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SUMARIO

Este trabalho, realizado no periodo entre setembro de 2001 e maio de 2002,
teve como objetivo desenvolver um produto até entdo nao fabricado pela empresa onde
se realizou o estagio. Foi dividido em quatro partes principais: Levantamento Inicial,
Desenvolvimento do Produto, Produgdo e Montagem do Produto e Gerenciamento do
Produto.

No Levantamento Inicial, procurei analisar os produtos similares ja existentes no
mercado e analisar quando o produto a ser desenvolvido, dentre outros j& disponiveis,
sera recomendado ao cliente.

O Desenvolvimento do Produfo foi desmembrado em tarefas, utilizando o ciclo
PDCA para se elaborar o projeto do produto. O pré-protétipo foi testado, aperfeicoado e
aprovado.

Uma vez que o projeto estava aprovado, foram analisadas a Produgéo e
Montagem do Produto. Estimei a demanda e entdo procurei adequar a produgéo
condizente a ela. Também foi descrita a montagem do produto.

Finalmente, preocupei-me em como o produto seria gerenciado, uma vez que
estivesse no mercado. Nesta parte, sdo descritas a auditoria e possiveis modificagbes
futuras do produto. Este é o Gerenciamento do Produto.
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PARTE I:
LEVANTAMENTO
INICIAL



1. A EMPRESA

A ISMA, Industria Silveira de Moveis de Ago, foi fundada em 1970 pelo seu
atual Diretor Presidente Flavio Aparecido da Silveira Franco. E uma empresa familiar.

A ISMA se situa no municipio de Mogi Mirim no Estado de Sdo Paulo (distante

de 160 Km da capital) e possui um escritorio de vendas na capital deste mesmo
Estado.

Atua no segmento de méveis de ago e sistemas de armazenagem, sendo uma
das maiores empresas brasileiras nesse segmento.

Em moveis de ago, podemos destacar como principais produtos: os Arquivos,
os Armarios, os Roupeiros e as Estantes.

Ja nos sistemas de armazenagem, podemos destacar o Porta Paletes, o Drive
In, o Mezanino, a Estanteria, Push Back, o Flow Rack e o Cantilever (ver anexo 1 —
equipamentos de armazenagem).

A produgdo média anual da empresa é de 7.200 toneladas de ago na forma de
moveis de ago e sistemas de armazenagem, sendo a COSIPA o seu fornecedor de
ago.

A fabrica possui 7.600 m? de area construida, em um terreno de 33.000 m.

Conta com um quadro de aproximadamente 200 funcionarios.



2. A ARMAZENAGEM - 0S PROS E CONTRAS

No passado, a ocupagcio fisica da armazenagem enfatizava mais a area do que

0 volume. Havia-se muita area disponivel e os custos provenientes eram baixos.

Com o passar do tempo, a 4rea passou a ser insuficiente para a armazenagem,
além da elevagao do custo para se manter tal area. Passou-se entao a verticalizar a
armazenagem na tentativa de se maximizar o aproveitamento do espaco disponivel,

isto é, maximizar a densidade de armazenagem (volume armazenado / volume do
armazém),

Uma grande parcela dos lucros podem ser obtidos administrando-se melhor os
materiais, sendo o setor de armazenagem o que proporciona melhores economias.

Podemos citar como fungdes da armazenagem:

- Compensar a diferenga de velocidade de fases da produgso;

- Permitir produzir em lotes maiores, reduzindo o nimero de set-up das
maquinas;

- Equilibrar tanto a oferta quanto a demanda de produtos ou matéria-prima. Por
exemplo, o panetone e gréos (provenientes da colheita);

- Manter um “pulmao” entre as diversas fases de um processo:

- Protegao contra a especulagéo ou aumento de precos.
Por outro fado, podemos citar como fatores contra a armazenagem:

N&o agrega valor ao produto;

2. Gera custos, na forma de mao de obra, manutencgao e equipamentos, além do
custo de oportunidade de investimentos;

3. Ocupa espago fisico;

Necessita de sistema de controle de estoque.



3. APRESENTAGAO DE UM MERCADO PROMISSOR

Atualmente, nao existe no mercado brasileiro um produto com valor acessivel
que satisfaga os seguintes requisitos:

* Alta densidade volumétrica de armazenagem;
¢ Baixo manuseio de materiais;

» Capacidade de armazenar materiais com alta rotatividade seguindo o

critério PEPS (primeiro que entra primeiro que sai).

Essas caracteristicas estdo sendo cada vez mais necessarias na
armazenagem devido ac aumento da carga a ser armazenada, aumento do custo de

armazenagem, aumento do fluxo e & redugdo do tempo de resposta de um pedido.



4. PROJETO DE SOLUGAO DO PROBLEMA

Procuraremos apresentar um produto ja existente no mercado internacional,

porém pouco comercializado no Brasil, pois se trata de um produto importado e assim,
com um valor relativamente elevado.

O Porta Paletes Dinamico, equipamento de armazenagem dinamico de paletes,
conhecido no exterior como “Live Pallet”, ¢ constituido por duas partes: a estrutura
metalica (muito semelhante com o “Drive Through”, ja produzido pela ISMA S.A} e a
pista de deslizamento (que & importada). No anexo 2, ha matérias de revistas
especializadas sobre este equipamento de armazenagem.

A estrutura metalica do produto a ser desenvolvido é tdo semelhante ao “Drive
Through” que devera ser desenvolvido nesse trabalho apenas a pista de deslizamento.

A idéia do desenvolvimento de tal pista de deslizamento surgiu quando foi
notado o alto valor da posico palete de um sistema dindmico de armazenagem
produzido pela ISMA (onde a empresa produzia a estrutura, e se comprava de uma
empresa a pista de deslizamento, que & importada).

Embora a demanda por este produto tenha aumentado, as empresas
brasileiras de armazenagem n3o estdo ainda preparadas para atender eficazmente o
mercado. A tendéncia é que se aumente cada vez mais a utilizagdo de sistemas
dinamicos de armazenagem.

A solugéo que sera proposta para os problemas sera o desenvolvimento de um
sistema de armazenagem do estilo “Porta Paletes Dinamico”, isto é, as cargas seréo
carregadas de um lado da estrutura e descarregadas de outro, sendo transportadas
através de roletes sob ag#o da gravidade.

Desse modo, sera dispensada a presenga de corredores, aumentando a
densidade de ocupagdo do armazém e ganhando rapidez na movimentagdo das
cargas dentro da estrutura, sendo realizado através da gravidade.

Tambem devemos salientar que as cargas serdo retiradas sob o sistema

PEPS, uma vez que serdo carregadas por um lado e descarregadas por outro.



5. CRONOGRAMA DO PROJETO

Para se elaborar o projeto do produto, o mesmo foi dividido em tarefas e
determinou-se datas para que estas fossem cumpridas.

No desmembramento das tarefas, procurou-se seguir o ciclo “PDCA”.

an

O ciclo comega com a etapa Plan (termo inglés que significa “planejar”), que

O ciclo PDCA

envolve o exame da area problema sendo estudada. Isso envolve coletar e analisar

dados de modo a formular um plano de acdo que se pretende e melhore o
desempenho.

Uma vez que o plano tenha sido realizado, a proxima fase, a etapa Do

(significa “fazer”). Esta é a fase de implementagéo durante a qual o plano é tentado na
operagao.

A seguir vem a etapa Check (significa “checar”), em que a nova solugio

implementada é avaliada, para ver se resultou no melhoramento esperado.

Ao fim, encontra-se a etapa Act (significa “agir’), em que a mudanca é

consolidada ou padronizada, utilizando recursos de analise e reengenharia.



A seguir encontra-se o diagrama de Gantt a ser adotado no projeto, onde as
tarefas estdo divididas em 4 etapas: Plan, Do, Check e Act. Também & descrito o

procedimento de cada tarefa.
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DESCRIGAO DE CADA TAREFA:

Analisar produtos ja existentes no mercado: Verificar as empresas que ja produzem o

Porta Paletes Dindmico e procurar estes equipamentos em feiras, internet, catalogos e

propagandas. Elaborar a macro analise funcional.

Aprender o funcionamento do mecanismo do Porta Paletes Dindmico: Através de

contatos com profissionais do ramo, da anélise ja realizada de produtos dos
concorrentes, materiais didaticos na internet, livios e catalogos, assimilar o

funcionamento do mecanismo do Porta Paletes Dinamico.



Determinag¢éo do valor mercadolégico: Verificar o prego por posicao palete cobrado

por cada empresa e assim determinar o valor mercadolégico do equipamento.

Novas concepcdes de componentes: Desenvolver componentes para o Porta Paletes

Dindmico, aproveitando observagdes nos produtos de empresas concorrentes.

Procurar minimizar os custos dos componentes que possuem custos mais elevados.

Orcamento do protétipo: Verificar custo de montagem de um protétipo, somando-se os

custos de fabricagéo dos componentes, o ferramental e outros.

Montagem do prototipo: Apds adquirir os componentes, monta-los de forma a analisar

a methor maneira de se executar essa tarefa, além de se idealizar maquinarios e
ferramentas para a montagem.

Analise da funcionalidade da pista: Realizar experimentos com a pista, verificar seu

desempenho e observar problemas ocorridos, e pontos criticos, que poderiam ser
pontos de possiveis problemas.

Analise da durabilidade da pista: Verificar se a pista esta apta a durar o tempo pré-
estimado sem que haja problemas quando utilizado deniro das especificagbes.

Analise da forma visual do equipamento: Com o auxilio dos representantes comerciais,

verificar se a forma visual do produto esta adequada.

Aperfeicoamento do projeto: A partir dos trés itens acima, analisar os problemas

ocorridos e soluciona-ios.

Ensaios apés aperfeicoamento do projeto: Apds as modificagdes realizadas, analisar
novamente a funcionalidade, a durabilidade e a forma visual do equipamento. Se

aprovado, “congelar as modificagdes”. Sendo, voltar ao item anterior.



6. APRESENTAGAO DO PRODUTO

O Porta Paletes Dinamico é uma estrutura derivada do Drive Through, com o
diferencial que a primeira possui pistas transportadoras de paletes. Tais pistas sao
inclinadas, e desse modo a carga € carregada por um lado da estrutura, transportada
sobre roletes pela pista através da agdo da gravidade e finalmente descarregada

através do outro iado da estrutura.

Estrutura de armazenagem “Drive Through”, onde 0s paletes s&o armazenados

sobre a propria estrutura (extraido do site http://www.isma.com.br}

Na medida que uma carga € descarregada, a carga seguinte desce e passa a

ocupar o seu lugar, sendo que esta sera a préxima carga da pista a ser retirada.

“r‘,:_..-» = 3 ; m" S = s

Hustragdo de uma pista de deslizamento (extraido do site hitp.//www.interroll.com)




7. MACRO ANALISE FUNCIONAL

Segundo o Glossdrio de Engenharia de Producdo elaborado pelo Prof.
Floriano do Amaral Gurgel, “Macro Andlise Funcional é a Analise funcional para definir
a funcdo principal do produto, fungbes dos componentes e estrutura de suporte,
realizada no segundo nivel da arvore de produto, com as pegas, componentes,

embalagens, catdlogos, instrugdes que se montados se transformam no produto

acabado”,

O Porta Paletes Dinamico é basicamente composto por duas partes principais:

1. Estrutura metalica

A funcio de estrutura metdlica sera basicamente equivalente ac de um Drive
Through, mas ao invés dos paletes estarem sendo apoiados no “brago” da estrutura,
os paletes estardo armazenados na pista de deslizamento (item 2), e esta estara

apoiada na estrutura metalica.

flustragao da estrutura metélfica, com as pistas de deslizamento (retirada do site
http//www.interroll.com)

10



2. Pista de deslizamento

A pista de deslizamento do Drive Through é uma adaptagdo de um produto ja
existente no mercado, chamado transportador, em uma estrutura de armazenagem.
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Hlustragdo extralda do site www.euroroll.com

Sera composta por seis partes:

a. Roletes

O palete deslizara efetivamente sobre os roletes, e na pista de deslizamento,
somente o rolete terd contato com o palete (exceto o separador de palete que estara
em contato com os dois dltimos paletes e o Stop que estara em contato com o (ltimo
palete).

O rolete € uma pega critica do produto pois representara uma grande parte do
custo de produgdo e da matéria-prima do produto. Por isso, deveremos procurar
projeta-lo de modo a baratea-lo e ao mesmo tempo ser eficiente.

Hustragdo extraida do site www.euroroll.com

11



b. Stop

O Stop é o acessorio que impede que a carga caia da pista apds o término da
mesma.
Seu principio é muito simples, e se consiste em uma chapa metalica fixada na

extremidade final do tritho.

llustragdo extraida do site www.eurorofl.com

¢. Distanciador de frilhos

O distanciador de trilhos tem como fungdo manter constante a distancia entre

trilnos, isto &, manter as superficies internas dos trilhos paralelas entre si.

A idéia inicial €& utilizar cantoneiras “L2", componente utilizado em outros

produtos da empresa.

Na montagem, deverd ser acoplado aos trilhos antes dos roletes.

Para o encaixe distanciador- trilho, serdo utilizados parafusos M 8.

Distanciador de trithos
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d. Separador de paletes

A fungdo do separador de paletes é permitir que o palete seja descarregado
sem que ele seja pressionado pelo palete posterior (mais detalhes da funcionalidade

do separador de paletes no capitulo “O Separador de Paletes”).

e. Trilhos

Todos os acessdrios serfdo fixadas nos trilhos. Por isso, o frilho sera uma

especie de “base” para a pista de deslizamentio.

Para garantir que os trilhos estejam paralelos, serdo utilizados distanciadores.
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f. Controladores de velocidade

de paletes constante.

Como o proprio nome ja diz, controla a velocidade dos paletes. Mantém o fluxo

flustragbes extraidas do site www.euroroll.com

Abaixo, temos o esquema do Porta Paletes desmembrado.

PORTA PALETES
DINAMICO

'

ESTRUTURA PISTA DE
METALICA DESLIZAMENTO
| ' I y y
CONTROLADOR SEPARADOR DISTANCIADOR
STOP TRILHO ROLETE DE VELOCIDADE DE PALETES DE TRILHGS
v 3 v . '
ANEIS
TUBO DE ACO EIXOS BUCHAS ELASTICOS ROLAMENTOS
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8. ESTUDO DA DIFERENCIAGAO DO PRODUTO

O produto apresentado tem um grande diferencial em relagao aos disponiveis

no mercado. Um inovador sistema de encaixe do rolete no tritho, dispensando

parafusos, porcas e arruelas, economiza pegas e dinamiza a montagem, entregando o

equipamento em um periodo de tempo inferior aos concorrentes.

Devemos ressaltar que a idéia é fazer o nosso produto “durar’ no mercado,

pois sera constantemente atualizado para nfo se tornar obsoleto diante dos produtos

concorrentes.

Podemos citar como pontos positivos do Porta Paletes Dinédmico sobre outros

equipamentos de armazenagem:

1)

2)

3)

4)

Rotacgdo de materiais com o sistema PEPS (o primeiro que entra € o primeiro
gue sai), ao contrario do Porta Paletes, do Drive In, do Push Back e do

Cantilever que nao garantem a rota¢do de materiais seguindo este critério.

Maior densidade de armazenagem, pois a estrutura possui somente dois
corredores, um para carga e outro para descarga, ao contrario do porta paletes

e do cantilever que possuem corredores intercalados na estrutura.

Reducio drastica do manuseio das cargas, uma vez que a propria agao da
gravidade se encarregara de movimenta-las. Em todas as outras estruturas

(com excecao do Push Back), as cargas sdo movimentadas por empilhadeiras;

Maior organizagdo na armazenagem, pois pode-se armazenar somente um tipo
de carga por pista e desse modo ter-se-& um maior controle do estoque, ao
contrario do Porta Paletes e do Cantilever,

No Drive Through, a empilhadeira “entra” na estrutura. Assim, a estrutura tem
sua altura limitada para ndo haver contatc entre ¢ “brago” da estrutura e a
empilhadeira. Portanto, o primeiro “brago” da estrutura deve ser superior a
empilhadeira.
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6)

7)

8)

Capacidade de trabalhar com grande variedade de empilhadeiras, ao contrario

dos demais equipamentos de armazenagem.

Economia de energia elétrica gasta com a iluminagdo do armazém pois ndo ha
necessidade de se iluminar toda a area de armazenagem, como quando se
utiiza o Porta Paletes mas somente se ilumina os corredores de carga e

descarga dos materiais.

No caso de uma camara refrigerada (ou em armazéns com aguecimento, em
paises de climas frios), hd uma grande redugdo no consumo de energia
utilizada na refrigeracao (ou no aquecimento), pois hd uma maior densidade de
armazenagem em relagado ao Porta Paletes e assim, um volume inferior de ar
que ocupa o armazem. Além disso, pelo fato de haver redug&o no manuseio de

cargas, reduzird o tempo de contato do empilhadeirista com o frio.

16



9. ESTRATEGIAS DE COMERCIALIZAGAO

Para que o produto seja apresentado e passe a ser conhecido no mercado,
utilizaremos os seguintes meios:

Representantes comerciais da empresa;

Divulgacdo através de revistas da area de movimentacdo, armazenagem e
Logistica, do web site na internet, catélogos de divulgagdo e videos
promaocionais;

¢. Feiras e eventos de Movimentagio e Armazenagem, como por exemplo a
MOVIMAT,;

d. Assisténcia Técnica Efetiva.

Em qualquer desses meios, serd mostrado as vantagens de tal produto diante
do produto convencional (Porta Paletes e Drive Through) no mercado.
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10. SELEGAO DO EQUIPAMENTO DE ARMAZENAGEM A SER
UTILIZADO PELO CLIENTE

O proposito desse item € decidir qual sera o sistema de armazenagem a ser
oferecido ao cliente.

O interesse em se desenvolver esse processo € que no ato da venda, o
representante comercial tenha condigbes de avaliar a necessidade do cliente e de
oferecer o equipamento mais adequado ao cliente com base em uma metodologia, ao

invés de se basear somente no "bom senso”, como ocorre atualmente.
Para cargas pesadas, feremos com a base regular (normalmente um palete),
teremos 5 alternativas para oferecer ao cliente: Porta Paletes, Drive In, Push Back,

Drive Through e Porta Paletes Dinamico.

De acordo com o anexo 1, podemos verificar as caracteristicas de cada

equipamento de armazenagem.

Os representantes comerciais deverdo seguir o fluxograma abaixo.

base
Poria Paletes relular UTILIZAR
» FPLANILHA
Drive In SEGU'NTE
grandes cargas Drive Through[— |
{materiais o
unitizados) Push Pack _ Cantilever
base :rreguIaF
Porta Paletes
Dindmico
material a ser .
Cantilever
armazenado
alto fluxo| riow Rack
Estanteria base Estanteria
Simples regular Simples
pequena:s cargas » Flow Rack Flow Rack
(caixas) _—
Cantlaver baiko fluxo
Estanteria
Simples
Materiais longos N ; base .

(tubos, barras) »{ Cantilever irregular Cantilever

Eflaborado pelo autor
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O fluxograma & mais preciso na selecéio de um equipamento quando se deseja
armazenar grandes cargas.

Através do fluxograma, podemos selecionar qual o sistema de armazenagem a

ser utilizado, a menos que cheguemos a célula enegrecida. Nesse caso, teremos que
utilizar a planilha abaixo.

—— e . i _ _ . m
ALTERNATIVAS
PESO DA « & L
. CARACTERISTICA o = %
CARACTERISTICAS (valor atribuido de z 5 i e
acordo com as i z < = °<' (3)
. w w
necesls_fdatdes do |no_: E é % % ‘%
! ehiente) o a o a dn
diversificagdo do material
( materiaf pouco diversificado = 0 nota 1 10 5 5 5 5
material muito diversificado = 10 )
alta acessibilidade de todos os
materiais (baina capacidade de nota 2 10 3 3 6 3
anmazenagem)
rotatividade de materiais FIFO nota 3 3 1] 0 10 10
baixo manuseio dos materiais nofa 4 1 7 10 7 10
10*nota 1 S*nota 1 S*nota 1 S*nota 1 5*nota 1
TOTAL DE PONTOS +10*nota 2 | +3*nota 2 +3*nota 2 +6*nota 2 +3*nota 2
+3*nota 3 +0*noia 3 +0*nota 3 | +10*nota 3 | +10*nota 3
+1*nota 4 +7*nota 4 | vi0*nota 4 | +7T*notad | +10*nota 4

Elaborado pelo autor

A planilha funciona do seguinte modo: o cliente atribui valores de 0 a 10 para

cada gualidade desejada no seu sistema de armazenagem {(em outras palavras, o
cliente atribui valores para nota 1, nota 2, nota 3 e nota 4). A planilha eletrdnica

automaticamente multiplica cada valor por um valor previamente atribuido ao produto

(este valor nao se altera) e entio cada produto terd um total de pontos. O produto

selecionado sera aquele que obtiver o maior total de pontos.

O Departamento de Projetos ird orgar os trés produtos que receberam as

maiores pontuagdes e comn base na pontuacéo recebida e no prego de cada estrutura,

decidira por qual equipamento de armazenagem ird optar.
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11. LEVANTAMENTO DA SITUAGAO INICIAL DO LOCAL A SER FEITA
A ARMAZENAGEM

Uma vez decidido se ufilizar o Porta Paletes Dinamico, os representantes
comerciais irdo utilizar um questionario, a fim de se fazer um diagnostico da situagio
do local a ser implantado o sistema de armazenagem. Este questionario é interessante
pois ha uma padronizagdo na coleta de informagdes do cliente, e dificulta que um

eventual problema do futuro local de armazenagem passe despercebido.

Os representantes comerciais, devem coletar 0 maximo de dados possiveis no
cliente a fim de se ter conhecimento do material a ser armazenado e do local de
armazenagem. Questdes extremamente relevantes, como a existéncia de tubulagées
sob o piso da drea de armazenagem, e limitagbes da empilhadeira e do pé direito
devem ser conhecidos. Por isso, os vendedores devem utilizar o questionario
“LEVANTAMENTO DA SITUAGAO INICIAL", para n&o deixar, eventualmente, passar
despercebido nenhuma informagédo relevante para a implantagéo da estrutura, que
poderia causar grandes transtornos posteriormente.

Abaixo, temos o questionario “LEVANTAMENTO DA SITUACAO INICIAL”.

A)  Levantamento da situagio em relagdo ao material a ser armazenado

Quais as dimenstes do material a ser armazenado? E qual a carga?
Foi realizado estudo para otimizar a disposigéo da carga do palete?
A carga é perecivel e tem alta rotatividade?

A carga € muito leve ou pesada?

As dimensOes da carga s#o apropriadas?

As cargas j& chegam na empresa paletizadas?

Existe carga que tem maior movimentagao do que outras cargas?

® N o s W N

G material a ser armazenado deve ter cuidados especiais, como ser armazenado em local
seco e ventilado?

9. Ha a necessidade da utilizagdo do sistema PEPS no armazenamento?
10. Movimenta-se grandes quantidades de paletes de uma so vez?
11. O cliente armazenara materiais com cargas efou dimensdes diferentes?

1Z. A carga sai do armazém paletizado ou é realizado picking?
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B)

13.
14,
15.
16.
17.
18.
19.

20.
21.

22.

C}

23.

24.
25.

Levantamento da situacéo em relagio ao do local de armazenagem

Qual a altura maxima do Porta Paletes Dindmico, sendo este limitado pelo do pé direito?

O piso do local & adequado? Qual a presséo que podera ser aplicada nela?

Ha necessidade de se utilizar ¢calgos especiais?

O local tem tubulagbes sob o piso?

O local tem iluminag&o apropriada?

Ailuminagéo (lampadas) pode limitar a altura do Porta Paletes Dinamico?

As lampadas estao dispostas nos locais corretos, onde futuramente ficardo os corredores,
ou as lampadas iluminaréo os materiais a ser armazenados?

O prédio tem colunas que podem atrapalhar a armazenagem e o fluxo de materiais?

Quais as condigdes do ambiente (umidade, temperatura e ifuminag&o) do local? O local é
Umido a ponto de poder causar corrosiio do Porta Paletes Dinamico? E uma camara
frigorifica?

Ha interferéncias (caixa de inspegao, degrau) no piso?

Levantamento da situacdo em relagéo a empilhadeira do cliente

Qual a altura méaxima o Porta Paletes Dingmico podera ter, sendo limitado peia
empilhadeira?
Qual a largura minima do corredor?

O dliente ja possui empilhadeira ou ird adquiri-la em fungao do projeto?

Quantas empilhadeiras seréo utilizadas?
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12. MERCADO ALVO

O mercado que devera ser atingido é empresas usuarias de sistemas
paletizadas e que necessitam de grande capacidade de armazenagem seguindo o
critério PEPS e tenham alia rotatividade dos produtos armazenados, normalmente
pereciveis.

Podemos citar como exemplo de empresas que necessitam de armazenagem

com essas caracteristicas as empresas alimenticias e farmacéuticas
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13. DETERMINAGAO DO VALOR MERCADOLOGICO

Da obra Administragdo do Produto, de Fioriano do Amaral Gurge!, temos
que a definicdo de valor mercadologico €: “...0 pre¢o pelo gqual um vendedor propenso
venderia e um comprador propenso compraria um bem ou uma coisa, nenhum deles
estando sob pressdo anormal”.

Para a determinagao do valor mercadologico, pesquisou-se o valor das

posicOes paletes das estruturas ja existentes no mercado.

No concorrente “A”, a posicdo palete varia em torno de R$ 385,00 a
R$420,00.

O concorrente “L.” vende a posicéo palete a aproximadamente R$ 450,00.
A ISMA atualmente cobra R$ 950,00 pela posigéo palete.

Para que a ISMA entre no mercado de sistema de armazenagem din&mico
com um preco competitivo, definiremos o valor mercadolégico da posigao palete pelo
menor valor encontrado no mercado, isto €, o valor mercadolégico sera definido como
R$ 385,00.

