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“Diante de uma situacéo dificil, talvez vocé
pense: “Nao sou capaz de enfrenta-la”. Mas
saiba que essa € a oportunidade de vocé dar um
grande salto. O ser humano ndo consegue nem
um progresso enquanto se limita a enfrentar
apenas pequenas Dbarreiras, facilmente
transponiveis. Mas, quando enfrenta a
dificuldade e realiza o que Ihe pal
impossivel, alcanca o grande progresso”.

Seicho Taniguchi



RESUMO

A manufatura de itens processados em prensas excéntricas vem se tornando
ao longo do tempo um processo bastante limitado, especialmente nos casos em que
a producdo ndo é em grande escala. A limitacdo do processo de fabricacdo, o alto
tempo de setup, custo elevado de ferramental, somados as normas de seguranca
vigentes, acabam fazendo com que as empresas busquem novas formas de
producdo. A op¢do por maquinas modernas e seguras, que apresentem baixos
tempos de setup, bons indices de qualidade e confiabilidade, somados a flexibilizacédo
na producdo é uma tendéncia empresarial atual. A estampagem em prensas
excéntricas, geralmente é realizada empregando-se conjuntos de ferramentas
especiais, compostos por punc¢ado e matriz e empregando for¢a oriunda de maquinas
de capacidade e modelo variavel. Para atender as necessidades de modernizacao de
um parque de maquinas considerando as leis trabalhistas vigentes, as empresas
necessitam analisar seus equipamentos e processos, mantendo-os e/ou adaptando-
0os de acordo com as normas de seguranca relativas. A decisdo de adequar e/ou
adquirir equipamentos novos que atendem a legislacdo deve ser tomada a partir de
estudos de viabilidade técnica e financeira. Outra situacao que deve ser considerada
para a solucdo do problema é a possibilidade de substituicdo de processo(s) ou
terceirizacado da fabricacdo dos componentes envolvidos. Este estudo consiste na
identificacdo e andlise da fabricacdo de componentes manufaturados parcialmente
e/ou totalmente em prensas excéntricas de uma industria de maquinas agricolas, pois
estas prensas ndo atendem totalmente a norma de seguranca NR-12. Além da
identificacdo e andlise do problema, definiram-se maquinas, processos e fornecedores
alternativos para os itens processados nestas maquinas. Para a elaboracdo das
propostas, foram considerados todos impactos produtivos gerados pelas mudancas,
especialmente os proporcionados pelos componentes que continuardo sendo
manufaturados internamente, isto €, usando-se o parque de maquinas da propria
empresa. O estudo além de viabilizar o descarte das prensas excéntricas citadas,
otimizara o uso de outras maquinas envolvidas pelo trabalho. Com a crescente
evolucdo e modernizagcédo de equipamentos utilizados em estampagem de chapas
metalicas, exige-se que as empresas renovem ou adequem seus parques de
maquinas, cumprindo-se desta forma a legislacao relativa a seguranca do trabalho e
mantendo-se competitivos no mercado em que atuam. Dentre os resultados obtidos
destacam-se a praticidade geral das novas formas de fabricagéo dos itens estudados,
a reducéo nos tempos de setup, a diminui¢cdo dos riscos de acidentes, diminuicao de
guebra e danificacdes de ferramentas, maior qualidade geral das pecas fabricadas,
eliminacdo de diversas ferramentas, liberagdo de espaco fisico, eliminacdo de
equipamentos ociosos, melhor aproveitamento do parque de maquinas e eliminacéo
de atividades que ndo agregam valor.

Palavras-chave: Estampagem - Prensas excéntricas — NR-12.



ABSTRACT

The manufacturing items processed in eccentric presses has become over time
a rather limited process, especially in cases where production is not in large scale. The
limitation of the manufacturing process, the high setup time, high cost of tooling, in
addition to current safety standards, end up causing companies to seek new forms of
production. The choice of modern and secure machines that have low setup times,
good levels of quality and reliability, plus the flexibility in production is a current
business trend. The embossing eccentric presses, is generally carried out using sets
of special tools, consisting of punch and die and employing deriving power capacity
and variable model machines. To meet the modernization needs of a machine park
considering the current labor laws, companies need to analyze their equipment and
processes, keeping them and / or adapting them according to relative safety
regulations. The decision to adjust and / or purchase new equipment that serve the
legislation should be taken from technical and financial feasibility studies. Another
situation that should be considered for solving the problem is the ability to process
replacement (s) or outsourcing the manufacturing of the components involved. This
study is the identification and analysis of manufacturing components manufactured
partially and / or totally eccentric presses of agricultural machinery industry, as these
presses not fully meet the safety standard NR-12. In addition to the identification and
analysis of the problem, defined-machines, processes and alternative suppliers for
items processed in these machines. For the development of proposals were
considered all productive impacts of changes, especially those provided by the
components continue to be manufactured internally, that is, using the company's own
machinery. The study also allowing the disposal of eccentric presses cited, optimize
the use of other machines for the work involved. With the growing development and
modernization of equipment used in stamping sheet metal, the renewed companies
are required or suited its parks machines, fulfilling in this way the legislation on
occupational safety and remaining competitive in the market where act. Among the
results stand out from the general practicality of new forms of manufacturing of the
studied items, the reduction in setup times, reducing the risk of accidents, decreased
breakage and damage tools, higher overall quality of manufactured parts, elimination
of various tools, release of physical space, elimination of idle equipment, better use of
the machine park and eliminating activities that do not add value.

Keywords: Stamping, Eccentric presses, NR-12.
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1. INTRODUCAO

Com um mercado consumidor cada vez mais aquecido nos diversos setores da
industria, faz-se necessario a adocao de praticas produtivas competitivas, procurando
maior flexibilidade e menores custos de producéo. A busca por melhorias faz parte do
cotidiano das industrias, como forma de adequar-se as necessidades e/ou exigéncias
do mercado.

O ramo metalomecanico apresenta diversas oportunidades de melhorias, e
através de readequacfes de alguns processos € possivel evitar situacbes de
desperdicio, seja com tempos de producdo, setup, deslocamentos ou com
substituicdo ou descarte de equipamentos com baixa carga maquina, entre outros.

O gerenciamento de processos € uma das alternativas para a reducdo de
gastos e/ou investimentos em adequacfes de maquinas e processos, pois trata da
adequacao de processos realizados em maquinas de recursos limitados ou de carga
maquina baixa, alterando e/ou migrando para processos e maquinas mais modernas,
dando preferéncia a processos e maquinas disponiveis internamente.

Tendo em vista este cenario, voltado a necessidade de mudancas, a busca por
evolucéo de processos e a adogao de novos procedimentos no ambiente industrial,
este trabalho visou buscar solucbes alternativas para operagbes de estampagem,
realizadas em prensas excéntricas de uma industria de maquinas agricolas, migrando-
as a fabricacdo de um conjunto de 289 itens para outras formas de producéo.

As alteracdes foram realizadas priorizando o emprego do parque de maquinas
existente na empresa em estudo ou como segunda opg¢éo, buscando empresas
prestadoras de servico. Otimizou-se desta forma a utilizacdo de equipamentos da
empresa, especialmente os envolvidos no estudo, viabilizando-se a eliminacédo de
magquinas com pouca carga de utilizacéo e as prensas excéntricas que nao atendiam

as normas de seguranca vigentes.
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1.1 JUSTIFICATIVA

A utilizacdo e/ou a permanéncia de maquinas com pouca utilizacdo em seus
parques produtivos representam para as empresas, custos deshecessarios.
Atualmente, na empresa em estudo, 289 itens eram parcialmente ou totalmente
processados em duas maquinas do tipo prensas excéntricas. Estas prensas possuiam
cargas maquinas com baixa producédo (aproximadamente 5 horas semanais cada) e
suas condicbes atuais ndo atendiam as questbes de seguranca no trabalho,
especialmente a norma NR-12!, fato que determinaria a aplicacdo de elevados
investimentos para adequac¢fes destas maquinas a esta norma.

Devido as baixas cargas maquinas e por questdes de seguranca, chegou-se a
conclusao de que o uso deste tipo de equipamento ndo atendia as formas de producéo
adotadas pela empresa.

Para aprimorar seus processos, as empresas tém migrado do uso de prensas
excéntricas para o uso de maquinas mais modernas tecnicamente e adequadas a
NR-12, melhorando seus indices de produtividade e de qualidade e reduzindo ou
eliminando os riscos de acidentes de trabalho.

Considerando que a empresa possuia centros de corte a laser, puncionadeiras,
prensas hidraulicas e prensas dobradeira com maior flexibilidade de setup e que
ofereciam maior seguranca no trabalho do que as prensas excéntricas em questao, a
solucéo para alguns dos problemas relatados poderia passar pela migracao dos itens
processados nas prensas excéntricas, para estas maquinas. Estudos de viabilidade
técnica de cada um dos 289 itens tornaram-se necessarios e fundamentais para
atenderem a necessidade.

Para os casos dos itens em que nao fosse possivel a fabricacdo na planta da
empresa, especialmente os que gerariam altos custos de producgéo, investimentos
elevados e/ou ultrapassariam as limitacdes do parque de maquinas, a contratacao de
empresas especializadas prestadoras de servigos tornou-se necessaria.

Destaca-se também o fato de que os 289 itens processados (APENDICE A)
inicialmente em maquinas com baixo nivel de seguranca passaram a ser produzidos
em maquinas mais seguras, rapidas e precisas e enquadradas a norma NR-12 e este

procedimento reduziu os riscos de acidentes de trabalho, aumentou 0s niveis

1 Norma Regulamentadora N° 12 - Seguranca no Trabalho em Maquinas e Equipamentos
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produtividade e qualidade e minimizou os custos financeiros relativos, vindo de

encontro aos interesses da sociedade local e regional.

1.2 OBJETIVOS

O objetivo geral deste trabalho foi relacionar, analisar e definir como e onde

seriam processados o0s itens que estavam sendo produzidos nas prensas excéntricas

de uma industria de maquinas agricolas e o0s objetivos especificos sao:

Relacionar os itens produzidos nas prensas excéntricas;

Coletar dados referentes aos itens (processos de fabricacéo aplicados
e demandas individuais);

Compilar e analisar os dados levantados;

Identificar e definir processos de fabricacéo alternativos;

Adequar ferramentas aos processos adotados;

Fabricar peca piloto para cada item;

Definir os itens a serem produzidos por terceiros;

Adequar os roteiros de producéo;

Levantar e analisar os resultados.



2. REVISAO DA LITERATURA

Apresenta-se nesta etapa, o embasamento teorico relativo a processos de
estampagem, formas geométricas de pecas obtidas, prensas excéntricas e
ferramentas utilizadas neste tipo de maquina, norma de seguranca regulamentadora
e opcOes de processos de fabricagcdo alternativos e com possibilidade de seus

empregos em substituicdo a processos realizados em prensas excéntricas.

2.1 PROCESSO DE ESTAMPAGEM

Segundo Chiaverini (1986) estampagem € um processo de conformacédo
mecanica que compreende um conjunto de operacdes onde um material € submetido
a transformacédo de modo a adquirir uma nova forma geométrica. Estas formas sdo
oriundas de processos de corte, dobramento e estampagem profunda.A figura 1 ilustra
uma bobina de chapa metélica

Figura 1: Matéria prima, bobina de chapa metalica.
Fonte: Tradefer (2015).

A bobina de chapa metalica é empregada em grande escala para chapas de
espessura inferior a 6mm.
ApoOs o desbobinamento da matéria prima a mesma se transforma em chapa
metalica plana com as mais variadas dimensdes ou ser utilizadas diretamente pelos
equipamentos. A figura 2 mostra uma chapa plana cortada nas dimensdes

necessarias
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Figura 2: Pega cortada.
Fonte: Mecénica Industrial (2015).

As dimensdes das pecas cortadas podem variar de acordo com a necessidade

do processo aplicado. A figura 3 mostra uma peca cortada e dobrada

Figura 3: Peca cortada e dobrada.
Fonte: LGV Corte laser (2015).

As pecas fabricadas a partir de chapa metélica pode possuir as mais variadas
desde que passe por processos adequados atendendo as necessidades dos
fabricantes. Além dos processos de corte e dobra as pegas podem ser executadas

através de processos de embutimento representado na figura 4.

Figura 4: Pega cortada e embutida.
Fonte: Aliimg (2015).
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No entanto para Daleffe (2008) estampagem compreende todas as operacgoes
executadas em prensas, incluindo operacdes de corte e de conformacéo, pois existem
varios processos de estampagem, porém todos com o mesmo objetivo que é deformar
um material transformando-o em um produto de aplicacao industrial com dimensdes

precisas e formas geométricas bem definidas.

2.2 PRENSAS DE ESTAMPAGEM

Para Atlas (2014), as prensas sdo maquinas utilizadas na conformacéao e no
corte de materiais diversos onde o movimento do martelo € resultado de uma forca
proveniente de um sistema hidraulico, pneumatico, mecanico ou de combinacdes
destas forcas.

Silveira (2008) diz que as prensas utilizadas na estampagem podem ser
excéntricas ou hidraulicas. Nas prensas excéntricas, um volante € a fonte de energia,
gue apos transferida por engrenagens, eixos excéntricos, bielas e manivelas, gera o
esforco utilizado para a estampagem e nas prensas hidraulicas a forca é oriunda de
uma pressao hidrostética aplicada sobre um ou mais pistdes, fornecendo o esforco
necessario.

Ainda segundo Silveira (2008) as prensas excéntricas ndo sao de facil
regulagem e exatiddo de percurso, podendo ocorrer a ruptura da maquina ou da
ferramenta em caso de regulagens mal executadas. Para escolher uma maquina de
prensagem, deve-se levar em consideracdo as caracteristicas necessarias, como
avanco maximo e minimo, dimensfes da mesa, regulagens do martelo, taxa de
producdo e capacidade de esforco da maquina que deve ser sempre maior que 0s
esforcos necessarios para a estampagem de um determinado produto.

As prensas de estampagem séo classificadas de acordo com seu principio de
funcionamento, podendo ser divididas em: mecanicas excéntricas de engate por
chaveta ou acoplamento, mecénicas excéntricas com freio ou embreagem, de fricgcdo
com acionamento por fuso, servoacionadas, pneuméticas e hidropneumaticas
(ATLAS,2014).

A Figura 5 apresenta exemplos de prensas que empregam 0s sistemas citados.
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Prensa de friccao (A) Prensa excéntrica (B) Prensa hidraulica (C)

Figura 5: Tipos de prensas (principio de acionamento).
Fonte: (A) Medeiros (2015); (B) Silva (2008) e (C) IPC Metalk (2015).

Considerando-se que este estudo teve origem em dificuldades que o uso de
prensas excéntricas apresentava a empresa em estudo, optou-se por conceituar e

detalhar nesta etapa, apenas este tipo de maquina.

2.2.1 Prensas Excéntricas

Prensas excéntricas sdo maquinas utilizadas na conformacdo e no corte de
materiais diversos, através de ferramentas apropriadas para cada processo, onde a
forca necessaria para estampagem é fornecida através do movimento de um martelo
e proveniente de um sistema mecanico, onde um movimento rotativo se transforma
em linear por meio de sistemas de bielas, manivelas, conjunto de alavancas fusos, ou

por sistemas similares.

2.2.1.1Tipos de Prensas Excéntricas

Segundo Cerna (2013) as prensas excéntricas sao classificadas em mecanicas
excéntricas de engate por chaveta e mecanicas excéntricas com freio. As mecéanicas
excéntricas de engate por chaveta ou acoplamento (Figura 6) sdo as prensas mais
utilizadas no Brasil devido ao baixo custo e complexidade construtiva.

Seu motor movimenta o volante apoiado na extremidade de um eixo através de
uma bucha de engate, nesta se encaixa uma chaveta rotativa que quando acionada

movimenta um pino em forma de “L” puxando uma mola fazendo com que a chaveta
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rotativa seja acoplada a bucha de engate, transmitindo o0 movimento de rotagéo ao
conjunto eixo/bucha excéntrica, transformando-o em movimento linear para biela,
realizando o trabalho de subida e descida do martelo. Este tipo de prensa oferece
grandes riscos de acidente de trabalho, pois quando acionada desenvolve ciclo
completo de trabalho, ndo sendo possivel comandar a parada imediata do martelo

apos iniciado o seu movimento de descida.

Figura 6: Prensa mecanica excéntrica de engate por chaveta.
Fonte: Ferri (2010).

No caso das prensas mecanicas excéntricas com freio/embreagem (Figura 7)
o motor movimenta um volante ligado a um sistema de freio/lembreagem. Na outra
extremidade deste eixo esta fixada uma bucha excéntrica alojada em uma biela que é
responsavel pela transformagdo do movimento rotativo em movimento linear que
guando acionado, libera o freio e acopla a embreagem, transmitindo o movimento de
rotacdo ao conjunto eixo/bucha excéntrica, realizando o trabalho de descida e subida
do martelo. Este tipo de prensa, uma vez acionada pode ter o movimento de subida e
descida interrompido durante o ciclo de trabalho (CERNA 2013).
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Sistema de

freio/lembreagem

Figura 7: Prensa mecanica excéntrica com freio/embreagem.
Fonte: FIERGS (2006, p25).

2.3 FERRAMENTAS DE ESTAMPAGEM

Segundo Groover (2014), praticamente todas operacfes realizadas em
prensas sdo executadas utilizando ferramental convencional, composto basicamente
de puncédo e matriz. A juncao destas ferramentas em um suporte de punc¢ao, suporte
de matriz, juntamente com pinos guias, buchas, prensa chapa, ejetor, batentes e
molas, formam uma ferramenta denominada estampo.

