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IMPLEMENTACAO DE METODOLOGIAS LEAN NUMA LINHA DE PRODUGAO DE TINTAS DE BASE AQUOSA

RESuUMO

A presente dissertacdo foi elaborada no ambito da obtencao do grau de mestre no curso de Engenharia
e Gestao Industrial da Universidade do Minho. O principal objetivo do projeto consistia no aumento da
produtividade global de uma linha de tintas de base aquosa, através da implementacao de ferramentas
Lean. O projeto foi realizado na nave fabril Novagqua, na Unidade Industrial da Maia da CIN S.A, e surgiu

da necessidade de estender o projeto de melhoria continua, realizado na nave central, a Novaqua.

A metodologia de investigacao aplicada foi a Action-Research. Deste modo, iniciou-se com uma revisao
a literatura existente, sobre Lean Manufacturing e algumas das ferramentas /Lean. De seguida, foi
realizada uma analise dos processos e identificacdo de oportunidades de melhoria. Durante este
diagnostico, foi possivel identificar varios problemas, realcando-se: Elevada variabilidade dos processos;
desorganizacao e falta de limpeza dos postos de trabalho; tempos de setup elevados nas maquinas de
enchimento; valores muito reduzidos de OEE (Overall Equipment Effectiveness). l|dentificados os
problemas, desenvolveram-se as propostas de melhoria, através da aplicacdo de ferramentas como 5S,

Standard Work ou SMED (Single minute Exchange of Die).

A organizacdo dos postos de trabalho, através da aplicacdo da ferramenta 5S, permitiu a criacdo de
zonas de trabalho mais limpas e eficientes, tendo sido conseguido um aumento de 300% na auditoria da
zona de pesagens e 274% na zona de fabrico manual. A organizacdo do posto de pesagem de solidos
permitiu ainda reduzir as deslocacdes realizadas e reduzir o risco de acidentes na seccao. A normalizacao
dos procedimentos e formacdo dos colaboradores permitiu reduzir a variabilidade do setor e aumentar
a taxa de polivaléncia de 0% para 87%. Com recurso a ferramenta SMED, foi possivel reduzir trés tipos
de setup diferentes em 48%, 35% e 42%. Através da criacao do posto de aprovisionamento, alcancou-se
um aumento de 14% na capacidade de enchimento da fabrica, aumentando a producéo diaria em cerca
de 11 000 litros. A implementacdo das propostas de melhoria permitiu ainda um aumento entre 6% e
7% no indicador OEE de 4 maquinas de enchimento, conseguindo melhorias tanto no fator disponibilidade
como na performance. Por fim, foi possivel aumentar a produtividade da seccao, passando de 504 litros

por hora-homem para 575, o que significa uma melhoria de 14%.

PALAVRAS-CHAVE

Lean Manufacturing, OEE, SMED, Standard Work, 5S



IMPLEMENTATION OF LEAN METHODOLOGIES IN A WATER-BASED PAINT PRODUCTION LINE

ABSTRACT

The present dissertation was written in the context of obtaining a master’s degree in Engineering and
Industrial Management at University of Minho. The main purpose of this project consisted in the global
productivity improvement, of a water based ink productive line. The project was developed in “Novaqua”
factory at CIN facilities in Maia, and arose from the company’s need to extend a continuous improvement

|n

project, held at “nave central”, to “Novaqua”.

The investigation methodology applied was Action-Research. Thus, it started with a literature review about
Lean Manufacturing and Lean tools. Then, an analysis of the processes and identification of improvement
opportunities was performed. During this diagnosis, several problems arose, standing out: High process
variability; disorganisation and untidiness of the work stations; filling machines high setup times; very low
OEE values. Once the problems were identified, improvement proposals were developed, through the

application of tools such as 5S, Standard Work or SMED.

The organisation of the work station, through the application of 5S tool, enabled the creation of cleaner
and more efficient work stations, achieving a 300% rise in the liquid weighing 5S audit, and 274% in the
manual manufacture audit. The solid weighing work station organisation enabled the reduction of distance
traveled throughout the process and reduced the risk of accidents. The process standardization and
operator’s training, enabled, the variability reduction in the processes, and a rise, in the multipurpose
rate, from 0% to 87%. With the SMED implementation, it was possible to reduce setup times of the three
different setups by 48%, 35% and 42%. With the implementation of the provisioner, it was achieved a 14%
augment in the filling section productive capacity, enhancing the daily production by about 11 000 liters
The implementation of the improvement proposals enhanced between 6% to 7% the OEE indicator of 4
filling machines, improving both performance and availability. Ultimately, it was possible to achieve an

14% enhancement of the factory productivity, improving from 504 liters per man-hour to 575.

