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RESUMO

Na engenharia ¢ essencial o constante desenvolvimento de métodos de produgdo
acessiveis e eficazes, sempre seguindo as normas técnicas de seguranga, além de acompanhar
o desenvolvimento tecnoldgico que tende a obter maior lucro com menos custo. Esse trabalho
tem como objetivo mostrar que a preocupagdo com a sustentabilidade ¢ a escassez de matéria
prima leva as empresas a repensar em otimizar seus equipamentos antigos, aproveitando sua
estrutura antiga, porém robusta, e adapta-la as tecnologias de automag¢do unidas com um novo
conceito de mecdnica, mais leve e também eficiente. A pesquisa comprova também que o
antigo e o novo podem se consolidar em reprojetos que venham a satisfazer a necessidade de
uma empresa, depois de um estudo através de andlises e calculos, sem interferir no meio
ambiente. O estudo de caso visto neste trabalho foi feito com uma maquina denominada
“Méquina de Macarrdo Instantdneo”, sendo um equipamento novo, porém com erros de
projeto, o que ocasionou mudangas para corrigi-los ¢ novas ideias que aumentasse sua

produtividade e diminuisse suas paradas por quebras indesejaveis.

Palavras-chave: Macarrdo Instantineo. Retrofitting. Produgio.



ABSTRACT

Engineering is essential to the constant development of production methods accessible
and effective , always following technical safety standards . and follow technological
development that tends to make more profit with less cost. This work aims to show that
concern for sustainability and shortage of raw materials leads companies to rethink optimize
their old equipment . taking advantage of its ancient structure , yet robust and adapt it
automation technologies together with a new concept mechanical , lighter and also efficient.
The research also shows that old and new can consolidate into redesign that will satisfy the
needs of a company , after a study through analysis and calculations . without interfering with
the environment. The case study since this work was done with a machine called " Instant

Ll

Noodle Machine " , and a new outfit , but with design errors , which caused changes (o

correct them and new ideas that increase your productivity and decrease your stops by

undesirable breaks .

Keywords: Instant Noodle . Retrofitting . Production
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1 INTRODUCAO

O retrofitting de maquinas significa melhoria em um equipamento, ndo
necessariamente velho. pois é um aperfeicoamento, qualquer alteragdo que venha a melhorar a
eficiéncia do equipamento, ndo somente do produto como todo um processo. seja qual for a
area aplicada que abrange desde mecdnica e se estende na civil e elétrica e outras areas. Por
muitas vezes € a solu¢dio para empresas que desejam dar uma "sobrevida" para um
equipamento antigo, mantendo suas caracteristicas periféricas, com perfeito estado de
conservagdo mecanica, deixado-o mais moderno de acordo com as especificagdes atualizadas
¢ tecnologia da automagao.

Aquela ideia de que equipamento antigo ¢ melhor pode até ser coerente, quando se
pensa em robustez ou que dure mais. Mas como o assunto hoje ¢ a sustentabilidade, a
escassez de matéria prima e o mais importante, a reciclagem viu-se a necessidade de melhorar
0 equipamento ao invés de substitui-lo, pois ¢ uma prdtica viavel e de 6timos resultados, tao
satisfatorio quanto de uma maquina nova.

Como vantagens do Retrofiting temos: Aumento da produtividade; Redugdo dos periodos
de inatividade: Redugdio de riscos: Recursos de programagdo mais simples: Garantia de
eventuais pegas de reposigdo por um longo periodo; Alternativa para novos investimentos;
Maior retorno.

Fazer andlises do processo com acompanhamento. verificando a mecanica ¢ o
comportamento da maquina como diferengas de velocidades nos rolos laminadores, densidade
¢ consisténcia da massa, umidade e componentes da mistura, capacidade de compactacio dos
rolos laminadores ¢ dos rolamentos usados nos conjuntos. Assim, com o estudo dos
problemas catalogados, interferir com melhorias que aumentem a produgio efetiva da
maquina. que a principio era de 1300 Kg/h, para 1600 kg/h ¢ diminuindo suas paradas

indesejaveis com manutengio corretiva nio programada.
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2 HISTORIA
2.1 Macarriao Instantineo

Acredita-se que a inveng¢do do macarrio instantanco deu-se na China, com o nome de
E-fu, no século XVI. Entretanto. o inventor de nossos dias foi Momofuku Ando, nascido em
Taiwan em 1910 durante a ocupagdo japonesa.

