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Resumo

Perante o actual mercado, em que o nivel de exigéncia e concorréncia tém vindo a aumentar, a
M. Antonio Silva, Lda. (MAS) tem canalizado esforcos no sentido de melhorar a sua
eficiéncia e eficacia, de forma a obter uma maior quota de mercado, quer no mercado nacional
quer no mercado comunitario, e ainda de melhorar o nivel de qualidade dos seus produtos.

Foram verificadas vérias lacunas no que dizia respeito a organizacao interna, em particular em
termos da definicdo de orcamentos de produtos e de Dossier do Produto.

O projecto desenvolvido, sob o tema - Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da
Producéo - visou suprir essas deficiéncias a fim de auxiliar a empresa a alcancar os objectivos
referidos anteriormente.

O projecto esta dividido em duas partes: Desenvolvimento de um plano metodoldgico para a
elaboracdo de Dossiers do Produto, a ser aplicado a toda a gama de pecas produzidas pela
MAS, e Desenvolvimento de procedimentos de recolha de dados para posterior tratamento
numa aplicacdo de Controlo da Producao.

O Dossier do Produto contém informacdo relativa a peca, constituida por: Orgcamento,
Desenho técnico, Fluxograma de fabrico, Ficha técnica, Instrugdes de trabalho (gamas
operatorias), e Planos de inspeccdo (gamas de controlo).

Em termos de Controlo da Producdo o objectivo é possuir indicadores de custos e
produtividade, por peca, por ordem de fabrico, por operacao, por operador, por sec¢do e gerais
para toda a fabrica.

Os indicadores mais relevantes sdo: Cadéncia em pecas por hora ou tempo por ciclo de
fabrico, Rejei¢des globais ou por tipo de defeito, Custos de producdo totais ou por tipo de
custo (mdo de obra, matéria prima e equipamentos).

A monitorizacdo destes indicadores e a comparagdo com os valores tedricos que serviram de
base a elaboracdo do orcamento permite a MAS detectar desvios e tomar, em tempo Util,
medidas correctivas.

Apbs o trabalho desenvolvido no ambito deste projecto pode concluir-se que a empresa
obteve melhorias em termos de organizacdo, dispde de mais informacdo e esta em condicdes
de responder com maior rapidez as exigéncias do mercado, nomeadamente reduzindo atrasos
nos prazos de entrega aos clientes.
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Definition of a Product File and Production Control

Abstract

Given the current market, where the level of demand and competition have increased, M.
Antonio Silva, Lda (MAS) has conducted efforts to improve efficiency and effectiveness in
order to gain greater market share both in the domestic market and in the EU market as well
as to improve the quality of their products.

Several gaps concerning the internal organization have been detected, mainly in terms of
budgeting and product documentation.

The current project — Definition of a Product File and Production Control - aims to overtake
these problems helping the company to achieve the above mentioned goals.

The project is divided into two parts: Development of a methodology to prepare Product
Files, applicable to the full range of MAS production parts, and definition of procedures to
collect data for later processing in the Production Control application.

The Product File contains information on the part, consisting of: Budget, Technical Drawing,
Production Flowchart, Technical Sheet, Work Instructions, and Inspection Plans.

In terms of Production Control, the main target is to be able to monitor key productivity and
cost indicators, per part, per work order, per production operation, per operator, per work
centre and for the entire plant.

The most relevant indicators are: Parts per hour (or cycle time), Scrap (total or per type of
defect), and Production costs (total or per type of cost - labor, raw materials and equipment).

Monitoring and comparing these indicators with the theoretical values considered for
budgeting allows MAS to detect deviations and take just-in-time corrective measures.

After this project the company has improved in terms of organization, has more information
and is able to answer more quickly to market requirements, reducing delays in deliveries to
customers.
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1. Introducéo

1.1. Apresentacdo da Empresa

O projecto foi realizado na empresa M. Antonio Silva, Lda., cuja abreviatura € MAS.

A empresa MAS esté sediada em Lantemil, Trofa. Foi fundada em 1982 por Manuel Ant6nio
Gongcalves Silva e dedica-se a fundicdo e acabamentos de metais ndo ferrosos, especialmente
o latdo em coquilha. Ao longo dos anos a empresa tem vindo a consolidar uma posicédo na
fundicdo e acabamento de acessorios para canalizagéo e rega.

A actividade foi iniciada hum pequeno espaco cedido e, mais tarde, foram construidas em
terreno préprio as actuais instalacbes. Em 1998 estas foram alargadas mantendo essa
configuragdo até aos dias de hoje: 3 naves e um edificio administrativo, com uma &rea total de
1200 m?,

Em 2005 a M. Anténio Silva, Lda. adquiriu uma empresa concorrente em grandes
dificuldades financeiras tendo, com a aquisicao, ampliado o parque de maquinas e aumentado
0S Seus recursos humanos.

A empresa tem a sua propria linha de acessorios de canalizacdes e rega, comercializadas com
a marca MAS. Em 2006, fruto da concorréncia de mercados externos, nomeadamente da
China, a empresa foi forcada a encontrar alternativas para o crescimento do seu volume de
negdcios, tendo iniciado actividades de producdo na area da subcontratacdo de pecas de
fundicdo, situacdo essa que se mantém até aos dias de hoje.

Actualmente, a empresa exporta cerca de 50% da sua producdo, sendo essa quota-parte
relativa a torneiras misturadoras no mercado da subcontratacao.

A MAS empenha-se constantemente em melhorar a qualidade e a fiabilidade do processo de
fabrico e em aumentar a diversidade dos produtos, atraves do aperfeicoamento técnico e dos
seus recursos humanos. Adicionalmente preocupa-se com o aumento da qualidade do servigo
e na diminuicdo do tempo de resposta aos clientes.

A MAS ¢é uma empresa virada para o futuro, aberta as novas tecnologias e apta a dar respostas
aos novos e constantes desafios do mercado, de modo a garantir a sua sobrevivéncia.

Este facto é comprovado, por um lado, pela satisfacdo e fidelidade dos clientes, e por outro,
pela crescente quota de mercado que detém, ndo s6 nacional, mas também internacional. Esta
situacdo € fruto do constante empenho por parte da empresa em conquistar novos mercados,
atingindo assim novos clientes que a procuram pelo seu prestigio e nivel de qualidade.

A empresa esta organizada em 3 departamentos (Figura 1):
- Departamento Administrativo e Financeiro;
- Departamento Comercial,

- Departamento de Producao.
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Figura 1 — Organigrama da Empresa

Geréncia
| | Gestdo da
Qualidade
Dept® ) o 5
Administrativo Dept® Comercial Dept® Produgéo
e Financeiro
. Orgamen Vendas Vendas Armazém de . Planeamento
Secretariado Compras = Fabrico
tacdo Mercado Mercado Produto e
Interno Externo Acabado Controlo
Vendedor
Macharia Fundigao Re&w:gsgsde Rebarbagem| [Granalhagem| |Maquinagem| |Estanquidade Montagem Embalagem




Elaboracéo do Dossier do Produto e Controlo da Producgéo

1.2.Descrigéo do Processo Produtivo

O sistema produtivo da MAS é composto por nove seccdes (Figura 2). A exposicdo das
secgOes € apresentada a seguir com detalhe, de forma a compreender todo o funcionamento da
empresa.

Remogcéo do

Macharia # Fundigdo [P Macho

I-» Rebarbagem —» Granalhagem —» Maquinagem —{Estanquidade[—%»{ Montagem [ Embalagem

Figura 2 - Fluxograma de Fabrico

Macharia

Na seccdo de Macharia, é onde tudo se inicia. A concepcao da maior parte das pecas, ndo
seria possivel sem a existéncia desta seccdo, uma vez que a peca € “oca” no seu interior. Para
isso € necessario produzir os machos em areia, que tém como funcéo preencher o interior da
peca quando produzida.

Os machos podem ser produzidos por dois processos distintos: “hot-box”, ou “shell-
moulding”. Utilizando o primeiro processo, a matéria-prima utilizada (areia), tem de ser
previamente preparada, sendo-lhe adicionado um preparado contendo resina, endurecedor e
aditivo. Esta mistura confere ao macho uma forma compacta, apds a sua cura térmica dentro
da caixa de machos™.

No processo shell-moulding, a areia nio tem qualquer tipo de preparacdo prévia. E um
processo que confere ao macho boas propriedades mecanicas, e por isso é utilizado nos casos
em que é necessario a obtencdo de machos com maiores dimensoes.

Logo que os machos saem do equipamento, o operador retira 0 material excedente (canais de
enchimento) e faz uma inspeccédo visual a 100% a totalidade dos machos obtidos, a fim de
detectar defeitos de macharia. Estes defeitos podem ou ndo ser recuperaveis. No caso de
serem recuperaveis proceder-se-a a sua reparacdo. Ndo sendo recuperaveis, seguem para a
reciclagem uma vez que a areia ndo pode ser reutilizada.

Ponderacéo entre a utilizacdo de um ou de outro processo:

A utilizacdo de um processo em detrimento do outro é decidida tendo em conta varios
factores:

e A matéria-prima utilizada no primeiro processo, possui vantagem em relacdo ao
segundo, pois 0 seu custo € mais baixo em cerca de 30%. No entanto, esta
percentagem pode baixar ligeiramente, pois 0 primeiro método pressupbe uma
preparacdo prévia, logo, gasta-se mais tempo do que no segundo método;

! Caixa de macho: Molde metalico onde é injectada a areia.
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e Por outro lado, o segundo processo tem menos perdas, porque 0s machos partem com
menos facilidade;

e Uma outra vantagem € o facto de o processo de shell-moulding produzir machos mais
leves, uma vez que S&o 0cos no seu interior, e com um grau de resisténcia superior.

e A disponibilidade do equipamento para a elaboracdo do segundo processo € inferior a
do primeiro.

e A destruicdo do macho produzido através do segundo processo é mais complicada.

Assim, e tendo em conta todos estes factores, a empresa optara por um dos dois processos
tendo em conta aquilo que espera obter e os recursos de que dispde (disponibilidade de
equipamentos).

Fundicdo

Na seccdo de fundicdo acontece a fusdo da liga no forno e séo produzidas as pecas nos
equipamentos existentes, denominados por coquilhadoras. A liga utilizada é o latdo Cu-Zn.

E utilizado um forno eléctrico de inducdo com capacidade para 1 tonelada, que consegue
alimentar as quatro coquilhadoras existentes.

A fusdo é efectuada com um minimo de 75% de liga e com um maximo de 25% de gitos® ou
pecas com defeitos.

As coquilhadoras possuem dois “bracos” com duas meias coquilhas, que se unem formando
assim a coquilha®, para onde é vazada a liga. Antes de se proceder ao fecho da coquilha é
colocado 0 macho no seu interior.

Este processo de fundicdo € efectuado por gravidade, sendo possivel controlar dois dos
parametros da coquilhadora: a rotacdo e a inclinacdo da coquilha. Ou seja, antes de ser
iniciado o processo de vazamento é possivel definir a inclinacdo da coquilha, e durante o
vazamento € iniciada a rotacdo da coquilha, tendo o operador que acompanhar (com a colher)
0 movimento da coquilha.

Os equipamentos sdo semi-automaticos, porque a colocacdo do macho, o vazamento do metal
(Figura 3) e a remocao dos fundidos sao efectuados manualmente.

2 Gitos: Canais de enchimento da peca.

¥ Coquilha: molde metalico, onde é vazada a liga.
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Coquilha direita

Coquilha Esquerda

Canais de
Enchimento

Figura 3 — A: Vazamento da liga; B: Colocacdo do macho; C: Remocéo dos fundidos: D:
Canais de Enchimento (gitos)

Remocao do macho

Todas as pecas que tenham passado pela sec¢do de Macharia, tém de passar por esta secgéo.
Nela é a removida a areia por destruicdo do macho. O equipamento utilizado tem um sistema
de rotagdo e granalhas® de aco sob pressdo, proporcionando a remocdo de toda a areia
existente no interior a peca. O destino da areia removida € a reciclagem uma vez que nao
podera ser reutilizada.

Rebarbagem

Todas as pecas produzidas passam por esta secgéo, tendo como objectivo o corte dos gitos e
possiveis rebarbas. Todos os desperdicios gerados nesta sec¢do, seguem para a seccao de
fundigéo para serem reintroduzidos no forno nas proporgdes correctas.

Esta operagdo é efectuada com recurso a um de dois equipamentos: serra-fita ou disco
exposto. A escolha de um destes equipamentos € feita tendo em conta duas vertentes: segundo
a vertente do operador a opcao serra-fita serd a mais favoravel, uma vez que este tera de

* Granalhas: Esferas de aco
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exercer menos forca e o ruido é inferior; pela vertente da empresa a segunda opcao sera a
mais benéfica, pois proporciona uma cadéncia® superior.

Nesta seccdo é efectuada a primeira inspeccdo visual a 100%, a todas as pecas, para a
deteccdo de defeitos (definidos com detalhe no Anexo 1).

Estes defeitos, no caso de ndo poderem ser recuperados, fazem com que as pecas sejam
consideradas sucata, voltando assim ao inicio do processo (fuséo).

Granalhagem

Esta seccdo tem como objectivos a remocdo de eventuais restos de areia que ainda se
encontrem no interior da peca, a eliminacdo de pequenas rebarbas existentes e dar um melhor
acabamento superficial as pecas. Para a execucdo desta ultima operacdo recorre-se a um
equipamento de granalhagem, onde as pecas sdo submetidas a um processo de vibra¢do com a
ajuda de granalhas.

Para algumas das pecas esta € a Ultima operacao a que estdo sujeitas.

Maquinagem

Nesta seccdo as pecas sofrem uma ou varias operacfes de roscagem, calibragem de furos,
facejamento, desbastes, etc.

Os equipamentos para efectuar tais operagdes, sdo as Transfer's ou 0s CNC’s.

A remocédo do material excessivo origina as limalhas, que serdo submetidas a um processo de
secagem, em que lhes é removido o lubrificante utilizado na maquinacéo. Posteriormente sera
entregue ao fornecedor para ser refundido e transformado em liga de latéo.

Os operadores que trabalham nesta sec¢do, fazem uma inspeccdo visual a 100%, havendo a
possibilidade de serem detectados defeitos, que podem ou nédo ser provenientes desta secgéo.

As pecas polidas e cromadas (operacdes estas que sdo sempre efectuadas por empresas
subcontratadas) antes de sairem das instalacbes da empresa sofrem uma lavagem manual para
remocao de eventuais restos de limalhas e desengorduracdo, operacdes estas efectuadas na
seccdo de maquinagem.