—— . - — - _
Prego das posicoes paletes

1000 -|— = i

900

800 l

700 |
600

500

400 |— — - —

R$ / posigao palete

300 = s e~

200 | — —_ - - —

100 - - - — -

0 L

Cancorrente A (prego Concorrente A (prego Concorrente L ISMA (prego atual) l
minimo} maximo)

Empresa

- _— . ]
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Mais adiante, iremos comparar o valor mercadolégico com o valor econdmico,
que segundo Floriano Gurgel é: ...a somatoria de todos os custos, despesas ¢ margem
de comercializacdo em que se incorre para o produto chegar e ficar no ponto de

venda, exposto as decisdes do usuario”.

Assim, se VM > VE , o produto & viavel comercialmente;

Se VM < VE, o produto é inviavel comercialmente.
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PARTE II:
ENVOLVIMENTO DO

PRODUTO
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14. CURVA ABC DOS COMPONENTES DA PISTA DE DESLIZAMENTO

Abaixo, temos a estimativa do custo de cada componente.

Descrigao
Roletes
Trilho
Separador de paletes
Controlador de Velocidade
Guia para paletes
Stop frontal para paletes
Distanciador

Quantidade

{un.)
60

HWND =2 N

Prego/un.
(R$)
20,00
40,00
60,00
150,00
10,00
3,00
3,00

Total
(R$)
1200,00
80,00
60,00
900,00
20,00
9,00
18,00

Total (R$) 2287,00

Podemos classificar os componentes em uma curva ABC:

Descrigdo
A Roletes
Controlador de Velocidade

Descrigao
Trilho
Separador de paletes

Guia para paletes
C Distanciador
Stop frontal para paletes

Quantidade
(un.)
60
6

Quantidade
(un.)
2
1

w o N

Prego/un. Total
(R$) {R$)
20,00 1200,00
150,00 900,00
Total (R$) 2100,00

Preco/un. Total
(RS$) (R$)
40,00 80,00
60,00 60,00
Total (R$) 140,00

10,00 20,00
3,00 18,00
3,00 9,00
Total (R$) 47,00
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CURVA ABC

2500,00 —

2000,00

1500,00 : PRV SOy o

valor

1000,00 Pl

500,00 — — = =

0,00 )

Uma redugéo de custo de 5% nos componentes classificados em A representa
uma redugdo de 4,59 % no custo final, ao passo que uma redugdo de 5% nos
componentes classificados em “B” e “C” representam reducdes de 0,3 % e 0,1 %
respectivamente no custo final do produto.

Fica evidente que o trabalho de reducdo de custo nos componentes A sera

muito mais visivel que nos componentes “B” e “C".

Desse modo, enfocaremos no projeto do rolete para que se reduza o custo de
produgao.
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15. PRINCIPAIS QUEIXAS DO MERCADO EM RELAGAO AOS
PRODUTOS JA EXISTENTES

Procurou-se saber do mercado, através de empresas gue ja adquiriram o
produto, quais os principais problemas que os produtos j& existentes apresentam, para

que os problemas possam ser corrigidos, ou pelo menos reduzidos.

As principais queixas foram o alto pre¢o da posigio palete e a demora na
montagem e na manutenc¢ao.

O prego pode ser minimizado se © numero de pecas da pista de

deslizamento e o custo dos processos de produgao forem reduzidos.

A demora na montagem ocorre principalmente & montagem da pista de
deslizamento.

A demora na manutengéo se deve ao fato que, quando necessarias a troca
de roletes, estes precisam ser desparafusados, substifuidos e entdo parafusados
novamente. A demora causa uma grande desorganizacdo no armazém pois ele
prejudica o bom andamento da fluidez de materiais e prejudica o controle de
enderegamento (uma vez que as cargas devem ser retiradas do equipamento durante

a manutengo).

rolete da INTERROLL acoplado ao tritho (parafusado no tritho), retirado do

sife www.interroll.com
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A demora, tanto na montagem quanto na manutencdo, sdo agravadas
guando ocorrem em uma camara frigorifica, pois os trabalhadores estardo submetidos

a temperaturas extremamente baixas.

A demora na desmontagem e montagem dos roletes no 1°. andar (para a
limpeza periédica do piso) também foi observada no mercado, principalmente nos
armazens de alimentos, onde ocasionalmente ocorre o rompimento da embalagem e
entao o alimento cai sobre o piso, juntande residuos e atraindo baratas, moscas, ratos,

etc. Desse modo, ocorre uma limpeza periddica no armazém.
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16. EVOLUGAO DO PROJETO DO ROLETE

Na medida em que o projeto estava sendo executado, focamos o projeto do
rolete, que &€ 0 componente que, juntamente com © controlador de velocidade, agrega
maior valor ao produto (CURVA ABC). O objetivo foi a eliminagéo de pegas do projeto,
ou mesmo a redugdo fisica de algumas pegas, além de se buscar processos de

fabricagdo mais simples, implicando assim em um barateamento do produto final.

Abaixo, € mostrada a evolugio do projeto do rolete, sendo dividido em quatro

etapas.
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1°rolete: rolete com eixo longo
O primeiro rolete & composto por:

* Um tubo de ago usinado nas pontas (para encaixe do rolamento);

¢ Rolamento 6004 ZZ (suporta 4500 N de carga estdtica e 9360 N de carga
dindmica);

+ Eixo;

e Arruela de pressio;

* Arruela lisa;

¢ Parafuso;

o  Anel elastico

Abaixo podemos observar a ilustragdo do 1°. rolete.

O tubo de ago & usinado internamente para o encaixe do rolamento, como
ilustra a figura abaixo.

tubo usinado internamente
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O eixo € afixado no tritho (frilho A, descrito mais adiante) por um parafuso e

entdo utiliza-se uma arruela lisa e uma arruela de pressdo para a fixagéo do parafuso.

rolete encaixado no trilho (vista superior)

- "':J' 3 |

1°. rolete explodido
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2°rolete: rolete com o eixo diminuido

O 2° rolete & semelhante ao 1° rolete, porém com eixo reduzido, o qual foi

alterado com a finalidade de se reduzir o custo de producao.

28,3 mm

50,3 mm

Eixo do 2°. rolete (a esquerda) e do 1°. rolete (a direita)

Reduziu-se o eixo dos roletes para que se reduzisse o custo do eixo (menos

massa).

O segundo rolete é composto por:

¢ Um tubo de ago usinado nas pontas (para encaixe do rolamento);
« Rolamento 6004 ZZ;

» Eixo de comprimento reduzido;

* Arruela de pressao;

s Arruela lisa;

e Parafuso;

» Anel elastico

Continua sendo uiilizado o trilho tipo A.



rolete encaixado no trilho (vista superior)

34




3°rolete: retirada do parafuso e arruelas; eixo com a secgio quadrada

No 3°. rolete, houve uma drastica mudanca na concepgéo do rolete. O eixo, as
arruelas e o anel elastico foram substituidos por um novo eixo, que dispensa todas as
pecas citadas. Também se elimina o processo de furo do eixo, para o parafusamento
do parafuso.

O terceiro rolete é composto por:

* Um tubo de ago usinado nas pontas (para encaixe do rolamento);
¢ Rolamento 6004 ZZ;

o  Eixo;

O dimensionamento dos componentes € uma etapa importante dentro do
projeto. Pode-se pensar que dentro de uma obra, os parafusos sejam elementos de
pequena relevancia pois pode-se hiperdimensiona-lo tendo em vista seu baixo custo.

Todavia, quando se olha uma obra de 14.000 posi¢tes paletes e supondo que
cada palete seja apoiado em 8 roletes em média (16 parafusos, 16 arruelas lisas e 16
arruelas de presséo), chegamos ao impressionante niimero de 224.000 parafusos,
224.000 arruelas lisas e 224.000 arruelas de pressio e vemos a importancia de
dispensar esses elementos.

.‘T_J‘

rolete 3 {vista explodida de perfif)
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O novo eixo, além de ser menos custoso, permite uma montagem mais
simples, barateando o custo de montagem.

rolete encaixado no tritho (vista superior)

yo999

Sistema de encaixe tritho - eixo
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rolete encaixado no tritho

O tubo de aco continua sendo usinado internamente para encaixe do
rolamento.
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4°rolete: sistema de encaixe semelhante ao {3), porém, com a utilizacao de uma
bucha redutora tubo-rolamento e re-introdugio do anel elastico

O sistema de encaixe do 4°. rolete é semelhante ao 3°. rolete. Porém, reduziu-
se o tamanho do eixo na tentativa de se reduzir os custos de produgdo (as dimensdes
do novo eixo foram elaboradas a partir de um estudo de Resisténcia dos Materiais).

O quarto rolete é composto por:

* Um tubo de ago com costura removida (para encaixe da bucha plastica);
* Bucha plastica

* Rolamento 6202 ZZ;

» Eixo;

+  Anel elastico

O furo no trilho também foi inclinado, a fim de aumentar a dificuldade do eixo
sair do trilho acidentalmente.

Foi introduzida uma bucha plastica a fim de se baratear o custo de producao.

Temos como vantagens da introdugéo da bucha:

» Dispensa a usinagem interna do tubo;

¢ Deixa mais “independente” a selecio entre tubo e rolamento;

* Para o tubo com o mesmo didmetro utilizado no rolete 3, pode-se
diminuir o didmetro do rolamento utilizado no rolete 4, visto que o
rolamento utilizado no rolete 3 era superdimensionado, isto &,
suportava uma carga muitc maior que o necessario;

» A bucha redutora tubo-rolamento absorve irregularidades superficiais
em tal encaixe.
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rolete tipo 4 cortado e explodido

Além disso, a bucha facilita a selegio de tubo e rolamento (uma pega néo
tem sua dimens&o tao dependente da outra).

Vista em corte do rolete 4

O eixo passou a ter um sulco onde se utiliza um anel elastico, para a fixagéo
do rolamento.
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O trilho utilizado passou a ser o trilho C, pois a espessura do eixo se reduziu
em relagdo ao anterior.

O novo eixo utiliza o trilho B.

delathe do encaixe eixo - tritho
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Seqtiéncia do encaixe do eixo no tritho
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17. RESISTENCIA DO ROLETE

Utilizando-se a pista com sobrecarga, o indicio da sobrecarga poderia surgir:

+ Na danificagdo do rolamento;
+ No rompimento por cisalhamento do eixo;
» Na deformacéo da bucha plastica;

* Na flecha formada e no cisathamento do tubo de ago;

Rolamento
O rolamento modelo 6202 ZZ suporta 3550 N em carga estatica e 7800 N em

carga dindmica, segundo o catdlogo de rolamentos da SKF. Supondo que a

aceleragio da gravidade seja de 9,8 m/s?, cada rolamento suportara cerca de 362,25

Como cada palete estara apoiado por 10 roletes (20 rolamentos) de acordo

com a posicdo que o palete se encontra, o palete podera ter no maximo 7245 Kg

baseando-se na resisténcia dos rolamentos.

Eixo
Supondo gue a forga critica no eixo seja a de cisalhamento. A partir da formula

&
A

T =

onde:
1 é a tensdo de cisalhamento (para o ago, t vale 800 Kgf / cm?)
F € a carga aplicada por eixo

e A é area da secg¢ao critica do eixo é um circulo de didmetro 15 mm.
A=rn*R* =x*(7,5*% =176,7lmm’ =1,767cm’

T :£:> 800 = a
A 1,767

= F =1413,6Kgf
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A forga de cisalhamento para romper o eixo é de 1413,6 Kgf (1413,6Kg).

Desse modo, um palete deveria pesar 28.272 Kg para cisalhar os eixos, caso
outros componentes suportassem essa carga.

Bucha plastica

O ponto critico da bucha sera o rompimento devido & compress&o exercida

pelo rolamento.

Area da bucha que sofrera compressao:

A=11cmx3,5cm
A =3,85cm?

Sabemos que a 23°C a tens&o de ruptura por compresséo () € de 840 Kgficm?

€ a 50°C a mesma tens&o vale 500 Kgf. Supondo que a temperatura maxima atingida

por um armazém seja de 50°C, temos por interpolagiio que tensdo de ruptura é de

aproximadamente 702,98 Kgficm?.

Sabe-se que o =% , onde:

44



d: tensdo de ruptura por compresséo

F: forga necessaria para se romper a bucha plastica por compressao

A: area em que a forga é aplicada

Assim, temos:

702,98 = 3—?5 = I =2706,47Kgf

B

Como o palete estara apoiado sobre 10 roletes, isto €, 20 buchas, a massa

maxima que podera ter a carga sera de 54.129.4 Kgf sem que a bucha se rompa por
compressao.

Tubo de ago
A flecha admissivel no tubo pode ser obtida através da férmula:
L
" 200

onde L & o comprimento do tubo de aco.

Entéo,
F= 1—@ =3.375mm
400

A flecha causada pelo carregamento de uma carga uniformemente distribuida

em um tubo de ago é dada pela férmula:

i * (Vo) * * 3
Flecha = 2~ C&8a" (V@0)’ _ 5* Carga*(135)
384 E>] 384%2,1%10° *8,03

Onde:

V&o: comprimento por onde sera aplicada a carga uniformemente variada

E: Modulo de elasticidade longitudinal (kgffcm?) [2,1x106kgf/cm?] para o ago
I: Momento de Inércia (cm®)

45



Se a flecha méxima permitida vale 0,3375 cm, o peso maximo permitido por
rolete sera de 178 Kgf, isto €, uma massa de aproximadamente 178 Kg.

Caso o valor do peso aplicado exceda 178 Kgf, o tubo de ago sofrera uma
deformagao plastica, impedindo o perfeito funcionamento do rolete.

Assim, notamos que o primeiro componente que ira apresentar deformacao
que comprometera o funcionamento da pista sera o tubo de aco.

Um palete estara apoiado em aproximadamente 10 roletes, portanto,
teoricamente a carga admissivel por palete para que ndo se forme uma flecha
excessiva no rolete é de 1780 Kg. Se deixarmos um coeficiente de seguranga de 10%,
estipularemos como 1602 Kg a massa maxima permitida por palete.
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18. SELEGAO DE PLASTICO PARA BUCHA PLASTICA

O material utilizado para se produzir a bucha plastica deve atender aos
seguintes requisitos:

Resisténcia térmica: necessita suportar temperaturas extremas | pois eventuaimente o

Porta Paletes Dinamico trabalhara em uma camara fria ou em armazéns que atinjam
50°C;

Resisténcia guimica: a principio, ndo necessitara ter alta resisténcia quimica, pois

teoricamente os paletes no terdo vazamento de produtos quimicos. No entanto, é
interessante que a bucha tenha uma certa resisténcia quimica, pois a sua deterioragéo
pode causar a queda de uma carga da pista;

Resisténcia mecanica: Devera suportar a carga exercida entre o tubo e o eixo, além da

bucha ser encaixada sob pressao, portanto devera ter uma certa maleabilidade;

Aparéncia: A bucha ndo pode ter porosidade, rechupes, rebarbas, além de ter um bom
acabamento superficial. Também deseja-se que a bucha plastica tenha a cor laranja;
Para atender os itens acima, deve-se:

- utilizar maquina injetora com capacidade plastica suficiente;

- utilizar um molde com bom acabamento superficial;

- manter constante a temperatura e pressao de injecéo do plastico;

- preencher a cavidade do molde rapidamente;

- resfriar o plastico injetado com cuidado para evitar pecas distorcidas ou

com tensbes internas:

Custo: O prego mercadoldgico do plastico e o processo de producgéo da bucha devem

ser compativeis com os plasticos de caracteristicas similares:

Processo de producdo da bucha (injecio): deve atender aos requisitos especificados.
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Assim, selecionamos os seguintes materiais plasticos como candidatos a

serem utilizados na inje¢do da bucha plastica.

Capacidade de Resisténcia
Matéria Prima preco (R$/Kg) infjegdo mecanica
~ Policarbonato 16 ruim Boa
Poliamida 9 boa Boa
Poliester 18 ruim Boa
ABS 7 boa razoavel

O ABS ¢ descartado, pois por se tratar de uma peca que necessita de alta

confiabilidade, deve ter uma boa resisténcia mecanica.

Entre os materiais restantes, a Poliamida se sobressai sobre o Policarbonato e

Poliéster por duas caracteristicas: prego e capacidade de injecéo. O Policarbonato é

77,7 % mais caro que a Poliamida, e o Poliéster & 100 % mais caro.

Alem dessa caracteristica, a Poliamida é que tem a melhor capacidade de

injecao. Os outros dois materiais possuem a capacidade de injegdo ruim, isto é, tém

um pequeno intervalo da temperatura de possibilidade de injegao.

Assim, faremos o protétipo utilizando a Poliamida, material de menor preco e

de facil injecdo. Caso ocorra algum problema atribuido a este material, este sera

substituido pelo Policarbonato e na seqiiéncia o poliéster.
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19. POLIAMIDA

a. Propriedades e caracteristicas:

* Densidade: 1,13 g/cm®

e Absorgdo de agua (23°C, 50% UR): 1,7 %
+ Resisténcia a Tragdo: 70 MPa

¢ Alongamento: 40 %

* Resisténcia a Flexdo: 90 MPa

e Mdodulo de Flexdo: 3000 MPa

e Impacto Izod com entalhe: 45 J/im

» Deflexdo Térmica (1,82 MPa) 55°C

e Temperatura Vicat (1Kg): 208 °C

» Flamabilidade: V-2

* Contrag¢do de moldagem: 1,0 - 1,5 %

* Teor de fibra de vidro: -

b. Fornecedores:

« Du Pont

¢ Hoechst

A matéria prima certificada pelos fornecedores. Um certificado de lote &
ilustrado em anexo {Du Pont).
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20. A MAQUINA INJETORA E O MOLDE PARA INJEGAO DA BUCHA
PLASTICA

A maquina injetora é do modelo 150-80, linha LHS, da marca HIMACO.

Abaixo, duas figuras ilustram a maquina em operac&o.

O processo de injecdo se divide em 5 etapas:

Introdugéo do material plastico granulado (Poliamida) no cilindro de injecéo;
Fus&o do material até a temperatura ideal;

Inje¢cdo do material no molde;

Resfriamento do material dentro do molde;

Abertura do molde e exiragio da peca.

A injecdo das buchas plasticas sera feita em um molde de aco produzido a
partir de eletro-eroséo.

50




Molde dentro da maquina injetora em funcionamento
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21. CALCULO DA MASSA DA BUCHA PLASTICA

¥y 18

Vyorae 1% Vietsl — Va — Vg
7. R? Hy - m. Ra? .Ha - 7. Rg* .Hg

I

= 25.790,08 — 2.255,27 - 10.577,87
= 12.956,93 mm®

VroraL 2= Vieta — Ve
=1 R?.H; - 1. Re? He
= [n. (25,4)*.3] - [n. (18,25)%.3]
= 6.077,41 - 3.137,45
= 2.939,96 mm®

Veucha = Vi + V;
= 12.956,93 + 2.939,96
= 15.896,89 mm®
= 15,89 cm’

Densidade da Poliamida: 1,13 g/ cm3

Massa da bucha = Vgycua . Densidade
=15,89.1,13
=17,96 g

[n. (23,4)2.15] — [x. (13,4)% 4] [ n. (17,5)2.11]
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22. CALCULO DA MASSA DO EIXO

Parte retangular

Parte cilindrica

]

Veilindrica= T- Rz-H
= [n. (7,5)°.15,3]
= 2.703,65 mm’

Vreiangular = Viotar =2 * Viasgo
=13 *19,06 19,06 —2*(5* 19,06 * 2,5)
= 4246,18 mm’

Veixo = Vcilindrica + Vretangular
= 2703,65 + 4246,18
= 6949,83 mm®

Densidade da ago SAE 1010 : 7900 Kg/ m®
Massa do eixo = Vg © Densidade

=6049,83*7,910°
= 0,549 Kg
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23. REDUGAQ NO TEMPO DE MONTAGEM

Apbs um experimento realizado com os protétipos dos roletes, coletou-se os
seguintes dados:

Tempo
(segundos)
Tempo gasto na montagem de 1 rolete fixado por 16
parafusos
Tempo gasto na montagem de 1 rolete encaixado 8
em um furo oblongo
Diferenga de tempo na montagem de 1 rolete 8

Assim, para cada rolete montado, poupar-se-a4 8 segundos. Supondo uma obra
que tenha 14.000 posigdes paletes, isto &, aproximadamente 112.000 roletes, a

reducdo de tempo na montagem sera de 112.000 * 8 = 896.000 segundos, ou seja,
248,9 horas / homem.
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24. EVOLUGAO DO PROJETO DO TRILHO

A) Trilho com orificio para parafuso

Nesse trilho, o eixo era afixado com o auxilio de parafusos.

B) Trilho com furo para eixo de cabeca quadrada

Esse triiho dispensa parafusos e arruelas através de furos oblongos.

C}) Trilho com furo para eixo de cabega quadrada (menor dimenséo)

Além de dispensar parafuso e arruelas, o furo oblongo tem uma leve

inclinag&o, evitando que o rolete se desencaixe com eventuais choques ou vibragées.
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25. O SEPARADOR DE PALETES

O separador de paletes tem a fungio de impedir que o segundo palete (a ser

retirado) exerga uma forga sobre o primeiro palete (a ser retirado), atrapalhando assim
a retirada do primeiro palete.

Decompondo-se a forga peso “P” nos eixos x e y, obtemos a forca normal “N” e

a forga F,, a qual deseja-se eliminar entre o segundo e o primeiro palete.

ilustragéo retirada do site htip://www.interroll.com e adaptada

Abaixo, tem-se a ilustragdo do separador de paletes.

Aba dianteira

Aba traseira
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Aba dianteira

Primeiro palete

flustragdo retirada do site http.//www.interroll.com e adaptada

O separador de paletes & composto por:

- 1 haste;
- 1 aba dianteira;

- 1 aba traseira;

Separador de paletes ativado:
A primeiro palete estd sobre a aba
dianteira, fazendo com que a aba
traseira se levante, e impega o contato

do segundo palete com o primeiro.

Separador de paletes desativado:

A aba dianteira deixa de receber o peso do
primeiro palete quando este é retirado.
Assim, a aba se levanta e a aba traseira
desimpede o deslizamento do segundo

palate, o qual passara a ser o primeiro.
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26. DETERMINAGAO DA DISTANCIA ENTRE CONTROLADORES DE
VELOCIDADE

A inclinagdo da pista de deslizamento e a distancia entre os controladores de
velocidade s&o variaveis inversamente proporcionais.

A fim de se padronizar o produto, fixaremos a inclinacdo da pista de
deslizamento (3°) e entdo determinaremos a distancia entre os controladores de
velocidade.

Para que o deslizamento do palete ocorra de modo seguro, estabeleceremos
como velocidade maxima ( V ) para cada palete de 0,3 m/s. Como o controlador de
velocidade deixa o palete com uma velocidade constante ( V, ) de 0,05 mis,

determinaremos a distancia entre os controladores de velocidade.

No caso ideal, o palete ird deslizar sobre a pista com uma aceleragio a.
a=g.sen3 = 98m/s?.0,052 =0,51m/s>

No entanto, existe atrito palete-rolete, atrito do rolamento e pequenos impactos

entre palete e rolete. Supondo que o atrito total seja da ordem de 30%, a aceleragao
sera de 0,35 m/s®.

Da féormula:
V2=V02+2.a.AS

Deduzimos que A S vale 0,125 m/s.
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O palete tera velocidade constante de 0,05 m/s ao “sair” totalmente da linha de
acao do controlador de velocidade, e a partir do momento que “entrar’ na linha de
acao do controlador de velocidade, sua velocidade comegara a ser reduzida. Assim, a
distancia entre controladores de velocidade serd a profundidade do palete mais 0 A S.

Como o palete padrdo a ser utilizado tem 1 metro de profundidade, a distancia entre
paletes devera ser de 1,125 metros.

1000 mm

NS mm
—
Controlador de ‘//!
velocidade @

T

Portanto, para uma pista de 10.300 mm, dever3o ser utilizados 8 controladores
de velocidade (no inicio e no final da pista ndo ha a necessidade de se acoplar um
controlador de velocidade).

Para um caso genérico, podemos deduzir o nimero de controladores de
velocidade pela férmula:

n=—t 2
1125

Sendo L o comprimento total da pista de deslizamento em milimetros.

O namero de controladores de velocidade “N” sera o nUmero inteiro
imediatamente superior a “n”.

A distancia entre contfroladores de velocidade “I"sera;

L

CN+1
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27. AZINCAGEM DO EIXO E DO TUBO DE ACO

Como o equipamento de armazenagem muitas vezes armazenara produtos
que podem comprometer o bom funcionamento do equipamento, como alimentos em
conserva em solugao salina e cames salgadas. Além disso, o equipamento podera

operar em uma cidade litoranea, estando assim sujeito & maresia local.

Para que estes fatores nao prejudiquem a durabilidade do equipamento, os

componentes criticos da pista de deslizamento feitos de ago seréo zincados.

A zincagem & um processo que reveste as pegas a fim de protegé-las contra a
Corrosao.

Escolhemos o processo de zincagem para protegfio das pegas por dez motivos
(retirados do site http://www.galvanizacaojosita.com.br):

¢ Custo inicial competitivo
Em diversas utilizagdes, a zincagem a fogo, por ser um processo industrial altamente

mecanizado, tem um custo inicial menor do que os outros revestimentos anti-
COrrosivos.

s Menor custo de manutengdo
O custo inicial baixo e a durabilidade fazem com que a zincagem a fogo seja mais

versatil e econdmico para se proteger o ago e o ferro fundido, por longos periodos,
contra a corrosao atmosférica.

Nos equipamentos ou nas estruturas localizadas em areas de dificil acesso,
montanhas de forma compacta ou ainda com restricdes quanto & seguranga (ex.:
torres de eletrificag&o), o aumento dos intervalos de manutengdo reduz os custos
decorrentes desta operagdo e da interrupgdo de servigos. Em muitos casos, a
zincagem a fogo torna a manutengdo até necessaria; mas, quando ela &

indispensavel, sua execugio se faz sem pré-tratamentos complexos.