KEYWORDS

Lean Manufacturing, OEE, SMED, Standard Work, 5S

Vi



iNDICE

AGIAadECIMENTOS .ueiiiiiiiitie ettt ettt e e et bt e b e e st b e e e eb e e e eab e e e sbbe e e ebbeesabe e e sbbeeebaeesabeeeatbeeenteas iii
Implementacao de metodologias Lean numa linha de producéo de tintas de base aquosa.................... v
RESUIMIO ...ttt b ekt st bt bt oAbt b e bt et b e s bbb nre e v
Implementation of lean methodologies in a water-based paint production line...........ccccocovvieiiiiiiiineane Vi
ADSTFACT ... bbbt b et b e b nne s vi
INGICE ... vttt vii
INAICE A8 FIGUIBS ...ttt ettt e et ee et en e eenan Xi
INICE A8 TADBIAS ...t ene e ene s, Xvi
Lista de Abreviaturas, Siglas € ACIONIMOS .......ccuiiiiuiii ittt ettt et e e sbe e eb e e bae e XVii
L 411 (T [V or= 1o TS U PO O TP UPRRPUPRPPPP 1
1.1 ENQUAdramENT0 ... e 1
1.2 (0] o)1= 110 LSOO U SRRUPRUPUPRROTR 2
1.3 Metodologia de INVESHIZACAOD ......ceieiiiiiic i 2
1.4 Estrutura da DISSErACAD ... ..c.iiiiii e 3

2 FUNAmMENTaCa0 TEOMICA. .....vi ittt bttt ettt 4
2.1 Lean ManUIaCTUIING......c.uoiiii ettt 4
2.1.1  Enquadramento hiStOrICO.......ccuiiiiiiiiii e 4
2.1.2  Toyota Production SyStEM........ccciiiiiiiii e 5
2.1.3  PrINCIPIOS LEAN.....ii ittt ettt ettt sttt et erbe et 6
2.1.4  Muda (DESPEIAICIOS) ....ciivieiiitiie ittt ettt ettt et ettt ettt erae et 7

2.2 FErramentas Lean ..o 8
2.2.1  Overal Equipment Effectiveness (OEE).........cccooiiiiiiiii e 8
22,2 KIZEN .ttt 10
2.2.3 GESTAO VISUAI ... 11
s TSSOSO USROS URURPRURIN 12
2.2.5  SEANAAIA WOTK.. ..o 13
2.2.6  Single Minute Exchange of Die (SMED)........ccccoooiiiiiiiiii e 14
2.2.7  ANGLISE ABC ... .t 16

vii



3 Apresentacao da EIMPIESA........ccuiiiiuieeiiee et eetee et e et e bt e e et e e st e e et e e e stbe e e st be e ebe e e sabe e e ebaeeenreas 17

3.1 Historia da Corporacao Industrial do NOME ......c..eoiiiiiiiiiii e 17
3.2 Unidade industrial da Maia ..........c.ccooiiiiiiiii e 17
3.3 ProCesS0 ProdULIVO ....ccciiiie et 18
3.4 N (0117 Lo U= PP 20
4 Analise e diagndstico do processo ProdULIVO.........cciueeiiiiiiiiie ettt 23
4.1 70N B PESAZENS (S7) vreiiitiiiitie ettt ettt ettt 23
4.1.1 Descricao do funcionamento da pesagem de matérias primas solidas ............cc.cccvu...e. 23
4.1.2 Analise da situacdo atual da pesagem de matérias primas sélidas...........cccccceeveernneenne. 24
4.2 Pesagem de matérias primas liquidas.........cccoceeee i 28
4.2.1 Descricao do funcionamento da seccdo de pesagem de matérias primas liquidas......... 28
4.2.2 Analise da situacdo atual da pesagem de matérias primas liquidas..........c.cccccoeveeenneenne. 29
4.3 70N A€ FADIICO....c vt 31
4.3.1 Descricao funcionamento da seccao de fabriCo .......c.ccoviiiiiiiiii i 31
4.3.2 Analise da situacdo atual da seccao de fabrico........ccccooviiiiiiiiiii i, 33
4.4 ENChIMENTO . e 34
44,1 Descricao do funcionamento das linhas de enchimento automatico..........cc.ccoeeevnene 35
4.4.2 Analise da situacdo atual das linhas de enchimento automatico ............cccceeeiiiiinneane, 37
4.5 (0] ol =T g P T o (T T PP 47
4.6 Sintese de problemas identificados .........oovuiiiiiiiiiii 48
5 Propostas de MEINOKIa........uueiiiiiiii e 50
5.1 70N € PESAZENS (S7) vreeiiiii ittt ettt 51
5.2 Pesagem HQUIAOS ....ueeii i s 55
5.2.1 Organizacao dos postos de trabaln0.........ccceeiiiiiiiiiiii e, 56
5.2.2  Organizacao das estantes de abastecimento.........c.ccocoeiiiiii i, 59
D.2.3  GIANAIS ..ottt e et e b e abe e atae e aateas 61
5.2.4  Normalizaga0 d0 PrOCESSO....cciiuiieiiiei ittt eitee ettt ettt ettt ebe e s be e stbe et 62
5.3 = 1L oo TSP 62
5.3.1 Organizacao do posto de trabalno...........ccccveiiiiiiiiiii e, 62