Estanquidade

Nesta sec¢do as pecas sdo submetidas a um teste de estanquidade que tem como objectivo
verificar se tém ou ndo fugas de ar. Essas fugas devem-se principalmente a defeitos de
fundig&o nédo detectados.

5 N .
Cadéncia: Numero de ciclos por hora.
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Montagem

A montagem é a sec¢do onde sdo montados manualmente todos 0s componentes constituintes
da peca final. Nem todas as pecas passam por esta secc¢éo.

Para além da inspec¢cdo de montagem, é aqui que sdo efectuadas as inspecgdes as pecas que
sdo objecto de subcontratacdo, quando regressam as instalagbes. E também aqui que sdo
efectuadas as eventuais reparagoes.

Embalagem

A embalagem € a Ultima operacdo manual efectuada, em que se procede ao embalamento das
pecas, seguindo depois para 0 armazém de produto acabado, para posteriormente serem
entregues ao cliente.

1.3. Ambito do projecto

No actual mercado em que o nivel de exigéncia e a concorréncia tém vindo a aumentar a cada
dia que passa, a MAS necessita de ser competitiva perante o0 mercado concorrente. Os factores
criticos de competitividade, com que a MAS tem que se preocupar, sdo principalmente o
custo de producéo, tempo de resposta, nivel de qualidade e satisfacdo do cliente.

Perante esta realidade, a empresa tem caréncias a nivel produtivo, tanto a nivel da defini¢do
dos processos produtivos, como de uma ferramenta capaz de controlar a producéo.

Neste sentido, o projecto é dividido em duas partes: a primeira visa criar um plano
metodologico para a elaboragdo de um “Dossier do Produto”, e a segunda pretende
desenvolver metodologias que permitam controlar a producao.

Na elaboracdo do dossier é necessario estudar e analisar a informacao que deve fazer parte do
dossier, 0 que origina a necessidade de criar métodos de trabalho, para todas as sec¢des da
empresa, que foram descritas com pormenor no ponto 1.2.

A segunda parte, que de certa forma se interliga a primeira, consiste em implementar um
sistema de controlo da producéo.

O principal objectivo do controlo da producdo é de obter valores de indicadores capazes de
auxiliar a gestdo da empresa, tornando-a mais eficaz e adequada ao mundo concorrencial
actual. Esses indicadores permitem avaliar os custos por seccdo, por OF°, operador e
equipamento, sendo que através dessa avaliagdo a empresa possuird ferramentas que lhe
permitam intervir de uma forma pré activa no mercado, tentando contrariar os resultados que
de alguma forma se revelaram menos satisfatorios ou que ndo corresponderam as suas
expectativas.

® OF: Ordem de Fabrico
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Assim, € necessario desenvolver e adaptar documentos a preencher pelos operadores, que
contém informacdo que sera posteriormente introduzida na aplicacdo (programa informético
desenvolvido por uma empresa externa tendo em conta a segunda parte do projecto).

Com a elaboracdo do dossier do produto e o controlo da produgdo a empresa possuird
melhores condicdes para ter um melhor desempenho interno que lhe permita prestar um
melhor servigo ao cliente.

1.4. Organizacéo do projecto

A organizacdo deste relatério é a seguinte:

O presente capitulo é dedicado a apresentagdo da empresa, da descricdo do processo
produtivo e do &mbito do projecto.

Nos capitulos 2 e 3, é descrito detalhadamente todo o trabalho desenvolvido, sendo que o
capitulo 2 é relativo a primeira parte do projecto e o 3 referente a segunda parte.

No capitulo 4 é apresentado um exemplo de aplicacdo do dossier do produto e para o controlo
da producéo sdo apresentados os indicadores estratégicos para uma boa gestdo da producao.

No capitulo 5 séo apresentadas as conclusdes.
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2. Dossier do Produto

2.1. Introducéo

O dossier do produto € um documento onde consta toda a informacdo relativa ao produto. O
seu interesse é principalmente interno, para apoio a producéo.

Na preparacdo do dossier do produto, foi estudado em pormenor as necessidades da empresa,
pois a informacéo que esta dispunha inicialmente era muito escassa.

Na elaboragéo de cada uma das partes constituintes do dossier do produto, existiu sempre um
periodo de maturacdo seguido de aprovacdo por parte dos responsaveis da empresa. Houve
uma grande preocupagdo em que todos os documentos fossem de facil compreensdo por parte
de quem os utiliza.

O termo “mudan¢a” em qualquer situacdo ¢ sempre encarado como um “mal-estar” perante
esta realidade verificando-se sempre uma grande resisténcia por parte dos operadores e dos
seus superiores a mudanca.

Para se ultrapassar esta resisténcia houve um grande empenho no sentido de explicar a
necessidade das mudangas, o que ndo se revelou tarefa facil.

Numa primeira fase foi complicado lidar com esta situacéo, para ultrapassar esta resisténcia
houve um grande esforco de explicar a necessidade das mudancas. De certo modo é
compreensivel que se torne um pouco complicado por parte da geréncia assumir que existem
falhas nos métodos de produgdo. Por vezes é dificil tentar fazer ver que as criticas sdo
construtivas, tendo por objectivo tornar a empresa mais competitiva.

Por outro lado, a situacdo financeira actual faz com que todas as possiveis mudancas sejam
ponderadas muito bem antes de ser tomada qualquer decisao.

2.2. Constituicado do Dossier do Produto

Apbs estudo das necessidades concluiu-se que a informacdo que devia fazer parte do dossier
do produto era a seguinte:

- Desenho Técnico;

- Fluxograma de Fabrico;
- Ficha Técnica;

- Orcamento;

- Instrucédo de Trabalho;

- Plano de Inspeccéo.
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Nos paragrafos seguintes € feita uma descricdo pormenorizada de cada um dos pontos acima
referidos.

Desenho Técnico

O desenho técnico ¢ um documento que pode ser fornecido pelo cliente ou elaborado pela
empresa, seguindo os requisitos previamente definidos pelo cliente.

Fluxograma de Fabrico

Através da andlise e estudo do desenho técnico, sdo delineadas todas as operacdes que a peca
sofre ao longo do seu processo produtivo. O fluxograma traga as linhas gerais de producao da
peca, sendo estudado os tempos consumidos e métodos utilizados.

Ficha Técnica

A ficha técnica constitui o “bilhete de identidade” da pega, onde consta toda a informagéo
mais importante desta.

Relativamente a peca, nesta fase sdo tomadas vérias decisdes, como por exemplo a escolha
do(s) equipamento(s) a ser utilizado para cada operacao.

Estas decisdes tém que ser tomadas principalmente na sec¢do de macharia, uma vez que
existem dois processos’ de producdo de machos, e na seccdo de maquinagem, por existirem
diversos equipamentos com funcionalidades de trabalho distintos.

Na escolha de determinado equipamento para determinada(s) operacao(s), é tido em conta
principalmente a dimensdo do lote (quantidade a produzir gerada pela OF), pois em funcéo
deste parametro seréo escolhidos diferentes equipamentos: para uma OF de dimenséo elevada
a escolha incide nas Tranfer’s; se por outro lado o grau exigido pelo cliente for de
toleranciamentos apertados essa escolha recai pelos CNC'’s pois apesar de terem baixas
cadéncias, possuem uma elevada preciséo.

Orcamento
A orcamentacgdo é muito importante para a empresa.

Para a elaboracdo do orcamento, serdo utilizados valores tedricos, uma vez que nesta fase a
OF ainda nédo entrou em producéo, por isso ndo estamos em posi¢cdo de saber o custo real de
producdo. Nao obstante, é necessario ter sempre presente que a realidade teorica e real ndo
pode ser dispar, pois a empresa pode incorrer em riscos ndo considerados, podendo mesmo ter
prejuizo.

" Processos: Hot-box e shell-moulding
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A vantagem da orcamentacdo é a de fazer oferta de pecas aos clientes, tornando-se
fundamental na estratégia comercial.

Através de uma analise cuidada a todos os custos existentes na empresa, conclui-se que
existem dois tipos de custos: os custos directos, que sdo os custos directamente imputaveis as
pecas produzidas, e os “outros” custos, denominados por custos gerais.

A separacdo destes dois custos, ndo € tarefa facil pelo facto de existirem custos que deveriam
ser considerados como directos, mas dada a dificuldade da sua quantificacdo, séo
considerados como custos gerais. Estes sdo estudados nos pontos a seguir com mais alguma
profundidade.

Os Custos Directos considerados sdo: custo dos equipamentos; custo de mdo-de-obra directa;
custo das matérias-primas.

Custos dos Equipamentos

Os custos associados ao equipamento resultam essencialmente da amortizagdo, consumo
energético, custo de ferramentas e manutencao.

Estes trés custos sdo imputados directamente no custo por hora do equipamento, no entanto
para além destes, existem outros custos que serdo imputados nos custos gerais.

Para a obtencédo do custo/hora do equipamento, a empresa ja dispunha de uma ferramenta de
calculo. Como era um pouco bésica e ndo contemplava todos 0s custos a imputar procedeu-se
a sua analise. Concluiu-se que ela apresentava diversos erros na obtencdo do custo dos
diversos equipamentos e ndo era de facil compreensdo. Por isso, sempre que era necessario
elaborar uma Ficha de custeio e/ou Orcamento de uma determinada peca, perdia-se bastante
tempo, pois as varias folhas de calculo existentes ndo se interligavam. Isso obrigava a
preencher mais do que uma folha, para obter o custo final. Outra situacdo que tornava a
ferramenta pouco Util e bastante confusa, era o facto de se ter de alterar 0 mesmo parametro
(por exemplo o prego da matéria-prima) em todos os orcamentos de todas as pecas.

Assim, tendo em conta todas estas caracteristicas, foi constatada a urgéncia e necessidade de
desenvolver uma nova ferramenta, de féacil percepcdo, e em que o tempo dispendido na
elaboracdo de uma Ficha de custeio e/ou Orcamento fosse reduzido.

O custo de amortizagdo do equipamento por hora foi calculado tendo em conta a vida util
esperada deste:

Pre¢o de Compra

Amortizacao/ano = —
¢ao/ N° de anos de utilizagdo esperada

Amortizagdo/ano
N° de horas trabalho/ano

Amortizagdo/hora =

11
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Assim, ndo foi considerada a amortizacdo contabilistica®, pois esta pode ser diferente da
amortizacdo calculada para efeitos de calculo do custo.

Assim, ¢ considerada a amortizagdo “real” do equipamento, tendo por base o nimero de anos
que a empresa considera que o equipamento estara em funcionamento. No caso de
equipamentos antigos, foi considerado o valor de reposicdo e o nimero de anos de vida

esperada.

Para o calculo do consumo energético de cada equipamento, foi alugado um aparelho
analisador de energia (Microvip). Este aparelho da-nos a leitura do consumo de energia médio
medido durante um periodo de 4 horas (tempo de teste), obtendo-se assim 0 consumo
energético. Estando a decorrer a medicdo de corrente eléctrica (ver tabela 1), estd apenas
apresentado o consumo para alguns equipamentos, ndo sendo possivel em tempo util concluir
a medicdo de todos 0s equipamentos.

O método aplicado anteriormente revelou-se deficitario, pois era considerada a poténcia
nominal constante ao longo da utilizacdo do equipamento (poténcia maxima debitada pelos
motores), sendo esse consumo € muito diferente do consumo médio.

Maguina Potéljcia Con§qmo ConAsur'no médio /

Nominal Médio Poténcia Nominal
CNCO01 32,0 4,55 14%
CNCO01 32,0 3,34 10%
TCO02 7,3 3,30 45%
TCO02 7,3 4,15 57%
MTO05 44,2 7,35 17%
MTO04 11,2 3,67 33%
CNCO02 34,6 2,72 8%
CNCO02 34,6 2,73 8%

Tabela 1 — Consumo médio dos Equipamentos

O célculo do custo de energia / hora é:

Custo Energia/hora = |Custo Energia ( )] * [Consumo Energético(kwh)]

kwh

Em relacdo ao custo de manutencdo pode ser efectuado de duas formas: por requisi¢do dos
servigos de empresas externas ou efectuada internamente pelos operadores. Sempre que a
manutencdo é efectuada pelos operadores, estes tém que registar o tempo dispendido nessa
operacdo, para este ser tido em consideragdo no célculo do custo. O custo das ferramentas tem

& Amortizaco contabilistica: amortizacdo calculada tendo por base a Tabela do Decreto Regulamentar n°2/90
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de ser imputado ao equipamento e ndo directamente a peca, porque a mesma ferramenta
permite fazer pegas diferentes.

No Anexo 2, é apresentada a folha a ser preenchida para o apuramento dos diversos custos
relativos a ferramentas e manutencdo. Esta folha foi preparada de modo, que quando for
efectuada manutencéo e/ou compradas ferramentas novas, 0s custos serdo imputados no custo
por hora do respectivo equipamento no més seguinte a sua aquisicao.

A férmula para o calculo dos custos de ferramentas e manutengéo é:

Y. Custo ferramentas e manutencio
N° horas trabalho/ano

Custo/hora Ferramentas e Manutengio =

O custo / hora de cada equipamento é calculado da seguinte forma:

Custo/hora = Amortiza¢do/hora * Custo Energia/hora * Custo/hora Ferram e Manut

A folha onde é calculado o custo por hora dos diversos equipamentos estd apresentada na
Figura 4.

Nota: Para o caso do forno, como este alimenta as quatro coquilhadoras (CQ01, CQ02, CQ03,
e CQO04) o seu custo tera de ser a dividir pelas quatro, ou seja, o custo por hora de cada
coquilhadora € o seu custo somado a % do custo por hora do forno.