¢ Durabilidade
A durabilidade dos produtos zincados a fogo é diretamente proporcional a espessura

do revestimento de zinco e, inversamente, a agressividade do meio ambiente. Ela
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costuma atingir 10 anos em atmosferas industriais, 20 anos na orla maritima e,
freqientemente, mais de 25 anos em areas rurais.

o Confiabilidade
O processo de zincagem a fogo é simples, direto e totalmente controlado. A espessura
(massa) do revestimento formado é uniforme, previsivel e de simples especificacdo.

* Rapidez do processo (e de utilizacdo)
Com a zincagem a fogo, pode-se obter um revestimento completo sobre uma peca em
alguns minutos, enquanto por outro processo seriam necessarias horas ou dias. (As
modernas linhas de zincagem continua, por exemplo, produzem, no ritmo de 500 m2
/min, chapas com excelente qualidade de revestimento).
Logo apds a zincagem a fogo, a peca esta pronta para ser utilizada, sem exigir
preparacgaoc da superficie, retoques ou pintura.

» Tenacidade (resisténcia) do revestimento
O processo de imersdo no zinco fundido produz um revestimento unido
metalurgicamente ao ago pela formagdo de camadas de liga Fe-Zn e Zn. Nenhum
outro processo de revestimento apresenta esta caracteristica que confere ao produto
zincado a fogo uma grande resisténcia a varias mecanicas durante a manipulagio,
estocagem, transporte e instalagéo. Além disso, a dureza do revestimento faz com que

ele seja particularmente adequado em aplicagbes onde a abras3o poderia ser um
problema.

e Cobertura completa
A imersao da pega no zinco faz com que toda a superficie da mesma seja revestida -
superficies internas, externas, cantos vivos e fendas estreitas nas quais a protecio por
outros processos seria impossivel. Somando-se a isto, a zincagem a fogo mantém a

espessura do revestimento nos cantos e bordas, o que ndo ocorre em outros
Processos.

* Protege de trés maneiras
O revestimento produzido pela zincagem a fogo protege o ago de trés maneiras:
1- O revestimento de zinco sofre uma corrosédo ambiental minima, soba a acéio do

meio ambiente, o que proporciona uma vida longa e previsivel;

2- O revestimento é corroido preferencialmente fornecendo uma protegéo catédica

(de sacrificio) para as pequenas éreas da pega expostas ao meio ambiente devido, por
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exemplo, ao esmerilhamento, cortes ou danos acidentais. Se o revestimento for
riscado, os sulcos s&o preenchidos por compostos de zinco formados pela corroséo

ambiental, os quais impedem que o metal base seja corroido;

3- Quando a éarea danificada for extensa, a protegdo catodica do zinco impede que

a corrosdo se propague sob o revestimento.

e Facilidade de inspecéo
O produto zincado a fogo pode ser faciimente inspecionado. A natureza do processo é
tal que, se o revestimento parece continuo e perfeito, ele realmente o €. Além disso, a
espessura do revestimento pode ser facilmente verificada a qualquer momento,
através de equipamento magnético ou por testes nao destrutivos. (NBR - 7397, 7398,
7399, 7400).

* Versalilidade de aplicagbes
A resisténcia mecanica do ago aliada a resisténcia do zinco faz do produto zincado a

fogo um meio versatil e econdmico para diversas aplicagbes.

Preparacdo da superficie do metal-base (retirados do site

nttp://www.qalvanizacaojosita.com.br):

Apds o desengraxamento necessdrio para remover oleos e graxas, as pegas
sao decapadas geralmente em acido cloridrico ou sulfurico. Os inibidores podem ser
adicionados ao acido, de maneira que se removam somente a ferrugem e as escamas

{ou carepas) de dxidos e o metal-base seja pouco atacado.

Fluxagem (retirados do site http.//www.galvanizacaojosita.com.br):

A fungdo da fluxagem é remover qualquer impureza remanescente na
superficie do metal-base, melhorar a molhabilidade pelo zinco fundido € evitar a

oxidagdo das pegas.

Zincagem por imerséo a quente (retirados do site

http://www._galvanizacaocijosita.com.br);
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Quando imersos na cuba de zincagem, o ferro e o ago sdo imediatamente
molhados pelo zinco. Ao se retirar as pegas do banho, uma quantidade de zinco
fundido & arrastada sobre as camadas de liga e, ao se solidificar, transforma-se na
camada externa de zinco praticamente puro. O resultado & um recobrimento formado
por uma camada externa de zinco e varias camadas de figa Fe-Zn que estdo unidas
metalurgicamente ao metal-base.

Apés a zincagem, a superficie pode ficar brilhante, cinza-fosco ou floreada,
dependendo de varios fatores. A presenga ou auséncia de brilho ou as varias

tonalidades do cinza ndo tem qualquer efeito sobre a eficacia do revestimento.
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28. PESQUISA DE EMPILHADEIRAS NO MERCADO

Os materiais serdo carregados e descarregados do equipamento de
armazenagem através de empilhadeiras. Por isso, deve-se analisar as empilhadeiras
existentes no mercado para que a utilizagdo do Porta Paletes Dinamico ndo seja
restrita pelo modelo da empilhadeira, ou pelo menos, devemos procurar deixar o
equipamento de armazenagem compativel com o maximo nimero de modelos de
empilhadeiras. Os catélogos de empilhadeiras {anexo 3) nos mostram as variagdes

que podem ocorrer entre os modelos e marcas de empilhadeiras.

A fonte de energia da empilhadeira, a combust&o ou elétrica, ndo serda um fator
relevante na elaboragéo do desenho do equipamento. No entanto, devemos lembrar
que por norma, € proibido o uso de empilhadeira a combustdo em ambientes fechados
devido a emiss@o de monoxido de carbono, causando riscos & integridade dos
operadores. Em cémaras frigorificas, além de se tratar de um local fechado, &
recomendavel o uso de empilhadeira elétrica, pois a empilhadeira a combustdo

necessita de modificagdes, tornando o custo de operacéo acima do convencional.

A abertura dos garfos também ndo sera um fator decisivo, pois em todas as
empilhadeiras a abertura é regulavel.

Devera-se estar atento para verificar a compatibilidade entre a capacidade da
empilhadeira e a carga do palete.

No ato da elaboragdo do lay-out do equipamento de armazenagem, o
engenheiro responsavel devera estar atento na altura de elevagéo maxima do garfo da
empilhadeira e na distancia minima que a empilhadeira necessita para trafegar nos

corredores, além de outras restrigdes descritas no “Levantamento de dados”.
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29. LOCAL DE CARGA E DESCARGA NA PISTA DE DESLIZAMENTO

Os roletes situados no local de carga e descarga estao sujeitos a impactos do
garfo da empilhadeira. Além disso, os roletes situados no local de carga estdo sujeitos
a sobrecarga no momento em que cargas sdo carregadas na pista de deslizamento,
pois a mesma estara inclinada (para que o palete deslize sob a agéo da gravidade) e
caso o palete n&o seja introduzido corretamente na pista de deslizamento, ¢ palete se

apoiara somente no primeiro rolete. Esses dois fatores podem danificar os roletes.

Para evitar que ocorram tais avarias, sera realizada uma modificacio,
observada nos produtos concorrentes, nos locais de carga e descarga. Tal
modificagdo consiste em “quebrar” os roletes situados nesses locais em trés roletes de
menor comprimento, de modo a permitir que o garfo da empilhadeira “entre” na pista
de deslizamento.

Essa modificacdo também combaterd a sobrecarga no primeiro rolete, visto

que trés roletes com comprimentos inferiores suportardo uma carga superior a um

Unico rolete.

retirado do site: htp://www.aguiasistemas.com.br
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30. PRE-PROTOTIPO DA PISTA DE DESLIZAMENTO

Elaborado um projeto do produto com as especificagdes técnicas, tem-se a
necessidade de se construir um pré-protétipo, pois segundo Toledo, em sua Tese de
Doutorado: “N&o existe a afividade de Engenharia sem a experimentagdo, ou seja,
qualquer teoria, dentro desta area, so vale se for comprovada na pratica”

[

Ainda segundo Toledo: “.. o protdtipo deve ser feito exatamente como o
produto final serd em definitivo, enquanto o pré-protétipo pressupbe modificagbes

sucessivas até chegar a forma e composiges finais”.

Em um mesmo pré-prototipo, serdo testadas a sua forma (design), a sua
funcionalidade e sua durabilidade.

Para a montagem do prototipo, serd necessaria a compra de pegas
componentes, isto &, envolverdo gastos. Por isso, foi feito um orgamento e
apresentado & diretoria da empresa a justificativa dos gastos e o motivo pelo qual a
empresa carece deste produto (descrito no inicio desse trabalho).

Para este pré-prototipo, as buchas plasticas serdo injetadas e nao mais
usinadas, devido ao nimero de pegas que serdo necessérias (284 unidades). Para

essa quantidade, o processo de produgdo mais viavel & a injegdo em molde de
aluminio.

No capitulo seguinte, sera relatado o processo de ensaio do protétipo, que €0

delineamento dos experimentos e as respectivas conclusoes.

66



ltem Descrigio
Rolete
1 Tubo mecanico com costura removida L=1150 mm
2 Tubo mecéanico com costura removida =200 mm
3 Eixo PPDIN-01C
4 Rolamento 6202 2Z PPK ou similar
Anel Elastico diam. Int. 13,8 mm (diam ext. 15,0
5 mm})
6  Bucha em nylon PPDIN-03*
Tritho
7 Trilho PPDIN-04 {custo da ferramenta de estampo incluso)
8 Cantoneira L2 - L=1360 mm
9 Cantoneira L2 - L=200 mm
10 FParafuso M8
11 Arruela Lisa para parafuso M8
12 Arruela press8o para parafuso M9
Acessorios
13 Separador de paletes PPDIN-08
14 Controlador de velocidade
15 Stop frontal para paletes

Quant.{un.)

82

60
284
284

284
284

Com a aprovagao do orgamento, montou-se o prototipo.

Prego/un. (R$)

6.57

0.97
3.8
1.77

0.05
8.95

1600
5.39
1
0.05
0.05
0.05

14.69
200
1.98

Total (R$)

538.74

58.20
1079.20
502.68

14.20
2541.80

1600.00
32.34
8.00
1.40
1.40
1.40
0.00
14.69
1200.00
5.94

Total (R$) 7599.99
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31. METODO DE ENSAIOS COM O PROTOTIPO DA PISTA DE
DESLIZAMENTO

Os ensaios com o protétipo do rolete teve como objetivos verificar basicamente
trés itens: funcionalidade, durabilidade e forma visual.

1} Funcicnalidade:

Checou a funcionalidade de todos os componentes e do conjunto.

Desse modo, verificou se:

- os roletes transportam eficazmente as cargas;

- 0s stops param a carga no local adequado;

- o separador de paletes separa de modo correto os paletes, impedindo que
o segundo palete atrapalhe a retirada do primeiro palete;

- os distanciadores de trilho mantém os trilhos conectados paralelamente;

- os ftrilhos suportam os roletes e servem de apoios para outros
componentes;

- o0s controladores de velocidade mantém a velocidade das cargas estaveis,

por volta de 30 cm/s, como especifica o fabricante;

2) Durabilidade:
Checamos a durabilidade de todos os componentes e verificamos se a
durabilidade estava dentro do previsto (durabilidade igual ou maior que a vida Gtil do

produto).

A garantia dos equipamentos de armazenagem da ISMA é de 2 anos. Portanto,

a durabilidade desejada para o produto sera 2 ou mais anos.

Um cliente, com um alto fluxo de cargas em seu armazém, movimentara em
média 10 cargas por dia.
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Assim:

10cargas , 20dias , 24meses _ 4800 S8 as

dia lmés 2anos 2anos

Portanto, deveremos fazer um ensaio de 4800 cargas e descargas.
Um empilhadeirista, especialmente designado para esta tarefa, fara a carga e

descarga de 4800 cargas de maneira continua, simulando a utilizag&o do equipamento
por 2 anos.

3) Forma visual

Consultar os representantes comerciais da empresa e verificar se a forma
visual do produto esta adequada e se o produto seria bem aceito pelo mercado nas
condigbes que se é apresentado.
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32. CONCLUSOES DOS ENSAIOS

Atraves da realizagao dos ensaios, chagamos as seguintes conslusdes:

1) Funcionalidade

Verificou-se que apés o carregamento da pista, cerca de 5% das buchas se
desencaixaram parcialmente do tubo, devido a flecha do tubo de aco. A solugdo para
este problema é descrito no capitulo seguinte.

Tambem verificou-se que caso o trilho n&o seja dobrado de modo correto, os
€ix0s Ndo se encaixardo no trilho (uma dobra com erro de Tmm ja € o suficiente para
que 0s eixos nN&o se encaixem no trilho).

2) Durabilidade

Com o problema detectado no ensaio de funcionalidade, o ensaio de

durabilidade sera realizado ap6s a resolugdo do problema.

3) Forma visual

O produto foi apresentado a representantes comerciais da empresa, € a alguns
possiveis clientes.

A aceitagdo visual do produto foi muito boa, passando a impressdo se
seguranca devido a robustez das pecas do equipamento.

O tratamento superficial (zincagem) nos tubos de ago e nos eixos, que tem por
finalidade evitar a oxidagdo das pecas, também contribuiu para uma melhor
apresenta¢do do produto.

O encaixe trilho-eixo também é um ponto positivo na apresentagdo do produto,
dispensa porcas e parafusos e induz muitos a tentar a compreender como funciona tal
encaixe, além da rapidez na montagem.
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Pre-prototipo do Porta Palefes Dinamico
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33. ALTERAGAO NOS PROJETOS DA BUCHA PLASTICA E DO EIXO

Apods a montagem do protétipo da pista de deslizamento e de se realizar testes
de funcionalidade, notou-se que o tubo de aco apresentava uma flecha, quanto este
era carregado. Embora a flecha observada estivesse dentro do valor esperado, tal
flecha fazia com que as buchas plasticas fossem retiradas do posicionamento ideal
(elas eram sacadas para fora do tudo de ago), até que estas entrassem em contato
com o tritho, travando a rotagdo dos trilhos e conseglientemente parando o
deslizamento do palete.

Bucha plastica desencaixada do tubo de ago

(o rolete se encontra encaixado no tritho)

Para solucionar este problema, decidiu-se alterar o projeto da bucha. Esta, ndo

pode ser retirada de sua posicao ideal, isto €, ndo pode ser deslocada tanto para fora
gquanto para dentro.

A solucgéo elaborada para este problema foi a criagdo de uma nova bucha

plastica (e conseglientemente um novo eixo), além das extremidades do tudo de ago

passaram a ser remanchadas, a fim de se evitar que a bucha saia do tubo de ago.
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Para evitar o oposto, isto é, que a bucha entre no tubo de aco, existe uma borda
externa, como j4 existia no projeto anterior.

Também se notou que além da bucha plastica sair do tubo de aco, o rolamento
freqlentemente também saia da bucha plastica. Por isso, o rolamento passou a ser

encaixado & bucha internamente, ao contrario do encaixe externo, como ocorria no
projeto anterior.

Como o rolamento passou a ser “interno” & bucha, o eixo teve seu desenho
reformulado, pois o eixo deve estar em contato com ¢ rolamento, e jamais com a
bucha pléastica, para evitar que esta seja desgastada pelo atrito com o eixo.

Desenho do novo eixo
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e | » .

Tubo sem remanche Tubo com remanche

Rolete com tubo remanchado encaixado no trilho
Vale lembrar que embora os projetos da bucha plastica e do eixo tenham sido

alterados, suas resisténcias permanecem as mesmas ja calculadas no capitulo
RESISTENCIA DO ROLETE

O volume da bucha plastica sera alterado para 20 cm®. Como a densidade da
Poliamida é de 1,13 g/cm?®, a massa de cada bucha sera de 2264g.

Ja o eixo, terda um volume de 8,03 cm®. A densidade do ago é de 7,9 glem?®,
portanto a massa do eixo sera 63,4 g.
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34. REALIZAGAO DOS ENSAIOS APOS AS MODIFICAGOES

Tomada as devidas providéncias que visaram sanar os problemas detectados
no primeiro pré-prototipo, realizou-se os ensaios descritos no capitulo “METODO DE
ENSAIOS COM O PROTOTIPO DA PISTA DE DESLIZAMENTO” e chegou-se as
seguintes conclusfes:

1) Funcionalidade

Ao contrario do que havia ocorride com ¢ rolete anterior, as buchas plasticas
nao se desencaixaram do interior do tubo de ago, mantendo a sua funcionalidade com
paletes carregados até 1600 Kg. Acima desta carga, o palete deslizava de maneira
ndo uniforme, tendo pequenos choques com o rolete seguinte (devido a flecha
excessiva nos roletes, o palete ficava ligeiramente abaixo do nivel ideal, e deste modo

se colidia com o rolete que nao estava carregado e portanto, sem flecha).

Entretanto, para as cargas consideradas admissiveis, a pista de deslizamento

fol aprovada do ponto de vista de sua funcionalidade.

Pré-prototipo apds as modificagdes
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2} Durabilidade

A pista de deslizamento foi carregada e descarregada por 4.800 vezes e n&o
apresentou problemas nem desgaste excessivo de suas pecas.

3) Forma visual

A modificagdo realizada ap6s o primeiro ensaio nao provocou mudanga
significativa na forma visual.
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35. CONGELAMENTO DAS MODIFICAGOES

Segundo Toledo em sua Tese de Doutoramento, para evitar que o periodo de
modifica¢bes se estenda demasiadamente e prejudique o cronograma do projeto,
deve-se “congelar” as solugdes, levando-se em conta o tempo disponivel para as

mudangas e a importancia das mudangas ainda a serem realizadas.

As mudangas posteriores sé poderao ocorrer deverdo ser justificadas por um
documento e aprovadas pelos responsaveis.
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36. ANALISE DE MODOS E EFEITOS DE FALHA POTENCIAL (FMEA)

O FMEA, iniciais do termo em inglés “Failure Mode and Effects Analysis™, é a

analise dos modos e efeitos de falha potencial.

O objetivo do FMEA é reduzir a probabilidade de ocorréncia dos possiveis
modos de falha, detectando-os por antecipagdo ou por investigagéo de falhas
ocorridas em produtos ja fabricados. Para isso, &€ necessario que haja um banco de

dados onde se possa armazenar informagdes sobre as falhas.

O banco de dados tera informagdes como:

« Definicdo de modos de falha potencial;

« Efeitos potenciais de falha;

« Estabelecimento da severidade;

« Causas e mecanismos potenciais de falhas;

+ Estabelecimento da ocorréncia;

« Controles atuais do projeto;

« Estabelecimento da detecgéo,

« Calculo do nimero de prioridade de risco (NPR);
« Ag0es recomendadas, responsavel e prazo;

+ Acoes tomadas e NPR resultante.

Segundo o Prof. Gurgel, o projetista podera, baseado em experiéncias, realizar
um procedimento chamado sinético, que € um trabalho mental em que ele antevé
todos os pontos de concentragdes de tensdes e possibilidades de falhas, além de se

valer das experiéncias de produtos ja em rotina de fabricagao.

No anexo 4, temos uma planilha do FMEA do produto.
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37. AEMBALAGEM

Segundo o Glossario de Engenharia de Produgdo, do Prof. Floriano do
Amaral Gurgel, a definigio dos tipos de embalagens é:

EMBALAGEM DE CONTENGAO: Embalagem em contato direto com o produto e,
portanto, tendo que haver compatibilidade entre os materiais do produto e da
embalagem.

EMBALAGEM DE APRESENTAGAO: Embalagem que envolve a embalagem de
contengéo, e com a qual o produto se apresenta ao usuario, no ponto de venda.
EMBALAGEM DE COMERCIALIZAGAO: Embalagem que contém um multiplo da
embalagem de comercializaggo: constitui a unidade para a extragdo de pedido e, por
sua vez, € um sub-multiplo da embalagem de movimentagéo.

EMBALAGEM DE MOVIMENTAGAO: Multiplo da embalagem de comercializagéo,

para ser movimentada racionalmente, por equipamentos mecénicos.

Sera desenvolvida uma embalagem especifica para cada componente. Tal

embalagem acumulara as fungdes de uma embalagem de contengéo, comercializagdo
€ movimentacao.

Embalagem dos controladores de velocidade: Os controladores de velocidade serdc

comprados, e desse modo ja virdo embalados adequadamente pelo seu fabricante.

Embalagem dos roletes: O rolete & um componente critico do produto, pois além de ter
uma exiremidade relativamente fragil (o rolamento, a bucha e 0 eixo ndo poderéo
sofrer choques), a quantidade de roletes serd sempre muito superior aos demais
componentes. Assim, procuramos desenvolver uma embalagem que pudesse
transportar os roletes prevenindo contra choques, principalmente em suas
extremidades. Outro ideal é que a embalagem tenha capacidade de transportar grande
quantidade de roletes.

Apos consultar o Engenheiro Ernesto Pichler do Instituto de Pesquisa
Tecnolégicas, foi desenvolvido um palete adaptado, onde os roletes séo

transportados na vertical.
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Placa de madeira

154 / superior (removivel)
: - e
i

1 ! TS Parafuso de fixagéo
3 2. da placa superior

v

15

T Placa de madeira

inferior

Palete Padréo PBR

Vista frontal do palete adaptado

Os roletes sdo apoiados em uma placa de madeira inferior, que & perfurada.
Como o eixo ndo pode receber carga no sentido axial (devido ao rolamento), o rolete &
apoiado pela bucha plastica. Assim, o eixo fica inserido em um furo na placa de

madeira.

Placa de madeira, onde as extremidades do rolete ficardo apoiadas
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Vista em corte do rolete apoiado no furo

O mesmo ocorre com as extremidades superiores dos roletes.
A placa de madeira superior € acoplada &8 embalagem por 8 parafusos.

O palete deverd estar “deitado” para facilitar a embalagem e desembalagem
dos roletes,

A disposicado dos furos nas placas de madeira faz com que os roletes se

tangenciem a fim de maximizar a quantidade de roletes a ser transportado.
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Vista superior do palete carregado de roletes
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Embalagem dos trilhos: Para se facilitar a movimentacéo dos trilhos, estes também

serao paletizados em um palete nao padréo.

A idéia & agrupar em duplas de trilhos, € em um palete serdo transportadas 16
duplas de trithos.

Uma dupla de trilho

/ Cinta de arqueacéo

I
B0 1
LB WMo
I/ [ .

300

|50

150

I 500 |

Vista frontal da embalagem dos trithos

Os trilhos ser&o presos junto ao palete por 3 cintas de aco de arqueacao.
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Cinta de arqueagéo
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Palete adaptado
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Vista lateral da embalagem

Embalagem_dos stops: Os siops serdo agrupados em duplas, como os trilhos, e

paletizados, sendo envolvidos por um filme stretch esticavel.

Embalagem dos distanciadores de trilhos: Os distanciadores de trilhos também serao

agrupados em duplas, paletizados e presos por trés cintas de arqueagio, em uma
embalagem semelhante ao do trilho.

Embalagem dos separadores de paletes: Os separadores de paletes chegardo ao
cliente desmontados. Seus componentes (aba dianteira, aba traseira e haste) serdo
separados entre si e paletizados. Entre as pegas deverdo ser colocadas placas de
papeldo para que ndo se danifigue a pintura durante © manuseio e transporte.
Recomenda-se que as cargas também sejam envolvidas por um filme strech, para
evitar que as pegas caiam caso o palete seja inclinado, além de se aumentar a
prote¢do do produto em questio.
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PARTE Ill: PRODUCAO E
MONTAGEM DO
PRODUTO
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38. PREVISAO DE DEMANDA

Para estipularmos uma quantidade que sera demandada pelo mercado,
levaremos em consideragdo os itens abaixo:

1. EM 2001, a ISMA vendeu cerca de 30 % das posigdes paletes vendidas pelas
empresas que produzem sistemas de armazenagem,

2. As empresas de Armazenagem que efetivamente comercializam sistemas
dindmicos de armazenagem s&o os concorrentes “A” e “L",

3. A ISMA pretende entrar no mercado com um prego inferior & media do

mercado;

4. A média anual da venda esta em forno de 150.000 posi¢es palete.
A partir dos itens acima, podemos tirar algumas conclusdes:

1. A participacido da ISMA provavelmente sera superior a 30 % das posigles
paletes de sistema dindmico de armazenagem, visto que essa porcentagem
significa sua participagdo nos sistemas de armazenagem de modo geral,

diferentemente de um mercado restrito, que & o sistema dindmico.
2. Com um preco inferior aos concorrentes, a participacdo da ISMA certamente
sera superior & um tergo (33,3%) das vendas de equipamentos dinamicos de

armazenagem.

Desse modo, faremos uma previsdo pessimista em que a ISMA vendera 33,3%

das posigdes paletes dinamicas por ano, isto €, 50.000 posigbes palete por ano.
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39. PLANO DE PRODUGAO

Alguns componentes, como o stop, distanciador, trilho e guia de entrada serdo
produzidos pela prépria ISMA, pois se trata de componentes que podem ser
produzidos com o maquinario disponivel em sua fabrica, como prensas, dobradeiras e
guilhotina.

Oufros componentes, como o rolamento e conirolador de velocidade, séo
descartados da hipotese de produgdo pela propria ISMA, devido a tecnologia ou &
dificuldade de produgéo.

No entanto, alguns componentes merecem um estudo mais detalhado para

decidir se a empresa as ferceirizard ou as fabricara. S40 as buchas plasticas e os
eixos.

Devemos entdo, através da Engenharia Econdmica, decidir se determinado

componente sera comprado ou feito pela propria empresa.
No capitulo “Previsdo de Demanda”, estimamos uma demanda anual de

aproximadamente 50.000 posicdes paletes, equivalente a 1.420.000 buchas plasticas
e 1.420.000 eixos.

