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RESUMO

Este relatorio foi desenvolvido no ambito da unidade curricular de estagio do
Mestrado em Engenharia Eletrotécnica com especializagdo em Controlo e Eletronica
Industrial, tendo uma duragdo de 1 ano letivo, ou seja, cerca de 9 meses, sendo a atividade

desenvolvida como estagiario na empresa Mitsubishi Fuso Truck Europe (MFTE).

No decorrer do relatorio, através de situagdes didrias, procura-se mostrar como a
aplicagdo dos conhecimentos adquiridos ao longo do mestrado em causa foi util no
desenvolvimento das fung¢des do estagiario. O estagio foi realizado no departamento de
manuten¢do, assim sendo realizaram-se tarefas/trabalhos ligados a area da formagdo

académica em causa.

A empresa em causa produz veiculos comerciais/pesados do tipo Canter. A empresa
esté situada na localidade do Tramagal, situada no concelho de Abrantes. A MFTE ¢ uma
empresa multinacional que exporta para toda a Europa e para outros paises fora da Europa
como por exemplo Marrocos e Inglaterra. A MFTE neste momento ¢ detida 89,3% pela
Daimler AG, sendo este o maior acionista, os restantes 10% sao pertencentes a Mitsubishi

Fuso.

Palavras-chave: MFTE, Daimler, Canter, Manutencao, Equipamentos.
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ABSTRACT

This report was developed within the scope of the Master course in Electrical
Engineering with specialization in Control and Industrial Electronics, having a duration
of 1 academic year, that is, about 9 months, being a new activity as a trainee in the

company Mitsubishi Fuso Truck Europe (MFTE).

In the course of the report, through daily happenings, we try to show how useful are
the application of the knowledge acquired throughout the course in relation to the
development of the trainee. The internship was carried out in a maintenance department,

thus being built tasks/works related to the area of academic training.

The company in question produces Canter commercial / heavy-duty vehicles. The
company is located in the locality of Tramagal, Abrantes. MFTE is a multinational
company that exports to all of Europe, and to other European countries as an example
Morocco and England. The MFTE is currently 90% by Daimler AG being the largest
shareholder, the remaining 10% belongs to Mitsubishi.

Keywords: MFTE, Daimler, Canter, Maintenance, Equipment.
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TAP — Transportes Aéreos Portugueses

TOS — Truck Operation System

UPS — Uninterruptible Power Supply (Fonte de Alimentagdo Ininterrupta)
V DC — Tensdo Continua

1 INTRODUCAO

O presente relatdrio estagio espera-se que seja o colocar em pratica das capacidades tanto
tedricas como praticas, adquiridas na area da Engenharia Eletrotécnica ao longo dos anos
de estudo no Instituto Politécnico de Tomar.

O estagio foi realizado na Mitsubishi Fuso Truck Europe, durante o periodo de 8 de
outubro de 2018 a 14 de junho de 2019. Tendo este como um Unico objetivo proporcionar
ao estudante a integracao no mundo do trabalho, para que adquira experiéncia no mercado
laboral.

A presente empresa foi escolhida para a realizagdo do estagio devido a amplitude e
crescimento da empresa, ¢ devido ao facto de existir alguma curiosidade acerca da
construcao dos veiculos e toda a gestdo existente por trds, tal como a manutencdo
industrial e os métodos utilizados.

A proposta oferecida para desenvolver o estdgio na empresa MFTE consistiu na
integracdo na equipa do departamento de Engenharia e Manutencdo Industrial. Este
departamento dispde de varios sectores como o de Compras de equipamentos, ou o de
Assisténcia de Fiabilidade dos Métodos de Manutengdo. Todas as equipas sdo
constituidas por varios profissionais e técnicos que contribuem afincadamente para a

melhoria de todos os processos e equipamentos que constituem a empresa.

13
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2 APRESENTACAO DA ENTIDADE ACOLHEDORA

O presente capitulo pretende caracterizar a entidade acolhedora nas suas mais variadas
vertentes.

2.1 MITSUBISHI

Dentro da Mitsubishi existem véarias areas de negocio, o presente trabalho foca-se na
Mitsubishi Fuso Truck & Bus Corporation (MFTBC). Em 1932 a MFTBC iniciou a sua
atividade comercial com o autocarro B46. Com sede na cidade de Toquio (Japdo), a
MFTBC tem mais de 80 anos de historia ligada a industria dos autocarros e camides de

alta qualidade. [1]

(54) A T luse

Figura 1 - Simbolos Mitsubishi Fuso.

A Mitsubishi Fuso Truck & Bus Corporation € um dos fabricantes lider no fabrico
de veiculos comerciais. Esta estd localizada em Kawasaki (Japao) e € propriedade da
Daimler AG. Com uma quota de 89,3%, a Daimler AG ¢ o principal acionista, juntamente
com a Mitsubishi Corporation (10,7%).

Sendo o centro de competéncia em camides ligeiros (Ligth Duty Truck, LDT) —
No Grupo Daimler Truck, a Mitsubishi Fuso ¢é responsavel pelos camides ligeiros
comerciais at¢ um peso bruto de 7,5 toneladas. Anualmente, cerca de 140 mil unidades
Canter sdo construidas e distribuidas em todo o mundo. A Mitsubishi Fuso possui bastante
experiéncia na aplicagdo de tecnologia hibrida em veiculos comerciais, tendo produzido
mais de 1.200 unidades atualmente em circulagdo. Este conhecimento foi um factor-chave
na decisdo de desenvolver o Centro de Competéncia em Tecnologia Hibrida da Fuso, no

Japdo. [1]
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Figura 2 - Empresa Mitsubishi Fuso.[1]

A Mitsubishi Fuso com uma produgdo de 3,5 a 7,5 toneladas encontra-se em mais de 30
paises e com 900 pontos de assisténcia ao cliente a nivel europeu. A sede encontra-se na
Alemanha, na cidade de Estugarda. Todavia, a Canter tem produ¢do em Portugal, mais
propriamente em Tramagal, concelho de Abrantes, nesta empresa metade dos
componentes sao de fornecedores europeus e com uma produgao exclusiva para mercados

europeus. [1]

Figura 3 - Soldadura de cabines.

Anualmente, a Fuso Canter produz cerca 150 mil unidades de camides da Daimler,
entregues internacionalmente partir da Fébrica do Tramagal desde outubro de 2011. O

modelo Mitsubishi Canter incorpora trés classes de peso de 3.5, 6 e 7 toneladas, com trés

16
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niveis de poténcia de 130 cv, 150 cv e 170 cv, com duas alternativas de caixa de
velocidades, trés modelos de cabines, variedade de distancias entre eixos e op¢ao de
volante a esquerda ou a direita.

Embora 50% das pegas sejam oriundas de fornecedores europeus, o novo modelo de caixa
automatica de dupla embraiagem de seis velocidades a DUONIC ® provém do Japao,

como também, as pecas do eixo, volante, aquecimento e sistemas de ar. [1]

Em termos de inovagdo da Fuso Canter, este modelo que comegou a ser produzido em
2012 foi o primeiro camido a conter uma caixa automatica de dupla embraiagem, um
novo chassis com diversidade no carrogamento e seis tipos de cabine. Este surpreendeu

pela inovadora cadeia cinematica que inclui. [1]

Figura 4 - Camido Canter TF. [1]

A Daimler AG fixou a meta de reduzir drasticamente o consumo de combustivel e de
emissoes para todos os seus veiculos, hoje e a longo prazo. O seu principal objetivo € a
otimizacao de veiculos, utilizando motores de combustdo, melhorando a eficiéncia,
ajustando as medidas hibridas e a implantagdo de baterias e células de combustivel para
conduzir veiculos elétricos com zero emissdes, para aplicacdes locais. A designa¢do Fuso

pretende significar eficiéncia no transporte. [1]

2.2 DADOS CHAVE DE 2017 NA MFTE

A fabrica da Mitsubishi Fuso fechou o ano de 2017 com um volume de faturacao na
ordem dos 230 milhdes de euros, mantendo a tendéncia crescente iniciada em 2015, ano
em que faturou 130 milhdes de euros.

O presidente da MFTE, fabrica instalada em Tramagal, no concelho de Abrantes, com
450 colaboradores, disse que o volume de faturagao previsto até final de 2017 ¢ de “cerca
de 230 milhdes de euros” e que no ano 2018 a fabrica vai continuar a produzir a Fuso

Canter nas suas varias versoes, incluindo a Fuso e Canter.
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“Em 2018 continuaremos o lancamento da versao elétrica e projetamos um ano com um
nivel de atividade global semelhante ao de 2017, afirmou Jorge Rosa, tendo referido que,
2017 foram 32 os paises para onde a fabrica instalada no distrito de Santarém exportou.
“Os principais destinos da produgao dos varios modelos da Canter foram Alemanha,
Reino Unido, Portugal, Italia, Espanha, Marrocos, Irdo, Holanda, Bélgica, Irlanda, Suiga,

Republica Checa, Estados Unidos, Franca, Israel, Polonia e Turquia”, precisou. [1]

Em termos de localizacdo e principais indicadores, estes encontram-se na figura seguinte

(Figura 5).

NOME MITSUBISHI FUSO TRUCK EUROPE, S.A.
CAPITAL SOCIAL 7,5 M€

LocAL TRAMAGAL (A 150KM DE
LI1SBOA)

AREA TOTAL 158.500 M? (COBERTA 39.900
M2

CAPACIDADE PRODUCAO 1T: ~15.000 UN/ANO; 2T:
~29.000 UN/ANO
CERTIFICACOES ISO 9001; 14001; TS16949
(JAN’2012) AEO

2017 2016
Volume Vendas 213,8 141,3 M€
Volume Produgdo 9,739 6,677
Ndmero trabalhadores 460 375

Figura 5 - Localizacdo e dados MFTE. [2]
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1964 1974 1980 1985 1990 1996 2000 2017

Company |

Main ‘ H
Shareholders Duarte Ferreira Family m MME/MMC MFTBC :

Brand Berliet Mitsubishi / Mitsubishi FUSO / FUSO '
Models AL Trucks Canter/Fuso/L200/L300/Pajero CANTER :
Trucks ] !

Market PORTUGAL MOROCCO TURKEY/ :

Total | I ; : E
Production 5.000 m 67.002 158401 ,

Fig;ura 6 - Dados Historicos da fibrica. 2]

Em termos de Historia da empresa, em 1980 a fabrica comegou com a montagem de CKD
(Completely Knocked Down) para a Mitsubishi Fuso e nos anos que se seguiram montou
o comercial ligeiro de mercadorias e outros veiculos da Mitsubishi Fuso para o mercado
nacional.

Uma década depois foi adquirida pela Mitsubishi Motors Portugal e em 1996, a
Mitsubishi Motors Corporation adquiriu a unidade fabril. A fabrica tornou-se parte da
Daimler AG em 2003 altura em que este fabricante de automodveis adquiriu a maioria

Mitsubishi Fuso. [2]

A fébrica estende-se por cerca de 160.000 metros quadrados, contando no final de 2017
com 450 colaboradores a produzir a Fuso Canter para cerca de 30 paises Europeus, Israel,
Marrocos e Turquia. A MFTE ja produziu na fébrica do Tramagal mais de 200.000

veiculos, aproximadamente 95% dos veiculos sdo exportados. [2]

Desde 2012, os colaboradores do Tramagal produzem também a Fuso Canter Eco Hybrid,
a versao hibrida da Canter.
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2.3 EVOLUCAO DA GERACAO CANTER

1963 1968 1973 =1980

Canter T270  Canter90  Canter T200

QL
AN

= 1985 = 1993 = 2005 =2011

Canter FE3 Canter FES5 Canter TD Canter TF

Figura 7 - Evolugdo da carrinha CANTER.[2]

2.4 GAMA DE PRODUTOS CANTER

A marca Fuso surgiu pela primeira vez em 1932 em conjunto com a estreia do primeiro
autocarro comercial da Mitsubishi Heavy Industries, o “B46”. Construido na fabrica de
Kobe da Mitsubishi Heavy Industries, o autocarro tinha sete metros de comprimento e
podia transportar até 38 passageiros. Estava equipado com um motor de 7 litros e 6

cilindros a gasolina com 100 cavalos. Para marcar a entrega do autocarro B46 ao seu

CANTER 35 CANTER 60t

CANTER &4 4 CANTER 855t

Figura 8 - Modelos CANTER.[2]
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primeiro cliente, o Ministério Japonés dos Caminhos-de-ferro, a empresa convidou os
funciondrios da empresa a enviarem as suas sugestdes para batizar o modelo. "Fuso" foi
o nome escolhido. [2]

A historia de sucesso da FUSO comecou no Japao em 1932 com o B46, um autocarro
compacto. Trinta e um anos mais tarde, em 1963, foi produzida a primeira Canter. Desde
entdo, passou meio século. 50 anos da Canter — sdo 50 anos de eficiéncia, novidades e
fiabilidade. Foram ja& produzidos mais de 4 milhdes de veiculos, todos com o objetivo de
tornar a distribui¢cdo e transporte mais eficiente € econdomico para os seus clientes em
todos os continentes. [2]

Na figura 9 e 10 encontra-se representada a evolucao da produ¢do do modelo em questdo.