A B C D E F G H | 1 K L M N a P
Ano . Grau de | n” horas| Consume Pb‘n‘ér.mia
Equipamento | Designagio :::T; Prego compra r:;:j: n’:::m “:tii‘la tu:;s L:::;uﬁ.: trabl:: ener?::\fic:; Pb”?:n‘::ii Amortizagio| Energia F;:,-T;:E:e (‘I.:;tr:
1 nominal
3 [mm0i Maquina machos 01 - 250000 €1 2010 [} T i 5 918 0,00 80% 130& 000€ 001 € 3191€
4 | mmo3 Méquina machos 03 MR 10.000,00 €Y 2010 0 10 i 0% 1648,8 14,75 80% 0E1E| 118€ 003 € 182€
5| o4 Msquina machos 04 MR 10.000,00 €Y 2010 [} 10 i 0% 1648,8 14,75 80% 061€[ 118€ 000€ 1.79€
O | mmos Méquina machos 05 Primafound | 15.000,00 €Y 2010 [} 10 i 0% 1648,8 1,55 80% 051 €| 01Z€ 000€ 104€
7 |Fomo Forno Fomet-milsn{ 25.000,00€ | 2010 [} T 3 100% 54560 105,50 &0% 185 € 253Z€ 000 €
8 |com Coquilhadora 01 FSM 40.000,00 €7 2010 0 15 i 0% 16488 T.34| 80% 2ITE| BJ03E 003€ 1132€
9 Coquilhadora 02 MAS 40.000,00 €7 2010 0 15 0% 16488 6,24| 0% ZITE| 334E 0008 M€
Coquilhadora 03 MAS 40.000,00 €7 2010 0 15 0% 1648.8 G6.24| 0% ZITE| 2%4E 00E| i€
Coquilhadora 04 FSM 40.000,00 €7 2010 [} 15 80% 1648.8 T.24| BD% ZITE| B02E 000 1118€
Remogdo de Arsia OMSG 20.000,00 €Y 2010 [} 15 0% 5498 500 80% 1B4E 0Q4DE 006 € 410€
Granzlhadora Sopefs 5.000,00 €7 2010 0 T i E49.8 600 80% 1.20€] 048 002 180€
Rebarbadora - 250,00 € | 2010 0 T 80% 16488 6,05 0% 0.0z€] 048 00E 0.HE
Szma fita Met. Font ED000E | 2010 0 T 1 B0% 9160 400| =0% 0.08gl 032 1.21€ 161€
Maguina Transfer 01 SIL 10.000,00 €7 2010 [} 10 1 80% 14856 680 80% 0EEE| 052 01G € 137€
Maguina Transfer 02 SIL 10.000,00 €7 2010 [} 0 80% 14858 1200 0% 0EEE| 0%EE 007 € 1.71€
Maguina Transfer 03 SIL 5.000,00 €7 2010 [} 0 90% 16488 500 80% 0.20€] 040€ 010 € 0.80€
Maquina Transfer 04 Mecani 15.000,00 €7 2010 [} 10 1 0% 16428l 1124 0% 0.91€] 0%0E 20E 181€
Méquina Transfer 05 Diedesheim | 25.000,00 €7 2010 [} 5 1 0% 16428 4420 0% 101§ 31548 0BBE 543€
Maquina Transfer 05 Maquiziz 10.000,00 €7 2010 [} 0 To0% 1282.4 800 =0% 078€] 0B4E 000€ 142€
Tomo Copiador H. Emoult 5.000,00 €Y 2010 0 0 B0% 2180 T25| &0% 055€| 058 0z € 1M4€
Tomo 03 M. Moreira 2.000,00 €Y 2010 1] T i 10% 1832 220| 80% 155 & 018€ 000€ 1.74€
Tomo Mazak 75.000,00 €| 2007 3 10 i 0% 1648,8 32,00 0% 455 & LEEE ZiBE 5, 79€
Centro Mazak 106.000,00 € | 2009 1 10 i 0% 1648,8 3480 B&0% B41E| 2TTE 1,328 10,53 €
26 |MFurar Maquina Furar FFI 1.00000 € | 2010 [} T i B0% 3160 1.20| 80% 016€( 010€ 000€ 0,25€
27 | mED Estanquidads | ACL 1.000,00 €Y 2010 [} T i To% 12824 0,00 80% 011€ 000E 004 € 0,15€
28 |mE0z Estang ACL 1.000,00 €Y 2010 [} T i 0% 356,4 0,00 80% 0,385€ 000€E 000€ 038€
29 |mE0z Estang - 1.00000 € | 2010 0 10 i 0% 356,4 0,00 80% 0ITE| 000€ 000€ 0IT€
30 |meod Estanguidade 04 - 1.00000 € | 2010 0 0 i 0% 3564 0.00| 80% 0.27€| 0MEF 000€ 0ITE
31 | M Poiir Palidor ORME 1.00000 €[ 2010 [} T 1 80% 1648.8 373 80% 0.05€( 030E 000€ 0.38€
32 |M Soldar Maquina de soldar Electrex 1.00000 €[ 2010 [} T 1 0% 3564 3.00| 80% 0,33 024€ 000€ 063 €
33 | M Limar Rec 3 Bosch 20000 €[ 2010 [} T 1 0% 3564 0.20| 80% 0.08€| 00ZE 000€ 0.09€
34 |M Gravar Gravagio Laser Giotto 20.000,00 8] 2010 0 15 1 0% 3564 1,20] 20% 45€ 010€ 000€ 5,55 €

Figura 4 — Célculo do custo / hora de cada equipamento
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O custo de MO é calculado tendo em conta o custo médio por seccdo. Cada operador esté apto
a operar em diversas seccdes, pois nesta fase de orcamentacdo ainda ndo € possivel estimar
qual o operador a efectuar determinada operagdo em determinado equipamento. Dado este
impedimento optou-se por calcular o custo por seccéo e ndo por operador.

Os custos por hora de cada operador e médio por sec¢do sdo calculados pelas seguintes
formulas:

Custo/ hora /operador =

Legenda:

SalBase — Salario Base
SegSoc — Seguranga Social
SegAcdTrab — Seguro de acidentes de Trabalho
SubsAlim — Subsidio de Alimentagao

N°DiasTrab — Numero de dias de trabalho / ano
N°HorTrab — NUmero de horas de trabalho / ano

Custo médio / hora /sec¢do =

SalBase * 14 * (1 + SegSoc + SegAcdTrab) + SubsAlim * N°DiasTrab

2. custos por hora dos operadores aptos para essa sec¢ao

N° HorTrab

Y. N° de operadores aptos para essa sec¢ao

Pode verificar-se na Figura 5 o calculo do custo / hora de cada operador, e na Figura 6 o custo

médio / hora / seccéo.

A B C D E F G H
1 | Opersdor NE |Cateporia Prefisional Sacgia Salifio base ) md:" Custo [ sna| Custo [ hora
Alimentagio
3 |Antdnio Reis 23 |Macheiro 2.} Macharia & &0 1029834 CE2L
4 . Macharis 4,40 103B7E7CL CETL
5 |LuiEM.Santos Cunha 10 | Macheiro 2.1 Remogiio macho 3,420q| 10.387,67¢ 5670
6 | Vasco Teixirs 17 |Aprendiz Macharis 4,204 5.45433( 5,180
7 Joaguim de Sousa Maia 12 |Vasador2.# L 8,400 11.545,01¢ 6304
] Estanquidads 4.0 1154501 € 6,300
9 | Anténio M, da Sousa Costa 13 Vasador 2R Fundigio 4,404€| 1154801¢€ &.304¢
10 | joaguim da Cruz . Correia 21 |Vasador 2. Fundigdo 480 11.54801¢ 6. 300¢
11 |Carios Alberto Lopes Cabrai 24 |asador2.¥ Fum:lin;'l'u &&0d 1137034 & 621
A T = =
14 | sdeline Coats Silve 3 |Tern. Pegas Série 1.2 MB-guins e 2,420 12.08502¢ 6,60
15 Dawvid Pedroza da Silva & |Torn. Pegas Série 2.2 T 24011 11545014 &304
16 Estanquidade 4,40€| 11545014 6,304
17 | Adio Santos Cunha 9 |Op Mag. Transt, 28 ia-guinagem 4800 1282102¢ 6890
18 |Manuel Silva Carnairg Op. Maq. Transf, 1.8 Maquinagem 480 11 548014& 6300
19 | Antonio Augusto da 5. Aradjo 22 |Op. Mag. Transf. 3.2 Maquinagemn 420 1083434 ( L1
20  Ramiro Reis 26 |OF. Mag. CHC Iaquinagemn &2010 1029832 € 5621
21 S — 15 | Aprandiz Maquinagem 3200 9.494,33C 5,18
22 Montagerm 3206 9.49433C 5,184
23 Falimarnto 4400 11545000 6,304
24 |Luis Pedre Azevedo Rals 18 |Peolidor 1.¥ Mentagem 4208 1152801¢ £.30€
25 Soldadura 4,40¢| 1154501¢ 6304
2% . ) ) ) Polimento s.20¢| 1069181 [ETT
77 Artanio Cruz da Silve Pereirs 8 |Pelidar 1.2 Montagern 2208 1088141¢ T
28  Artdnio Augusto Silva Araujo 16 |Polidor 1.2 Falimenta 2,200 10,530,650 C Sl S
29 Filipa Gongalves 28 |Mont. Pegas Série 1.9 i 3,404 1145588( 6264
30 Embalagem 4,406 11.455.68¢C 6,260

Figura 5 — Calculo do custo por hora de cada operador
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A B
1 |Seccdo custo /hora médio
2 |Macharia 5,45€
3 |Fundic3o £,28£
4 |Remocdoareis 5,67 £
5 |Rebarbagem 6,03 €
B |Granalhagem 6,03 €
7 |Maguinagem B12€
8 |Estanquidade E,30£
9 |Recuperacdo 5.96£
10 |Montagem 5,B88€
11 |Embalagem B,IEE

Figura 6 — Calculo do custo por hora médio por seccéo

Custos de matéria-prima

O custo da matéria-prima, imputada a peca, é calculado segundo a férmula:
Custo de matéria-prima = [Custo por kg (e/kg)] * [peso macho ou pega (kg)] * [1 + perdas(%)]

Nota: No caso de ser na sec¢do de macharia é o peso do macho com gito; na fundicéo é peso
da peca sem gito.

E importante salientar que é necessario ter em conta a percentagem de perdas da MP, perdas
essas que podem acontecer devido a defeitos (rejeicdo) ou a outro tipo de perdas.

Na seccdo de macharia os factores que originam essas perdas sdo: defeitos de macharia;
canais de enchimento ou material em excesso removido do macho; desperdicios de areia para
0 chédo; e 0 mau manuseamento dos machos que pode originar fracturas.

Na seccdo de fundicdo existem as perdas por evaporacdo e por defeitos, ndo sendo esta
segunda uma perda total, ja que se faz o reaproveitamento do metal.

Quando se questionou qual a percentagem de perdas que ocorriam, a resposta que se obteve
foi de que estas se situavam entre 4% e 0s 5%. Este intervalo revelou-se irrealista.

Neste sentido, para se obter a percentagem mais aproximada da realidade das perdas que
ocorriam na seccdo de macharia, foi efectuado um estudo entre a semana 22 e a semana 25,
cujos resultados estdo apresentados na Tabela 2. Os resultados obtidos permitem concluir que
as perdas sdo demasiadamente elevadas, havendo a necessidade de intervir de modo a reduzir
esses valores.

Nota: A percentagem de perdas do equipamento MMO03 e MMO04 esta junta porque os dois
equipamentos utilizam o mesmo preparo de areia.

15



Custos Gerais

Elaboracéo do Dossier do Produto e Controlo da Producgéo

Tabela 2 — Perdas na macharia

% Total de Perdas
Semana | MMO03 + MM04 | MMO05
22 15% 12%
23 20% 15%
24 20% 16%
25 22% 15%
26 18% 14%

Existem custos que ndo foram citados anteriormente, por duas razdes: ou nao havia forma de
0s imputar directamente na operacdo (dada a sua complexidade), ou ndo se encontravam
directamente ligados a producdo. Apesar disso, tém que ser considerados, pois efectivamente
sdo custos que estdo presentes ao longo do processo produtivo e representam uma parcela
significativa no valor das pecas. Como exemplos podem-se referir 0s custos associados ao:

Custos gerais/hora =

Consumo de ar comprimido;

Material de escritorio;

Salério dos 6rgaos sociais;

Salario dos colaboradores administrativo e comercial,
Artigos de limpeza;

Consumo de agua e gas.

Outros custos;

Custos gerais/ano
N° Horas Trab/ano * N° Funcion * Rendim médio * (1 — Absent médio)

Os custos gerais / hora estdo divididos pelo nimero de horas de trabalho potenciais por ano.
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Instrucado de Trabalho

As instrugdes de trabalho contém informagdes vitais, que vdo ajudar o operador a executar as
tarefas com maior rapidez e reduzir a probabilidade de cometer erros. Na vertente da empresa,
esta ficha vai-lhe possibilitar diminuir o tempo de Setup®, porque permite ao conhecer como
deve proceder para executar da operacdo. Ao diminuir este tempo, 0 equipamento vai ter uma
maior disponibilidade para operar, e consequentemente permitir reduzir 0s custos.

A instrucdo de trabalho tem como funcdo definir todo o processo produtivo da peca. Sera
elaborada uma instrucdo de trabalho por sec¢do. No caso da seccdo de fundicdo, é ainda
necessario criar igualmente uma Instrucdo de Trabalho especifica para o forno e para o caso
da seccdo de maquinagem tém de ser criadas duas Instrucdes, por causa da distingdo dos
equipamentos. O responsavel pela producdo é quem tem a tarefa de preparar todas as
instrugdes de trabalho, antes de a OF entrar em producao.

Plano de Inspeccéao
O reconhecimento passa pela qualidade das pecas produzidas.

Para que o produto final cumpra com todos os requisitos impostos pelo cliente, é necessario
efectuar inspec¢des de forma a eliminar qualquer possibilidade de serem entregues pecas ao
cliente com defeitos.

Um aspecto importante que deve estar sempre presente € que quanto mais cedo forem
detectados defeitos no fluxo produtivo, menores serdo os custos da ndo qualidade. Para isso é
necessario, ter um plano de inspeccdo bem definido. Existe a necessidade de sensibilizar as
pessoas responsaveis por essa funcdo, para serem o mais rigoroso possivel na sua analise.

As seccOes onde sdo efectuadas inspeccBes sdo: Macharia; Rebarbagem; Maquinagem;
Estanquidade.

2.3. Codificacdo dos Documentos

Com a forma de codificacdo existente na empresa era deficitéria, tendo sido melhorada, foi
necessario estabelecer uma metodologia que permitisse, ndo sé definir um codigo Unico para
cada documento/impresso, como conhecer, para cada um, o seu estado de revisdo, assim
como a codificacdo quando preenchidos.

A forma geral de codificacdo utilizada é a seguinte:
[Tipo de Documento].[Codigo do Artigo].[indice de Revisao],

Onde [Tipo de Documento] serd DT para Desenho Técnico, FF para Fluxograma de Fabrico,
FT para Ficha Técnica, ORC para Orcamento, IT para Instrucdo de Trabalho e Pl para Plano
de Inspeccéo.

% Setup: Tempo de preparacdo do equipamento
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No Anexo 3 é apresentada a Listagem de Documentagdo da empresa, com a qual se pretende
controlar a emissdo ou revisdo de novos documentos.

Dado que todos estes documentos, por exigéncia da empresa, sao feitos em folhas de célculo,
para facilitar a organizagdo da documentacéo, é criado um Excel Workbook com todos os
documentos referentes a cada peca.