Bucha Plastica

HIPOTESE A: Produgao pela propria empresa:

Investimentio inicial:
e Injetora IMACO 150-80: R$ 80.000,00

o Estufa para aquecimento do plastico a ser injetado: R$ 2.000,00

+ Qutros materiais (canhao de reserva, moinho....): R$ 6.000,00
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Custos anual:

* Manuteng&o: dleo, resisténcia, pegas e lubrificagio: aproximadamente R$
9.600,00/ano

» Energia elétrica: R$ 12.000,00/ano

* Operador da injetora (salario e encargos sociais): R$ 12.000,00/ano
*»  Matéria prima: R$320.920,00

Kg _de_ poliamida ,, R$9,00
unidade Kg de poliamida

1.420.000unidades * 0,0226

= R$288.828,00

Supondo um rendimento na producéo de 90%, teremos um gasto de
aproximadamente R$320.920,00.

HIPOTESE B: Terceirizar a produgio

Investimentc inicial: ndo ha

Custos anual:

* Aquisigao das pegas: 1.420.000 buchas x R$ 0,60 / bucha = R$ 852.000,00

* Frete até a fabrica: R$150,00

Kg de poliamida

1.420.000unidades * 0,0226 =32.092Kg

unidade

Para essa massa, utiliza-se uma carreta, cujo frete da empresa que injetara a
bucha até a fabrica da ISMA custara aproximadamente R$150,00.

Para se tomar a decis&o se a empresa deve ou nao fabricar a bucha plastica,
devemos comparar a somatéria dos gastos anuais das duas hipdteses, adotando-se
um horizonte de 10 anos.
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parcela,

Para se somar os gastos anuais, & necessario trazé-los para o valor presente.

Assim, cada parcela sera dada por:

_ gasto, * (inf lagdo)' _ gasto, * (inf laedo) _ gasto,
(TE)'

Onde:

TE: Taxa Efetiva ( TE = inflagdo * CO )
CO: Custo de Oportunidade

Gasto: gasto referente ao ano §

~ (inf lagdof*(COY ~ (COY’

Parcela: gasto referente ao ano i trazido ao valor presente

Como podemos notar, a inflagéo ¢ desconsiderada. Portanto, a parcela no ano

i sera dada pelo gasto referente a esse ano dividido pelo Custo de Oportunidade
elevado ao valor .

EMPRESA PRODUZ AS PEGAS

investimento
iricial + custo
anual

gasto anual / (GO}

TERCEIRIZAR A PRODUGAO

investimento
inicial + custo
anual

gasio anual / {CO) "

investimento

ano inicial custo anual ga:t':)utac;tal parcela ano mvc:;?;laelnto custo anual ga:z;outac;tal parcela
0 88000.00 0.00 88000.00 88000.00 0.00 Q.00 0.00 0.00 0.00
1 0.00 354520.00 354520.00 299173.00 1.00 0.00 852150.00 852150.00 719113.92
2 0.00 354520.00 354520.00 252466.66 2.00 0.00 852150.00 852150.00 606847.19
3 0.00 354520.00 354520.00 213052.04 3.00 0.00 852150.00 852150.00 512107.34
4 0.00 354520.00 354520.00 179790.75 4.00 0.00 852150.00 852150.00 432158.09
5 0.00 354520.00 354520.00 151722.15 5.00 0.00 852150.00 852150.00 364690.37
6 0.00 354520.00 354520.00 128035.57 6.00 0.00 852150.00 852150.00 307755.59
7 0.00 354520.00 354520.00 108046.89 7.00 0.00 852150.00 852150.00 258709.36
8 0.00 354520.00 354520.00 91178.81 8.00 0.00 852150.00 852150.00 219164.01
9 0.00 354520.00 354520.00 76944.15 9.00 0.00 852150.00) 852150.00 184948.53
10 0.00 354520.00 354520.00 64931.77 10.00 0.00 852150.00 852150.00 156074.71
total de gasto no valor presente] 1653341.79 total de gasto no valor presente| 3762569.12

ano Fator
inflagdo 6.0% 1.060
custo de
oportunidade 18.5% 15169
Taxa efetiva 25.6% 1.256

Como R$ 1.653.341,79 < R$ 3.762.569,12, notamos que sera mais viavel a
empresa produzir as buchas plasticas.
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Eixo
HIPOTESE A: Produgéo pela prépria empresa:
investimento inicial:

» Torno CNC ROMI: R$ 150.000,00

Custos anual:

* Manutengdo: R$ 9.600/ano

¢ Energia elétrica: R$ 7.200/ano

« Operador do torno (salario e encargos sociais): R$ 12.000,00/ano
e Matéria prima: R$ 102.889,14

Kg_de_ago_SAE 1010 R$0,80

1.420.000unidades * 0,0634
unidade Kg _de_ago_ SAE 1010

= R$72.022,40,00

Supondo um rendimento na produggo de 70%, teremos um gasto de
aproximadamente R$ 102.889,14.

HIPOTESE B: Terceirizar a producao

Investimento inicial: ndo ha

Custos anual:
Aquisicao das pecgas: 1.420.000 eixos x R$ 1,40 / eixo = R$ 1.988.000,00

Frete até a fabrica: R$450,00

Kg de aco

1.420.000unidades * 0,0634 =90.028Kg

unidade
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Para essa massa, utilizam-se rés carretas, cujos fretes da empresa que
produzira o eixo até a fabrica da ISMA custard aproximadamente R$ 450,00
(R$150,00 cada carreta).

A partir da planilha abaixo, concluimos que para um prazo de 10 anos, sera

mais viavel a empresa produzir os eixos.

EMPRESA PRODUZ AS PECAS

myestmenio

TERCEIRIZAR A PRODUCAO

investimcento

inGrat reusto  naste anual f {CO)A Inicial +custe  gaste anuai, {CO)
anmal anual
. investimento R gasto totaf parcels ano investimento custo anual gasto total parcela
inicial anual inicial anual
0 150000.00 0.00 150000.00 150000.00 0 0.00 0.00 0.00 0.00
1 0.00 131689.14 131689.14 111130.08 1 0.00 1988450.00 1988450.00 1678016.88
2 0.00 131689.14 131689.14 93780.65 2 0.00 1988450.00 1988450.00 1416048.00
3 0.00 131689.14 131689.14 79138.79 3 0.00 1988450.00 1988450.00 119497721
4 0.00 131689.14 131689.14 66784.64 4 0.00 1988450.00 1988450.00 1008412.59
5 0.00 131689.14 131689.14 56358.34 5 0.00 1988450.00 1988450.00 §50887.00
6 0.00 131689.14 131688.14 47559.78 6 0.00 1988450.00 1988450.00 718132.49
7 0.00 131689.14 131689.14 40134.84 7 0.00 1988450.00 1988450.00 606018.98
8 0.00 131689.14 131688.14 33869.06 8 0.00 1988450.00 1988450.00 511408.42
9 0.00 131689. 14 131689.14 28581.49 9 0.00 1988450.00 1988450.00 431568.29
10 0.00 131689.14 131689.14 24119.40 10 0.00 1988450.00 1988450.00 364192.65
total de gasto no valor presente] 731458.07 total de gasto no valor presente 8779769.48

inflagéo 6.0% 1.060
custo de

oportunidade 18.5% E1ES

Taxa efetiva 25.6% 1.256

empresa produzir os eixos.

Como R$ 731.458,07 < R$ 8.779.769,48, notamos que sera mais viavel a
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40. PREGO DE VENDA

Nesse capitulo, sera determinado o preco de venda do Porta Paletes Dinamico.

A finalidade € comparar o valor econémico do produto com o valor mercadologico,

este determinado anteriormente.

Através dessa comparagéo, determinaremos a

viabilidade ou ndo da comercializagao do produto. Por n3o se ter acesso a alguns

dados, estes serdo estimados,

Faremos a estimativa do prego de venda de um Porta Paletes com 10

posigcbes, a fim de se facilitar a estimativa. Entédo, dividiremos este valor por 10 e

determinaremos o valor econdmico da posigao palete.

O prego de venda do produto serd composto por: custos diretos, custos

indiretos, despesas, impostos, comissao, frete, montagem e margem de contribuig&o.

Custos diretos

Os custos direios sdo custos que podem ser diretamente apropriados ao

produto, bastando apenas serem medidos. Por exemplo: matéria-prima e méao de obra.

Custo de matérias-primas: Abaixo, temos a relacdo dos componentes necessarios
para a produgao de uma pista de 10 posigdes palete.

Descrigao

Quant.(un.} | Prego/un. (R$) | Total (R$)
Tubo mecanico com costura removida L=1150 mm 82 4.38 359.16
Tubo mecéanico com costura removida L=200 mm 60 0.80 48.00
Eixo PPDIN-01F 284 0.51 144.84 |
Rolamento 6202 27 PPK 284 1.50 426.00
Anel Eldstico diam. Int. 13,8 mm (diam ext. 15,0 mm) 284 0.05 14.20
Bucha em nylon PPDIN-03B 284 1.16 329.44
Trilhc PPDIN-04 2 18.40 36.80
Cantoneira L2 - L=1160 mm 6 3.39 2034 |
Cantoneira 1.2 = L=210 mm 8 0.61 4.88 |
Parafuso M8 28 0.05 1.40
Arruela Lisa para parafuso M8 28 0.05 140
Arruela pressdo para parafuso M9 28 0.05 1.40
Separador de paletes PPDIN-08 1 14.69 14.69
IControlador de velocidade 6 107.00 642.00
|Stop frontal para paletes 3 1.30 3.90
Estrutura 1 289.90 289.90

Total (R$)| 2338.35
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Custo de méo-de-obra: Para se determinar o custo da méao de obra, fez-se uma
estimativa do tempo gasto na produgdo e sabendo-se o valor da mé&o de obra,
estimou-se o custo (ver anexo 5).

Custos indiretos

S3o considerados custos indiretos os custos que ndo podem ser medidos
objetivamente e desse modo precisam ser estimados. Temos como exemplo de custo
indireto: o salario do supervisor da produgdo, a deprecia¢do das maguinas, a

manutengdo e a energia elétrica consumida na fabrica.

A porcentagem da participagdo dos custos diretos e a dos custos indiretos

referentes ao Porta Paletes Dinamico em relagdo a produgédo total devem ser iguais.

Portanto, para se estimar os custos indiretos do produto em questdo, sera
verificado qual a participagdo do custo direto do Porta Paletes Dindmico no custo
direto total da produgso. Achado o valor dessa porcentagem, o mesmo seré extraido
do total dos custos indiretos da produgédo.

Despesas

Segundo o Glossdrio de Engenharia de Producgdo do Prof. Floriano Gurgel,
despesas séo “dispéndios debitados periodicamente & conta de resultado e que nao
incorporam ao valor do produto acabado”.

As despesas podem ser divididas em dois grupos: as despesas administrativas
e as despesas de venda.

Podemos citar como exemplo de despesas administrativas: os salarios da

administracdo, os materiais de escritorio, e os honorarios da diretoria.

Ja as despesas de venda s&o basicamente as comissdes dos vendedores e o
frete. Estas despesas serdo contabilizadas separadamente das despesas
administrativas.
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Impostos

Os impostos acrescidos no produto sdo IP! (5%), ICMS (18%) e PIS/COFINS
(3,65%) sobre os custos e despesas.

Margem de Coniribuicio

Partiu-se da hipotese que a margem de contribuigdo do produto seja de 10%.

Comisséo

A comissdo de venda é de 3% sobre o valor de venda, isento do valor de frete
e montagem.

Frete

Um porta paletes de 10 posi¢des palete € equivalente a aproximadamente
5,8% da massa que uma carreta pode transportar. Supondo que o produto seja

vendido na Grande S&o Paulo {custo do frete de R$ 450,00}, podemos estimar o frete
em R$ 26,10,

Montagem

Para se determinar o valor da montagem, foi utilizado um métedo analogo ao
custo de méo de obra na produgéo (ver anexo 5).

Assim, através desses dados obtidos, montou-se a planilha abaixo e
determinou-se o prego de venda do produto.
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CUSTO DIRETO

pec¢as 2338.35
mé&o de obra na produgao 2.57
CUSTO INDIRETO 150.00
DESPESAS ADMINISTRATIVAS 60.00
subtotal 2550.92
IMPOSTOS
IPl: 5% 127.55
ICMS: 18% 45917
PIS/COFINS 3,65% 93.11
subtotal 3230.74
MARGEM DE CONTRIBUIGAO (10%)  323.07
subtotal 3553.81
COMISSAO DE VENDAS (3%) 106.61
subtotal 3660.43
FRETE 26.10
MONTAGEM 9.33
PREGCO DE VENDA 3695.86

PRECO DE VENDA DA POSICAO
PALETE 369.59

A determinacdo do preco de venda é de suma importancia para o
desenvolvimento do produto, pois existe a possibilidade de se chegar nesta etapa e ter
que aborta-lo, caso o valor econémico determinado seja muito superior ao valor
mercadologico.

Como o valor mercadolégico é de R$ 402,50 e o valor econdmico € de 369,59,
temos um produto estrela, pois o valor econdmico esté a mais de 8% abaixo do valor

mercadolégico.
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41. PRODUGAO EM MASSA DO PRODUTO

Nessa etapa do projeto, serd apresentada a resolugdo do processo
determinando assim todos os requisitos para que a manufatura possa se dar de

maneira eficiente.

Portanto, “a resolugdoc do processo na fase de desenvolvimento tem a
finalidade de simular o processo de maneira esquematizada, para se retornar aos
projetos e fazer as alteragbes necessarias para garantir a manufaturabilidade e

neutralizar condigdes criticas de fabricagdo”. (Administragdo do Produto; Floriano
Gurgel )

Deverao ser entregues desenhos técnicos bem especificados as empresas
que irdo produzir as pecas terceirizadas, viabilizando assim uma moldagem

executavel o mais simples e rapida possivel, sendo assim inadmissivel um processo
critico e instavel.

Deve-se estimar a quantidade mensal que devera ser fabricada, para que
seja identificado o processo mais adequado de produgdo. Desse modo, podera-se

ter todo o processo de fabricagdo do produto indicando o maquinario necessario, as
ferramentas e suas especificagdes.

Desse modo, cada pega componente do produio tera seu respectivo
desenho técnico. Assim, a peca devera ser produzida de maneira que tenha suas

caracteristicas conservadas, independente da empresa que a produziu.

Também sera descrito um método para o controle de qualidade e funcional
do produto.

O objetivo desse procedimento é eliminar:

* Pecas fora de especificagdo ou de vida curia;
s Nao - manufaturabilidade;
s Processos criticos

s Alto custo de producggo, perda de matéria- prima.
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O objetivo entdo selecionar os pontos criticos, garantir a qualidade dos
mesmos e comunicar imediatamente ao fornecedor ao surgimento da primeira pega

fora das especificagbes.
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42. QUANTIDADE

MENSAL

COMPONENTE

DE FABRICACAO DE

CADA

Antes que seja definido o processo de fabricagio de cada pega, necessita-
se conhecer a quantidade mensal a ser produzida.

Isto &, a quantidade mensal a ser produzida determinara o tipo de processo

produtivo.

Estimamos uma guantidade anual média de 50.000 posigbes paletes do

Porta Paletes Dindmico, A partir dessa estimativa de vendas e conseqlientemente do

volume de produgio consegue-se determinar qual o processo de produgdo a ser

utilizado e também as maquinas e dispositivos necessarios.

Abaixo, temos 0 esquema do Porta Paletes desmembrado.

PORTA PALETES
DINAMICO

!

ESTRUTURA PISTA DE
METALICA DESLIZAMENTO
v | : y
CONTROLADOR SEPARADOR DISTANCIADOR
STOP TRILHO ROLETE DE VELOCIDADE DE PALETES DE TRILHOS
| | y 3
ANEIS
TUBO DE ACO EIXOS BUCHAS ELASTICOS ROLAMENTOS

Assim, podemos estimar a demanda inicial mensal de cada peca de acordo

com a tabela a seguir, bem como o processo de produgéo de cada item:

97



quantidade para uma

quantidade para uma demanda de 50.000 pos.

ftem Descrigao pista de 10 pos.palete

Rolete

1 Tubo mecanico com costura removida L=1150 mm 82

2  Tubo mecanico com costura removida L=200 mm 60

3  Eixo PPDIN-01C 284

4  Rolamento 6202 2Z PPK ou similar 284

5  Anel Elastico diam. int. 13,8 mm (diam ext. 15,0 mm}) 284

6  Bucha em nylon PPDIN-03" 284
Tritho

7 Tritho PPDIN-04 {custo da ferramenta de estampo incluso} 1

8 Cantoneira L2 - L=1360 mm 6

9 Cantoneira L2 - L.=200 mm 8

10  Parafuso M8 28

11 Arruela Lisa para parafuso M8 28

12 Arruela pressao para parafuso M9 28
Acessodrios

13 Separador de paletes PPDIN-08 1

14  Conirolador de velocidade

15  Stop frontal para paletes 3

paiete

410000
300000
1420000
1420000
1420000
1420000

5000
30000
40000
140000
140000
140000

5000

30000
15000
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43. MONTAGEM DOS ROLETES

Por ser um componente que tera a quantidade relativamente muito superior
aos demais, a montagem do rolete deve ser feita de um modo mais dindmico possivel,
se possivel com um sistema automatizado.

O objetivo é elaborar um modo simples, rapido, baixo custo e de qualidade.

A unido das pecgas componentes é bastante simples, uma vez que todas as
pecas sao somente encaixadas, sem roscas nem soldas.

Operacéo Procedimento fipolde ferr?r?lenta
necessadria

1 Acoplagem do r?la.mento na bucha trabalho manual
@ plastica
ks
3]
‘Q‘ 2 Acoplagem do eixo no rolamento trabalho manual
©
§ 3 Acoplagem do anel elastico no eixo alicate de anel elastico
o
5
g 4 Acoplagem da bucha no tubo de ago trabaiho manual

5 Remanche do tubo de ago prensa adaptada
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44. FLUXOGRAMA DA MONTAGEM DO ROLETE

tubo de ago

anel elastico pollamida

recebimento dos tubos de ag; recebimenta dos andis elaslicos . recebimento das barras de ago . recebimento da poliamida . recebimenta des rolar

INspegac dos whos INspeG3c dos anéss elislicos inspegdo das bamas nspecao da pohismida

mspecie dos rlarmen

ammazenagem das tubgs amazenagem dos anéis elastices amrazenagem das bamas amazenagem da pelamiga
amhazenagem dos rof
ustnagem dos eixos njegdo das buchas

INSpagao dos eixos inspecdo das buchas

anmazenagem dos eixos armazenagem das buchas

encaixe do rolamentn

encaixe go 2ixo No cc

encaixe do anel eldsh

encaixe do comunto n

remanche das extrem

armazenagem 6o mle

(0:0:0,0:0
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45. INSTRUGOES PARA A MONTAGEM DA PISTA DE DESLIZAMENTO

A pista serd montada no proprio local onde sera utilizado, a fim de facilitar a

sua movimentagéo.

A montagem da pista de deslizamento devera estar dentro das especificacbes

da "Norma de Montagem” elaborada pelo autor (anexo 6).

Ela acontecerd apds a montagem da estrutura(a estrutura idéntica & do Drive

Through), e entdo os montadores deverdo seguir os seguintes procedimentos

descritos abaixo:

Tipo de
Operagao Procedimento ferramenta
necessaria
1 Subir na estrutura utilizando os EPl's até o local nao necessita de
onde serj instalada a pista de deslizamento ferramenta
icar os trilhos e trazé-l té 0 local onde sera
5 G azé-losaté olo Corda

instalado a pista

3 Posicionar os trilhos de forma a estarem prontos
para serem acoplados os distanciadores

4 I¢ar os distanciadores

5 Acoplagem dos distanciadores no tritho

6 lgar as demais pecas

7 Acoplagem dos roletes no trilho

8 Acoplagem dos controladores de velocidade
9 Acoplagem do separador de paletes

10 Acoplagem do stop

nao necessita de
ferramenta

Corda
Chave fixa /
parafusadeira
Corda

nao necessita de
ferramenta

Chave fixa /
parafusadeira

Chave fixa /
parafusadeira

Chave fixa /
parafusadeira
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stop

46. FLUXOGRAMA DA MONTAGEM DA PISTA DE DESLIZAMENTO

separador
de paletes

controladores
de velocidade

roletes

distanciador
de trilho

trilho

—O

[
s 7

()
_/

acoplagem dos distanciadores nos trilhos

verificacdo do funcionamento dos roletes

acoplagem dos roletes no trilho

acoplagem dos controladores de velocidade

acoplagem do separador de paletes

acoplagem do stop

armazenagem da pisia de deslizamento

testes com carga, para verificagdo do
funcionamento dos acessarios
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47. NORMAS DE MONTAGEM DO PRODUTO

A empresa conta com varias equipes de montagem de estruturas, e a fim de se

padronizar a montagem do produto, elaborou-se as normas (anexo 8).
Ao mesmo tempo em que o procedimento padroniza o processo da montagem,

ele procura aumentar a seguranga no local, estabelecendo responsabilidades e

deveres para os montadores.
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48. INSTRUGOES AO USUARIO

O usuario devera operar ¢ equipamento dentro do especificado a seguir, caso
contrario, perdera a garantia dada pela ISMA.

Ele n&o podera montar ou desmontar a estrutura, ou remover pegas, sendo gue

somente uma equipe especializada da empresa podera executar essas operagdes.

A estrutura deverd ser montada em um local coberto, protegido de umidade,
chuva e grande intensidade de radiagdo solar. Podera ser montada em camara

frigorifica desde que os rolamentos sejam lubrificados com uma graxa especial.
O operador de empilhadeiras devera ter licenga para operar a empilhadeira.

Ao carregar cargas, o operador devera cuidadosamente apoiar o palete sobre a
pista de deslizamento, abaixar o garfo da empilhadeira e entdo retira-la debaixo do
palete. O garfo da empilhadeira ndo podera entrar em contato com nenhuma parie do
equipamento de armazenagem. Para se descarregar uma carga, o operador devera

primeiro erguer a carga e depois mové-la, e jamais arrastar a carga sobre os roletes.

Devera ser feita uma vistoria anual do equipamento pela Assisténcia Técnica
da empresa a fim de se realizar manutengdes. Caso haja qualquer componente
danificado, que n&o esteja funcionando perfeitamente ou ocorra qualquer anomalia, a
Assisténcia Técnica devera ser contatada.

Paletes Recomendados

Um problema que pode ocorrer no funcionamento da pista seria no caso de um
palete “encalhar” durante o seu deslizamento. Assim, os paletes posteriores também

parardo, transtornando o bom fiuxo dos materiais.

Para fazer a pista voltar a fluir novamente, um operador deveria subir na
estrutura até o local de ocorréncia, ¢ manualmente “desencalhar’ o palete em
guestio. Esse procedimento seria muito arriscado ao operador, e por isso deveriamos
combater ao maximo a possibilidade de algum palete “encalhar”.
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Para que a pista de deslizamenio funcione conforme o esperado, deverao ser

utilizados somente os paletes dentro da norma PBR {vide anexo 7).

A principal causa do encalhamento seria a conformacio da madeira utilizada

no palete nos roletes, conforme ilustra a figura abaixo.

palete

rolete Deformacao no
palete causado pelo

rolete

Outro problema ocorreria caso a superficie inferior do palete fosse irregular.

Isso faria com que o palete ndo deslizasse perfeitamente sobre os roletes.

A carga carregada sobre o palete deve estar sempre dentro do especificado.
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PARTE IV:

ENCIAMENTO DO

PRODUTO
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49, ASSISTENCIA TECNICA

Ao contrario do que se pensa, a manutencio ndo é somente um instrumento
para que maquinas e equipamentos funcionem constantemente. A manutencéo, cada
vez mais como item estratégico das empresas, € responsavel por evitar problemas
que afetem drasticamente os resuitados que normalmenie nao sdo medidos e até
passam despercebidos. A auséncia da manuten¢do também contribui para perdas

pela parada de maquinas, além de comprometer a seguranga, qualidade e
produtividade.

Para o bom funcionamento do Porta Paletes Dindmico, deve-se manter os

trés tipos de manutengdes: corretiva, preventiva e preditiva. Abaixo, segue uma breve
explicagao de cada uma.

A. Manutengao corretiva

A manutencgdo corretiva tem um carater emergencial, isto &, é realizada apos a
falha ter ocerrido. Nesse caso, os componentes sdo utilizados até que quebrem. Tal
manutengdo deve ocorrer apenas com pegas que ndo interfiram no bom desempenho
do Porta Paletes Dinamico, como por exemplo, os Stops que devem ser trocados

somente quando ocorre a danificagio delas.
B. Manutengao preventiva
A manutencdo preveniiva tem como finalidade prevenir falhas inesperadas. A
manutengdo de componentes do Porta Paletes Dinamico, como a sua limpeza e a
lubrificagéo, & um exemplo de manutencéo preventiva, Também podemos caracterizar

o tratamento superficial dos componentes como manutengdo preventiva.

C. Manutengéo preditiva

A manutengdo preditiva pode ser considerada um monitoramento do
desempenho de cada componente, e do conjunio delas.

Podemos citar como principais objetivos da manutengao preditiva:
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Aumentar o tempo disponivel dos equipamentos.

Impedir a extensdo dos prejuizos.

Evitar desmontagens desnecessarias exigidas pela Manutengao Preventiva.
Aumentar a confiabilidade do equipamento.

Aproveitar 0 maximo da vida util das pecas ou componentes.

Determinar com antecedéncia uma "parada”.

Diminuir o nimero de pecgas sobressalentes em estoque.

Reduzir a mao de obra diretamente ligada a manutengéo.