Ainda para Groover (2014) as ferramentas de estampagem séo divididas de
acordo com o numero de operacdes isoladas, executadas em cada atuacao da prensa
e como estas podem ser realizadas, subdividindo-se estampos simples, compostos

ou progressivos (Figura 8).
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espiga_

placa superior .

rasgo para chave de garra

placa de choque

placa porta pungao

pungao furador

puncgao cortador .
placa-guia

placa-matriz

~_placa-base
suporte /

pinos de guia /

Figura 8: Componentes principais de um estampo de corte progressivo.
Fonte: Borghezan (2015)

Um estampo simples (Figura 9) possibilita realizar apenas uma operacéao,

podendo ser corte, dobramento ou embutimento.

Figura 9: Estampo simples.
Fonte: Maquinas Moreno (2015).

J& o estampo composto (Figura 10) permite a execucao de duas operacdes em

cada percurso da prensa, corte e dobramento ou corte e embutimento.
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Figura 10: Estampo composto.
Fonte: Tecfer (2015).

Na estampagem progressiva, a peca € fabricada em duas ou mais operacdes
sucessivas e em diferentes posicdes a cada percurso da prensa. A matéria prima é
alimentada de uma extremidade para outra, realizando diferentes operagdes como por
exemplo o puncionamento, o entalhamento, o dobramento e o recorte, ao longo do
estampo, estando a peca pronta no ultimo estagio.

Os estampos progressivos sdo 0s mais complexos e em consequéncia os de
maiores custos financeiros, justificados economicamente apenas para a estampagem
de itens complexos, que demandam diversas operacdes e/ou com altas taxas de
producgdo. A Figura 11 ilustra a parte inferior de um estampo progressivo, destacando-

se as etapas no processo de estampagem de uma peca.
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Figura 11: Conjunto inferior de um estampo progressivo.
Fonte: Cylex (2015).

2.3.1 Sistema modular de estampagem

Consiste basicamente em um sistema de estampagem por ferramentas
intercambiaveis (modulos), que geralmente sdo montadas em um gabarito
(chapelona), disponibilizadas de acordo com as particularidades dimensionais e
geométricas de cada item a estampar. Caracteriza-se por empregar ferramentas
universais para a estampagem de diversos itens, sem necessitar de ferramenta
dedicada a cada situacéo, proporcionando flexibilidade e baixos custos ao processo
de producédo e atender de forma répida, alteracdes de produto e de processo.

Limitadores e base ranhurada sdo os outros componentes que completam o
conjunto de ferramentas de um sistema modular de estampagem. Os limitadores
servem para facilitar e garantir o posicionamento do item a ser estampado (peca ou
conjunto) e a base ranhurada serve para apoiar e fixar o gabarito (chapelona), as
ferramentas de estampagem intercambiaveis (mddulos) e os limitadores.

A Figura 12 ilustra um gabarito (chapelona) empregado em sistema modular de

estampagem.
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Figura 12: Gabarito de Montagem.
Fonte: Autor.

A Figura 13 apresenta um sistema modular de estampagem completo (base

ranhurada, gabarito, modulos e limitadores).

Figura 13: Sistema modular de estampagem.
Fonte: Autor.

O sistema modular de estampagem apresenta diversas vantagens e algumas
desvantagens em relacao a outros sistemas.
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As principais vantagens séo: grande quantidade de operacdes realizadas em
um dnico acionamento da maquina, intercambiabilidade de pun¢do e matriz, baixo
investimento financeiro, padronizacdo de modulos e ferramentas de corte, baixa
manutencdo, possibilidade de realizar furacdo de até 190 mm de diametro sem
necessidade de usar ferramenta especial, op¢des variadas de puncdes e matrizes,
praticidade de troca de puncéo e matriz, possibilidade de estampar chapas de até 10
mm de espessura, cantoneiras, tubos, perfis, etc...

E as principais desvantagens sao: elevado tempo de montagem do sistema e
necessidade de mao de obra especializada para execu¢ao de montagem do sistema

e estampagem.

2.4 SETUP EM PROCESSO DE ESTAMPAGEM

Setup consiste na preparacao anterior e posterior as operacdes de fabricacéo,
que no processo de estampagem, compreende quatro etapas:

e Preparacdo de matéria-prima e ferramentas de estampagem -
corresponde a aproximadamente 30% do tempo total de setup;

e Substituicdo de ferramentas - aproximadamente 5% do tempo;

e Centragem de ferramentas - aproximadamente 15% do tempo;

e Processamento inicial e ajustes diversos - aproximadamente 50% do
tempo total.

Ajustes e fabricacdo de peca piloto consomem de 50 a 70% do tempo de setup
em estampagem, podendo ser eliminados se for empregado um sistema
computadorizado para determinar com precisao a posi¢cao do martelo da prensa. Com
a automacao do setup, o trabalho de ajuste passou a ser executado por maquinas
(SHINGO, 1996).

2.5 SEGURANCA NO TRABALHO EM MAQUINAS DE ESTAMPAGEM

Uma grande parcela dos acidentes de trabalho ocorre durante 0 manuseio de
maquinas e equipamentos e28 no Brasil, a nhorma de seguranca NR12 regula a
segurancga no trabalho em maquinas e equipamentos (ATLAS, 2014).

Para Atlas (2014) NR12 é a norma Brasileira que regulariza e determina a

seguranca no trabalho em maquinas e equipamentos, define referencias técnicos,
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principios fundamentais e medidas de seguranca necessarias para garantir a satde e
a integridade dos trabalhadores que utilizam maquinas e equipamentos de todos os
tipos, novas ou usadas. As maquinas ou equipamentos devem possuir sistemas de
protecao individual, coletiva e medidas administrativas ou de organizacao do trabalho.

A NR-12 possui regras que vao da construcao do equipamento ao arranjo
fisico e instalacdes como posicdo, fundacao, isolamento vibratério, demarcacdo das
areas de circulacdo de pessoas, localizacdo das ferramentas, organizacdo em geral
ao redor do equipamento, instalacdo dos dispositivos elétricos de forma a prevenir
choques elétricos, incéndio ou explosdes, dispositivos de partida, acionamento e
parada que devem ser instalados fora das zonas perigosas, impedindo o acionamento
involuntario. Quanto ao tipo de acionamento, este pode ser com pedal, bi manual, para
um ou dois operadores (ATLAS, 2014).

Os sistemas de seguranca de equipamentos, em suas zonas perigosas, devem
possuir dispositivos que eliminam os riscos de acidentes. Estes dispositivos podem
ser protecdes fixas ou méveis, ou dispositivos elétricos ou eletrénicos interligados ao
equipamento.

A NR12 traz ainda outras regras que definem os meios de acesso permanentes,
componentes pressurizados; transportadores materiais; aspectos ergondmicos,
manuais de operacdo e manutencgao; procedimentos de trabalho e seguranca; projeto,
fabricacdo, importacdo, venda, locacéo, leildo, cessédo a qualquer titulo, exposicéo e

utilizacao, capacitacéo e disposicao final do equipamento (ATLAS, 2014).

2.6 DEPRECIACAO DE MAQUINAS E EQUIPAMENTOS

Para Moreira (2001), depreciacdo é definida como a despesa anual que é
realizada ou prevista durante o periodo de vida Util para a manutencao do investimento
em maquinas e equipamentos ou para a recuperacao do investimento na ocasiao da
retirada do servico do bem. A depreciacdo pode ocorrer devido deterioragao,
obsolescéncia ou perda de utilidade do equipamento. Com o passar do tempo cada
bem adquirido passa a perder o seu valor, decorrente da perda de garantia, do
surgimento de novas tecnologias, do desgaste, de erros operacionais e de
manutencgdes, entre outros e todos estes, influenciam na depreciacao.

Segundo Favero et al. (1997), depreciacdo de maquina e equipamento pode

ocorrer devido a causas fisicas, funcionais e excepcionais. Causas fisicas decorrem
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da perda de eficacia em decorréncia de constante utilizacdo ou deterioracao, causas
funcionais devido a diminui¢éo da capacidade de gerar caixa em funcao da defasagem
tecnoldgica e causas excepcionais oriundas de acidentes que escapam do dominio
humano, como por exemplo incéndios e tempestades.

Para Moreira (2001), a depreciagao ocorre devido:

e Deterioracéao fisica: ocasionada por agentes quimicos ou mecanicos, e
pela idade;

e Desgaste ou danos: velhice causada por impactos, friccdo, abraséo,
fadiga dos materiais, entre outros;

e Inadequabilidade: ndo atende as necessidades da empresa;

e Obsolescéncia: ultrapassado tecnologicamente;

e Superacdo: devido ao avanco da tecnologia, 0 equipamento é
superado e substituido por outro com maior eficiéncia no
desenvolvimento das mesmas atividades;

e Desuso: falta de uso ou aplicabilidade da empresa;

Segundo Mmcontabilidade (2015), a receita federal fixou a deprecia¢cédo para o
grupo de maquinas-ferramentas (incluidas as prensas) para forjar ou estampar,
martelos, martelos-pildes e martinetes, para trabalhar metais; maquinas-ferramentas
(incluidas as prensas) para enrolar, arquear, dobrar, endireitar, aplainar, cisalhar,
puncionar ou chanfrar metais; prensas para trabalhar metais ou carbonetos metalicos

definindo o prazo de vida util em 10 anos, com depreciacao linear anual de 10%.

2.7 TERCEIRIZACAO

Para Imhoff,Mortari (2005), terceirizagdo ou outsourcing? consiste em transferir
para outras empresas a execuc¢ao de tarefas para as quais a relagéo custo/beneficio
da execucao interna ndo € das mais vantajosas, seja do ponto de vista financeiro,
qualidade, eficacia, produtividade ou especialidade.

Giovanela,Haertel (2009) destacam que as organizacbes vém sofrendo
transformacdes ao longo do tempo devido as constantes mudancas de tecnologias e

2 Qutsourcing € uma expressao em inglés normalmente traduzida para portugués como
terceirizacdo. No mundo dos negdcios, 0 outsourcing € um processo usado por uma empresa ho qual
outra organizacao é contratada para desenvolver uma certa area da empresa.
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aos novos concorrentes de um mercado cada vez mais fechado, fazendo com que as
empresas precisem se atualizar e procurar sempre novas técnicas e métodos para se
fortalecerem e agregarem valor a sua empresa atravées da reducao de seus processos.
Devido as grandes transformacfes sofridas pelas organizacdes e as constantes
mudancas tecnoldgicas € importante manter o foco e os investimentos em sua area
de negdcios e muitas organizacbes veem a necessidade da terceirizacdo de seus
processos operacionais para gerar crescimento e desenvolvimento de suas areas
taticas, estratégicas e operacionais.

Busca-se também suporte a atividade do neg6cio da empresa, aumentando-se
a eficiéncia, a reducado de custos, a geracdo de valor, a otimizacdo do tempo e a
melhoria da qualidade do servico, realizando-se investimentos nas areas ou
operacdes que apresentem resultados rapidos ou processos e equipamentos que
possuem alta demanda, viabilizando-se assim os investimentos realizados.

O processo de terceirizacdo deve comecar através de um planejamento do que
se pretende terceirizar e € fundamental ter uma visdo estratégica de quais processos
executar dentro de sua empresa e quais processos realizar por fornecedores externos.
No estudo e analise de viabilidade, deve-se levar em consideracdo29 a demanda
produtiva para poder estabelecer a relagdo custo beneficio, possibilitando assim a
tomada de decisédo correta entre buscar empresas especializadas prestadoras de
servico ou realizar investimentos e produzir internamente.

Giosa (1993) destaca as vantagens e desvantagens obtidas com a
terceirizacdo. Vantagens: desenvolvimento econdmico, especializacdo dos servigos,
competitividade, busca da qualidade, controles adequados, aprimoramento do
sistema de custeio, diminuicdo do desperdicio, agilidade das decisdes, menor custo,
maior lucratividade e maior crescimento. Desvantagens: dificuldade de encontrar a
parceria ideal e especializada, resisténcias e conservadorismo de empresas
contratadoras, riscos de coordenacéo de custos internos, garantias e cumprimento de

normas de qualidade exigidas.
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2.8 MODERNIZACAO DE EQUIPAMENTO (RETROFITTING)

Consiste no reaproveitamento de maquinas obsoletas, adequando-as as
normas de seguranca, para aumentar a vida util do equipamento, realizando uma
atualizacao tecnoldgica de alguns dos componentes existentes, através da aplicacédo
de modernas técnicas e dispositivos de automacao Ceolin & Passoni (2006).

Para Cerna (2013), retrofitting geralmente € a melhor alternativa para empresas
gue necessitam tornar seus equipamentos mais confiaveis, modernos, produtivos e
seguros. Os servigcos de adequacgéao sao realizados por empresas especializadas que,
dependendo do estado geral do equipamento, acaba custando mais ou menos do que
o valor de aquisicdo de um equipamento novo e adequado. Normalmente, em um
retrofitting sdo mantidas as caracteristicas principais do equipamento, consertando-se
ou substituindo-se pecas danificadas, efetuando-se nova pintura, reavaliando itens de
seguranca, instalando-se ou trocando-se 0s componentes eletroeletrbnicos e
acionamentos ultrapassados por outros mais modernos e de acordo com as normas
de seguranca, aplicaveis a cada equipamento.

Ainda para Cerna (2013), a adequacéo de prensas e similares deve seguir
critérios rigorosos para avaliar todos os elementos existentes na maquina, quanto a
sua vida util e quanto a viabilidade técnica. Em prensas mecéanicas excéntricas de
acionamento por engate por chaveta, a solucdo aceitavel segundo as normas é a
conversdo para freio/friccdo. O retrofitting deve contemplar itens de seguranca
exigidos pela norma para garantir a seguranca e a integridade fisica do operador. Itens
como cortina de luz, comando bimanual, protecdo fixa, chave de seguranca,
controlador légico programavel (CLP), chave seletora de posicdo e botdo de parada
de emergéncia séo indispensaveis em prensas de estampagem.

Ja para Ceolin & Passoni (2006) os métodos de prevencdo de acidentes de
trabalho em maquinas e equipamentos classificam-se em:

e Barreira ou anteparos de seguranca: protecdo ou barreira fixa,
protecéo interligada, protecéo ajustavel e protecao auto ajustavel;

e Protecdo com dispositivos: célula fotoelétrica, capacitor de radio
frequéncia, eletromecéanico, arraste, barra ou vareta de desengate,
controle bi manual e porta/cancela;

e Protecdo pela localizagcdo ou distancia: instalagdo de paredes ou

cercas que impegam acesso a partes moveis perigosas;
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e Operacdao: alimentacao e a extracéo de pecas de forma automatica ou
semiautomatica;

e Mecanismos auxiliares de protecdo: barreiras de adverténcia,
escudos, ferramentas manuais e alavancas de empurrédo ou bloqueio.

A Figura 14 apresenta um exemplo de retrofitting de maquina de estampagem.

.

Figura 14: Prensa excéntrica pos retrofitting.
Fonte Central de Manutencéo (2015).

2.9 OUTRAS MAQUINAS E EQUIPAMENTOS DE ESTAMPAGEM

Além de prensas excéntricas, outros tipos de maquinas de estampagem sao

disponibilizados pelas indUstrias de maquinas e equipamentos de estampagem.
2.9.1 Prensas Hidréaulicas

Segundo Govaski (2014), prensas hidraulicas sdo maquinas de estampagem
cujo movimento de subida e descida do martelo é realizado por meio de um cilindro
hidraulico que recebe 6leo injetado por bombas em alta pressao (Figura 15). Este tipo
de maquina apresenta um grande diferencial em relagdo as prensas excéntricas
devido a sua forca de trabalho ser constante em qualquer ponto de deslocamento do
martelo, possibilitando em funcéo, a parada do martelo a qualquer instante, situacao

gue a torna bem mais segura do que as prensas excéntricas.
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Figura 15: Prensa hidraulica.
Fonte: FKL Maquinas (2015).

As prensas hidraulicas podem ser empregadas em praticamente todas
operacdes de estampagem, tanto no corte, como no dobramento e no embutimento.

A maioria das prensas hidraulicas opera com componentes eletrdnicos para
controlar e programar e comandar a maquina. O controle ocorre através de sensores
e atuadores, permitindo regulagens rapidas e precisas do martelo, possibilitando fazer
regulagens de forca, velocidade de avanco livre e reduzida e parada em posicéo de
trabalho. A abertura do martelo e a regulagem do avanco inferior da mesa com tempos

de espera quando o mesmo atingir o ponto de estampagem definido, também sé&o
controladas eletronicamente.

2.9.2 Puncionadeira

Segundo Bianco (2003), puncionadeiras sdo maquinas de estampagem
empregadas na producéo de furos, recortes e repuxos em chapas metalicas. Este tipo
de maquina caracteriza-se por gerar altos niveis de producdo e de baixo custo e o
puncionamento é similar ao processo de corte por cisalhamento. O processo emprega

ferramentas compostas por punc¢éo, matriz e extrator, onde a puncao é pressionado
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sobre uma chapa que pressiona uma matriz. No momento que o esforgo exercido pela
puncgdo supera a resisténcia a ruptura da matéria prima, ocorre o rompimento desta,
dando-a o formato da ferramenta utilizada.

O processo de puncionamento que é empregado geralmente em pecas que
possuem grande quantidade de furos e recortes e em pecas de contornos complexos,
permite também repuxamentos e dobras em chapas de pequenas espessuras. Para
cada operacdo de puncionamento, necessita-se de um conjunto de ferramentas
dedicado.