5.3.2  NOrmalizaga0 d0S PrOCESSOS.....uuieiueiiitieiiitiee ettt e ettt e et e e sttt e et re e s be e st ae e e ebe e e sabe e e staeeeareas 65

54 ENCRIMENTO . 65
5.4.1 Implementacao do OEE e da reunido didria..........cccccoeveeiiiiiiiic e, 65
5.4.2 Aplicacdo da ferramenta SMED ..........ccociiiiiiiiii e 65
5.4.3  Definicao das tarefas do posto de aprovisionamento............cccceeviieiiii e, 70

5.5 Geral TADKICA ...t 71
5.5.1 Reducao da periodicidade dos pedidos de matérias primas .........ccccccoveeevieeiiieeiinecennen. 71
5.5.2 Normalizacdo de processos e formacao dos trabalhadores..........cccccoovvevvieiiiiiiiiecennen. 71

B RESUIAAOS. ...t 74

6.1 70N € PESAZEM (S7) curii ittt ettt et et ettt 74

6.2 Zona de pesagem lIQUIOS ...uveeei i arae s 75

6.3 FADIICO s 76

6.4 ENCRIMENTO .o 76

6.5 (0] ol =T o P T (T T PP 81

6.6 PrOAUEVIAATE. ... 82

7 Conclusdes e trabalho fFUTUFO..........oiiiie i 83
7.1 CoNSIAEragies fiNAIS......coiuii ittt ettt 83
7.2 TrabalnNo fULUIO ... s 86

Referéncias BibliografiCas.........coiiiiiiiiiii e 88

Apéndice 1 — Modelo de processos NOVAGUA .......c.ueeiiuieiiiiieiiie ettt ettt 90

Apéndice 2 — Auditorias 5S zona de pesagem liQUIOS .........ccveiiiiiiiii i 91

Apéndice 3 — Auditorias 5S zona fabrico manual............ccccooiii 93

Apéndice 4 — Folha de registos do OEE..........ociiiiiiiii et 95

Apéndice 5- Ferramenta de CAlculo OFE ..o 96

Apéndice 6 — Norma de trabalho procedimento de utilizagdo do PDT ........cccccoviiiiiiiiiiiiiicce e, 100

Apéndice 7 — Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do robotde filmagem.............coe... 106

Apéndice 8 — Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7......cccceivieiiiieiiiie e, 108

Apéndice 9 — Checkiist de limpeza zona de pesagem liquidoS .......ccccoviveiiiiiiieiiiie e 114

Apéndice 10 - Analise ABC matérias primas liquidas...........cccovveeiieiiiieciiie et 115

Apéndice 11 - Lista de localizacdes das matérias Primas .........ccccoeeeiieeiiiiee et 118



Apéndice 12 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos .........ccoeevivieiiiiiiiiecnnen. 121

Apéndice 13 - Norma de trabalho procedimento fabrico automatico ...........ccoeevviiiiiiiiicie e, 127
Apéndice 14 - Norma de trabalho procedimento de fabrico manual..............cccccovviiiiiiiiiiiiie e, 131
Apéndice 15 - Analise dos sefups no estado atual..........ccveeiiiiiiiiiiiiie e 135
Apéndice 16 — Normas de trabalho sefups apds aplicacdo da ferramenta SMED ............cccccoevveneee. 137
Apéndice 17 - Lista de tarefas do aproviSionador ...........cocveiiiiiiiie it 141
Apéndice 18 - Norma de trabalho procedimento de purgas nas maquinas de enchimento.............. 142
Apéndice 19 - Norma de trabalho funcionamento painel de tanques fiX0S..........cccccevieeiiiiiiiiecennen. 145
Apéndice 20 — Norma de trabalho lavagem tanques fiX0S...........ccoeeiieiiiiicie e 146



