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Estamos entrando no quarto ano de nossa
publicagéo técnica. O orgulho e o prazer
s80 0s principais ingredientes da nossa
férmula de escrever as edigdes. Mas o
tempero final é dado
em forma de co-
autoria por nossos
clientes-amigos. O
incentivo e as
contribuicbes tém
sido o combustivel
gue nos da energia
para fazer cada vez
melhor o nosso
trabalho. E é com
enorme satisfagao
gue vemos como o
mercado percebeu
o valor do Momento
Técnico.

E neste nimero, destacamos o artigo sobre
0s servicos prestados pelo nosso
Laboratério para nossos clientes, e o artigo
sobre o conceito “Seis Sigma” como uma

I)I.BANY
INTERNATIONAL

ferramenta de soluc&o de problemas e
gestao. Acreditamos que estes dois artigos,
mais uma vez, reforgam o quanto a Albany
tem feito para aprimorar os métodos de
solugédo e servigos,
assim como O Uso
de técnicas atuais
de gestdo. Também
nesta edicao temos
curiosidades sobre
os transgénicos e a
engenharia genética
de alimentos.

Sd0 nossos
principios, e s&o da
nossa natureza, o
crescimento, o
desenvolvimento e
_ o valor, pois desta
forma, consolidamos o presente e
preparamos o futuro das relagbes com
nossos clientes.

Agradego a todos e desejo uma étima
leitura.

2005

com vantagens 100%
comprovadas em mais de
20.000 instalagies

ao redor do mundo.

Beneficios:

s Aumento do teor seco
* Desempenho estavel
* Reducgé&o do tempo de parada

FELTRO MULTIAXIAL
para drea de prensagem em
mdquinas de celulose e papel

* Reducdo de dupla face e melhor lisura da folha
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Analise de laboratério:
Servico prestado aos clientes
na busca de solucoes

Instalade desde 1997 no laboratdrio da Albany International,
0 LABSCANNER (figura 1) € um equipamento utilizado para
fazer perfis transversais de gramatura, de permeabilidade
e de espessura em telas e feltros. O perfil de densidade
pode ser calculado em fungéeo dos perfis medidos. Este
equipamento esté conectado ao sistema de informagaes
e os relatdrios sdo armazenados na rede interna, o que
torna possivel criar histéricos de cada posicdo @ méaquina
individualmente.

Figura 1 - LABSCANNER

Afigura 2 mostra os perfis obtidos com a andlise smultanea
pelo LABSCANNER, onde ¢ valor médio de cada perfil
também & registrado, possibilitando analise do valor residual
de cada perfil.
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Figura 2 - Resultado do grdfico dos perfis de LABSCANNER

Como esses dados ficam armazenados, os graficos dos
perfis podem ser resgatados e comparados com 0s das
pegas de analise anteriores, como na figura 3.

HISTORICO DE ESPESSURA
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Figura 3 - Histdrico dos perfis de espessura

Neste caso foi possivel registrar inversdo no abaulamento
da prensa que provocol maior compactagéo nas laterais
do feltro. Como a espessura do feltro é medida nas
condigGes dinamicas, apenas nas duas laterais tinhamos
um resultado falso de interpretagéo de compactagao do
feltro. Uma vez corrigido o abaulamento, o perfil voltou ao
normal (figura 4).

HISTORICO DE ESPESSURA
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Figura 4 - Histdrico com o feltro seguinte

A degradagéo quimica & muitas vezes o motivo de desgaste
premature de feltros, que perdem grande parte das suas
fibras, chegando a expor os fios da base (figura 5).
A degradagdo guimica da poliamida, material que é usado
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Cont. do artigo: Eng. Daniel Justo (Coordenador de Produtos) - Luiz Andrade Rodrigues (Técnico de Servigos)

na fabricagao dos feltros Umidos, & provocada pela exposigéo
a agentes oxidantes enérgicos, como cloro, peroxidos,
oxidos e alguns oxiacidos fortes. A analise da degradagéo
quimica & realizada comparando a viscosidade intrinseca
da poliamida do feltro retornado com a do feltro novo,
utilizande o viscosimetro (figura 6A).