Da mesma forma que as prensas, as puncionadeiras também se subdividem
em excéntricas e hidraulicas. Nas puncionadeiras hidraulicas, o acionamento da forca
exercida na puncao é realizada através de um cilindro hidraulico e nas puncionadeiras
excéntricas, 0 processo € similar ao mecanismo utilizado por uma prensa excéntrica,
sendo composto por um motor que fornece forga ao volante de massa, que apos sinal
de acionamento, transfere forca ao pungéo, realizando a estampagem (BIANCO
2003).

As puncionadeiras também se caracterizam pela quantidade de ferramentas no
magazine, pelo tamanho das ferramentas suportadas, pela quantidade de ferramentas
giratérias (auto-index), pela alimentacdo da matéria prima, pela retirada da peca
pronta, que pode ser manual ou automatica e pela forma de coleta de cavacos. A

Figura 16 apresenta um exemplo de puncionadeira e peca processada ha mesma.

Pega cortada e
puncionada

Figura 16: Puncionadeira e exemplo de peca.
Fonte: Metalaser (2010).
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2.9.3 Centro de Corte a Laser

Segundo Bystronic (2007), centros de corte a laser sdo maquinas que aplicam
um processo térmico de separacdo empregado para processar chapas. Sao
equipamentos dotados de alta tecnologia, que funcionam de forma integrada a um
sistema CAD/CAM. Neste tipo de corte, o feixe de raio laser € gerado na fonte de
geracao (ressonador) e conduzido para o cabecote de corte da maquina através de
um espelho ou por uma fibra de transporte. No cabecote, o raio laser é focalizado
através de uma lente em um didmetro pequeno e de grande poténcia, que atinge a

chapa que é fundida, produzindo o corte (Figura 17).

Figura 17: Exemplo de corte a laser de chapa metalica.
Fonte: Arteaga (2007).

A Figura 18 apresenta um exemplo de centro de corte a laser.

Figura 18: Centro de corte a laser.
Fonte: Bystronic (2015).



3. METODOLOGIA

A metodologia utilizada foi pesquisa exploratéria aplicada, descritiva e
guantitativa, realizada em uma empresa do setor metalomecanico localizada na regido
noroeste do estado do Rio Grande do Sul. Buscando o entendimento e o estudo
detalhado dos processos realizados em prensas excéntricas, prop0s-se alternativas
de substituicdo para estes processos.

Para obter relativo dominio referente aos processos de fabricacdo em questéao,
foi realizada uma pesquisa bibliogréafica, extraida de livros, artigos, teses de mestrado
e doutorado. A partir de um estudo literario comparativo a realidade vivenciada pela
empresa foi possivel definir processos alternativos em substituicdo aos realizados
atualmente nas prensas excéntricas da empresa em estudo.

Em sequéncia, realizou-se pesquisa descritiva que teve como objetivo a
observacéo de fatos, execucao de registros, analise, classificacdo e interpretacao de
dados levantados.

Os dados levantados e analisados sao:

e |tens produzidos;

e Coleta de dados relativos a cada item (matéria-prima, ferramental,
tempo de fabricacdo e niUmero de operacdes);

e Desenho de cada item;

e Demanda anual.

Concluida a andlise descritiva, definiu-se 0s processos alternativos e realizou-
se pesquisa quantitativa para extrair dados numéricos e informacdes relativas a cada
processo de fabricacéo aplicado aos itens produzidos em prensas excéntricas.

Apbs a definigdo dos processos alternativos, distribui-se os itens de acordo com
as cargas maquinas entre 0s equipamentos que absorverdo a fabricagédo destes itens,
possibilitando assim a tomada de decisé&o entre terceirizagdo ou fabricagao interna.

Concluida a fase de analise, partiu-se para a elaboracdo de um plano de acao,
cujas etapas estao descritas a sequir:

e Adequacéo de ferramentas especiais aos NOVOS processos;
e Elaboracdo de programas CNC;

e Fabricacdo de pecas piloto;
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Coleta de dados;
Analise de resultados;
Estudo de viabilidade técnica;

Transferéncia de processos e adequacao de roteiros de producéo.

Para o desenvolvimento dos calculos e para a busca de parte dos dados

levantados, utilizou-se programas computacionais, que simplificaram e agilizaram a

compilagdo das informagoes.

3.1 METODOS E TECNICAS UTILIZADAS

As etapas que compde o trabalho séo:

Problema de pesquisa: O trabalho teve seu inicio a partir de vivéncia
profissional em um departamento de manufatura de uma empresa da
area metalomecanica, que emprega prensas excéntricas na fabricacao
de diversos componentes de seus produtos finais. Considerando que
estas maquinas ndo atendem as normas de seguranca vigentes no
pais e procurando adequar-se a estas normas ou partir para outra
alternativa de solugcdo constituiu 0 problema de pesquisa deste
trabalho.

Definicdo do Tema: A escolha e a definigdo do tema foram baseadas
na apresentacdo e andlise do problema e foi realizada através de
reunides com colegas de trabalho e com professores do curso de
Engenharia Mecéanica da FAHOR e esta assim constituido: Gestédo de
manufatura de componentes processados em prensas excéntricas.
Objetivo: Apés analisar as necessidades de melhoria dos processos e
de modernidade dos equipamentos que a empresa vem adotando com
0 passar do tempo, definiu-se como objetivos do trabalho: relacionar,
analisar, definir e testar como e onde seriam processados o0s itens que
estavam sendo produzidos nas prensas excéntricas a fim de possibilitar
a descontinuidade das maquinas envolvidas.

Referencial tedrico: Foram descritos conceitos para melhorar o
entendimento referente a processo de estampagem, prensas de

estampagem, tipos de prensas, tipos de prensas excéntricas e seus
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principios de funcionamento, ferramentas de estampagem, conceitos
basicos sobre setup, norma de seguranca regulamentadora para
maquinas de estampagem, depreciacdo de equipamentos,
terceirizacdo e retrofitting. O referencial tedrico apresenta também
conceitos sobre funcionalidades, vantagens e desvantagens de alguns
equipamentos de estampagem, especialmente de similares aos que a
empresa possuia e que pudessem ser utilizados em substituicdo aos
processos realizados em prensas excéntricas.

Metodologia: Estdo apresentadas neste capitulo, a descricdo do
caminho e as técnicas empregadas para percorré-lo.

Apresentacdo e andlise dos resultados: Nesta etapa, focando
constantemente nos objetivos tracados, efetuou-se: relacdo de itens
produzidos nas prensas excéntricas, coleta de dados de cada item
(matéria-prima, ferramental, tempo de fabricagdo e numero de
operacdes), andlise de desenhos, definicdo de processos alternativos,
relacdo de itens a terceirizar, adequacao de ferramentas aos novos
processos, elaboracéo de programas CNC, fabricacao de pecas piloto,
coleta de dados, analise de resultados, transferéncia de processos e

adequacao de roteiros de producéo.

3.2 MATERIAIS E EQUIPAMENTOS

Para a realizacdo do estudo foram necesséarios e utilizados os seguintes

recursos:

Softwares computacionais;

Recursos humanos;

Equipamentos de registro;

Materiais de consumo;

Recursos de instalacdo (méquinas e equipamentos);

Manuais de maquinas.
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3.3 DESCRICOES DA AMOSTRA

Para a realizacdo dos testes, separou-se parte dos 289 itens em grupos
menores, considerando para o processamento alternativo, a utilizacédo das seguintes
maquinas:

e Centro de corte a laser;
e Puncionadeira CNC;
e Prensa hidraulica;

e Prensa dobradeira.



4. APRESENTACAO E ANALISE DOS RESULTADOS

Neste capitulo estdo apresentados os dados relativos ao problema, as analises

destes dados e seus resultados na busca pela solucéo.
4.1 DEFINICOES PRATICAS DO ESTUDO

O trabalho foi realizado no departamento de estamparia da empresa em estudo,
onde realizam-se diversos tipos de operacoes, destacando-se desbobinamento, corte,
dobramento, embutimento e calandramento de chapas.

Para o processamento de chapas, o departamento contava, no periodo do
inicio do trabalho com uma desbobinadeira de chapas, duas tesouras guilhotinas,
quinze centros de corte a laser, cinco puncionadeiras, trés prensas hidraulicas, duas
calandras, dezesseis prensas dobradeiras e duas prensas excéntricas. Exceto as
prensas excéntricas, as demais maquinas operam com sistema CNC e atendem
totalmente a norma de seguranca NR-12.

O trabalho surgiu da necessidade que a empresa possuia em realizar
retrofitting em duas prensas excéntricas, para adequa-las as regras da NR12,
atividade esta que geraria alto investimento financeiro e elevado tempo de retorno,
uma vez que estas maquinas possuem carga maquina baixa, elevando também em
consequéncia, o tempo de depreciacao destes equipamentos. O trabalho consistiu em
desenvolver formas de producéo alternativas para substituir os processos realizados

nas prensas excéntricas e assim poder disponibilizar as mesmas para sucateamento.
4.1.1 Processos de estampagem realizados em prensas excéntricas

O processamento de pecas em prensas excéntricas continua sendo empregado
em larga escala por grande parte das industrias metallrgicas, especialmente por
tratar-se de um processo de baixo custo, tanto de aquisicdo de equipamentos, quanto
de manutencgdo. O uso de prensas excéntricas ocorre normalmente na estampagem
de itens que possuem caracteristicas geométricas simples e/ou alta demanda de

producéao.
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Na empresa em estudo, duas prensas excéntricas eram empregadas para
processar 289 itens, dos mais variados tipos de matéria prima, espessuras e
caracteristicas geométricas. Do montante, 42 itens eram manufaturados totalmente
nas prensas excéntricas e 247, parcialmente. Parte dos itens manufaturados
parcialmente nas prensas excéntricas passavam por operagdes ou processos que
antecediam ou sucediam o uso destes equipamentos.

Dentre as operacdes e processos que antecediam as operacoes realizadas nas
prensas excéntricas estavam a preparacdo das matérias primas nas dimensofes e
formatos necessarios, podendo ser realizada em tesoura guilhotina, centro de corte a
laser, dobradeira ou prensa hidraulica.

ApOs a preparacdo da matéria prima, os itens eram processados nas prensas
excéntricas e posteriormente encaminhados para as areas de dobramento, soldagem,
pintura, ou de montagem.

As operag0es realizadas nas prensas excéntricas da empresa em estudo eram
executadas empregando ferramentas especiais do tipo matrizes de estampagem
simples, compostas ou progressivas e sistema modular de estampagem. A prensa
excéntrica denominada pela empresa por PEO1 era empregada na fabricagédo de 151
itens processados em 208 operacdes e a prensa denominada PEO2 era empregada
na producédo de 138 itens processados em 202 operacoes.

4.1.2 Classificacdo por equipamento a ser empregado na manufatura

A proposta de processamento dos 289 itens levantados contempla a
classificacdo e a separacdo da fabricacdo destas pecas por tipo de equipamento
disponivel no parque de maquinas da empresa em estudo e/ou por fabricacdo por
terceiros. A divisédo foi realizada segundo premissas definidas pelo elaborador do
projeto, que atraves de seu conhecimento sobre o tema, separou os itens da seguinte
forma:

e Processamento em centro de corte a laser: Itens sem demanda
programada para 2015, pecas complexas que demandam mais de uma
operagdo de estampagem, itens com espessura acima de 5 mm que
nao empregam operacdes de repuxo ou dobra, pecas que necessitam

de preparacdo da matéria prima nos centros de corte a laser.
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Processamento em puncionadeira: Itens de chapas metalicas com
menos de 6 mm de espessura e com elevada quantidade de furos e
recortes, itens produzidos por sistema modular de estampagem e itens
com operacao (0es) de repuxamento.

Processamento em prensa hidraulica com capacidade de 250
toneladas: Itens com grande demanda programada para 2015, itens
gue demandam esforgo inferior a 200 toneladas na estampagem e itens
processados atualmente por uma ou mais operacdes nesta maquina.
Processamento em prensa hidraulica com capacidade de 350
toneladas: Pecas com alta demanda programada para 2015, itens de
materiais com dimensfes acima da capacidade de enclausuramento
disponibilizado pela prensa hidraulica de 250 toneladas, considerando-
se 0 sistema de seguranca existente no equipamento e itens
processados atualmente por uma ou mais operacdes nesta maquina.
Processamento em prensa hidraulica com capacidade de 500
toneladas: Itens que demandam esforco superior a 300 toneladas na
estampagem e itens processados atualmente por uma ou mais
operacdes neste equipamento.

Processamento em prensa dobradeira: Itens com necessidade de
efetuar dobramento (s) em seu processamento sem 0 uso de
ferramentas especiais para execucédo deste tipo de operacao, gerando
desta forma operacdes extras e aumento nos tempos e custos de
fabricagao.

Processamento em furadeira radial: Itens de baixa complexidade,
com um ou mais furos em sua composicdo, sem ferramentas de
estampagem para a realizacéo da furacdo e sem demanda programada
para 2015.

Terceirizagdo: Itens sem possibilidade de fabricacdo interna,
especialmente os fabricados a partir de cantoneiras de aco e pecas
com dimensdes superiores a 2000 mm de comprimento e necessitam

de ferramentas especiais de estampagem.
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4.2 DESENVOLVIMENTO DO TRABALHO

Apos relacionar, levantar dados e classificar os itens produzidos nas prensas
excéntricas da empresa em estudo conforme Apéndice A, elaborou-se resumos com
0s principais dados referentes aos processos envolvidos.

O Quadro 1 apresenta o resumo dos itens mapeados, as operacdes envolvidas,
os tipos de ferramentas empregadas, a demanda anual de pecas e o tempo anual de

fabricacdo destas pecas.

Itens o ~ Tipos de Demanda anual Tempo anual de
peracdes o
mapeados ferramentas de pecas fabricacéo (horas)
289 419 252 311.469 1.724,82

Quadro 1: Resumo dos itens mapeados.
Fonte: Autor.

Em sequéncia, analisou-se novamente o mapeamento global Apéndice A, que

serviu de base para a separacao dos itens por demanda anual (Quadro 2).

Sem Demanda | oo o606 | Entre100 e 2000 | Mais de 1000
demanda inferior a 20 100 pecas pecas pecas
pecas
122 25 32 73 37

Quadro 2: Resumo da demanda anual.
Fonte: Autor.

O Quadro 3 apresenta o resumo dos tipos de ferramentas utilizados na
estampagem dos itens em estudo, separando-os em estampos simples, compostos e

progressivos, em sistema modular e itens produzidos sem ferramenta definida.

Estampo Estampo Estampo Sistema Sem ferramenta
simples composto | Progressivo modular definida
66 L7 47 122 gabaritos 10 itens
ferramentas | ferramentas | ferramentas

Quadro 3: Resumo das ferramentas mapeadas.
Fonte: Autor.

A Figura 19 apresenta o resumo dos tipos de matéria prima empregados na
fabricacéo dos itens em estudo, separando-os por chapa de aco carbono e inoxidavel,
barra redonda de aco carbono, cantoneira de a¢o carbono, espuma, tubo redondo de
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aco carbono e velumadide. As chapas de a¢o carbono estdo separadas por espessura

e as demais matérias primas apenas pela denominacgéo.

31 33
30
20
15 4
10
1
0
S &L

0)06‘@@&6\6‘&

itens/ materia prima

Quantidade

45
18 18 19
14 13

12 10

3 4 4 4 5
1 2.2 1 2 11

[ | [ | - 1 1 " N . = - - I

<& & & O

S & & & S L&

>
0)07 B~
o,
)
2y
o,
Y
2y
)
2y
2,
2
<%
o%)
>
2
o%
%

\6\
N \:\" '\:? \,? é') f;),))?)o) ,bb‘ b:\f? 3 wo) ’Zf) ’b(o o ’b% O > W ° & (’\"O o @L’Q N
L ELL S E @ L@ I FLF e F o P S ©
(\9 (\,{\ (\5\ (\9 'bQ 9 ("(\,b & (‘,(\,b (\5\ &’b 9 9 (\’(\ 9 (‘J(\ (\_‘Q (F’b (\5\ \O,b& i’Q’bQ
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Figura 19: Matéria prima empregada na fabricacao dos itens em estudo.
Fonte: Autor.

Com as informacdes coletadas e analisadas, somadas aos desenhos de cada
item, a experiéncia do autor do trabalho e as premissas apresentadas anteriormente,
foi possivel selecionar e definir processos e equipamentos adequados e capazes de
produzirem os itens em estudo sem a utilizacdo de prensas excéntricas. As maquinas
selecionadas para a nova forma de producao e a quantidade de operacdes realizadas

por cada tipo de maquina estéo indicadas no (Quadro 4 e Apéndices B, C, D, E e F).

Tipo de Maquina NumerRoegﬁz(;éJ;;agﬁes
Centro de corte a laser 30
Puncionadeira 53
Prensa hidraulica de 250 t 149
Prensa hidraulica de 350 t 44
Prensa hidraulica de 500 t 36
Prensa dobradeira 4
Furadeira radial (FRO1) 2

Quadro 4: Maquinas e numero de operacgdes realizadas.
Fonte: Autor.
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Concluida a fase de levantamento, compilacdo e andlise de dados chegou-se
a conclusdo que 15 itens necessitam de servicos terceirizados (Apéndice G). Esta
definicdo foi encaminhada ao departamento responsavel pelo desenvolvimento de
prestadores de servicos terceirizados.

Apés analisou-se as ferramentas a serem empregadas na fabricacao interna
dos itens ndo terceirizados e definiu-se alteragdes e investimentos necessarios para
executar as adequacdes destas ferramentas.

Na sequéncia executou-se a selecédo e a preparacdo da matéria prima para a
fabricacdo das pecas piloto, observando-se tipos de matéria prima, quantidades e
bitolas (Apéndice A).