Estes documentos sdo arquivados em directorios cuja estrutura “copia” as regras de
codificacdo de artigos e que € esquematicamente representada na Figura 7.

Grupo Familia Sub-Familia Artigo

22 N o1 |
Acessorios de | Canhéo

Canalizagéo 0001 2201000105
ME 1/2 Canhdo MF 1/2

02

23

Acessorios de
Rega

50

Material p/
complementar

Figura 7 — Esquema organizacional dos cddigos das pegas
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3. Controlo da Producéo

3.1. Introducéo

No presente capitulo é descrito todo o trabalho desenvolvido relativamente ao controlo da
producdo. Para efectuar esse controlo foi desenvolvido por uma empresa externa, uma
aplicacdo informética capaz de desempenhar essa funcao.

O desenvolvimento desta aplicacdo foi acompanhado por elementos da MAS, de modo a que
ela respondesse a todos os requisitos da empresa. Garantindo ainda que o tempo dispendido
na insercdo dos dados, fosse transformado em informacdo essencial para uma gestdo mais
eficaz e eficiente.

Na descricdo do funcionamento da aplicacdo, é fundamental perceber qual a sua
funcionalidade e mais-valia para a empresa.

3.2. Descricdo da aplicacédo de controlo da producéo

A fim de permitir o funcionamento da aplicacdo foi necessario, em primeiro lugar listar e
codificar um conjunto de entidades. Nomeadamente secces, tipos de defeitos, equipamentos,
operadores e ficha técnica (ver Figura 8).

R————————

Fichewo Controlo Mapas Ferramentas

x
% P

Secghio Tioca de Defedo Magunas Opeadores

Fagitos Frodugss| Regetos Defetos

3 Utilizador sergio 4 Empresa MAS

Figura 8 — Area de Trabalho do Software
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Seccles
As diversas secgdes ja foram abordadas anteriormente no capitulo 1.

Na aplicacdo sdo apenas inseridas a listagem das secg¢des, tal como demonstrado na Figura 9:

Ficheiro  Controlo  Mapas  Ferramentas

=0

¥ | @ frea de Trabalho | &Y Listagem das Seccdes x
Procurar
10 Macharia
20 Fundigo
30 Remagdo macho
40 Rebarbagem
50 Granalhagem
60 Magquinagem
70 Estanquidade
80 Mortagem
50 Embalagem
58 Recuperagdo
599 SubContratagio
3 Utilizador sergio “27 Empresa MAS

Figura 9 — Listagem de seccdes

Tipo de defeitos

Com vista a dar uma maior importancia ao termo “Qualidade”, foi necessario perceber quais
0s problemas existentes que por vezes originam uma percentagem baixa de pecas conformes.
O primeiro passo a seguir seria definir com clareza todo o tipo de defeitos que possam
ocorrer.

No Anexo 1 estdo apresentados todos os defeitos existentes, bem como as possiveis causas e
solugdes para a resolucdo destas.

Os defeitos estdo sempre associados a uma determinada seccdo, podendo ou ndo ser
detectados na secgdo onde foram originados.

Apbs serem definidos todos os defeitos existentes ao longo de todo o processo de producéo da
peca, estes sdo introduzidos no software. Ver Figura 10.
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MAS - M. Anténic Ld

Ficheiro Control

Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Mapas Ferramentas

= (@)

~ @ frea de Trabalho

[%Luagandenduos

Equipamentos

Figura 10 — Listagem de Defeitos

Procurar
Cadigo Mome
b Macho Incomplsto
D11 Macho Partido
D1z Macho o/ desencontro
D13 Macho mal Rebarbado
D14 Macho Hamido
D20 Falta de Enchimenta
D21 Metal Mal Ligado
D22 Fracturas / Fissuras
Dz3 Rechupes
D24 Rugosidade Superficial
D25 Macho Partide # Deslocado
D26 Rebarbas
D27 Empenos e Desencontros
D28 Foros
D25 Inclusées
D40 Dimensional
D41 Mecanizagdo
D50 Polimento # Cromagem
Den Montagem
|8 writizagor sergie - Empeesa Bans

Todos os equipamentos existentes estdo associados a uma operacdo, ou seja, ao indicar a
operacdo que se ird realizar, a aplicacdo automaticamente limita a escolha apenas aos
equipamentos relacionados com essa tarefa.

Na Figura 11, pode ser observado a listagem dos equipamentos.

Ficheire  Controle  Mapas  Ferramentas

-

* @ Area de Trabalho [%Lm-qund-sum.m x]
Procurar %
Cédigo Nome Tipo
M Tomo 01 Maquinagem
CNCo2 Certtra 02 Maquinagem
caol Coquilhadors 01 Fundigio
cQo2 Cogquilhadora 02 Fundigao
Qo3 Cogquilhadora 03 Fundigao
Qo4 Cogquilhadors 04 Fundigio
MEDT Méquina de 0 Estanquidade
MED2 Méquina de Estanquidade 02 Estanquidade
MED3 Magquina de Estanquidade 03 Estanquidade
MED4 Maquina de Estanquidade 04 Estanquidade
WFurar Méaquina de furar Maquinagsm
MG01 Granalhadora 01 Granalhagem
MG02 Maquina remocao do macho Remog&o macho
MLimar Méquina de Limar Recuperagio
MMO1 Maquina de machos 01 Macharia
MMO3 Maquina de machos 03 Macharia
MMO4 Mégquina de machos 04 Macharia
MMO5 Méquina de machos 05 Macharia
MPolirD1 Magquina de Polr 01 Recuperagio
MSoldarD1 Maaquina de Soldar 01 Recuperacio
MTO1 Mégquina transfer 01 Maguinagsm
MT02 Méquina transfer 02 Maquinagem
MT03 Maquina transfer 03 Maquinagem
MT04 Maquina transfer 04 Maquinagem
MTO5 Méquina transfer 05 Maquinagem
MT06 Méquina transfer 06 Maquinagem
RBO1 Rebarbadora de disco 01 Rebarbagem
SFO1 Sema de fita 01 Rebarbagem
TCO2 Tomo copiador 02 Maquinagem
TR0 Tomo 01 Maguinagem
TRO2 Tomo 03 Maguinagem
4 Utilizador sergio <27 Empresa MAS

Figura 11 — Listagem dos Equipamentos
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Operadores

Contrariamente ao que sucede com 0s equipamentos, 0s operadores ndo estdo directamente
associados a nenhuma tarefa, ou seja, cada operador esta apto a operar em diversas seccoes.
De facto, esta foi uma estratégia por parte da empresa, pois alocando os operadores a varias
seccOes, estes sabem trabalhar com diversos equipamentos, ndo ficando a empresa
“dependente” de nenhum funcionario. Na realidade um funcionario esta apto para trabalhar
em varias secgoes.

Ficha Técnica
A ficha técnica contém basicamente a informacéo que foi considerada no orgcamento da peca.

Cada peca possui uma ficha técnica com a seguinte informacdo: operacdo; Seccdo;
Quantidade por ciclo; Tempo de Setup; Numero de ciclos por hora. Como se pode verificar na
Figura 12.

Ficheiro  Controlo  Mapas  Ferramentas

10

* @ Area de Trabalho | £{] Ficha Técnica x
Cédigo Atigo 5008010405
Custo tedrico  3.06 Utima Custo
Seq.  Operagio Descrigio Secgdo Quant. Ciclo Tempo Setup Ciclos por Hora &
1 Fabrico do Macho 10 1.0000 00:30 £0.0000
2 002 Fundigdio da Pega 20 1.0000 00:45 50.0000
3 003 Remoggo do macho 30 200.0000 00:10 40000 || -
4 004 Rebarbagem das pegas 40 1.0000 00:10 150.0000
5 005 Granalhagem das pegas 50 150.0000 00:10 4.0000
6 006 Maguinagem das pegas 60 1.0000 01:00 80.0000 || ~
Confimar ] [ Cancelar ] [ Anular ] [ Sair ] E] @

Figura 12 — Ficha Técnica

Para além da preparacdo dos parametros descritos anteriormente, foi necessario alterar
alguns impressos (ver Figura 13), em que os operadores registavam as tarefas que executavam
no seu dia-a-dia. Estes foram modificados de maneira a conter apenas a informacéo
necessaria, sendo assim mais reduzidos e, por isso, menos macadores e aborrecidos a sua
leitura.
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Registo Diario de Produgéo [ 1145
Equipamento Data |
oF N+ 0o | Desi . Operador Horas Contador de ciclos
- .| Designagaon
P anag Mome e | infcio | Fim | 79| inisio | Fim | TOtEl|Gdd) Total
Horas ciclos | ciclo | Pegas
Observacies Rubrica da Chefia
Mo P4
Registo Diario de Defeitos @
Operador =
L Seccao Data
Mome M®
OF N° |Designagdo
Tipo de Defeito
Cluantidade
Tipo de Defeita
Cluantidade
Tipo de Defeito
Cluantidade
Tipo de Defeita
Cluantidade
Tipo de Defeito
Cluantidade
Obsemnvacies Rubrica da Chefia

Mead PO04.2

Figura 13 - Registos diarios

Apbs toda esta preparacdo descrita ao longo deste capitulo, podem entdo ser inseridos 0s
dados na aplicacgéo, ou seja, os registos de producédo (Figura 14) e de rejeicdo (Figura 15).

Para efectuar os registos da producdo é necessario preencher o niumero da Ordem de Fabrico,
0 nome do operador, o equipamento onde laborou, o periodo de tempo gasto e a quantidade de
ciclos efectuados.

No caso dos registos de defeitos é necessario referir qual a sec¢do a que esta associado esse
defeito, o tipo e a quantidade.

No entanto é necessario referir que antes de serem inseridos quaisquer dados, € necessario
gerar a OF.
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s v i, L. Rt g roucsl

Ficheiro  Contrele  Mapas  Ferramentas

1@

* @ frea de Trabalho [ﬁ Registos da Producao x ]

Data 09-06-2010 = Niimera (]

QFS
Ano 2010 - Namero R
Operagio 001 =
Operador e - Maquina MMD4 -
Hora licio 09100

Hora Fim 1350

Quant. Ciclo 210

Corfirmar ][ Cancelar ][ Anular ][ Sair ] E] [B

3 Utilizador sergio <Z# Empresa MAS

Figura 14 — Registos da Producao

© W V. i v, - g e Dt T

Ficheiro  Contrelc  Mapas  Ferramentas

10

* @ hrea de Trabalho [ ¥ Registo de Defeitos x ]
Data Doc. 09-06-2010 Mimera 5
Cfs
Ano Ofs 2010 - Mimero Ofs g
Seccio ﬁ FundigBo

Tipo Defeito D20 - Falta de Enchimento

Quantidade 10,0000

Canfirmar ][ Cancelar ]I Anular ][ Sair ] E] E]

& Utilizador sergio <7 Empresa MAS

Figura 15 — Registos de Rejeicdo
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4. Apresentacdo dos Resultados

Ao longo deste capitulo serd apresentada toda a documentacdo referente ao Dossier do
Produto para uma das pecas produzidas pela MAS.

Em relacdo ao Controlo da Producéo, sdo revelados os indicadores considerados mais
relevantes.

4.1. Aplicacao do Dossier do Produto

O artigo seleccionado para ilustrar a elaboracdo do Dossier do Produto, tem o cdodigo:
5010030111, tratando-se de um corpo da torneira F410.5.

Na Figura 16, esta apresentada a imagem da peca em questao.

Figura 16 — Corpo da torneira F410.5

Nos pontos seguintes é apresentada toda a documentacdo do dossier do produto, referente a
peca da figura 16.
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Por motivos confidenciais ndo é possivel apresentar a o0 Desenho Técnico do corpo da torneira

F410.5.

O Fluxograma de Fabrico da Figura 17 apresenta todo o histérico do corpo da torneira F410.5
desde que inicia a produgdo até que entra no armazém de produto acabado. Onde sdo descritas

todas as operacdes efectuadas, assim como os pontos de Controlo.

FLUXOGRAMA DE
Artigo 5010030111 FABRICO @
Designagio Corpo toreira F410.5
¥
[ Inicio ) Maquinagem
das Pegas
FMachos.

Polimento
das Pecas

-
|

—
|

Fundigio

da Peca

¥

Remogdo
do macho

y

Rebarbagem
das Pecas

Fusao
da Liga

Granalhagem

das Pegas

Embalagem
das Pecas

Armazém de
Produto Acabado

[Tourer]

Legenda:
Entrada de
Matéria-Prima
Inicic ! Fim
dio processo

Inspecgao

&

S
[ —

o
Manual

>
[ ]

Armazenamento de

Dpemgﬁn Produto em curso

- =
[]
L

Fusao
da Liga

Contratagso

Sl

Sub-

|Elibnradn por Diata Aprovado por Data

Figura 17 — Fluxograma de Fabrico do corpo da torneira F410.5

Mod FO13.4
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A ficha Técnica presente na Figura 18 contém o resumo referente ao corpo da torneira F410.5.

FICHA TECNICA [ MAS ]
Artigo 5010030111
Designagao Corpo torneira F410.5
Pesos (kg) Caixa de Machos Embalagem
[mache 0.256 N° machos M® pegas Artigo Designagao Quant
Com Gito 0678 par ciclo por macha 070010082 | Saco Bolhas 15x18 1 Pegas/saco
Sem Gito 0.716 1 1 8020020088 | Caixa 300285200 24 Pegasicaina
|Maguinado 0815 0030010082 | Separador 285x250 4 Quantcaixa
Op. Descrigio :i:;i::_ll_la} Pegaslciclo Ferramenta Localizagdo

1 |Macharia a7 1 Cx Machos N 4105 BO0S

2  |Fundigdo 50 1 Coquiha N° 4105 8005

3  |Remogao Areia 4 240

4 [Rebarbagem 108 1

5 |Granahagem L] 110

g [Maguinagem 1 200 1 Calgo N° 2

7 |Maguinagem 2 176 i Calgo N® 11

g |Polmento -

8 |Cromagem -

10 |Embalagem 110 1

Montagem Desenho
Arligo Designagao CQuant.

Elaborado por Data Aprovado por Data

Figura 18 — Ficha Técnica do corpo da torneira F410.5

Miod PO, 1
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Elaboracéo do Dossier do Produto e Controlo da Producgéo

Na figura 19 esté apresentado o orcamento com todos 0s custos referentes a cada sec¢ao.