Diminuir os servigos de emergéncia.
Desse modo, como medidas de manutengao preditiva, deve-se verificar:

O encaixe entre as pegas (roletes-trilho, controladores de velocidade—trilho,
stop—estrutura, separador de paletes-trilho, distanciador de trilho-trilho);

A rotacao dos roletes;

Funcionamento dos controladores de velocidade (carga desliza
harmonicamente),

Se o separador de paletes impede que o palete posterior entre em contato com
0 palete que sera retirado;

Se o Stop ndc estd danificado (provavelmente amassado), maniendo sua
funcionalidade (servir de apoio para o primeiro palete) em perfeitas condigdes;
Se os Stops ndo estdo danificados (provaveimente amassados), mantendo sua
funcionalidade (impedir que ¢ palete caia no final da pista de deslizamento) em
perfeitas condigdes;

Se os trilhos estdo bem afixados na estrutura;

Se ha deformacgtes nos trilhos;

Se os roletes (principaimente os roletes na entrada e na saida, que estdo

sujeitos a choques com o garfo da empilhadeira) estéo danificados;

Portanto, podemos notar a importancia da manutengdo em nosso produfo. A

confiabilidade do bom funcionamento do Porta Paletes Dindmico ndo € somente

desejavel, mas também ¢& essencial. Qualquer falha no funcionamento do Porta

Paletes Dindmico pode provocar um grave acidente. Para que se melhore a

confiabilidade, é preciso minimizar a probabilidade de falhas e analisar quando as
falhas ocorrem.
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50. METODO PARA AUDITORIA DO PRODUTO

{(adaptagdo do capitulo 12 da obra Administragdo do Produto)

Auditoria de produto é uma técnica de auditagem para se emitir um parecer

independente sobre um produto comercializado, tendo como cliente o executivo
responsavel.

O objetive de se auditar o produto & fornecer informagdes para auxiliar no
direcionamento a ser tomado nas agbes administrativas do produto em questio. A

auditoria periédica permite maior seguranga de gestao da sociedade.

A auditoria de um produto se divide em quatro partes: analise funcional, analise

mercadologica, andlise comparativa e analise de manufatura.

A analise funcional verificara se 0 desempenho do produto estd conforme o
desejado. Nessa andlise, serdo analisados a documentagéo e o material de divulgagéo

do produto para verificar se o produto de fato tem o seu desempenho conforme o
anunciado pelo material de divulgagéo.

A analise mercadoldgica verificarda se o produto atende aos requisitos

mercadoldgicos, tais como aspectos visuais e cores.

Para a analise comparativa, uma equipe de auditoria externa a empresa devera

comparar o produto com outros produtos concorrentes, realizando a anélise funcional

€ mercadoldgica, e desse modo, deixar em evidéncia as deficiéncias do produto diante
dos demais.

Procura-se, na analise de manufatura, verificar se o produto foi projetado para

ser manufaturado de forma simples. Nessa andlise, serdo identificados os pontos
criticos de manufaturabilidade e os pontos onde se podera melhorar o aproveitamento
de matéria-prima. Ainda nessa andlise, terd como objetivo a redugdo de pecas e
redesenho das mesmas para reducdo de tempo de produgdo e melhoria da
confiabilidade e qualidade do produto.

Segundo Gurgel, um produto devera ser auditorado quando:
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For lider de vendas, a fim de ndo se tornar obsoleto com o tempo;

For candidato a ser descontinuado;

Tiver baixa rentabilidade;

Seqliéncia de codigo;

Tiver sintomas de disfungdes que prejudicam sua comercializac&o;

Tiver um desempenho muito proximo dos limites estabelecidos pelos requisitos
do mercado;

Sua forga de venda ndo conseguir manter a participagio no mercado, apesar
de todo seu esforgo, ele ndo vem ajudando a venda;

Os concorrentes vém modificando e incrementando o desempenho de produtos
similares. Os concorrentes apresentam uma tecnologia diferenciada, mais
atualizada e com custo de fabricagéo inferior,

O Departamento Financeiro sentir que o negécio tem suas margens reduzidas
e nao encontrar justificativa conveniente;

A empresa estiver preste a langar o produto e restar duvidas sobre a

viabilidade de produgéo. Uma revisdo reduzira o risco de decisdo que sera
fomado.
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51. RECICLAGEM DOS COMPONENTES DO PRODUTO

Pode-se dizer que a responsabilidade do fabricante sobre o produto vai até o

final da vida (til, visando causar o minimo de dano possivel ao meio ambiente.

A pista de deslizamento é composta basicamente por ago, material de facil
reciclagem. Tubos, frilhos, parafusos, distanciadores, eixos e outras pegas menos
volumosas podem ser vendidos a empresas de reciclagem.

A Poliamida, material que compde a bucha plastica, pode ser triturada e pode

compor até 10% em volume da Poliamida a ser injetada em outras pegas.

O processo de zincagem dos tubos de ago e do eixo n&o causara grandes
impactos ambientais, caso os residuos de acidos cloridrico ou sulfurico utilizados na

decapagem, € o zinco fundido, ndo sejam langados diretamente no meic ambiente.
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52. FUTURAS MUDANGCAS E COMPLEMENTOS PARA O PRODUTO

A) RETIRADA DOS ROLAMENTOS

Os rolamentos utilizados tém uma qualidade superior ao desejado. Para gue os
roletes girem com o deslizamento do palete, nao ha necessidade de se ter um
rolamento, mas também nao se pode fazer o contato direto eixo-bucha. Nesse caso,

em poucos dias a bucha estaria completamente desgastada pelo atrito.

A solugdo neste caso seria a utilizagdo de esferas soltas envolvidas em uma

capa metdlica, ja observados em roletes de empresas concorrentes (ver ilustracdo
abaixo).

B) AUTOMATIZACAO DA CARGA E DESCARGA

Com o produto desenvolvido, podemos elaborar um acessério gque ©
complemente.

Com base nas tendéncias do mercado, que & minimizar o manuseio das cargas
armazenadas, podemos idealizar a automatizagio da carga e descarga do
equipamento de armazenagem.

Evidentemente n&o se ird desenvolver neste trabalho o projeto deste acessorio,
mas sera somente descrita a sua concepgao.

A idéia é que, o operador de uma empilhadeira ou paleteira coloque o palete
em um local, e automaticamente o palete seja transportado até o local de carga da
pista de deslizamento. Consequientemente, a carga desliza até que se encoste o
palete desliza suavemente até que entre em contato com um palete j& armazenado
(ou em contato com o “Stop”, caso a pista de deslizamento se encontrasse vazia). Os
primeiros paletes das pistas de deslizamento seriam retirados de um modo
semelhante: um operador daria um comando em um equipamento, e este
descarregaria a carga automaticamente, trazendo-o a um local onde o operador o

retiraria com o auxilio de uma empilhadeira ou paleteira.
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Tal idéia foi baseada nos equipamentos chamados transelevadores, em que as
cargas sao carregadas e descarregadas em estruturas porta paletes, preduzidos por

empresas como Esmena, Mecalux, entre outros.
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Anexo [

Equipamentos de Armazenagem



Porta Paletes

llustragdo retirada do site hitp.//www.isma.com.br

E a estrutura mais simples para cargas paletizadas. Trata-se de uma estrutura basicamente
constituida por longarinas encaixadas em colunas.

Vantagens:

- acessibilidade & qualquer palete, sem a necessidade de se mover os demais;
- pode armazenar varias dimensdes de produtos a serem armazenados;

- possibilita rearranjos no lay out ou reajustes nas distancias entre longarinas(mudanga na
altura da carga paletizada),

- possibilita a utilizagdo de acessérios, podendo assim se armazenar varios tipos de
produtos: tambores, sacarias, caixas, conteiners, chapas planas, bobinas, etc.

Desvantagens:

- Densidade de armazenagem nZo tdo eficiente quanto aos demais equipamentos.



Drive In { Drive Through

llustracdo retirada do site hitp://www.isma.com.br

Sao estruturas continuas onde a empilhadeira “entra” na estrutura para movimentar as
cargas.

Ao contrario do porta paletes, as cargas s@o apoiadas em bragos continuos, sendo que
estes sdo apoiados nas colunas.

Sao estruturas praticamente equivalentes, sendo que o unico diferencial é que o Drive In
funciona no esquema UEPS e o Drive Through no esquema PEPS. Assim sendo, o Drive In
necessita apenas de um corredor, sendo este utilizado para a carga e descarga. J& o Drive
Through, necessita de dois corredores, um para a carga e outro para a descarga. Estes
equipamentos sao utilizados basicamente quando ha pouca variedade de produtos e quando o
aproveitamento de espago € mais importante que o baixo manuseio de cargas.

Vantagens:

- Alta densidade de armazenagem.

Desvantagens:

- Necessidade de se mover outras cargas para se retirar uma carga caso esta nao seja a
primeira.



Push Back

llustragéo retirada de uma
llustragdo retirada do site hitp://www.isma.com.br animacgao do site: http://www.interlake.com

A carga é apoiada em uma base mdvel, e a ultima carga colocada no Push Back “empurra”
as cargas anteriormente armazenadas. Como a colocag8o e a retirada das cargas s6 ccorre por

um lado, elas s&@o armazenadas de modo UEPS.

Vantagens:

- Baixo manuseio de cargas.

Desvantagens:
- Cargas pouco acessiveis;

- N&o ocorre 0 PEPS.



Cantilever

ilustragéo retirada do site hitp://www.isma.com.br

O cantilever &€ a estrutura de armazenagem que tem como principal caracteristica
armazenar objetos longos, como {ubos e barras.

No entanto, em muitos depositos se utiliza o cantilever para se armazenar cargas de
diferentes formas, pois ac contrario dos demais equipamentos de armazenagem, as dimensées do
objeto a ser armazenado ndo necessita ser previamente definido. O problema nesse caso & que
frequentemente haverd espagos vazios enire cargas, diminuindo a densidade volumétrica de

armazenagem, além de nao se ter um sistema de enderegamento eficaz.

Vantagens:

- Permite armazenagem de objetos de diferentes formas e dimensodes.

Desvantagens:
- Baixa densidade de armazenagem;
- Sistema de enderecamento ineficaz.



Anexo 2

Materias de Revistas



- TARGET Logtsttcs. |

Uma e presa que ja

.f
]




CNOT %S

48

" meli RS e e e R L T R L M}

Vale quanto custa?

Apesar de bern mais caras do que as estruturas convencionais, as
estruturas porta-paletes dindmicas sdo apontadas como a
alternativa ideal para produtos de alto giro € pouca diversidade

Racionalizar a movimentacao de ma-
teriais e produtos acabados a fim de re-
duzir as despesas de um estoque na
cadeia de abastecimento tem sido o ar-
gumento utlizado pelas empresas que
optaram pela adogdo das estruturas
porta-paletes dindmicas frente as de-
mais opgdes oferecidas pelo mercado.
Nas estruturas porta-paletes para
estocagem dindmica, os roletes ou rolos
transportadores apoiados em planos,
inclinados no sentido da carga e descar-
ga, substituem as vigas de apoio das
estruturas convencionais. Utilizadas em
ambientes com alta densidade de
estocagem, as estruturas séo equipadas
com reguladores de velocidade que fun-
cionam como freios, impedindo que a
carga adquira grande velocidade ao ser
transportada — por gravidade — de um
lado para o outro. Os transportadores,
eventualmente podem ser motorizados
ou controlados em cada linha, com a
movimentacdo dos paletes controlada
por freios centrifugos e hidraulicos.
“Este sisterna de armazenagem € in-
dicado nos casos de estocagem e mo-
vimentacao de materiais com gran-
de rotatividade, dentro do princi- ;}}'
pio FIFO — “First-in / First-out” i
(primeiro que entra, primeiro
que sai)", explica o gerente-ge- i
ral da Aguia Sistemas de Arma- |
zenagem [Fone: + (42) 220-
2666), Paulo Vale. Como ndo
admite acesso pelos lados, con-
forme o3 itens vao sendo removi-
dos, outros vdo tomando o seu lugar
automaticamente, propiciando movi-
mentacao dos paletes. O sistema pos-
sui também, ao final do percurso, o
separador de paletes, que proporciona

.

a retirada ficll, rapida e segura do
primeiro palete da pista.

A fachidade operacional desse siste-
ma ¢ decorrente da otimizacao do es-
paco, pois com as estiuturas dinamicas
sdo minimizados os percursos de carri-
nhos e empilhadeiras nos corredores.

De acordo com o gerente comerdial
da Mecalux [Fone; + {11} 6221-5611],
Marcos Faccio, sao utilizados apenas dois
corredores de acesso nesse tipo de ope-
racdo: o de carga e o de descarga. “Alem
de aproveitar a0 maximo o volume do
armazém, elimina interferéncias por utili-
zar corredores distintos”, afirma, “e o tem-
po utilizado na movimentagdo dos paletes
também & menor’.

Com a mesma opinido de Faccio, o
diretor da A Boletti [Fone: + (11) 4154-
2814], Anselmo Boletti, cormnplementa
que o sisterna possibilita a estocagem de
urn ndmero maior de paletes numa mes-
ma estrutura compacta, porém com mais
agilidade”

Ay

Estniiura porta-paletes dindmica

Mether aproveitamento do espago e perfeito con-
trofe do produto estocado

Determinando as necessidades

Os sistemas de estocagem dindmica
podem ser classificados em um espec-
tro de maior densidade {maior econo-
mia de espaco) e maior dindmica da
movimentacdo da carga. "Eles proporci-
onam uma velocidade maior e melhar
aproveitamento da altura, j& que dispen-
sa a constante movimentacdo de em-
pilhadeiras dentro das estruturas”, explica
o responsavel pelo departamento de
projetos e orcamentos da lsma [Fone: +
(11) 3871-5338], Flavio Piccinin. «

A aplicacgo ou ndo das estruturas por-
ta-paletes dindmicas depende, diretamen-
te, do tipo de produto a ser estocado e de
sua rotatividade no estoque.

Conforme explicam os fabricantes, exis-
ten solucoes especificas desenvolvidas de

 acordo com a necessidade de estocagem

do dliente, e somente um estudo apu-
rado de sua cadeia logistica pode in-
dicar 2 melhor solucdo. “E preciso
analisar as reais necessidades de
estocagem e de separagdo de
pedidos do cliente para justificar ou
nao a aplicacdo das estruturas dina-
if ricas’ explica o engenheito de pro-

jetos da SSI- Schaefer [Fone: + (11)

3045-1380], Rafael Gomes Kalandjian.

Para determinar a viabilidade da aph-
cacao da estrutura dindmica, devem ser
consideradas tanto condicdes de pico,
quanto médias entre os quais incluem-se:

LG MOVIMENTALAQ & ARMAZENAGEM
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A Mix de SKU - Stock Keeping Unit
{unidade mantida em estoque) e
quantidades de cada SKU;

A Necessidade de rotatividade de cada
SKU;

A volume de “throughput” (tempo ne-
cessdno para processar um SKU) ou
a velocidade dos produtos que se-
rdo movimentados por meio do sis-
tema, por dia ou por turno.

A Espaco no piso disponivel, dimen-
sdo da altura lvre;

A Giros desejados do inventdrio;

A Compatibilidade dos paletes que se-
rdo utitizados dentro da capacidade
de fluxo do sistema.

T
Maior rapidez na movimentagao dos paletes

Onde hé necessidade de manter o
“throughput” em uma taxa elevada, ain-
da mantendo niveis de inventario bai-
x0s, as estruturas porta-paletes dindmi-
cas apresentam um bom desempenho.
Elas fornecem produtividade em modu-
los de separacao de pedidos e, no caso
dos sistemas de fluxo de caixas, cada
vez mais sao vistas como uma eficienie
solucao para economizar espaco e para
fornecer materiais e pegas em uma base
Just-in-time para linhas de montagem e
células de trabatho na manufatura.

Outro segmente da industria que
tem “migrado” das estruturas porta-
paletes convencionais para as dindmi-
cas & o alimenticio. Segundo o gerente
comerciat da unidace de Sao Paulo da
Aguia, Robson Goncalves Riberro, ” a in-
dustnia almenticia e seus operadores
logisticos vém confirmande a utlizagdo
deste tipo de estiutura, pnncipalmente
pela facldade de operacionalizar o FIFQ”

NOVEMBRO

Ceitério para avaliagdo e escolha da estrrtura:
densidade x seletividade x freqiiéncia x custo

Resultados positivos

Na Coop — Cooperativa de Consu-
mo [Fone: + (11) 4921-9516], desde
que foram implantadas as estruturas
porta-paletes dindmicas, ha aproxima-
damente um ano, a capacidade do ar-
mazém passou de 4.240 posicoes-
palete pare 7.329 posicdes-palete, cu
seja, uma aumento em torno de 73%,
o que pode ustificar, mesmo que parci-
almente, o sew maior custo. Segundo
afirma o técnico de logistica da empre-
sa, Jodo Petrecca, com as estiuturas di-
namicas foi possivel verticalizar o esto-
que. A cooperativa, que possui rmais de
864 mil assodados atendidos por uma
rede de 17 lojas em todo ABC, possui
uma estrutura de 20 metros de compri-
mento e aproximadamente 4 metros de
altura, vtilizada principalmente para o lei-
te longa vida que, de acordo com Petrecca
& um dos itens {ou até mesmo o princi-
pal iten) de maior giro, chegando a utili-
zar, exclusivamente, até seis caminhdes/
dia para o abastecimento das lojas.
"Como o leite & um produte de alta
rotatividade, mas gue ao mesmo tempo
requer cuidados quanto & validade, o sis-
tema dindmico foi a melhor alternativa
paia otimizar tempo de carga e descarga
e espaco fisico”, explica o téonico.

Outra experiéncia bemn sucedida das
estruturas  porta-paletes dinamicas &
descrita pelo coordenador de Logistica
da Panarmco [Fone: + (3 1) 5682-3700],

aumenrio de
" 73% na capa-

cidade de

esfocagem

Jodo, da Coop:

Carga paletizada pronta para embarque,
respeitando o sistema FIFQ

lliel Alves de Souza. "Passamos a utili-
zar o sistema em marco deste ano e,
em cada palete movimentado , ganha-
Mos um espaco de 17,500 m? na dimen-
sao total do armazém”. Com 26.400m?
de area de estocagem - sem contar a
marquise — e cerca de 13.600 posicoes-
palete dindmicas, a empresa agilizou a
estocagem e movimentacdo dos produ-
tos adotando a técnica FIFO conjugada a
do cddigo de barras.

A Cooperativa Central dos Produto-
res Rurais de Minas Gerais [Fone: + (37)
231-6000], que estoca entre outros pro-
dutos o leite longa vida da marca ltambé,
utiliza também a estrutura dindmica de
24 metros de profundidade, com 4.760
posicoes-palete, ha aproximadamente
quatro anos, com total controle de en-
trada e saida dos produtos, bem como
dos prazos de validade.

Para o gerente-cornercial da Bertolin
[Fone: + (54) 453-4899], Norberto An-
ténio Marcolin, o mercado brasilerro aos
pouCos estd se conscientizando de que
as estruturas porta-paletes dinamicas sao
mais eficientes que as convencicnais para
segmentos de produtos com alto gio,
como € ¢ caso do alimenticio”. Segundo
ele, a Perdigdo [Fone: 0800-117782) estd
naugurando um novo centio de distri-
buicdo em Campinas (SP), com seis mil
posicGes-palete dindmicas.
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A Esquema mostra a agifidade da operagdo de carga e descarga

0 investimento

O gerenie de Vendas da Fiel [ Fone: +
{11) 6693-051 1}, Carlos Eduardo Tosato,
prevé um aumento giadativo, porém cons-
tante, na utilizacdo das estruturas dindme-
¢as. "As vantagens oferecidas por esse tipo
de equipamento sdo muitas, indusive com
novidades como é o caso dos elementos
controladores de velocidade destinados a
uniformizar o deslocamento dos paletes”
Segundo Tosato, os primerros dispositivos
crados para o contrale de veloddade, atua-
vam por meio de contato inferior com os
roletes de apoio dos paletes, "Seu didmetro
€ra muito grande e ocasionava uma perda
consideravel nos niveis de armazenagem’”,
Hoje, os mesmos disposiives sdo incor-
porados internamente em roletes que por
sua vez sao integrados as pistas de roletes,
nao havendo, portanto, a necessidade de
aumentar 0 espacarnento vertical das pistas.

Apesar de concordar com todas as van-
tagens oferecidas pelas estruturas dindmi-
cas citadas por Tosato, o diretor comercial
da indusa [Fone: + (11) 6561-6155], Luis
OCtavio Carvalho Volpe, salienta que a méo-
de-obra no Brasit & muito barata comparada
a outros paises. “Temos que lembrar que mur-
tas tendénaas mundias ndo se aplicam ao
Brasil, j& que pelo fato da mao-de-obra ser

Nerberto, da
Bertolini:
beneficios das
estrufuras
compensam o
investimento

POG MOVIVENTACAD »‘,'T"iw'l'-“ ATt AR

. Marcos, da
Mecalux: “é um
dos sistemas que
mais estoca por
n? de armazém”

muito cara em outios paises a solugdo
adotada pela maioria é a automatizacgo
quase que total dos processos para
estocagem e movimentagao de produtos”,

Quanto ao investimento, as estrutu-
ras porta-paletes dindmicas possuem um
custo até 10 vezes maior que as convern-
cdonais. “Entretanto, € o sistema gue mais
amnazena por metro quadrado de depdsito,
possuindo um diferendal importante que é
o FIFO", argumenta o gerente da Mecalux.
" Além disso, o custo de manutencio é
muito baio, j& que é aconselhada uma vis-
tona a cada seis meses para verificacio dos
compoenentes ou possivel substituicdo de
rolos, quando avariados por empilha-
deiras’, complementa Robson, da Aguia,

No entanto, & predso lembrar, nova-
mente, que este sistema é indicado para
produtos com alto grau de adensamento
e rotatividade no manuseio dos paletes
em processo de carga e descarga, mas que
pode nao ser o mais adequado quando
existe alta seletvidade e baixo giro de pro-
dutos.

A Altamnira [Fone: + (11) 295-2855],
por exemplo, analisa as vanaveis rela-
cionadas ao produto (se ¢ de alto giro,
fngonficado, frégil, etc), antes de apresen-
tar um projeto para o cliente. De acordo
com a assessora de Marketing da
empresa, Ligia Guerra, a estocagem

A

o

S

A rotacido automatica positiva do
estoque;

1A entrega “no ponto de separagao”, com
baixo custo de movimentacao;

A grande densidade de estocagem;

A eficiéndia e rapidez no processamento
de requisiges e pedidos;

{ A menos equipamentos de movimen-

i tacdo (empilhadeiras, etc) para um

é dado fluxo de materiais

j

e ] D £ T

A diminuem o espaco necessario para
separacdo de cargas.

AT T OV BEERTIRE R T i

Limitacoes:
A exigem paletes de modelo espedal,
de construgdo mais acurada;
© A exigem plangjamento da profundida-
‘ de das pistas e cuidados do opera-
dor para ndo misturar as cargas;

1 A o palete pode ganhar velocidade e

ser afetado, exigindo sistema de
; amortecimento;

i A baixa seletividade (todo o estoque
: tem acesso 5O por um lado);

A cargas altas sdo instdveis neste tipo
_ de estocagem;
. A perda de altura no local de carega-
mento;
i A aacessibilidade a carga ¢ dificil;
A nio sdo indicadas quando o ntimero
de SKU & grande, com pequenas
quantidades individuais.

o o,

Indicadas para estoques de produtos de alto giro

dinamica, por exemplo, facilita a carga
e descarga de produtos, mas nem sem-
pre & uma solucao acessivel para em-
presas com produtos de médio e baixo
giro, 14 que seu custo € maior. | ]
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ARMAZENAGEM =

Parmalat:

solucdao premiada
contabiliza ganhos

Ao optar pelo sistema de estrutura dindmica para o seu
centro de distribuicéio no Parand, a Parmalat
aumentou a capacidade de estocagem e melhorou o
controle de shelf-life dos produtos,
com o aumento de giro e respeito ao FIFO.

De quebra, ganhou o Prémio ABML de logistica

omo fazer para diminuir o de venda? Esse era, sem davida, 0 apenas resolveu definitivamente es-
‘ tempo de permanéncia dos grande gargalo da Parmalat para sa questao, como valeu a empresa o

produtos no depdsito e, ao atender o mercado paranaense. A so- prémio concedido pela Associagio
mesmo tempo, garantir a eficiénciae  lugao encontrada foi adotar o siste-  Brasileira de Movimentacao e Logis-
a rapidez da distribui¢io aos pontos ma de estrutura dinamica, que ndo tica (ABML), entregue em outubro.
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Havia a necessidade de
construir um CD
verdadeiro, que fizesse
todo o trabalho de
armazenagem e

movimentagdo de
forma automatizada e

mantendo os padrées
de qualidade

Até o inicio deste ano, a Parma-
lat tinha apenas dois pequenos de-
positos em Curitiba (PR), um desti-
nado aos seus proprios produtos e
outro para as mercadorias da Bata-
vo, que faz parte do mesmo grupo.
Havia a necessidade de construir
um verdadeiro Centro de Distribui-
¢do, que fizesse todo o trabalho de
armazenagem e movimentagdo de
forma automatizada e seguindo os
mais rigidos padroes de controle de
gualidade.

O problema virou solugéo €, no
dltimo més de maio, comegou a
funcionar o Centro de Distribuicdo
de Curitiba (PR), que atende a todo
o Estado e veio somar-se aos outros
oito CDs da Parmalat, localizados
em Porto Alegre (RS), Jundiai (SP),
Rio de Janeiro (R}), Contagem
(MG@G), Brasilia (DF), Salvador (BA),
Recife (PE) e Fortaleza (CE).

Mas para movimentar com efi-
ciéncia cerca de 20 mil tonela-
das/més com 13 pontos de carrega-
mento, é preciso dispor de uma es-
trutura adequada e moderna e de
um sistema de movimentacdo e ar-
mazenagem que esteja de acordo
com as caracteristicas dos produtos

ali estocados e atenda as necessida-
des de volumes e prazos do merca-
do consumidor.