Em seguida produziu-se os programas CNCs, aplicados na fabricacéo dos itens
destinados aos centros de corte a laser, puncionadeiras, prensas hidraulicas e
prensas dobradeiras. Para a produgao dos programas dos centros de corte a laser e
puncionadeiras, empregou-se 0s softwers de programacdo denominados Bysoft e
Radan. Os programas empregados nas prensas hidraulicas e prensas dobradeiras
foram produzidos nos comandos das proprias maquinas.

O préximo passo foi a fabricacdo de trés pecas piloto para cada item sem
demanda programada para 2015 e dez pecas ou mais para itens com demanda
programada para 2015. Esta atividade foi executada apenas nos itens processados
em prensas hidraulicas e em prensas dobradeiras Apéndice B. Durante a fabricacéo
das pecas piloto foram realizados ajustes de programas CNC e coleta de dados para

atualizar os roteiros de fabricagao dos itens produzidos (Apéndices B, C, D, E e F).

4.3 DADOS DOS EQUIPAMENTOS E/OU PROCESSOS SELECIONADOS

Para ajustar os roteiros de fabricacdo dos itens em estudo foram levantados e
empregados dados relativos aos equipamentos ou processos selecionados. Os
topicos que nortearam a busca dos dados foram definidos em funcdo das
especificidades de cada equipamento e processo empregado e estdo indicados a
seguir e nos Apéndices B, C, D, E, Fe G.

Centro de corte a laser: tempo de corte, tipo de gas, matéria prima e
nomenclatura da maquina selecionada, respeitando a classificagdo adotada pela

empresa, que varia de acordo com a espessura da chapa utilizada,
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Puncionadeira: tempo de fabricacdo, nimero do programa CNC utilizado e
maquina selecionada;

Prensa hidraulica: tempo de fabricacdo, numero do programa CNC, ponto
morto superior (PMS), ponto morto inferior (PMI), ponto de frenagem (FR), tonelagem
(T), ferramenta e maquina selecionada;

Prensa dobradeira: tipo de ferramenta utilizada e tempo de fabricacéo;

Furadeira radial: rotacdo, velocidade de avanco e tempo de fabricacao;

Terceirizacdo: foram coletados somente dados referentes a custos nao

aplicados no trabalho.

4.4 RESUMO DOS RESULTADOS PRATICOS

Dentre os resultados obtidos destacam-se a praticidade geral das novas formas
de fabricacéo dos itens estudados, a reducao nos tempos de setup, a diminuigdo dos
riscos de acidentes, diminuicdo de quebra e danificacbes de ferramentas, maior
qualidade geral das pecas fabricadas, eliminacdo de diversas ferramentas, liberacdo
de espaco fisico, eliminacdo de equipamentos ociosos, melhor aproveitamento do
parque de maquinas e eliminacéo de atividades que ndo agregam valor.

Especificamente nos equipamentos que operam comandados por CNC, as
regulagens destes equipamentos com a adoc¢ao dos novos procedimentos, deixaram
de ser executadas pelo operador passando a ser realizada pelo equipamento,
tornando o setup a mais preciso, rapido e seguro. Com esta pratica obteve-se reducéo
no tempo médio de setup de 20 min nas preparacfes das prensas excéntricas, 8 min
nas prensas hidraulicas, 2 min nas puncionadeiras, 1 min nos centros de corte a laser,
5 min na furadeira e 8 min nas prensas dobradeiras.

Com a adocao de processos mais modernos aumentou-se a qualidade, a
uniformidade e a precisao dos itens processados pela empresa uma vez que a grande
maioria das maquinas selecionadas opera com programas CNC onde a necessidade
de fazer ajustes € bem menor do que em prensas excéntricas.

Outro ganho obtido com a migracdo da fabricacdo de itens para prensas
dobradeiras, centros de corte a laser, puncionadeiras e para terceiros foi a
possibilidade de eliminar 25 ferramentas de estampagem (estampos) e 78 gabaritos
de estampar (chapelonas), liberando espaco fisico para tornar o ambiente de trabalho

mais organizado (Apéndices I).
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Com a migracao de itens para centros de corte a laser foi possivel eliminar 58
operacdes de fabricacdo aplicadas na producdo dos itens em andlise listados no
Apéndices H e 28 itens que empregavam prensas hidraulicas e prensas excéntricas
na sua fabricacdo, passaram a ser processados totalmente apenas em prensas
hidraulicas, reduzindo significamente seus tempos de entrega, diminuindo e/ou
eliminando operacdes de transporte.

Com as alteracGes implantadas foi possivel aumentar a carga maquina de

outros equipamentos da empresa, otimizando também estes recursos (Figura 20).

Equipamento /Horas
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Figura 20: Carga das maguinas selecionadas.
Fonte: Autor.



5. CONCLUSOES

Alguns dos maiores desafios das induUstrias atuais Sd&o0 manterem-se
competitivas no mercado, atenderem a legislacdo trabalhistas e escolherem os
melhores processos de fabricacdo, explorando o0 maximo possivel as tecnologias e
equipamentos existentes em suas plantas produtivas. A busca por melhoria de
processos e equipamentos faz com que as empresas invistam em retrofitting e/ou em
compra de maquinas e equipamentos ou na adocdo de NOVOS pProcessos.

Os custos financeiros de retrofitting de maquinas de estampagem normalmente
sao elevados e, dependendo da demanda produtiva do equipamento a modernizar ou
adequar as normas de seguranca, inviabilizam esta alternativa.

O gerenciamento de processos industriais € uma das alternativas para a
reducdo de gastos ou investimentos em adequacfes de maguinas, pois trata da
adequacao dos processos realizados em maquinas que possuem recursos limitados
ou cargas maquinas baixas, migrando para o0 emprego de processos modernos e
muitas vezes disponiveis em seu préprio parque industrial.

O proposito principal deste trabalho foi identificar e propor solucdes alternativas
para operacoes de estampagem realizadas em prensas excéntricas de uma industria
de maquinas agricolas, transferindo-as para outras maquinas e formas de producao,
considerando preferencialmente o uso do parque industrial proprio e como segunda
opcao, a terceirizacdo de servicos de estampagem. Os resultados obtidos pelo
trabalho permitirdo a eliminacdo das prensas excéntricas do parque industrial da
empresa em estudo, liberando em consequéncia, espacos fisicos.

O trabalho comecou com o levantamento dos itens produzidos nas prensas
excéntricas da empresa em estudo, cédigos, demandas, caracteristicas materiais,
dimensionais e geométricas e operacdoes de producdo envolvidas. Em seguida
realizou-se uma pesquisa bibliografica com o objetivo de buscar informacdes sobre
diversas formas de estampagem, equipamentos disponiveis, funcionamento,
vantagens e desvantagens de cada maquina, ferramental necesséario e alguns
conceitos relacionados a processos de estampagem.

A proxima etapa foi definir os critérios para a escolha dos processos

alternativos, planejar como seria realizada a programagédo CNC, a fabricacdo das
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pecas piloto, a coleta de dados desta fabricacdo e realizar testes praticos dos
processos que necessitavam conferencia de medidas e ajustes de programas CNC.

Concluida a fase de testes praticos, partiu-se para a transferéncia de itens para
as maquinas selecionadas, realizando ajustes nos roteiros de fabricacéo e analise dos
resultados. Constatou-se que foi possivel realizar a transferéncia de 94,8% dos itens
para maquinas do proprio parque de maquinas, reducdo nos tempos de setup,
diminuicdo dos riscos de acidentes, diminuicdo de quebra e danificacbes de
ferramentas, maior qualidade geral das pecas fabricadas, eliminacdo de diversas
ferramentas, liberacdo de espaco fisico, eliminacdo de equipamentos ociosos, melhor
aproveitamento do parque de maquinas e eliminacao de atividades que ndo agregam
valor

Finalizando, destaca-se que a realizacao do trabalho foi de grande importancia,
pois gerou grande aprendizado relativo ao processo de estampagem entendimento de
dificuldades enfrentadas pelas industrias no momento de realizarem investimentos e
guanto a necessidade de realizarem gerenciamento constante de processos para

reduzirem gastos ou investimentos em adequacfes de maquinas e processos.
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APENDICE A - Itens produzidos nas prensas excéntricas