W Canter
14 000 .
M Other Commercial : .
12 000 - Vehicles (Pajero; Pick-up; 3 = © 8
Van) @ g3 i
= 2 = ~ 2 2
~ w o g
10 000 5 2 s s g
had © ] 2 s S =
8 000 | S g o
H @~ ~ - . 8
& © ° 5 o 5 8
w - & 23 b
6 000 s : w w ;
~ w
g I e < 8 ts g
4000 o 3 - = bod < TES
] )
= e 2
g - 8 - o I~ o~
™~ n oS 5
2000 <S8 F
0

Figura 9 - Evolugao da produgdo Canter [2]

120,000 1 r 16.0%
14.4%
13.4% L
100,000 1 12.9% 131% 12.5% 14.0%
’ 12.0%
1.3%  11.2% 1.0% L 15 0%
80,000 1
/ 72,83
/ 69377 69268 °°%% 68,085 F 10.0%
63,152 64,786
60,000 1 - 8.0%
39,507 40,396 40,465 F 6.0%
40,000 34,680
F 4.0%
20,000 1
r 2.0%

2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009 2010 201 2012

B Market Demand == Canter SoM

Figura 10 - Evolugdo da produgdo. [2]
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2.5 ORGANIZACAO E GESTAO DA EMPRESA

A empresa esta dividida em varios departamentos como ¢ possivel visualizar no

Organograma da figura 11.
TA/OE

! TA/OEQ EN. Tasomm <m0 H
oot L Finance &
perations Administration (ontrolling
R. Correia

D. Moczijdlower (d.r.) § D. Moczijdlower (CFO)

Q) | TA/oe0 | Ta/0E0 0 | 1af0E TA/OE /6224 HRT/FP FTa/0 TP/AVD
E Plant Engineering ¥4 ) - o b -
™ & Facility W P i 4 Logistics w Quality NPM Procurement & N ontrolling Hnmologa_tmn
anagement  ([F /) 4 lanagement | Gdneral Affairs &|Regulations
V. Arcangelo L. Leitdo L. Custédio 1. Bernardino P. Simdo (d.r.) P. Bispo

Figura 11 - Organograma da MFTE. [2]

2.5.1 Estrutura acionista

e o

Mitsubishi
Daimler AG Group

MFTBC
89,3% 10,7
%
100%

MFTE

Figura 12 - Estrutura Acionista da MFTE, tramagal, Portugal. [2]
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8

. TE/S Sales & Marketii -

GéP Tse/:zzza aTrweng, o, MFTE Assembly Plant : TA MFTBC Head Office
Stuttgart/Germany ¢ b~z zéz Tramagal/Portugal . Kawasaki/Japan

> >

MFTBC - Mitsubishi Fuso Trucks & Bus Corporation, Kawasaki, Japao.
MFTE - Mitsubishi Fuso Truck Europe, Tramagal, Portugal.

Figura 13 - Canter.[2]

Na figura 14 encontra-se representado no mapa as varias estruturas acionistas nos
respetivos paises.

Figura 14 - Mapa dos varios acionistas. [2]

2.6 FORNECEDORES (MODELO TF)

Local Parts & GPP - base 2018 AVoB Local Parts P-Parts (from Japan)
Seats Cab Stamped Parts
Glasses Axles
Others Plastic Parts Steering Column &
Chassis Parts Steering Gear
Czech Rep. Harnesses Heater & Cooling System
4,90% Springs Transmission
Stabilizer Independent Suspension
Disc Wheels Lighting System
coni Total 57 Tires I/T Panel
pain Batteries Exh System
14,92% Suppliers Fuel Tank Others
Euro1 Exh Parts
Achievement 41 Local Draglink
16 GPP Lh=is
Mirrors
Brake Cables
Regulator Pwr Window
Portugal Interior Trim
Tachograph
25,83% Radio
Rubber Hoses
S/Rails
Others

Figura 15 - Fornecedores MFTE. [2]

23



Instituto Politécnico de Tomar

Todos os componentes integrantes da Mitsubishi Canter sdo adquiridos a empresas
exteriores nacionais e internacionais, toda a cablagem, sensores e atuadores, motor,
deposito de combustivel, rodas, vidros volantes, etc. No entanto diversos componentes
sao montados/construidos na MFTE, por exemplo os eixos, que chegam completamente
desmontados e em metal nu, sendo montados os carretes no diferencial, discos e bombas
de travao e os restantes componentes, € por fim os eixos serdo pintados. Assim como as
portas e cabines, que vém em diversas chapas de metal ja& dobradas, sendo depois
acopladas, soldadas e depois de completamente concluidas em termos de metal as cabines
serdo pintadas. [11]

No interior das instalagdes da MFTE existe uma empresa alema dedicada ao fabrico dos
assentos dos veiculos produzidos na fabrica.

GPP — Aquisi¢ao global de pecas — Grande parte dos componentes constituintes dos
veiculos produzidos na MFTE sao importados de varios Paises, como ¢ descrito na figura
acima, motor, conta-quilometros, discos de travao, alternador, sensores, entre outros.
CKD - Conjuntos de componentes criados pela fabrica principal, para exportagdo e
posterior montagem dos veiculos. Vindo neste caso diretamente da fabrica do Japao
(MFTBC) para o Tramagal (MFTE), o revestimento da cabine, os eixos, a transmissao, o

escape, entre muitos outros componentes. [11]

2.7 LOGISTICA E LAYOUT DE PRODUCAO

Como ja foi mencionado anteriormente, todos os componentes sao adquiridos de varios
locais na europa, o sector das compras tem como fun¢do comprar e garantir os
equipamentos para a conce¢ao da Canter. Toda a chaparia para a Canter ¢ proveniente do
Japao, como por exemplo as portas, tejadilhos. O resultado final da montagem, a Canter,
serd exportado para toda a europa. Na figura 16 encontra-se um pequeno resumo

fotografico de todo o processo.
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Armazém

Pintura Inspegao Final

Soldadura

Montagem

Figura 16 - Processo de Logistica e Produgao.[2]
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Na figura seguinte apresenta-se a planta da MFTE.

s A
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[ —
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Figura 17 - Planta da fabrica MFTE.[2]
A MFTE produz varios modelos de comerciais Canter no Tramagal que sdo distribuidos
para toda a Europa. Os veiculos sdo vendidos pelo escritério de Estugarda que situa em

Alemanha.

Em termos de Logistica de Expedicao encontra-se na figura seguinte a informacdo em

causa.
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Austria Belgium

Bosnia Bulgaria  55% - Via maritima
Croatia Cyprus 45% - Via terrestre
Czech Denmark (camiio)

Republic Estonia

France Finland

Germany Greece

Hungary Ireland

Poland Israel

Portugal Italy

Servia/ Latvia

Montenegro Lithuania

Slovakia Netherlands

Slovenia Norway

Spain Romania

Switzerland U.K.

“Do Tramagal para a Europa”

EDaimler MPC'’s

[ 1Distribuidor Independente
I Distribuidor MME

Figura 18 - Logistica de Expedi¢do da MFTE.[2]
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2.8 AMBICOES DA MFTE TRAMAGAL

2.8.1 North star MFTE 2016-2020

Global Products Reliable Processes

i Criamos valores para o grupo
Como parte da rede de camides P

. ) através de processos flexiveis,
Daimler, nés fornecemos produtos e

. . inovadores e ecologicos, alocando
servigos de alta qualidade.

¥ ’ .
AP * recursos apropriados.

S“\/ g | Desenvolvemos, atraimos e retemos
y I | .

Oferecemos vantagens estratégicas,

. . talentos que, em cooperagdo com
beneficiando de um ambiente de que,

. . .. pessoas experientes, apoiam nosso
negocios competitivo.

crescimento.

Attractive Plant Committed Team

Figura 19 - Ambigoes da MFTE para 2020. [2]

2.8.2 Certificacoes e normas da MTFE
A MFTE possui as seguintes certificagdes:

e [SO 9001:2015 (Sistema de Gestdo de Qualidade);
e [SO 14001:2015 (Sistema de Gestao Ambiental);
e ISO 50001:2011 (Sistema de Gestdao Energética);
o JATF 16949:2016;

e SO 19011:2003;

e BS OHSAS 18001:2007 (sistemas de gestdo de satide e ocupacional e
segurancga).

A Certificagdo do Sistema de Gestao da Qualidade ¢ dirigida a qualquer organizagao

publica ou privada, independentemente da sua dimensao e sector de atividade. [2]
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A certificacdo de sistemas de gestdo ambiental, suportados na norma de referéncia ISO
14001 constitui uma ferramenta essencial para as organizagdes que pretendam alcancar
uma confianga acrescida por parte dos clientes, colaboradores, comunidade envolvente e
sociedade, através da demonstracao do compromisso voluntario com a melhoria continua

do seu desempenho ambiental. [2]

Este ¢ baseado no modelo de Sistema de Gestdao de melhoria continua também utilizado
para outros padrdes bem conhecidos, como a ISO 9001 ou ISO 14001. Isto torna mais
facil as organizagdes a integracdo e gestdo de energia nos seus esforcos globais para
melhorar a qualidade e gestdo ambiental, desenvolvendo assim um uso energético mais

eficiente, alcance de metas e objetivos energéticos, etc. [2]
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IATF 16949:2016

Certification

Certificate of Approval

Awarded to

MITSUBISHI FUSO TRUCK EUROPE

Zona Industrial do Tramagal Apartado 7
2206-906 - Tramagal - Portugal

Bureau Veritas Certification certify that the Quality Management System of the above organisation has
been audited and found to be in accordance with the requirements of

TIATF 16949 - First Edition

and the applicable customer specific requirements

—.®
e
SCOPE
Manufacturing
PERMITTED EXCLUSION(S)

8.3 - Design and development of products and services
PRODUCT(S) DELIVERED

Assembly of Commercial Vehicles and sub-assembly of components

Date of certtfication: 16 February 2018

Date of expiration: 15 February 2021 Bureau Verttas Certificatton Certtficate N“PRT-19428/TS
IATF Certtficate N°: 290929 Revision: 01
Ah
Toe £k
For Buroe Vertts Certiicatios Holding, Le Trisage delAndhe, § Coun da Triegh - 52500 Puteazs - Prance Fage 1 ol

:r&ﬁﬂmm:nu@:}..Lqubxn:ﬂhuimmﬁlh'umdhua‘m-uu}vl

T T T TTT

Figura 20 - Certificado IATF 16949:2016. [2]
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e [SO 14001:2015 (Sistema de Gestao Ambiental);

BUREAU VERITAS

Certification

Certificagao
Certification
Concedida a | Awarded to

MITSUBISHI FUSO TRUCK EUROPE, S.A.

ZONA INDUSTRIAL DO TRAMAGAL - CASAL DA COELHEIRA
2205-644 TRAMAGAL
PORTUGAL

O Bureau Veritas Certification declara que o Sistema de Gestao da
Organizagao acima foi auditado e encontrado de acordo com os

requisitos da norma:
Buresu Veritas centify that the Management System has bean audited and found to be In accordance
with the requirements of standard:

NORMA / STANDARD

ISO 14001:2015

Ambito da Certificagdo
Scope of certification

PRODUGAO E MONTAGEM DE VEICULOS COMERCIAIS E
SUB- MONTAGEM DE COMPONENTES.

MANUFACTURING AND ASSEMBLY OF COMERCIAL VEHICLES AND
SUB-ASSEMBLY OF COMPONENTS,

Certificado N* PT004354-3 Certification Director
Caertificate Number
Data da Certificagdo Iniclal: 2502/2008 ) 2 1
Onginal aporoval date

Data de Entrada em Vigar: 14/01/2019

Effoctie date

Data de Validade do Certificado: 25022020 acreditagdo

Cantificate axpranon dade: o —

ADTS
ISONEC 170211
Satemas gr Gormg |

Este comificaco ¢ vdlido, desde que so 08 lwmos o Gorix e
irerantea 408 Servigos de cenificagio
This cortficade s vl subject o the gonon! and speciic ferms and cancddons of ceridcalon sanvens

Nanaging OWce ! Escritdis Respacedwl Surnas Vedlas CatPication Partugal Laa
lawutng OMice / Escridce Erissor: Busau Vernes Certlioston Pomeged, Las
Aot Laam Ayves 112 1600590 Lsdea, PORTUGAL

Figura 21 - ISO 14001:2015. [2]
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2.8.3 Politica Integrada de Gestio

A MFTE assume o compromisso de satisfazer as expectativas dos seus clientes,

colaboradores, acionistas e sociedade:

e Fornecendo produtos com qualidade;
e Promovendo processos produtivos eficientes;
e Cumprindo escrupulosamente todos os requisitos, os éticos, os legais e todos os

demais a que estd subordinada;

e Promovendo o bem-estar dos seus colaboradores e respeitando o meio ambiente.

Como forma de o atingir, a MFTE propde-se integrar de forma sistematica nos seus

Processos:

e A melhoria continua do sistema de gestdo integrado;
e O estabelecimento de objetivos e metas estratégicas do negocio;

e A prevengdo e minimizac¢do dos impactes ambientais no contexto

organizacional em que se insere;

e A promocado de seguranca e saude, através da identificagdo de perigos e controlo

dos riscos.

Os Valores da MFTE sdo: Paixdo, Respeito, Integridade, Disciplina.

2.8.4 Sectores da MFTE

Para a concecdo da CANTER sdo necessarios varios sectores responsdveis para a
realizagdo dos camides, para isso € preciso uma boa gestdo departamental e divisdo de

tarefas para tal assegurar toda a qualidade, garantia e eficiéncia do produto final.
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Processo de montagem CANTER

A figura seguinte apresenta o processo de montagem da Canter.

Welding Line Painting Line

E/D Line
DDLU~ pnonn DD

L iz —

Trimming Line a

=

(MO

‘[

Axles
; I lWedding
= ‘ Final Line ’ Inspection Line
—————{ I O I O EJ == W S

O

11

T

Frame Line

LI [

Figura 22 - Processo de montagem Canter.[2]

Esta ¢ constituida por:

Linha de Soldadura — Constru¢do de portas e carrogarias.

Linha E/D — Linha de eletrodeposicao - Tratamento, lavagem e aplicagcdo de
primario nas cabines, através de submersao em tanques.

Linha de pintura — Pintura de cabines robotizada.