Orgcamento
Artige (il PR

>

Designagio  Corpa tomelra F410.5

Peso Macho 0,255 kg Dimensda do lote 1000
Tipa de arela Arela 4 Peso oiGHD 0,978 kg
Tipo de MP Liga Latdo PESO &iGHD 0,716 kg
Frega | kg MP e Pest Maguinade 0,615 kg
Frego Limaha JI0€ Peso Limalha 0,101 kg
CUSTOS POR DPERAGAD
- Cusio Selup | Custo Setup Custo J
E Cadénda o Custa Cusio MO | Cusiy MP
eogdo qulp e MO Eaulp sscgio
Macharia b0 &7 9% 0,001 € 0,003 € 0,9 E 0,063 € 0053 € 0LATS £
Fundigda Cald 5 3% 0,004 € 0,00z € D197 € 0110 3080 € 3392 €
Remacio macho| MGF 4 0% 0,001 € 0,001 € 0,00s € 0,006 £ 0,000 € L2 E£
[Rebarbagem RS ima 0% 0,000 € 0001 € DS € 00ss € 0,000€ 0,061 €
|Granalhagem MGE01 3 0% 0,000 € 0,001 € D03 E 0011 = 0,000 € LS E
pagquinagem KT 0] 0% 0,004 € 0o1zE s € 0031 € 0,000€ 0,056 €
paguinagem NTDS 17a 0% 0019 € 0,021 € 003 E 0,035 € -0,330 € -0,234 £
[Embalagem Op MAN A0 0% 0,000 € 0,000 = 0,000 € 0,063 0,000 € 0,063 €
EQuUiR Mo MP
Custos Directos| 0,307 € 0,440 € 2803 € 3I55€
5,54% 1ZA0% TB,57%
Custos Garual 0ATE
CUSTO POR OFEH‘.#.@E.D {Sub-Contratagda)
Cusio /
[Designagda Prego Uni. | Rejeicdo cio
|Polimenta 0,40 1% 0404 €
[Cromagem 0,50 1% 0,505 €
0,000 €
oLoao €
[oao €
Doaoc€
Cusio Tntaq 453€
Margam cnmamuq
Prago|  433€
IDbeervaghes:
- Na 2* maguinagdo, estamos a enfrar com o custo da imalha (pravelto).
Elaborado por: Data:- Aprovado por: Diata
Mod PO

Figura 19 — Orcamento para o corpo da torneira F 410.5

BE 2%

1,8%
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No anexo 4 estdo presentes todas as instrucdes de trabalho utilizadas para o fabrico do corpo
da torneira F410.5. As instrucdes de trabalho apresentam uma breve descricdo da opgao, 0s
parametros de afinacdo dos equipamentos e por fim as observacgdes.

No anexo 5 séo apresentados os planos de inspeccdo para as secgdes onde se efectuam as
gamas de controlo. Os diferentes planos de inspeccao descrevem o tipo de inspeccao, o que
controlar, a frequéncia, 0 meio de controlo utilizado, o responsavel pela tarefa e accéo a tomar
em caso de ndo conformidade.

4.2. Indicadores para controlo da producéao

Os indicadores considerados relevantes para o sucesso da empresa sdo o custo real por peca
produzida numa determinada OF, custo de mao-de-obra, custo de equipamentos e custo de
matéria-prima.

Para além destes indicadores é essencial saber com pormenor os mapas detalhe por OF, por
seccao, por operador e por equipamento. Estes mapas detalhe fazem a comparacéo entre o
previsto e o real, relativamente ao tempo de setup e ciclos por hora, como se podem verificar
no Anexo 6. O interesse destes mapas é que nos faz a comparacao entre o previsto e 0 usado
para o setup e cadéncia.

Seria de enorme importancia analisarmos os indicadores para o corpo da torneira F410.5,
apresentado como exemplo do dossier do produto. No entanto ndo é possivel, porque neste
momento esta peca ainda se encontra em producdo, ndo sendo possivel fechar a OF para
apuramento de custos.

Perante esta situacao é apresentado um exemplo de uma peca denominada por Unido FF 17,

Através da andlise do or¢gamento para a unido FF 17, vem que:

Custos Directos

B EQUIPAMENTOS
B MAC-DE-DBRA
MATERIA-PRIMA

0,457 €

69%

Figura 20 — Decomposic¢éo dos Custos Directos da Unido FF 17
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Em relacdo aos custos gerais ndo sdo examinados, (ver Figura 21) apenas sdo mencionados
para realcar a sua importancia no custo da peca.

Total de Custos

B ECUIPAMENTOS
® MAC-DE-OBRA
H IMATERIA-PRINMA

B GERAIS

Figura 21 — Decomposigao do Total de Custos da Unido FF 1”

Em relacdo ao custo por operacdo, ndo foi possivel preparar a aplicacdo em tempo (til para
obter estes custos, no entanto é uma proposta para trabalho futuro.

Custo por Operacgao

0,015€

B Macharia

B Fundicdo

B Remocdo macho
m Rebarbagem

m Granalhagem

0,005€ B Maguinagem

0,004€

Figura 22 — Decomposicao dos Custos por Operacao da Unido FF 1"
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Na Tabela 3, pode ver-se 0 mapa de custos para a unido FF 1.

Tabela 3 — Mapa de Custos da Unido FF 1"

Quantidade Pedida 2.000

Quantidade produzida 2.000
Quantidade Defeitos 75

Quantidade Pecas Boas 1925

Custo
Custo Matéria-
Operadores 404,30 € Custo Maquinas 192,50 € Prima 808,50 €
Custo
Custo Unitario
Unitario Custo Unitéario Matéria-
Operadores 0,21€ Maquinas 0,10 € Prima 0,42 €

Perante a analise dos custos directos obtidos na orcamentacdo (Figura 20) e 0 mapa de custos
(Tabela 3). Perante estes resultados pode-se concluir que em termos de mao-de-obra e
equipamentos o resultado ficou aquém das expectativas, isto deve-se principalmente ao
nimero de cadéncias realizada pelo operador foi inferior ao inicialmente esperado. Em
relacdo ao custo da matéria-prima, este € inferior porque como o preco da liga é muito
variavel, o orcamento foi dado a um preco superior ao comercializado.
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5. Conclusdes
Relativamente aos objectivos propostos inicialmente, estes foram cumpridos.
As principais conclusdes que se podem tirar com a realizacdo deste trabalho sao:

Metodologia perfeitamente definida para a criacdo do Dossier do Produto, a ser aplicada a
toda a gama de pecas fabricadas na empresa. Sendo apresentado apenas um exemplo, no
entanto neste momento a metodologia ja foi estendida a mais pegas.

Apbs o trabalho desenvolvido no ambito deste projecto pode concluir-se que a empresa
obteve melhorias em termos de organizacdo, dispde de mais informacdo e de melhor
qualidade, e estd em condicGes de responder com maior rapidez as exigéncias do mercado,
nomeadamente reduzindo os prazos de entrega aos clientes.

Em termos de Controlo de Producédo, a aplicacdo ja se encontra em funcionamento pleno,
fornecendo ndo s6 custos por Ordem de Fabrico (totais e por tipo de custo - méo-de-obra,
matéria-prima e equipamentos), como tempos de setup, cadéncias por posto de trabalho e
rejeicoes.

As analises de tempos, cadéncias, custos e rejeicdes podem ser efectuadas, entre datas, por
peca, por ordem de fabrico, por operador, por sec¢cdo e gerais para toda a fabrica, sendo
possivel comparar os valores reais com os valores tedricos assumidos na fase de
orgamentacéo.

Proposta de Trabalhos Futuros

Ao longo da realizacdo deste projecto, foram analisados aspectos da empresa que deverdo ser
pensados, analisados e decididos.

Dossiers do Produto

Dada a reduzida dimensdo da empresa e escassez de recursos humanos, nesta fase apenas foi
possivel, em tempo Util, aplicar a metodologia a um reduzido numero de pegas, consideradas
estratégicas para a empresa. No futuro sera necessario estender a toda a gama de pecas, com
especial énfase nas pecas de subcontratacao.

Também por falta de recursos, ndo foi incluido no Dossier do Produto o Plano de Manutencéo
dos equipamentos envolvidos na produgéo das pecas, o qual deve ser considerado no futuro.

Planeamento da Producéo

Com o actual aumento da procura, a MAS esta a sentir dificuldades para cumprir 0s prazos
impostos pelos clientes para a entrega dos produtos. Perante esta realidade € relevante
considerar a aquisi¢do ou desenvolvimento de uma ferramenta de planeamento da produgéo.
As vantagens de um bom planeamento sdo a reducdo dos riscos associados a atrasos nas
entregas, permitindo optimizar a ocupacdo dos equipamentos (efectuar também o plano de
manutencdo, para saber a sua disponibilidade) e diminuir o recurso a horas extraordinarias.
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Anexo 1 - Tipos de Defeitos

Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Tipo de Defeitos >
Tipo oa
Secpdo Descriglo | Cawsas Solugles
1- Falia de arela; 1- Colecar arela no combentor;
o0 Macharia In“ 2- Placa multo guente, pode obstrulr a 2- Armefecer 3 calxa com ubrficanie e impar a|
complato entrada de arela na calba; placa & o canal de entrada de arela;
1- Calxa com temperabura elevada; 1- Colocar Mbeificante;
o1 Machara Macho parfido |2- Machos mal dimensionados; 2- Rechficar calxa de machas;
3- Arela mal preparada; 3- Controlar 3 preparacao de arela;
o1z Macharia Macho cf 1- Parte esquerda da calxa dessenconirada da |1- Aceriar o encontro entre as duas paries da
desenconiros |direita, ou vica-vwersa; calxa;
Macho mal i
013 Macharia rebarbada 1- Emo oo operador 1- Rebarbar melhor of Machos;
1- 0 macho segulu para a secqdo de ) '
o4 Machara Macho Homldo fundigio sem estar 1- Delx@r secar omacha:
N ;‘ai'::;“ PoUGCE Apurada (lempt oo metal |, prear 3 temperatura da mesal;
D20 Fundicio '
anchimenio  [2- Canals de enchimento um pouce )
os: 2- Abiir m pouco 06 canals oe enchimenta;
-y s3 demasiang | 1- A rotagdo da coquiing deve ser mals raplkda
D21 Fundigic  |Metal mal ligado £ 0 VAZAMENis deve SoOmpantiar a rtagso:
2- Temperatura baba; 2- Elawar a iemperaturado vazasnio;
1- Temperatura multo elevads; 1- Balear a temp;
2- Concentragdo de grafie no banhao; 2- Aumentar a concentrago de grafite;
D22 Fundigdo Flaguras
3- Montagem de coquilha Imperfatia; 3- Retificar o fecho e abertura da coquilha;
4- Abertura da coquilna demaslads cada; 4- Profongar o iempa de abertura da coguiina:
1- Falta de allmentacde durante a contracgdo [1- Colocar um almentador, abrr mals os
D23 Fundizdo ROchUpes oo meta canals de entrada para a pega.
1- Banho ge 1- Aumeniar a concentra de grante;
— Fundiglo Rupgosldade grafie a0 de g
Superfclal  |3- Fafa de Impeza da coquilha; 2- Fazer a limpeza da coguiina;
Macho partido
D25 Fundigdo ou 1- Colacagso deficlente do macha; 1- Colocar cormectamente o macho;
deslocado
- ; 1- Werificar a causa da coquiha ndo fechar
D26 Fundigio Rebarbas  |1- Coquiha mal fechada; comectaments:
Empencs & 1- Aumeniar & espessura da parede da
D27 Fundizio pe ros 1- Distribulzdn desigual de calor na coquiiha; (coquila; Viazar a uma temperabura maks
balkaE; Sistema de fecho mals eficlente;
1- Elevada Inclinagio. dficultando a salda de
jaces gurants o v " 1- Diminuir a inclnagsda;
D28 Fundido F 2- \azamenis nda regular; 2- Efectuar um vazamento gradual e reguiar;
3- EBctra do Tundida; 3- Evftar a recolha da escirla;
1- Banho gemaslado concenirado em gafie |, .
(Incluzsles de aiz) 1- Medr a densldate g0 banho de grafite;
2- Presenca de ferro oxidado; ExeiEnclade  |2- Ensalo rapida de polimento sobre uma
D23 Fundizdo INCIUS08S o nace durcs durante o palmenta; amostra aleatia dos lingates de cada lote;
3D N — & machos: ,r]“-ﬂ-:.-mraa condigies de confecgdo de
D40 Magunagem | Dimenslonal |1- Medidas ndo conformes COm o desenna; | 1- Venficar a causa 0o e
D41 Magunagem | Mecantzagio ;;E::aimmriaﬁm Femameniz 1- Reparar a femamenta:
050 Sub- . :‘::m 1- Polimentn ou cramagem mal efechuans; | 1- Vienfcar ajs) causa(s];
DE0 Maniagam Montagem  |1- Montagem mal felta; 1- Werificar ajs) Causais);
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Elaboracao do Dossier do Produto e Controlo da Producgéo