Figura 5 - Face superior do feltro que sofreu degradagdo
quimica

Figura BA - Viscosimetro

Outro equipamento bastante (til e utilizado combinado com
o Labscanner & um microscépio acoplado a video e
computador que chamamos de Video-microscope
(figura 6B).

Figura 6B - Video-microscope

A andlise dos perfis de telas formadoras muitas vezes mostra
diferengas de espessura, que investigadas no Video-
microscope, podem ser reveladas as condigdes de
operagao.

PERFIL DE ESPESSURA
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Figura 7 - Perfil de espessura de tela formadora

O perfil da tela representado na figura 7 tinha uma grande
diferenca de espessura entre as laterais e o centro. A
inspecéo na face inferior com o Video-microscope mostrou
que nas laterais & no meio da tela néo havia grande diferenca
no aspecto. O atrito maior normalmente ocorre na face
inferior pela acéo dos elementos fixos e das caixas de alto
vacuo. Esta tela rodou 85 dias.

Figura 8 - Face inferior da tela no centro e em uma lateral

Uma pequena diferenga no estado da tela, centro e laterais
na face inferior (figura 8), exigiu maior atencéo na investigacao
da face superior (figura 9).

Figura 9 - Face superior da tela nas laterais

A condigao de maquina também foi investigada. Os chuveiros
de um dos rolos de retorno da tela, em contato com a face
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Cont. do artigo: Eng. Daniel Justo (Coordenador de Produtos) - Luiz Andrade Rodrigues (Técnico de Servigos)

externa, estavam com problema de distribuigdo de agua,
lubrificando somente a regido central. As laterais da tela ndo
recebiam agua.

O problema foi solucionado com a troca de chuveiros por
outros mais eficientes e o perfil da tela voltou ao normal. A
figura 10 mostra fotos da face superior da tela depois da
alterac@o dos chuveiros. O perfil da figura 11 esta muito
mais regular, sem as diferencas de espessura entre laterais
e meio da tela. Outro aspecto importante foi a vida da tela
= 135 dias (aproximadamente 60% maior que a tela da
andlise anterior).

Figura 10 - Face superior da tela nas laterais
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Figura 11 - Perfil de espessura apds alteragao dos chuveiros

Em outro estudo, a analise fotogréfica identificou uma
diferenga no aspecto dos fios entre a lateral da tela e o
centro. Na figura 12, observa-se que os fios de poliéster
na foto da esquerda (lateral LC) estéo rompidos, com aspecto
fibrilade, enquanto os fios da foto a direita (centro da tela),
estdo apenas desgastados pela agdo do atrito, normal na
face inferior.

Figura 12 - Face inferior na lateral LC e no centro

A fibrilagao dos fios era conseqléncia da aplicagao
diferenciada de presséo nas laterais pelo lumpbreaker. Com
esta informagao foi possivel fazer ajuste entre presséao
aplicada e abaulamento no rolo, eliminando o desgaste
prematuro e retornando ao normal,

Com a ajuda dos equipamentos de laboratdrio para andlise
de telas e feliros retornados, é possivel encontrar soluges
para os problemas em nossos produtcs, que muitas vezes
nao estao diretamente relacionados acs feltros e telas, mas
com as condicdes de maquina.

Bsat da Albany.
oferencia mimdial-em feltro pava acabamento
do corre enr:prensas rotativeds.

Fabricado com-fibras ‘anti-estaticas evita adergncias.em
sua superficie,’e mais resistente atemperatura e a pressao,
coniribuindo para a qualitade e olimizacao doprocesso
de acabamento do'couro.
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Metodologia
Seis Sigma®

Alberto W. Ramos & mestre e doutor em Engenharia de Produgdo. E professor da

Universidade de Sao Paulo e especialista na Metodologia Seis Sigma, tendo sido treinado

e participado de projetos nesta area na General Electric do Brasil. Possui diversos livros

e artigos publicados sobre este tema ou assuntos correlatos.