Linha de revestimento — Composi¢ao de todos os componentes no habitaculo,
vidros, direcdo, pedais de embraiagem, travao e acelerador, tablier, assentos,
painel de instrumentos, forros das portas e interior.

Eixos — Lavagem, tratamento, montagem de componentes associados e pintura de
eixos dianteiros/traseiros.

Linha de Chassis — Montagem tratamento e pintura a p6 de chassis, aplicagado de
diversos componentes, apoios, chumaceiras, entre outros componentes de apoio.
Casamento — Aplicagdo da cabine ja preparada da linha do revestimento e aplicada
no chassis.

Linha Final — Montagem de todos os componentes, comec¢ando pela aplicagdo dos
eixos no chassis, cablagem, tubagem travdes, motor, tubagens, liquido de

arrefecimento do motor, componentes associados ao motor, escape, casamento,
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deposito de combustivel, programac¢ao ECU, rodas, enchimentos do depodsito de
combustivel, liquido anticongelante no radiador e adBlue, carregamento do ar-
condicionado, liquido dos travdes e respetivamente, entre muitos outros
componentes nao referidos.

e Linha de Inspecao — Etapa final da produgao dos veiculos comerciais, na linha de
inspecao sao testadas todas as funcionalidades de cada veiculo, motor, caixa de
velocidades, travoes, alinhamento de direcdo, velocimetro, caso alguma coisa nao
esteja corretamente ou dentro dos limites aceitaveis, o veiculo seguird para o

repair, que fica proximo da linha de inspegdo. [11]

2.9 TOS (TRUCK OPERATION SYSTEM)

O TOS é um sistema holistico de gestio da Daimler Trucks. E baseado na filosofia de
gestdo limpa, bastante conhecida no Japao. Por meio do TOS forma-se, vivencia-se e
aprimora-se os processos ‘“ajustados”. Os processos ajustados sdo aqueles, nos quais as
exigéncias dos clientes sdo cumpridas da melhor forma possivel com a aplicagdo mais
eficiente dos recursos. A prioridade ¢ sempre a orientacdo para os desejos dos clientes
externos e internos.

O foco do TOS estéd na redugdo do desperdicio, variabilidade e na inflexibilidade. A meta
¢ a melhoria de qualidade, tempo e custos. Assim, ¢ alcancada a plena satisfacdo das
exigeéncias dos clientes, assegurando a competitividade, a longo prazo. Sendo por fim o
objetivo do TOS servir como ponto de apoio da alavanca para o seguimento de uma maior
meta, a exceléncia Operacional. A TOS incorpora toda a gestdo, nomeadamente, a
qualidade, a gestdo de recursos, a gestdo energética, a manutengdo, erros de montagem,

controlo de processo. [2]

34



Instituto Politécnico de Tomar QQ

AN

Just-In-Time

Figura 23 - Figura Ilustrativa da filosofia TOS.
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3 ESTAGIO CURRICULAR

3.1 INTRODUCAO

Ao iniciar o estagio na MFTE, foi realizada uma visita guiada por toda a empresa tendo
como objetivo dar a conhecer todo o processo de produgdo da Canter, ficando assim com
uma pequena noc¢do de todo o nucleo da empresa e o trabalho realizado em cada

departamento, tal como todas as regras a cumprir durante a permanéncia na fabrica.

Sendo assim o aluno foi apresentado ao departamento industrial onde foi realizado o
estagio para um enquadramento com o0s objetivos que foram propostos e que sao objetivo
a atingir com a presenca do estagiario no decorrer do estdgio na fabrica. O Engenheiro
Pedro Filipe, chefe de toda a manutengdo da fabrica, ficou como outorgante, estando

responsavel pelo estagio em questao.

Antes de iniciar qualquer tipo de tarefa, foi proposto pelo engenheiro Pedro filipe que o
estagiario se inteirasse, lendo toda a informagao sobre a empresa. O objetivo foi perceber
a logistica da empresa ao nivel das encomendas de produtos/equipamentos para toda a
empresa, perceber o plano de contingéncia para os equipamentos, como ¢ realizada uma
ficha de avaria de um equipamento para reparacao, perceber a organizagao da empresa,
as diversas divisOes e quais as suas fungdes. Foi necessario fazer leituras acerca dos
equipamentos em que a manutencdo faz intervencao, consultar os documentos de todos
0os equipamentos, etc. Foi também necessario ter algumas formagdes visando a

responsabilidade dentro da fabrica, tal como higiene e seguranca.

3.2 MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS

O processo produtivo necessita de equipamentos e ferramentas os quais se encontram
codificados de tal modo que a um niimero corresponda uma ferramenta ou equipamento

e, se necessaria, documentagdo de suporte.

Os equipamentos a que se refere esta instrucao, sao aqueles que participam na atividade

produtiva como, por exemplo, parafusadoras, maquinas de soldar ou programadores de
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componentes do veiculo. Nao estdo incluidos nestes os equipamentos informaticos

relacionados diretamente com o sistema de suporte de produgao.[10]

Em termos de planeamento de manutengao na rece¢do ou durante o periodo de vida util

do equipamento estdo previstos os seguintes processos:

e Acdes de Manutencao corretiva;
e Acdes de Manutencdo preditiva;
e Acodes de Manutengao Preventiva Nivel 1;
e Acodes de Manutencao Preventiva Nivel 2;

e Acdes de Manutencao Preventiva Nivel 3.

As agdes de Manutencdo Corretiva sdo executadas pelos elementos da Divisdo de
Manutengdo, estas intervengdes visam a reparacao do equipamento apos falha e
consequente chamada de assisténcia a oficina de manutengdo, através do sistema de
chamadas de chave ou mesmo chamadas de urgéncia, na iminéncia de paragem da linha.

A intervengao fica registada no MOD GRE 10 40 — Ficha de Avaria. [10]

As agdes de Manutencdo Preditiva sdo executadas pelos elementos da Divisdao de
Manuten¢do. A realizacdo destas tarefas visa realizar o seguimento da evolucido dos
equipamentos de forma a detetar situagdes andmalas ou desvios na deterioragdo normal
dos equipamentos, com o objetivo de prevenir eventuais falhas nos mesmos. A realizagao
destas agdes deriva de um plano anual, a intervencao fica registada nos modelos: MOD
GRE 10 56 — Avaliagdo da condi¢do mecanica das ligacdes em quadros elétricos; MOD

GRE 10 58 - Registo de Termografia e MOD GRE 10 59 - Registo de Vibracao.

As agdes de manuten¢do preventiva, t€m a sua execu¢do dependente do nivel de

intervengdo, de acordo com o seu nivel, conforme de seguida se descreve.
e Acdes de Manutencao Nivel 1:

Estas sdo Inspecdes, registos e tarefas de manutencdo simples, executadas pelo
utilizador do equipamento, com o objetivo de verificar a conformidade do
equipamento e detetar em primeira instancia anomalias que poderdo originar falhas

no equipamento;

Estas agdes de manutencao, sao descritas no MOD GRE 10 36 ¢, resumidamente,

contém uma descri¢ao da tarefa a realizar e a periodicidade de realizagao da mesma.
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A periodicidade ¢ indicada na sua unidade base (D - diario, S - semanal, M - mensal
e A - anual) ou em multiplos de unidade como, por exemplo, 2D - dois em dois dias

ou 2S - quinzenal. [10]

A sua realizagdo pelo operador € registada neste modelo juntamente com o seu
resultado. O sinal V se o resultado é bom (conforme), e X se o resultado é mau (ndo
conforme), (de acordo com o referido no campo Defini¢des). Sempre que o
resultado da agdo é ndo conforme, deve ser considerado como avaria e reportado

como adiante se explicara.

Quando o modelo estiver completo (no fim do més ou no fim do ano conforme a
validade do registo indicada no cabecalho) o operador do equipamento valida o
contetido assinando-o no respetivo campo. O conteido também ¢ validado pelo
respetivo chefe de equipa ou encarregado e finalmente pelo responsavel do
equipamento, assegurando-se deste modo que o resultado ¢ conhecido por todas as

partes.

Em caso de ndo conformidade do equipamento, deve-se informar o chefe de equipa
ou encarregado, cabendo a este a tomada de decisdo de pedir a reparacdo imediata,
chamando a oficina de manutencao, ou programada, fazendo o respetivo pedido de

intervengdo. [10]
e Acodes de Manutencao Nivel 2:

Estas sdo inspecoes, registos e tarefas de manutencdo revestidas de alguma
especializacdo ou necessidade de desmontagem de componentes e que requeiram a
identificagdo e diagndstico, reparagdo ou substituicdo de componentes ou elementos
funcionais, afinagdes, reaperto e todas as intervengdes de manutengdo preventiva
corrente. A execucdo destas tarefas deve ser realizada pelos elementos da

manutencao.

A emissdo e posterior execucao destas tarefas resulta de um plano de manutengao
preventivo. Estas tarefas sdo emitidas semanalmente e podem ser executadas até ao
fim do més de emissdo. O plano ¢ adequado para uma producdo 5 dias por semana,
contudo, com o objetivo de otimizar recursos, caso se verifiquem paragens de
producao estas tarefas podem ser proteladas ou eventualmente suprimidas, desde que

nao se ponha em risco a seguranca dos operadores e o plano de producao.
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A emissdo das tarefas de manutengdo a realizar esta a cargo da divisao M&FM, o
documento entregue a oficina de manutencdo com a descri¢do das tarefas a realizar

¢ o MOD GRE 10 41 - Ficha de Intervencao. [10]

O plano de manutencao nivel 2 é revisto na generalidade anualmente, com o objetivo
de recalendarizar as tarefas a partir da semana 36 do ano corrente e até a semana 35
do ano seguinte (as intervengdes mais complexas, tais como revisdes gerais
perioddicas ou pontuais e tarefas de duracao prolongada, sdo regra geral realizadas
durante o més de Agosto, logo considera-se que o plano de manutengdo preventiva
anual comega a partir desta intervengdo), contudo nos casos que se entenda
necessario (por anomalia, alteragdo ciclo de trabalho, prevengdo ou investigagao,

etc.) este pode ser revisto em qualquer momento.[10]
e Acdes de Manutencdo Nivel 3:

Estas sdo tarefas de manutencao, inspecao, calibrac¢do e certificagdo para as quais
normalmente ¢ necessario o recurso a oficinas ou entidades externas altamente
especializadas, representantes das marcas ou agentes autorizados. Internamente,

estas intervencdes sao acompanhadas por elementos do staff técnico da M&FM.

A realizagdo destas tarefas resulta de um plano de manutencao preventivo, ou do
plano de controlo metrologico, ou da legislagdo em vigor aplicavel. No caso
especifico do plano de manutencao preventivo o modelo de apresentacao das tarefas
¢ o MOD GRE 10 38 - Tarefas de Manuten¢do Nivel 3. No caso do plano de
calibracdo as intervencdes seguem o cronograma de Controlo Metrolégico da

divisdo QA.

O plano de manutencdo nivel 3 ¢é revisto na generalidade anualmente, com o
objetivo de recalendarizar as tarefas a partir da semana 36 do ano corrente até a
semana 35 do ano seguinte (as intervencdes mais complexas sdo regra geral
realizadas durante o més de Agosto, logo considera-se que o plano de manutengao
preventiva anual comecga a partir desta intervengdo), contudo nos casos que se
entenda necessario (por anomalia, altera¢do ciclo de trabalho, prevencdo ou

investigacao, etc.). Este pode ser revisto em qualquer momento.

As tarefas a realizar devem sempre que possivel seguir o plano de manutengao

preventiva, ou seja as tarefas devem ser realizadas na data prevista no plano,
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contudo, uma vez que se trata de intervengdes de entidades externas ¢ admissivel
por motivos processuais, de disponibilidade da entidade externa, de disponibilidade

do equipamento, etc. existirem ajustes na data da interven¢ao. [10]

e Tarefas de manuteng¢do preventiva, preditiva ou corretiva ndo planeadas (ndo

incluidas nos planos de manutencao).

Para além das tarefas de manutencdo preventiva planeada sdo ainda, consoante as
circunstancias o obrigam ou permitem, tomadas agdes de manutengao preditiva,
preventiva ou corretiva ndo planeada que pela sua duragdo e especificidade sao
realizadas no periodo de paragem de producdo de agosto. O seguimento deste
processo ¢ realizado através de um cronograma especifico do periodo de paragem

designado por MOD GRE 10 81 - Plano de Paragem de Produgdo. [10]

3.3 EQUIPAMENTOS VITAIS

Os equipamentos vitais sdo os mais importantes na producdo dos veiculos. Neste caso
qualquer paragem do equipamento interrompe de imediato a produgdo ou pde em risco

imediato a seguranc¢a das pessoas, instalagdes ou o ambiente.

A listagem de equipamentos vitais contém todos estes equipamentos, identificados pelo
codigo de equipamento (CM - Cdodigo de Manutengdo) assim como a sua designagao (tipo
de equipamento, marca e modelo) e observagdo onde se regista a existéncia de spares
(pecas suplentes) e quantidade de seguranca de spares. E importante nestes equipamentos
haver spares, para uma rdpida intervencdo na resolu¢do da avaria. Existe para cada
equipamento uma quantidade de seguranca que ¢ a quantidade de cada tipo de pega que
deverd estar disponivel em armazém, sendo necessario que o numero de spares
disponiveis seja sempre igual ou superior ao nimero de spares da quantidade de

seguranca. [10]
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4 TAREFAS EXECUTADAS

No presente capitulo descrevem-se as atividades desempenhadas pelo estagiario na
empresa, nomeadamente a calibracdo de equipamentos, especificagdo de calibragdes das
empresas externas, criacao/revisdo de instrugoes de operagdo de equipamentos, revisdo
do plano de contingéncia, manutencao das pingas de soldadura através de analise
termografica, caneta de analise de vibragdes SKF CMAS 100-SL, autémato Siemens logo

e resolucao de problema nos binarios de aperto das pingas de travao.