Anexo 2 - Custo de Ferramentas e /ou Manutencéo

Equipamento Doc. Designagio Guant. |Prego Un Dﬁ Toital Data Fornecedor 2009 2010 2011 2012 2013 | 2014 |
hMO1 Silenciador 1 141€ 141€ 07-01-2009 | Trofa Hidraulica 14€] 00€] 0.0€ 00€ 00€ 0.0€
MMD3 Silenciador 1 141€ 141€ 07-01-2000 | Trofa Hidraulica 14€] o00€] 00€ 00 00€ 00€
MMO3 Walvula 52 1 6347 € B3.47 € 21-04-2000 | Trofa Hidraulica 635€ 0.0€] 00€ 00€ 0.0€ 0.0F
R Bobine 24 2 TREE 16,30 € 21-04-2000 | Trofa Hidraulica 153€] o0& o00f o0 00€  00€
MMO4 Stan 100w E27 230V ASS cl 1 0.e1€ 0.01€ 01-01-2009 | Trofa Hidraulica 02€ o00€| 0.0€ 0.0 00€ 0.0€
MO Stan G0w E27 230V ASS cl 10 0.80€ 8.00E 01-01-2008 | Trofa Hidraulica 80€ o0€] 00f o0f o00f  00€
Coo1 MF-100-1-A-F25-NE cart. MPF 1 .06 € 008 E DA-01-2000 | Trofa Hidraulica 1€ o00€| 0.0€f 0.0f 00€ 00€f
[ Orings 78x4 1 068 € 0.6B € 06-01-2000 | Trofa Hidraulica D.7€ 00¢€ 00€ 00%f 00€ 0.0f
COo01 ol Agulhas A0 5070 SKE 1 320 370 05-01-2000 Trofindusina 332€ 00 O00f 00% 0O0F 00
[ Placa AS 5070 SKF 2 17 € 23E 05-01-2009 Trofindusinia 23€ 0OD€| O00€ 00f O00€ 0O0€
COo01 Tubo F2ZAT 378 1 25T E 2251 € 03-04-2000 | Trofa Hidraulica J26€| 0.0=| O0O0DE 0OO0% 00fF 0OO0%
(e MF-100-1-A-P25-MB cart. MPF 1 306 € 906 E DB-01-2000 | Trofa Hidraulica 01€ 0O0€| O00€ 00f O00€ 0O0f
Co0z Orings 7axd 1 066 € [ 06-01-2000 | Trofa Hidraulica O7& 005 00%f 005 D00f 00%
=] MF-100-1-A-P25-NE cart. MPF 1 306 € 908 E DB-01-2009 | Trofa Hidraulica o1€ o00€] 0.0€ 0.0€ 00€  0.0€
Co03 Orings 7axd i 0,68 € 0,68 £ 06-01-2000 | Trofa Hidraulica 07€ o0 00€ o0& o0of  oof
Co0d MF-100-1-A-F25-NE cart. MPF 1 0,06 € 008 E DA-01-2000 | Trofa Hidraulica 1€ o00€| 0.0f 00f 00€  00€
COond Orings 7axd 1 0,68 € 0,68 € 06-01-20080 | Trofa Hidraulica 07€ o0 00€ o0& o0o0g  oof
MGF Assistencia tecnica 1 25,00 € 25,00 € 20-05-2000 Trofilectrica 250€ 0.0€] 00€f o00€ 0.0€f 00F
MGF Assistencia lecnica 1 25,00 € 26,00 € 16-06-2008 Coniex 250€] 00€] o0 00 00€ 00€
MGD1 Fusivel 5 137 € B35 € 09-05-2000 Trofilectrica 64€ 00 o00€ o00€ 00 o00g
SF 5022 Fita sema 2 [18150€ 3Z300€ | Do-D1-2008 Meoril az30€] o0€] o0 o00f 00f  00€
SF 5877 Fita sama 1 181.50 € 161,60 € | 08-D6-2000 Meoril 161.5€] 0.0€] 0.0€f 00 00€ 0.0
SF 6030 Fita sema L 161,50 € 181,60 € | O7-07-2000 Meoril 161,5€] 0O0¢ O0O0€ 00% O0O0€ 00%
SF 1775 Rolo 1 66,18 € 66,18 £ 00-07-2000 | G. A Compasso f6.2€| 0O0=| O0O0F 0O0% 00f 0OO0%
SF 6173 Fita sema L 161,50 € 181,50 € | 3D-07-2000 Meoril 1615€] 0O0¢ O0O0% 00% O0O0€ 00%
SF 6243 Fita sema 2 [18150€ 323 00€ | 15-00-2000 Meoril 3230€ 0O0€| O00€ 00% O0O0€ 0O0f
SF G Fita sema 1 181,50 € 161,50 € | 16-11-2000 Meoril 161,5€] 0.0¢€ O00% 00% D0O0€ 00%
MTO1 Pingas ER32 2z 16,88 € RENGES 73-01-2000 | G. A Compaso 338€| 0.0€| O0O0€ 0O0%f 00€ 0OOf
MTD1 Porca ER32 2 382 E 46,84 € 23-01-2000 | G. A Compaso 466€ 00€] o00€ 00 o00€ 00€
MTD1 SPST-NA 5A 2 4.8B€ 9TRE 15-06-2000 Trofilectrica 086 o00€| 0.0€ 0.0 00€ 0.0€
MTD1 Silenciador & 1,06€ 8,30 € D5-08-2000 | Trofa Hidraulica 632€ o0 o00€ o00€ 00 00g
MTD1 Pingas ERC3Z 470 20,00 1 11,54 € 11,54 € 07-04-2000 | Fermnando Alves 11,5€] 0.0€] 00€ ©0.0€] 00€ 00F
MTO1 Base p pingas ER4D i 21,87 € 21,87 € 0f-03-2000 | Fernando Alves 9€] o0 oo0f o0 00€  00€
MTD1 Buril DEx200 1 3.70€ 870E DA-02-2009 | . A Compaso 7€ o00€| 0.0€ 0.0€ 00€ 0.0€
MTO1 Caconate M12x175 1 10,81 € 10,81 € 06-02-2000 | G_A Compaso 1085 00 00€ 00€] 00§ 00%
MTD1 Macho 10273 BSP 34 1 2B10E 38,10 € 05-11-2000 | G. A Compaso 38.1€ 0.0€] 00€f o00€ 0.0€f 00F
MTOZ2 Macho 1 1 46,00 € 46,00 € 28-04-7000 | A Borges Amaral | 46,0€] 00€] 00€ 00€ 00€f 00€
MTOZ2 Macho 17 1 4640 E 440E 16-04-2000 | Femnando Aves 465€| 00| O0O0DEF 00% 00F 0O0%
MTOZ Contador 1 50,00 € 50,00 € 01-10-2009 Trofilectrica 500€| O.0€| O00€ 0O0€ 00€ O0O0€
MTOZ2 Pinga ER 20 1211 1 1200E 13,00 € 24-11-2000 | A. Borges Amaral 12,0€] 0.0€| D0D0O€E 00% 00 0OOE
MTO3 Broca MD 10 2 4500 € 00,00 € 26-04-2000 | A. Borges Amaral o00€| O.0€| O00€ 0O0€ O0€ OO0F
MTO3 MS0-0e-obra 7 A0 00 € 80,00 € 16-04-2000 | Fermnando Alves. BOOE| 0O0=| O0O0F 005 00f 0OO0%
MTO3 BOW | 2471 2.5 A Calha i [ERELS B3,75 € 01-10-2009 Trofilectrica B3E€| O0€| O0O0F 0OO0% 00 OOE
MTO3 Finga ER 20 12011 1 1300E 13,00 € 74-11-2000_| A Borges Amaral 130€| 0OD€| D0D0D€ 0O0% 0O0fF 0OOE
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Anexo 3 — Listagem de Documentacéo

Elaboracéo do Dossier do Produto e Controlo da Producgéo

Listagem de Documentagéo L 15

|Modelo Rev. [Descrigao Data | Aprov. |Alteragoes Identificagao do Registo
Mol PO 1 [FicHa TECKICA Mudar o Cabegaho FT [arfpo] jresisfio] xis
Mod POT 0 [FicHA TECKICA

Mol POIE 1 |ORDEM DE FASRICO 04-05-10 Movo ssgquema

WMol PO 0 |OROEM DE FASRICO

Mol PO 1 |REESTODARIC DE FRODUGCAD 30-04-10 EimpHicar o Impresso

Mod POT3 0 |[REGSTO DWRID DE PRODUGAD

kiodl PO0d- Z |REGS'I'CI DARID DE DEFEITSS I-04-10 EimpHicar o Impresso

Mod POD4 1 |REGESTO DIARIC DE DEFEITDS Fassar de 5 para 8 desins

Mol PO 0 |REGESTCDIARID DE DEFEITOS

Mod PODS 1 |coNTROLD DE REPARMCAD DE FERRAMENTAS Allerar 8 dats de =mvio

Modl PODS 0 |CONTROLO DE REPARACAD DE FERRAMENTAS | 12-04-10

hedl PO0E 1 Controls de novas Fermmentas Diafa de ek

Wedl PO2E 0 |Controdo de nowas Fermmentas

Mol POIT 1 Feparacio de Caxas & Coguihas

Mol POOT 0 |Centrols Dimensional

Wioad PO0E 1 Ficha de Manulengio 7-05-10 Acresceriar f=mpo paragem

Mol POGE 0 |Ficte de Manulenglo

el PO 2 hETH.L.l;‘-i’u}DE TRABALHO Sazs 1z-04-10 IT. [artipol [reyisSo] s
Mod P03 1 [NSTRUGAD DE TRABALHD Sass

Modl POJS 0 |Flano de operaclo de machos

oL OIS 0 |IRSTRUGAD DE TRABALHD Macharia 12-04-10 IT. [artipo] Arevisto] ws
Mod PODSE 0 [NSTRUGAD DE TRABALHD Fomo 12-04-10 IT. [artipo] B frevisho] s
Wiod POTSC 0 |WESTRUGAD DE TRABALHD Fundiglo 12-04-10 IT. [artipe]. C- [revis o] ws
Wod POISD 0 [IKSTRUGAD DE TRABALHO Remogio do macha 12-14-10 IT.[mrtipo] O frevis o) wis
Mod POEE 0 [INSTRUGAD DE TRABALHD Retartagem {2-04-10 IT.[artipe] E frevizlo] s
Moo POISF 0 |KSTRUGAD DE TRABALHO Granakagem 12-04-10 IT.[artipo] F_[revis 8] wis
Mo POISGH 0 |WSTRUGAD DE TRABALHD Maguinagem 12-04-10 IT. [artipo]. &1 frevis Bl s
Mod POISG2 0 |WSTRUGAD DE TRABALHD Maguinagem 12-04-10 IT.[artipe] G2 Jrevvis Bo] ws
Mol POJSH: 0 |INSTRUGAD DE TRABALHO Estancuidade 12-04-10 IT. [artipo] HL[reviso] s
WMo, POTSH 0 |IKSTRUGAD DE TRABALHD Montagem 12-04-10 IT. [artipo] K jrevisto] ws
Mol POTSL 0 |KSTRUGAD DE TRABALHD Embalagem 12-04-10 IT.[artipo] L frevisdo) wis
Mo POHD Z  |FLAMD DE MSPECGAD Bass 12-04-10 Pljarigo] frevisfo] xis
Mo POHD 1 |NSTRUCAD DE TRABALHD Fundipio

Mo POHD 0 |[CONTROLO DD CICLO DE FURDIGRD

Mo PODA 0 |FLAND DE MSPECGAD Macharia 12-04-10 Pl farfipo] A revisbo] s
Mo POMDE 0 |FLAND DE MSPECAD Rebarbagem 12-04-10 Pl [aripo] E_[revisbo) ws
Wod PTG [ |FLAND DE MSPECHAD Magunapem 12-14-10 Pljarfipo].5. evisdo) vs
Mol POHOH: 0 |FLAND DE MSPECAD Extanquitads 22-04-10 PiJarfipo] 4 [revisio] xis
Kiod P11 [} Regishe de plc conformicades das pegas

Mod PO1Z [ Conirol die descagers

Medl PO 0 |Controko die deaids de malerdsis-Fenmmentana

Wicd P14 1 Fegishy de Fejeicks e Pegas de Polimanio Acresceriar n® Gula

Ko PO14 [0 |Registode Rejeicha de Pegas de Polimenio

Mod PO1S 1 (Controlo de Produgio Foeiurir die 3 para 1 Toba

Mo POIS 0 |Controls de Produglo

Mod PO1E [ Fegishe d= arfgos devolsidos

Kod POIT 0 |Controlo de Extingones

Wod PO1E 0 |Mudanga de Banhos de Gralie

Mo P03 1 |FLUMCGRARA OE FABRICD 12-04-10 FF[arfiga] [revisBo] xis
Mod PO1S 0 [NSTRUGAD DE TRABALHD Maguinagem

Mol PO 1 |DR;M.EN1'D 12-04-10 Oz fargo] revisfn] xis
Mo PI20 0 |INSTRUGAD DE TRABALHD Montagem

Wod POz 1 |cEsEREn TECHICD 12-04-10 O farigo] frevisSo) xis
Mod POz 0 |mapa de Feramentas (MT3S)

Wod PO 0 |Tipos de Defsilos A-04-10

Wod PO 0 [REGSTO DWAID DE PRODUGAD (WontEmb) 15-05-10

Motac npressos subsifuidos.

36




Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Anexo 4 — Instrucdo de Trabalho do corpo da torneira F410.5

Instrucéo de Trabalho para o fabrico do macho do corpo da torneira F410.5.

INSTRUCAO DE

Operagdo Macharia @
Artigo 5010030111 TRAEALHO
DesignacSo  Corpo torneira F410.5

Equipamento  MMO4 / MMO3

Descrigiao da Operagdo:
1) Preparar a mistura da areia;

&) Pintar os machos;
@) Deiar secar ao ar livre;

7) Levar os macho para a secgao de Fundicio.

2} Ligar o equipamete, para iniciar o aguecimento da caxa (MMO2MMO4)
3)  Introduzir os pardmetros deseritos abaixe no respective equipaments | MMELMMD);
4} Preparar a tinta para pinfar os machos;

N? Caixa de Machos 4105 Materia-Prima Areia 1 Revestida
MN® Coquiha 4105 Areia 2 5P 45
Localizagio 8005 Areia 3 SP 55
N? machos por ciclo 1 Areia 4 x 5P 55 of aditivo
Pintura {S/M) 5
Densidade  10a 12 Peso macho 0,256 kg
Condigbes de trabalho
MMD5 (SHELL-MOULDIMG) MM04 (HOT-BOX) MMOD3 (HOT-BOX)
Tempo de Fecho das Placas(s) | TO 2.00 TR 0,50
™ 2,00 TMR2 1,00
Tempo de Macho(s) I T2 0,50 TMR3 0,40
T3 0,50 TMR4 2,20
Tempo de Reservatorio(s) I T4 0,80 TMRE 1,50
T5 25,00 TMRE 28,00
Tempo de Disparo(s) | T8 0.00 TMRT 0,40
T8 2,50 TMRE 2,00
Tempo de Endurecimento(s) I TG 2.00 THRE 0,50
Ca 4,00 TMR10 3,00
Tempo de Cazimento(s) I Ti1 2,00 TMR11 4,00
T12 0,00 TMR12 1,00
Tempo de Extracgio(s) | T13 1.00 TMR13 1,15
T14 0,00 TMR 14 0,00
Tempo do Tapete Avancan(s) | Macho Metal 0 TMR15 2,00
Ve, TMR18 0,00
Tempo de Envio de Areials) I # Carreg. 5 TMRA1T 0,00
Ciclas CTR1 1
Tempo de Disparo do Ars) I CTR2 2
CTR3 3
Tempo de Avancar Escova(s) I
Tempo ciclo{s)- cronomefrado 45
Pressao Disparo (bar) 8 5.2
Pressdo Carga Areia (bar) 4
Temperatura Caixa Esquerda ("C) 180 200
Temperatura Caixa Direita ("C) 170 1680

Observagoes:

- Consumir até 48 h.

- s machos devem ser pintados apenas na zona do canhido, apds sairem da maguina,
como se observa na figura ae lado;

Elaborado por

Data

Aprovado por
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Instrucéo de Trabalho para a preparacdo da composicéo da liga e posterior fusao.