inpICE DE FIGURAS

Figura 1 — Casa TPS Fonte: (J. LIKer, 2004)] ...uveeiuieiie ettt ettt 6
Figura 2 - Processo de calculo dos indices do OEE ... 9
Figura 3 - Guarda chuva Kaizen Fonte: (Imai, 1986)........ccccciiiiiiiiiiiiiciec e 10
Figura 4 - Ciclo PDCA Fonte: (IMai, 1986) .....ccviiiiiiiiiii ettt 11
Figura 5 - EXemplo de UM ANAON .....uiiiiieice ettt s be et be e b 12
Figura 6 - Ciclo dos 5S Fonte: (Hirano, 1995) ......cciiiiiiiii e 13
Figura 7 - Layout da unidade fabril da maia Fonte: (Antas, 2020) ........ccccoovieiiiiiiiiiiiciiie e 18
Figura 8 - LayoUt NOVAGUA .......ccuviiiiie ettt ettt ettt ettt ettt e e st be et be e s be e e sabe e e sbbeeabaeea 20
Figura 9 - Modelo de processos fase planeamento e fabrico.........ccccovviiiiiiiii i, 21
Figura 10 - Modelo de processos fase NChimento ..........cocveiiiiiiiii i 21
FIGUIA 11 - LAYOUL S7 ottt ettt et e e et be et be e st e e e sabe e e ebbeeabaeeas 23
Figura 12 - Posto de trabaliio S7........oo i 24
Figura 13 - Exemplo de desorganizacdo no posto de trabalho...........cocoeiiiieiiiiiii e, 25
Figura 14 - Mau acondicionamento das paletes e falta de local definido..........ccccoooveiiiiiiiiiiiiiine, 26
Figura 15 - Exemplo de Armazenamento incorreto do robot a) e utilizacao incorreta do robot b)......... 27
Figura 16 - Diagrama spaghetti Situacao atual...........ccoviiiiiiiiiiiii e 27
Figura 17 - Estantes de abastecimento das peSageNS.......ccovciiiiiiiiiiiiie i 28
Figura 18 - Zona de espera de matéria prima pesada...........ccocuveeiiuiiiiie ittt 29
Figura 19 - Area de trabalho de pesagem de liquidos desorganizada € SUja ...........cccoeerueeeeereeerenne. 30
Figura 20 - Gran@is de IBCS........uiiiiiii ettt ettt ettt e e s rbe et ae e bae e 31
Figura 21 - Zona de fabrico automMaLiCO ........uiiiiiiiiiiii e 32
Figura 22 - Zona de fabriCo ManUAl .........coiuiiiiiiiiii ettt rae e 33
Figura 23 - Estado atual da zona de fabrico manual .............ccccoveiiiiiiii e 34
Figura 24 - Representacd@o da ME26..........couiiiii ittt ree e 36
Figura 25 - Folha de registo OFE.........cooiiiiiii et 37
Figura 26 - Lista e PAragens .....uciicuiieiie ittt ettt ettt ettt et te e et e e srbe e e etbe e e bae e 38
Figura 27 - Exemplo de paragem bordo de linha Cheio ..........cccveiiiiiiii i 39
Figura 28 - Buffer de paletes ME31.........ooiii et 39
Figura 29 - Remocao da bolsa filtrante..........ccociiiiiiii e 40
Figura 30 - Folha de setups ferramenta eXCel........ocoiiiiiiiiiii i 40

Xi



Figura 31 - Distribuicdo tempo MEOL.........cuiiiiiiii et 41

Figura 32 - Distribuicdo de tempo MEL9 .......cooiiiiii e 42
Figura 33 - Distribuicdo de tempo ME26 ........cocviiiiiiiiieece et 42
Figura 34 - Distribuicdo de tempo ME3T .......cooiiiiii et 42
Figura 35 - Grafico de paragens MEOL ..........cooiiiiiii ettt 43
Figura 36 - Grafico de paragens MELO . ...t 44
Figura 37 — Grafico de paragens ME26...........ccueiiiiiiiiiiiie ettt 44
Figura 38 - Grafico de paragens ME31 ...t 45
Figura 39 - WIP de matéria prima Na SECCAD........cociiiiiiiiitie ettt et ettt bae e 48
Figura 40 - Proposta de marcacdo do posto de trabalho..........ccccooiiiiiiiiiiii e, 52
Figura 41 - Posto de trabalho a) antes da organizacéo b) depois da organizacao............ccceceeeveeennenns 53
Figura 42 - Identificacao das estantes €M S7 ......coouiiiiiiiii e 53
Figura 43 - Zona de funcionamento do robot de filmagem .......ccccooiiiiiiiiic e 54
Figura 44 - Diagrama spaghetti apds implementac@o das propostas........cccceveeevieiiiieciieee e, 55
Figura 45 - Lixo encontrado durante a aplicac@o dos BS.........ccccoiiiiiiiiiiiic e 56
Figura 46 - Organizacao das ferramentas e dos materiais antes da aplicacao dos 5S............ccccceevee. 57
Figura 47 - Organizacao das ferramentas e dos materiais depois da aplicacdo dos 5S..........cccceevee. 57
Figura 48 - Estado das balancas antes da aplicac@o dos BS.........ccccoiiiiiii i 58
Figura 49 - Estado das balancas depois da aplicacdo dos 5S............ccoeiiiiiiiiii i 58
Figura 50 - Organizacao da zona de trabalho a)antes b)depois da aplicacdo dos 5S.........ccccoceeennens 59
Figura 51 - Exemplos de etiquetas elaboradas.............cocccoviiiiiiiii i 61
Figura 52 - Lista de localizacdes de matérias primas No terren0........ccoueevivieiiii i 61
Figura 53 - Quadro identificacdo de matérias primas em granel..........cccccoeveiiiiiiiiiic i 62
Figura 54 - Acumulacgéo de lixo encontrado durante a aplicacao dos 5S ... 63
Figura 55 - Quadro de ferramentas zona de fabrico manual .............cccoceiiii i, 63
Figura 56 - Organizacao da zona de trabalho de fabrico manual antes da aplicacdo dos 5S............... 64
Figura 57 - Organizacao da zona de trabalho de fabrico manual antes da aplicacdo dos 5S............... 64
Figura 58 - Diagrama spaghetti setup PIIME26 ..........oooiiiiiiiice e 66
Figura 59 - Caixa de nivelamento enchimentos .........ccooiiiiii i 67
Figura 60 - Separadores maquinas eNChIMENTO .........oiuiiiiiii i 68
Figura 61 - Zona de gestédo de lavagem de bolsas filtrantes ..........cccccoviiiiiii i, 69
Figura 62 - Exemplo de uma norma de trabalno..........cccccoiiiiiiiiii e 72