" TEMPO
ITEM EQUIPAMENTO FERRAMENTA UTILIZADA MATERIAL AR A G MATERIA FRUASRea OPERACAO MINUTOS/ PECA ANUAL
(MINUTOS)
AH147773 PEOL ES-CEPO CHAPA SOLDADA SOLDA 0 40 0,15 0,00
AZ17693 PEOL ER-AZ32744 BIELA COMPRADO 0 10 0,20 0,00
AZ32744 PEOL ER-AZ32744 BIELA COMPRADO 81 10 0,20 16,42
H87193 PEOL EP-H87192 CHAPA 0,90MM TESOURA GUILHOTINA 2380 20 0,06 142,77
CB20701 PEOL ES-CB20701 CHAPA SOLDADA SOLDA 1180 20 0,18 214,48
744165 PEOL ES-244165 CHAPA 0,90MM TESOURA GUILHOTINA 68 30 0,20 13,79
€Q00310 PEOL ER-CQO0310 CHAPA 1,2MM LASER 38 30 0,14 531
CQo2364 PEOL ER-CQ02374 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 2 20 1,40 2,80
CQ2374 PEOL ER-CQO2374 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 322 30 0,67 21441
CQO5511 PEOL ER-CQ04339 CHAPA 1,2MM LASER 0 30 0,20 0,00
€Q07699 PEOL ER-CQO2374 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,83 0,00
CQ10221 PEOL ER-CQ04339 CHAPA 1,2MM LASER 0 30 0,20 0,00
CQ10221 PEOL ER-CQO6807 CHAPA 1,2MM LASER 0 20 0,25 0,00
CQ03046 PEOL ES-CQU3045 TUBO REDONDO 25.4 X 2.65 COMPRADO 0 30 0,16 0,00
€Q03047 PEOL ES-CQ03045 TUBO REDONDO 25.4 X 2.65 COMPRADO 0 30 0,16 0,00
CQ16563 PEOL EP-CQ16563A CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 10000 20 0,13 1250,75
CQ18552 PEOL ER-CQU4339 CHAPA 1,2MM LASER 0 30 0,24 0,00
CQ18552 PEOL ER-CQU6807 CHAPA 1,2MM LASER 0 40 0,26 0,00
CQ18561 PEOL ER-CQU4339 CHAPA 1,2MM LASER 2 30 0,27 0,55
CQ18561 PEOL ER-CQU6807 CHAPA 1,2MM LASER 2 40 0,38 0,76
CQ18603 PEOL ER-CQ18603 CHAPA 1,2MM LASER 304 40 1,63 496,03
CQ18752 PEOL ER-CQ04339 CHAPA 1,2MM LASER 0 40 0,25 0,00
CQ18752 PEOL ER-CQO6807 CHAPA 1,2MM LASER 0 50 032 0,00
CQ18754 PEOL ER-CQ04339 CHAPA 1,2MM LASER 0 30 0,23 0,00
€Q25290 PEOL EP-CQ25290 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 160 20 027 43,19
CQ26360 PEOL ER-CQ18603 CHAPA 1,2MM LASER 0 20 0,27 0,00
€Q40001 PEOL ER-CQU2374 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 76 30 1,55 117,81
CQ47856 PEOL ES-226707 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 12 20 0,11 1,35
CQa7857 PEOL ES-226707 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 39 20 011 4,40
CQ47860 PEOL ES-226707 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 12 20 0,17 1,99
CQa7861 PEOL ES-226707 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 39 20 0,32 12,33
DQ02338 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,2MM LASER 0 40 1,03 0,00
DQ02339 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,2MM LASER 0 40 118 0,00
503064 PEOL EP-S03064 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 225 20 0,14 31,04
226707 PEOL ES-226707 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 5 20 0,35 1,76
726708 PEOL ES-226707 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 5 20 0,32 1,59
A24641 PEOL EP-A24641 CHAPA 15MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,30 0,00
CQ09569 PEOL ER-CQ09569 CHAPA 1,5MM LASER 0 20 0,16 0,00
CQ14472 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 15MM TESOURA GUILHOTINA 304 30 0,59 178,72
CQ14472 PEOL ES-HE03009 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 304 40 0,40 121,45
co18782 PEOL EP-CQ18782 CHAPA 15MM TESOURA GUILHOTINA 1426 20 017 239,52
CQ20362 PEOL ER-CQ09569 CHAPA 1,5MM LASER 0 20 0,35 0,00
CQ21324 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 15MM LASER 99 20 0,80 79,22
CQ21325 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 120 40 1,00 120,00
CQ21801 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 15MM LASER 0 47 1,00 0,00
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CQo1854 PEOL ES-CQ21854 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 0,15 0,00
CQ28770 PEOL EP-CQ28770 CHAPA 1,5MM LASER 5148 20 0,21 1056,16
CQ28839 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM LASER 0 20 0,90 0,00
CQ29295 PEOL EP-CQ29295 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 1212 20 0,18 218,12
CQ39992 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 68 30 0,57 38,75
CQ39992 PEOL ES-HE03009 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 68 40 0,46 31,20
DQ02363 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 0 40 1,18 0,00
DQ02365 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM LASER 0 40 1,36 0,00
DQU6515 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 200 40 1,86 371,93
DQUE516 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 484 40 1,80 871,03
DQU6698 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 0 40 1,14 0,00
DQU6701 PEOL EP-DQ02339 CHAPA 1,5MM LASER 0 40 1,83 0,00
H203897 PEOL EP-H172608 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 20955 20 0,36 7542,29
He7184 PEOL ER-H87184 CHAPA 1,5MM LASER 65 30 0,14 9,00
1B01601 PEOL EP-IB01601 CHAPA 1,5MM LASER 0 20 0,05 0,00
720610 PEOL EP-220610 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 60 20 0,18 10,98
720610 PEOL EP-220610 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 60 40 018 10,98
720610 PEOL ES-220610 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 60 40 0,19 11,16
734303 PEOL ES-Z34303 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 144 40 0,30 43,19
CQ00046 PEOL EP-CQO0046 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 48 30 0,22 10,57
CQ10665 PEOL EP-CQ00079 CHAPA 19MM TESOURA GUILHOTINA 816 20 0,19 151,75
CQ10666 PEOL EP-CQU6808 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 1504 10 0,19 286,00
CQ14776 PEOL EP-CQ14776 CHAPA 19MM TESOURA GUILHOTINA 1600 20 0,14 227,47
CQ16524 PEOL ES-CQ16524A CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 72 20 0,16 1153
CQ22683 PEOL NAO TEM CADASTRO CHAPA 19MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,15 0,00
CQ31972 PEOL ER-CQ10948 CHAPA 1,9MM LASER 1360 50 0,24 326,33
CQ31973 PEOL ER-CQ10948 CHAPA 19MM LASER 1360 50 0,24 326,33
CQ32567 PEOL ER-CQ32568 CHAPA 1,9MM LASER 354 50 0,25 89,19
CQ32568 PEOL ER-CQ32568 CHAPA 19MM LASER 354 50 0,31 11043
CQ34426 PEOL EP-CQ18401 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 1242 20 048 596,04
CQ34427 PEOL EP-CQ18401 CHAPA 19MM TESOURA GUILHOTINA 1242 20 0,10 124,42
CQa7934 PEOL ER-CQ41784 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 0 15 0,62 0,00
CQ51435 PEOL ER-CQ41784 CHAPA 19MM LASER 720 20 0,40 288,09
Co51684 PEOL ER-CQ41784 CHAPA 1,9MM LASER 0 20 0,40 0,00
H155088 PEOL EP-H155088- CHAPA 19MM TESOURA GUILHOTINA 5 20 0,35 175
CQ20736 PEOL ES-CQ20736 TUBO QUAD.63,5 X 63,5 X 4,75 COMPRADO 0 30 0,28 0,00
H164723 PEOL EP-H164723 CHAPA 1LOMM TESOURA GUILHOTINA 24942 20 0,10 2498,69
H172459 PEOL EP-H172459 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 38406 20 0,07 2534,29
1C02301 PEOL EP-IC02301 CHAPA 19MM TESOURA GUILHOTNA 0 20 0,15 0,00
730879 PEOL EP-Z30879 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 1504 10 0,35 525,09
CQ70046 PEOL ES-CEPO CHAPA 10MM LASER 732 20 1,50 1098,22
H178480 PEOL ES-CEPO CHAPA 10MM LASER 0 15 1,00 0,00
CQ15005 PEOL ES-CEPO CHAPA 12,5MM LASER 0 40 0,30 0,00
H201144 PEOL ES-CEPO CHAPA 12,5MM LASER 138 20 0,50 69,04
CQo7432 PEOL ES-CQ07432 CHAPA 16MM LASER 0 30 0,92 0,00
CQo7432 PEOL ES-CEPO CHAPA 16MM LASER 0 40 0,63 0,00
CQ09580 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 0,30 0,00
CQ09581 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 0,27 0,00
CQ10667 PEOL EP-CQ10667 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 144 20 011 15,81
CO11292 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 0,30 0,00
C011293 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 037 0,00
CQ11360 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 0,19 0,00
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CQ11361 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 0,36 0,00
CQ12551 PEOL ES-CQ12551 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 0 50 0,20 0,00
CO12551 PEOL EP-HB7169A CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,23 0,00
CQ12551 PEOL ES-HB71698 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 0,17 0,00
Co17517 PEOL EP-CQ17517 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,05 0,00
CQ17518 PEOL EP-CQ17517 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,05 0,00
C020338 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 0,28 0,00
€Q20339 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 0,25 0,00
CQ20503 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 40 0,16 0,00
CQ20504 PEOL ES-CEPO CHAPA 2,65MM LASER 0 50 0,16 0,00
H203898 PEOL EP-H203898 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 2400 20 0,20 479,42
H87169 PEOL EP-HB7169A CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 22 20 0,42 9,24
H87169 PEOL ES-HB871698 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 22 30 0,20 4,39
H87169 PEOL ES-H87169D CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 2 50 0,18 3,96
502050 PEOL ES-502050 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 752 50 027 203,00
€Q09007 PEOL EP-CQO0872 CHAPA 3,35MM TESOURA GUILHOTINA 1000 20 0,24 239,95
€Q30240 PEOL NAO TEM CADASTRO TUBO QUAD.63,5 X 63,5 X4,75 COMPRADO 0 20 0,60 0,00
CQ15801 PEOL ES-CEPO CHAPA 3,35MM TESOURA GUILHOTINA 0 60 0,15 0,00
CQ15801 PEOL ES-HE03014 CHAPA 3,35MM TESOURA GUILHOTINA 0 80 021 0,00
CQ19579 PEOL ES-CEPO CHAPA 3,35MM LASER 0 60 0,32 0,00
CQ19579 PEOL ES-HE03014 CHAPA 3,35MM LASER 0 100 0,24 0,00
CQ32890 PEOL ER-CQ04339 TUBO REDONDO 31.75 X 3 COMPRADO 0 15 2,00 0,00
CQ19580 PEOL ES.CEPO CHAPA 3,35MM LASER 0 60 0,18 0,00
CQ19580 PEOL ES-HE03014 CHAPA 3,35MM LASER 0 80 0,18 0,00
CQ23512 PEOL ES.CEPO CHAPA 3,35MM LASER 38 50 0,23 8,73
CQ23594 PEOL ES-CEPO CHAPA 3,35MM LASER 0 50 0,50 0,00
CQ42263 PEOL ER-CQU4339 TUBO REDONDO 31.75 X 3 COMPRADO 0 20 0,20 0,00
CQ42264 PEOL ER-CQ04339 TUBO REDONDO 31.75 X 3 COMPRADO 0 20 0,20 0,00
CQ23595 PEOL ES-CEPO CHAPA 3,35MM LASER 0 50 031 0,00
CQ50620 PEOL ES-z32752 CHAPA 3,35MM LASER 620 30 0,16 99,30
H87378 PEOL ES-HB7378 CHAPA 3,35MM LASER 0 40 0,18 0,00
H89197 PEOL ER-H89197 CHAPA 3,35MM LASER 0 20 0,18 0,00
CQ20618 PEOL EP-CQ20616- CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 535 20 0,05 26,64
CQ2472 PEOL EP-CQ22472 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 1540 10 0,12 182,92
CQ71826 PEOL EP-CQ30569 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 172 20 0,19 31,99
H157676 PEOL EP-H157676 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 75907 20 0,08 6056,17
H170114 PEOL EP-H170114 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 8767 20 021 1840,70
H207325 PEOL EP-H170114 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 2706 20 0,21 568,15
H207325 PEOL ES-H207325 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 2706 40 025 676,91
P59958 PEOL EP-P59957 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 1104 20 0,05 54,97
734531 PEOL ES-HE03006 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 302 30 0,17 51,00
734545 PEOL ES-734545 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 0 40 0,23 0,00
736811 PEOL EP-736811 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 313 20 0,12 39,05
DQO2311 PEOL UN-DQO2311A UN-DQO2311B CHAPA SOLDADA SOLDA 0 20 043 0,00
736812 PEOL EP-736811 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 317 20 025 79,87
737004 PEOL ES-Z37004A CHAPA 3MM LASER 366 70 0,54 195,84
CQO6691 PEOL ES-CQU6691 CHAPA 4,25MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 0,26 0,00
CQ06691 PEOL ES-CQU66918 CHAPA 4,25MM TESOURA GUILHOTINA 0 50 0,32 0,00
CQO6692 PEOL ES-CQU6691 CHAPA 4,25MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 024 0,00
CQ06692 PEOL ES-CQU6692 CHAPA 4,25MM LASER 0 50 0,14 0,00
H148481 PEOL EP-H148481 CHAPA 4,5MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,60 0,00
CQ00055 PEOL ES-CQO0055D CHAPA 4,75MM LASER 200 60 021 41,99
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DQ40674 PEOL ER-AZ32744 BIELA COMPRADO 120 10 1,09 130,80
DQ40675 PEOL ER-AZ32744 BIELA COMPRADO 44 10 1,38 60,71
CQ02693 PEOL ES-Z37110A CHAPA 4,75MM LASER 0 40 0,60 0,00
CQ12701 PEOL ES-CQ12701 CHAPA 4,75MM LASER 102 30 0,18 1836
C016839 PEOL EP-CQ16839 CHAPA 4,75MM TESOURA GUILHOTINA 80 20 0,10 8,01
CQ16887 PEOL ES-Z37110A CHAPA 4,75MM LASER 520 70 037 192,47
CQ22644 PEOL ES-CQ22644 CHAPA 4,75MM LASER 328 40 0,39 127,89
CQ22645 PEOL ES-CQ22644 CHAPA 4,75MM LASER 328 40 0,39 127,89
CQ22944 PEOL ES-HE03006 CHAPA 4,75MM LASER 0 50 0,16 0,00
CQ22945 PEOL ES-HE03006 CHAPA 4,75MM LASER 0 50 0,16 0,00
CQ27449 PEOL EP-CQ27449 CHAPA 4,75MM 2290 20 021 476,68
CQ29799 PEOL EP-CQ29799 CHAPA 4,75MM TESOURA GUILHOTINA 288 20 0,67 192,12
€Q29800 PEOL EP-CQ29799 CHAPA 4,75MM TESOURA GUILHOTINA 288 20 0,62 177,43
H170628 PEOL EP-H170628 CHAPA 4,75MM TESOURA GUILHOTINA 15367 20 0,20 3069,71
HO5142 PEOL ES 737110A CHAPA 4,75MM LASER 0 40 0,20 0,00
1B021D01 PEOL ES-HE03006 CHAPA 4,75MM LASER 120 50 0,20 23,97
1B021D01 PEOL ES-HE03006 CHAPA 4,75MM LASER 120 60 0,20 23,97
1BO21E0L PEOL ES-HE03006 CHAPA 4,75MM LASER 92 60 0,16 14,74
H145165 PEOL EP-H145165 CHAPA 4MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,54 0,00
CQ21460 PEOL ES-CEPO CHAPA 6,3MM LASER 0 35 1,46 0,00
CQ51289 PEOL ES.CEPO CHAPA 6,3MM LASER 28 20 1,00 28,00
740318 PEOL ES-CEPO CHAPA 6,3MM LASER 304 38 1,26 382,96
245095 PEOL ES-Z45095 CHAPA 6,3MM LASER 301 30 021 62,66
H216978 PEOL ES-HE03006 CHAPA 6MM LASER 1268 35 0,52 661,76
H217339 PEOL ES-HE03006 CHAPA 6MM LASER 1262 35 047 590,50
H217651 PEOL ES-CEPO CHAPA 6MM LASER 0 20 1,50 0,00
H217654 PEOL ES.CEPO CHAPA 6MM LASER 0 20 1,50 0,00
CQ00375 PEOL ES-CEPO CHAPA 8MM LASER 0 20 0,58 0,00
CQo2151 PEOL EP-CQ02151 CHAPA 8MM LASER 5822 20 0,10 583,25
co12721 PEOL UN-CQI12721A-UN-CQ127218B CHAPA 8MM LASER 561 40 0,39 221,10
co12722 PEOL UN-CQ12721A CHAPA 8MM LASER 563 40 0,60 337,73
CQ12723 PEOL ES-CQ07692 CHAPA 8MM LASER 14 40 0,28 3,99
CQ12724 PEOL ES-CQ07692 CHAPA 8MM LASER 140 40 048 66,93
CQ12725 PEOL ES-CQ07692 CHAPA 8MM LASER 14 40 0,52 7,26
CQ12726 PEOL ES-CQ07692 CHAPA 8MM LASER 5630 40 0,85 4812,69
CQ15931 PEOL ES-CQ15931 CHAPA 8MM LASER 0 40 0,16 0,00
722701 PEOL EP-z22701 ESPUMA COMPRADO 11610 10 024 2785,84
CQ21625 PEOL ES-CQU7692 CHAPA 8MM LASER 105 40 0,55 57,26
CQ21626 PEOL ES-CQ07692 CHAPA 8MM LASER 105 40 026 27,59
CQ21660 PEOL ES-CQ07692 CHAPA 8MM LASER 1050 40 1,20 1250,75
cQ21772 PEOL ES-CQ07692 CHAPA 8MM LASER 105 40 0,42 43,65
CQ23062 PEOL ES-CQ07692 CHAPA 8MM LASER 14 40 0,63 8,75
€Q23063 PEOL ES-CQU7692 CHAPA 8MM LASER 561 40 2,85 1598,87
DQ02006 PEOL ES-243704 CHAPA 8MM LASER 0 20 0,09 0,00
734528 PEOL ES-CQ03045 TUBO REDONDO 25.4 X 2.65 COMPRADO 0 30 0,44 0,00
738443 PEOL ES-738443 CHAPA 8MM LASER 75 40 0,15 1147
A23372 PEOL ES-A23372 CHAPA 9,5MM LASER 0 50 0,15 0,00
A26777 PEOL ES-HE03005 CHAPA 9,5MM LASER 0 35 0,25 0,00
A26777 PEOL ES-HE05007 CHAPA 9,5MM LASER 0 45 0,05 0,00
A40635 PEOL ES-A23372 CHAPA 9,5MM LASER 0 50 0,20 0,00
CQU7174 PEOL ES-CEPO CHAPA 9,5MM LASER 0 30 0,06 0,00
CQ15643 PEOL ES-CEPO CHAPA 9,5MM LASER 0 15 0,15 0,00
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CQ15643 PEOL NAO TEM CADASTRO CHAPA 9,5MM LASER 0 30 0,15 0,00
CQ17405 PEOL ES-CQ17405 CHAPA 9,5MM LASER 0 50 0,13 0,00
CQ23212 PEOL ES-CEPO CHAPA 9,5MM LASER 1 40 0,37 0,37
CQ25744 PEOL ES-CEPO CHAPA 9,5MM LASER 0 15 0,75 0,00
CQ25748 PEOL ES-CEPO CHAPA 9,5MM LASER 0 15 0,75 0,00
244042 PEOL ES-CEPO TUBO REDONDO 20 X 3.5 COMPRADO 0 30 0,32 0,00
H107920 PEOL ES-HE03014 CHAPA 9,5MM LASER 0 50 2,00 0,00
H107921 PEOL ES-HE03014 CHAPA 9,5MM LASER 0 60 0,14 0,00
H107923 PEOL ES-HE03014 CHAPA 9,5MM LASER 0 60 2,00 0,00
€Q09420 PEOL ES-CQ09420 VELUMOIDE 08 TESOURA GUILHOTINA 180 20 0,39 70,19
1C00901 PEOL EP-IC00901 VELUMOIDE 08 TESOURA GUILHOTINA 315 20 031 98,26
1C01601 PEOL EP-ICO1601- VELUMOIDE 08 TESOURA GUILHOTINA 240 20 0,06 14,40
CQ10779 PEOL EP-IC01601- VELUMOIDEO 4 TESOURA GUILHOTINA 300 20 0,08 23,94
CQ10780 PEOL EP-IC00901 VELUMOIDEO,4 TESOURA GUILHOTINA 175 20 0,04 7,03
TOTAL HORAS 2015 PEOL 868,89
CQo2674 PE02 ES-CQ2673 CHAPA 0,90MM TESOURA GUILHOTINA 18 60 0,44 791
CQU2674 PEO2 UN-CQ21499 CHAPA 0,9MM TESOURA GUILHOTINA 18 70 143 25,81
CQ21352 PE02 UN-CQ21352 CHAPA 0,90MM TESOURA GUILHOTINA 32 40 0,51 16,20
CQ21499 PEO2 ES-CQ21499 CHAPA 0,9MM TESOURA GUILHOTINA 148 60 1,10 162,83
CQ21499 PE02 ES-CQ21499 CHAPA 0,90MM TESOURA GUILHOTINA 148 70 0,96 142,05
H211446 PEO2 ER-H157452 CHAPA 0,9MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 1,57 0,00
734255 PE02 UN-CQ21352 CHAPA 0,90MM LASER 469 40 047 222,26
738468 PEO2 ES-CQ2674 CHAPA 0,9MM TESOURA GUILHOTINA 544 60 0,60 326,33
738468 PE02 UN-CQ21499 CHAPA 0,90MM TESOURA GUILHOTINA 544 70 0,90 489,50
CQ00257 PEO2 NAO TEM CADASTRO CHAPA SOLDADA SOLDA 0 30 0,15 0,00
753341 PE02 ES-233927 / UN-Z33927B CHAPA 0,90MM TESOURA GUILHOTINA 47 60 1,47 68,91
€Q02292 PE02 ES-CQ02292 / UN-CQ02292C CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 366 60 113 41211
CQ02292 PE02 ES-CQ02292 / UN-CQ02292D CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 366 70 1,01 371,05
CQ02292 PE02 ES-CQ02292 / UN-CQ02292E CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 366 80 1,09 400,25
CQ02292 PE02 UN-CQO2292A CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 366 40 0,93 338,78
CQ02292 PE02 UN-CQ02292B CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 366 50 1,53 561,40
CQ15653CQ2 PE02 ES-CQ15652A CHAPA 1,2MM LASER 0 30 0,23 0,00
CO15653CQ2 PE02 OP3 ES-CQ156528 CHAPA 1,2MM LASER 0 40 0,16 0,00
CQuaaz7 PE02 UN-CQ24427 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 46 30 0,30 13,80
€Q38310 PE02 UN-CQ38310 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 134 20 025 33,52
CQ3831L PE02 UN-CQ38311 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 134 30 0,25 33,52
H122112 PE02 UN-H122112 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 2 15 0,25 0,50
H122113 PE02 UN-H122113 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 1 15 0,50 0,50
H122117 PE02 UN-H122117 CHAPA 1,2MM TESOURA GUILHOTINA 1 15 0,50 0,50
AXE41837 PE02 UN-IMD84466 CHAPA 1,5MM COMPRADO 30 20 0,80 24,01
B35913CQ2 PE02 UN-B35913 CHAPA 15MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 0,12 0,00
CQ11951 PE02 NAO TEM CADASTRO CANTONEIRA 44,45 X 44,45X 4,76 COMPRADO 0 30 048 0,00
€Q18355 PE02 UN-CQ18355 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 0,18 0,00
CQ21325 PE02 UN-CQ21325 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 120 30 0,32 38,37
CQ21325 PE02 UN-CQ21325 CHAPA 15MM TESOURA GUILHOTINA 120 30 0,32 38,37
CQ29223 PE02 UN-CQ29223 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 346 20 0,80 276,88
CQ29240 PEO2 UN-CQ29223 CHAPA 15MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 1,23 0,00
CQ39065 PE02 UN-CQ39065 / UN-CQ390658 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 0 10 1,20 0,00
€Q40935 PE02 UN-CQ29223 CHAPA 15MM TESOURA GUILHOTINA 83 20 1,67 138,27
DQU6515 PE02 UN-DQO6515 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 200 35 041 81,94
DQ06516 PEO2 UN-DQ02363 CHAPA 15MM TESOURA GUILHOTINA 484 30 0,47 225,60
H136046 PE02 EP-H13646 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 300 20 0,19 57,05
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HXE33508 PE02 UN-CQ39065 CHAPA 1,5MM COMPRADO 67 30 0,80 53,62
HXE33508 PE02 UN-IMD84466 CHAPA 1,5MM COMPRADO 67 20 1,00 67,00
723049 PE02 UN-220229 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 390 30 0,33 13031
243477 PE02 UN-243477 CHAPA 1,5MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,27 0,00
CQO9611 PE02 UNISTAMP CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 563 30 0,35 194,87
cQi771L7 PE02 ES-CQ17842 CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 0 30 2,00 0,00
coirrr PE02 UN-CQO0257A CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 0 40 242 0,00
cQi771L7 PE02 UN-CQO0257A CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 0 50 3,63 0,00
coirrr PE02 UN-CQO02578B CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 0 60 3,63 0,00
CQ17718 PE02 ES-CQ17842 CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 11 40 3,82 42,02
Co17718 PE02 ES-H87512 CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 1 70 0,28 3,08
CQ17718 PE02 UN-CQ17718A CANTONEIRA 38,1 X 38,0 X 6,35 COMPRADO 11 50 0,44 4,84
co17718 PE02 UN-CQ17718B CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 1 60 0,62 6,82
CQ17720 PE02 ES-CQ17720 / UN-CQ17720 CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 70 1,08 0,00
CQ1L7720 PEO2 UN-CQOO0257A CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 30 0,78 0,00
CQ17720 PE02 UN-CQO02578B CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 40 0,87 0,00
CQ1L7720 PEO2 UN-CQO0257C CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 60 1,08 0,00
CQ17720 PE02 UN-CQO0257D CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 50 0,90 0,00
coL7721 PEO2 ES-CQ17720 / UN-CQ17720 CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 80 1,86 0,00
coir721 PE02 UN-CQ17718A CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 40 0,66 0,00
coL7721 PEO2 UN-CQ17718B CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 50 0,64 0,00
coir721 PE02 UN-CQ17721C CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 60 0,50 0,00
coL7721 PEO2 UN-CQ17721D CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 70 0,52 0,00
CQ17842 PE02 ES-CQ17842 CANTONEIRA 38,1 X 38,0 X 6,35 COMPRADO 6 40 3,82 22,92
co17842 PEO2 ES-H87512 CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 6 70 0,29 174
CQ17842 PE02 UN-CQ17842A CANTONEIRA 38,1 X 38,0 X 6,35 COMPRADO 6 50 1,30 7,80
co17842 PE02 UN-CQ17842B CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 6 60 1,24 7,44
Cco17844 PE02 UN-CQL7720 / ES-CQ17720 CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 80 0,25 0,00
CQ17844 PE02 UN-CQ17842A CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 40 0,25 0,00
Cco17844 PE02 UN-CQ17842B CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 50 0,25 0,00
CQ17844 PE02 UN-CQL7844A CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 60 0,25 0,00
Cco17844 PE02 UN-CQ17844D CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 70 0,25 0,00
cQ21777 PE02 UN-CQ21777 CHAPA 1OMM TESOURA GUILHOTINA 105 30 0,30 31,49
CQ30202 PE02 UN-CQ30202 CHAPA 1,9MM LASER 2 15 0,70 1,40
€Q30203 PE02 UN-CQ30213 CHAPA 1,9MM LASER 302 15 0,64 193,30
CQ18868 PE02 ES-CQ17842 CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 0 40 3,82 0,00
CQ18868 PE02 ES-H87512 CANTONEIRA 38,1 X 38,0 X 6,35 COMPRADO 0 80 033 0,00
CQ18868 PE02 UN-CQ18868A CANTONEIRA 38,1 X 38,0 X 6,35 COMPRADO 0 50 1,34 0,00
CQ18868 PE02 UN-CQ18868A CANTONEIRA 38,1 X 38,0 X 6,35 COMPRADO 0 60 1,36 0,00
CQ18868 PE02 UN-CQ18868B CANTONEIRA 38,1 X 38,0 X 6,35 COMPRADO 0 70 0,54 0,00
C018880 PE02 ES-CQ17720 / UN-CQ17720 CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 100 9,00 0,00
CQ18880 PE02 UN-CQ17844A CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 70 2,30 0,00
CQ18880 PE02 UN-CQ17844D CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 80 2,30 0,00
CQ18880 PE02 UN-CQ17844D CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 90 2,30 0,00
€Q18880 PE02 UN-CQ18868A CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 40 0,98 0,00
CQ18880 PE02 UN-CQ18868A CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 50 0,70 0,00
€Q18880 PE02 UN-CQ18868B CANTONEIRA 50,8 X 50,8 X 6,35 COMPRADO 0 60 1,38 0,00
CQ38486 PE02 UN-CQ38486 CHAPA 1,9MM LASER 0 20 0,13 0,00
CQ42125 PEO2 UN-CQ42125 CHAPA 1,OMM LASER 1953 20 0,15 289,38
CO64294 PE02 UN-CQ30202 CHAPA 1,9MM LASER 0 15 0,42 0,00
CQ64295 PEO2 UN-CQ642958 CHAPA 1,OMM LASER 0 17 0,20 0,00
COB4295 PE02 UN-CQ64295 CHAPA 1,9MM LASER 0 15 0,70 0,00
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CQ65323 PE02 UN-CQ65323 CHAPA 1,9MM LASER 1953 20 054 1054,41
CQ65324 PE02 UN-CQ65324 CHAPA 1,9MM LASER 1953 20 0,38 741,60
DQ10314 PE02 UN-DQ10314 CHAPA 1,9MM SOLDA 308 20 0,48 147,81
H173984 PE02 UN-H138662 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 1282 20 0,20 256,00
233777 PE02 UN-Z33777A/ UN-Z337778B CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 312 30 0,56 174,81
233902 PE02 UN-233902 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 15 45 0,40 6,00
733927 PE02 UN-Z33927A CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 390 70 0,60 233,95
233927 PE02 UN-2339278B CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 390 100 0,70 273,02
733937 PE02 ES-733927 / UN-Z33927A CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 8 70 147 11,73
233937 PE02 UN-2339278B CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 8 100 0,63 5,07
733949 PE02 UN-733949 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 79 30 0,29 233,98
235554 PE02 UN-Z35554 CHAPA 1,9MM TESOURA GUILHOTINA 376 40 037 140,52
736421 PE02 UN-CQ2293 CHAPA 19MM TESOURA GUILHOTINA 371 30 0,37 138,65
247554 PE02 UN-Z47554 CHAPA 1,9MM LASER 7101 30 0,19 1333,30
247555 PEO2 UN-Z47555 CHAPA 19MM LASER 9054 30 0,19 1700,00
748101 PE02 UN-248101 CHAPA 1,9MM LASER 0 20 037 0,00
748102 PEO2 UN-Z48102 CHAPA 19MM LASER 0 20 0,40 0,00
753340 PE02 UN-253340 CHAPA 1,9MM LASER 188 60 0,67 125,30
266638 PEO2 UN-Z66638 CHAPA 19MM TESOURA GUILHOTINA 68 20 0,83 56,70
CQ02828 PE02 UN-DQU68 CHAPA 2,65MM TESOURA GUILHOTINA 0 40 0,40 0,00
€Q09580 PEO2 UN-CQO9580A CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,12 0,00
CQ09581 PE02 UN-CQO9580A CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,28 0,00
CQ11292 PEO2 NAO TEM CADASTRO CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,30 0,00
CQ11293 PE02 NAO TEM CADASTRO CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,19 0,00
CQ11360 PEO2 UN-CQ11292B CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,23 0,00
CQ11361 PE02 UN-CQ11292B CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,24 0,00
CQ20338 PE02 UN-CQ11292B CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,19 0,00
CQ20339 PE02 UN-CQ11292B CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,26 0,00
€Q20503 PE02 NAO TEM CADASTRO CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,18 0,00
cQ28272 PE02 ES-CQ02292 / UN-Z33805C CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 367 60 1,14 416,76
cQ28272 PE02 ES-CQ02292 / UN-Z33805D CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 367 70 1,00 367,00
cQ28272 PE02 ES-CQ02292 /| UN-Z33805E CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 367 80 0,90 330,23
cQ28272 PE02 UN-Z33805A CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 367 40 0,93 341,90
cQ28272 PE02 UN-Z33805B CANTONEIRA 76,2X76,2X6,35 COMPRADO 367 50 1,40 512,30
CQ20504 PE02 UN-CQ11292B CHAPA 2,65MM LASER 0 60 0,18 0,00
CQ29084 PE02 ES-CQ17842 CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 0 20 3,82 0,00
CQ29084 PE02 ES-H87512 CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 0 65 0,29 0,00
CQ29084 PE02 UN-CQ17842A CANTONEIRA 38,1 X 38,0 X 6,35 COMPRADO 0 40 3,82 0,00
CQ29084 PE02 UN-CQ17842B CANTONEIRA 38,1 X 38,1 X 6,35 COMPRADO 0 60 1,30 0,00
CQ02760 PE02 ER-CQ21624 CHAPA 3,35MM TESOURA GUILHOTINA 0 60 0,69 0,00
CQ21624 PE02 ER-CQ21624 CHAPA 3,35MM LASER 46 60 0,99 4537
CQ23512 PE02 UN-CQ23513 CHAPA 3,35MM LASER 38 60 0,60 22,80
CQ23513 PE02 UN-CQ23513 CHAPA 3,35MM LASER 0 60 0,40 0,00
CQ23525 PE02 UN-CQ23513 CHAPA 3,35MM LASER 4 60 0,33 1,32
CQ23527 PE02 UN-CQ23513 CHAPA 3,35MM LASER 4 60 0,20 0,80
CQ23530 PE02 UN-CQ235128 CHAPA 3,35MM LASER 0 60 0,25 0,00
CQ23531 PEO2 UN-CQ23513 CHAPA 3,35MM LASER 0 60 0,30 0,00
CQ23594 PE02 UN-CQ235128 CHAPA 3,35MM LASER 0 60 0,28 0,00
CQ23595 PE02 UN-CQ23513 CHAPA 3,35MM LASER 0 60 0,33 0,00
CQ46618 PE02 ER-CQ21624 CHAPA 3,35MM 312 60 0,80 249,67
CQ22392 PEO2 UN-CQ22392 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 0,40 0,00
CO53177 PE02 NAO TEM CADASTRO BARRA RED.7,94 ABNT 1020 COMPRADO 0 20 0,32 0,00
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Concluséo
PREPARACAO DA MATERIA DEMANDA X TEMPO
ITEM EQUIPAMENTO FERRAMENTA UTILIZADA MATERIAL PRIMA ANO 2015 OPERACAO MINUTOS/ PECA ANUAL
(MINUTOS)
H105163 PE02 UN-H105161 CHAPA 3MM TESOURA GUILHOTINA 102 50 0,50 51,03
DQ02363 PEO2 UN-DQO02363 CHAPA SOLDADA SOLDA 0 30 0,50 0,00
DQO05859 PE02 UN-DQO05859A / UN-DQ05859B CHAPA SOLDADA SOLDA 396 20 0,47 184,58
CQ73284 PEO2 ES-CQ54224/7 CHAPA 4,5MM TESOURA GUILHOTINA 144 30 0,30 43,19
CQ73285 PE02 ES-CQ54224/7 CHAPA 4,5MM TESOURA GUILHOTINA 144 35 0,30 43,19
H174377 PEO2 EP-H174377 CHAPA 4,5MM TESOURA GUILHOTINA 40 20 0,20 7,99
DQ09266 PE02 UN-DQ09266 CHAPA SOLDADA SOLDA 60 25 0,41 24,84
DQ09680 PEO2 UN-DQO09680 CHAPA SOLDADA SOLDA 15 30 0,40 6,01
DQ21809 PE02 UN-DQ21809 CHAPA SOLDADA SOLDA 174 30 0,80 139,24
DQ21891 PEO2 UN-DQ21891B CHAPA SOLDADA SOLDA 24 30 0,40 9,60
DQ21891 PE02 UN-DQ21891A CHAPA SOLDADA SOLDA 24 20 0,41 9,83
CQ11018 PEO2 UN-CQ11018 CHAPA 4,75MM TESOURA GUILHOTINA 0 20 0,84 0,00
CQ15652CQ2 PE02 OP3 ES-CQ15652A CHAPA 4,75MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 0,20 0,00
CQ15652CQ2 PEO2 OP3 ES-CQ15652B CHAPA 4,75MM TESOURA GUILHOTINA 0 40 0,24 0,00
H97694 PE02 UN-H97694 CHAPA 4,75MM TESOURA GUILHOTINA 0 40 0,60 0,00
H166181 PEO2 ES-H166181 CHAPA 4MM TESOURA GUILHOTINA 9675 30 0,50 4840,40
H166383 PE02 ES-H166383 CHAPA 4MM TESOURA GUILHOTINA 0 30 0,69 0,00
CQ29042 PEO2 UN-H97694 CHAPA 5MM TESOURA GUILHOTINA 0 40 0,92 0,00
CQ12721 PE02 UN-CQ12721A CHAPA 8MM LASER 561 50 0,28 157,16
CQ12721 PEO2 UNCQ12721B CHAPA 8MM LASER 561 55 0,24 134,61
CQ12722 PE02 UNCQ12721B CHAPA 8MM LASER 563 50 0,34 191,49
H97497 PEO2 ES-H97495 BARRA PL.76 X 6,3 X 5454 MM COMPRADO 0 90 0,44 0,00
H97497 PE02 UN-H97497A BARRA PL.76 X 6,3 X 5454 MM COMPRADO 0 40 2,00 0,00
H97497 PEO2 UN-H97497B BARRA PL.76 X 6,3 X 5454 MM COMPRADO 0 50 0,40 0,00
CQ12723 PE02 UN-CQ12723A / UN-CQ12723B CHAPA 8MM LASER 14 50 0,34 4,76
CQ12724 PEO2 UN-CQ12723A CHAPA 8MM LASER 140 50 0,34 47,62
CQ12725 PE02 UN-CQ12723A CHAPA 8MM LASER 14 50 0,41 5,77
CQ12726 PEO2 UN-CQ12721A CHAPA 8MM LASER 5630 50 0,32 1800,11
CQ16591 PEO2 ES-CQ16591B CHAPA 8MM LASER 0 50 0,28 0,00
CQ16591 PEO2 ES-CQ16591A CHAPA 8MM LASER 0 30 0,36 0,00
CQ16599 PEO2 ES-CQ16591B CHAPA 8MM LASER 0 50 0,42 0,00
CQ16599 PEO2 ES-CQ16591A CHAPA 8MM LASER 0 30 0,40 0,00
CQ18230 PEO2 ES-CQ16591B CHAPA 8MM LASER 0 50 0,29 0,00
CQ18230 PEO2 ES-CQ16591A CHAPA 8MM LASER 0 30 0,29 0,00
CQ21625 PEO2 UN-CQ21625A CHAPA 8MM LASER 105 50 0,40 42,39
CQ21625 PEO2 UN-CQ21625B CHAPA 8MM LASER 105 60 0,56 58,83
CQ21626 PEO2 UN-CQ21625A CHAPA 8MM LASER 105 50 0,34 35,71
CQ21660 PEO2 UN-CQ21625A CHAPA 8MM LASER 1050 50 0,40 420,13
CQ21772 PE02 UN-CQ21625A CHAPA 8MM LASER 105 50 0,67 69,92
CQ23062 PEO2 UN-CQ12723A CHAPA 8MM LASER 14 50 0,41 5,74
CQ23063 PEO2 UN-CQ12721A CHAPA 8MM LASER 561 50 0,61 341,24
CQ00198 PEO2 UN-CQ00198 CHAPA 9,5MM LASER 54 55 0,21 11,34
744042 PE02 NAO TEM CADASTRO TUBO REDONDO 20 X 3.5 COMPRADO 0 40 0,42 0,00
742908 PEO2 UN-CQ37970B / UN-Z42908 CHAPA INOX 3,0X1200X3000 LASER 84 30 0,53 44,85
TOTAL HORAS 2015 PE02 386,98
Legenda
Ferramenta Denominagao
ES Estampo simples
ER Estampo composto
EP Estampo progressivo