Movido pelo desejo de produzir um alimento de qualidade, com baixo custo e facil de
preparar, o senhor Ando langou-se em incansdveis pesquisas, ja que o desafio ndo era
pequeno e grandes dividas surgiram.

Momofuku Ando, precisava transpor alguns obstaculos: como eliminar totalmente a
dgua do macarrdo ja cozido: como acondiciona-lo em porg¢des individuais: como reidratd-lo;
como tornd-lo adequado ao consumo: como mudar o sabor. As resposta vieram dez anos
depois em 1958 com Chickem Ramen. O primeiro macarrdo instantaneo do mundo. A

novidade chegou ao Brasil em 1965.

Figura 1 - Mamokufu Ando

Fonte: Acervo Santa Amalia

2.2 Caracterizac¢io da Empresa
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O Pastificio Santa Amalia era uma empresa familiar, desde seu inicio vem mostrando
sua for¢a e tendo como objetivo liderar o mercado de massas em Minas Gerais ¢ em seguida
no mercado nacional.

Hoje a empresa que ¢ lider no mercado de massas alimenticias em Minas Gerais foi
fundada em 1955 na Cidade de Machado, primeiramente como industria de massas.

Nelson Garcia fundou uma empresa de fabricagdo de massas alimenticias caseira, mais
especificamente o macarrdo, que ganhou o nome de Biscaro e Cia. Poucos funcionarios
faziam um trabalho praticamente artesanal de fabrica¢do de macarrdo, onde. era dependurado
em varas, transportado para o secador confeccionado em madeira, tudo de forma manual, a
secagem da massa era ¢ ainda é realizada em caldeiras a lenha, onde era introduzido o ar
quente para dentro do galpdo. em seguida o macarrdo recebia o corte do espaguete ¢ era
embalado de forma manual.

No ano de 1960, Luis Carlos Garcia juntamente com seu primo Rubens Garcia
compraram a Biscaro e Cia, surgindo assim o Pastificio Santa Amadlia. A produgdo era
vendida no interior de Minas e capital. Mais tarde Luis Carlos Garcia compraria a parte de seu
primo Rubens Garcia, sendo que no ano de 1961 Fernando Garcia e Varnei Penha, vieram a
se tornar socios da empresa.

Passadas quatro décadas, a Santa Amalia ja era sindénimo de qualidade em massas no
estado de Minas Gerais. Como a marca ja estava sendo reconhecida na sua drea de atuagio, a
empresa passou a ter uma visdo de expansdo, na qual criou a extensdo de sua Marca, onde,
esta veio a dar um forte impulso no seu faturamento geral.

No ano de 1992, a empresa passou por importantes mudangas. Como a chegada do
quarto socio, o italiano Giovanni Bragagnolo. engenheiro eletro-mecdnico e projetistas de
mdquina de fabricag@io de massas que deu importantes contribuigdes tecnologicas e passou a
fazer parte da diretoria da empresa luntamente com o Sr. Luiz Garcia e o Sr. Varnei Penha.

Com o crescimento da empresa no mercado, a Santa Amdlia passou por diversas
transformagdes para se adequar as exigéncias do mercado. ampliando sua estrutura ¢ produ¢io
de massas.

