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Otimizando a carga
de espumacao

de gabinetes de
refrigeradores por
meio de simuladores
de alto nivel

Em uma economia tdo con-
corrida como a de hoje, o fato
de produzir pela simples razao
de ter um produto que possa
a vir a ser comercializado nao
tem muito significado, caso
nao venham a ser agregados
valores que resultem em um
diferencial de competitivida-
de frente a concorréncia. Pro-
duzir com qualidade, porém
com 0 MAaximo apro-
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mais de uma maquina, ¢
esta, por sua vez, mais de
um ferramental, sem que
tais atividades estejam ocor-
rendo necessariamente ao
mesmo tempo.

A administragdo do plane-
jamento e da programacgio
desse tipo de arranjo fabril é
de alta complexidade, pois
nao s6 pode haver maquinas,
equipamentos ¢ produtos
em processo com caracteris-
ticas diferentes, como restri-
¢oes de seu proprio ferra-

mental, aliadas ao trato da
natureza dos materiais ¢ da
sua grade de seqliienciamen-
to de execugdo.

Pequenas variacdes de
tudo o que estd envolvido no
processo podem mudar o pa-
norama de ciclo para ciclo, e
essas constantes mudancgas
implicam no surgimento de
inatividades no transcorrer
da producao, o que redunda
em perda de produtividade
e conseqiiente oneracao dos
custos finais.

veitamento de todos
0s recursos envolvidos,

objetivando reduzir a

um patamar minimo
todas as eventuais per-

das que possam estar
ocorrendo no processo

gabinetes

Caso
A drea de espuma-
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; ““““”i de [HIDIDID:D liuretano (PU) — de

gabinetes de refrige-
S— radores ¢ uma das

ey

 Estufa 1 5 Estfa2; | Ju€ apresentam as
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Problematica 16 il 26 o netes,de 11al6ede
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uma dada operacio
fabril pode envolver

Fig. 1 — Pré-montagem, estufas e espumagao

de gabinetes de refrigeradores

Neste caso, questio-
na-se qual € a melhor
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localizagdo de cada

um dos modelos de

refrigeradores na li-

nha de espumagao, o

que envolve pergun-

tas como:

e quais sdo as me-
lhores combina-
coes de carga, e
dentro de cadauma
delas, qual é a me-

lhor disposigao para os moldes
dos gabinetes, de forma a se
ter 0 maximo retorno € tam-
bém atender ao que € solici-
tado pelo mercado?

e posicionar nas extremidades
das linhas os modelos de ga-
binetes com cura mais demo-
rada ou mais rapida. Qual des-
sas opgoes € mais vantajosa?

Simulaggo feito para minimizar
Restrigdes - = gé = = p o
1 2 3 4 a problemdtica que
Velocidade dos carros - . . - se apresenta?
& cabegoiss de injeco Fixa Variavel Variavel Variavel
Interrupgbes efou Nao .
paradas dos jigs G Ocorrem Ocorrem | Ocorrem ‘ PI‘OCCd‘IantO,S
PR NEo NG inconclusivos e sé-
ragcoes da sequencia . o .
do axacugio ocorrem | ocorem | O°oem | Ocomem [ riag inatividades,
- N3o- Nao- N&o- ) por sua vez, sao cons-
Ti njecdo _ ) ) A
s simultanea | simultanea | simultanea | SMUlt8nea o o 40 durante o

Fig. 2 — Restrigoes das simulagoes

e para uma dada carga dos jigs,
quais seriam os impactos se as
velocidades dos carros de car-
ga e descarga e dos cabecotes
de inje¢ao fossem aumentadas
ou diminuidas?

e quais 40 0s equipamentos que
constituem gargalos na linha?

e uma vez identificados os
gargalos, o que poderia ser

transcorrer da pro-
ducgdo propriamen-
te dita como, por exemplo:

e a carga dos jigs deve comecgar
em que sentido? Dos jigs in-
feriores para os superiores,
vice-versa, pelos jigs que pos-
suam os modelos de gabine-
tes com cura mais demorada
ou por aqueles que apresen-
tam cura mais rapida? v
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PLASTICOS LAMINADOS