Dessa forma, a Parmalat foi bus-
car a parceria com a Indusa, empre-
sa do Grupo Sofima, para desenvol-
ver o Plano Diretor de Movimenta-
¢ao & Armazenagem, visando a re-
solver um dos maiores problemas
da empresa que era o shelf-life, ou
seja, o periodo que os produtos po-
dem ficar na prateleira, antes de se-
rem consumidos.

O engenheiro Ernesto Vagner
Vendramini, gerente corporativo de
Transporte e Projetos da Parmalat,
explica que o centro de distribuigio
mantém produtos com prazo de va-
lidade que vdo de 14 dias até 60
dias, no caso da linha refrigerada.
“Mas a maioria estd em torno de 35
a 40 dias. Se houver demora para
comercializar esses produtos e eles
passarem do primeiro tergo de vida,
temos uma dificuldade muito gran-
de em coloca-los no mercado. Nes-
ses casos, os supermercados nio fa-
zem mais 0 recebimento autométi-
co e ai precisamos entrar em nego-
ciagao, para que eles aceitem o pro-
duto, 0 que acarreta prejuizos eco-
ndmicos e possivels perdas de pro-
dutos.”

A saida seria fazer uma estoca-
gem que respeitasse esse shelf-life,
e mantivesse a perfeita sinergia de
circulagio das mercadorias das trés
marcas administradas pelo CD.
“Enquanto construiamos esse no-
vo depésito, a Batavo vendeu a sua
area de produgio e comércio de
carnes para a Perdigdo. Com isso,
guando inauguramos o CD, ja co-
mecamos distribuindo os produtos
das trés companhias. Em linhas
gerais, podemos dizer que a Bata-
vo concentira a maior operagao, al-
go em torno de 50%, 35% referem-
se a linha Parmalat e os 15% res-

Foto: Procapio

O CD tem 9.706 m* de area, com
capacidade para 6.500 posicoes palete

tantes sdo da marca Perdigao. Esse
levantamento deve ser considera-
do a grosso modo, pois ha variagoes
més a més, visto que o mercado as
vezes estd mais propicio para con-
sumir os produtos de uma deter-
minada empresa do que de outra”,
esclarece Vendramini.

Partes de um todo

O engenheiro Jodo Luiz Amaral,
diretor comercial da Indusa, Divi-
sio Metaldrgica do Grupo Sofima,
afirma que o sistema de armazena-
gem pode ser definido como a per-
feita disposicdo das partes de um to-
do, coordenadas entre si e que de-
vem atuar como uma estrutura or-
ganizada. “Para caracterizar um sis-
tema, € necessaria a integragao en-
tre a estrutura de armazenagem, Os
equipamentos de movimentacao,
que sio as empilhadeiras ou paletei-
ras; 0 prédio e os produtos a serem
estocados.”

Ele acrescenta que, para que esse
sisterna seja perfeito, tem de satisfa-
zer 4s necessidades de cada cliente
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ou organizagio.
“A importancia
da armazenagem
hoje, na logisti-
ca, & a de levar
solugdes para os
problemas, pos-
sibilitando uma
melhor integra-
¢do entre as
areas de supri-
mentos, produ-
¢io e distribui-
¢do. O mercado
dispée de uma
gama enorme de
op¢oes, desde a
estrutura dina-
mica, até siste-
mas com maior
ou menor veloci-
dade, com alta ou baixa densidade, passando por ou-
tros que oferecem alta seletividade, como os porta-pa-
letes. O importante é encontrar o modelo que melhor
atenda ao projeto a ser implantado.”

Amaral destaca que o planejamento deve ser conduzi-
do seguindo trés fatores basicos. Os estratégicos, que exi-
gem a realizacao de estudos sobre a localizacao ideal onde
serd instalado o armazém. Fatores técnicos, que envelvem
estudos de gerenciamento, com o emprego de softwares
adequados & proposta. E os critérios operacionais, coorde-
nando toda a escolha dos equipamentos de movimenta-
¢do, armazenagem e o layout do centro de distzibuigio.

No caso especifico da Parmalat, havia o desafio
adicional de trabalhar com produtos de virias cate-
gorias em um mesmo complexo. “O depdsito estd em
um terreno com 42 mil m? e ocupa uma area cons-
truida de 9.700 m2. O galpéo foi todo feito com 9 me-
tros de altura. Trata-se de uma obra moderna, com
docas isoladas e proprias para cada uma das linhas,
dispondo de plataformas mecanicas que se ajustam
aos caminhdes dos mais diversos portes”, comenta
Vendramini.

Fie esclarece que o centro de distribuigdo tem apro-
ximadamente 6.500 posicbes-paletes, distribuidas da
seguinte forma: 200 para a linha climatizada, com tem-
peratura até +18°C; 300 de congelados, ¢com -20°C; cer-
ca de 2 mil de refrigerados, mantidos até + 5°C, e 05 4
mil restantes da linha seca.

0 armazém ¢ equipado com estruturas
drive-in e dinamicas



FIFO automatico

O projeto elaborado pela Indusa
baseou-se em duas técnicas: o drive-
in e a estrutura dindmica. “Escolhe-
mos o primeiro porque ele oferece
alta densidade, pois nio tem corre-
dores, ou seja, as empilhadeiras es-
tao sempre trafegando dentro da
estrutura. Em contrapartida, ele
nao oferece grande seletividade,
sendo preciso focar nos produtos
de maior giro. Apesar disso, o drive-
in & ainda a melhor opgdo, pois
uma estrutura porta-paletes, por
exemplo, tem seletividade de
100%, porém uma baixa capacida-
de de estocagem, em uma mesma
area quando comparamos com 0
drive-in”, afirma Amaral,

Havia o desafio de
trabalhar com
produtos de vdrias
categorias em um

mesmo complexo, com
ambientes climatizados,
refrigerados e
congelados

A outra solucio foi o sistema de
armazenagem dinimica, derivado
do drive-thru, com a diferenca de
que, a0 invés do trilhos que fazem a

movimentacao dos produtos, hi
uma pista com roletes e controlado-
res de velocidade. Todo o processo é
na verdade bastante simples. Os
planos de carga estaticos, que so as
vigas e longarinas do drive-thru, sao
substituidos por trechos de roletes
ligeiramente inclinados, descen-
dentes no sentido da entrada para a
saida. O palete entra por um lado,
que € 0 do carregamento da estrutu-
ra porta-palete e movimenta-se len-
tamente para o lado onde é selecio-
nado. Os produtos sio conduzidos
pela forca da gravidade, cuja veloci-
dade ¢ ditada por controladores ao
longo da pista. A medida que os
itens vao sendo removidos, outros
avangam automaticamente para to-
mar o seu lugar,

Armazenagem, Movimentacao e Economia

Juntas
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Caracteristicas

em um Unico Produto
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Economizam espacgo, pois sio totalmente dobriveis.
Permitem empilhamento de até 5 unidades.
Portas articuldveis facilitam o acesso ao produto.
Protecdo galvénica por zinco eletrolitico.

Mais de 50% de redugio no tempo de movimentacio.

Consulte-nos, sem compromisso, para projetos especiais.

Criativa

HA MAIS DE 30 ANOS, FORNECENDO A GRANDES EMPRESAS, A ARTOK , DETEM
AMELHOR TECNOLOGIA NO DESENVOLVIMENTO DE CONTAINERS ARAMADOS.
Avenida Vila Ema, 824/850 - 03156-000 - Sdo Paulo - SP - Brasil - Tel.: 11 271.7133 - Fax: 11 6910.7941
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0800.131317 www.artok.com.br

vendas@artok.com.br
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“Optamos por essa metodologia
porque permite a realizacao do FIFO
e, com isso, se consegue uma rota-
¢do automatica e positiva dos esto-
ques. Esse sistema dindmico é utili-
zado pela Parmalat justamente para
escoar as mercadorias que estdo ha
mais tempo no depdsito, para que
elas possam ser retiradas antes das
demais, respeitando o shelf-life”, ex-
plica o diretor da Indusa.

Vendramini ressalta que, além
do FIFO automaético, esse sistema
permite uma grande densidade de
ocupacio do depdsito. “Com isso,
evitamos que os produtos mais ve-
lhos fiquem armazenados no cen-
tro de distribuicdo. Em um drive-in
convencional, a empilhadeira tem
de entrar dentro da estrutura e ir
pegando palete a palete, seguindo
uma seqliéncia de retirada. Neste
nio, o produto a ser retirado estd
sempre la na frente, pronto para ser
transportado para os caminhdes.”

A Parmalat contratou a Transpor-
tadora Rodomodal, que opera em
todo o Brasil, ficando responsavel
pelo servico de fornecimento e ma-
nutencao das empilhadeiras, que
530 alugadas. Ao todo, sdo emprega-
das quatro maquinas ETM, da mar-
ca Ameise, que sao empilhadeiras
retriteis especiais para ambientes
frigorificados, que chegam até 7,30
metros de altura, com capacidade
para 2 mil kg, especialmente proje-
tadas para trabalbhar em drive-in, car-
regando produtos de até -25°C.

O gerente acrescenta que o soft-
ware usado no gerenciamentc da
movimentagio foi todo customizado
internamente, baseado no sistema
operacional Dataflex. “Estamos estu-
dando a aquisi¢do de novos progra-
mas, porém nao temos urgéncia pois
© que temos atende completamente
a nossa demanda, com total eficién-
cia e precisao”, aponta Vendramini.

Foto: Mocdpio

Além do FIFO automatico, esse sistema
permite uma grande densidade de
ocupacdo do depdsito

Ganhos reais

Se for comparada aos sistemas
convencionais, a estrutura dinami-
ca ¢ disparada a que tem a posicao-
palete mais cara. “No entanto, é im-
portante ressaltar que ¢ que tem de
ser verificado é a relagdo custo-be-
neficio. As necessidades e caracte-
risticas do centro de distribuicao €
que sdo imperiosas e ndo a simples
avaliacdo de prego. E preciso com-
putar as vantagens que esse sistema
consegue agregar a operacio”, de-
fende Amaral.

Vendramini concorda com essa
opinido, lembrando que, embora
exija um investimento inicial
maior, a armazenagem dindmica da
maior garantia & qualidade da ope-
ragdo, possibilitando ainda uma
ocupagio maior do depésito. “E
inegavel que esse € um tipo de siste-
ma que deve ser usado para produ-
tos com grande giro. O leite, por
exemplo, € um produto que gira
muito, pots praticamente toda a
produgao do dia é escoada. Portan-
to, para nos, ele é sem divida o
mais adequado.”




A Parmalat obteve
redugdo do indice de
perdas por avaria

eliminando o tempo
gasto nas operagcées
de separagdio e
requisigéo

Amaral explica que seu custo é
maior devido a aplicacio de trans-
portadores e reguladores de veloci-
dade nos planos de estocagem.
“Eles chegam a representar 30% do
valor da pista, porém sio funda-
mentais para que o palete seja frea-
do, eliminando problemas de aci-
dentes.” Por outro lado, o diretor
enfatiza que, entre os ganhos da es-
trutura dinamica, esta o baixo custo
da entrega no ponto de consumo, a
rotacdo automatica e a maior arma-
Zenagem em IMenor espaco, pois se
elimina a necessidade de corredores
intermediirios.

“Na Parmalat, conseguimos tam-
bém uma redugdo no indice de per-
das por avarias e melhor controle
do FIFO, sem contar que foi possi-
vel eliminar a perda de tempo nas
operacdes de separacao de requisi-
¢Oes, pois o sistema trabalha com
uma Unica esteira de separag¢do, cur-
ta e mais conveniente. Dessa forma,
os carregadores das prateleiras e os
responsaveis pelas requisi¢des tra-
balham em areas restritas e em li-
nha reta, facilitando a supervisio e
o total controle do estoque”, con-
clui Amaral.

Vendramini destaca ainda que a
empresa movimenta mensalmente

perto de 100 mil toneladas de pro-
dutos e que esse centro de distribui-
¢ao faz parte do processo de reestru-
turacdo da Operagdo Logistica da
Parmalat no Brasil, que ja4 conse-
guiu reduzir os depésitos que antes
eXistiam em praticamente todos os
Estados brasileiros para apenas no-

ve unidades. “Essas iniciativas gera-
ram uma grande redugfo dos custos
logisticos da empresa.” u

Fatima Cardoso

Parmalat: (11) 3848-2200
Indusa: (11) 6561-6155
Ameise: (21) $97-0512
Rodomodal: (41) 672-2268

OBt

} ARMAZENAGE

TEMOS VA0S QUE VARIAM DE 10 A 50 METROS
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Anexo 3
Catalogos de Empilhadeiras



EMPILHADEIRAS ELETRICAS
1,0 a 3,5 ton
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TOYOTA resena ai
de empilhadeiras elétric

Além das vantagens do exclusivo Sistema Ativo de Estabilidade (SAS),
o sistema elétrico da série 7FB faz uma grande diferenga
para o conforto do operador.

Os motores mais compactos ddo a estas

empilhadeiras maior liberdade em seu design.

A Toyota usou essa liberdade e colocou a bateria
debaixo do piso, criando uma ampla gama de
caracteristicas que reduzem
a fadiga do operador.

Estabilizador Ativo do Eixo Traseiro

Durante um giro as empilhadeiras tendem a ser instaveis.
E por isso que o Estabilizador Ativo do Eixo Traseiro € tio
importante, uma vez que ele contrela ativamente a estabili-
dade do veiculo, monitorando a empilhadeira e também
interrompendo o balango do eixe traseiro através de um
equilibrado contato com o solo. Assim, excelentes caracteris-
ticas de manejo e estabilidade sdo mantidas durante traba-

lhos rapidos, reduzindo ainda o risco de instabilidade da
empilhadeira,

Sensor aftura-carga Sensordecatga  Sensorde velocidade  Sensor de balango

Conforto nas Operacoes

Layout da Bateria p——3 -
O motor potente e compacto per- L / I'. { x
mite que a bateria finalmente deixe / a i | 1 /f‘,:*'- :
Traseiro Chassis Y, sua localizagdo convencional scb o ,'_"" . '-“I |
Ainformacio obtida pelos quatro sensores & monitarada assento do operador. : !i ! -;n:q.\ —
por controdador que entio aciona a trava e destrava e cilin- ) N LR A

dro de estabilidade da cixo traseira
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Controle Total da Operacao

Al

e P

DHY Comificanon, L
150 14061 REGISTERED FIRM

5

Alavanca da Direcéo

Aoperagdo com um toque do dedo pode ser feita
enquanto a mdo permanece no volante. Seu
design eletronico permite ficil operagao com
rapidez e precisio na direcao selecionada.

[Nota: A foto mostra alavanca de diregao opcional no
lado direito.}

Controle Automatico do Nivel do Garfo
A posicao do nivel do garfo permite uma insergao
€ extracao mais fécels, ajudando a aumentar a
produtividade de toda a operacio. Basta apertar
um botdo na parte superior da alavanca ao mover
o mastro da posi¢ao abaixada e o garfo automati-
camente se posicionard horizontalmente.

A mais avancada seguranca

Estabilizador Ativo da Direcao

Controla a estabilidade lateral quando a empilhadeira gira. Este sistema incor-
pora um cilindro de estabilidade e um controlador para evitar que 0 eixo tra-
seiro suba e desca durante um giro delicado.

Sensor altura-carga Sensor de carga Sensor de velocidade  Sensor de balanco

LIIII

CONTROLADOR
Giro Giro
Forga da Forga da # ‘ —.)
gravidade gravidade ‘|f _@ H Gico

Luzes Combinadas de Seguranca
Ficeis de serem vistas e menos sujeitas a
danos. Estes 30 apenas dois dos beneficios
destas luzes colocadas no alto, na traseira da
tampa de policarbonado no teto da empi-
Ihadeira.

Controlader Ativo da Funcio do
Mastro

* Contrale de Inclinacdo do Mastro para Frente

Controla o dngulo de inclinagdo do mastro de
acordo com a altura e o peso da carga elevada
ou transportada para feduzir o perigo da
queda da carga ou o tombamento da empi-
Ihadeira durante uma operagio delicada.

* Controlador Ative da Velocidade de inclinagdo
do Mastro para Trds

A velocidade de inclinacdo do mastro & con-
trolada de acordo com a altura do garfo para
reduzir o risco de instabilidade da carga.



S.

» Bateria posicionada préxima ao solo

» Maior estabilidade/capacidade residual
+ Design moderno e funcional

« Alto desempenho
» Controles que favorecem a produtividade,
reduzmdo 0 cansago do operador

L -

Controles Para o Aumento da Produtividade

Sistema Elétrico de Corrente Alternada

0s mattiplos beneficios deste sistema incluem: resposta rapida aos comandos do
operador, precisdao no controle ¢ componentes compactos. Além disso, €omo o
motor ndo utiliza contatos e escovas, a manutengao desses itens =0y
simplesmente & eliminada. O sistema permite ainda um
novo e revoluciondrio design e desempenho da
empilhadeira e o operador realmente pode
sentir a diferenga.

Fungao Seletora de Energia
Esta fungao adapta a empilhadeira 3s necessidades do ambiente de trabalho.
Tanto a movimentagio quanto o desempenho da elevagio de carga podem ser
regulados com precisao para a adaptagdo as
condigdes do ambiente e a habilidade

do operador.

Niveis de Descarga ¢ Desempenho da Bateria

Calculo com 10% da redugdo do desempenho

100%
90%

0% T 50%

Nota: Nao funciona no modo H

Espaco Expandido paraasrernas

Projetado para dar mals espago, permitindo ao ope-
rador a liberdade de movimentos e a redugao da fadi-
ga.Capas sob o painel de instrumentos e sobre os cilin-
dros de elevagio sdo outros aperfeicoamentos no
design,

Posicao Ergonémica de Direcag

A facilidade de alcangar e operar os controles significa
méaxima eficiéncia com minimo esforgo.

Atém disso, o compartimento do operador foi projetado
para permitir ampla visibilidade.




ESPECIFICACOES DO MASTRO E CAPACIDADES MEDIAS

Mastro de grande visibilidade {V), Mastro de grande visibilidade{SV), Mastro de grande visibilidade de 2 estagios com levantamento Tivre{FV). Mastro de grande visibilidade de 3 estagios com levantamento tivre (FSV)

Al Altura Total Elevagio Livre Rodagem Simples Rodagem Dupla
ura i .
Tipo de Mixima Extendido Angulo de Capaclares Angulo de Capacidade de
Mzgtro do Garfo Abatxado Sem Encosto de | Com Encosto de o E::;:m % Ct():l;\r;;\t':,::;;:e nclinagdo cmg: 2:::?:1 o Inclinagio Ca'ﬁ:é:ﬁ:‘ N
Carga Carga Padrio Pirrerte]  P/Tras deCarga  forFrente | PATTas de Carga
mm mm mm mm mm mm grau | grau kg grau | grau kg

2000 1470 2605 3220 145 145 7 9 1500 7 9 1500
2500 1720 3105 3720 145 145 7 1 1500 7 1 1500
2700 1820 3305 3920 145 145 7 11 1500 7 1 1500
3000 1970 3605 4220 145 145 7 1 1500 7 1 1500
"™ v 3300 2120 3905 4520 145 145 7 11 1500 7 1 1500
- 3500 2220 4105 4720 145 145 7 1 1500 7 11 1500
T 3700 2380 4305 4920 145 145 7 1 1500 7 1 1500
m 4000 2570 4605 5220 145 143 7 1 1500 7 11 1500
[T 4500 2820 5105 5720 145 145 7 5 1450 7 5 1450
t 5000 3070 5605 6220 145 145 7 1350 7 5 1400
1L2 3700 1770 4240 4920 1235 550 7 s 1400 7 5 1400
m 4000 1870 4540 5220 1335 650 7 5 1400 7 5 1400
T 4300 1970 4840 5520 1435 750 7 5 1400 7 5 1400
b~ 4500 2040 5040 5720 1505 820 7 S 1350 7 5 1350
FSV 1 4700 2120 5240 5920 1585 900 7 5 1350 7 5 1350
5000 2220 5540 6220 1685 1000 7 5 1200 7 5 1300
5500 2380 6040 6720 1845 1160 7 5 1100 7 3 1250
6000 2570 6540 7220 2035 1350 7 5 00 7 5 1100
2000 1470 2605 3220 145 145 7 9 1750 7 9 1750
2500 1720 3105 3720 145 145 7 " 1750 7 11 1750
2700 1820 3305 3920 145 145 7 1 1750 7 T 1750
3000 1970 3605 4220 145 145 7 11 1750 7 11 1750
v 3300 2120 3905 4520 145 145 7 11 1750 7 1" 1750
[+ =] 2500 2220 4105 4720 145 145 7 11 1750 7 11 1750
- 3700 2380 4305 4920 145 145 7 1 1750 7 1 1750
I 4000 2570 4605 5220 145 145 7 5 1750 7 11 1750
E 4500 2820 5105 5720 145 145 7 5 1550 7 5 1650
& 5000 3070 5605 6220 145 145 7 5 1200 7 5 1550
9_3 3700 1770 4240 4920 1235 550 7 5 1600 7 5 1600
m 4000 1870 4540 5220 1335 650 7 5 160Q 7 5 1600
T8 4300 1970 4840 5520 1435 750 7 5 1550 7 5 1550
M~ FSV 4500 2040 5040 5720 1505 820 7 5 1500 7 5 1500
4700 2120 5240 5920 1585 900 7 5 1500 7 5 1500
5000 2220 5540 6220 1685 1000 7 5 1250 7 5 1450
5500 2380 6040 6720 1845 1160 7 5 900 7 5 1400
6000 2570 6540 7220 2035 1350 7 5 750 7 5 1150
2000 1475 2670 3220 125 125 7 9 2000 7 9 2000
2500 1725 3170 3720 125 125 7 11 2000 7 1 2000
2700 1825 3370 3920 125 125 7 1" 2000 7 n 2000
3000 1975 3670 4220 125 125 7 11 2000 7 1 2000
3300 2125 3970 £520 125 125 7 i1 2000 7 1 2000
g v 3500 2225 4170 4720 125 125 7 11 2000 7 11 2000
T 3700 2385 4370 4920 125 125 7 1 2000 7 1 2000
oM 4000 2575 4670 5220 125 125 7 1 2000 7 11 2000
[T 4500 2825 5170 5720 125 125 7 5 1900 7 5 1900
t 5000 3075 5670 6220 125 125 7 3 1650 7 S 1800
8 3700 1775 4345 4920 1130 555 7 5 1900 7 5 1500
(1] A000 1875 4645 5220 1230 655 7 5 1900 7 5 1900
(18 4300 1975 4945 5520 1330 755 7 5 1850 7 5 1850
~ 4500 2045 5145 5720 1400 825 7 5 1800 7 5 1800
FSV 4700 2125 5345 5920 1480 905 7 5 1800 7 5 1800
5000 2225 5645 6220 1580 1005 7 5 1550 7 5 1750
5500 2385 6145 6720 1740 1165 7 5 1200 7 5 1700
6000 2575 6645 7220 1930 1355 7 5 200 7 5 1500
2000 1475 2665 3220 130 130 7 9 2500 7 9 2500
2500 1725 3165 3720 130 130 7 1 2500 7 1 2500
2700 1825 3365 3920 130 130 7 1" 2500 7 11 2500
3000 1975 3665 4220 130 130 7 11 2500 7 n 2500
31300 2125 3965 4520 130 130 7 11 2500 7 1 2500
ﬁ v 3500 2225 4165 4720 130 130 7 11 2500 7 11 2500
T 3700 2385 4365 4520 130 13¢ 7 n 2500 7 1 2500
m 4000 2575 4665 5220 120 130 7 E 2500 7 11 2500
(I 4500 2825 5165 5720 130 130 7 5 2300 7 5 2450
- 5000 3075 5665 6220 130 130 7 5 1800 7 5 2350
uN': 3700 1775 4340 4920 1135 555 7 5 2400 7 5 2400
m 4000 1875 4640 5220 1235 655 7 5 2400 7 5 2400
1. 4300 1975 4940 5520 1335 755 7 5 2300 7 5 2400
B~ 4500 2045 5140 5720 1405 825 7 5 2050 7 5 2300
FSv 4700 2125 5340 5920 1485 905 7 5 2050 7 5 2300
5000 2225 5640 6220 1585 1005 7 5 1650 7 5 2200
5500 2385 6140 6720 1745 1165 7 5 1250 7 5 2000
6000 2575 6640 7220 1935 1355 7 5 1000 7 S 1550

Nota: AHura padrio do protetor de carga € 1220 mm



PRINCIPAIS ESPECIFICACOES

MODELO (7}%1:111%) (:ffl«l“?ll:l-ll?:a) (351]333120) (wtoE | TFB3 TERiS
Capacidade de carga kg 1500 1750 2000 2500 3000 3500
Centro de carga mm 500 500 500 500 500 500
Largura total mm 1115 1H15 1170 1170 1240 1240
Raio de giro (externo) mm 1770 1780 1980 2000 2210 2270
Altura do protetor do operador mm (3(1%2) (i(l%g) é?gg) é?gg) 2195 2195
Comprimente sem os garfos mm 2080 2115 2240 2290 2490 2575
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A Toyotz do Brasil mservanse o dircito de alterar as especificagbes ¢ os seus produtos sem prévio aviso
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CARACTERISTICAS PADRAO E OPCIONAIS

CAPACIDADES

Modelo H50XM: 5,000 Ib (2.500 kg}
com centro de carga a 24 (500 mm).
As capacidades nominais sao para
empilhadeiras equipadas com:

* Torres de elevagdo de 2 estagios
VISTA com altura maxima dos garfos
de 151,0" (3.830 mm).

* Carro suporte tipo gancho de 42"
(1.070 mm) de largura com encosto de
carga.

* Garfos de 42” (1.070 mm} de
comprimento.