Uma das principais mudangas foi a implantagdo de um programa de Qualidade Total.
O resultado pode ser visto nas embalagens que trazem a informagdo de que o Pastificio

ganhou o prémio de Qualidade Brasil 1996 e 1998 da International Exporter's Service.
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Figura 2 - Vista aérea da planta Machado — MG

P‘ 3 Fi *- ‘ el e '—'
Fonte: Acervo Santa Amalia

O Pastificio Santa Amalia ¢ uma marca mineira de sucesso e que produz com
qualidade, e como retorno dessa qualidade ¢ apds suas mudangas para melhor atender o
mercado, o Pastificio foi ganhador do prémio Top of Mind da CDL-MG (Camara dos
Dirigentes Lojistas de Minas Gerais), nos anos de 99, 00, 01 e 2004.

O seu crescimento despertou interesses internacionais, que ao ser anunciada a venda
obteve virias ofertas e que se concretizou com o grupo Alicorp S.A..

A Alicorp é um grupo peruano bem consolidado dedicado ao desenvolvimento de
produtos industriais, bens de consumo, nutrigdo humana e animal, atendendo os padrdes
internacionais de qualidade e competitividade. E nos ultimos anos, a empresa aumentou seus
niveis de produgdo consolidando a sua lideranga em diversas categorias.

Ao longo dos anos Alicorp tem construido uma historia de continuo crescimento e
melhoria operacional. Sua estratégia ¢ baseada na consolidagiio dos negdcios existentes, o
langamento de novos produtos, buscando expansdo internacional e aquisi¢des.

Assim, Alicorp reforga uma forte posigdo financeira apoiada pela inovagéo e desenvolvimento
de seus recursos humanos, a conformidade com padrdes internacionais de qualidade e

comportamento competitivo e socialmente responsavel.
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Figura 3 - Maquina de Instantdneo

Fonte: Autor

™
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3 DESENVOLVIMENTO

A perda de produto desde o inicio até¢ o final do processo. seja por quebra de
equipamento ou por erro de projeto tras um prejuizo de R$140.000,00 por més. Apesar de
parie dessa perda estar incluida no processo ¢ de extrema importincia que diminua esse
indice, pois a empresa pode investir em novos projetos com a redu¢do dessa perda
significativa. Com isso. deu-se inicio a reavaliagdo do projeto com necessidade de analises
com acompannamento coletando dados reais para um reprojeto.

Com o desenvolvimento as maquinas foram se tornando cada vez mais rapidas, mais
complexas, mais leves ¢ com as consequentes deficiéncias, tais como fator de seguranga
menor, necessidade de matéria prima com padrao de qualidade mais elevado....

(NEPONUCENO, 1989, p.02).
3.1 Reprojeto

O reprojeto foi baseado em andlises de campo e ndo segue a risca as literaturas. pois as
modificagdes sdo fundadas no intuito de prolongar a vida de alguns componentes como
correias, rolamentos, entre outros, evitando o aumento de custo da manutengdo por reduzir o
nimero de componentes.

Reprojeto ¢ uma palavra que vem da unido da palavra “projeto” com o prefixo “re”. O
prefixo “re” vem do latim e se refere a repeti¢do ou refor¢o, como mostra ALMEIDA (1985).
sendo assim significa a repeti¢do no sentido de refor¢ar as medidas com o propésito alcangar

0s objetivos estimados na concretizagio das melhorias.
3.1.2 Verifica¢do de Produtividade

A verifica¢do da produtividade tem papel importante para a tomada de uma decisio
em relagdo ao equipamento. O gerente de produgdo ¢ de extrema importancia nesse quadro de
manutengdo corretiva, pois os dados que ele fornece ao se cruzarem com os da manutengio
nos fornece um grafico em que o recurso a ser tomado seja o mais viavel. Ha varios fatores
que influenciam a produtividade de um equipamento, dentre eles podemos citar:

a) Queda da produtividade por quebras sequenciais de partes do equipamento:

b) Indice de vendas superior ao produzido, forgando aumento de produgio:
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¢) Pressdes externas do mercado em relagdo a qualidade do produto;

d) Regularizag¢do as normas trabalhistas e ambientais;
e) Falta de um planejamento adequado de manutengao e PCP.
A avaliagdo da produtividade do equipamento determina sua manutengdo, sua reforma
ou até mesmo sua desativa¢do. Os valores se seguem entre 60% e 80% deve se fazer a

manutengdo, entre 60% e 20% deve-se partir para o reprojeto e ficando abaixo dos 20% o
mesmo sera desativado. Como se segue o diagrama abaixo:

Figura 4 - Exemplo de agdes e critérios baseados na produtividade de um
equipamento

-

o . -
P Produtividade
e,

~

/7 Indice de x\
Tomada de decisdo \ Produtividade /) '\
pelo reprojeto / —
(Fase 0) 1

Problemade /

/
“._ Reprojeto .~

<80% T T o
[ < [ 1 60%: |
|  20% |
— | 4
/" Decisao pela ™ /" Decisao pelo
\_ manutengho A | descarte
T /Decisao peio i
. Treprojelo
| < -
¥ 1]
Manu&gncao Reprojelo Descarte do
Equipamento Informacional Equipamento

Fonte: PINHEIRO, 2006.
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4 O EQUIPAMENTO

4.1 Conceito

A maquina de instantdneo ¢ um equipamento, cuja mecanica ¢ simples, composta de
dois pares tanques de mistura dos sais (usados na formulagdo da massa), essa mistura ¢
direcionada para a amassadeira, onde se mistura com a farinha. Na amassadeira ¢ misturada,
ficando homogenia, logo ¢ direcionada ao tanque de descanso num periodo de 15 a 20
minutos. Apos esse tempo ¢ liberada para os dois pares de rolos pré-laminadores que ficam
abaixo, onde formam duas folhas de massa que se juntam passando pelo segundo conjunto de
rolos pré-laminadores, formando uma unica folha, reduzindo sua espessura. Em seguida
inicia-se a laminagdo, passando por seis pares de rolos laminadores, onde a folha chega ao
rolo formatador com espessura de 1,0 mm depois de ter inicio com 12,0 mm e largura de 1.25
mm.

Agora a massa entra na fase de cozimento, cujo proposito ¢ de pré cozé-la, sendo
transportada por esteira de inox numa camara de vapor chamada de cozedor ¢ ao final passa
pelo corte ¢ dobra e levado para a fritadeira. Apés a fritura é passado para o secador, retirando
0 excesso de Oleo e resfriando com o auxilio de ventiladores helicoidais sendo embalado em

seguida depois de ser passado pelo controle de peso.

4.2 Reforma da Miquina

O equipamento em questdo ¢ simples mas seu sincronismo ¢ de suma importancia,
pois sdo varios conjuntos de rolos laminadores equipados com sensores que controlam a
tensio da folha de massa laminada fazendo a variagdo de velocidade necessaria para evitar o
rompimento por tensdo ou afrouxamento da mesma. Ja no inicio do processo constatou-se a

dificuldade da massa passar pelos primeiros pares de rolos pré-laminadores, em seguida a

variagdo de velocidade entre o primeiro e o segundo pré-laminador, onde se controlava :
variagdo alterando a abertura dos rolos do segundo conjunto pré causando fadiga no mesmo
provocando perda excessiva de produto, além da troca do fuso de regulagem que se quebrava

periodicamente.
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4.2.1 Parametros que definiram a reforma

O critério para a decisdio da intervengdo do equipamento, mobilizando-o para uma
reforma. ¢ definido através de analises de acompanhamento e estudo do projeto inicial, dando
énfase na proposta de reprojeto. As informagdes coletadas, incluindo as fornecidas pelo
operador. que ¢ a pe¢a fundamental, pois ¢ ele que tende a completar o contexto e. com
certeza. através de suas informagdes consegue-se aprimorar o equipamento de acordo com as
normas de acessibilidade e ergondémicas. A unido dessas informagdes ¢ de extrema
importancia para o sucesso do reprojeto.