Introducao

Seis Sigma® é uma metodologia revolucionaria para a
melhoria de processos por toda empresa, que visa obter
melhorias na qualidade e ganhos de produtividade drasticos,
com consequente reducao de custos. Foi, originalmente,
desenvolvida pela Motorola e, depois, aperfeicoada por
diversas outras empresas, tais como General Electric, Allied
Signal, Citicorp etc.

Caracteristicas da Metodologia

O programa Seis Sigma® incorporou muitos conceitos a
partir de outras metodologias para melhoria da qualidade,
como: gerenciamento de processo, controle estatistico de
processo (CEP), manufatura enxuta, simulagéo,
benchmarking e delineamento de experimentos.
Conseqguentemente, emprega 0s conhecimentos do campo
da Engenharia de Produgdo em larga escala.

Entretanto, apresenta algumas peculiaridades préprias
também:

* integra as diversas ferramentas para a melhoria
da qualidade em uma forma logica e completa para aplicagéo.
Nada é de uso obrigatério, j& que reconhece que para cada
situacac existe uma ferramenta que & mais adequada;

* pode ser aplicada por toda a empresa, em todos
tipos de processe: Manufatura, Finangas, RH, Vendas,
Contabilidade, Juridico etc. Todos medem o desempenho
de seus processos utiizando as mesmas métricas, facilitando,
dessa forma, a disseminagao e o entendimento da
metodologia por parte do pessoal;

* treina especialistas intensivamente por toda a
empresa, nao so na area de manufatura mas, também, na
area transacional. Os especialistas se dedicam em tempo
integral a liderar equipes e conseguir melhorias, juntamente
com pessoas que nelas participam;

* da énfase a aplicagdo do raciocinio estatistico,
ao invés do simples uso de ferramentas estatisticas. O uso
intensivo de softwares faz com gue todos aprendam a
analisar dados sobre os seus processos sem a necessidade
de depender de especialistas;

e define uma estrutura interna a empresa
(patrocinadores, campedes, master e black belts, green
belts) que assegura a continuidade dos projetos de melhoria
e ganhos de produtividade;

* torna a filosofia de melhoria continua das
operagdes parte da cultura e um novo modo de gerenciar
a empresa.
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DMAIC

A metodologia Seis Sigma® esta dividida em cinco etapas
basicas: definigio, medigéo, andlise, melheria e controle.
Cada uma destas tem uma funcao bem especifica, conforme
apresentado a seguir.

ETAPA FINALIDADE

Definigao Selecéo do projeto a ser desenvolvido pela
equipe e definicao de seu lider (belt).
Levantamento das necessidades e
expectativas do cliente.

Medigéo Mapear o processo gue tem impacto direto
na caracteristica critica de qualidade (CTQ)
do cliente e determinar a sua capacidade
de gerar produtos que a atendam

(capabilidade).

Analise Determinar as principais fontes de variagao
do processo (materiais, mao-de-obra,

métodos, méquinas etc.), mediante o uso
de técnicas estatisticas para analisar dados

do processo.

Melhoria Eliminar (ou reduzir) as principais fontes de
variagao, obtendo um processo com menor
variabilidade, mais produtivo e simples gque

o anterior, com maior capabilidade.

Controle Monitorar ¢ desempenho do processo, de
forma a assegurar que 0s ganhos de
qualidade e produtividade obtidos se

perpetuem ao longo do tempo.

Uma vez identificado um CTQ (Fator Critico para a Qualidade)
do cliente interno ou externo (por exemplo, prazo de entrega),
passa-se a avaliar quais 08 processos o a‘etam (por exemplo,
transporte do preduto). A seguir, mede-se a quantidade de
vezes gue néo se consegue atender tal requisito (em partes
por milhae ou ppm).

