRAMENTAS: 7
1 - Tampéo ( familia J) o / L

- Dispositivo de aperto //‘
J - Racor - (familia J) 4

- Gabari do assontamonto
K - Casquilhos e veios laterals - (carro para duas caixas KK)

- Aparalusadora ) ~
L - Automaticos - (carro para caixa KK)

St



Tampo




e T e

POSTO 3
A C
10 Litros Estante inclinada &
para colocar caixas
5 Litros Tampo - G
Nota : O racor j& vem montado - modificar gabari
*) S
/ % 20
/ 4/ /
/ =~ —
/// N ( : ) (/
/! ’
S P
/ & /
yd 39 # |
3 // v .
COMPONENTES: /
Posto 6 // |

A - Filtro / Vs . £ " b i
B - Cojunto de membrana \\ // |

A ‘
C - Parafusos . N
D - Membrana s
E - Filtro
P Parslusos FERRAMENTAS:

G - Regulador de cal
Regu el - Gabari de assentamento com dispositivo de verificagao do filtro
- il 2
Tapete de rolos inclinados - Tampas (vindo do posto 2) < Apasalisssior pat & Bhigs
*) - Sistema répido de mudanga de gabaris
0 P sl - Aparafusadora para o regulador de caudal
Obs.: Caixas de cores diferentes, consoante se trate de 10 ou 5 litros



POSTO 4
Casquilho Widla Flutuador | Caixa )
plastico cénico regulagao
10 Litros
A
e f‘ Prensa
! (cravar anilha
; ™
al caixa regulagao) ' Peca
Prateleira Qring
s RO pronta
Casquilhos
cravados

P —

s Veios selectores /

Cone
e

o
£
<8 . /
T ————— SE— a /,
g g J | /
E . ’
8§ §
a E P FERRAMENTAS:
g - Prensa (cravagao do cone e anilha de comando)
Fe)
g - Gabari de assenlamento
=
- Aparalusadora

- Prensa para cravar anilha na caixa de mgulaqéo.

- Gabari de assentamento




10 Litros

5 Litros

Posto 6

POSTO 5
Mola Anilha Flutuador pega Caixa
conico interm. regulagao
A
Estante inclinada [
ara colocar caixas .
i Gabasi de Parafuso
assentamento fecho
com sistema de )
aperto do veio selector . yd
SN F
/// p / { ) \\
// L e N\ A
( )
47
/ N %
\ 0‘9
%,
.‘\\
FERRAMENTAS:
- Aparafusadora para a caixa de regulagao
- Aparalusadora para o parafuso de lecho
- Dispositivo para colocar freio
Bucim Disco ' Su
) =0 . porte
comveio | comando | Anilhas Froig A Fam. - J
seleclor

Veio ;
Anilhas

selactor | Flacor

Veio R
§ Anilhas acor Suporte
laterais duplo ch:pa
N |
\\
Posto 3

Fam. -G, |

Fam. - |



POSTO 6

Prensa

veios
com
oring

Caixas por cima
para veios e
casquilhos

Disposilivo
roscar veio

2

10 Litros

5 Litros

\
POSTO5
/



S 10 Litros

5 Litros

FERRAMENTAS:
- Aparafusadora para o racor
- Aparafusadora para o suporte de chapa

- Aparafusadora para o parafuso de fecho

Estante inclinada
para colocar caixas

Caixa
regulagao

POSTO 7

Prensa
Cravar anal na
caixa de regulagao

Estante inclinada
para colocar caixas

Prensa

A - Motor pneumatico por baixo da mesa

Estante inclinada
para colocar caixas




ANEXO VI

ANALISE DAS FAMILIAS E, H, M e C



Analise ABC as quantidades de automaticos de agua produzidas:

( desde Janeiro até Junho)

|FAMILIAI QUANTIDADE | % | % Acumulada |

! A ! 71092 | 29.443 | 29.443289405 |

' B E 51391 1 21.284 | 50.727260679 |
G | 42159 | 1746 | 68.18772934 |
K 37333 1 15.462 | 83.649473606 |
D 16191 | 6.7056 | 90.355098694 |
F 7970 | 3.3008 | 93.655934464 |
C 4988 | 2.0658 | 95.721752383 |
J 4817 | 1.995 | 97.71674936
M 1947 . 0.8064  98.523114134
| 1828 0.7571 | 99.280194157
B1 762 1 0.3156 ; 99.595782219
E 698 0.2891 ' 99.884864198
H 278 - 0.1151 100

241454 100

Agrupando as familias C,E,He M :

Quantidade produzida: 7911

Percentagem : ' 328



Producdes das familias C, E, H e M nas semanas 10 a 22

| __Familia | Quant_Total | Quant_Linhas | Quant Comp. |

T C 1 1590 | 1531 | 59 |
T E | 698 | 697 | - |
— H | 278 | 286 | g |
M| 1524 | 1387 | 137 |

4090 3901 196

Verifica-se que a producao da maior parte destes automaticos
(95 %) se destina as linhas de montagem.



Esquentadores produzidos com automaticos das familias C, E.HeM:

( da semana 10 a 22)

FAMILIA E:

Referéncia Semana Quantidade Linha

7701002956 18 i 300 2

7721002856 22 240 2

7722002961 20 137 2

7702442020 16 20 Hclanda
697

FAMILIA H:

Referéncia Semana Quantidade Linha

7721435880 11 75 1

TT214333580 20 5 1

721435882 10 8 1

7721432682 18 3 1

7723833804 16 40 Hoianda

7.235322¢4 21 15 2
286

FAMILIA M:

Referéncia Semana Quantidade Linha

7721001838 11 100 2
77224357818 14 30 Hclanca
7732431916 19 40 Holanca
7723001878 11 10 Hclanda
772300378 22 13 —cianda
72300282 22 24 2
77230G12883 21 100 2
7723431976 18 30 Helanda
7733431976 16 40 Hclanda
7:2330:888 13 40 Hoianda
7723301588 16 40 —olanca
7723531283 13 30 Hcianda
77323531993 16 80 Holanda
7722301568, T : 80 2 f
7702301568 17 300 2 ‘
7732301968 21 100 2 |
77202531584 ! 12 , 40 2 !
7732531984 : 22 40 2 i
7723301982 18 160 2 i
77233012882 15 60 2
i 1387

| S . .o A1



AMILIA C

—

_Referéncia Semana Quantidade  Linha |
17702431930 18 20 Holanda |
1 77023339¢9 12 10 Holanda |
17701433888 18 40 2 |
17701433888 21 30 2 1
17701333954 11 200 1 |
17701333955 10 150 1 |
17701333957 10 100 1 :
17701433880 11 401 1 |
17701001943 11 < 2 ‘

17701001943 16 40 2

17701001943 21 20 2

17701301972 15 30 2

'7701301972 21 3c0 2

7702003972 16 2 Hclanda
7702003875 1¢ 30 Helanda
1531
QUANTIDADE SEMANAL:

Semana Quantidade Frequénciaj

1C 228 3

11 “C48 8

i 20 2

13 20 2

14 30 1

15 21C B

16 370 S

17 3C0 1

18 3C8 2
19 30 1 i
20 = 2 :
21 720 6 !
22 317 4 !
3801 45

Média semanal:
300

Tamanho médio do lote:
37

Frequéncia média semanal:
3.5

Verifica-se que cuando estas familias entram nas linhas finais,

os tamanhos dos seus lotes sdo normalmente pequenos.

Assim sendo. e dada a complexidade da sua inser¢do nas células,
propde-se que estes produtos sejam montados na linha dedicada
a produgdo dos ccmponentes.