Através das informagdes coletadas traga-se um pardmetro, o qual abre espago para
definir uma estratégia de reforma sem ultrapassar o orgamento, viabilizando um calculo mais

proximo do real, buscado a simplicidade aumentando a produtividade e reduzindo o custo.
4.2.2 Custo do Reprojeto

Como se sabe, todo trabalho gera um custo, tanto um novo projeto como também um
reprojeto. Esse custo ¢ varidvel dependendo do material a ser empregado, e nesse caso ndo foi
alto, pois o projeto original havia superdimensionamento no motor de acionamento dos rolos
pré-laminadores. como por exemplo. . Neste estudo ndo hd planilha de custo, pois os materiais
utilizados ja estavam a disposi¢do em estoque. Para a tomada de decisdo de um reprojeto
deve-se ter certeza através de um monitoramento rigido do equipamento, além da viabilidade
do reprojeto. Dentre esses custos sdo contabilizados os direta e indiretamente, podendo
envolver até mesmo servigos terceirizados. Normalmente uma manutengdo preditiva nos tras
um relatorio mais detalhado do equipamento, isso porque ¢ monitorado constantemente.

Esse trabalho tem énfase nas comparagdes da produgdo antes e depois da reforma. pois
as modificagdes realizadas foram no propésito de diminuir as quebras indesejaveis, além de

aumentar a efetividade da méaquina e diminuindo o desperdicio.
4.2.3 Disponibilidade
Embora seja possivel fazer o calculo do custo da manuteng¢do avaliando-se o tempo

médio entre defeitos sucessivos e o tempo médio consumido para reparo. é possivel utilizar

outro método de verificagio (NEPONUCENO, 1989, p.69). A disponibilidade permite

Grino Educacional UNIS
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executar tal avaliagio através de um unico numero por combinar as duas medigdes
mencionadas numa unidade adimensional que apresenta grandes vantagens, principalmente no
caso de um produto arbitrario que utiliza em grandes quantidades. A disponibilidade de um

produto ¢ definida e calculada pela expresso.

D=
MTBF + MTTR

Onde:
(MTBF): Tempo Médio entre Falhas
(MTTR): Tempo Médio para Reparos
O resultado deve atingir um valor satisfatorio requerido para a empresa. Esses dados
sdo cruzados com outros mais antigos gerando um grafico que servird como referéncia na

decisio a ser tomada.

Figura 5 - Relatorio Mensal Hipotético de um equipamento

1
1oej

60 4 ;
Nivel
80 Critico

Disponibilid ade (%)

Meses

Fonte: SANTOS 1999,

4.2 4 Produtividade

Com o trabalho realizado houve um aumento da produ¢dao mensal em cerca de
38.42%. devido a redugdo de paradas por manutengdo corretiva ndo programada, ¢ 19% a
mais na produ¢do por hora que era de 1300 Kg/h para 1600 kg/h como mostrado na tabela

abaixo.




Quadro 1 - Produtividade Equipamento em 201 I(antes das modificagdes) e em 2012 com a reforma

ANO 2011 — MAQUINA 10 INSTANTANEO

Produgiio por Maquina Periade de 01/01/2011 a 31/12/2011
Meés Pcts Prod. Kg Prod. M.Rec. %
Maquina 10
JANL2011 o Ba0 582 Kg 718 Kg 123,37 %
FEV2011 1186 522 100 853 Ky 7 030 Kg 6 .97%
MARZ2011 2.026 366 162170 Ky b.BE Ky 3 B0%
ABR011 3.661.050 292884 Ky 14832 Kg 5 06%
MAL2011 4.060 000 324.800 Kg 11 890 Ky 3 B6%
JUNS2011 2,435 250 194 820 Kg 9200 Ky 4 .72%
JUL2011 3.519.160 281532 Kg 10728 Kg 381%
AGOL01 3.926.000 314.080 Kg 9506 Ky 3.03%
SET2011 3.239.750 259180 Kg 14707 Kg 567%
OuTL011 3 395300 271624 Kg 11.351 Ky 4 18%
NONVR2011 3988 200 319.08b Kg 13506 Kg 4 23%
DEZ 2011 4 113.400 329.072 Kg 10.3686 Kg 3.16%
Total Magquina 10 : 35557838 2.850.653 Ky 120022 Ky 4,21%