4.1 CALIBRACOES DOS EQUIPAMENTOS

Nas instalagdes fabris em questdo existem diversos equipamentos de medicoes de
precisdo que necessitam periodicamente de calibragdes, cada equipamento tem a sua
periodicidade, sendo esta definida pelo fornecedor ou, em alternativa, sendo definida
internamente pela sec¢do de qualidade. Estas calibragdes sdo efetuadas por empresas
externas subcontratadas especializadas neste tipo de servigo. Também existem
calibracdes que sdo efetuadas internamente. A empresa mais solicitada de servicos pela
MFTE ¢ a TAP (Transportes Aéreos Portugueses) e a METROLOGIA DO ISQ. A
contribui¢do do estagiario neste campo correspondeu a verificar as datas dos
equipamentos, toda a gestdo de rececdo e contactos com as empresas externas, €

acompanhamento do técnico em algumas calibragdes na propria empresa.

Exemplos de equipamentos utilizados em calibragdes: Paquimetro digital e analdgico;
Multimetros Digitais; Balanca de Precisdo Laboratério de Tintas; Debitometro; Padrao
Rugosidades; Estufa Binder; Balanca Sartorius e Camara de Nevoeiro Salino

(mandmetro).

4.2 ESPECIFICACOES DE CALIBRACOES DAS EMPRESAS EXTERNAS

Como foi referido anteriormente, existe um periodo para a realizagdo das calibragdes dos
equipamentos, seja esta anual, semestral ou o necessario, de acordo com as normas. Cada

equipamento ¢ distinto na validagdo das calibragdes.
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As referidas calibragoes sdo efetuadas caso os valores obtidos se confirmem fora ou
proximo dos limites maximos definidos, seja em unidades, temperatura ou peso, sendo

depois colocado um selo de aprovacao pela empresa.

4.3 CRIACAO/REVISAO DE INSTRUCOES DE OPERACAO DOS
EQUIPAMENTOS

Uma das tarefas realizada no ambito do estagio esteve relacionada com a atualizagao de

documentacao.

Cada equipamento na empresa possui um “manual de instrugdes” de operacdes. Este
existe para a simplificacdo e correta operacdo dos equipamentos, ou seja, para uma melhor
compreensdo do funcionamento quer quando existe alguma avaria, quer seja necessario
realizar alguma alteragdo, ou manutengao a ser realizada pelo operador (manutengao nivel
1), manuten¢ao corretiva ou uma simples manuten¢do como lubrificagdo ou limpeza feita

pelos técnicos da divisdo de manutengao.

Devido a necessidade constante de aquisi¢do de novos equipamentos e a desatualizagao
de algumas instru¢cdes de operacdo foi necessario realizar uma revisdo de algumas
instrucdes e operagdes para assegurar que todas ficassem atualizadas, sendo esta uma

tarefa designada prioritaria, e atribuida ao estagiario.

Para uma melhor compreensdo dos operadores acerca do funcionamento dos
equipamentos, as instru¢des foram realizadas com um objetivo muito lucido e claro para
uma melhor leitura e interpretagdo. Procurou-se assim inserir imagens com identificacao
dos diversos componentes, facilitando assim a leitura para que quando for preciso intervir
no equipamento a intervengao seja o mais rapida possivel, mas assegurando a seguranca

e bom funcionamento do mesmo.

Todas estas instrucdes sdo realizadas tendo como base os manuais dos proprios

equipamentos. Em anexo segue um exemplo de uma instru¢do de operagao.

4.4 REVISAO DO PLANO DE CONTINGENCIA
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O plano de contingéncia tem como objetivo identificar as areas e seus equipamentos
pertencentes criticos na organizagdo que por sua vez em situagdes anormais € nao

planeadas, possam causar avarias ou paragens no processo Produtivo.

Devido a importancia da rapida resolugdo de avarias nos equipamentos vitais, existe um
plano de contingéncia onde estdo implementados métodos para a manutencdo. Este
conttm uma listagem que enumera as avarias de equipamentos mais
provaveis/frequentes, indicando o modo de falha, o efeito e causas potencial da falha, area
afetada, dispositivos de controlo (prevencao ou deteg¢do), medidas de reacao, responsavel

de departamento e o seu contacto e agdes de melhoria.

Foi proposto ao estagiario proceder a realizacdo da atualizagdo do plano de contingéncia
procedendo a adi¢do de novos equipamentos ¢ a retirada dos equipamentos ja fora de

servigo, assim como a execucao de novos planos para os novos equipamentos.

4.5 MANUTENCAO DAS PINCAS DE SOLDADURA ATRAVES DE ANALISE
TERMOGRAFICA

A realizagdo da manuten¢do das pingas de soldadura foi uma das tarefas realizada pelo
estagiario. Nesta existe a necessidade de verificar a temperatura das pincas de soldadura

para aferir o correto funcionamento das mesmas e proceder a sua manutengdo preditiva.

Figura 24 - Exemplo de utilizagdo de cdmara termografica.
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De seguida ¢ descrito todo o procedimento que deve ser efetuado na manutencdo
termografica das pingas de soldadura, tendo sido desenvolvido o documento IO-GRE 10

20 — Manutencio Termografica das Pinc¢as de Soldadura.

Este processo tem como objetivo a verificacdo de temperaturas através de uma camara
termografica nas diversas pingas de soldadura e seus equipamentos associados,
nomeadamente as ligacdes dos cabos primario e secundario, € o transformador. As
leituras efetuadas deverdo ser registadas na folha de registo de termografia - Pincas de
soldadura, a folha de registo engloba as varias pingas existentes identificadas pelo codigo
de equipamento e a sua designagdo. A periodicidade da verificagdo de termografia é a
adequada a cada tipo de pinga, a titulo de exemplo existem pingas em que devera ser feita

a verificacdo em causa na periodicidade semanal e outras de duas em duas semanas.

Em termos de procedimento de andlise termografica este corresponde a:
Carregar 20 vezes no gatilho da pinga como se fosse soldar 20 pontos (sistema

representado na fura 25).

Figura 25 - Pinga de soldadura.

1. Verificacdo de temperatura imediatamente apo6s efetuados os 20 pontos, de

maneira a que se mantenha com a temperatura adequada. Para obtencdao da

46

QL
AN



Instituto Politécnico de Tomar

temperatura deverdo ser verificadas as pingas, as ligacdes dos cabos e o

transformador (ver figura 26).

Transformador

Ligacdo cabo
principal

Pinca de
soldadura

Ligacdo cabo principal / secundarios

Figura 26 - Sequéncia de verificagdo da temperatura.

2. Comegar por verificar a pinca, de seguida as ligagdes e por ultimo o
transformador, devera ser realizado por esta ordem de maneira a que se comece
onde a temperatura baixa mais rapidamente, acabando no transformador que e

onde a temperatura baixa mais lentamente.

Figura 27 - Pinga de soldadura (fusdo).
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Figura 28 - Ligagdo entre o cabo principal e os secundarios.

Figura 29 - Ligacdo transformador-cabo principal (esquerda) e transformador (direita).

3. Devem ser registados os valores de temperatura nos varios pontos de medida, na
folha de registos de termografia do respetivo equipamento de soldadura.
Na folha de registos estdo descritos os campos onde devem ser registadas as
leituras e outros registos.
Deve ser registada a data de verificacdo, a temperatura nas ligagcdes, no
transformador e ambiente. Existe um campo onde se regista a conformidade ou
ndo das condic¢des de arrefecimento conforme os parametros estabelecidos, onde
se escreve um “visto” ou um “X” respetivamente. Neste campo regista-se a
conformidade de arrefecimento da ping¢a, dos cabos secundarios e cabo principal,
na ligagdo transformador/cabo principal e na ligagdo cabo principal/cabo
secundario. Podem ser registadas observagdes que sejam consideradas
importantes, isto €, se a temperatura for muito alta ou inspecionar uma eventual
fuga ou algo danificado nas pingas € necessario comunicar com o responsavel de

turno.

Nas imagens que se seguem ¢ possivel verificar o progresso de arrefecimento da pinga de
soldadura.
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Figura 30 - Pontas da Pinga na fusdo.

4.6 CANETA DE ANALISE DE VIBRACOES SKF CMAS 100-SL

A caneta SKF MCA (Machine Condition Advisor) fornece uma leitura geral de vibragdo
da "velocidade", que mede os sinais de vibragdo da maquina e os compara
automaticamente com as diretrizes pré-programadas da Organizagdo Internacional para

Padronizagado (ISO).

Um alarme de "Alerta" ou "Perigo" ¢ emitido quando as medigdes excedem essas
diretrizes. Ao mesmo tempo, ¢ feita uma medi¢do do "envelope de aceleracdo" e uma
comparagdo com as diretrizes de vibragdo estabelecidas do rolamento para verificar a
conformidade ou indicar os possiveis danos no rolamento. O SKF MCA também permite
medir a temperatura usando um sensor infravermelho para indicar uma temperatura nao

caracteristica.[9]
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(»)Monitor LCD

(2)Ponta do sensor de vibragao

(3)Sensor de temperatura infravermelho
(+)Botao Selecionar

(3)Botao Procurar

(&) Conector do sensor de energia CA/externo

Figura 31 - Caneta de analise de vibragdes SKF. [9]

Ao realizar medigoes, o sinal de entrada do sensor de aceleragdo do SKF MCA ¢
processado para gerar duas medicdes diferentes em cada PONTO da maquina, velocidade
geral e envelope de aceleracdo. Ao mesmo tempo, o sensor infravermelho sem contato do
SKF MCA mede a temperatura da superficie do local de medicdo e exibe
simultaneamente todos os trés valores de medi¢do. Dependendo da configuracdo do

Sistema do SKF MCA, o LCD no painel dianteiro exibe simultaneamente.

4.6.1 Exemplos de colocaciio do sensor de vibragao

No ato da operacdo de manutencdo preditiva de analise de vibragdes o técnico estara
informatizado com uma folha de registo por equipamento. Nesse documento estd uma
ilustragdo como mostra a figura abaixo, os pontos azuis representam os varios locais onde

este tem de analisar as vibracoes.
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-Hor.

1-Axial

Figura 34 - Exemplos de medigdo de vibragdes.
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4.6.2 Orientacdes sobre a analise de vibracao

om exce¢do dos rolamentos e caixas rena a maioria dos pro as

Com exce d lamentos e cai de engrenagem, a maioria d roblemas de
maquinas rotativas ¢ apresentado como excesso de vibracdo da velocidade total. Além
disso, cada problema mecanico gera vibragao de sua propria maneira exclusiva. Podemos,
portanto, examinar o “tipo” de vibragdo da velocidade total para identificar sua causa e

tomar a medida de reparo apropriada.

Com as medi¢des de vibracao de velocidade total, a interpretagcdo da causa do excesso de
vibragdo pode relacionar-se com a posi¢do da sonda ao fazer a medicdo, seja no plano

horizontal, vertical ou axial, tal como o representado na figura.

V Overall VERTICAL

A
Overall AxiaL

and Acceleration H
Enveloping

Load

Overall HORIZONTAL
and Acceleration
Enveloping

Figura 35 - Exemplos de eixos de medigdo de vibragdes.

Como exemplo podem-se ter vibragdes:

e Horizontal — normalmente, eixos desalinhados tendem a ocasionar vibracdes
radiais (horizontal e vertical), dependendo do design do suporte.

e Vertical — a vibragao vertical em excesso pode indicar frouxidao mecanica, além
de falta de equilibrio.

e Axial — vibragdo axial em excesso ¢ um forte indicador de desalinhamento.

52



Instituto Politécnico de Tomar

E importante observar que estas sdo orientagdes gerais para eixos horizontais, e que €
necessario o conhecimento de sua maquina e das técnicas adequadas do sensor portatil, a

fim de interpretar com exatiddo a causa do excesso de vibragao.

4.6.3 Grafico de gravidade ISO 10816-3

O Machine Condition Advisor compara as leituras de vibragdo de velocidade total com
limites estabelecidos pelas orientagdes da norma ISO 10816-3. A figura mostra um

grafico de gravidade para referéncia.

Tabela 1 - Grafico de gravidade.

Machinery | Machine
| - ry
S0 10816-3 Groups2and 4 | Groups1and3
Velocity Rated power
CMAS 290:51 15 W~ 300 kW Group 1: 300 kW — 50 MW
in/sec eq. | mmjsec = Group 3: Above 15 kW
Peak | RMS
—{ 061 {110}
— 039 |+ 71 }
{0z |45 ]
S P s o [T
— 016 H-{ 28 H
{013 ] 23
— 0.08 —— 1.4
. NEWLY COMMISSIONED MACHINERY
{004 }+{ 07
— 0.00 — 00

Foundation Rigid ‘ Flexible Rigid Flexible

As leituras de vibragdo nas areas verde e amarela estdo abaixo dos niveis de alarme. A
cor laranja indica medigdes em alarme Alerta. A cor vermelha indica medi¢des em alarme

Perigo.

As leituras de vibracdo de rolamento sdo automaticamente comparadas com limites
estabelecidos pela SKF com base em anos de andlise estatistica de bancos de dados
existentes. O grafico de gravidade de aceleragdo de envelope representado na figura a

seguir ¢ fornecido para referéncia. [9]

53

QL
AN



Instituto Politécnico de Tomar

Tabela 2 - Grafico de gravidade de aceleracdo.

| classe |0k | Merta |
o 126
EE B
IE Lt |

4.7 AUTOMATO SIEMENS LOGO

O LOGO ¢ um autémato bastante versatil e bastante pequeno, sendo muito utilizado no
setor industrial e na automacdo de edificios, este permite solu¢des rapidas e
economizadoras de espago para sistemas de controlo e feedback. Este permite por

exemplo, controlar compressores, cintas transportadoras e portas. [13]

| MAT ADDRESS EQ-DC-A0-03-AB-EB
| DUTPUT 4xRELAY/104

Figura 36 - Automato LOGO. [13]
Na empresa os processos sao estudados para ficarem o mais simples possivel. Foi
proposto ao estagiario fazer um estudo e melhoramento em alguns autématos LOGO.
Nomeadamente melhorar o cddigo ja existentes de forma a ficar mais eficaz. Foi
necessario para a execucdo desta tarefa fazer o levantamento e estudo de todos os

programas em causa e do proprio autdmato.

