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Resumo:Este artigo analisa 0 conceito desenvolvido no projeto de pesquisa referente ao
redimensi onamento mecanico de méquinas de producao de recipiente de latas do tipo aerossol, de forma
gue segja possivel efetuar o intercdmbio de ferramentas para a producdo de mais de um tipo de produto
utilizando o mesmo maquinério. Além disto, o trabalho comtempla uma andlise de reducéo de custo
através do remanejamento da planta e recurso humano para otimizacdo do processo de fabricacdo como
um todo.
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1. INTRODUCAO

A historia da embalagem metélica (lata), tem o seu inicio no final do século XVIII,
qguando o imperador francés Napoledo Bonaparte ofereceu recompensa para qualquer um que
apresentasse uma nova forma de preservacao de alimentos. Os métodos tradicionais, até entdo
utilizados, ndo eram suficientes e ndo aguentavam o tempo necessario para acompanhar o
exército em suas batalhas.

A recompensa foi dada a Nicolas Appert o qual descobriu que a aplicacdo do calor em
frascos de vidro e tampados hermeticamente com rolhas de corti¢a levaram os alimentos a
prazos de validades até entdo desconhecidos.

Este conceito foi evoluindo até que em 1811 a firma londrina Donkin, hall and Gamble,
que entendiam que os recipientes de vidros eram muito frageis e as corticas muito porosas,
comecaram entdo a usar recipientes de chapas de ferro estanhadas dando origem as primeiras
latas a serem produzidas em série.

Com o passar dos anos, as latas foram evoluindo e em 1931 o engenheiro noruegués
Erik Rotheim, prop6s o primeiro projeto de lata de aerossol. Inicialmente a sua proposta nao
causou muito impacto, porem durante a segunda guerra mundial, o exército americano
introduziu a lata de aerossol para distribuir inseticidas aos soldados que lutavam no Pacifico,
local onde insetos transmissores de doengas representavam uma grande ameaca, a partir dai
percebesse 0 enorme potencial deste produto.

Este trabalho apresentara os conceitos utilizados para um projeto de redimensionamento
mecanico de equipamentos, utilizados na linha de estampagem da producéo de latas de aerossol,
de uma empresa que é referéncia no mercado nacional deste produto, agregando valor ao
negocio e possibilitando a producdo mista de mais de uma dimenséao de produtos.

1.1 SITUACAO PROBLEMA — CELULA DE PRODUCAO

A situacdo problema esta relacionada ao desafio do desenvolvimento de um projeto
mecanico, capas de promover a intercambialiade de ferramentas de estampagem e setups de
equipamentos possibilitando a producao de componentes com de domos aerossol dos didametros
normativos @65mm e ®57mm.

1.2 JUSTIFICATIVA

O presente trabalho é relevante, pois abordard os conceitos adotados para o
desenvolvimento do projeto mecanico que possibilitara a capacidade de producdo mista, com a
realizacdo de retrofit de equipamentos, remanejamento da planta para a otimizacgdo do layout
produtivo e adequacéo de ferramentas de estampo.

1.3 OBJETIVO

O objetivo principal desse estudo é mostrar de forma didatica e visual, a aplicacdo dos
conceitos de modernizacgdo e adequacdo mecanica de equipamento ja considerado ultrapassado,
assim como a reengenharia de maquinas de tal forma que possibilitem a producdo mista de
produtos do tipo domo aerossol e a reducdo do custo operacional deste produto.

2. METODOLOGIA DE PESQUISA

E uma pesquisa desenvolvida com base na aplicacio préatica; o objetivo é explicativo,
ou seja, esclarece o conceito adotados para a producdo atual e detalha as alteragdes a serem
realizadas que possibilitem a producédo de componentes de dimensdes diferentes e com menor
custo operacional.
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3. DESENVOLVIMENTO DO PROJETO
3.1 OPORTUNIDADE DE CRESCIMENTO
Analisando o historico das producdes de latas de aerossol, € evidenciado uma tendéncia

de crescimento para o diametro 57mm justificada pela tendéncia de migracdo de parte das
embalagens do didmetro 65mm para este diametro.

3.2 PROPOSTA
Diante do novo cenario produtivo e da tendéncia de crescimento de um produto e

reducdo do outro, esta sendo proposto a reengenharia dos equipamentos e ferramental da linha
de producdo dos domos aerossol do diametro 65 de tal forma que possibilite a producéo mista
dos dois didametros, com a realizacdo de setup para producéo alternada ou integrada conforme
o0 plano de producéo e otimizacao do setup para reducao do quadro operacional.