Xii



Figura 63

Figura 64 -

Figura 65
Figura 66
Figura 67
Figura 68

Figura 69 -

Figura 70
Figura 71

Figura 72 -

Figura 73
Figura 74
Figura 75
Figura 76

Figura 77 -
Figura 78 -
Figura 79 -
Figura 80 -

Figura 81

Figura 82 -
Figura 83 -
Figura 84 -
Figura 85 -
Figura 86 -
Figura 87 -
Figura 88 -
Figura 89 -
Figura 90 -

Figura 91

Figura 92 -

Figura 93

- Valores da produtividade em litros por hora-homem na Novaqua nos 6 meses finais do projeto

......................................................................................................................................... 83
Modelo de procesS0S NOVAQUA......ceciiuireii e ettt s ctee e tee e s ste e e rrre e s snrae e e s srree e 90
- Auditoria 5S zona de pesagem de liquidos no estado atual ...........ccccoeovvcviiiiiiie e 91
- Auditoria 5S zona de pesagem de liquidos apds organizacao do posto........ccccceueeevvveennen. 92
- Auditoria 5S posto fabrico manual estado atual ...........ccccceoiviiiiiiiiii i, 93
- Auditoria 5S posto fabrico manual depois da organizacdo do posto.........cccceeeveiiiiiernnnn. 94
Folha de registos do OEE .........coiiiii e 95
- Ferramenta de calculo OEE (folha registo tempo de turno)..........ccoceeeiiiiiiiiiicciicci, 96
- Ferramenta calculo OEE (folha registo microparagens) ........cccceveevieeiiieciiie e, 96
Ferramenta de calculo OEE (folha registo paragens) .......cccoveeviieiiiiiiiiie e, 97
- Ferramenta de calculo OEE (folha registo SEtUPS) ......ccvviiiiiiiiiiiiicc e 97
- Ferramenta de calculo OEE (folha calculo performance) .........ccccccvvveiiiiiiieciiie e 98
- Ferramenta de calculo OEE (folha calculo disponibilidade)..........ccocoeviiiiiiiiiiiiiiiiin, 98
- Ferramenta de calculo OEE (folha consulta OEE) ..o 99
Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do PDT (pagina 1/6).........ccccceeuveennneenne. 100
Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do PDT (pagina 2/6).........ccccccevueeeeunennne. 101
Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do PDT (pagina 3/6)........cccoceevveeenvneenne. 102
Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do PDT (pagina 4/6).........ccocccevuveeeuneenne. 103
- Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do PDT (pagina 5/6)........cccccceevvveviuneenne. 104
Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do PDT (pagina 6/6).........cccccccevveevneenne. 105
Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do robot de filmagem (pagina 1/2) ........ 106
Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do robot de filmagem (pagina 2/2) ........ 107
Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 1/6).....cc.ccccoveevneeeinneenne. 108
Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 2/6) .....cccccccveevveeenrnenne. 109
Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 3/6).....cccccccvveevveeeirnennne. 110
Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 4/6) .....cccccccvveeviveeeivnenne. 111
Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 5/6) .....ccccccceveevieeenrnenne 112
Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 6/6)........ccccoveevveeeirnennne. 113
- Checklist de limpeza da zona de pesagem de liquidos (pagina 1/2)......c.ccccceeviiieinneenne. 114
Checklist de limpeza da zona de pesagem de liquidos (pagina 2/2).....ccccceeeeveevineeeinnenn, 114
- Analise ABC da utilizacao das matérias primas liquidas ...........cceceevviiiieciiiec e, 115