Na imagem abaixo, o equipamento encontra-se na linha de montagem dos motores que
tem como objetivo avancar e recuar a linha. Em termos de funcionamento, basicamente

este deteta pulsos no bordo ascendente e descendente decorrentes de um encoder.
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Fazendo-o deslocar-se segundo o necessario. Este equipamento teve que ser substituido

porque avariou.

Btz g TR

Ve Vi

IDC 115 240y

- T e

INPUT 8xAc/DC
SIEMENS ko0

273

LOGO! 230Rc

——y

Figura 37 - Automato Siemens da linha dos motores.

4.8 PROBLEMA NOS BINARIOS DE APERTO DAS PINCAS DE TRAVAO

Os modelos EAGLE que sdo exportados para os Estados Unidos da América (USA), s@o
0s unicos que sao fabricados sem o motor. A cabine e o chassis sdo montados na fabrica
do Tramagal, mas sdo exportados em separado, sem o motor. SO depois de chegarem aos

USA ¢ instalado o motor realizada a montagem final da Canter.

Na sequéncia do seguimento da linha de producao dos modelos EAGLE foi detetada uma
nao conformidade nas pingas de travao, mais propriamente nos adapters onde sao fixadas
as bombas de travao. No presente caso o bindrio aplicado era excessivo, danificando a
rosca dos parafusos. Como o compromisso da MFTE ¢ satisfazer os clientes e resolver
todos os processos para nao haver lacunas, foram realizados varios testes depois da hora

de produgdo a fim de resolver o problema.
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Figura 38 - Brago Articulado Atlas Copco (a esquerda) e pingas de travdes do eixo dianteiro (a direita).

Como possiveis causas do problema identificaram-se os parafusos, os Adapters ou o
equipamento de aperto das bombas, composto por um braco oscilatorio designado de Arm

Knucle.

Foi solicitado ao estagidrio realizar varios testes ao tensor de aperto para perceber se os
valores do tensor estavam dentro dos valores de aceitacdo. Na sua realizagdo foi aplicado

um transdutor onde sao lidos os binarios de aperto pelo banco de ensaio (banco de juntas).

Ap0s a realizacdo de varios testes todos os valores estavam dentro do esperado. Foram
realizados varios testes com diferentes apertos e de seguida eram todos medidos com as

chaves dinamométricas digitais da Altlas Copco.

Ap0s a realizagdo de inimeros testes compararam-se os registos do banco de juntas com
os do controlador Power Focus 4000 e com os resultados obtidos pela producao.
Verificou-se que o limite dos valores residuais ia dos 326Nm até aos 380Nm no maximo,

sendo que o tensor se encontrava programado para 340 Nm de aperto.

Houve a necessidade de recorrer a limpeza dos parafusos e da rosca dos adapters com
alcool, notando-se uma melhoria. Em paralelo baixou-se o valor do tensor para 335Nm.
Foi necessario ainda o estagiario alterar as etapas do processo de aperto fazendo uma
aproximagdo multi-estagio, onde primeiro ¢ realizado um aperto, sendo que nesse
procedimento o tensor roda no sentido contrario alguns graus e depois volta a apertar com

0 binario final.
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Este problema foi resolvido deste modo. Este tipo de problemas deteriora a imagem da
Fuso, dai a importancia da sua resolugdo. As solugdes encontradas, que extravasaram o
apresentado, ndo foram totalmente descritas no presente relatorio devido a questdes de
confidencialidade por parte da MFTE que preserva a sua informa¢ao de modo a ndo ser

plagiada.

4.9 QUADROS ELETRICOS

Para execucdo da atualizacdo dos quadros e armdrios elétricos foi entregue ao estagiario

uma lista com todos os quadros da fabrica com a sua devida localizagao.

Devido as mudangas efetuadas na fabrica ao longo do tempo, onde novos equipamentos
foram instalados e equipamentos obsoletos desativados ou movidos de zona, foram
alterados circuitos nos quadros elétricos, assim como inseridos novos quadros. Para
melhor identificagdo das protegdes, cabos e dos circuitos nos quadros foram efetuados os
circuitos em desenho e alterados alguns ja construidos anteriormente, assim como a lista
de componentes e referéncias dos componentes de cada quadro. Pretende-se assim
facilitar os operadores quando ¢ necessario Ligar/Desligar equipamentos, assim como

agilizar os trabalhos de manutencao.

Esta operagao foi proposta pelo Eng. Pedro Filipe chefe de Equipa de Manutencdo, tendo
sido realizada em todos os quadros elétricos de energia por toda a fabrica, soldadura,
pintura, revestimento, zona de producao, oficinas (serralharia e manuteng¢do), edificio
administrativo e qualidade. Efetuaram-se ao todo cerca de 60 quadros elétricos, com os

respetivos circuitos elétricos e as listas de protecdes e secgdes dos cabos.

4.10 MANUTENCAO AS UPS DOS DATACENTERS

Os datacenters sao muito importantes. Estes guardam toda a informacao e gestao de todos
os dados da MFTE, estando estes interligados com o Japao e a Alemanha. Na empresa
existem dois datacenters que estdo protegidos contras as falhas de energia da rede por
duas UPS em cada unidade. Como os datacenters retém muita informa¢do importante

para todo o processo da MFTE ¢ necessario recorrera a sua manutengdo, sendo esta
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executada por uma empresa externa contratada para garantir o bom funcionamento das
UPS. O estagiario acompanhou todo o processo de manutencao a fim de compreender o

funcionamento dos datacenters e dar o apoio necessarios aos técnicos.

Figura 39 - UPS datacenters.

A manutengao ¢ efetuada semestralmente, onde ¢ verificado todo o sistema, elétrico e de
software. Nesta operagdo € possivel verificar o seu estado, consumo de corrente, tensao,
cos() e registo de todas as ocorréncias. A analise € efetuada com um computador portatil

através de software proprio, de onde depois sdo extraidos os dados para o relatorio final.
Todos os dados verificados podem ser também confirmados através do ecra LCD da UPS.
As UPS sdo do tipo online e possuem de uma poténcia aparente de 20k VA.

Estas possuem trés formas de funcionamento, nomeadamente: em carga com a rede (em
caso de falha de energia entram em acao imediatamente), alimentagdo através das baterias
da UPS, e modo bypass (ligando diretamente a rede aos datacenters, por exemplo em caso
manuteng¢ao corretiva na UPS).

No modo normal de funcionamento, que ¢ em carga com a rede, da-se entrada da

alimentacdo da rede na UPS, onde esta ¢ retificada (eliminando as componentes

harmonicas nefastas) e em seguida novamente convertida em AC.

Na sua manutenc¢ao ¢ utilizado um pirémetro para medi¢ao de temperaturas nos conetores,

bornes das baterias e todo o sistema elétrico, uma vez que um mau contacto poderia
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ocasionar um excesso de temperatura, podendo provocar uma avaria, ou em pior dos

casos, um incéndio.

4.10.1 Equipamentos de arrefecimento dos Datacenters

Os equipamentos de arrefecimento sdo fundamentais devido a relevancia dos
Datacenters, em que ndao admitidas falhas. Este tipo de equipamento proporciona a
temperatura ¢ a humidade no Sefpoint indicado para o funcionamento dos Datacenters

(Figura 58).

Figura 40 - Unidade de arrefecimento dos datacenters. [8]

Mais uma vez este foi um servigo onde foi proposto pelo Eng. Pedro Filipe o estagiario
realizar todo o acompanhamento e apoio aos técnicos da empresa externa que realizam a
manutencdo do equipamento em causa. A manutengdo aos equipamentos de

arrefecimento dos datacenters é efetuada anualmente.

A empresa externa, ao realizar a manutengdo do equipamento em questdo, verifica o seu
funcionamento assim como os apertos nos conectores dos transformadores, disjuntores e
contactores, mede a corrente consumida em cada fase e testa o circuito de refrigeragao
(em face de uma eventual fuga de gés) e o circuito de dgua do humidificador, sendo

também revisto o historico de eventos. No final ¢ emitido um relatorio pelos técnicos com
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todo o historico dos equipamentos de arrefecimento que ¢, por sua vez, entregue ao Eng.

pedro Filipe.

Figura 41 - Quadro de comado do AC dos datacenters. 8]

O estagiario todas as semanas estava encarregue de fazer uma verificagao aos datacenters.
Como este tipo de equipamentos possui sistemas de segurangas ¢ alarme era necessario
verificar se o seu funcionamento estava correto fazendo uma observagao completa aos
circuitos de fugas de agua ou de liquido do mesmo. Neste ambito foi necessario, pelo
menos uma vez, desligar os equipamentos devido a estes terem entrado em conflito. Ou
seja, os dois equipamentos de arrefecimento estdo programados para funcionar
alternadamente, um em cada semana, mas encontravam-se os dois a funcionar. Assim, foi

necessario o estagiario intervir de forma auténoma.

4.11 SISTEMA DE ARREFECIMENTO, AR-CONDICIONADO

Devido a existéncia de auditorias e ao rigor que estas exigem, existe uma necessidade de
atualizag¢do dos dados dos equipamentos de ar-condicionado todos os anos. Nesta tem que
haver a producdo de um documento com a identificagdo de todos os sistemas de
arrefecimento existentes na fabrica, com os dados que dizem respeito a data de aquisi¢ao,
codigo de manutengdo, marca/modelo, nimero de série das unidades interiores e
exteriores, localizacdo do equipamento, especificagdes elétricas (poténcia ativa, tensdo
de alimentacdo), fluido frigorigeno (tipo e quantidade de gas, em Kg), Giltima intervengao
(data e executante, para o caso de empresas exteriores). Para a correta identificacao de

todas as unidades existem plantas da fabrica para as unidades interiores e exteriores.
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O estagiario foi o responsavel por esta atualizacao de dados durante o estagio.

4.12 MANUTENCAO DOS GERADORES DE EMERGENCIA

Os geradores de emergéncia sdo utilizados em caso de haver falhas energia na rede. O
gerador tem um controlo automatico que deteta a falha de rede e o inicia, garantindo o
funcionamento aos equipamentos onde esta ligado, fornecendo assim energia até a rede

elétrica estabilizar. [6]

Existem trés geradores de emergéncia na MFTE. Dois dos geradores ddo apoio ao
datacenter! situado junto a portaria 1, alimentando o edificio de informatica e os
equipamentos adjuntos ao datacenters, tal como o sistema de arrefecimento. O outro € o
gerador de apoio ao datacenter?2, junto ao armazém 6 que s6 garante o funcionamento do

datacenter.

Estes dois geradores estdo em paralelo com as UPS existentes. Estas tltimas existem de
modo a permitir aos geradores conseguirem arrancar € estabilizar o seu funcionamento
sem falhas de energia para os sistemas. Quando existe uma falha de rede as UPS entram
logo em funcionamento instantadneo ficando a aguardar a disponibilidade dos geradores.
Por ultimo existe um gerador que alimenta algumas partes do ED, mais propriamente as
bombas que circulam a tinta e a 4gua nos tanques onde as cabines sdo mergulhadas,

fazendo uma sequéncia de tratamento de chapa antes de ir para o forno cozer a tinta.

Todas as semanas € necessario ligar os trés geradores de emergéncia com carga € em
vazio, para garantir o seu bom funcionamento quando for realmente necessario. O
estagiario foi o responsavel por todo esse processo de ligagdo dos geradores durante 15
minutos e verificacdo de que os pardmetros se encontram dentro dos valores estipulados,
nomeadamente: a frequéncia, carga da rede de 220 e 380V, sinais luminosos dos
comandos; rotacao do motor; temperatura do sistema de refrigeracdo do motor; verificar
o nivel de combustivel e por fim verificar se os equipamentos ligados ao gerador estdo a

funcionar corretamente e sem erros. Ver figura 42. [6]
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Figura 42 - Gerador de emergia FG Wilson. [6]

4.13 VERIFICACAO DOS EXTINTORES E DA REDE DE INCENDIO ARMADA
(RIA)

Tal como ja foi referido anteriormente, todos os anos a MFTE ¢ auditada. Assim ha a
necessidade de verificar todos os extintores na fabrica, isto € verificar se os extintores
estao no local correto e bem sinalizados (devido a alteragdes na fabrica que acontecem

frequentemente) e verificar também se algum extintor j& est4 fora da validade.

Para esse trabalho proposto pelo Engenheiro Pedro Filipe foi entregue ao estagiario uma
placa da empresa com toda a informagao e localizagdo precisa dos extintores internos e
externos da fabrica. Esta foi uma forma de conhecer melhor a fabrica em alguns locais

que sdo restritos. A fabrica neste momento tem instalados mais de duzentos extintores.

Depois de concluida esta tarefa foi pedida uma verificagdo a RIA (Rede de Incéndio
Armada) em redor da fabrica pelo terreno exterior, partindo depois para o interior, onde
estdo os carreteis (mangueiras com ligacdo a agua pelo sistema de seguranca), tendo-se
verificado um hidrante e um carretel em ndo conformidade, isto ¢, o sistema ndo funciona.
No caso do carretel, a porta estava danificada, ndo sendo possivel abrir sem uso de

ferramentas.