: INSTRUCAQO DE
Operagao Fomo
Artigo 5010020111 TRABALHD @

Designagdo  Corpo tomeira F410.5

Eguipamenta Fomo

Descrigao da Operagio:
1} Pesar a carga de latdo, composta por 75% de lingote (~17kg) e 25% de gitos (~Bkg):

2} Artes de ser infroduzida no formo, verificar s esta devidamente impa e isenta de areias ou hurnidades;
3} Colocar primeiro os lingotes distribuidos ao longo da abertura do forno, para evitar perdas de calor e evitar
choques termicos (Figura 1)

4} Colocar os gitos por cima do lingote para eliminar gualquer humidade, como se pode observar na figura abaixo
(Figura 1).

Gitos
—=% Lingotes
P Bacia 2
Bacia 1
Figura 1

Observagies:
- Deve ser colocado um lingote de cada vez no forno, & a proporgSo comecta de gitos, para que nio haja grandes
variaghes de temperatura;

- O metal ndo deve estar muito apurado, quando ha a libertagio de muito fumo, os elementos de liga esto a
evaporar, perdendo as suas caracteristicas;

- Mem muito gresso (temp? baixa). porque dificulta o enchimento das pegas:

Elaborado por Drata Aprovado por Diata
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Instrucéo de Trabalho para o fabrico do corpo da torneira F410.5.

5 ic3 INSTRUCAQ DE
Operagio Fundigao
Arfigo 5010030111 TRA BALHD @
Designagdo  Corpo tomeira F410.5
Equipamenta CQ01 7 CQ04

Descrigdo da Operagao:
1} Preparar a coquilha & monta-la no equipamento (CQ01/C004) & verificar que a montagem fique perfeifa;

2} Introduzir os parametnos descritos abai no respective equipamento;
3} Colocar o macho na coguiha e accionar o fecho da mesma;
4} Proceder ao vazamenta;

@) Colocar a pega no respeciive contentor, quando estiver cheia, levar para a secgao de Remogao de Arefa:

§) Quandeo a parte superior do gito estiver solidificada, proceder 3 aberfura da coquilha e extrair manuall a peca:

M® Coguilha 4105 Peso of gito {cacha) 0,961 kg
Localizagio  ADOS Peso sf gito 0,708 kg
N® pegas / vazamenio 1
Condigdes de trabalho

Parametros Meio Conitrolo Ca canz2 Can3 Cand
Cicle Frontall Lateral Comando Maguina Lateral Lateral
|Fecho Coquitha Manuall Automatico \Comando Maquina Petal anual
Wazamento Duplo Sim ou Nao Comando Maguina Mo Mo
Tempo Vazaments Crontmesng 5,57 543
Tempe Solidificagao(s) Comando Magquina 33 121
Tempo Amrefecimento Coquilha Esg.(s) Comando Maguina 18 3
Tempo Amefecimento Coquilha Dhr.s) Comando Maguina 3| 3
Tempa ciclo (seg.) Comands Maguina 40 40
|inclinacao Aproximada da Coquitha Mivel o2 balna 10° 1P
Temperatura do Metal(®C) Plrametro 960 — 1050 960 - 1050
Temperatura do Banho [*C) Temdmetr 30—40 3040
Densidade do Banho(Bé) Densimetns 1,050-1,060 1,050-1,060
Limpeza da coguilha Manisal Cada 10 pagas Cada 10 pegas
Limpeza da Coquilha Granalhadora Manual Cada 4 horas ada 4 horas

Observagbes:

da rotagao;

o abatiments no intericr do canhao;

- O vazamento deve ser certo e rapido;

- O vazamento e a rotagio sao iniciados ac mesme tempo e o vazamento deve andar 3 frente

- O vazamento deve ser concluido quando a coquilha estiver na posigio vertical, para minimizar

Elaborado por

Data

Aprovado por

Mod POTC. 0

39



Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Instrucdo de Trabalho para a remogdo do macho do interior do corpo da torneira F410.5.

Operagie  RemogSo de areia INSTRUCAO DE
Artigo A010030111 TRABALHD @

Designagie  Corpo torneira F410.5

Equipamento  MGF

|Objectivos:

- Remover foda a areia existente no interior da pega (por destruigSo do machol);

Descrigac da Operagao:
I Colocar umn contentor de cada vez no eguipamento;

- Ligar o equipamenic & programar o tempo da maquina para 4min, ndo deve exceder esse tempo para evitar que as|
pecas figuem demasiado picadas devido & granalha;

I Com o eguipamento em funcionamento, separar a granalha da areia, que cai dentro de um crive na parie traseira
lda maquina e colocar a granalha de nove no seu interion;

I Quando o equipamento parar & refirada a obra para um contentor;

- Colocar a ordem de fabrico gue identifica a pega no contentor para posteriormente serem levados para a secgdo
|de rebarbagem:;

- Limpar o equipamento, que consiste em separar os produtos resultante da remogdo de areia, ou s=ja partes de
metal e aglomerados de areia da granalha e areia desagregada;

- Colocar os restos de metal e os aglomerados de areia, e intreduzir no equipamento para desagregar a areia e
|separar o metal;

- Infroduzir o metal no formo e colocar a areia fina num bidao para reciclar.

Elaborado por Data Aprovado por Data
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Instrucéo de trabalho para o corte dos gitos do corpo da torneira F410.5.

Operagdo Rebarbagem |NSTRUQAO DE
Artigo 5010030111 TRABALHO @

Designagdo  Corpo tomeira F410.5

Equipamento RBO1/SF

(Objectivos:
- Cortar os gitos, os ataques e possiveis rebarbas de todas as pecas.

Descrigao da Operagdo:
- Colocar junto ao equipamento de um lado o contentor com as pecas de fundigdo e do outro um carrinho com 4
baldes para as pec¢as boas e um outro identificado para as pegas defeituosas;

- Rebarbar as pegas e fazer uma inspecgio visual, feita a inspegdo coloca-las no respectivo balde (pegas boas /
idefeituosas);

- Quando os 4 baldes estiverem cheios, leva-los para junto da granalhadora:

- No final do dia, registar no devido impresso, a quantidade de peg¢as rejeitadas e o tipo de defeito.

Residuos da Rebarbagem

Os residuos de rebarbagem s3o po, rebarbas e gitos:

- O p6 & colocado num contentor e crivado para que lhe seja extraido todo o metal de maiores dimensodes;
- Colocar o po crivado em sacos para posteriormente ser reaproveitado;

- As rebarbas e os gitos sdo colocados em carrinhos e reintroduzidos no fomo na devida proporgdo.

Elaborado por Data Aprovado por Data
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Instrucédo de trabalho para efectuar o acabamento superficial ao corpo da torneira F410.5.

Operacie  Granalhagem INSTRUCAO DE
Artigo S010030111 TRABALHD @

DesignagSe  Corpo tormeira F410.5

Equipamento  MGO1

|Objectivos:
- Dar um bom acabamento superficial s pegas;

Descrigio da Operagdo:

I Colocar os 4 baldes provenientes da rebarbagem no eguipamento (| MGO1);
- Ligar & maguina e confrolar o tempo para granalhar durante & minutos;
- Retirar as pegas e colocadar em contentores para serem encaminhadas para a secgio de magquinagem;

- Identificar devidamente os contentores com a respectiva ordem de fabrico;

|Observagoes:
- Verificar que as pegas ndo t&m areia no seu interior, para que tenham um bom acabamento superficial;

- Ter em atengio e néo colocar menos de 4 baldes de cada vez, porgue se fiver carga a menos a granalha ao bater
no tapete pode danifica-lo;

Elaborado por Data Aprovado por Data
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Instrucéo de trabalho para efectuar a primeira maquinagdo ao corpo da torneira F410.5.

Operagio Maguinagem INSTRUCAO DE @
Artigo 5010030111 TRABALHG
Designagdo Corpo tormeira F410.5
Descrigao da Dperagao:
- Montar o equipamenta (MT04) com as seguintes ferramentas descritas abaixo;
- Efectuar a primeira operagdo de maquinagem {canhao), como & indicado na figura
a0 lado.
- Seguir o Flano de Inspecgio de Maguinagem.
12 Operagdo
Equipamemnto MTO4 N® Calgo 2
Ferramenta de Corte Porta-Ferramenta
: = N . = Finga |Observagies
Op. [Cabega Designagac Ferramenta F Velocidade | Localizagao [mm]
1 1 Broca ref® EB200G38E % el
|Freza 1/2-0.10
2 2 Suporte 81 mm {casquihn 14 fios) 2 vel
Observagies:
- St depois de ser dado o O da Qualidade prosseguir com a operacdo;

Elaborado por: Data: Aprovado por: Data:

Mod FOJ3.G1.0
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Instrucédo de trabalho para efectuar a primeira maquinagdo ao corpo da torneira F410.5.

Operagio Maguinagem INSTRUCAO DE @
Artigo 5010030111 TRABALHG
Designagdo Corpo tormeira F410.5
Descrigao da Dperagao:
- Montar o equipamenta (MT04) com as seguintes ferramentas descritas abaixo;
- Efectuar a primeira operagdo de maquinagem {canhao), como & indicado na figura
a0 lado.
- Seguir o Flano de Inspecgio de Maguinagem.
12 Operagdo
Equipamemnto MTO4 N® Calgo 2
Ferramenta de Corte Porta-Ferramenta
: = N . = Finga |Observagies
Op. [Cabega Designagac Ferramenta F Velocidade | Localizagao [mm]
1 1 Broca ref® EB200G38E % el
|Freza 1/2-0.10
2 2 Suporte 81 mm {casquihn 14 fios) 2 vel
Observagies:
- St depois de ser dado o O da Qualidade prosseguir com a operacdo;

Elaborado por: Data: Aprovado por: Data:

Mod FOJ3.G1.0
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Instrucédo de trabalho para efectuar a segunda maquinacao ao corpo da torneira F410.5.

erapio uinagem INSTRUQE\O DE
Crperaca Maguinag
Artigo A010030111 TRABALHO @

Designagio Corpo tormeira F410.5

Equipamento  MTO5 N®Calgo o011

Descrigao da Operagdo:

- Montar a ma'l.qui'l.a com as ferramentas descritas abaixo;
- Efectuar as duas operacdes (carfucho e bica), como & indicado na figura
ao lado;

- Maguinar uma pega e seguir o Plano de Inspecgio Maguinagem.

2* Operagdo
Posigéo Parametros
At | Afast. | inei. | Rotagio |Avango | Observagdes

Pos. |Designagéo Ferramenta Finca

Broca Frezite - EG20.0320/ 611974 _
1 |ou ED2D.0837/825843 (lado Cartucho) a7 [2%.79 itgq ool < VEIOC

ul 1120
Suporte cone 95.0054.801.03 pequl) { )
Broca Frezite — EB20 21337517075
. 2 yeloz aa
2 |ou E20.2133/517078 (lado Bica) 20 (277 | 17.8 400
(1120) | (o/ paguy
Suporte 3 mim
Macho M28x1.5 G 22yl
4 |Suporte R32 — G — 88 mm 1.0 203 (050 pge| = VEIDC
paqul) (280}
(lado carfucho)
Mesma ferramenta da unidade (1
7 (1 4 [30.5 {[‘.fﬁﬁ oo 23 yeloz 50,5
paqul) (1120} | (o pagu)
Macho M14x1,25 85 23 yel
5 |Suporte antigo com 48 mm — 240122 27,7 4qe yeloe

! (1)

Observagdes:

- 56 depois de ser dado o OF da Qualidade, prosseguir com a operagdo.

Elaborado por Data Aprovado por Data

Mod FODSGZ0
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Elaboracéo do Dossier do Produto e Controlo da Producgéo

Instrucéo de trabalho para efectuar a embalagem do corpo da torneira F410.5.

Operagio _Embalagem INSTRUCAO DE @
Artigo 5010020111 TRABALHO

Designagio  Corpo torneira F410.5

Egquipamento Banca

Descrigdo da Operagio:
- Embatar a5 fomeiraz F490.5, no 5gp0 Bolhas:
- Colocar um Separador no fundo da Caixa
- Colocar frés fileiras de 8 fomeiras na Cgixg e intercalar com um Sepgrador:
- Colocar por cima das forneiras um Separador;
- Fechar a Cgixg e colar a identificagio:
Embalagem
Artigo Designacao Cuantidade
070010080 Zaco Bolhas 15x18 1 Pegasisaco
S00200EE Cabm A00x265:200 24 Pecasicaixa
BOE00100E0 Separador 2B5x250 4 Cuanticaica
Observagbes:
Elaborado por Data Aprovado por Data

Mod FOO9.2
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Anexo 5 — Plano de Inspeccdo do corpo da torneira F410.5

Plano de Inspeccéo efectuado ao macho do corpo da torneira F410.5.

Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Operagio  Maguinagem PLANO DE @
Arigo 5010020111 INSPECCAO
Designagdo Corpo tomeira F410.5
Equipamento  MMO03 / MM04
lReF Tipo Cota Frequéncia m savel| Acglo Rubrica
IMacho [Inspecgdo visual 100% Visual Operacar 2
A Diametro canhdo @125 Inicio OF Paquimetro Operador 1
|8 Diametro Interior canhao @135 Inicio OF Paquimetro Operagor 1
ic Diametro do carlucho °22,5 Inicio OF Paquimetro Operador 1
D Diametro rosca de carucho @235 Inicio OF Paquimestro Operadar 1
E Dlametro da bica 0135 Inicio OF Paquimetro Operadar 1
F Prensa da bica 135 Inicio OF Paquimetro Operador 1
15 Prensa do cartucho 16 Inicio OF Paquimetro Operadar 1
Desenho:
IAcg3ao em caso de nao conformidade

1 Verificar a caixa de machos

2 Em caso de defeito, o macho tem de ser rejeitado.
IObservagoes:
Elaborado por Data Aprovado por Data

Mod FO10G.O
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Plano de inspeccéo efectuado apds a rebarbagem do corpo da torneira F410.5.

Operagio Rebarbagem PLANQ DE
Ariigo 5010030111 INSPECCAO @
Designagio _Corpo tomeira F410.5

Equipamento  R801/SF

|-ReF Tipo Cota |Frequéncia Metol del Responsavel | Accdo Rubrica
Peca [Inspeccao visual (ausencia de defeitos) 100% Visual Operador 1

Acgao em caso de ndo conformidade
1 Colocar num recipiente apropriado
2

Observagoes:
- Em caso de defeito apontar o defeito no impresso apropriado;

Elaborado por Data Aprovado por Data

Mod PO10EQ
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Plano de Inspeccéo efectuada apds a maquinacgédo de cada uma das operacdes do
corpo da torneira F410.5.