Xiii



Figura 94 - Analise ABC dos consumos das matérias primas liquidas ..........cccceeevveeiiieeiineciieccnnee. 116

Figura 95 - Analise ABC matérias primas liquidas...........cccovveeiiuiiiiiiiiiiie e 117
Figura 96 - Lista de localizacdes das matérias primas (pagina 1/3)....ccccccovveeviiiiiiiieiiiie e, 118
Figura 97 - Lista de localizacdes das matérias primas (pagina 2/3).......cccoovveeiiieeiiieciiie e, 119
Figura 98 - Lista de localizacdes das matérias primas (pagina 3/3)....c.ccccoveeviieiiiieciiie e, 120
Figura 99 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 1/6)........cc.cccveeuneee. 121
Figura 100 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 2/6)..........ccccec...... 122
Figura 101 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 3/6).......c..cccveeune.e. 123
Figura 102 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 4/6)...........ccc.c....... 124
Figura 103 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 5/6)..........ccccuecun... 125
Figura 104 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 6/6)............cc......... 126
Figura 105 - Norma de trabalho procedimento de fabrico automatico (pagina 1/4).........ccccceveenen. 127
Figura 106 - Norma de trabalho procedimento de fabrico automatico (pagina 2/4).........cccccceveenen. 128
Figura 107 - Norma de trabalho procedimento de fabrico automatico (pagina 3/4)........ccccceeveenen. 129
Figura 108 - Norma de trabalho procedimento de fabrico automatico (pagina 4/4).........cccccceoveennee. 130
Figura 109 - Norma de trabalho procedimento de fabrico manual (pagina 1/4)........cccccevvveiineennen. 131
Figura 110 - Norma de trabalho procedimento de fabrico manual (pagina 2/4) ........ccccccoovveeineennen. 132
Figura 111 - Norma de trabalho procedimento de fabrico manual (pagina 3/4).......ccccceevveeineennnen. 133
Figura 112 - Norma de trabalho procedimento de fabrico manual (pagina 4/4) ........ccccccoovveeineennnen. 134

Figura 113 - Analise inicial dos setups, identificacdo das tarefas a realizar durante um setup, e o respetivo
tempo de realizacao (PAZINA 1/2)..c.uiii it 135
Figura 114 - Analise inicial dos setups, identificacdo das tarefas a realizar durante um setup, e o respetivo
tempo de realizacao (PAZINA 2/2) ..c.ueei ettt et et 136
Figura 115 - Norma de trabalho Setup Marca/Embalagem/Produto Intermédio apds aplicacdo da
ferramenta SMED (DAZINA 1/2) ..oiiiiiii ettt 137
Figura 116 - Norma de trabalho Setup Marca/Embalagem/Produto Intermédio apds aplicacdo da
ferramenta SMED (DAZINA 2/2) ..oeoiviee ettt 138
Figura 117 - Norma de trabalho Setup Produto Intermédio com lavagem apds aplicacao da ferramenta
SIMED (PAZING 1/2) ettt ettt et et e e st e s 139
Figura 118 - Norma de trabalho Setup Produto Intermédio com lavagem apds aplicacao da ferramenta
SIMED (DAZING 2/ 2) ettt ettt ettt e e st e st et e e et neenes 140

Figura 119 - Lista de tarefas a realizar pelo aprovisionador ...........ccccocvueeiiiiiiie e, 141

Xiv



Figura 120 - Norma de trabalho procedimento de purgas nas maquinas de enchimento (pagina 1/3)

...................................................................................................................................................... 144
Figura 123 - Norma de trabalho funcionamento painel tanques fiXoS ........cccccovveviiiiiiiiciieccceceee, 145
Figura 124 - Norma de trabalho procedimento lavagem tanques fixos (pagina 1/4)........cccccoeveenen. 146
Figura 125 - Norma de trabalho procedimento lavagem tanques fixos (pagina 2/4) ........cccccccoveenee. 147
Figura 126 - Norma de trabalho procedimento lavagem tanques fixos (pagina 3/4)........cccccoeveennn. 148
Figura 127 - Norma de trabalho procedimento lavagem tanques fixos (pagina 4/4) ........cccccceoveenee. 149