O objetivo da RIA € colocar 4gua com uma determinada pressdo e caudal nos varios
terminais da rede (marcos de incéndio/carreteis/bocas de incéndio) espalhados pela
fabrica. Para tal ¢ necessario garantir que as bombas e o circuito estdo nas perfeitas

condigdes para que possam ser acionadas em caso de emergéncia (Figura 43).
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Figura 43 - Rede de Incendio Armada.

4.14 CONFIGURACAO DE ETT PARA VERIFICACOES INTERNAS

4.14.1 Introducao ao Power Focus

O Power Focus é um sistema de controlo e monitorizacao para a avan¢ada tecnologia de
aperto. O sistema foi projetado para a indUstria moderna de montagem, com altas
demandas e requisitos rigorosos de qualidade e eficiéncia, e oferece modularidade total
através da combinacéo de hardware e software.

A presente secdo inclui uma visdo geral do sistema e uma breve descricdo das opcdes e

acessorios. [7]
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Figura 44 - Organizacdo geral da infra-estrutura.
O PF 4000 ¢ uma nova geragdo de sistemas de controlo adequados para a maioria dos
tensores. O PF 4000 estd disponivel com duas versoes (Compact e Graph) que podem

lidar com todos os niveis de bindrio de acordo com a figura 45.

As fungdes avangadas de controlo integradas no Power Focus 4000 impedem que o
operador chegue ao fim sem se enganar. Quando recebe informacdes de montagem, a
funcao “Job programada” seleciona automaticamente a sequéncia e os pardmetros de
aperto corretos. Quando combinada com a leitura de co6digo de barras para identificaciao
de componentes, a funcdo “Trabalho” oferece controle de processo rastreavel e sem

falhas. [7]

O controlador esta equipado com um conector USB para ser ligado ao computador. A
comunicac¢do também € possivel através de comunicagdo série RS232, Ethernet TCP / IP

e varios tipos de fieldbus. [7]
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PF 4000 Compact  PF 4000 Graph

Figura 45 - Exemplo dos Power Focus 4000. [7]

4.14.2 Banco de Juntas

Figura 46 - Banco de juntas/testes. [7]
O Banco de juntas ¢ um dispositivo que permite aplicar o binario nas chaves em teste, de
maneira facil e precisa. Ao usar este dispositivo, o esforco necessario para o operador ¢
minimizado, especialmente para testes em que deve ser aplicado um bindrio elevado a

chave em teste. [7]
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Principais operac¢oes do Banco Juntas

Com os bancos JSB, a simulagdo de junta ¢ obtida a travar a ferramenta elétrica. A
ferramenta ¢ colocada diretamente na ponteira da junta que faz de travao, fazendo com

que um transdutor rotativo gire e a0 mesmo tempo medindo o angulo de bindrio.

O programa que controla o travao do software interrompe a ferramenta elétrica de forma
a causar um aumento linear no binario versus o angulo de rotagdo, conforme definido, a
fim de replicar o comportamento exato da junta real na qual a ferramenta elétrica sera
usada. Isso ¢ obtido medindo a velocidade de rotagdo da ferramenta elétrica ¢ calculando

0 tempo necessario para parar a ferramenta no angulo definido. [7]

Medindo a velocidade de rotacdo da ferramenta, o sistema elétrico calcula o tempo
necessario para parar a ferramenta no angulo definido. Uma valvula proporcional controla
o fluxo de 6leo no cilindro hidraulico, que coloca o material de friccdo em contato com
um disco ligado ao eixo de configuracdo e, com base na pressao, faz com que a ferramenta
pare. A pressdo de alimentacdo da valvula proporcional ¢ garantida por uma bomba
hidraulica, que carrega um acumulador de pressdo para manter a pressdo constante por

longos periodos. [7]

Tensores

Um tensor ¢ uma ferramenta elétrica que pode ser ligado por via bluettooth ou por cabo
que sao controlados pelos Power Focus 4000, estes tensores sdo extremamente rigorosos
e precisos no sistema de aperto. Que garantem uma melhor precisao no aperto do produto
final, assim nao castigando o braco do ser humano. De seguida apresenta-se uma visao

geral dos Tensores existentes da Atlas Copco.

Figura 47 - Tensor Atlas Copco.
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O tensor STB comunica com os sistemas de controlo de aperto por meio de comunicagao
digital sem fios, construida na técnica IRC (Industrial Radio Communication). Deste
modo permitem maior flexibilidade (menos condutores), sendo também mais leve com

melhor acessibilidade do que uma ferramenta Tensor ST.

O Tensor SL ¢ uma gama de ferramentas com transdutores de baixo binério, baseadas na

tecnologia Tensor ST.

O Tensor ST comunica com os controladores por meio de comunicagao digital,
permitindo novos recursos da ferramenta e maior flexibilidade devido a poucos fios e

condutores. [7]

Blue LED Function
button

(optional)
Speaker /
Bus connector \ P

Direction Ring

Tool Trigger

Figura 48 - Tensor ST. [7]

A STwrench (figura 49), ¢ uma chave de binario que pode ser controlada pelo PF. A
STwrench comunica com os sistemas de controlo de aperto por meio de comunicagio

digital sem fios, construida na técnica IRC (Industrial Radio Communication). [7]

Figura 49 - Chave STwrench. [7]
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ToolsNet

O ToolsNet esté ligado os controladores pela rede interna da empresa que guarda todos
os dados histéricos relacionados com os apertos de cada controlador e ¢ possivel
visualizar aperto a aperto. O ToolsNet permite que o utilizador obtenha relatorios sobre
linhas, veiculos individuais ou os controladores, por exemplo para fins de melhoria de

processo. Todos os relatdrios podem ser facilmente exportados para o Excel. [7]

ToolsTalk PF

O ToolsTalk PF, € um pacote de software para os computadores desenvolvido pela Atlas
Copco, que oferece uma programacao facil e lucida de usar que faz a monitorizagdo em
tempo real das unidades Power Focus. O ToolsTalk PF foi produzido com base numa
vasta experiéncia e andlise completa das necessidades existentes da industria de

transformacgao.

O ToolsTalk PF pode ser instalado em PCs padrao com Windows XP, Windows 7 (32
bits) ou Windows 7 (64 bits), e comunica com o PF pela porta serial ou via Ethernet TCP

/1P. [7]

Em termos do material anteriormente descrito foi realizada a configuracdo da ETT

(Electronic Tightening Tools).

Neste capitulo foi pedido ao estagiario ajuda para a realiza¢do da configuragdo dos ETT,
ou seja, € necessario fazer as verificagdes internas a pedido da qualidade para garantir que

o binario que os PF 4000 estdo a controlar correspondem ao aperto final dos tensores.

Quanto as parafusadoras com transdutor de binario (Tensor S, ST), estes sdo
aparelhos que devem ser verificados em dois pontos de operagao, os quais correspondem
a 10% acima do limite inferior da sua gama de trabalho e a 10% do limite superior da

referida gama.

Sendo o banco de juntas e o seu transdutor externo os equipamentos padroes de referéncia
para estas verificagdes, estes as respetivas operacdes devem ser programadas respeitando
a especificagdo indicada no menu adequado do software Binario Supervisor do banco. O
objetivo desta programacao ¢ o de manter uniformidade nas condi¢des de verificagdo ao

longo do tempo de vida da ETT.
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Para a parametrizagdo de operagdes no banco de juntas e no controlador da ETT ¢

necessario configurar a estratégia de aperto de tal modo que:

- Os parametros de controlo final do aperto sejam os mesmos, isto ¢, o objetivo e

a tolerancia;

- O valor de binario ao qual se da a mudanca de velocidade também tem de ser o

mesmo;
- A junta a simular devera permitir um angulo final de 30°.

Adicionalmente, para o controlador da ETT devem ser configuradas as seguintes

velocidades:

- Velocidade de 1° estdgio em equipamentos com pontos a verificar at¢ 100 Nm

(M10) - 150 rpm;

- Velocidade de 1° estdgio em equipamentos com pontos a verificar acima de

100Nm (M10) - 100rpm;
- Velocidade de 2° estagio - 20 rpm;
- Rampa de aceleracao de 2° estagio entre 20% e 30%.

A verificagdo para a correcdo de erro de medi¢do deve ser feita até que este seja, tanto
quanto tecnicamente for possivel, inferior ao critério de aceitagdo indicado como
necessario pela Qualidade (1/3 da menor tolerancia). No caso de ndo ser alcangéavel
melhor resultado, deve ser privilegiada a parte da gama de trabalho mais utilizada ou com

menor tolerancia das especificagdes a executar.
Para esta tarefa deve ser utilizado os softwares ToolsTalk PF e ToolsTalk PM.

No que diz respeito as Chaves dinamométricas digitais, este tipo de ETT ¢ verificada
utilizando a rotina disponivel no software do banco de juntas. Esta rotina prevé cinco

medigdes a 20%, 60% e 90% da capacidade da chave digital.

Neste caso, apenas ¢ necessaria a configuracao de uma estratégia de binario com objetivo

no valor indicado e a respetiva tolerancia de acordo com o QA.

Adicionalmente, no banco de juntas e ja dentro do procedimento de teste ISO 6789, ¢
necessario modificar os parametros de teste de modo que o teste 3 corresponda ao binario

relativo a 90% da gama disponivel.
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Utiliza-se o modelo MOD EMM 20 04 para registo dos resultados. Os valores das médias
do controlador e do analisador de binarios devem ser calculados manualmente. Se for

necessaria alguma correcao esta deve ser feita na programacao da chave.

4.15 ACOMPANHAMENTO DA EMPRESA EXTERNA CONTAWATT

‘AN

ContaWatt

Figura 50 - Logotipo da empresa Conta Watt. [12]

No ano letivo 2018/19 foi proposto pelo Engenheiro Pedro acompanhar todo o processo
da empresa ContaWatt na Mitshubishi, no contexto do contexto da realizacdo de
auditorias e proporcionar a ajuda necessaria. A Mitshubishi Fuso conta com ajuda da
empresa ContaWatt para diminuir os consumos de luz e gas em toda a fabrica modo a

alcancar alguns objetivos propostos pelo governo.

Esta foi uma experiéncia positiva pois permitiu obter uma melhor no¢ao do contexto das

auditorias.

A empresa externa € especialista em Auditoria e consultoria em eficiéncia energética, e
pretende apoiar os seus parceiros na otimizagao da utilizacdo da energia e na reducdo de
custos. Cada vez mais as empresas sdo confrontadas com a necessidade de alcancar

elevados niveis de eficiéncia energética e de reduzir a sua pegada ambiental.

E neste contexto que a CONTAWATT desenvolve o seu trabalho, desde 1993,
colaborando com os seus parceiros na procura de solugdes que lhes permitam reduzir as
emissoes, 0s consumos energeticos e os encargos operacionais, mantendo, ou melhorando

os niveis de produtividade e conforto. [12]
De um modo geral pode-se dizer que o ambito de intervengdo da CONTAWATT inclui:

. A realizacdo de auditorias energéticas e a elabora¢do de planos de racionalizacao

de energia, no ambito do SGCIE (DL 71/2008);
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A realizagdo de auditorias energéticas e a elaboragdo de planos de racionalizagao

de energia, no ambito do SCE (DL 118/2013);

O servigo de consultoria e assisténcia técnica no ambito do acompanhamento da

implementa¢do de planos de racionalizacao;

A realizagdo de diagnosticos energéticos;

A formacao na area da conservacdo e utilizagdo racional de energia elétrica,

A analise termografica aplicada a seguranca e a eficiéncia energética.

A analise da seguranga de sistemas energéticos

A anélise da qualidade da energia elétrica;

A realizag@o de auditorias internas ao sistema de gestao de energia (ISO 50001);

A medi¢do e verificagdo ao desempenho energético de investimentos em

eficiéncia energética, de acordo com o IPMVP.
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S PRINCIPAIS AVARIAS

Neste capitulo serdo apresentadas e descritas algumas avarias mais importantes, ou seja,
cujos equipamentos sdo do tipo Vital. Onde € necessario a manutencao intervir em linha

de produgdo para garantir que nao haja paragem de linha.

5.1 GRUADOED

Grua que transporta as cabines: neste processo as cabines vao ser embutidas dentro de
varios tanques com o intuito de realizar varios processos de desengorduramento e

tratamento da chapa como a aplicagdo do primdrio. A etapa seguinte ¢ “o tratamento

térmico da tinta”, realizado dentro de um forno aproximadamente a 200° C.
Esta foto corresponde a uma limpeza da chapa, estando o tanque a 50° C.

Foram realizadas varias intervengdes na referida grua. A titulo de exemplo foram trocadas
as fitas das ligacOes elétricas que estavam com mau contacto. Uma outra avaria que
ocorreu foi devida ao hangar ndo fechar totalmente o que provocava um atraso no tempo

da linha.

Figura 51- Hangar que desloca as cabines.
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Figura 53 - Cabines depois de fazer o tratamento da chapa, a saida do forno de cozer a tinta.

5.2 MULTIPLA DE APERTO DAS RODAS
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Maiquina de aperto dos pernos das rodas das carrinhas. Este equipamento ¢ bastante
recente nas instalacdes da empresa, mas ¢ muito eficiente pois acelera o processo de
montagem da linha e acaba por ndo esfor¢ar tanto o ser humano. Isto porque esta esta
suspensa por um elevador/enrolador e os apertos sdo automaticos, o operador so6 necessita

de pressionar um botao.

Figura 54 - Multipla de Apertar as rodas.

5.3 CALDEIRAS DE AQUECIMENTO DOS TANQUES

A figura representa umas das caldeiras térmicas. Esta tem como objetivo aquecer o
liquido que estd dentro dos tanques onde passam as cabines na zona do ED. As caldeiras
transformam agua em vapor pois a partir dos 150°C, a 4gua passa assim a vapor. Neste
processo alguma canalizagdo comecou a ficar corroida e foi necessario substituir os tubos

antigos.
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Figura 54 - Caldeira a vapor.