UM

Sistema modular
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APENDICE B - Dados coletados dos itens com operacéo nas prensas hidraulicas

Item Demanda 2015 | Operacédo Ferramenta utilizada Equipamento Pecas produzidas Tempo minutos/pega p’:‘:g:g:r?a SESQ:&H%&(’S) ii?enrtizrnzglr\}l?) fresgg;%]d(?:R) Tonelagem | Tempo/ano
CQ02674 18 60 ES-CQ2673 PH 03 12 0,44 92 350 540 500 150 791
A24641 0 20 EP-A24641 PH 01 3 0,30 165 350 492 450 70 0,00
CQ00046 48 30 EP-CQ00046 PH 02 13 0,22 66 410 495 472 60 10,57
CQ10665 816 20 EP-CQ00079 PH 01 5 0,28 68 374 444 420 60 228,48
CQ02151 5822 20 EP-CQ02151 PH 01 10 0,12 164 300 487 440 60 679,23
CQ10666 1504 10 EP-CQ06808 PH 01 64 0,19 132 350 467 425 70 286,06
CQ10667 144 20 EP-CQ10667 PH 02 10 0,11 73 420 508 490 90 15,81
CQ14776 1600 20 EP-CQ14776 PH 02 150 0,23 56 446 500 487 60 362,67
CQ16563 10000 20 EP-CQ16563A PH 02 24 0,12 99 450 507 490 50 1180,56
CQ18782 1426 20 EP-CQ18782 PH 01 21 0,19 139 380 448 420 80 271,62
CQ20618 535 20 EP-CQ20618- PH 02 12 0,05 74 415 507 485 80 26,64
CQ22472 1540 10 EP-CQ22472 PH 01 13 0,11 134 400 465 420 100 167,82
CQ25290 160 20 EP-CQ25290 PH 02 12 0,27 56 385 488 460 100 43,20
CQ28770 5148 20 EP-CQ28770 PH 02 9 0,20 64 351 514 491 80 1048,67
CQ29295 1212 20 EP-CQ29295 PH 02 12 0,29 65 440 506 487 40 348,45
CQ29799 288 20 EP-CQ29799 PH 02 15 0,67 58 420 498 480 80 192,15
CQ29800 288 20 EP-CQ29799 PH 02 25 0,62 58 420 498 480 80 177,47
CQ71826 172 20 EP-CQ30569 PH 02 32 0,19 71 440 514 500 100 31,99
CQ14472 304 30 EP-DQ02339 PH 01 10 2,27 128 390 429,5 390 80 689,07
CQ21324 99 20 EP-DQ02339 PH 01 14 2,21 128 390 429,5 390 80 219,21
CQ21325 120 40 EP-DQ02339 PH 01 14 2,21 128 390 429,5 390 80 265,71
CQ21801 0 47 EP-DQ02339 PH 01 10 4,00 128 390 429,5 390 80 0,00
CQ28839 0 20 EP-DQ02339 PH 01 10 1,17 128 390 429,5 390 80 0,00
CQ39992 68 30 EP-DQ02339 PH 01 10 2,67 128 390 429,5 390 80 181,33
DQ02338 0 40 EP-DQ02339 PH 01 10 2,67 128 390 429,5 390 80 0,00
DQ02339 0 40 EP-DQ02339 PH 01 10 2,67 128 390 429,5 390 80 0,00
DQ02363 0 40 EP-DQ02339 PH 01 14 2,50 128 390 429,5 390 80 0,00
DQ02365 0 40 EP-DQ02339 PH 01 14 2,50 128 390 429,5 390 80 0,00
DQO06515 200 40 EP-DQ02339 PH 01 14 2,74 128 390 429,5 390 80 547,62
DQ06516 484 40 EP-DQ02339 PH 01 14 2,74 128 390 429,5 390 80 1325,24
DQ06698 0 40 EP-DQ02339 PH 01 14 2,74 128 390 429,5 390 80 0,00
DQO06701 0 40 EP-DQ02339 PHO1 14 2,74 128 390 429,5 390 80 0,00
H136046 300 20 EP-H13646 PH 01 10 0,20 132 350 467 420 80 60,00
H148481 0 20 EP-H148481 PH 01 3 0,60 134 370 444 410 60 0,00
H155088 5 20 EP-H155088- PH 02 24 0,14 70 400 509 486 60 0,68
H157676 75907 20 EP-H157676 PH 01 140 0,00 126 390 429 402 50 325,32
H164723 24942 20 EP-H164723 PH 02 44 0,10 71 380 455 421 60 2409,17
H170114 8767 20 EP-H170114 PH 02 70 0,34 42 462 490 489 100 3005,83
H207325 2706 20 EP-H170114 PH 02 70 0,34 42 462 490 489 100 927,77
H170628 15367 20 EP-H170628 PH 02 60 0,06 59 410 441 435 80 930,56
H172459 38406 20 EP-H172459 PH 01 150 0,13 124 370 426,5 380 60 5120,80
H203897 20955 20 EP-H172608 PH 02 185 0,19 49 430 494 470 130 3964,46
H174377 40 20 EP-H174377 PH 01 10 0,20 125 300 435 400 60 8,00
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H203898 2400 20 EP-H203898 PH 02 10 0,20 50 390 462 445 70 479,52
CQ12551 0 20 EP-H87169A PH 01 42 0,29 115 400 455 420 60 0,00