ANO 2012 - MAQUINA 10 INSTANTANEO

' Producio por Maquina Periodo de 01/01/201 2 « 31/12/2012
| Més Pcts Prod. Kg Prod. M.Rec. %o
Maqguina 10
JANR012Z 4 566 990 366 076 Kg 15171 Kg 4.14%
FEVR012 4 077 350 326 188 Ko 14 180 Kg 4 35%
MARZOT2 5.697 900 455 832 Kg 22004 g 4 53%
ABR2012 3 610 300 288,824 Ky 20 277 Kqg 7 (2%
MAI2012 4996400 399632 Kg 27 576 Kg 6 90%
JUN2ZM2 4.702 400 370540 Kq 25391 Kg 6 B5%
Julzmaz 6.060 250 484 620 Kg 29 200 Kg 6 02%
AGOR20M2 5813100 465 048 Kg 16 369 Kg 352%
SETR2M2 4374 450 349 956 Kg 19 320 Kg 5 52%
ouTRo2 4 578.900 390.312 Kg 20 223 Kg 5.18%
NOV212 4 731 400 378512 Kg 16 499 Kg 4 89%
DEZR2O2 4 419 350 353,548 Kqg 13403 Ky 3.79%
Total Magquina 10 : 57 827.790 4.629.288 Kg 241514 Kg 5,22%

CRESCIMENTO DE 38.42% NA PRODUCAO

Fonte: PCP Pastificio Santa Amalia



22

S ESTUDO DE CASO

A seguir vamos expor os problemas detectados, através de andlises coletadas com
acompanhamento continuo do equipamento e as solu¢des encontradas ¢ executadas pela

equipe de engenharia ¢ manutengio.
5.1 Problemas e solucdes

Um dos problemas encontrados desde o inicio é o fato de se formar pelotas de massa,
€ que se encontrou dificuldades para passar pelo primeiro conjunto de rolos pré-laminadores.
Apos a corregio da formulagio da massa iniciou-se o processo de melhoria do equipamento, e

a primeira adaptagdio foi um quebrador de pelotas.

Figura 6 - Quebra pelotas

Fonte: Autor

Com esta adaptagdo, a concentragdo de pelotas diminuiu, melhorando a compactagcao

pelos rolos para a formacio das folhas de massa.

A falta de sincronismo na velocidade entre o primeiro conjunto de rolos pré-

laminadores e o segundo foi mais um dos motivos que se constatou a perda de produto e foi

motivo de andlise a fim de soluciona-lo.

Grune Bdurncional UNIS
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Figura 7 - Conjunto do 1* ¢ 2* rolos pré-laminadores sem modificagdes realizadas

FFonte: Autor

Isto envolveu o grupo de automagdo e engenharia, que juntos, através da leitura da

amperagem do motor principal, o qual transmitia poténcia para os dois conjuntos pré-

laminadores, constatou o minimo, logo uma solugdo seria o desmembramento dos dois

conjuntos, individualizando seus movimentos.

Fi

ura 8 - Conjunto Transmissio (esticador nio coerente) sem modificagdes realizada

Fonte: Autor



24

Com seu desmembramento, outros erros de projeto foram solucionados também. como
os esticadores de correias inadequados, instalados no equipamento ¢ que foram eliminados, o
qual causava o desgaste excessivo das correias. Com a retirada desses esticadores as correias
usadas no sistema passaram a ter 50% de vida util a mais, além de diminuir pontos onde se
gastava com lubrificagdo e dois rolamentos cada conjunto. Outra vantagem ¢ o risco de uma
parada indesejavel que diminuiu consideravelmente.

O motor utilizado ¢ de 20cv e foi substituido por dois motores de Scv cada um.
independentes, montados em suporte reguldvel proporcionado uma regulagem de tensdo

adequada as correias, prolongando sua vida qtil.