5.4 COMPRESSOR GA45VSD-FF
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Figura 56 - Compressor Atlas Copco GA45VSD.

A figura anterior representa um dos compressores que alimentam a rede de ar comprimido
que existe em toda a empresa. Este ¢ um equipamento recente nas instalagoes. Uma avaria
que aconteceu durante o estagio correspondeu a este compressor entrar em erro com um
aviso no display a dizer que requer assisténcia técnica. Durante a manuten¢ao verificou-

se que a causa da avaria estava relacionada com a valvula de segurancga do ar.
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5.5 EQUILIBRADOR DANIFICADO

Figura 57 - Calibragdo do enrolador ou equilibrador.

A imagem representada acima mostra um enrolador que estava avariado e que foi
reparado no ambito do estdgio com ajuda de um técnico. O enrolador tinha a mola tensora
partida, foi necessario substituir por uma nova. Os enroladores na MFTE tem uma fungao
muito importante pois servem para auxiliar os equipamentos mais pesados e para ter
alguns equipamentos suspensos no ar. Neste caso, para além da reparagdo foi ainda
necessario medir a forca e ajustar para o valor indicado. Para isso foi utilizado o

dinamometro (a preto) que mede a forga em kgf.
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6 CONCLUSAO

O presente relatorio foi elaborado de modo a apresentar o trabalho realizado durante o

periodo de estagio, descrevendo as atividades mais relevantes.

Este estdgio mostrou as dificuldades do mundo fabril, mas por outro lado devido as
matérias abordadas ao longo do curso, juntando com a realidade do dia-a-dia do trabalho,
foi bastante positiva a partilha de conhecimentos, onde revelou ainda uma forte motivagao
profissional para o futuro ingresso no mundo do trabalho pois neste ¢ necessario ter um

conhecimento de largo espectro.

Os principais pontos positivos deste estagio foram principalmente ter sido de alguma
duracdo, cerca de 9 meses, permitindo ter a nogao de toda a organizacdo e cuidados a ter
numa empresa multinacional ¢ da dimensdo que a Fuso hoje em dia tem, pois foi o
primeiro contacto com o mundo profissional de forma ativa, tendo sido possivel analisar,
ter alguns cuidados e responsabilidades, tomar diversas decisdes e investir em situagdes

reais onde o estagidrio nunca tinha tido experiéncia.

Por fim, a realizacdo do estidgio proporcionou um crescimento pessoal e profissional,
possibilitando um contacto com um ambiente de producao, onde foi possivel verificar a
complexidade existente. O estagio, nao teve o principal foco na area de eletrotecnia, ramo
de automacao, tendo incidido mais no ramo de manuten¢ao de equipamentos e gestao de
manutencdo. Apesar disto, na reta final foi proposto um dos trabalhos mais atrativos para
o estagiario, tendo a ver com a gestdo de equipamentos de aperto da Atlas Copco, onde
foi necessario perceber as chaves digitais e tensores elétricos acabando o estagidrio por
ter que ler os manuais e fazer testes, uma vez que estes sao equipamentos muito rigorosos
e ndo pode haver falhas, sob o risco de danificar algum processo na linha de montagem.
Um dos pontos positivos que o estagiario considera muito importante foi o facto de
trabalhar em conjunto com os varios departamentos da empresa, podendo conhecer e

perceber o funcionamento de cada um.

Concluindo, este foi um estagio muito enriquecedor devido a interligacdo com varios
sectores da empresa. Foi assim necessario implementar as regras e entender os processos,
assim como toda a logistica e normas da empresa tal como contactar com empresas
externas. Todos estes factos contribuiram para o aumento do nivel académico e

profissional do formando, devido a grandeza da empresa.
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8 ANEXOS

8.1 MANUTENCAO DE EQUIPAMENTOS

8.1.1 MOD GRE 10 40 Ficha de Avaria

F. A Nt
)‘ FICHA DE AVARIA

Data

FUSO —

Tumo ____

Tipo de intervencdo Linha Paragem Linha Repons. Linha (Prod.)
1 - Mecénica
2 - Eléctrica
3 - Electrénica
4 - Hidraulica
5 - Pneumética
6 - Seralh. Civil
7 - Const. Civil
&-Tomo
9 - Outros

10 - Fogqueiro

—_H___ ™)

Equipamento Equip.N&o Disponivel

Executante (Manut.)
N N S —H___ M
Tempo Reparagdo

Céadigo Equipamento

N ) I (%)) Ch.Equipa (Manut.)

Codigo Tarefa Manutenco Homem x Hora

—_(Hix_____Hn (HxHr)
Centro de Custo |M&o de Obra Materiais Outros TOTAL

Descrig8o da Avaria (Prod.)

Respons.Linha (Prod.)

Causa e Efeito

Accgles Tomadas para Solucionar

Contramedidas

Comentéarios ou Recomendacies Para Outras Areas

Mod GRE 10 40 20-10-2011  Frente
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8.1.2 MOD GRE 10 56 Avalia¢oes da condi¢ao Mecanica das Ligacoes
em quadros elétricos

-~

FUSO

AVALIAGAO DA CONDIGAO MECANICA Ope/radc;r
DAS LIGAGOES EM QUADROS Rosp &RV

DIVISAO M&FM ELECTRICOS YA

Posicao na
Cdédigo Equipamento rede

Equipamento | | Ano | 0 |

Més DATA | lemb | Tmax

o Tmé ia £ 10
0) ) Tmin (°C) % | Dif (°C) Obs.

(°C)

Janeiro

Fevereiro

Margo

Abril

Maio

Junho

Jutho

Agosto

Setembro

Outubro

Novembro

Dezembro

Notas:
1. - A temperatura ambiente sera tirada medindo uma superficie de betdo ou alvenaria onde nao
incida diretamente a luz solar.

2. - A emissividade para a aparelhagem modular e barramentos deve ser ajustada para 0,95.
3. - Para medigdes em materiais ferrosos use E=0,70 e para materiais a base de ago use E=0,80

Observagoes:
EVOLUCAO DA TEMPERATURA MAXIMA EVOLUCAO DA TEMPERATURA MEDIA
Tamb - temperatura ambiente Tmax - temperatura maxima verificada
Tmin - temperatura minima verificada Tmed - temperatura média verificada
MOD GRE 10 56 20/10/2011
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8.1.3 MOD GRE 10 58 Registos de Termografia

_'l'_ REGISTO DE TERMOGRAFIA
Temperahras & megsr (5% '.-'n'rlca'-::rd-;-lﬁ amefecimeio (V-0 ; X-nok)
U Dbssrmaiss

Evolucao temperaturas

Temp. Bl ETH

a0

il

Data da Fegghuln

E-:rull;-!-:-denl'et miemio, onsiderar ok, Quando s verifica a exisbinciy de amelecimenbo

kMod GRE 10 58 141z
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8.1.4 MOD GRE 10 36 A¢oes de Manutencio 1
A
FUsD
e ACCOES DE MANUTENCAO NIVEL 1 L i oy
DIVISAO FOLHA MENSAL cés | [ oo ]| T i
M&FM S
CODIGO DE EQUIPAMENTO | Pag: | [| més | | B i
Equipamento | Criticidade I:I
Cod. Degignagﬁg Per| SemanaMN"__ Semana MY__ Semana N'__ Semana N?__ Semana N__
s|iTlajlalsls|T]|alals]|s]|T|alals|(s|Tla|lals|s(T]|Qlals
Observagies
Defnicles NOTA: . W - Eguipamento vital
D - Diarie; 5 - Semanal; @n - Quando Mecessario Em caso ds NAO COMFORME, proceder de acordo E - Equipamenta essencial
| - Conforme  x - N3o conforme com |T GRE 10 20.

MOD GRE 10 36

A - Equipamento auxiliar

Elaborado:

Aprovado Divisao utllizador: Aprovado M & FW
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8.1.5 MOD GRE 10 41 Ficha de intervencao

| DIVISAO M&FM |

FICHA DE INTERVENCAO NCFIFA: | |

INiCIO: | |

FUSO FINAL: | |

poc:l  Jeoowmawr:[ ] copeour:[ ] [ ]
wooc. [ ] wm[ ] couso] pc:[ Jee[ |
patapoc: [ ] nl[ ] wosea] pataeseeRADA [ ]

DESIGNAGAO: DESCRIGAO:

OBSERVAGOES: TEMPOREPAR (Hr): [ |
INDISPONIBILIDADE (Hr): [ |

Code: :l

Cod Form: I:I

MAO DE OBRA

oa |/ N JL /L I I JL /L I JL 2 L/ L /]

N°Trab | Hr. |Tipo| | Hr. | Tipo] | Hr. [Tipo| | Hr. | Tipo| [ Hr. [Tipo] | Hr. | Tipo| | Hr. | Tipo| | Hr. [Tipo| | Hr. | Tipo| [ Hr. | Tipo| | Hr. [Tipo| | Hr. | Tipo

MATERIAIS
CODIGO DESIGNAGCAO QTY P.UNIT. TOTAL
OUTROS | TOTALMATERIAIS [ ]
EMITIU/PREPAROU: EXECUTOU: RESP. EXECUGAO:
_ _
*DOC: FlFicha de Intervengao; [ [*NI: MC-Correctiva; MP-Preventiva; ML- *TI: 1-Mecanica; 2-Héctrica; 3- | |[PRIORIDADE
FA-Ficha de Avaria; P-Pedido | [Mudanca Layout; NE-Novos Equip.; RG- Blectrénica; 4-Hidraulica; 5- *PC (concedida)
de Interveng&o;EN-Encomenda | | Revisdo Geral; OD-Obras Diversas; OF- Pneumética; 6-Ser.Civil;7- *PP (pedida): 1-Imediato;
Obras Investimento; FM-Fornec. Const. Civil; 8-Ser. Mec/Torno; | |2-M.Urgente; 3-Urgente;
Mat/Equip; OU-Outros 9-Outros; 10-Fogueiro 4-Normal
MOD GRE 10 41 20/10/2011
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X

REGISTO TERMOGRAFIA - PINCAS DE SOLDADURA

FUsO
coD. Temperaturas a registar (°C) Verificar condigdes arrefecimento (V-ok ; X- nok)
EQUIPAM DESIGNAGAO EQUIPAMENTO Variagéo Ne Data Transformad Obsenagoes Periodici
ENTQ- Ligagoer a Sm 2d] Ambient~ Pinga—| C. Secundaric=—| C. Princip=-| Trans/ ca™~| Prin/ Sec- =
. [Ty p———
06 22301 [PINCA DE SOLDADURA OBARA BC-210-P0 (2012) gaoe o 44 M
[T p——
06 24101 [PINCA DE SOLDADURA OBARA C-1121 (2005) gacoe oS 51 M
o 2505 [Pavca o soLobuRA 0BARA C2701 @019 garoes | Tensomador [ o m
) [Ty p——
06 258 01 [PINCA DE SOLDADURA OBARA C-08-419 (2011) gacoe pais 47 M
Uoacoes
06 264 01 [PINGA DE SOLDADURA OBARA C-20-111 (2032) P 17-45 53 M
06 276 01 [PINGA DE SOLDADURA OBARA X50-112-CE (1006) Uigagoes | Transformador | g M
w1 i
06 503,02 [PINGA SOLDADURA OBARA UC-COL02 (C25-1010D) 2008) Ugagoes | Tersimador | g v
06 51201 [PINGA SOLDADURA OBARA UKCO0ST (NOX1138) (2022 Ugaoes | Tersfmador | g v
06 20101 [PINGA DE SOLDADURA 0BARA C-204A-20 (1002 Ugaoes | Tersimador | g v
) Ugscoes | Transtomador
06 204 01 [PINGA DE SOLDADURA OBARA C-20 (1017) e P 79 M
06 204 03 [PINGA DE SOLDADURA OBARA C-20-220-PO (1017) tigagoes | Transformador | gy M
2i'ss w947
06 207 02 [PINGA DE SOLDADURA OBARA DC-401A-PO (1005) tigagoes | Transformador | g M
wes |z
. Uoscoes | Transtomador
06 21001 [PINGA DE SOLDADURA OBARA C-67 (1011) s Py 78 M
0622002 [PINGA DE SOLDADURA OBARA VX-400-PO (1007) tigacoes | Transformador | g4 M
276 i
) Ugscoes | Transtomador
0622002 |PINGA DE SOLDADURA OBARA C-1448 (1010) e ey 69 M
Ugscoes | Transtomador
06 236 01 [PINGA DE SOLDADURA OBARA X7 (1011) oo s 7 M
06 238 01 [PINGA DE SOLDADURA OBARA X-77-PO (1002) tigagoes | Transformador | gq. M
e 1950
06 24301 [PINGA DE SOLDADURA 0BARA C-1124 1003) Ugagoes | Tersimador | g, v
06 244 01 [PINGA DE SOLDADURA OBARA C206A-PO (1018) tigagoes | Transformador | 55 M
e |
o6 24901 [pINGA DE SOLDADURA 0BARA X151 (1007 tgagoes | Tersimador | g, v
06 259 01 (PINCA DE SOLDADURA OBARA UC-1125 (1009) Ligagoes Transformador 76 M
G | 1
0627101 [PINGA DE SOLDADURA OBARA C-45-301-CE (1008) tigacoes | Transformador | gg M
2'as 1636
06272 01 [PINGA DE SOLDADURA OBARA C-17-301-CE (1014) tigacoes | Transformador | gg M
ww |
0627301 [PINGA DE SOLDADURA OBARA C-25-113-CE (1004) tigacoes | Transformador | g5 M
wa |z
06 274 01 [PINGA D SOLDADURA 0BARA C-776CE (1013 Ugogoes | Tarsimador | g, v
) Ugscoes | Tanstomacor
0627501 [PINCA DE SOLDADURA OBARA X-1139-CE (1016) aagoes o 7 M
) Uoscoes | Tanstomador
06 27701 |PINGA DE SOLDADURA OBARA XL-1648-CE (1014) P Pl 67 M
o6 278,01 [piNGA D SOLDADURA OBARA AX207025.CE 1008 tgagoes | Tarsimader | g v
Ugscoes | Transtomacor
06 31301 [PINGA SOLDADURA OBARA UCH-C0189 (C-50-101-KD) (1016) e o 72 M
Ugscoes | Tanstomador
06 31501 [PINGA SOLDADURA OBARA UX-C0094 (X124-PO) (1010) s ot 70 M
Ugecoes | Tanstomador
06 31701 [PINGA SOLDADURA OBARA UXH-C0182 (X:25-3A1) (1021) e poariy 59 M
0631901 [PINGA SOLDADURA OBARA UC-C0104 (1006) Ligacoes | Transformador | g0 M
R
o6 52001 [piNoa SOLDADURA OBARA UC-CoL05 1003 tgagoes | Tarsimador |7 M
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MOD GRE 10 59 Registo de Vibracoes