Extrusao de alta tecnologia

Chapas em
grandes formatos

Calandra com 3 metros de extensdo

Espessuras de 0,25 mm a 20 mm

Fazemos pretagao de servigo

PET
PETG
PC

PP
PEAD
Noril

Av. Liberdade, 4565 - Jardim Iporanga
CEP 18087 170 - Sorocaba - SP
Telefone Comercial - 11 5182 4511

www.kgmplasticos.com.br

CONTROLE DIMENSIONAL EM EXTRUSAO

MEDIDORES DE DIAMETRO SEM CONTATO E INTERFACES

- medicao sem contato e sem paradas;
- verificagdo de 100% da producéo;
- opgdo para controle automatico e acionamento
de dispositivos;
- software de automacéo e relatérios personalizados;
- produtos nacionais.
v www.nazkom.com.br
F NAZI(DM plasticos@nazkom.com.br
o (65 11) 5543 7727
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CROMAGAO EM PLASTICO ABS

ACABAMENTOS ESPECIAIS:

¢ OURO FUME
OUTROS SOB CONSULTA

mTel: (11) 3459.3700
Fax: (11) 3459.3705

Email: comercial @ agitecgalvano.com.br

Agitec Ind e Com Ltda.

Rua Jodo Antonio de Oliveira, 1068 — Mooca
Séo Paulo - SP - CEP: 03111-001
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CUPERACAQ® e PRODUGCAO
de
CILINDROS e ROSCAS

injetoras e extrusoras

Agilidade
Durabilidade
Produtividade

Suporte

(47) 3436-0592
kosan@kosan.com.br
www.kosan.com.br

Joinville - SC

Servigos de manutengio

Fig. 3 — Projecao da producao didria

o 0 modus operandi consiste
em carros de carga e des-
carga, assim como cabego-
tes de inje¢do, comegarem
a se movimentar a partir
do recebimento do sinal
de que um dado gabinete
acaba de ser curado. Cons-
tata-se, nesta fase, uma
substancial inatividade e
questiona-se entao, se
algo poderia ser feito a fim
de reduzi-la ou até mes-
mo elimina-la.

e qual seria a orientagdo a
ser dada no caso de um jzg
ser liberado, ap6s um pe-
riodo de parada ou inter-
rupgdo? Dar prioridade ao
7ig que acaba de ser libe-
rado, prever a abertura do
proximo 7ig € dar priorida-
de a este ou, ainda, com-
parar as duas alternativas
de movimentagio e optar
por aquela que se apresen-
ta mais vantajosa’

"Trata-se de um caso com-
plexo, como se vé pelo ex-
posto; porém, tém-se noti-
cias de recentes pesquisas €
desenvolvimentos elabora-
dos por grupos de trabalho,

em busca de solugoes priti-
cas que visam resolver a pro-
blemadtica apresentada.

Nos foi dada a oportuni-
dade de conhecer tais desen-
volvimentos e participar de
simulagoes dentro da drea
em estudo, e os resultados @
obtidos sdo relatados a seguir.

Metodologia

Esses trabalhos envolveram
tarefas de desenvolvimento de
um soffware de simulagdo, que
pode ser classificado como
sendo de alto nivel, visto seu
elevado grau de inovagoes.
Este se encontra integrado a
célula de producio, por meio
de sensores ou interligado a
um soffware de automacio, o
qual permite monitorar todo
0 processo produtivo € trans-
mitir informagdes especificas
a este, em tempo real.

Cabera a tais sensores ou
a0 soffware de automagao mo-
nitorar a ocorréncia de even-
tos (por exemplo, inicio ou
término de atividades previ-
amente definidas, parada de
determinado equipamento,
conclusao do ser-up de uma
dada maquina etc.) e trans-

o
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miti-la em tempo real
a0 software de simula-
¢ao; este deve avaliar
a situacdo de momen-
to e, com base nela,
elaborar o planeja-
mento de todas as ati-
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N° de gabinetes

10

Ganho relativo a 9

média das
ultimas 4 horas
(7 gabinetes/h) i
3

Ganho relativo a
média das
5 horas
(4,6 gabinetes/h)

o distribuir, calcular e
analisar as melhores
combinacoes de cargae
em cada uma delas oti-
mizar a distribui¢ao dos
moldes dos gabinetes,
objetivando o maximo
retorno € ter como ho-

vidades envolvidas no
préoximo ciclo da célu-
la produtiva, procuran- 0

rizonte o atendimento
aos clientes nos prazos

do ditar regras segun-

Tempo (horas)

5
acertados;

do restrigdes definidas
a priori pelo usudrio.

