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W Prestacao de servigo no aumento da produtividade

Introdugao

O Brasil ¢ referéncia mundial na producao de celulose e papel. Esse status foi alcangado através
de constantes esforcos na busca de produtividade, qualidade e custo competitivo. E, nesse con-
texto, notamos que o comportamento dos fornecedores dessa industria deve mudar.

Num passado nao tao distante, quando a Albany International era chamada para resolver um de-
terminado problema, o foco era geralmente direcionado as vestimentas, sejam elas na se¢ao de
formagao, prensagem ou secagem.

Nossa experiéncia mostrou que em muitos casos as ocorréncias, por exemplo, de quebras da
folha, ndo estavam ligadas ao desempenho das vestimentas, mas sim a outros pontos do pro-
cesso produtivo.

Desta forma, o estudo aprofundado e sistematizado de cada caso, ao invés de se aplicar uma
solugao genérica, tem se mostrado muito efetivo na solugao de problemas, melhorias no desem-
penho e acompanhamento de testes.

Com o objetivo de ajudar os produtores de celulose e papel, a Albany International vem desen-
volvendo ha algum tempo uma sistematica de trabalho para a solucao de problemas. Esta siste-
matica tem trazido bons resultados no aumento da produtividade dos fabricantes de celulose e
papel. Este artigo tentara mostrar como uma mudanca no foco da anélise pode ajudar a resolver
problemas operacionais e, consequentemente, trazer varios beneficios aos produtores de papel
e celulose.

Estudo de caso:

A metodologia se baseia na premissa de que 0s técnicos, engenheiros e especialistas dos fabri-
cantes de celulose e papel, bem como dos fornecedores, ttm o conhecimento necessério para
identificar as etapas ou problemas que afetam a produgao e entao corrigi-las ou melhora-las.

O estudo de caso abaixo foi realizado em uma maguina com a seguinte configuracao:

* Formagao: Gap Former;
* Prensagem:  Tri-NIP (sem caixa de vapor),

* Secagem: Pré-secagem com 33 secadores;
Pos-secagem com 14 secadores;

* Produto: Papel offset (40-55 g/m?);

* \elocidade: 1200 m/min;

* Largura: 8,9 m.

Os principais problemas estavam relacionados ao tempo medio de quebra excessivo devido a
dificuldade na passagem de ponta, um elevado nimero de quebras devido a instabilidade da
folha e uma baixa eficiéncia operacional em funcao de paradas imprevistas para manutengoes e
inspecoes No inicio da pré-secagem.

Diante desta demanda colocada pelo cliente, foi organizado um time de especialistas. Este time
fol composto por membros do fabricante de papel e da Albany International, visando reduzir ou
até mesmo eliminar os problemas mencionados.

O trabalho se desenvolveu em cinco linhas de especialidades, como pode ser visto a seguir:
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1. Andlise de processo:

A andlise de processo conta com uma ferramenta de andlise estatistica chamada "CAT” (um acro-
nimo em inglés para Cluster Analysis Tool) que a Albany detém o direito de uso.

Definiram-se as principais variaveis que precisavam ser estudadas. O proximo passo foi estabele-
cer algumas consideracoes para que fossem estudados os histéricos destas variaveis.

Ao todo, foram estudadas 627 variaveis com o CAT. A ferramenta também forneceu um gréfico de
tendéncia do tempo médio de quebras ao longo do tempo, chamado "CUSUM”, (segue abaixo —
grafico 1), possibilitando identificar as principais alteracoes que ocorreram No Processo.

Tempo médio de quebra
26.74 min/quebra
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Grafico 1: Evolugdo da tendéncia do tempo médio de
quebras

Dentre as variaveis estudadas, as que mais mostraram relacéo com o problema estudado foram a
pressao dos cilindros secadores 6 e 7 e dos cilindros 8 e 9 (ver figuras 1 e 2):
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ABT (Average break time) vs
72:067PRI (DRY BR 6&7 INL PRS)

8.12 11.90 13.88 16.20
118.00 117.00 117.00 118.00 observagées:

- A pressao de entrada do vapor é aderente
no COSUM;

- O quartil com maior pressao nos secadores
6 e 7 corresponde ao quartil com menor
tempo médio de quebra (ABT).

| tstQuartie | 2nd Quartie | 3rd Quartie | 4th Quartie
ABT 28.90 28.38 25.56 24.13

<10.3751485770 1300 1463 >|4.s:;2:5556110

Figura 1: Saida do estudo usando o CAT - Pressé&o nos secadores 6 e 7
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ABT (Average break time) vs ATimes Series Trend for DRY BR 8&9 INL PRS
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ABT (Average break time) vs
72:067PRI (DRY BR 6&7 INL PRS)
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- A pressao de entrada do vapor é aderente
no COSUM;

- O quartil com maior pressao nos secadores
8 e 9 corresponde ao quartil com menor
tempo médio de quebra (ABT).