XV



INDICE DE TABELAS

Tabela 1 - Resumo dos valores OEE...........ooiiiiiiiii e 41
Tabela 2 - Tempos de setup médios das maquinas de enchimento...........ccccvvevveiiiee e, 43
Tabela 3 - Tempo despendido em paragens nao programadas pelas maquinas de enchimento.......... 45
Tabela 4 — Média do espaco ocupado pelas matérias primas €m M2.......ccoccvevvvvieeeviieee e 48
Tabela 5 - Sintese de problemas identificados..........coouiiiiiiiiiiiii e 49
TADEIA 6 - BWZ2H ... bbbttt bbb 50
Tabela 7 - Tempos totais setups €M MINUIOS ......cooiiiiiiiiiie e 66
Tabela 8 - Tempos totais setup apis SMED ........cooiiiiiiiii e 70
Tabela 9 - ReSUMO aNh0S EM SEIUPS.....coiuiiiiiiee ettt ettt 76
Tabela 10 - Numero de setups efetuados em cada maquina durante o projeto ........coceevveeveieiinenne, 77
Tabela 11 - Calculo litros ganhos por dia com reducdo dos tempos Setup........cccvveeviiiiiieeiiec e, 77
Tabela 12 - Resumo tempo despendido em paragens durante 0 projeto ........cccceeveeiiieiiiieeviieceiineenne, 78
Tabela 13 - Litros por dia ganhos com a eliminac@o de Paragens ......ccccccveeeiieeviieeeciieecirie e 78
Tabela 14 - Calculo do total de litros ganhos por dia ........ccccccieiiiiiiiiiii e 79
Tabela 15 - Evolucéo dos valores de OEE nas maquinas de enchimento.........ccccccovviiiiiiiiiicinecane, 79
Tabela 16 - Litros cheios durante o teste do aprovisionador............cccveiiiiiiiie e 80
Tabela 17 - Valores do OEE no dia de tesSte.........oiiiiiiiiiiie e 81

XVi



LISTA DE ABREVIATURAS, SIGLAS E ACRONIMOS

CIN - Corporacao Industrial do Norte, S.A.
IBC - Industrial Bulk Container

JIT = Just In Time

KPI — Key Performance Indicator

KPI — Key Performance Indicator

MEO1 - Maquina de enchimento 01
MEO7 - Maquina de enchimento 07
ME19 - Maquina de enchimento 19
ME26 - Maquina de enchimento 26
ME31 - Maquina de enchimento 31
OE - Ordem de enchimento

OEE - Overall Equipment Effectiveness
OF - Ordem de fabrico

PDCA - Plan Do Check Act

PDT - Portable Data Terminal

SMED - Single Minute Exchange of Die
TPS - Toyota Production System

TT - Transport Task

WIP — Work in Process

XVii



1 INTRODUCAO

No presente capitulo é realizado um breve enquadramento ao tema do projeto, a exposicdo dos objetivos

principais, da metodologia de investigacao aplicada e por fim, da estrutura da dissertacao.

1.1 Enquadramento

Com mercados mais exigentes e com necessidades em constante mudanca torna-se imperativo, que as
empresas se apresentem produtivas, com qualidade e resposta rapida ao mercado, de forma a
manterem-se competitivas.

Desta forma, cada vez mais as organizacdes recorrem a abordagens como Lean Manuiacturing com o
intuito de inovar, otimizar a utilizacdo dos seus recursos e melhorar 0s processos atuais.

De acordo com Liker & Morgan (2006), é praticamente um dado adquirido que uma organizacao

necessita de alguma forma de Lean para ser competitiva no mundo atual.

A filosofia Lean manutacturing tem origem no Japao, no século 20 apés a Segunda Guerra Mundial,
através do 7oyota Production System (TPS) (Ohno, 1988). O TPS é sustentado por dois pilares, a
producdo Just-in-Time (JIT) que significa produzir apenas o necessario na quantidade certa e na altura

certa, e a Autonomacao que consiste na prevencao auténoma de defeitos (Chiarini et al., 2018).

O objetivo principal do TPS é a reducdo de custos através da eliminacdo completa de desperdicios
(Dahlgaard & Dahlgaard-Park, 2006; Monden, 1998). A eliminacdo completa de desperdicios associados
aos processos, pode ser atingida através da aplicacao de um conjunto de ferramentas, apresentado pelo

Lean Manufacturing (Karam et al., 2018).

O projeto desenvolveu-se na CIN - Corporacdo Industrial do Norte, que de forma a tornar-se cada vez
mais competitiva, decidiu apostar num projeto de melhoria continua através da implementacao de
metodologias Lean na nave principal (C1) da unidade fabril da Maia. Devido aos excelentes resultados
obtidos, o projeto foi expandido para a Novaqua (C2), nave onde este projeto se focou. Assim, esta
dissertacdo surge no ambito da continuidade da aposta da Corporacdo Industrial do Norte na producéo

Lean e na melhoria continua.

O projeto incidiu sobre os processos da Novaqua, na identificacdo e analise de oportunidades de melhoria

e na formulacdo de possiveis solucdes para os problemas encontrados.