ANEXO VI

DESENHO DE ALTO NIVEL DA CELULA DAS VALVULAS DE ABASTECIMENTO



CELULA DAS VALVULAS DE ABASTECIMENTO

Familias: E, J

Posto | Operacdes

. - Colocar oring e anilha no gabari;
Colocar conjunto de valvula e cravar;

- Cclocar veio no gabari; Colocar oring, casquilhc e porca
de chapéu; Apertar a porca de chapéu;

- Cclocar veio completo no gabari; Colocar anel e conjunto de
valvula no veio;

2
- Colocar mola, anilha de plastico e freio;
- Colocar cring nas valvulas;
3
- Ensaio das vaivulas;
Sistema
2 caixas
= A
—— et i
1 o
2
OBSERVAGOES:

- Localizagdo junto a linha Holanda / componentes;
- Gestao das valvulas de abastecimento: - tico sistema de duas caixas por linha / tipo de valvula;
. Stock junto a célula;

. Caixa vazia significa ordem de produgao.



ANEXO VI

LOCALIZAGAO DOS SUBCONJUNTOS DOS QUEIMADORES



SUBCONJUNTOS

— SPERACOES

Ul 7z

~QSTO

“FUITURQOT

[Tubo de Distribuicdo

Seccionar vardo em perfil de aluminio (ciclo maquina)

335133

Fransas

Prensar (ciclo maguina)

=-ansas

urag3es central 2 laterars

S-2asas

Furar 2 aonr rascas

o

nscecsdo visual (2m saralelo com a3 astanaor)

Sransas

mar oo 2e cistnbugic

(%)
-1
“
~4
w
~1

=r2nsas

Sscsvar o te aisticucio

w
"~
w
[
“
"
“
"
“
(8]

=-ansas

Cravar zaratusc ce manémeatro

o
w
o
o
o
o
o
w
w»
W

S-arsas

Zsicear tuke e cisoosrve ssiocar amess 2 accionar

w
™
'
u
[
“

S-ansas

(s}

~Cerar parafuso @ mansmetra

w
o

=-ansas

Metaces |1t

‘Acatagem ca flaura

Z.cle magquina

"
o
1

w

.

S-ansas

S-aisas

Suscar matenal @ Hautas

Srans3s

Csiccar sucertas e flautas 10 gacan 2 scsionar

Z.ci¢ maguina

w
o

i

o

w

o

S-arsas

S-ansas

R=20rar metaces 2o facete

S-2~sas

Cicaimcos

Zsiccar zorea 1o zachimoe

w
[
'™
.
“
“

Susmrats

Z3iecar freio

o
"~
1
[
[
"
"

Sarrar zachimess 2a caxa

w
IS
w

(e}

Montagem: 13
- Tudo cistbuicdo

Fanrar 2 coiocar 00 e SisTiouicEc

“
1
)
(D]

: PR o]
~.iem3tcs 22 Gas/ 1y

- Cachimoo
- Metades 15

ACTe2nar injectaras a0 fuoo <o iIstntuigdo cicio maguina)

o

o
w
£
w

Cziecar cachimao 2 aniha no gacan

w

=

Auomates e Gas

Azarafusar tuoo 30 sachimoo

~
w
o
w
w
o
w

o

~utamates

caGas / /.

Tast ciclo maguina)

w
w
o

Autemazcs 2@ Gas

Cclecar m no gacan + canj L0 cist/

Montagem final /7_4
/

P —

Acarafusar conjunts tUbo ISt 20 conjunto metaces

‘Acntagem final

Fisaio de Chama

Cslocar queimacer na magquina @ ensa@ar

Pransas

Limpeza do queimacor

Sransas

Canmoar queimacer

238582

Caiccar queimador 70 gacan & meter a conte

338362

‘Montzgem final

Sracaracdo ce matenal

‘Aenzzem final
&)

Merer arcos no ‘aca aireto ¢o queimacer

ontagem final

Meter arcos no 'aco esquerco do queimacor

233882

Montagem finai

32

w

A —

Coiocar queimacor na caxa

338562

Prarsas

.:"m:h A 38ssT1
TaMiias 3o C 335685
*Famj

RsD, = = Ger

385337




ANEXO IX

LAYOUTS" POSSIVEIS
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