1stQuartie | 2nd Quartie | 3rd Quartie | 4th Quartie
ABT 29.29 27.57 2564 24.45
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Figura 2: Saida do estudo usando o CAT - Pressao nos secadores 8 e 9

Houve ainda uma surpresa muito interessante obtida com os dados de processo. Foi possivel
verificar que a velocidade da tela nao interferia no tempo de quebra. Outro ponto importante identi-

ficado fol que os operadores alteravam muito a velocidade da tela, causando novas perturbacoes
ao processo (ver figura 3).
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Figura 3: Saida do estudo usando o CAT — Velocidade da tela formadora
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Estas e outras varias hipdteses foram relacionadas e agregadas a um plano de acéao para planeja-
mento e execugao, comprovando ou n&o as evidéncias levantadas.

2. Auditoria do sistema de vacuo:

A auditoria do sistema de vacuo visa determinar a capacidade do sistema de vacuo para comparar
com padroes e benchmarking. Este trabalho possibilita identificar se a energia e a agua gastas
pelas bombas de vacuo estao sendo eficientes. Outra vantagem € verificar se o sistema de vacuo
também causa alguma perturbacao no andamento da magquina.

Neste estudo de caso foi possivel verificar que o sistema de vacuo nao interferia na duragao do
tempo de quebra. No entanto, foram identificadas varias oportunidades de melhorias que contribu-
fram para melhorar a eficiéncia de producao quanto a gastos com energia, agua e perda de vacuo
por problemas nas instalacoes (como furos, restricoes e interligacdes indevidas).

3. Auditoria do sistema de condicionamento e limpeza de telas e feltros:

Esta auditoria, em linhas gerais, & uma verificagao dos circuitos de telas e feltros, dos chuveiros,
das raspas, dos osciladores e das coberturas dos elementos desaguadores. Assim como na audi-
toria do sistema de vacuo, o objetivo € garantir que a agua e a energia estejam sendo bem empre-
gadas, e gque as vestimentas realmente estao uniformemente bem condicionadas.

Neste estudo de caso, o condicionamento € a limpeza das telas ndo estavam diretamente rela-
cionados com o tempo de quebra. Este trabalho, porém, mostrou que havia oportunidades de
melhorias, como:

A. Ajustes nos chuveiros da secao de formacao, aumentando a eficiéncia de limpeza;

Atual Errado Correto

Imagem 1. Posicao errada do chuveiro de alla presséo na
tela formadora

B. Reducao do desgaste na regido da emenda do feltro da 32 prensa devido ao posicio-
namento e angulo de incidéncia do chuveiro de alta pressao;

Imagem 2: Posigcéo errada do chuveiro de alta presséo e emenda danificada do feltro
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C. Perda de eficiéncia no condicionamento dos feltros devido ao desenho incorreto das
coberturas das caixas de vacuo;

Imagem 3: Desenho errado da cobertura e desgaste da cobertura das caixas de vacuo

D. Uso de agua aquecida nos chuveiros evitando o resfriamento das vestimentas, o cho-
que térmico e a dificuldade em remover a agua devido ao aumento da viscosidade. A
viscosidade da agua reduz cerca de 16% com o aumento de temperatura de 40°C para
50°C (em Cameron Hydraulic Data, Ingersoll-Rand)

4. Auditoria da secao de secagem:

A auditoria da segao de secagem mostrou que esta secao operava com boa eficiéncia (cerca de
5,57Ib agua/h/itz @ 41 psig — a média para esta pressao é de 4,91 Ib agua/n/ft?). A umidade dos
bolsdes estava adequada e 0s estabilizadores dos primeiros secadores estavam gerando um bom
vacuo durante a passagem de ponta.

No entanto, foi constatado que a diferenga de temperatura entre a folna e os primeiros cilindros
secadores estava alta, favorecendo a folha a aderir ao cilindro secador.

