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DE EQUIPAMENTOS?

Alternativas podem exigir adaptacdes no prédio

a escolha dos equipamentos de
transporte continuo para re-
siduos industriais, o primeiro
passo para o projeto deve ser o
estabelecimento de um conjun-
to de objetivos por escrito. Os itens a
ser analisados sdo:
e Uma solucdo eficaz para a necessida-
de especifica de transporte continuo;
e Maior economia sem sacrificar a
confiabilidade da operacio;
e Baixo custo operacional e minima
manutencio;
e Flexibilidade
para atender
as futuras ne-
cessidades.

Os objetivos
formam uma vi-
sdo geral das es-
tratégias e eficiéncias necessarias para
o gerenciamento dos residuos. Com
a definicdo do escopo do projeto, os
fornecedores de equipamentos de mo-
vimenta¢do de materiais conseguirdo
fornecer as recomendacoes e informa-
¢oes apropriadas dos equipamentos e
dos precos.

Justificativa economica

Todos os gastos de capital preci-
sam ser examinados cuidadosamente
quanto a justificativa economica. Cada
um dos objetivos originais deve ser re-
visto e gerada uma justificativa para a
compra dos equipamentos. O foco deve
ser a utilizacdo dos equipamentos de
transporte continuo de residuos me-
talicos como uma solucido econOdmica.
0 periodo tipico de retorno de investi-
mento ¢ de dois a trés anos.

A justificativa econdmica pode ser

Para fazer a selecao correta,
em primeiro lugar devem ser .
coletadas as informacdes basicas v @ sucaw

baseada em qualquer um dos objetivos

de projeto a seguir:

e Aumentos de produtividade pela re-
ducdo dos tempos de ciclo das ma-
quinas e/ou aumento da produgio.

e Reducdo nos gastos de médo de obra
de manuten¢do com a melhoria da
conservagio e limpeza.

e Reducdo da mio de obra de movi-
mentacdo de materiais com a inclu-
sdo de sistemas de transferéncia da
sucata dentro do piso.

e Economia pela redu¢do ou elimina-

cdo do trafego de

empilhadeiras.

Aumento do

com a separacio

da aplicacao do equipamento e Tlimpeza, ge-

rando um preco
maior por peso.

e Reducdo dos custos com o enchi-
mento mais eficiente das cacambas
dos sucateiros, eliminando a neces-
sidade de espalhar o material com
pa para nivelar a carga.

e Reducdo dos acidentes pessoais com
perda de tempo devido a cortes e la-
ceracdes ou acidentes por elevacéo.

e Qutras oportunidades inovadoras de
economias de custo.

Coleta das informacoes

Em primeiro lugar, devem ser cole-
tadas as informacdes basicas da aplica-
cdo. Para as aplicacdes de estampagem,
as informacodes sobre o tamanho da su-
cata, as taxas de prensagem (golpes por
minuto), pecas por golpe, a lubrificacio
utilizada no molde, as restri¢des de es-
paco e o tamanho da cacamba da suca-
ta sdo um bom ponto de partida. Para
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as aplicacoes de fundicdo sob presséo,
as informagées sobre o tamanho do ca-
vaco, as taxas de injecdes por hora, os
arranjos fisicos das prensas de remocéo
de rebarbas, os tipos de fornos e a lo-
calizacio sdo consideracdes importan-
tes. Para cavacos usinados e aparas de
torneamento, a composicdo das ligas,
o volume de sucata, a quantidade de
pontas de barras indesejadas de metal,
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Transportador continuo é usado para
movimentar sucata na fabrica da GM

as pecas fundidas rejeitadas ou a se-
rem rejeitadas, os tipos e volumes de
lubrificantes ou liquidos refrigerantes
usados (em 1/min), os sistemas centrais
de coleta e recuperacgdo de liquido re-
frigerante, as exigéncias de filtragem,
o numero de maquinas e as localiza-
¢coes das cagambas de sucata devem
ser analisados antes da definicdo dos
objetivos do projeto.

Divulgagdo: GM do Brasil

Os outros processos terdo seus
proprios parametros e exigéncias para
analise. E importante obter as infor-
macoes acuradas. O subdimensiona-
mento dos equipamentos normalmen-
te resulta em falha prematura. Isso
leva ao aumento nos custos de manu-
tencdo ou gastos adicionais de capital
para reparo ou substituicido dos equi-
pamentos. O superdimensionamento
aumenta os gastos desnecessarios no
preco de compra, tornando a justifi-
cativa do projeto mais dificil.

As exigéncias de instalacdo dos
equipamentos devem ser revistas. Os
custos mecanicos e elétricos devem
ser levados em consideracio. Pode-
rdo ser necessarias modificacdes dos
equipamentos ou componentes estru-
turais existentes na fabrica. As exi-
géncias de energia elétrica, os codigos
locais civis e elétricos e os elementos
estruturais do prédio deverdo ser ve-
rificados antes do prosseguimento do
projeto.

Os sistemas dentro do piso exi-
gem fossos ou valas. Os fossos pre-
cisam ser moldados no concreto (nas
construgdes novas) ou recortados no
concreto existente. Devem ser obtidas
estimativas acuradas para essa tarefa,
incluindo as taxas para descarte de
terra e concreto.

Em virtude de o corte dos pisos
de concreto de uma fabrica produzir
grandes quantidades de poeira, pode-
ra ser necessario considerar precau-
¢oes para a contencdo da poeira em
suspensdo no ar. A poeira de concre-
to pode contaminar potencialmente
os coletores de liquido refrigerante,
danificar maquinas ou pecas e cau-
sar irritacdo respiratoria. Além disso,
poderdo ser necessarios protetores au-
riculares especiais para os colabora-
dores das areas adjacentes durante as
operacoes de corte.

Tampas de chapa no piso, que
consigam suportar cargas de defle-
xdo provocadas por empilhadeiras
ou pelo trafego de outras maquinas,
devem ser planejadas para todos os
fossos dos transportadores continuos.
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Outro modelo é usado para sucata leve

0 melhor é consultar um engenheiro
profissional registrado para determinar
as exigéncias de carga e os critérios de
projeto da chapa sobre o piso.

As cargas rodoviarias padronizadas
sdo limitadas a 12 m de comprimento.

Os segmentos individuais dos trans-

portadores continuos sdo normalmen-
te limitados a 6 m de comprimento. A
chapa de ago padronizada varia de 0,9
a 6 m de comprimento. Chapas com
comprimentos de 3 a 3,7 m sdo mais

faceis de manejar durante a formacéo e
a fabricacfio dos transportadores conti-
nuos. Secoes longas de equipamentos de
transporte continuo podem ser dificeis de
movimentar dentro de uma instalacio de
manufatura com os equipamentos exis-
tentes ja no local. A construcio de uma
nova fabrica permite a movimentacio e
instalacdo mais facil dos componentes,
sem o risco de danificar as maquinas ou
ferir as pessoas.

0 passo final antes da compra dos
equipamentos ¢ a confirmacdo dos
lead-times de entrega dos equipamen-
tos. As entregas podem levar de 8 a
12 semanas ou mais, dependendo do
escopo do projeto. O cronograma de
entrega do fornecedor deve coincidir
com qualquer outro detalhe dos equi-
pamentos ou da construcio do prédio.
Podera ser necessario organizar as ta-
refas dos multiplos fornecedores para
as varias etapas do projeto.
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