Simulador

"Tal simulador vem sendo de-
senvolvido como uma ferramen-
ta auxiliar e de tomada de deci-
soes, tanto para a fase de plane-
jamento, como para a producao
propriamente dita.

Fig. 4 — Ganhos entre simulagaes (gabinetes/hora)

Encontram-se incorporadas
quatro alternativas de simulacao
e em cada uma delas é disponi-
bilizada uma gama de restricoes,
conforme descrito na figura 2.

Dentre as principais funciona-
lidades que se apresentam para a
area de planejamento, destacam-se:

e definir quais seriam

as menores velocidades
dos carros de carga e descarga e
dos cabegotes de injecdo para
um dado #zx de producio, de for-
maanio comprometer retornos,
produtividade e prazos;

o definir os gargalos da linha e
permitir simulagdes de forma a
minimizar seus efeitos etc. p

MuLTI
POLI

IND. RECUPERADDRA DE PLASTICOS

PEAD Granulado filmes e sopro
Colorido e multicor.

PEBD Granulado filmes e sopro
Canela, preto e multicor.

Tecnologia em cilindros
espelhados para calandra

cili

* Circular/Linear/Batimento maximo 0,01 mm:;
* Troca térmica para agua fria ou quente;
 Tratamento interno niquel quimico;

* Acabamento espelhado 0,01RA
* Construcao interna parede dupla
com espirais;

* Retifica paralela;

* Bimetalizacao 51/54 Hrc;

* Cromagcao dura padrao.

RUDEK WYDRA

SUPER FINISHING

do Brasil

Multi-poli Industria de Plasticos LTDA
multipoli@multipoli.com.br

Fone:49-35340186 IBIAM - SC

Fax: (11) 4361-5366 * Fone: (11) 4176-6969

www.superfinishing.com.br * superfinishing@uol.com.br
R. Patagénia, 45 - Taboao - Sao Bernardo do Campo - SP
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Dando mais cor a sua vida!
PIGMENTOS e« CERAS « ADITIVOS
DISTRIBUIDOR EXCLUSIVO CLARIANT E ALLESSACHEMIE
A Clariguimica afirma o compromisso de ser um parceiro de

negacios sempre pronto para superar limites, ultrapassar metas e
fazer muito mais.

Focada na qualidade, tem como prioridacle atender as expectativas
de seus clientes, proporcionando condicdes necessarias para que
seus colaboradores possam oferecer sempre o melhor produto.

+ Atendimento também em pequenas quantidades

* Laboratorio, assisténcia técnica e desenvolvimento
* Atuacao em todo o temitrio nacional

* Agilidade na entrega

RUDEK WYDRA

(11) 3073-1269
c@clariquimica.com CLARIQUIMICA

w.clariquimica.com.br

““cc® EQUIPAMENTO
PARA LABORATORIC

PLASTOMETRO:
Equipamento para medir
indice de fluidez M.F.| com
resultados impressos

RUDEK WYDRA

IMPACTO: Equipamento para
ensaio de impacto em plasticos
pelos metodos lzod & Charpy

APARELHO DE TRA(}J_\O: Equipamento para ensaios
de tragao, flexdo,compressac com resultados impressos.

E mais de 40 equipamentos sob consulta

Garantia de 01 ano * Assisténcia Técnica per
Treinamento gratuito e pegas de reposigao nacional

PHILPOLYMER
DIVISAO MAQUINAS E EMBALAGENS

Tels: (55 11) 4716 — 3141 /4716 — 2131

i nzphil@uol.com.br / gruponz@gruponz.com.br

\ Rua Jerénimo de Carvalho, 97 Sao Rogue - SP j}
CEP: 18.130-970 Caixa Postal 2;? /3
/ www.gruponz.com.br :
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Em se tratando da fase
executiva, dentre suas mais
importantes funcionalida-
des destacam-se:

o dar opgdes de ataque a
carga inicial dos sigs; en-
contram-se disponiveis
quatro opgoes, a saber:

e iniciar no sentido dos
7igs inferiores para os
superiores;

e iniciar no sentido dos
Jigs superiores para os
inferiores;

e iniciar pelos jigs que pos-
suem os gabinetes com
cura mais demorada; e

« iniciar pelos jigs que pos-
suem os gabinetes com
cura mais rapida.