O cilindro nimero 1 nao estava em operacao (valvula de vapor fechada) e, desta forma, nao con-
tribufa para o incremento de temperatura da folha.

Outro ponto relevante encontrado foi que, ao abrir a folna, o vacuo dos estabilizadores era elimina-
do e esta alteracao poderia desestabilizar a folha durante o processo de abertura.

5. Auditoria da maquina e procedimentos operacionais:

Este servico deve ser conduzido por um técnico com grande experiéncia em maquinas de papel e
celulose, e tem como objetivo avaliar a maquina desde o preparo de massa até a enroladeira. Este
técnico também concilia os pareceres dos demais especialistas com os problemas encontrados
na maguina.

Neste servico foi possivel constatar que apds a reforma houve uma mudanca na formacgao da folha
devido a alteracao do gap former (ver comparativo da folha antes e apos a reforma).

Uma das suspeitas é gue o jato da caixa de entrada favorecia um maior desaguamento pelo lado
superior da folha ("lado feltro”), permitindo uma distribuicao de finos e carga ndo uniforme No eixo
z. Além desta evidéncia, havia também a deficiéncia de um elemento no lado inferior (“lado tela”),
reduzindo a drenagem neste lado e acentuando a diferenga de finos e cargas no eixo z.
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Imagem 4: Comparativo de formacéo antes e apos a reforma da secéo de formacao

Na secao de prensagem foram constatadas varias oportunidades de melhoria:

A. Havia um rolo guia no feltro da 12 prensa inferior mal posicionado, causando uma oscila-
Gao no feltro pick up devido ao bombeamento natural de ar do feltro inferior (ver imagem 5);

B. A 18 prensa nao removia agua pelo nip, e a 32 prensa, para a velocidade e gramatura
desta maquina, tinha uma pequena remocao pelo nip (ver imagem 5). Foi constatado que
0s rolos profil da 12 e 3% prensas eram macios e, Por iSso, Nao geravam a pressao neces-
Séria para proporcionar 0 desaguamento no nip, contribuindo para um menor teor seco na
entrada da pré-secagem.

Rolo guia mal posicionado 1° NIP sem remocao 3° NIP com pouca remogao

Imagem 5: Problemas encontrados na se¢ao de prensagem

Na secao de secagem foi constatado que, nos primeiros cilindros, a folha tinha uma tendéncia a
acompanhar o cilindro secador e havia a formacao de pregas na sua superficie (ver imagem 6):
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Folha com tendéncia de Formacao de pregas
acompanhar o cilindro

Imagem 6: Problemas na secao de secagem

CONCLUSAO:

Apos a exposigao do parecer de cada um dos servigos realizados, ficou claro que o problema
estava na segao de secagem, como o fabricante de papel suspeitava inicialmente.

O grande destague neste trabalho realizado foi a abrangéncia, conforme mencionado inicialmente
neste estudo de caso. Apesar de 0 problema se apresentar na secao de secagem, a causa do
tempo médio longo de quebra e da dificuldade de passagem de ponta tinham raizes na se¢ao de
formacao e de prensagem, além da se¢ao de secagem.

Os ajustes na formagao da folha, deixando-a mais uniforme quanto a distribuicao de finos no eixo
z, 0 aumento de teor seco com o endurecimento dos rolos profil da 1% e 32 prensas e, logicamen-
te, a adequagao da curva de aguecimento da folha na pré-secagem, com 0 ajuste no vacuo dos
estabilizadores durante a abertura da folha, minimizaram a perda de tempo durante as quebras.

Adicionalmente, as oportunidades de ganhos listados pelas demais auditorias contribuiram para
melhorar a eficiéncia de producao e a redugao do nimero de quebras.

Apds nove meses, o fabricante de papel reportou uma reducao de 140 min/més no tempo total de
quebras mensais, conferindo um ganho de aproximadamente USD 374.000,00 por ano.

Foi reportado também que houve uma reducao de 165 min/més relativa a paradas imprevistas
devido a dificuldade na passagem de ponta, conferindo um ganho de aproximadamente USD
320.000,00 por ano.

Ao todo, 0 estudo realizado rendeu um ganho total de USD 694.000,00 por ano ao fabricante de
papel.
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1-INGERSOLL-RAND, Cameron Hydraulic Data. 17th ed. Woodcliff Lake, N.J., 1988. p. 4-5.
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