Operagio Maquinagem P LANQ DE
Artigo 5010030111 INSPEC (;AD @

Designagdo  Corpo tormeira F410.5

Equipamenta MTO4 / MTOS

Ref [Tipo Cota Frequéncia | V= "EI Responsavel|  Acgdo Rubrica
B Fura canhio E14.5 4h Paguimelro | Operadaor 1
B AD5Ca cannaa G 1T an Callbie | Operador 1
C Frorundidace s 20 +0.5 0 an Paquimenn | Dperaoor 1
0 AN Cannue EEEY E Pagquimeto | Operagor 1
E ANUTa ro6Ca cannag 20 #0,5 0 ah Fagquimeto | Operador 1
F FiD5Ca Canlchn W 261 5 anh Callbie | Operador 1
5 FD5Ca canlucnn B323+01 0 an Faquimetn | Operador 1
H Allra entre diamesros W10 3h Paquimebe | Cperador 1
I Allura superior carbucho 1.5 ah Faquimetro | Operador 1
J Alura didmetro cantal carucha Fl h Faguimetro | Operador 1
K Alira diameirs IFeror carcha T+0202 EL Faquimebn | Operaoor 1
L Dlametro Bess 0.1 3h Paquimeb | Operador 1
[m Ciametr Infertor catucha ©26,5 an Paquimetn | Gperadar 1
N Dlametro exteror bica @ 16 #0.1-0 an Paquimetm | Operador 1
o Ciametro Inferior bica 14,7 4h Paguimetre | Operadar 1
P Allra bica 3.6 ah Paquimetn | Gperadar 1
@ |Afura iotal bica 7 +0 0.5 h Faquimebo | Operadar i
|De :

Acgao em caso de ndo conformidade
1 Afinar os parametros da maguina.
2
Observagtes:
- Em caso de ser detectada alguma inconformidade, alertar o responsavel;
- Quando for necessario cortar uma pega, cortar sempre uma com defeito de fundigo;

Elaborado por Data Aprovado por Data
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Plano de inspeccdo, ap6s o corpo da torneira sofrer a primeira operacdo de subcontratacédo

(lixar e polir).
Operagio  Polimento PLANO DﬂE
Artigo 5010030111 INSPECCAO @

Designagdo  Corpo torneira F410.5
Equipamento Banca

.. |Meio de . - 2
Ref® |Tipo Cota Frequéncia trol Responsavel | Acgao Rubrica
Peca  |inspecgdo visual (auséncia de porosiriscos) 100% Visual Operador 1
Desenho:

/Acgao em caso de nao conformidade
1 Colocar num recipiente apropriado.
2

Observagoes:
- A decisao do destino a dar a pega, deve ser tomada pelos responsaveis;

Elaborado por Data Aprovado por Data

Mod PO1OLOD
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Elaboragdo do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Plano de inspeccdo, apds o corpo da torneira sofrer a segunda operacdo de subcontratacdo
(cromar).

Operagio ~ Cromagem PLANO DE
Artigo 5010030111 INSPECCAO @

Designacdo  Corpo torneira F410.5
Equipamento Banca

Ref [Tipo Cota | Frequéncia |M&% %8| pecponsivel | Acgio | Rubrica
Peca |inspeccdo visual (auséncia de paroeiTiscos) 100% \isual Operador 1
Desenho:

lAcgao em caso de nao conformidade
1 Colocar num recipiente apropriado
2

Observagoes:
- A decis@o do destino a dar & pega (em caso de defeito), deve ser tomada pelos responsaveis;

Elaborado por Data Aprovado por Data
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Elaboragao do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Anexo 6 — Mapas detalhe

Estdo apresentados os mapas com detalhe por OF, por maquina, por operador e por sec¢ao.

Com a preparacao destes mapas € possivel fazer a comparagdo entre o tempo de setup usado e previsto e também o nimero de ciclos por hora previstos
e reais.

Mapa Detalhe por Maquina Pag 1 ae 1
De - 21-08-2010 a 25-06-2010
Maguina - CHNCO1 {Tormo O1)

Artigo - 5006240405 - Gasquilho + Manguito jungio sic MF 1" OF NMumero: 21/2010 id Pedida: 2,000 Qtd Produzida Boas: 705 Qid Defeitos: 0

Tampo Tempo
== = opsrasao secgio  Jomms cuet gt UL TOL clespe cloiosmese o,
Usado Prew_
2122010 23-06-2010 Maguinagem das pecas (Op-2) Maguinagem 2,00 301 301 0130000 01500000 Fo,00 33,44 Ramirs Rels
23300 23-06-2010 Maguinagem das pegas (Op.2) Maguinagem 8.00 56 263 01220000 00000000 70,00 33,50 Ricardo Cerguealra
25712010 24-06-2010 Maguinagem das pecas (Op-2) Maguinagem 2,83 136 135 0130000 01200000 To,00 28,00 Ricardo Cerquelra

Artigo - 2210002905 - Porca red. 4"x3" OF Mumero: Z8/2010 Qtd Pedida: 150 Qtd Produzida Boas: 20,700 Qtd Defeitos: O

Tampo Tempo
INuTTvaro: Diata Horas Quant Eant " Clelos Prew. Clclos Reals
Registo Reglato Cpa g o Ecae Consum. Prod. Clcios ¥ Fm s P por Hora Por Hiora Operador
20712010 21-06-2010  Maguinagem das pegas (Op-2) Maguinagem 1,08 5.100 54 0030000 00cS0000 47,00 43,85 Ricardo Cerguelra
2082090 21-06-2010 Maguinagem das pegas (Op.2) Maguinagem 258 12.e00 B4 0030000 00csS0o00 47,00 3252 Ricardo Cergueira
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Elaboragao do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Pagide1
Mapa Detalhe por Operador “

De : 21-08-2010 a 25-06-2010
Operador : 021
Artigo - 2820005004 - Boquilha AR0200200 OF Mumero: 27/2010 Qid Pedida: 40 Qtd Produzida Boas: 65 Qfd Defeitos: 15

Numerg Data Horas  Quant  Quant Tempo Sefup TempoSefup  Ciclos Frev.  Cloos Reals

Regisn Regisio Operagdo ecsaa Comsum.  Prod.  Cieos  Usade Prevists per Hora par Hora ==

pahira;lil Zi0e-2010 Fl.l'ld#)mFHEl Rllﬂ;h 183 =] = OO:=nn DO:0000 60,00 £354 Cogquilhadora 03
Artigo - 2820004004 - Boquilha AR0114112  OF Numero: 282010 Qid Pedida: 100 Cid Produzida Boas:1200  (id Defeitos: &

Mumema Data Horas Quant  Quan! Tempo Setup Tempo Sefup Clclos Prev.  Clolos Reals

Regisio Reglsio Operag3o Limt Consum.  Prod.  Cielos  Usade Previsio por Hora par Hara R

ai-tragli] 23-06-2040 FLl'ld#)mFH;.l ﬁ.llﬂgh 283 17.5000 i7s o:En 00-0000 5500 Bi,7E Cogquithadora 03
Artigo - 2214040805 - Unido MF 1" longa  OF Mumero: 2802010 Cid Pedida: 150 Gtd Produzida Boas: 230 Gid Defeitos: 20

Mumerg Data Horas  Quant  Quant Tempo Sefup TempoSefup  Clclos Prev.  Cloos Reals

Regisio Regisio Operagdo Secgdo Comsum.  Prod.  Ciclos  Usade Previsio por Hora par Hara MU

eyl 23-0e-20H0 FLl'ldmeH;l Flllﬂgh ZET =0 230 03000 Oo0: 1000 Tamo BE. 2% Coquihasdiora 03
Artigo : 2204000705 - Casquilho duplo MM 2 12 OF Mumero: 3002010 Qtd Pedida: 250 fd Produzida Boas: 272 Qtd Defeitos: 18

Humerg Data Horas  Quant  Quani Tempo Selup Tempo Sefup  Cicios Frev.  Cholos Reals

Regisio Reglsio Operag3o Limt Consum. Prod.  Cielos Usade Previsio por Hora par Hora R

RN 3-06-200 FLl'ldwﬂFH;.l Rllﬂ;h 483 Ho o 02000 00:3000 Taomo B4,14 Coquihsdora 03
Artigo : 2830000004 - FS08  OF Mumero: 3172010 Qid Pedida: 250 Qid Produzida Beas: 275 Qtd Defeitos: 16

Humerg Data Horas  Quant  Quani Tempo Selup Tempo Sefup  Cicios Frev.  Choloe Reals

Regisio Reglsio Operag3o Limt Consum. Prod.  Cielos Usade Previsio por Hora par Hora R

24520 24-06-2010 Fmﬂ)ﬂm H.llﬂﬁh 450 1E5 185 0O:z000 O0.2000 35,00 36ET Cogquihsiona 03

- Teap 1 25-06-2040 Fl.l'ld#)mFHEl Rllﬂfh ZE8 110 110 OO:=nn DOz 1500 35,00 4352 Coquilhadora 03
Artigo - 2830000505 - FS05  OF Mumero: 3272010 Qid Pedida: 300 Qfd Produzida Boas: 317 Qfd Defeitos: 3

Numerg Data Horas  Quant  Quant Tempo Sefup TempoSefup Ciclos Frev.  Clolos Reals

Regisn Regisio Operagdo ecsaa Comsum.  Prod.  Cieos  Usade Prevists per Hora par Hora ==

ZITIEND 23-06-2040 FLl'ld#)mFH;.l ﬁ.llﬂgh 033 120 13 003000 O0: 2000 35,00 7.3 Cogquithadora 03

24ARMD 24-08-2040 FLl'ldwﬂFH;.l Rllﬂ;h OEl 40 40 03000 00:0000 35,00 BO,00 Coquihsdora 03

2RO 24-06-2010 FLl'ldmeH;l Flllﬂgh 233 157 157 003000 O0: 2000 35,00 672 Coquihasdiora 03
Artigo : 2830000804 - FS08  OF Mumero: 3372010 Qid Pedida: 31 Qtd Produzida Boas: 35 Qid Defeitos: 0

Mumema Data Horas Quant  Quan! Tempo Setup Tempo Sefup Clclos Prev.  Clolos Reals

Regisio Reglsio Operagio St Consum.  Prod.  Cilos  Usade Previsio por Hora par Hora R

2RI I=0e-2010 Fl.l'ld#)mFHEl Rllﬂfh o7s k1 3= OO:=nn DOz 1000 50,00 ABET Coquilhadora 03
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De : 21-06-2010 a 25-06-2010

Secgdo : 60

Elaboragao do Dossier do Produto e Controlo da Produgéo

Mapa Detalhe por Secgéao

Artigo - 5008000105 - Corpo Monoc. base MD2308  OF Mumero: 2002010 Qid Pedida: 2,000 Qid Produzida Boas: 1,688 Qtd Defeitos: 3

Mumem Data Operagiia Haras Quant.  Quant.

Regisbo Regisio Consum.  Prod. Ciclos
244200 24-0E-20H0  Maguinsgem das pecas (Do) 335 RRI--] 1.5
2542010 ISE-Z0M0  Maguinsgem das mecas (00.1) 400 530 =20
2533010 IS0E-Z0M0  Maquinagem das pecas (0o 27E 453 423

Artigo - 5006240405 - Casquilho + Manguito jungio sic MF 1"

Mumem Data

Tempa

=R R R e
030 OE:00:00 150,00 175,54  Anidnlo Augusio da S Ao
030 00000 150,00 132,50 Adlo Sanios Cunba
02:30 0000 150,00 13532 Amionio Augusto da 5. Ao

OF Numero: 2172010 (Hd Pedida: 2,000 td Produzida Boas: 2,038 (td Defeitos: 0

Registo Regsip  CPeracie

20570 ZH-0e-2040 Msquinagem des pecas (0001
2132040 230e-2010 Maguinagem das pecas (0001
23172040 23-0e-2010 Maguinagem das pecas (001
22040 30e-2040 Ih:umm-rknmpu [ L a ey |
223ENA0 30e-2040 Magquinagem das pecas (00.2)
2570 24-0e-2010 Msquinagem des pecas (00.7)

Arfigo - 5015030505 - Manguito borda fino 1 1/2

Mumero

Data

Registo Regste  CPeragdo
2557040 24-0e-300 Miaquinagem das pecas (00.2)
2552040 Z5-06-2010 Maguinagem das pecas (00.2)

Artigo - 2210002205 - Parca red. 4"=3"

Mumem

Diata

e e

2052040

Artigo © 2214040205 - Unido MF 1" longa

Mumem

Z21-0e-2010

Diata

saguinagem das pegas (00,1

Regists  Regele  OPEaE0

2322040

23-06-2010

Meaquinagem des pegas (Op.1)

Haras Quant.  CGuant
COnNEUm. Prod. Clcios
2657 M3 M3
72 1078 1078
175 237 =T
5,00 3 o
800 258 =8
223 135 138

m Tempo Sefup  Clolos Prev.  Ciclos Reals
T Prey. por Hora por Hora CPeas

02:0x OH:00: 440,m0 12863  Anitnio Augusio da 5. Amijo
02:0x OH:00: 440,00 13552 anionio Augusio da 5. Aradjo
02:0x oH:00: 40,m 13543  Anionio Augusio da 5. Ao
03k oH:D0: 70,00 3344 Ramio Res

0i:3 [ ud 0 0,00 33s0 Ricardo Cerguera

0M:ax [Wuaili e u) 70,00 4800  Ricardo Cemueira

OF Mumero: 23/2010 Qid Pedida: 800

Horas Quant.  CGuant
Consum.  Prod.  Clclos
258 230 =0
300 4z 2

Horas Quant.  CQuant.
Consum.  Prod.  Clclos

142 13D -5

OF Numero: 2802010 (td Pedida: 150

Haras Quant.  Quant
Consum.  Prod. Clclos

208 232 =2

Tempo
Satup
Usado

00:3x
00:3x

Tempa

Setup
Lsado

02:0x

Gid Produzida Boas: 472 Gtd Defeitos: O

Tampo Sehup
Pres.

D0:35:00
Do 9000

Tempao Setup
Prex.

00:00:

par Hora por Hora
140m 3,03
140,00 BOET

OF Mumero: 25/2010 Otd Pedida: 150 td Produzida Boas: 20,700 Qtd Defeitos: O

Clcios Prev.  Clclos Reals
par Hoa por Hora

E5,00 B141

(id Produzida Boas: 232 Qid Defeitos: O

Tempas
Satup
WUsado

M3k

Tempo Setup
Prey.

Ori:45:00

Clclos Prev.  Ciclos Reals
p=ar hora por Hora

190,00 11,3

Cperador

Ricardo Cengueira

Operador

Anignio Augusto da 5. Ao

Pag 1de1

Manuina

Tomo coplsdor 02
Tomo coplador 02

Manuina

Taoma 01

Maguina
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