Figura 9 - Conjunto Transmissiio com as modificagdes realizadas

Fonte: Autor

Foram adaptados dois sensores oOpticos nas folhas primarias os quais mandam o sinal

para o CLP que controlam a velocidade dos motores e controlando a tensdo das mesmas.

como indicado abaixo.
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Figura 10 - Sensores Opticos para controle das folhas de massa

iy
Fonte: Autor

ApOs essas mudangas, foi solucionada a falha de sincronismo entre os rolos pré-
laminadores e consequentemente a avaria no sistema de abertura do segundo conjunto pré-
laminador também foi sanado, evitando a quebra do fuso e aliviando a carga do operador que,
constantemente, regulava a abertura do mesmo, reservando seu tempo para acompanhar o
processo sem a perda demasiada de produto.

Virios problemas foram detectados e em seguida solucionados mas a reforma nio se
baseia somente em defeitos de projeto e sim também podem ser ideias que venham a melhorar
a eficiéncia, o que compete a engenharia de manutengio, que ao analisar o equipamento
surgem novas melhorias aumentando a efetividade e produtividade da méaquina.

Os rolos formatadores também sofreram mudangas, pois sua vida ttil era de 6 a §
meses ¢ apos a modificagdo esta em torno de 12 a 18 meses. No conjunto foi adaptado uma
regulagem em que a superficie de corte ¢ controlada aos poucos, onde a cada retificada
aproxima-se em torno de 0,30mm enquanto no sistema antigo somente era possivel uma Gnica

retificada.
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Figura 11 - Rolo formatador com regulagem

Funte: Autor

Apos o rolo formatador a massa ¢ direcionada ao cozedor transportada por uma esteira
trancada em arame de inox, interligada a corrente por varetas de 6mm de didametro as quais se
quebravam constantemente devido a uma solda realizada nas extremidades que causava
tensdo no rebaixamento de entrada para a corrente. A solugdo para este problema foi a
substituigdo de todas as varetas, sendo as extremidades rebatidas, apos a troca ndo houve mais
paradas devido a quebra das mesmas. o que ocasionava grande prejuizo, elevando o custo do
processo ¢ da manutengdo. Outra modificagio foi a adaptagdio de guias de nylon por baixo da

esteira nos pontos de curvaturas.
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Figura 12 - Guias de nylon

-
™

\
=77

T

Fonte: Autor

Quando falamos em “retrofitting” vem a ideia de que as reformas sejam somente em
equipamentos, porém ao traduzir verifica-se que seu significado sugere melhorias que venham
a aumentar a produtividade de um equipamento e pode ser mecinica, elétrica ou até mesmo
na logistica do processo. No caso descrito abaixo vamos comprovar, também, que se pode
otimizar um layout de um equipamento reduzindo perdas e aumentando o lucro.

No inicio, no layout da maquina os check controles eram posicionados apos as
empacotadoras, logo os pacotes que passavam abaixo ou acima do peso eram expulsos,
acarretando assim uma grande perda de embalagem. Optou-se por adapta-lo na saida do
secador, onde essas massas ndo conforme com o peso sdo expulsas antes de ser embaladas,
com isso obteve uma redugio de 50% de perdas das embalagens, além de reduzir a

porcentagem de massa de reprocesso ¢ pessoal para tal fim.




Figura 13 - Anti

0 posicionamento do controlador de peso

Fonte: Autor

Figura 14 - Novo

osicionamento do controlador de peso

Fonte: Autor

Segue-se abaixo o grafico comparativo em relagio as perdas de embalagem.

comparando o antes ¢ o depois da mudanga de posicionamento do controlador de peso.