H87169 22 20 EP-H87169A PH 01 42 0,29 115 400 455 420 60 6,29
H87193 2380 20 EP-H87192 PH 01 136 0,14 123 420 474,5 430 60 332,50
1B01601 0 20 EP-1B01601 PH 01 3 0,05 189 300 461 400 80 0,00
CQ10780 175 20 EP-1C00901 PH 01 14 0,23 197 365 475 420 60 39,58
1C00901 315 20 EP-1C00901 PH 01 14 0,23 197 365 475 420 60 71,25
CQ10779 300 20 EP-1C01601- PH 01 16 0,31 196 365 446,5 380 60 92,19
1C01601 240 20 EP-1C01601- PH 01 16 0,31 196 365 446,5 380 60 73,75
P59958 1104 20 EP-P59957 PH 02 11 0,05 75 420 497 475 70 54,97
S03064 225 20 EP-S03064 PH 02 72 0,19 2 380 458 440 60 41,88
720610 60 20 EP-Z20610 PH 01 10 0,25 137 300 474 430 80 15,00
720610 60 40 EP-Z20610 PH 01 10 0,25 138 300 460,5 430 80 15,00
Z22701 11610 10 EP-Z22701 PH 01 30 0,14 62 400 470 460 40 1677,00
730879 1504 10 EP-Z30879 PH 01 100 0,14 125 430 460 430 50 210,56
736811 313 20 EP-Z36811 PH 02 20 0,11 60 420 488 460 100 35,21
736812 317 20 EP-Z36811 PH 02 20 0,11 60 420 488 460 100 35,66
AZ17693 0 10 ER-AZ32744 PH 01 3 0,20 136 200 423 370 120 0,00
AZ32744 81 10 ER-AZ32744 PH 01 32 0,20 136 200 423 370 120 16,43
DQ40674 120 10 ER-AZ32744 PH 01 120 1,09 136 200 423 370 120 130,82
DQ40675 44 10 ER-AZ32744 PH 01 10 1,38 136 200 423 370 120 60,72
CQ00310 38 30 ER-CQ00310 PH 01 10 0,14 189 230 500 300 20 5,31
CQ02364 2 20 ER-CQ02374 PH 01 6 1,75 127 300 467 400 65 3,50
CQ02374 322 30 ER-CQ02374 PH 01 6 1,75 127 300 467 400 65 563,50
CQ07699 0 20 ER-CQ02374 PH 01 6 1,75 127 300 467 400 65 0,00
CQ40001 76 30 ER-CQ02374 PH 01 6 1,75 127 300 467 400 65 133,00
CQ05511 0 30 ER-CQ04339 PH 01 3 0,20 189 250 487,5 420 80 0,00
CQ10221 0 30 ER-CQO04339 PH 01 3 0,20 189 250 487,5 420 80 0,00
CQ18552 0 30 ER-CQ04339 PH 01 3 0,24 189 250 487,5 420 80 0,00
CQ18561 2 30 ER-CQO04339 PH 01 3 0,27 189 250 487,5 420 80 0,55
CQ18752 0 40 ER-CQ04339 PH 01 3 0,25 189 250 487,5 420 80 0,00
CQ18754 0 30 ER-CQO04339 PH 01 3 0,23 189 250 487,5 420 80 0,00
CQ32890 0 15 ER-CQ04339 PH 01 3 2,00 186 400 460 545 120 0,00
CQ42263 0 20 ER-CQO04339 PH 01 3 0,20 186 400 460 545 120 0,00
CQ42264 0 20 ER-CQ04339 PH 01 3 0,20 186 400 460 545 120 0,00
CQ10221 0 20 ER-CQ06807 PH 01 3 0,25 189 250 465 420 60 0,00
CQ18552 0 40 ER-CQ06807 PH 01 3 0,26 189 250 465 420 60 0,00
CQ18561 2 40 ER-CQ06807 PH 01 3 0,38 189 250 465 420 60 0,76
CQ18752 0 50 ER-CQ06807 PH 01 3 0,32 189 250 465 420 60 0,00
CQ09569 0 20 ER-CQ09569 PH 01 3 0,16 194 400 486,5 445 60 0,00
CQ20362 0 20 ER-CQ09569 PH 01 3 0,35 194 400 486,5 445 60 0,00
CQ31972 1360 50 ER-CQ10948 PH 01 20 0,23 114 443 476 435 60 317,33
CQ31973 1360 50 ER-CQ10948 PH 01 20 0,23 114 443 476 435 60 317,33
CQ18603 304 40 ER-CQ18603 PH 03 3 1,63 92 570 700 636 50 496,13
CQ26360 0 20 ER-CQ18603 PH 03 3 0,27 2 570 700 636 50 0,00
CQ02760 0 60 ER-CQ21624 PH 03 6 0,72 2 520 556 540 120 0,00
CQ21624 46 60 ER-CQ21624 PH 03 6 0,72 125 520 556 540 120 33,22
CQ46618 312 60 ER-CQ21624 PH 03 6 0,72 125 520 556 540 120 225,33
CQ32567 354 50 ER-CQ32568 PH 01 10 0,27 130 250 601 400 65 94,40
CQ32568 354 50 ER-CQ32568 PH 01 10 0,27 130 250 601 400 65 94,40
CQ37934 0 15 ER-CQ41784 PH 02 3 0,62 85 370 474 440 130 0,00
CQ51435 720 20 ER-CQ41784 PH 02 45 0,40 85 370 474 440 130 288,14
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CQ51684 0 20 ER-CQ41784 PH 02 3 0,40 85 370 474 440 130 0,00
H211446 0 30 ER-H157452 PH 03 3 1,57 2 400 480 520 200 0,00

H87184 65 30 ER-H87184 PH 01 10 0,35 193 340 463 410 40 22,75
H95142 0 40 ES z37110a PH 01 3 0,20 86 390 480 450 100 0,00
A23372 0 50 ES-A23372 PH 02 3 0,15 2 300 415 400 60 0,00
A40635 0 50 ES-A23372 PH 01 3 0,20 2 300 415 400 60 0,00
CB20701 1180 20 ES-CB20701 PH 02 32 0,15 46 385 448 428 100 177,00
AH147773 0 40 ES-CEPO PH 01 3 0,15 190 350 390 340 70 0,00
CQ00375 0 20 ES-CEPO PH 01 3 0,58 190 350 390 340 70 0,00
CQO07174 0 30 ES-CEPO PH 01 3 0,06 190 350 390 340 70 0,00
CQ07432 0 40 ES-CEPO PH 01 3 0,63 190 350 390 340 70 0,00
CQ09580 0 50 ES-CEPO PH 03 3 0,30 190 350 450 400 70 0,00
CQ09581 0 50 ES-CEPO PH 03 3 0,27 190 350 450 400 70 0,00
CQ11292 0 50 ES-CEPO PH 03 3 0,30 190 350 450 400 70 0,00
CQ11293 0 50 ES-CEPO PH 03 3 0,37 190 350 450 400 70 0,00
CQ11360 0 50 ES-CEPO PH 03 3 0,19 190 350 450 400 70 0,00
CQ11361 0 50 ES-CEPO PH 03 3 0,36 190 350 450 400 70 0,00
CQ15005 0 40 ES-CEPO PH 01 3 0,30 190 350 390 340 70 0,00
CQ15643 0 15 ES-CEPO PH 01 3 0,15 190 350 390 340 70 0,00
CQ15801 0 60 ES-CEPO PH 02 3 0,15 190 350 540 450 70 0,00
CQ19579 0 60 ES-CEPO PH 01 3 0,32 190 350 390 340 70 0,00
CQ19580 0 60 ES-CEPO PH 01 3 0,18 190 350 390 340 70 0,00
CQ20338 0 50 ES-CEPO PH 01 3 0,28 190 350 390 340 70 0,00
CQ20339 0 50 ES-CEPO PH 01 3 0,25 190 350 390 340 70 0,00
CQ20503 0 40 ES-CEPO PH 01 3 0,16 190 350 390 340 70 0,00
CQ20504 0 50 ES-CEPO PH 01 3 0,16 190 350 390 340 70 0,00
CQ21460 0 35 ES-CEPO PH 01 3 1,46 190 350 390 340 70 0,00
CQ23212 1 40 ES-CEPO PH 01 3 0,37 190 350 390 340 70 0,37
CQ23512 38 50 ES-CEPO PH 03 10 0,23 190 350 450 400 70 8,55
CQ23594 0 50 ES-CEPO PH 03 3 0,50 190 350 450 400 70 0,00
CQ23595 0 50 ES-CEPO PH 03 3 0,31 190 350 450 400 70 0,00
CQ25744 0 15 ES-CEPO PH 01 3 0,75 190 350 390 340 70 0,00
CQ25748 0 15 ES-CEPO PH 01 3 0,75 190 350 390 340 70 0,00
CQ51289 28 20 ES-CEPO PH 01 10 1,00 190 350 390 340 70 28,01
CQ70046 732 20 ES-CEPO PH 01 32 1,50 190 350 390 340 70 1098,44
H178480 0 15 ES-CEPO PH 01 3 1,00 190 350 390 340 70 0,00
H201144 138 20 ES-CEPO PH 01 14 0,50 190 350 390 340 70 69,06
H217651 0 20 ES-CEPO PH 01 3 1,50 190 350 390 340 70 0,00
H217654 0 20 ES-CEPO PH 01 3 1,50 190 350 390 340 70 0,00
740318 304 38 ES-CEPO PH 01 28 1,26 190 350 390 340 70 383,04
744042 0 30 ES-CEPO PH 01 3 0,32 190 350 390 340 70 0,00
CQ00055 200 60 ES-CQ00055D PH 01 10 0,13 129 430 459 420 60 26,67
CQ03046 0 30 ES-CQ03045 PH 01 12 0,16 189 430 460 420 60 0,00
CQ03047 0 30 ES-CQ03045 PH 01 18 0,16 189 430 460 420 60 0,00
734528 0 30 ES-CQ03045 PH 01 15 0,44 189 430 460 420 60 0,00
CQ06691 0 30 ES-CQ06691 PH 02 3 0,26 2 400 450 635 200 0,00
CQ06692 0 30 ES-CQ06691 PH 02 3 0,24 2 400 450 635 200 0,00
CQ06691 0 50 ES-CQ06691B PH 02 3 0,32 2 400 495 480 60 0,00
CQ06692 0 50 ES-CQ06692 PH 02 3 0,14 2 400 500 480 60 0,00
CQ09420 180 20 ES-CQ09420 PH 01 12 0,33 195 365 496 400 60 58,75
CQ12551 0 50 ES-CQ12551 PH 02 3 0,20 2 420 490 450 70 0,00
CQ12701 102 30 ES-CQ12701 PH 01 10 0,13 108 400 463 420 80 13,60
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CQ15931 0 40 ES-CQ15931 PH 02 3 0,17 2 350 445 430 60 0,00
CQ16524 72 20 ES-CQ16524A PH 01 18 0,16 76 430 495 485 80 11,53
CQ17405 0 50 ES-CQ17405 PH 02 3 0,13 167 300 497 450 110 0,00
CQ21499 148 60 ES-CQ21499 PH 03 10 1,10 166 35 497 450 110 162,83
CQ21499 148 70 ES-CQ21499 PH 03 10 0,96 166 35 497 450 110 142,05
CQ21854 0 30 ES-CQ21854 PH 02 3 0,15 168 350 430 400 80 0,00
CQ22644 328 40 ES-CQ22644 PH 01 40 0,38 139 400 450 410 60 123,00
CQ22645 328 40 ES-CQ22644 PH 01 40 0,38 139 400 450 410 60 123,00

738468 544 60 ES-CQ2674 PH 03 10 0,67 179 300 447 420 150 362,67
CQ73284 144 30 ES-CQ54224/7 PH 02 10 0,33 147 300 469 450 80 48,00
CQ73285 144 35 ES-CQ54224/7 PH 02 10 0,33 147 300 469 450 80 48,00
H166181 9675 30 ES-H166181 PH 03 10 0,41 178 622 661 648 150 3934,50
H207325 2706 40 ES-H207325 PH 02 70 0,29 44 430 493 475 60 773,14
CQ12551 0 30 ES-H87169B PH 01 45 0,19 116 350 470 435 100 0,00

H87169 22 30 ES-H87169B PH 01 45 0,19 116 350 470 435 100 4,16

H87169 22 50 ES-H87169D PH 01 25 0,18 117 365 467 395 60 3,96

H87378 0 40 ES-H87378 PH 01 3 0,18 187 300 470 430 90 0,00
A26777 0 35 ES-HE03005 PH 01 3 0,25 191 400 454 410 80 0,00
CQ22944 0 50 ES-HE03006 PH 01 3 0,16 191 400 454 410 80 0,00
CQ22945 0 50 ES-HE03006 PH 01 3 0,16 191 400 454 410 80 0,00
H216978 1268 35 ES-HE03006 PH 01 10 0,52 191 400 454 410 80 661,90
H217339 1262 35 ES-HE03006 PH 01 10 0,47 191 400 454 410 80 590,62
1B021D01 120 50 ES-HE03006 PH 01 10 0,20 191 400 454 410 80 23,98
1B021D01 120 60 ES-HE03006 PH 01 15 0,20 191 400 454 410 80 23,98
1B021E01 92 60 ES-HE03006 PH 01 10 0,16 191 400 454 410 80 14,74

734531 302 30 ES-HE03006 PH 01 10 0,17 191 400 454 410 80 51,10
CQ14472 304 40 ES-HE03009 PH 01 10 0,40 187 400 465 410 60 121,48
CQ15801 0 80 ES-HE03014 PH 01 3 0,21 118 350 450 435 50 0,00
CQ19579 0 100 ES-HE03014 PH 01 3 0,24 118 350 450 435 50 0,00
CQ19580 0 80 ES-HE03014 PH 01 3 0,18 118 350 450 435 50 0,00
H107920 0 50 ES-HE03014 PH 01 3 2,00 118 350 450 435 50 0,00
H107921 0 60 ES-HE03014 PH 01 3 0,14 118 350 450 435 50 0,00
H107923 0 60 ES-HE03014 PH 01 3 2,00 118 350 450 435 50 0,00

A26777 0 45 ES-HE05007 PH 01 3 0,05 195 450 488 460 60 0,00

S02050 752 50 ES-S02050 PH 02 18 0,28 45 380 443 430 60 208,89

720610 60 40 ES-Z20610 PH 01 30 0,27 121 400 458 425 60 16,00
CQ47856 12 20 ES-726707 PH 03 10 0,25 167 450 700 552 100 3,00
CQ47857 39 20 ES-726707 PH 03 10 0,25 167 450 700 552 100 9,75
CQ47860 12 20 ES-726707 PH 03 10 0,25 167 450 700 552 100 3,00
CQ47861 39 20 ES-726707 PH 03 10 0,25 167 450 700 552 100 9,75

726707 5 20 ES-726707 PH 03 10 0,25 115 450 570 552 100 1,25

726708 5 20 ES-Z26707 PH 03 10 0,25 115 450 570 552 100 1,25
CQ50620 620 30 ES-732752 PH 02 10 0,30 92 320 435 383 40 186,00

734303 144 40 ES-734303 PH 01 15 0,50 135 300 439,5 425 80 72,00

734545 0 40 ES-734545 PH 03 3 0,23 167 400 540 500 160 0,00

Z37004 366 70 ES-Z37004A PH 03 10 0,54 165 529 570 60 80 195,88
CQ02693 0 40 ES-Z37110A PH 02 10 0,45 86 390 480 450 100 0,00
CQ16887 520 70 ES-Z37110A PH 02 10 0,45 86 390 480 450 100 234,00