Na analise, faz-se uma primeira aproximagao das causas
da variabllidade excessiva do processo e, posteriormente,
na etapa de melhoria, identifica-se claramente como tornar
0 processo menos susceptivel ou robusto a este fator
(tamanho da frota e tipo de veiculo, por exemplo).
Ao final, o controle garante a manutencao das melhorias
conquistadas e, ao mesmo tempo, que eventuais novos
problemas sejam detectados e sanados oportunamente.

Cuidados com o Seis Sigma®

Em principio, qualguer empresa — independente do porte
ou de ramo de negdcio desenvolvido - pode adotar a
metodelegia, ja que ela é universal, Porém, € necessério
salientar alguns pontos importantes:

a) o Seis Sigma® néo é um "Salva-Vidas" para
empresas em dificuldades financeiras, mas sim uma forma
das organizagoes fortalecerem sua posicao competitiva no
mercado e cortar custos;

b) o Seis Sigma® exige certos investimentos iniciais
- como acontece com todos os projetos de melhoria -
destinados a implantacé@o da infra-estrutura de suporte,
treinamento de especialistas, planejamento das agées,
aguisicao de softwares etc.

¢) o sucesso do Seis Sigma® esta diretamente
ligado & maneira pela qual a diregdo da empresa conduz
o processo de mudanga e como todos os colaboradores
participam a fim de permitir gue o plangjamento seja realizado
em detalhes.,

ferramenta de ge
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Curiosidade:
TRANSGENICOS

O que é transgénico?

Os organismos geneticamente modificados (OGMs), também
conhecidos como transgénicos, sdo frutos da engenharia
genética criada pela moderna bictecnologia. Um organismo
& chamado de transgénico, guando é feita uma alteragao
no seu DNA - que contém as caracteristicas de um ser vivo.
Por meio da engenharia genética, genes séo retirados de
uma espécie animal ou vegetal e transferidos para outra.
Esses novos genes introduzidos guebram a seqiéncia de
DNA, que sofre uma espécie de reprogramacéo, sendo
capaz, por exemplo, de produzir um novo tipo de substancia
diferente da que era produzida pelo organismo original.

O que é a engenharia genética
aplicada aos alimentos?

A engenharia genética permite gue cientistas usem os
organismos vivos como matéria-prima para mudar as formas
de vida ja existentes e criar novas. Um gene € um segmento
de DNA que, combinado com outros genes, determina a
composicao das células. Um gene possui uma composigao
quimica que vai determinar o seu comportamento. Como

isso € passado de geragdo em geracao, a descendéncia
herda estes tragos de seus pais. Desenvolvendo-se
constantemente, os genes permitem gue o organismo se
adapte ao amblente. Este é o processo da evolugéo.

o

AT IS
- =

A engenharia genética utiliza enzimas para quebrar a cadeia
e DNA em determinados lugares, inserindo segmentos de
outros organismoes e costurando a sequéncia novamente.,
Os cientistas podem "cortar e colar genes de um organismo
para outro, mudando a forma do organismo e manipulando
sua biologia natural a fim de obter caracteristicas especificas
(por exemplo, determinados genes podem seér inseridos
numa planta para que esta produza toxinas contra pestes).
Este método é muite diferente do que ocorre naturalmente
com o desenvolvimento dos genes. O lugar em gue o gene
€ inserido ndo pode ser controlado completamente, o que
pode causar resultados inesperados uma vez que os genes
de outras partes do organismo podem ser afetados.
Quanto mais 0s genes sao isolados de suas fontes naturais,
maior & o controle dos cientistas sobre a vida. Eles podem
criar formas de vida proprias (animais, plantas, arvores e
alimentos), gue jamais ocerreriam naturaimente.

Fonte: www jardimdefiores.com brifEcologialiAO9trangeniT.htm
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