.
o
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Tabela 1 - Comparativo de perda de embalagem entre 2012 ¢ 2013

COMPARATIVO REFUGO BOBINA ANO 2012 X 2013 COMENTARIO
PERIODO DE 08 DE ABRIL A 10 DE AGOSTO O PERIODO DE COMPARAGAO
PERIODO CONSUMO | REFUGO % COMPREENDE O REFUGO DE BOBINA
ANO 2012 47.739,80 | 1.880,29 3,94% ANTES E DEPOIS DA MODI F!CACﬁCI DO
ANO 2013 50.827,60 | 979,40 1,93% CHECK CONTROL

| TIVEMOS UMA QUEDA DE DESPERDICIO DE BOBINA DE APROXIMADAMENTE 50%

532,95

MASSA LEVE - 968,96 SACHE NO MORDENTE

AJUSTE FOTOCELULA 235,33 AJUSTE FOTOCELULA 235,33
SACHE NO MORDENTE 555,45 PACOTES VAZIOS (OPERACIONAL) 128,8
MASSA NO MORDENTE 35,65 AJUSTE NA FASE DA CORRENTE 30,11
CORRENTE FORA DE FASE 25,96 MASSA NAO CONFORME 19,18
OUTROS MOTIVOS 58,94 OUTROS MOTIVOS 33,03

Fonte: PCP Pastificio Santa Amalia

~ Grifico 1 - Grafico de perda de embalagens referente ao ano de 2012 antes da modificagio

CORRENTE

T ANO 2012

MASSA NO FASE SUIROs |

MORDENTE MO;‘;,OS
2% '

AJUSTE

FOTOCELUL |
A

12% |

Fonte: PCP Pastificio Santa Amalia



Grifico 2 - Grafico de perda de embalagens referente ao ano de 2013 apos a modificagio

AJUSTE NA
PACOTES  FASEMIASSANAO OUTROS
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Fonte: PCP Pastificio Santa Amalia
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6 CONCLUSAO

A engenharia estd em nosso meio para atuar em diversos problemas ¢ procurando
solugdes através de andlises e calculos com o objetivo de facilitar o dia a dia da populagio.
com invengdes de novos produtos ou para as empresas que buscam se adaptar as novas
tecnologias. Para satisfazer as necessidades dos consumidores que vem, nos tltimos tempos,
dando preferéncia a produtos produzidos com sustentabilidade, elas buscam seguir as normas
¢ alternativas para se manterem no mercado. Considerando a escassez de matéria prima ¢ os
autos pregos de aquisi¢io de equipamentos novos, uma opg¢ido foi o aproveitamento do
maquindario antigo adaptando-o as novas tecnologias disponiveis. Mas como o mercado esta
sempre em expansdo ¢ a tecnologia se renova a cada momento a engenharia de manutengao se
compromete a elevar a produtividade de um equipamento, nio necessariamente antigo.
administrando novas ideias e extraindo o maximo de sua capacidade através de
monitoramento constante, levantando dados para diagnosticar os problemas e corrigi-los. As
informagoes partem também dos operadores e gerente de produgiio que sdo pegas chave dessa
tomada de decisdo, pois o operador ¢ o enfermeiro do equipamento ¢ ndo se deve
menospreza-lo.

Para a tomada de decisdo da reforma de uma maquina deve-se considerar alguns
latores que envolvem diretamente. sendo: situagdio financeira. modernizagio da planta.
necessidade real obtido com andlise de mercado. entre outros. O trabalho foi desenvolvido
através de pesquisa em campo com dados reais, andlises ¢ acompanhamento continuo do
equipamento aqui enunciado, com apoio da drea técnica e outras partes competentes da
cmpresa.

O estudo nos mostra que as modificagdes implantadas foram de grande valia. pois
houve um aumento de produgido em cerca de 19% e uma redugdo na perda de embalagem de
50% que ¢ um ganho superior ao equipamento entregue como descriminado no projeto
original. e se resalta que a maquina ¢ nova com proposta de 1300 Kg/h e passou para 1600
kg/h.

Portanto, conclui-se que uma boa analise do equipamento através de monitoramento
continuo e informagdes coletadas das pessoas envolvidas no processo nos tris a seguranga
para a tomada de decisdo em relagdo a uma reforma de um equipamento e as vezes pode ser
mais lucrativo do que adquirir um novo e o retrofiting pode ser aplicado , também no layout

obtendo resultados incriveis, principalmente quando envolve toda a equipe.

Gruno Edurncinnal U
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