738443 75 40 ES-738443 PH 02 6 0,40 78 430 502 465 40 30,21

Z44165 68 30 ES-Z44165 PH 01 13 0,20 140 300 464 400 80 13,79

745095 301 30 ES-745095 PH 01 38 0,23 192 340 465 410 60 70,50
CQ11951 0 30 UN-CQ11951 PH 01 3 0,48 195 450 488 460 60 0,00
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CQ15643 0 30 UNCQ15643 PH 01 3 0,15 195 450 488 460 60 0,00
CQ22683 0 20 UN-CQ22683 PH 01 3 0,15 195 450 488 460 60 0,00
744042 0 40 UN-CQ00198 PH 01 3 0,42 195 450 488 460 60 0,00
CQ00198 54 55 UN-CQ00198 PH 01 12 0,21 195 450 440 465 60 11,34
CQ11018 0 20 UN-CQ11018 PH 01 3 0,84 195 450 488 460 60 0,00
738468 544 70 UN-CQ21499 PH 03 10 0,90 195 450 488 470 70 489,50
CQ30203 302 15 UN-CQ30213 PH 01 50 0,18 198 450 492 460 60 54,36
CQ38310 134 20 UN-CQ38310 PH 01 20 0,25 197 450 495 460 60 33,50
CQ38311 134 30 UN-CQ38311 PH 01 20 0,25 197 450 495 460 60 33,50
CQ38486 0 20 UN-CQ38486 PH 01 50 0,18 198 450 492 460 60 0,00
HXE33508 67 30 UN-CQ39065 PH 03 3 0,80 194 400 440 420 60 53,62
CQ39065 0 10 UN-CQ39065 / UN-CQ39065B PH 03 3 1,20 198 450 492 460 60 0,00
CQ42125 1953 20 UN-CQ42125 PH 01 35 0,19 198 450 492 460 60 362,70
CQ65323 1953 20 UN-CQ65323 PH 01 50 0,18 198 450 492 460 60 351,54
CQ65324 1953 20 UN-CQ65324 PH 01 20 0,18 198 450 492 460 60 358,05
DQ09266 60 25 UN-DQ09266 PH 03 10 0,41 195 450 488 470 70 24,84
DQ09680 15 30 UN-DQ09680 PH 03 10 0,40 195 450 488 470 70 6,01
DQ10314 308 20 UN-DQ10314 PH 01 50 0,18 198 450 492 460 60 55,44
DQ21809 174 30 UN-DQ21809 PH 03 10 0,80 195 450 488 470 70 139,24
H122112 2 15 UN-H122112 PH 01 3 0,25 197 450 495 460 60 0,50
H122113 1 15 UN-H122113 PH 01 3 0,50 197 450 495 460 60 0,50
H122117 1 15 UN-H122117 PH 01 3 0,50 197 450 495 460 60 0,50
H173984 1282 20 UN-H138662 PH 01 38 0,19 196 450 495 460 60 247,40
AXE41837 30 20 UN-IMD84466 PH 03 10 0,80 194 400 440 420 60 24,01
HXE33508 67 20 UN-IMD84466 PH 03 3 1,00 194 400 440 420 60 67,00
Z47554 7101 30 UN-Z47554 PH 01 50 0,18 198 450 492 460 60 1278,18
Z47555 9054 30 UN-Z47555 PH 01 100 0,18 198 450 492 460 60 1614,63
748101 0 20 UN-Z48101 PH 01 50 0,18 198 450 492 460 60 0,00
748102 0 20 UN-Z748102 PH 01 50 0,18 198 450 492 460 60 0,00
753340 188 60 UN-Z53340 PH 01 50 0,18 198 450 492 460 60 33,84
HORAS ANO 2015 NAS PRENSAS HIDRAULICAS 773,79
Legenda

Equipamento

Denominacéao

Prensa hidraulica de 250 t

PH 01

Prensa hidraulica de 350 t

PH 02

Prensa hidraulica de 500 t

PH 03
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APENDICE C - Dados coletados dos itens com operacdo nos centros de corte a Laser

Item Espessura Degcl)alr;da Operagéo Equipamento Minutos/peca Minutos/ano
CQ07432 Chapa 16mm 0 30 LASER 07 2,50 0,00
CQ09007 Chapa 3,35mm 1000 20 LASER 03 2,00 2000,00
CQ12721 Chapa 8mm 561 40 LASER 08 2,23 1252,90
CQ12722 Chapa 8mm 563 40 LASER 08 2,12 1191,68
CQ12723 Chapa 8mm 14 40 LASER 08 1,80 25,20
CQ12724 Chapa 8mm 140 40 LASER 08 1,70 238,00
CQ12725 Chapa 8mm 14 40 LASER 08 1,70 23,80
CQ12726 Chapa 8mm 5630 40 LASER 08 2,13 11963,75

CQ15652CQ2 Chapa 4,75mm 0 30 LASER 05 1,33 0,00
CQ15653CQ2 Chapa 1,2mm 0 30 LASER 06 0,35 0,00
CQ16591 Chapa 8mm 0 30 LASER 08 2,25 0,00
CQ16599 Chapa 8mm 0 30 LASER 08 2,25 0,00
CQ16839 Chapa 4,75mm 80 20 LASER 05 0,35 28,00
CQ17517 Chapa 2,65mm 0 20 LASER 04 0,22 0,00
CQ17518 Chapa 2,65mm 0 20 LASER 04 0,22 0,00
CQ18230 Chapa 8mm 0 30 LASER 08 2,42 0,00
CQ21625 Chapa 8mm 105 40 LASER 08 2,75 288,75
CQ21626 Chapa 8mm 105 40 LASER 08 2,53 266,00
CQ21660 Chapa 8mm 1050 40 LASER 08 2,53 2660,00
CQ21772 Chapa 8mm 105 40 LASER 08 2,78 292,25
CQ23062 Chapa 8mm 14 40 LASER 08 1,90 26,60
CQ23063 Chapa 8mm 561 40 LASER 08 2,20 1234,20
CQ27449 Chapa 4,75mm 2290 20 LASER 05 0,18 419,83
CQ34426 Chapa 1,9mm 1242 20 LASER 02 0,58 724,50
CQ34427 Chapa 1,9mm 1242 20 LASER 02 0,58 724,50
DQ02006 Chapa 8mm 0 20 LASER 08 0,87 0,00
H145165 Chapa 4mm 0 20 LASER 09 0,17 0,00
H166383 Chapa 4mm 0 30 LASER 09 0,28 0,00
742908 CHAPA INOX 3,0X1200X3000 30304 84 30 LASER 01 0,22 18,20




APENDICE D - Dados coletados dos itens com operaco nas puncionadeiras

Item Espessura Demanda 2015 Operagéo Equipamento Pr:(jeL?;Zas Minutos/peca Programa PPU Minutos/ano
B35913CQ2 Chapa 1,5mm 0 30 PUN 01 1 0,28 5913 0,00
CQ02674 Chapa 0,9mm 18 70 PUN 02 1 0,20 2674 3,60
CQ02828 Chapa 2,65mm 0 40 PUN 01 1 0,50 2828 0,00
CQ09580 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 9580 0,00
CQ09581 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 9581 0,00
CQ09611 Chapa 1,9mm 563 30 PUN 02 1 0,20 9611 112,60
CQ11292 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 1292 0,00
CQ11293 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 1293 0,00
CQ11360 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 1360 0,00
CQ11361 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 1361 0,00
CQ20338 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 338 0,00
CQ20339 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 339 0,00
CQ20503 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 503 0,00
CQ20504 Chapa 2,65mm 0 60 PUN 02 1 0,20 504 0,00
CQ21325 Chapa 1,5mm 120 30 PUN 01 1 0,38 1325 46,00
CQ21352 Chapa 0,9mm 32 40 PUN 01 1 0,17 1352 5,33
CQ22392 Chapa 3mm 0 30 PUN 01 1 0,25 2392 0,00
CQ23512 Chapa 3,35mm 38 60 PUN 02 1 0,20 3512 7,60
CQ23513 Chapa 3,35mm 0 60 PUN 02 1 0,20 3513 0,00
CQ23525 Chapa 3,35mm 4 60 PUN 02 1 0,20 3525 0,80
CQ23527 Chapa 3,35mm 4 60 PUN 02 1 0,20 3527 0,80
CQ23530 Chapa 3,35mm 0 60 PUN 02 1 0,20 3530 0,00
CQ23531 Chapa 3,35mm 0 60 PUN 02 1 0,20 3531 0,00
CQ23594 Chapa 3,35mm 0 60 PUN 02 1 0,20 3594 0,00
CQ23595 Chapa 3,35mm 0 60 PUN 02 1 0,20 3595 0,00
CQ24427 Chapa 1,2mm 46 30 PUN 01 1 0,58 4427 26,83
CQ29223 Chapa 1,5mm 346 20 PUN 01 1 0,33 9223 115,33
CQ29240 Chapa 1,5mm 0 20 PUN 01 1 0,33 9240 0,00
CQ30202 Chapa 1,9mm 2 15 PUN 03 1 0,72 202 1,43
CQ39992 Chapa 1,5mm 68 40 PUN 01 1 0,42 133 28,33
CQ40935 Chapa 1,5mm 83 20 PUN 01 1 0,33 935 27,67
CQ64294 Chapa 1,9mm 0 15 PUN 03 1 0,62 4294 0,00
CQ64295 Chapa 1,9mm 0 15 PUN 03 1 0,47 4295 0,00
DQO02311 CHAPA SOLDADA 0 20 PUN 02 1 0,20 2311 0,00
DQ02363 CHAPA SOLDADA 0 30 PUN 01 1 0,58 2363 0,00
DQ05859 CHAPA SOLDADA 396 20 PUN 02 1 0,20 5859 79,20
DQO06515 Chapa 1,5mm 200 35 PUN 01 1 0,70 6515 140,00
DQ06516 Chapa 1,5mm 484 30 PUN 01 1 0,53 6516 258,13
DQ21891 CHAPA SOLDADA 24 20 PUN 02 1 0,90 1891 21,60
H105163 Chapa 3mm 102 50 PUN 01 1 0,38 5163 39,10
H97497 BARRA PL.76 X 6,3 X 5454 MM 0 90 PUN 01 1 0,30 7497 0,00
723049 Chapa 1,5mm 390 30 PUN 01 1 0,90 3049 351,00
Z33777 Chapa 1,9mm 312 30 PUN 01 1 0,78 3777 244,40
733902 Chapa 1,9mm 15 45 PUN 01 1 0,62 3902 9,25
733927 Chapa 1,9mm 390 70 PUN 01 1 1,13 3927 442,00
733937 Chapa 1,9mm 8 70 PUN 01 1 1,20 3937 9,60
733949 Chapa 1,9mm 796 30 PUN 01 1 1,42 3949 1127,67
734255 Chapa 0,9mm 469 40 PUN 01 1 0,95 4255 445 55

Continua
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Concluséo
“’ltem Espessura Demanda 2015 Operagéo Equipamento Prcl)adelf;‘ifias Minutos/peca Programa PPU Minutos/ano
735554 Chapa 1,9mm 376 40 PUN 01 1 1,25 5554 470,00
736421 Chapa 1,9mm 371 30 PUN 01 1 0,72 6421 265,88
Z43477 Chapa 1,5mm 0 20 PUN 01 1 1,42 3477 0,00
753341 Chapa 0,9mm 47 60 PUN 01 1 1,78 3341 83,82
766638 Chapa 1,9mm 68 20 PUN 01 1 1,58 6638 107,67
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APENDICE E — Dados coletados dos itens com operacg&o nas prensas dobradeiras

Item Demanda Operagéo Equipamento ;ﬁq"&fss Programa Ferramenta Minutos/ano
CQ17517 0 30 PDO1 0,12 CQ17517 R1,5V12 0
CQ17518 0 30 PDO1 0,12 CQ17518 R1,5V12 0
CQ53177 0 20 PD02 0,15 CQ53177 R6 V32 0

H89197 0 20 PDO1 0,12 H89197 R1,5V12 0
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APENDICE F — Dados coletados dos itens com operac&o na furadeira radial

Tempo

Item Material Operagéo Demanda Equipamento minutos Rotagao Avango Minuto/ano
CQ20736 TUBO QUAD.63,5 X 63,5 X 4,75 30 0 FRO1 25 125 0,15 0
CQ30240 TUBO QUAD.63,5 X 63,5 X 4,75 20 0 FRO1 3,7 125 0,15 0
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APENDICE G - Itens terceirizados

Item Equipamento Demanda Operacgéo Ferramenta E’rr(c)):issstg
CQ00257 PEO2 0 30 N&o tem cadastro Terceirizar
CQ02292 PEO2 366 60 ES-CQ02292 / UN-CQ02292C Terceirizar
CQ02292 PEO2 366 70 ES-CQ02292 / UN-CQ02292D Terceirizar
CQ02292 PEO2 366 80 ES-CQ02292 / UN-CQ02292E Terceirizar
CQ02292 PEO2 366 40 UN-CQO02292A Terceirizar
CQ02292 PEO2 366 50 UN-CQ02292b Terceirizar
CQ17717 PEO2 0 30 ES-CQ17842 Terceirizar
CQ17717 PEO2 0 40 UN-CQO00257A Terceirizar
CQ17717 PEO2 0 50 UN-CQO00257A Terceirizar
CQ17717 PEO2 0 60 UN-CQO00257B Terceirizar
CQ17718 PEO2 11 40 ES-CQ17842 Terceirizar
CQ17718 PEO2 11 70 ES-H87512 Terceirizar
CQ17718 PEO2 11 50 UN-CQ17718A Terceirizar
CQ17718 PEO2 11 60 UN-CQ17718B Terceirizar
CQ17720 PEO2 0 70 ES-CQ17720 / UN-CQ17720 Terceirizar
CQ17720 PEO2 0 30 UN-CQO00257A Terceirizar
CQ17720 PEO2 0 40 UN-CQO00257B Terceirizar
CQ17720 PEO2 0 60 UN-CQ00257C Terceirizar
CQ17720 PEO2 0 50 UN-CQO00257D Terceirizar
CQ17721 PEO2 0 80 ES-CQ17720 / UN-CQ17720 Terceirizar
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APENDICE H - Operag6es realizadas nas prensas excéntricas (eliminadas na nova forma de processamento

dos itens).

Item Equipamento Operagéo Ferramental E’rrgi)issstg Minutos/ano
CQ12721 PE 02 50 UN-CQ12721A Eliminar 157,1608
CQ12721 PE 02 55 UNCQ12721B Eliminar 134,6131
CQ12722 PE 02 50 UNCQ12721B Eliminar 191,4943
CQ12723 PE 02 50 UN-CQ12723A / UN-CQ12723B Eliminar 4,761848
CQ12724 PE 02 50 UN-CQ12723A Eliminar 47,61848
CQ12725 PE 02 50 UN-CQ12723A Eliminar 5,769646
CQ12726 PE 02 50 UN-CQ12721A Eliminar 1800,114

CQ15652CQ2 PE 02 40 ES-CQ15652b Eliminar 0
CQ15653CQ2 PE 02 40 ES-CQ15652b Eliminar 0
CQ16591 PE 02 50 ES-CQ16591B Eliminar 0
CQ16599 PE 02 50 ES-CQ16591B Eliminar 0
CQ18230 PE 02 50 ES-CQ16591B Eliminar 0
CQ21325 PE 02 30 UN-CQ21325 Eliminar 38,36833
CQ21625 PE 02 50 UN-CQ21625A Eliminar 42,39052
CQ21625 PE 02 60 UN-CQ21625B Eliminar 58,83023
CQ21626 PE 02 50 UN-CQ21625A Eliminar 35,71386
CQ21660 PE 02 50 UN-CQ21625A Eliminar 420,126
CQ21772 PE 02 50 UN-CQ21625A Eliminar 69,91602
CQ21777 PE 02 30 UN-CQ21777 Eliminar 31,4937
CQ23062 PE 02 50 UN-CQ12723A Eliminar 5,736053
CQ23063 PE 02 50 UN-CQ12721A Eliminar 341,2442
CQ64295 PE 02 17 UN-CQ64295B Eliminar 0
DQ21891 PE 02 30 UN-DQ21891B Eliminar 9,602879
H97497 PE 02 40 UN-H97497A Eliminar 0
H97497 PE 02 50 UN-H97497B Eliminar 0
733927 PE 02 100 UN-Z33927B Eliminar 273,0234
733937 PE 02 100 UN-Z33927B Eliminar 5,072585
Tempo horas 2015 eliminado 61,2175




APENDICE | — Ferramentas sucateadas

Ferramenta Ferramenta Ferramenta Ferramenta

UN-B35913 UN-CQ17720 UN-H105161 UN-Z33805B
UN-CQ02292B UN-CQO00257A ES-H97495 UN-Z66638
UN-CQ02292A UN-CQ00257B UN-Z20229 UN-CQO09580A
UN-CQ02292C ES-H87512 UN-CQ21625A EP-CQ18401

UN-CQ02292D

UN-CQ17718A

UN-CQ21625B

UN-DQ02311B

UN-CQO02292E UN-CQ17718B UN-CQ21777 UN-CQ11292B
UN-DQ9681 ES-CQ17720 UN-Z33777A UN-CQ64295B
UN-CQ21325 UN-CQ17721C ES-733927 UN-DQ21891B
UN-CQ21352 UN-CQ17721D UN-Z33949 EP-H145165
UN-CQ22392 UN-CQ17842A UN-Z35554 ES-H166383
UN-CQ24427 UN-CQ17842B UN-CQ2293 ER-H89197
UN-CQ29223 UN-CQ17844A UN-Z43477 UN-H97497A

UN-CQ12721A UN-CQ17844D ES-733927 UN-H97497B

UNCQ12721B UN-CQ18355 ES-CQ17720 UN-CQ23512B

UN-CQ12721B UN-CQ18868A EP-CQ27449 UN-Z33927B

UN-CQ12723B UN-CQ18868B UN-Z33805C UN-DQO02311A

UN-CQ12723A UN-DQ02363 UN-Z33805D UN-DQO5859A

UN-CQ12723A UN-CQ30202 UN-Z33805A UN-Z33777B

UN-Z33927A

UN-Z33927B
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