3.3 CONCEITO ATUAL
Linha de equipamentos para a estampagem de componentes ®65mm com capacidade

produtiva de 143 pecas/minuto. Nesta configuracdo a equipe operacional e formada por 5

funcionérios.
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Figura 1: Layout Atual

Prensa automatica com ferramenta dupla para 1° operacéo — fabricante WMW;
Prensa automatica com ferramentas da 2° a 7°operacao - fabricante Bliss;
Maquina para enrolar a aba dos componentes (curling) — Fabricante Cevolani;

o w >

Aplicadora de vedante com estufa acoplada — Fabricante Rolemac

4. CONCEITO PROPOSTO
Linhas de equipamentos para a estampagem de componentes ®65mm e @ 57mm

simultaneamente ou individualmente com capacidade produtiva de 72 pe¢as/minuto cada linha.

Nesta configuracdo a equipe operacional sera formada por 3 funcionarios.
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Figura 2: Layout Proposto

A. Prensa automatica com ferramenta simples alimentada por discos a para 1° operacao
— fabricante Manhker; Estes equipamentos serdo reformados onde seréo avaliados
os elementos de maquinas, desgastes do sistema de freio pneumatico, adequacéo

conforme a norma NR12 e avaliacdo dos sistemas dos circuitos de lubrificacéo.

Figura 3: Equipamento a ser reformado para producdo de componentes 1° operacéo

B. Prensa automatica com ferramentas da 2°a 7°operacdo - fabricante Bliss;
Necessidade de construidos 2 jogos de ferramentas de estampo da 2° a 7° operacao
para o didmetro 57, construcdo de duas réguas de transferéncia, revisdo dos sistemas

de fixagdo das ferramentas para setup do ferramental
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Figura 4: Desenho da montagem da ferramenta de 2°peracéo

C. Maquina dupla para enrolar a aba dos componentes (curling) — Fabricante Krupp -
Substituicdo do equipamento simples atual por um duplo onde cada lado sera
preparado para um diametro especifico, visando a otimizacgdo do setup. Este novo
equipamento passara por um processo de reforma, adequacdo conforme norma
NR12 e redimensionamento dos discos e guias além da revisdo dos seus elementos

de maquinas;

Figura 5: Equipamento de enrolar aba que sera utilizado no novo projeto.

D. Aplicadora de vedante com estufa acoplada - Substituicdo do equipamento simples
atual por um duplo onde cada lado sera preparado para um didmetro especifico,
visando a otimizacgdo do setup. Este novo equipamento passara por um processo de

reforma, adequacéo conforme norma NR12 e redimensionamento dos magazines,
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guias e lancadeiras dos componentes, além da revisdo dos seus elementos de
maquinas e sistemas de lubrificag&o;

Figura 6: Desenho do conjunto superior com as adequacgdes propostas

Estufa dupla que sera acoplada ao aplicador de vedante duplo — Construgdo de um
equipamento para trabalhar com um dos lados com ®57 e o outro com ®65 com base articulada
para a realizacdo do setup. Observando que as especificacOes exigidas pelo fornecedor de
vedante para 0 processo de retirada de umidade do produto como temperatura e tempo de
exposicdo ao calor, ndo serdo alteradas. Sendo adequando do projeto inicial, as calhas de
transporte em razdo da diferenca entre os didmetros e o desenvolvido um sistema de

movimentacdo do equipamento para o posiciona-lo conforme o setup.

5. VANTAGENS PROPOSTAS
Espera-se com o desenvolvimento deste projeto, uma reducéo do custo operacional com

a reducdo do nuamero de funcionérios necessarios para a producdo nesta célula produtiva,
eliminar a necessidade da realizagdo de horas extras para o atendimento do plano de producao
mensal para o didmetro @57, a possibilidade de manutenc¢des planejadas dos equipamentos sem
impactos no atendimento da producéo e quanto comparado com a aquisi¢cdo de novas maquinas,
a realizacdo do retofit além de agregar valor em equipamentos fora de utilizacdo, € um

alternativa com custo econdmico muito inferior.
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6. CONSIDERACOES FINAIS
Conclui-se que, o objetivo principal foi alcancado com a abordagem do conceito a

respeito das otimizacdes propostas de adequacdes da linha de producdo de componentes para
lata de aerossol utilizando ferramentas intercambiaveis. A demonstracdo visual dos

equipamentos e da proposta da nova configuracao da planta, evidenciam 0s ganhos propostos.
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