Equipamento:

Classe 1IS010816-3:
Fundagdo:
Classe Acelerac8o:

Data

Condigiode

Aquisicio
o i | P - | B | P v | T
A I e A e - I R A R e - I e - - e
g Z|EB|2|E|E|&|E|E|2|E|E|&8|E|EB|2|E|B|&|¢
P3| E|2\E|E|E|E|B|2|E|E|2|E|2|2|E|2|28|¢
[ - -1 s | 8 K] s 8 a8 al 8
B == B s B B

Anilise Tendéncia Vibragio Total

—— 1-Herizontal —— 1-Axial —— I-Horizontal ——2Vertical —— 3-Harizontal —— 4-Horizontal

Analise Tendéncia Vibragio de Relamento

—— 1-Horizontal —— 1-Axial —— 2-Herizontal

2-Vertical —— 3-Horizontal —— 4-Horizontal

Andlise Tendéncia Temperatura

0.2

0.6

0.4

02

0.0

—— 1-Horizontal —*— 1-Axial —— 2-Horizontal

2-Vertical —— 3-Horizontal —— 4-Horizontal
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8.2 PLANO DE CONTINGENCIA
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A l
Plano de Contingéncia o | . =
FUsO | p——
= = - [ e
[P —— - ‘
—_———
Maintenance & Facility Management
[
P P o Mods Verlfcagéo de comacaa
etedcn
. a s s
] TR | | I se—— oo, | = HEP
Moo 8 Faina ¥ Arsa atectaca Controio 2 controlo Ms3I028 08 Rsacid0. mm‘mmm a | Aposs = Resultados 45088 08 MaINOTE. 2| a
H Prevangzo] | § z o 31812|®
Beglo t : Rearmar
5 |Emergéncis sctusda. | Pinturs £1rme scncre. 2 |Utilizadores 1 |Reparacio do defeito 10 Equipamants.
| Avisador éptice ¢
Bareiras de seguranca Ao s Bypass a0 sinal de bareira com
5 |cortadasidanificads. Pintura ’;\_Esdm oo 4 |Utilizadores 1 |chave de consele. Reparagdo deo 20
[ RPP MFM_10_2017) [~ e defeito.  Aplicagio de spares.
Paragem produgio s
= de pintur auroa I e s1ame sorco | metaizsdo. Reparar tusager w
producso. Paragem | & |\mpp MFM_27_17) Avisaior spticn danifcads, resiizar reset's s Wi
[CM3880001/2) do cliente 8 médio danific
rabe. obtido: Equip.
i« maciate
gens Sircuito
s ot aanificads |Pinturs a
02-10-2018)
Pulverizsdor do Robot
danificado (3¢ N
Atarme Sanoro. = o por
1] Pintura A - 3 |Manutencio 1
| Avisador optice I componente spare.
preventiva Intera
Robot com motor presc Acgo testada em avaria:
B 172013 A 15, ptarme Sonore . o oot o bt Substrulo motor
& |3C N°17_2018-agosto- |Pintura Avissder Sptice 3 [Manutengio o sompanente spare. 18
30) (FA134982 17-04- [~ e preventiva interna. P P L obiide: Equip.
2015) oe masiate
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8.3 INSTRUCOES DE OPERACAO

DIVISAO DE INSTRUCOES DE OPERAGAO Cod.: |___AA03810

MANUTENGAO |cODIGO DE EQUIPAMENTO | CM 03 810 01 || Pag:

EQUIPAMENTO IAGV IMEGUISA IPSVBM 1X400-AC13 |

Obietivo:
Este equipamento serve para uso exclusivo de fransporte de Kits de revestimento.

Com este equipamento pretende-se deslocar de forma automatica os Kits de revestimento entre o Supermercado|
do Revestimento (Armazém 4) e a Linha do Revestimento.

Descrigao:

Este equipamento é constituido de forma geral por:
- AGV (veiculo guiado automaticamente);

- Guia/Banda Magnética (25mm);

- Jags RFID;

- Batoneiras de comando;
- Antena wirless.

Identificagdo de comandos e sinalizadores:

Figura 2 - Painel de Controlo

1 - Botao Start;

2 — Botao Qp:0f.

3 - Buzzer,

4 — Consola de Comando;
5 —Botéo de Emergéncia.

Mod GRE 10 35 Elaborado: Aprovado M&FM.: 2011/10/14
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DIVISAO DE INSTRUGCOES DE OPERAGAO God.. | AA03810
MANUTENGCAO |cODIGO DE EQUIPAMENTO | CM 03810 01 || BAg..

EQUIPAMENTO IAGV!MEGUISA IPSVBM 1X400-AC13 |

Beoller

Figura 3 - Consola de Comando.

1 - Indicador de Bateria;

2 — Botao de alarme (historico de todos os alarmes gerados pelo AGV);
3 - Botao menu;

4 — Botado Defenicoes;

5 - Velocidade (informa a velocidade actual do AGV).

- - Botio de confirmagéo

Botéo de confirmacéo Zona de Carza 2 OK

Zona de Carga 1 OK (KIT Esquerﬁo)

(Kit Direito)
Botio de confirmagZo Zona
de Recolha Vazio OK

_’ e !
Figura 5 - Botoneira de recolha vazio OK
Mod GRE 10 35 Elaborado: Aprovado M&FM.: 2011010014
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DIVISAO DE INSTRUGOES DE OPERAGAO Godo. | AA03810
MANUTENGCAO |cODIGO DE EQUIPAMENTO | CM 0381001 || Pag..

EQUIPAMENTO IAGV IMEGUISA IPSVBM 1X400-AC13

Inicio de Marcha:

- Para colocar 0 AGV em funcionamento & necessario seguir os seguintes passos:
1° Passo:

Conectar as baterias ao sistema de Conirolo.

2° Passo:

Colocar o AGV no circuito, centrado nas guias.

—

Figura 6 - AGV centrado na guia
3° Passo:

Apds 0 AGV se encontrar centrado nas guias, colocar o botdo Qp;Qff na posicdo On e pressionar o botdo Start.
como demonstra as seguintes figuras.

Figura 7 - Exemplificacio do procedimento Inicio de marcha

. . 2011110114
Mod GRE 10 35 Elaborado: Aprovado M&FM.:
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DIVISAO DE INSTRUCOES DE OPERAGAO Godo. | AAD3B10
MANUTENGCAO |cODIGO DE EQUIPAMENTO | CM 03 810 01 || Pag..

! EQUIPAMENTO |HGVIMEGUISAIPS‘IIBM1){4U'D-AC13

Paragem de Marcha:

- Ao pressionar o Botdo Stard, o AGV ira parar. Para retomar a marcha basta pressionar de novo o Botdo Stard.

Paragem de Emergéncia:

- Em qualquer altura pode acionar o Botdo de Emergéncia. Por questies de seguranca o AGV ird ficar
imobilizado e com os motores soltos. Para retomar a marcha tera de desativar o Botao de Emergéncia e pressionar
o Botdo Stant, assim o AGV retomara a sua marcha.

Sensor de Obstaculos

- Caso exista algum obstaculo na zona de passagem do AGY, o sensor de obstaculos vai deteta-lo e abrandar.

Aproximando-se ainda mais, ird parar. Se o obstaculo for removido o sistema ird iniciar automaticamente o seu
movimento.

Carregamento de Baterias

O carregamento do AGV é realizado todos os dias apds servico didrio terminar. A localizacio de carmegamento &
imediatamente antes da zona 1 de carga {local onde o AGV espera pela autorizacio de avancar para carregar o
primeiro KIT). Este processo deve atender sempre a seguinte sequéncia:;

1° Passo:

Desligar o AGY de forma que figque imobilizado no local de espera da Zona 1 de carga, como demaonsira a
seqguinte figura:

e | - %
Figura 3 - Local de carregamento

Mod GRE 10 35 Elabarsdo: Aprovado M&FM.: 20111004
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DIVISAO DE INSTRUGOES DE OPERAGCAO Cod.: | AA03810 |
MANUTENCAO |cODIGO DE EQUIPAMENTO | CM 03 810 01 || Pag: | 5/9 |

EQUIPAMENTO |AGV IMEGUISA IPSVBM 1X400-AC13 I

2° Passo:

Abrir a porta de acesso as baterias e desconectar o cabo da bateria do cabo do sistema de comando.

- Fignr'a_g - Wdos conectores

3° Passo:

Conectar o cabo da bateria (conector do AGV com marca azul) com o cabo do carregador.

.
Flgun 10 - Ligacio da bateria a0 camoador

Mod GRE 10 35 Elaborado: Aprovado M&FM.: 2011110/14
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4° Passo:
Apos. e 50 apds a bateria estar ligada ao carregador procede-se a ligacao do carregador a corrente elétrica.
A Depois de este processo estar concluido o controlador emite um ligeiro ruido, se este ruido nao ocorrer o
operador deve de repetir os passos do carregamento descritos atras.
5° Passo:

Deixar durante a noite o carregador a carregar as baterias.

SN

. EA AR L
Figura 11 - Carregamento

6° Passo:

Antes do inicio dos trabalhos das linhas, desliga-se o carregador, volta-se a conectar o cabo da bateria com o do
controlo do AGV e inicia-se o dispositivo.
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Percurso

O percurso do AGY estd marcado no chio por uma banda Magnética preta.

Ma figura em baixo esta representado o percurso com a marcacao das diferentes zonas existentes.

= = — [l I
) , i‘ 1 - I ARMAZEM 4
Tias a0 0.
:F r{) " REVESTIMENTO — O | O
i,f — £ . : . i
== - : — -HHE;FE* ___‘5
Figora 12 - Planta - AGV Percurso
. Zona de carregamento/zona de espera de avango 1° KIT
. Zona de recolha do 1° EIT - Kit de Revestimeito Direito
() | Zonade recolha do 2° KIT —Kit de Revestimeito Esquerdo
. Zona de Descarga Cheio - Inicio da Linha de Revestimento
O Zona de Recolha Vazia
O Zona de descarga de Kit Direito Vazio
[ ] Zona de descarza de Kit Esquerdo Vazio
Mod GRE 10 35 Elsborado: Aprovada M&FM.: 201111014
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Kits

Os Kits s&o carros de transporte de varias pecas para a linha de revestimento. S&o constituidos por vérias
prateleiras e ganchos onde o operador do Super-Mercado coloca as pecas de revestimento

Figura 13 - Imagem repmentafa de um KIT de revestimento
O operador deve de ter o cuidado de deixar os Kits nos locais corretos.

Qs Kits carregados devem de ser colocados nas marcas a azul no chdo do corredor central do Supermercado do
Revestimento.

Local de
colocagéo
das rodas
traseiras
do Kit
dianteiro

Figura 14 - Locais de colocacdo da rodas traseiras dos Kits carregados
Mod GRE 10 35 Elaborado: Aprovado M&FM.: 2011/10/14
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Os Kits vazios devem de ser colocados entre as guias laterais e as rodas traseiras dentro das guias de rodas.

Guia das
rodazs %

Nota

Sempre que o operador queira que o AGV avance sem ter que carregar na Botopeira de comando, basta

carregar no Botdo Start que ele avanca até a préxima paragem.

Cuidados

+ Manter a banda magnética sem impurezas;
« Ter especial atencdo com o processo de carregamento;
« Manter o circuito livre de objetos.

Figura 15 - Local de colocacdo dos Kits vazios

Mod GRE 10 35
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Kits

Os Kits sdo carros de transporte de varias pecas para a linha de revestimento.
Sao constituidos por varias prateleiras e ganchos onde o operador do Supermercado
coloca as pecas de revestimento

Figura - Imagem representativa de um KIT de revestimento.
O operador deve de ter o cuidado de deixar os Kits nos locais corretos.

Os Kits carregados devem de ser colocados nas marcas a azul no chao do
corredor central do Supermercado do Revestimento.

Local de
o Local de
colocaca : | ~
: colocaca
o das i3 g ¢
rodas s o das
. L rodas
traseiras o )
traseiras

o S &
Elaborado Aprovado 2011/10/14
: M&FM.:
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Os Kits vazios devem de ser colocados entre as guias laterais e as rodas traseiras
dentro das guias de rodas.

N

Figura - Local de colocagdo dos Kits vazios.

Nota

Sempre que o operador queira que o AGV avance sem ter que carregar na Botoneira
de comando, basta carregar no Botao Start que ele avanga até a proxima paragem.

Cuidados

¢ Manter a banda magnética sem impurezas;
o Ter especial atencdo com o processo de carregamento;

Elaborado: Aprovado 2011710114
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