EQUIPAMENTO PADRAO

A empilhadeira H50XM completa vem
equipada com motor a gasolina Mazda
2 litros; torre de elevagéo padrio VISTA
de 2 estagios de 151,0" (3.830 mm)

de altura; carro suporte tipo gancho de
42”{1.070 mm) de largura; encosto
para carga; garfos de 42" (1.070 mm)
de comprimento; 6 graus de inclinagao
para frente / 10 graus de inclinagao para
tras; valvula de 3 fungdes; transmissao
tipo Powershift com pedal MONOTROL,;
module do operador com isolamento;
painel de instrumentos completo com
luzes de adverténcia; diregao hidraulica;
volante de dire¢ao inclindvel; assento
do operador com suspensio € apoio
envolvente para os quadris; buzina;
tapete Dura Tread no assoalho; protetor
do operador; manual de operagdes.

TORRES DE ELEVAGAO

Sao disponiveis torres de elevagio
padrao VISTA de dois estégios e torres
de elevacgdo VISTA de trés estagios. As
torres tém quadros de elevagao
construidos em vigas de perfilem U e
roletes de carga inclinados.

CARROS SUPORTE

Os carros suporte tipo gancho tém
fargura total de 42" (1.070 mm) sem
encosto para carga e 43,3" (1.100 mm)
com encosto para carga. Nas
empilhadeiras H50XM, t&ém montagem
conforme ITA Classe Il

O espacamento interno minimo dos
gafos e de 1,27 (30 mm)e o
espacamento maximo dos garfos ¢ de
37,6” (955 mm).

GARFOS

As empilhadeiras H50XM sao
equipadas com garfos de 1.5x4x36 - 607
(40x100x915 - 1.525 mm).

MOTORES

O motor standard Mazda 20 L a
gasolina se caracteriza por cicic de

4 tempos; 4 cilindros; 122 polegadas
cubicas (2.000 cm?) de cilindrada;
didmetro do cilindro de 3,39” (86 mm);
curso de pistdo de 3,39" (86 mm);
carburador de corpo unico; governador
de velocidade; filtro de ar para servico
pesado com separador de po integral;
sistema de ignicao de alta energia;
bomba de combustivel mecanica;
sistema elétrico de 12 volts. O torque

maxime é de 104 pés Ib (141Nm) a
1.600 rpm.

O motor opcional Mazda 2.0 L dual
gasolina/GLP é similar ao motor a
gasoling, porém, com a inclusdo de um
vaporizador e um sistema de
alimentagdo de GLP. O torque maximo
¢ de 94 pés |b (128 Nm) a 1.600 rpm.
O motor opcional Perkins 704-26 diesel
se caracteriza por ciclo de 4 tempos;

4 cilindros; 159 polegadas cubicas
(2.601 cm® de cilindrada; didmetro do
cilindre de 3,58" (31 mm); curso do
pistdo de 3,94” (100 mmy}; governador
mecanico de velocidade; filtro de ar
para servigo pesado com separador de
pé integral; sistema elétrico de 12 volts.
O torque méaximo é de 120 pés Ib

{163 Nm) a 1.600 rpm.

TRANSMISSAQ

A transmissao tipo Powershift
totalmente reversivel, de uma tnica
velocidade é projetada e construida
pela Hyster Company. O conversor de
torque de 10,5" {265 mm) de didmetro
tem uma alta relagao de transmisséo
quando em “stall” (3,12:1 Mazda/Perkins).

EIXO DE TRAGAO

O robusto eixo de tragao Hyster é
flutuante. Os cubos das rodas estéao
montados sobre rolamentos de rolos
conicos superdimensionados.

FREIOS

O sistema de freios hidraulicos de
servico compreende um cilindro-mestre
selado com circuito duplo, com
reservatdrio integrado; indicador do nivel
de fluido; pedal Unico de freio e de
aproximag&o; circuito de fluido hidrulico
e 2 conjuntos de freios auto-ajustaveis
¢ auio-energizantes.

As lonas do freio de 310x60 mm s&o
de material sem amianto.

SISTEMA DE DIRECAC

O sistema de dire¢ao hidrostatico
exclusivo da Hyster tem como
caracteristica principal tirantes fixos
conectados as mangas de gixo que
dispensam qualquer regulagem.

O cilindro hidraulico de dupla haste
garante uma direcao perfeitamente
equilibrada, de respostas precisas e
seguras, com 3,7 voltas do volante
de batente a batente, em ambas as
diregdes.

O eixo fundido em ago de alta
durabilidade é dimensionado para
resistir a todos os esforgos. O eixo é
articulado sobre coxins de borracha.
Todos os mancais do eixo sdo vedados
para impedir a entrada de residuos
solidos e liquidos. Todas as articulagbes
estdo localizadas na parte interna do
€ix0 para maior protegao dos
componentes. Cilindro de diregao
montado transversalmente no eixo.
Mangas de eixo e cubos de rodas
montados sobre rolamentos conicos
preé-lubrificados e blindados para

reduzir ainda mais a manutengao.
SISTEMA HIDRAULICO

O sisterna hidraulico de elevagao de
3.100 psi permite a utilizagdo de
componentes hidraulicos compactos. O
sistema de inclinagéo da torre e as
fun¢des auxiliares t&m uma pressao de
alivio de 2.250 psi. O sistema € dotado
de um filtro de fluxo total com elemento
de papel de 10 micra. A valvula de trés
fungdes é do tipo non-detente e a
opcional de quatro fungGes apresenta
a quarta fungao detente.

MODULO DO OPERADOR

O médule do operador é totalmente
isolado, montado sobre coxins
elastoméricos, reduz os ruidos e
vibragdes transmitidas ao operador.
Em ambos os lados da empilhadeira
existe um degrau de amplas proporgoes;
no lado esquerdo existe uma alga com
revestimento de borracha.

O assento do operador com suspensao
pode ser ajustado em trés diregbes e é
revestido de vinil. Apoios envolventes
para quadris e cinto de seguranga
ajudam a manter o corpo do operador
dentro dos limites do mddule, na
eventualidade do capctamento da
empilhadeira.

O volante de diregao é ajustavel em 4
posigdes. A diregao hidraulica tem 3,7
voltas de batente a batente.

Um sistema de moniteramento indica
a0 operador a necessidade de efetuar
eventuais servigos de manutencgéo.
Um modulo de instrumentos instalados
no painel fornece indicagdes acerca
das fungdes vitais da empilhadeira.
Este médulo de instrumentos
compreende: horimetro com visor de
cristal liquido; indicador da temperatura
da agua; indicador do nivel de
combustivel; luz indicadora da presséo
do éleo do motor; luz indicadora de
carga da bateria; luz indicadora da
temperatura do dleo da transmissao;
luz indicadora do nivel do dleo do freio;
luz indicadora do nivel baixo de agua
do radiador; luz indicadora de restrigao
do filtro de ar. Na versdo Diesel ha
ainda uma luz indicadeora do separador
de dgua do combustivel e uma luz
indicadora da vela de aquecimento.

O painel é iluminado por iras, para
facilitar sua visualizag@o em quaisquer
condigdes de iluminagéo. O pedal
MONOTROCL. (equipamento standard)
proporciona controle por pedal Gnico
da aceleragéio e da selegao do sentido
de diregio da empilhadeira. O pedal
de freio e de aproximagéo permite
frear e também fazer aproximagio sob
conirole.

Acessorios e equipamentos especiais nao
incluidos nas descrigbes acima podem ser
obtidos através do SPED, para aplicagdes
especificas.
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Os ntmeros incluidos em circulos correspondem aos nimeros de linha das tabelas constantes no presente folheto de especificacbes.
Dimensdes em polegadas. Os valores entre parénteses estdo em milimetros.
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CAPACIDADES RESIDUAIS DAS EMPILHADEIRAS

MODELO COM CARRO SUPORTE PADRAO COM DESLOCADOR LATERAL
RN TR
Toure ALTURA, MAX. 500 mm 500 mm
DOS GARFOS
2.930 mm 2.500 kg 2.200 kg
3.530 mm 2.500 kg 2.90 kg
Padrao de 2 Estagios
3.830 mm 2.500 kg 2.290 kg
* 4530 mm 2.040 kg 2.010 kg
. 1.810 kg 1.810 kg
4.350 mm 2500 kg (1) 2.290 kg (1)
De 3 Estaglos * 5160 mm 2,000 kg (1) 2.010 kg (1)
. 1.630 kg (1) 1.610 kg (1)
* 6.600 mm (3) 3)

* Limite de inclinagao para kds: 6°

(1) Bitola larga com rodagem pneumatica
(2) Bitola larga com rodagem maciga

(3) Consulte a Fabrica

DIMENSOES DAS TORRES DE ELEVACAO

DIMENSOES pol. (mm)
Altura Maxima Altura Altura Total Estendida * Elevagao Livre@
dos Garfos 1 Total com encosto sem encosto (Face Superior dos Garfos)
(Face Superior) Abaixada para carga para carga sem encosto para carga

TORRE DE 2 ESTAGIOS VISTA

115,5 (2.930) 77.6 {1.370) 1635 {4.155) 139,4 (3.540) 5,5 {140)
13g,1 (3.530) 89,4 (2.270) 187,1 {4.755) 163,0 {4.140) 5,5 {140}
151,0 (3.830) 95,4 (2.420) 198,9 {5.055) 174,8 (4.440) 55 (140)
178,5 (4.530) 113,1 (2.870) 2265 (5.755) 202,4 (5.140} 55 (140)
TORRE DE 3 ESTAGIOS VISTA

1715 {4.350) 776 {1.970) 217,8 (5.570) 194,2 {4.935) 55,0 {1.400)
200,8 {5.100) 89,4 (2.270) 249,0 (6.320) 223,7 {5.685) 66,5 (1.690)
218,5 (5.550) 95,4 (2.420) 265,0 (6.770) 241,5 {6.135) 72,5 {1.840)
259,8 {6.600) 13,1 (2.870) 306,4 (7.820) 282,8 (7.185) 90,2 (2.290)

1 Alturas de elevagéio superiores a 153,57 (3.900 mm} na face superior dos garles e torres de 3 estagios VISTA requerem redugio da capacidade de carga e imitagao do dngulo de
inclinagao para trds

" Nas torres de 3 estagios deve-se sublrar 25,17 (640 mm) quando equipados com protetor de carga,




ESPECIFICACOES

1 | Fabricante Hyster Hyster
B 2 | Modelo H50XM HS50XM
é 3 | Capacidade nominal 1b {ka) 5.000 (2.500) 5.000 (2.500)
] 4 | Centro de carga pot {mm) 24 (500) 24 (500)
8 5 | Tipo de combustivel gasolina-GLP Diesel
9,: 6 | PosigAo do operador sentado sentado
o 7 | Tipo de pneu - dianteiroftraseiro pneumatico/pneumatico pneumatico/pneumatico
8 | Rodas - dianteirasftraseiras (X=rodas de iracao) 2X2 2%/2
10 | Elevagao padrdo - torre de 2 estagios (face superior dos garfos) pal {mm) 151,0 {3.830) 151,0 (3.830)
11 | Elevagao livre (face superior dos garfos) pol {mm) 5,5 (140} 5,5 (140)
13 | Garfos - largura/espessura pof {mm) 4,0 (100)/1,5 (40) 4,0 (100)/1,5 (40)
m 14 | Angulo de inclinagao para frente/para tras . 810 610
18 15 | Comprimento até face dos garfos pol (mm) 100,9 (2.563) 100,9 (2.563)
ﬁ 16 | Largura com pneus standard pol (mm) 45,5 (1.156) 455 (1.156)
§ 17 | Altura com torre abaixada pol (mm) 94 5 (2.420) 94,5 (2.420)
18 | Altura comn torre estendida, com/sem encosto para carga pol (mm) 198.,8 (5.055)/174,8 (4.440) 198,9 (5.055)/174,8 (4.440)
19 | Raio de curva minimo externo pol (mm) 87.4 (2.220) 87.4 (2.220}
20 | Distancia do ceniro da roda 4 face dos garfos pol (mm) 18,5 (470) 18,5 (470)
22 | Largura do corredor (somar comprimento da carga para
empilhamento a 90°%) pol (mm) 106,0 (2.692) 106,0 (2.692)
23 | Estabilidade (conforme normas ANSI?) sim sim
24 | Velocidade maxima de marcha mph {krn/h) 11,8{19,2) 12,1 {19,5)
25 | Velocidade de elevagao, torre padrao, sem carga/com carga pes/min (m/s) 118,0 (0,60)/104,0 {0,53) 119,7 (0,61/106.5 (0.54)
Velocidade de elevagio com torre de 3 estagios opcional,
% Sem carga‘com carga pés/min (m/s) 113.,0 (0,57)/99.0 (0,50} 113,7 (0,58)/101,8 (0,52}
g 26 | Velocidade de abaixamento, torre padro, sem cargafcom carga  pés/min (m/'s) 83,0 (0,42)/99,0 (0,50) 83,0 (0,42)/99,0 (0,50)
E Velocidade de abaixamento com torre de 3 estdgios opcional,
@ sem carga/com carga pés/min (mvs) 83,0 (0,42)/99,0 (0,50) 83,0 (0,42)/99,0 (0,50)
0| 27 | Forga na barra de tragfo, transmissio powershift, max. 1 mph b (kM) 3.850 (17,1)/3.200 (14,2) 4.420 (19,7)/3.760 (16,7)
Dados referentes a GLP (somente esta linha) Ik (k) 3.470 (15,4)/2.880 (12,8) -
28 | Capacidade para vencer rampa, 1 mph sem carga/com carga % 30/20 30/28
Dados referentes a GLP (somente esta linha}) %o 30/19 -
8 30 | Peso total aproximado b (ka) 8.630 (3.919) 8.630 (3.915)
E 31 | Carga por eixo, empilhadeira estatica, com carga nominal
dianteiroftraseiro Ib (ka) 12.610 (5.720)/1.520 (690) 12.610 (5.720)/1.520 (690)
32 | Niimero de pneus, dianteiro/iraseiro 2/2 22
33 | Dirnenséo dos pneus dianteiros 7,00x12 — 12 lonas 7,00x12 — 12 lonas
34 | Dimensao dos pneus traseiros 65,00x2 — 10 lonas 6,00x9 - 10 lonas
| 35 | Distancia entre eixos pol (mm) 63,9 {1.625) 63,9 (1.625)
§ 36 | Bitola dianteira/iraseira pol (mm) 37,8 (960)/38,1 (970) 37,8 (960)/38,1 (970)
6 37 | Alura livre sobre o solo, sem carga, no ponto mais baixo pol (mm) 5,2 (132) 5,2 (132)
38 | Altura livre sobre ¢ solo, sem carga, no centro da distancia
entre eixos pol {mm) 6,3 (160) 6,3 (160)
39 | Freios, sistema de acionarnento, de servigo/de estacionamento hidraulico/mecanico hidraulico/mecanico
40 | Freios, sistema de aplicagao, de servigo/de estacionamento pedal/manual pedal/manual
42 | Bateria, volts/ampéres, pariida a frio V (ah) 12/305 12/550
46 | Motor, fabricante/modelo Mazda 2.0 L Perking 704-26
% 47 | Desempenho de acordo com normas SAE hp (KW) 42 (31) 57,6 (43)
Q148 RotagGes do motor, sem carga rpm 2.800 2.800
g 49 | Tempos/nimero de cilindros/cilindrada pof {cm?¥) 4/4/122,0 (2.000) 4/47159,0 (2.601)
=| 51 | Tipo de embreagem (Powershift) Conversor de torque Conversor de torque
E 52 | Sistema de mudanca de marchas (Powershift} Pedal MONOTROL Pedal MONOTROL
53 | Niumero de velocidades, a frente/a ré 11 1N
54 | Tipo de transmissao Powershitt Powershift
55 | Pressdo de alivio para acessdrios hidraulicos PSI (kPA) 2.250 (15.500) 2.250 (15.500)
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The one truck that does it all!

4-WHEEL
SWINGMAST® TRUCKS
6,000, 7,000 & 8,000 Ib. Capacity




Models
SL-66
SL-77
and
SL-88

MODEL SL_ 66 SPECIFICATIONS DIMENSIONS

Capacity ................... 6,000 Ibs.@ 24" L.C. ABCD . ... See Mast Table
Voltage _.................00 36 volt (2722 kg @ 600 mm L.C.) E - Fork Face 1o Axle Centerline . . ......... 23" {584 mm}
STANDARD FEATURES Lift Speed, Empty ........ .. .. 50 fpm {254 mm/sec) F-WheelBase ..............ocovvunnn. 553" (1413 mm)
Automatic Return to Neutral Lift Speed, Loaded ........... 45 tpm (229 mm/sec) G - Rear Axle Centerline to Counter Weight , 24" {622 mm)
GE SCR Controls Lower Speed, Empty .. .. ..... 50 fpm (264 mm/sec) H - Fork Face to Counter Weight .. .......... 103'%" (2619 mm)
Battery Discharge indicator with Lower Speed, Loaded ........, 80 fpm {406 mm/sec) I -UnderClearance ................... 4'f2" (114 mm)
Lift Interrupt Travel Speed, Empty .. .. ..7.4 mph (11.9 kph) J - Seatto Overhead Guard ... .......... 397 (991 mm)
Hydrostatic Power Steering Travel Speed, Loaded ... ... 6.9 mph (11.1 kph) K -Overhead Guard Height .............. 88" {2235 mm)
No-Spin Differential Drive Tires - Polyurethane . . . .. 187 x 9" x 121" L -ChassisWidth ..................... 48™ (1218 mm})
Battery Compartment Covers Steer Tires - Pelyurethane . . . . . 18" X 77X 11" M - Fork Width Adjustment . .............. 37" (940 mm}
Horizontal Fork Indicator ForkSize .................0 2"x 6" x 36" 12" (305 mm)
Overhead Guard, Load Baclaest (51 mm x 152 mm x 914 mm) N- Shm .......................... 307 (762 mm)
Key Switch, Tail/Stop Light MastTilt ................... 3° fwd/4° rear Shift with Mast in Front Position . .... ... 22" (559 mm)
Quartz Hout Meter Truck W Without Battery ... 13,800 Ibs. min. (6261 kg) O-Reath .. ....oooereninn e, 3" 76 mm)
Independent Hand and Seat 15,190 Ibs. max. (6892 kg) P -ClearanceAngle .................... 28° (49%)
Actuated Parking Brake Gradabifity ._............... 15% (8.57) g - gleagnc: éng:g de ............... ‘1?3: Eg?gﬁ) )
isti - Uvernead bu MR L mm;
il AVAILABLE MASTS §- #wd BackrestHeight................ 1143; (1(1 ;)g mrm)
T -TumingRadius .. ....oooeeeenean. " (2540 mm)
OPTIONAL FEATURES A B ¢ D U -DeckWidth ... 24" (510 mm}
Type EE Construction Collapsed Max. Fork Max. Overall V -ChassisHeight..................... 43" (1092 mm)
Headlights . Mast  Height Helght Free Lift Height W-Over Drive TIeS ... ..uvuveaniannns 50" {1270 mm}
gita;ﬁgln\% Baqkuph!.lg?l Type  inches(mm} | inches(mm) |inches{mm) | inches tmm)
e Warning Lig
Backup Alarm Triplex 85(2159) | 140 (3556) 46 (1168) | 182 (4623) BATTERY INFORMATION
Electronic Wire Guidance Yo o1Ea| 1584013 | s2(1s2n) | 2000080 | VoMasE ..o P
Drexel HI-LO Freezer Package Tiglex  97(2464)| 176(470}| 58(1473) | 218(5537) Mpafiient SizeRELesasilsy Cxt x SRk ee o
Battery Compartment Robers Tipex 1050667 | 195¢95% | eoqieTe) | 276020 oo e S e L
Singte Auxiliary Hydraulics Tiplex  115(2021)| 220(5588)| 76(1930) | 262(6655) sl et -3 et S75mnH)
e pb Tilex  125@175) | 2M(E198) | BE21BH) | 260264 | ey yeignt 51900 o, min. 4000 o ocn 1760 &
kong Load Handiing Package Tipex  131@332n| 250579 | 9202337 | 301 (7ed9) SR min Bl kgmax,
i “4292":?,",?%8 Front Axle Trplex  142(3607) | 288(7315) | 100(2640} | 3308382} | permination ... .. ... 610 mm lead lenglh, type 4/0 flexible
Additional Shift up to a Total Triphex 158 [4013) | 336(B534) | 119(3023) | 378(9601) cable with neoprene jacket, Anderson SB
of 447 (1118 m‘:n) Tiplex  163(4140) | 360(9144) | 124 (3150) | 402(10211) 350 gray connector
& #919 handie posit. D.
Quadplex  85(2159)| 192(4877) | 51(1295) | 234(5844) Configuration ... ... ... Amp. hour capacity 6 hr. rated
Quadplex 01 (2311) | 216(5486) |  57(1448) | 258{6653) B253=51 L
Quadplex 07 (2464)| 240(5096) | 63(1600) | 282{7163)
Quadplex 10025400 | 252 (6401) 66 (1676) | 284 (7468)
Cuadplex  1122845)] 204(7468) | 78(1981) | 336 (8534)




MODEL SL-77

STANDARD FEATURES

Automatic Retum to Neutral

GE SCR Controls

Battery Discharge Indicator with
Lift Interrupt

Hydrostatic Power Steering

No-Spin Differential

Battery Compartment Covers

Harizontal Fork Indicator

Overhead Guard, Load Backrest

Key Switch, Tail/Stop Light

Quartz Hour Meter

Independent Hand and Seat
Actuated Parking Brake

M Listing

OPTIONAL FEATURES

Type EE Construction

Headlights

Flashing Backup Light

Strobe Waming Light

Backup Alarm

Electronic Wire Guidance

Drexel HI-LO Freezer Package

Battery Compartment Rollers

Single Auxiliary Hydraulics

Dual Auxiliary Hydraulics

Leng Load Handling Package

Fire Extinguisher

567 (1422 mm) Wide Front Axle

Additional Shift up to a Total
of 44” (1118 mm)

SPECIFICATIONS
Capacity _................. 7,000 Ibs. @ 24" L.C.
Voltage .................... 36 volt
Lift Speed, Emply ............ 45 fpm {229 mm/sec)
Lift Speed, Loaded ........... 40 fpm {203 mm/sec)
Lower Speed, Empty ......... 40 fpm (203 mmy/sec)
Lower Speed, Loaded . ........ 80 fpm (406 mm/sec)
Travel Speed, Emply ......... 7.3 mph {1i.7 kph)
Travel Speed, Loaded . ........ 6.8 mph (10.9 kph)
Drive Tires-Polyurethane .. .... 18" x 9" x 124"
Steer Tires-Polywethane ...... 16" x 7" x 11"
ForkSize .................. 2" x 6" x 36"
{51 mm % 152 mm x 914 mm}
MastTili ................... 3° fwd/d° rear
Truck Wt. Without Batlery . ... .. 14,575 1bs. min. (6613 kg)
15,975 lbs. max. (7248 k)

Gradability ................. 15% (8.5°}
AVAILABLE MASTS

A B C 1]

Collapsed Max. Fork Free Lift Max. Overall
Mast Height Height Height Height
Type inches (mm} | inches (mm) | inches {mm) | inches (mm)
Triplex B5(2159) | 140(3556) 46(1168} | 182(4623)
Triplex 91(2311) | 158(4013) 52{1321) | 200 (5080)
Tripfex 97 (2464) | 176 (4470) 560473 [ 218(5537)
Triptex 105 (2667) | 195 {4953} 66 (1676) | 237 (6020)
Triptex 115(2921) | 220 (5588) 76(1930) | 262 (665%)
Triplex 125(3175) | 244 (6198) 86 (2184) | 286(7264)
Triplex 1313327y | 259 (6579) 92 (2330 301 (7645)
Tiiplex 142 {3607y | 28B(7315) | 100(2540} | 3308382
Triplex 158 (4013) | 336(B534) | 119{3023) | 378{9601)
Triplex 163{(4140) | 360 (9144) 124 (3150) ¢ 402 (10211)

P
\ I
’/
& ' N
R
!
DIMENSIONS
ABCD ... .. See Mast Table
E - Fork Face to Axle Centerline . .......... 23" (584 mm)
F-WheelBase ..........ocovvvnn. . 555" (1413 mm)
G - Rear Axle Centerline 1o Counter Weight . .25.25" (641 mm)
H - Fork Face to Counter Weight ............ 103'/5" {2638 mm)
| -Under Clearance ................... 4147 (114 mm)
J -Seatto Qverhead Guard . ............. 39" (991 mm)
K - Overhead Guard Height ... ... ....... 88" (2235 mm)
| -ChassisWidth ..................... 49" (1245 mm)
M - Fork Width Adjustment .. .. ... ........ 377 (940 mm)
127 (305 mm)
N-Shift ... 30" (762 mm)
Shift with Mast in Front Pasition . .. .. ... 22" (559 mm)
O-Reach ...........cooviiionaal 3" (76 mmj)
P -ClearanceAngle ................... 27° (48%)
Q -ClearanceAngle ................ .. 10° (36%)
R - Overhead GuardWidth . .............. 24" (610 mm)
S - Load BackrestHeight . .. ............. 44" (1118 mm)
T -TurningRadius . .................... 100%:" (2559 mm)
U-DeckWidth ....................... 24" {610 mm)
V -ChassisHeight ... . .............. 43" {1092 mm)
W-Over DriveTires . ................... 50" {1270 mm)

BATTERY INFORMATION

Voltage ............. 36 0.0

Compartment Size . . ... 38" L-R x 377" FRx 224" H
{997 mm L-R x 949 mm

F-R x 577 mm H}

38%s" L-R x 36%" F-Rx 22" H
(284 mm L-R x 933 mm

F-R x 575 mm H)

Battery Size Max. . ...

