case-study

eficieéncia na producao de quadros

elétricos

Processos otimizados e solug¢des de sistemas coordenados para maior eficiéncia no

processamento de fios.

Figura 1. A continuidade da cadeia de processo desde o planeamento até ao quadro de comando e controlo acabado é vital para

a eficiéncia e competitividade na construgdo de quadros.

Os fabricantes de armarios de comando e con-
trolo enfrentam vdrios desafios: pressdéo com-
petitiva nacional e internacional, escassez de
colaboradores qualificados, consideragdes finan-
ceiras e o aumento dos custos de mdo de obra
e materiais. Se relativamente pouco pode ser
feito para influenciar estes aspetos, ja a produ-
cdo interna estd sob os holofotes da melhoria
continua com todos os seus processos e estru-
tura geral de custos.

Devido ao grande nimero e variedade de ati-
vidades manuais realizadas, a cadeia de processo
na construgdo de quadros de comando oferece
um potencial significativo para ganhos de efi-
ciéncia, tanto na engenharia quanto na produ-
¢do. Sequéncias de processo mais eficientes e
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econdmicas podem ser alcangadas na constru-
gao de gabinetes de controle através do uso de
sistemas otimizados (Figura 1).

Identificacao de tarefas morosas no
processo de fabrico

A continuidade da cadeia de processo — desde
a engenharia até ao quadro montado e eletri-
ficado — € vital para a eficiéncia e competitivi-
dade na construgdo de quadros de comando.
Ha um potencial considerdvel inexplorado, espe-
cialmente na preparacdo, identificacdo e eletrifi-
cagdo dos condutores. Estas etapas geralmente
demoradas do processo representam até dois
tercos do tempo de trabalho total do fabricante.
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Tipicamente, a producdo envolve uma elevada
proporgao de etapas de trabalho manual. Con-
sequentemente, a melhor forma possivel de
explorar este potencial em termos de relagdo
custo-eficacia e flexibilidade é através da utili-
zagdo de ferramentas manuais e automaticas
coordenadas de forma otimizada, bem como de
sistemas de marcacdo manuais e automatizados.

Automatizacao e agregacio

de processos

Mesmo em pequenas e médias quantidades de
produgdo, as ferramentas de cravagdo manual
podem ser efetivamente substituidas por uma
solucdo automadtica, geralmente estaciondria. Dis-
positivos de corte automdticos de condutores,
como a Cutfox 10, podem medir e cortar fios
com precisdo e rapidez. Para os processos sub-
sequentes de descarne e cravagdo, o operador
ndo sé beneficia da economia de tempo, mas
também do uso facil e conveniente. A principal
vantagem dos dispositivos estacionarios é que
ambas as maos estdo “livres”. Especialmente ao
usar um dispositivo de cravagdo, como a CF 500,
esta liberdade de movimentos ¢ (til ao colocar
fios com uma manga ou conector e, em seguida,
posiciond-los com precisdo na matriz. Neste
caso, o ciclo de cravacdo € acionado através de
um interruptor de pé. Com matrizes intercam-
bidveis para uma variedade de diferentes tipos
de contatos e terminais, estas maquinas de pro-
cessamento permitem uma grande flexibilidade
na produgdo.

Outra maneira de otimizar a produtividade é
agrupar as capacidades individuais de descarne
e cravagdo. Dependendo das condi¢des de pro-
ducdo, estes dispositivos de descarne e cravagao,
como a CF 1000 e a CF 3000 da Phoenix Con-
tact, podem resultar em economias de tempo