identificar qual jzg tem pre-

vista a proxima abertura de
molde e disparar esta infor-
magdo a0s sensores ou sof-
tware de automacao, a fim
de que haja inicio de movi-
mentacao dos carros de car-
ga e descarga e dos cabeco-
tes de inje¢do tdo logo te-
nha sido recebida a infor-
magao (deixa-se de esperar
pelo sinal de abertura do
molde); aidéia é a de trans-

Fig. 5 — Ganhos entre simulagaes (projecio mensal)

formar em produgao efeti-

va os tempos despendidos

com movimentagoes;
reorientar toda a célula
produtiva apds a liberagio
de um jig que se encon-
trava parado ou em esta-
do de interrupgao; sao
disponibilizadas trés prio-
ridades, a saber:

« dar prioridade ao jig que
acaba de ser liberado;

e dar prioridade ao jig que
possui a proxima abertu-
ra de molde; e

« avaliar as duas situagoes
que se apresentam € op-
tar por aquela que seja
mais vantajosa.

Resultados

As figuras 3,4 ¢ 5 ilustram
os resultados conseguidos,
utilizando-se as quatro al-
ternativas de simulacao dis-
ponibilizadas; cabe ressaltar
que nao foram simuladas
ocorréncias de quaisquer
paradas durante a geracao
de tais cenadrios.

Simulacao de paradas
O software permite a si-
mulagdo de paradas, quan-

o
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do o usudrio pode de-
finir quais serdo os
J1gs que sofrerdo para-
das, suas interdepen-
déncias e a duragio
de cada uma delas,
bem como o que fa-
zer ap6s a saida de
sua inatividade.

Integracao
entre areas

"Tudo o que se apre-
senta serd efetiva-
mente funcional,
desde que ocorra

Integragao entre as
programagdes da
pré-montagem, estufas
& espumagao

total integragcdo en-
tre as areas envolvi-

Fig. 4 — Ganhos entre simulagies (gabinetes/hora)

das; A otimizacdo da carga de  mento pelas estufas e pré-
espumacdo s6 serd atingida montagem, conforme ilustra-
caso ocorra o pronto atendi- do na figura 6; o simulador ja

sendo proposto. Tudo é uma
questao de tempo para sua con-
clusao e consolidagio. -

se encontra apto a
gerenciar o planeja-
mento dessas duas
outras areas.

Horizontes

Embora tais estu-
dos se encontrem em
desenvolvimento, um
longo caminho ainda
deve ser percorrido;
porém, os resultados
ja alcangados em al-
guns casos sdo alta-
mente promissores €
superam muito a eX-
pectativa inicial, rei-
terando o que vem

©o PLASTECO

Especializada em:

PP - PP COMPOSTO com Talco
Carbonato de Célcio ou EPDM

PS Alto Impacto branco extrusao RS 2,60
PP Preto c/ 40% talco RS 2,20
PP Branco ¢/ 40% talco RS 3,10
PP Natural Novo ¢/ 40%talco RS 4,60
PP Branco RS 3,10
PP com EPDM sob consulta
Fazemos mao de obra de incorpora-
¢ao e tingimento
CONSULTE-NOS
PLASTECO Plasticos Ltda

Fone/Fax :19. 3443 2852
CEL: 19. 8167 7108 Milton
19. 8167 4990 Fernando
email: plasteco@hotmail.com

Componentes para Ferramentaria
e Elementos de Fixacao.

PRODUTOS: gg'
-Extratores Tipo A-H13

- Extratores Tipo C- H13

- Laminas Extratoras

- Bucha Extratoras

- Pinos de Guia ISO 8734 - 8735
- Bujoes DIN 906 - 908 -910

- Parafusos Corpo Retificado

- Molas de Ferramentaria

- Pecas Especiais

E-mails: vendas]@fbp.com.br - vendas2@fbp.com.br

MAQUINAS INDUSTRIAIS

ESTUFA
SECAGEM
PLASTICO

AREAS DE
APLICACAO:
(estufa/secagem)

POLICARBONATO /
PVC /TR / PPU /
ABS / POLIESTIRENO

oleldetemperatura programavel’
nto elétrico (resisténcias)
idade de carga: 121
- n° de gavetas: 16

TRESCE INDUSTRIA DE MAQUINAS LTDA.
MAQUINAS E EQUIPAMENTOS ESPECIAIS

Fone/Fax: (51 ) 3587.2942

Rua 13 de Maio, 102 - Bairro Industrial
CEP: 93320-510 - Novo Hamburgo - RS
www.tresce.com.br