Battery Weight ....... 3,900 Ibs. min., 4,000 lbs. max.
1769 kg min., 1814 kg max.
Termination . ... ...... 610 mm lead length, type 4/0
flexible cable with neoprene jacket.
Anderson 5B 350 gray connecior
& #3919 handle posit. D.
Configuration . ... ... .. Amp. hour capacity 6 hr. rated
18-85-31 1,275



MODEL SL-83

STANDARD FEATURES

Autosnatic Return to Newrtral

GE SCR Controls

Battery Discharge Indicator with
Lift interrupt

Hydrostatic Power Steering

No-Spin Differential

4-Wheel Braking

Battery Compartment Covers

Horizontal Fork Indicatar

Overhead Guard, Load Backrest

Key Switch, Tail/Stop Light

Quariz Hour Meter

Independent Hand and Seat
Actuated Parking Brake

FM Listing

OPTIONAL FEATURES

Type EE Construction
Headtights
Flashing Backup Light
Strobe Warning Light
Backup Alarm
Electronic Wire Guidance
Drexel HI-LO Freezer Package
Battery Compartment Rollers
Single Auxiliary Hydrautics
Dual Auxiliary Hydraulics
Long Load Handling Package
Fire Extinguisher
56" Wide Front Axle
Additional Shift up to a Total
of 44" (1118 mm)

SPECIFICATIONS
Capacity ......... ... .oos 8,000 lbs. @ 24" L.C.
(3628 kg @ 600 mm L.C.)
Voltage . ..........ooainiins 36 volt
Lift Speed, Empty ............ 40 fpm {203 mmisec)
Lift Speed, Loaded ........... 35 fpm (178 mm/sec)
Lower Speed, Emply . ........ 35 fpm (178 mm/sec)
Lower Speed, Loaded . ........ 80 fpm (406 mm/sec)
Travel Speed, Empty .........7.2mph (11.6 kph)
Travel Speed, Loaded ......... 6.7 mph (10.7 kph)
Dxive Tires-Dual Polyueethene .. ... 18" x 5" x 12.125"
Steer Tires-Polyurethane ... .. 16.25" x 6" x 11.25"
ForkSize ......c..oveinnns 2" x 6" x 367
(51 mm x 152 mm x 914 mm)
MastTilt ...............ovus 3° fwdf4° rear
Truck Wt. Without Battery ... .. 15,575 lbs. min. (7065 ko)
16,875 Ths. (7700 Kg)
Gradability ................. 15% (8.5%)
AVAILABLE MASTS
A B [ )]
Collapsed  |Max. Fork | Free Lift Max. Overall
Mast Height Height Height Height
Type inches (mmy | inches (mm) [ inches (mm) | inches (mmy)
Triplex 85 (2159)| 140 (3556) 46 (1168) | 182 (4623)
Triplex gi (2311)| 158 {4013) 52 (1321} 200 (5080}
Triplex 07 (2463)| 176 (4470)| 58(1473)| 21B(3537)
Triplex 105 {2667} 195 (4933) 66 (1676)| 237 (6020)
Triplex 115 (29213 220 (5588) 76 (1930)) 262 (6655)
Triplex 125 (3175)| 244{6198) 86 {2184) [ 286 (7264}
Triplex 131 {3327 258 (8579) 92 (2337)] 301 (7649)
Triplex 142 (3607} 288 (7315)| 100 (2540)| 330 (8382)
Triplex 158 (4013)| 336{8534)| 119(3022) 378 (9601)
Triplex 163 (4140} 380 (9144)| 124 (3150} [ 402 (10211}

ANS| - Meets or exceeds American Natonal Standards Institute B56.1 - Pad I, Salety for Power Industral Trucks. Drexe! Industries, Inc. mdustrial trucks are equipped

with certain safety devices as standard equipment.

Drexel wil supply only vehicles equipped with recommended safety devices and strongly urges that lhese vehicles be operated with the safety devices supphied Drexel
will not assume Eability fof injuties or damage atising from or caused by Ihe remova

Spacifications subject to change withoul notice: © 1984 Drexel Industries, inc.
DI-66-77-88-9404  Prinled in USA

The one truck that does it all!

Drexel Industries, Inc.

P.O. Box 248, Horsham, PA 19044
Phone: 215-672-2200

Fax: 215-672-0690

DIMENSIONS

ABCD e See Mast Table

E - Fork Face to Axle Centerline ........... 23" (584 mm)

F-WheelBase ...........covvvvnienn- 55%:" (1413 mm)

G - Rear Ade Centerline to Counter Weight .. .28'4" (718 mm)

H - Fork Face to Counter Weight . .......... 1067/" (2715 mm)

| -UnderClearance ...........c..coouens 45" (114 mm)

J -Seatto Overhead Guard .............. 39" (991 mm)

¥ - Overhead GuardHeight . .............. 88" (2235 mm)

L -ChassisWidth . .._.................. 507 (1270 mmy)

M - Fork Width Adjustment ............... 37" (940 mm)

12" (305 mm)

N-Shift ... o 30" (762 mm}
Shift with Mast in Front Position ........ 22" (559 mm}

O-Reach ..o 3" (76 mm)}

P - Clearance Angle .......covvvenneinn 25° (44%)

Q - Clearance Angle .............oonns 10° (36%)

R - Overhead GuardWidth ............... 24" (610 mm)

S - Load Backrest Height ................ 427 (1067 mm)

T - Turning Radius 102%4” (2610 mm)

U-DeckWidth ... 247 (610 mm}

V -Chassis Height ..............c.ooid 43" (1092 mm)

W-0Over Drive TIBS 0o iiianneee s 56" {1422 mm}

BATTERY INFORMATION

Voltage ............. 36 D.C.

Compartment Size .. . . . 387/e" L-R x 379" x 223" H
(987 mm L-R x 949 mm F-R mm
% 577 mim H)
Battery Size Max. ..... 383" L-R x 363" F-Rx 225" H
{972 mm L-R x 933 mm F-R mm
¥ 575 mm H}
Battery Weight ....... 13,900 Ibs. min., 4,000 Ibs. max.
1769 kg min., 1814 kg max.
Termination .......... 24" lead length, type 4/0 flexible cable
with neoprene jacket. Anderson SB
632062 gray conneclor & #919 handle
posit. D.
Configuration .. ....... Amp. hour capacity 6 hr. rated
18-85-31 5

{ or disabling of any safety davices fram thew vehicles by the user

™y



Anexo 4
FMEA do Produto
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Anexo 5

Custos do Produto



CUSTO DA MAO DE OBRA NA PRODUGAQ

tempo de total de  |tempo total| tempo total jtempo normal{ taxa horaria
processo: mentagem dos roletes ciclo {s) operagoes {s) (h) {h) {R$/h) custo (R§)
Acoplagem do eixo no
rolamento+bucha 1,5 202 303 0,084 0,168 3,40 0,672
Acoplagem do anel elastico no
eixo+rolamento+bucha 4 202 808 0,224 0,449 3,40 0,763
Acoplagem da bucha+anel
elastico+eixo+rolamento no tubo 15 50,5 757,5 0,210 0,421 3,40 0,715
TOTAL 2,051
tempo de total de |tempo total| tempo total |tempo normal| taxa horaria
processo: produgdo dos stops ciclo (s} operagées (s) (h} {h} (R$/h) custo {(R$)
corte das chapas 3 3 9 0,003 0,005 3.4 0,017
dobrz das chapas 4 3 12 0,003 0,007 3.4 0,023
TOTAL 0,040
processo: producio dos tempo de totalde |[tempo total| tempo total [tempo normal| taxa hordria
distanciadores ciclo (s} operagbes {s) {h) (h) (R$/h) custo {R$)
solda das porcas no distanciador 6 3 18 0,005 0,01 3,4 0,034
TOTAL 0,034
tempo de total de [tempo total| tempo total | tempo normal| taxa horaria
processo: producdo dos trilhos ciclo (s) operagdes {s) (k) {h) {R$/h) custo {R$)
estampagem da chapa 60 2 120 0,033 0.067 3,40 0,23
dobra da chapa 20 2 40 0,011 0,022 3,40 0,08
TOTAL 0,302
tempo de totalde [tempo total| tempo total |tempo normal| taxa horaria
processo: produgdo dos stops ciclo {s) operacées (s) {h} (h) (R$/h} custo (R§)
corte das chapas 15 3 45 0,013 0,025 3,40 0,09
dobra das chapas 10 3 30 0,008 0,017 3,40 0,08
TOTAL 0,142
[Custo Total Mao de Obra | 2,57 |
CUSTO DA MAO DE OBRA NA PRODUGAD
tempo de total de tempo fotal| tempo total |tempo normal| taxa horaria
processo: montagem da pista ciclo {s) operages (s) (h) (h) (R$/h) custo {R$)
Acoplagem dos distanciadores no
trilho 15 8 30 0,025 0,050 2,50 0,13
Acoplagem dos roletes no trilho 8 101 808 0,224 0,449 2,50 1,12
Acoplagem dos controladores de
velocidade 180 6 1080 0,300 0,600 2,50 1,50
Acoplagem do separador de paletes 300 1 300 0.083 0,167 2,50 0,42
Acoplagem do stop 30 2 60 0,017 0,033 2,50 0,08
Acoplagem das guias de entrada na
estrutura 60 2 120 0,033 0,067 2,50 0,17
TOTAL 3,41
tempo de total de |tempo total| tempo total | tempo normal] taxa horaria
processo: montagem da estrutura ciclo (s) operagées (s) (h) th) {R$/h) custo {R$)
Montagem dos montantes 200 12 2400 0,667 1,333 2,50 3,33
Encaixe das longarinas 10 22 220 0,061 0,122 2,50 0,31
Igamento dos montantes 10 12 120 0,033 0,067 2,50 0,17
Parafusamento das longarinas 10 44 440 0,122 0,244 2,50 0,61
Ajustes da estrutura 600 1 600 0,167 0,333 2,50 0,83
Chumbamento das sapatas 20 24 480 0,133 0,267 2,50 0,67
TOTAL 5,92
[Custo Total Mao de Obra | 933




Anexo 6

Normas de Montagem



ITEM 1: EXIGENCIAS DA ISMA EM RELACAO AO MONTADOR (VIA EQUIPE DE
MONTAGEM)

A ISMA exigira que TODOS os montadores que participarem da montagem:
1. Tenhamn idade superior a 18 (dezoito) anos;

2. Estejam formalmente contratados pela Equipe de montagem (Carteira de Trabalho
assinada), recebendo todos os beneficios garantidos por lei;

3. Tenham um cracha de identificacdo, sendo seu uso OBRIGATORIO durante sua
permanéncia no cliente.

4. Estejam devidamente uniformizados e utilizem os EPI's quando necessério.

5. Exer¢am suas tarefas cbedecendo as regras referentes & salde estabelecidas no item
6 deste documento.

6. Sejam treinados segundo as normas de montagem da ISMA para executa-las;

7. Estejam atentos a sinalizagéo local (por exemplo: “Nao Fume”), pois 0 ambiente de
trabalho pode armazenar produtos que causem riscos.

8. Comuniquem ao seu supervisor gualquer anomalia ocorrida durante a montagem,
sendo que esta devera ser investigada e tomada as devidas providéncias a fim de se

evitar a reincidéncia. Devera ser elaborado um documento registrando a anomalia.

9. Mantenham o local de trabalho limpo e organizado, conforme o item 5.



ITEM 2: EXIGENCIAS DA ISMA EM RELAGAO A EQUIPE DE MONTAGEM

1.

Ter um vinculo com a ISMA formalizado através de um contrato ou um documento
oficial.

Fiscalizar os montadores para serem respeitas as exigéncias do ITEM 1 (Exigéncias
da ISMA em Relagdo ao Montador), fornecendo-lhes condigbes e facilidades.
Podemos citar nesse item que cabe a8 EQUIPE DE MONTAGEM o fornecimento de
uniformes e os EPI's necessarios aos montadores e a exigéncia dos atestados de
saltde do montador, além de fornecer treinamento necessario, conforme especificagéo
de montagem fomecida pela ISMA.

Enviar a iSMA cépias dos exames médicos para controle interno, & sempre renova-los
conforme forem sendo vencidos. Cabe a EQUIPE DE MONTAGEM estar atendo as
datas de vencimento dos exames médicos.

Ter a relagdo exata dos montadores que executarde determinada obra, enviando a
{ISMA (antes do inicio da montagem) esta relagéo, detalhando o nome completo, a
fungdio e o nimero do RG dos montadores, além da marca, modelo, cor e placa do
veiculo ulilizado no transporte de montadores (caso o veiculo entre na empresa

cliente). A ISMA reenviara a relagéo ao cliente (onde seré efefuada a montagem).

Assumir a responsabilidade por eventuais acidentes ocorridos durante a montagem;

Assumir a responsabilidade pela qualidade da montagem, sendo que havera
fiscalizagbes durante e no final da montagem;

Utilizar as ferramentas adequadas para cada tarefa (explicitadas em outro documento).
Tais ferramentas devermn ser submetidas a uma manutengdo preventiva e corretiva.

Também devem ser submetidos 4 manutengdo os equipamentos de seguranga.

Ser responsaval pela integridade do local da montagem e de todos os objetos que nela

se encontram.

Ser responsavel pela integridade da estrutura fornecida pela ISMA a partir do momento
que o material for recebido e conferido. O chefe de equipe entdo assinara um



documento confirmando o recebimento do material @ a partir de entéo passara a ser
responsavel pelo mesmo.

ITEM 3: UNIFORME

O montador deve vestir uniforme de sua respectiva equipe de montagem. As empresas
de montagem deverdo confeccionar um uniforme que ndo ague¢a o montador em demasia,
para que 0 mesmao ndo precise se despir durante a montagem.

O uniforme devera estar limpo e apresentavel e ter o logotipo da EQUIPE DE
MONTAGEM e da ISMA, conforme a ilustrago.

O uniforme e o capacete de cada lider de montagem devera ser diferenciado de seus
montadores subordinados. Sendo assim, fica determinado que os capacetes serdo de cor

vermelha para os lideres e de cor azul para os montadores subordinados, os caigados na cor
preta e 0s jalecos e calgas de livre escolha.

Desse modo, serd definido com uniforme:

s Jaleco e caiga (pedem ser substituidos por macacao);

+ Calgado de seguranga adequado, com bico de ago e solado antiderrapante;
+  Meias (melhora a aderéncia);

* Capacete (definido como EPI);

¢ Cracha (conforme o modelo).

Devemos salientar que além do uniforme, o montador devera utilizar os EPYs
necessarios para cada tarefa executada {ITEM 4).

O montador que nao estiver usando os itens acima na@o podera, sob hipdtese alguma
(calor, falta de algum item, incomodo...) participar do processo de montagem.

Os itens citados dever&o estar sendo utilizado corretamente, sendo que a camisa devera
estar abotoada, o calgado devidamente amarrado e assim por diante.



ITEM 4: EQUIPAMENTO DE PROTEGAO INDIVIDUAL

Assim como em qualquer trabalho em ambiente industrial, a montagem de estruturas
necessita da utilizagdo de Equipamento de Protecdo Individual (EPI).

A EQUIPE DE MONTAGEM deverda sempre ter disponivel nas montagens, nas

quantidades necessarias, 0s seguintes equipamentos:

Oculos de protegao;

Protetor auricular;

Mascara para respirago,

Méascara com viseira;

Avental;

Luvas adequadas;

Cinto de seguranga tipo para-quedista com duas travas;
Trava quedas;

Para cada operacdo realizada no local da montagem, estabeleceremos determinados
equipamentos de protegao.

Usc da Furadeira: 6culos de protegBo, protetor auricular e mascara para

respiragio;
Uso da Maguina de solda: mascara com viseira, avental e luvas adequadas;

Uso do Compressor para pintura; mascara para respirago;

Operacio acima de 2 metros em relacdio_ao piso: cinto de seguranca tipo Para-
quedista com duas travas.



ITEM 5: LIMPEZA E ORGANIZACAO NO LOCAL DE TRABALHO

A limpeza e a organizagdo dos materiais no local vao muito além do aspecto visual.
Costuma-se manter o piso do local de montagem repleto de pecas, parafusos, porcas e
embalagens de produtos. Um parafuso deixado no piso pode provocar a queda de um montador

que transporta um objeto pesado e n&o dificimente provocara uma grave leso.

Uma atividade sb6 podera ser iniciada ap6s a reorganizagdo do local de trabalho e a
limpeza da sujeira causada pela tarefa anterior. Por exemplo: sé podera ser iniciada a montagem

dos montantes (no caso de uma estrutura porta paletes) ap6s se recolher as embalagens das
pegas.

O local de trabalho também devera ser organizado e limpo no final do dia.

Desse modo, compete a equipe de montagem a limpeza e a organizagio do local,

cabendo ao chefe de equipe fiscalizar e alertar os montadores quandoc necessario.



ITEM 6: SAUDE DO MONTADOR

Estejam em condigbes fisicas e mentais para exercer a fungc (Atestado de Salde

Ocupacional)

O montador deverd ser submetidc a exames médicos no ato de sua contratagéo e
periodicamente (a cada ano). Ele ndo podera exercer 0 seu trabalho se estiver sob uma das
seguintes hipbteses:

« Apresentar doenga fisica ou leso que possam interferir no seu desempenho;
+ Apresentar distirbics mentais ou depresséo;
s Apresentar dores fisicas;

« Estar embriagado ou drogado;

O chefe de equipe ficard encarregado de observar as condigdes de trabalho de seus
subordinados. Caso o montador apresente algum(s) dos problemas citades acima, 0 mesmo
devera ser imediatamente afastado do trabalho e deverfo ser tomadas as devidas
providéncias.

Caso haja necessidade, o chefe de equipe devera selecionar um outro montador para
exercer a fungéc do montador afastado.

Vale ressaltar a importancia do ITEM 2, topico 3.



ITEM 7: RISCOS A SAUDE DO MONTADOR

O ambiente industrial & um ambiente que apresenta muitos riscos & sa:de do montador.

Abaixo, temos a relagéo de alguns casos que apresentam riscos a sua salde.

« A carga transportada manualmente ndo deve exceder 60 Kg para cada individuo,
segundo a NR 17 ariigo 198. No entanto, segundo o comentario da obra
“Normas Regulamentadoras Comentadas”, estabeleceremos esse limite a 25 Kg.

« Se o ambiente apresentar ruidos acima de 85 decibéis, deve-se utilizar protetor
auricular adequado;

« Se o ambiente apresentar pequenas particulas suspensas no ar, utilizar mascara
respiratoria;

« Utilizar equipamentos de protego adequados caso haja risco de contaminagao
por produtos quimicos. Cabera ao cliente selecionar e fornecer os equipamentos

adequados;

« Ao realizar uma tarefa que resulte em uma luminosidade intensa (processo de
solda),



ITEM 8: EXECUGAO DA MONTAGEM

Todas as equipes deverdo eleger um chefe de equipe, que sera responsavel em manter

a disciplina e verificar o cumprimento das exigéncias de montagem.

Nao serdo tolerados desentendimentos, brincadeiras ou agressfes fisicas durante o
trabalho por se tratar de uma atividade de grandes riscos. O chefe da montagem sera responsavel
por manter a ordem no ambiente e deverd reprimir o operario que ndo cumprir tal norma. A maior
parte dos acidentes acontece devido a distragdo, que também é responsavel pela baixa
produtividade no trabalho.

Nesse item podemos lembrar que muitos montadores tém o habito de cochilar apds as
refeicdes, no local de trabalho. N3o sera proibido o ato de cochilar, mas sim devera se delimitar um

local apropriado para isso, longe do local de montagem efetiva.

Antes de iniciar a montagem da estrutura, é obrigacdc da equipe montadora isolar area
onde esta efetivamente ocorrendo a montagem. A razdo de tal atitude se deve ao fato que em
muitos clientes, as atividades ndo param para que ocorra a montagem da estrutura e sende assim,
a montagem representa riscos a integridade dos funcionarios da empresa cliente e de modo

reciproco, as atividades da empresa representam riscos aos montadores.

Em hipdtese alguma os montadores poderfic exercer outra fungdo que n&o seja a

montagem efou a desmontagem de estruturas da ISMA.

Caso haja falta de material durante a montagem, o chefe de equipe devera entrar em

contato com a Assisténcia Técnica justificando a auséncia do material.

E comum o cliente pedir diretamente ao montador algum tipo de alteragdo no equipamento,
durante a montagem. Este procedimento serd proibido, e para que ocorra qualquer altera¢éo no
projeto, esta devera ser aprovada formaimente pelo Pepartamento de Engenharia da ISMA.

Durante a montagem, os montadores dever&o comunicar a sua entrada e saida do local de

frabalho a fim de que o cdliente tenha um controle interno.



ITEM 9: TERMINO DA MONTAGEM

Ao final da montagem, o chefe da equipe de montagem sera responsavel:

» Por avisar no minimo de 24 horas de antecedéncia o término da obra ao
encarregado da Assisténcia Técnica para que o mesmo possa retirar a aprovacao
do cliente;

» Pela devolugdo dos materiais que sobraram.



Anexo 7

Catalogos de Paletes



| QuALIDADE

ASSOCIADA
ABRAPEM Y} é\ %
4 =IFNE=

40 ANOS DE
EXPERIENCIA
NO RAMO

- REPRESENTAMOS QUALIDADE g
PALLETS-ESTRADOS-TABUAS-DORMENTES-BINS-GAIOLAS METALICAS




J BG . 4 Entradas - Dupla Face - Sem Vao.

ESCOLHA O PALLETS

IDEAL | OPERACAO [01]02]03]04]05
Acesso por 2 lados X | X
Acesso por 4 lados X| X X
Uso para empilhadeira X1 X X ]| X]| X
Uso para carro hidraulico X X X X | X
Uso em porta pallets X X X ] X | X
Face simples X
Dupla face X| X X | X
Dupla face reversivel
Sobre empilhamento X| X X | X
Icamento por cabos
Sacaria X X
Tambores X | X X1 X
Caixas X X[ X X ] X
Mercadorias diversas X X| X ] X]| X

FABRICAMOS OS PALLETS (§

TIPOS DE MADEIRA: Peroba R
- Louro Ve
Canela e ¢

ENTREGAMOS EM QU4
SOLICITE VISITA

- 4 Entradas - Dupla Face - Longarina
com corte.

JB1

J B 1 3 - é Emﬂtri%:sl-a[t);glﬁ Face - Reversivel

2 Entradas - Dupla Face - Com Aba Lateral
Face Superior.

JB14-




JB7 - 2Entradas - Dupla Face - JB8 - 2 Entradas - Dupla Face - Reversivel
Com Reforgo. Vao Pequeno.

TIPO DE PALLETS
080910 ] 1112
X X X
X
X[ X

X
X
X

JB10 . (2:o Er:;t(r:a;:;- Dupla Face

X
X
X

ADOS) EM QUALQUER MEDIDA

anafistula, Jatob4, Ipé, Angico,
b, Pinho Araucadria, Pinus Elliottis,
, mediante consulta.

UER LOCAL DO BRASIL
OSSOS TECNICOS -

X| X
X| X

b B b e d B

J B-I 2 < 2 Entradas - Dupta Face - Reversivel
Com 4 Longarinas.

J B1 5 ~2 Entradas - Face Simples - Octogonal J B1 6_ 2 Entradas - Face Simples - |deal para Bobinas
Usc em Container. (Metal/Papel).




J B-I 7 _Mddulo Padrdo de Armazenagem
{Rack/Gaiola) Montado - Montagem

e Desmontagem facil e rapida, ndo

exige méo de obra especializada.

A - Detalhe do sistema de Fixago (Encaixe) Apara late-
ral com a Cantoneira.

B - Detalhe do sistema de Fixagdo (Encaixe) Caniongira
com o Pallels.

C - Detalhe do Empilhamento - Sapata Curvada para fa-
dilitar o empilhamento.

A SOLUCAO EM MADEIRA

Mdédulo Padrido de Armazenagem
(Rack/Gaiola) Desmontado -
Quando nao esta sendo utilizado
ocupa pouco espago.

J B1 g_Bins Desmontavei ideal para o
transporte e acondicionamento de

Frutas e produtos a granel.

e,

J Bzo_ Detalhe Prego Ardox {Espiral) pro-
porciona uma melhor fixagéo e re-

sisténcia ao Pallets.

N 7 FATURAMENTO DIRETO DO FABRICANTE

=IFE=E

JOSE A. BRAULIO REPRESENTACOES LTDA. S/C.
Rua Melio Barreto, 174 - Bras - CEP 03041-040 - Sao Paulo - SP

Telex: (11) 31609 JABR - Fones: (011) 229-3893 - 229-4246 - 229-4291
Fax: (011) 227-7066 R







Caixa de madeira macica e = Palete duas entradas, face
em pinus. R ‘ simples em eucalipto.

Palete duas entradas, face

d Palete duas entradas, face
A fechada em eucalipto.

dupla com aba em eucalipto

Palete duas entradas, face
simples com aba em
b eucalipto e pinus.

Palete quatro entradas com
recorie na longarina em
eucalipto.

e E et

- TS S LT O TIRTRONE



Palete duas entradas, face
simples, octogonal em pinus.

Palete quatro entradas em
pinus.

Palete quatro entradas em
pinus.

ﬁi Palete quatro entradas, face

fechada com tampa.

Palete quatro entradas
padr&o em eucalipto e pinus.



Y4

aos seus clientes, a qualidade e seguranca necessdrias
! para que seus produtos enfrentem uma longa e dura
viagem, chegando em perfeito estado ao seu destino.

Nossos Paletes séo produzidos com madeiras de qualidade,
secas em estufa, imunizadas contra fungos, sem riscos de
empenamento, contando com um rigoroso controle de
qualidade.

Preocupados com a preservacdo ambiental, a Serraria Poletti sé
utiliza‘'madeira reflorestada adquirida de grandes produtores, e
tem fambém seu préprio reflorestamento. 4

'~ ATENDEMOS TODO O BRASIL

A 30 anos fabricando embalagens, a Serraria Poletti oferece

FABRICADOS EM:
Pinho - Pinus - Eucalipto

CREDENCIADO ABRAS
" (11) 4031-2812

_ Rua Alziro de Oliveira, 2.500
Aguas Claras - Braganca Pavulista - SP

Caixa Postal: 212 - CEP-12.900-000




Anexo 8

Desenhos Tecnicos
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ACABAMENTO: DESBASTADOQ
PESO UNIT.: BRUTO ACADADG |
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