1.2 Objetivos

O objetivo principal da presente dissertacdo consiste no aumento da produtividade de uma linha de

producao de tintas de base aquosa, através da aplicacao de metodologias Learn.
Desta forma, para atingir o objetivo principal foram definidos objetivos especificos:

e Controlo da performance das maquinas de enchimento, através da aplicacdo da ferramenta

Overall Equipment Effectiveness (OEE);

e Reducdo dos tempos de Sefup das maquinas de enchimento automatico, através da aplicacao

da ferramenta Single Minute Exchange of Die (SMED);

e Obter melhorias nos valores de OEE, atingir um valor de 55% na ME26 e ME31 e um valor de

45% na ME19;
e Organizacao dos postos de trabalho nas pesagens de matérias primas sélidas;
e Organizacado dos postos de trabalho nas pesagens de matérias primas liquidas;
e Normalizacao do trabalho nas pesagens de matérias primas;

e Organizacao e normalizacédo do sistema de armazenamento de matérias primas pesadas.

1.3 Metodologia de Investigacao

De forma a iniciar um projeto de investigacdo é necessario definir de forma apropriada a abordagem e

métodos mais adequados a investigacao.

Esta investigacdo consiste na identificacdo e resolucdo de problemas identificados numa linha de
producdo da organizacao referida anteriormente. Dado que se trata de uma situacao real, em que o foco
principal é a resolucdo de um problema concreto, a estratégia de investigacao utilizada sera a Action

Research, considerando que é a mais adequada para promover mudancas no setor pretendido.

Action Research consiste em “/earning by doing”, o investigador identifica o problema, aplica as
propostas para o resolver, verifica os resultados da solucdo propostas e se 0s mesmos nao se revelarem
os pretendidos, voltar a repetir o processo (O'Brien, 1998). O processo de Action Research consiste na
repeticao do ciclo-diagnostico, planeamento das acdes, implementacdo das acdes e avaliacao dos

resultados (Saunders, Lewis, & Thornhill, 2016).



1.4 Estrutura da Dissertacao

A presente dissertacdo esta dividida em sete capitulos. No primeiro capitulo é realizado um
enquadramento do tema, sao apresentados os objetivos do projeto, € descrita a metodologia de
investigacao aplicada ao longo do projeto e por fim é apresentada a estrutura da dissertacdo. No segundo
capitulo é apresentada a revisao bibliografica dos temas e conceitos que sustentaram o projeto. De
seguida, no terceiro capitulo, é realizada uma breve apresentacao da empresa onde o projeto se
desenrolou, do processo produtivo e por fim, mais detalhadamente, a descricao da Novaqua e dos seus
processos. No quarto capitulo, é descrito o estado dos processos aquando do inicio do projeto, atravées
da analise e diagnostico do processo produtivo, sao ainda apresentados os principais problemas
encontrados. No capitulo seguinte, o quinto, estao expostas as propostas de melhorias desenvolvidas e
implementadas para resolver os problemas encontrados no capitulo anterior. Seguidamente, no sexto
capitulo, sao apresentados os resultados da implementacao das propostas de melhoria descritas no
capitulo anterior. Por fim, no sétimo capitulo, sdo apresentadas as principais conclusdes sobre o trabalho

desenvolvido, expondo ainda algumas sugestoes para trabalho futuro.



2 FUNDAMENTACAO TEORICA

Neste capitulo é realizada uma revisao bibliografica do tema da presente dissertacdo, Lean
Manufacturing. Inicialmente é apresentada uma pequena introducao ao conceito de Lean Manufacturing.
De seguida é realizado o enquadramento histérico da metodologia. E apresentado o 7oyota Production

System (TPS), e as bases e conceitos do sistema implementado no Japao.

Apresentam-se ainda os principios da metodologia Zean e os sete tipos de desperdicios existentes num

sistema produtivo. Por fim, é feita a reviséo de literatura de algumas ferramentas Lean.

2.1 Lean manufacturing

Com mercados mais exigentes e com necessidades em constante mudanca, torna-se imperativo que as
empresas apresentem flexibilidade de forma a manterem-se competitivas. Desta forma, cada vez mais
as organizacdes sentem a necessidade de recorrer a metodologias como Lean Manufacturing com o

intuito de inovar, racionalizar a utilizacao dos seus recursos e melhorar os processos atuais.

De acordo com Womack et al. (1990) o objetivo principal da producdo /ean é visar a perfeicao, através
da reducéo continua de custos, eliminando os defeitos e stocks (“zero defects and zero inventories”) e

possuir uma variedade de produtos infinita.
A producao /eantem a sua origem no sistema de producao da Toyota, o 7oyota Production System (TPS).

“Lean production is lean because it uses less everything ...” - ( Womack et al., 1990).

2.1.1 Enquadramento historico

A filosofia Lean manutacturing tem origem no Japao, no século 20 apés a Segunda Guerra Mundial,
através do 7oyota Production Systerm (TPS). A economia oriental encontrava-se em depressao apos o fim
da Segunda Guerra e a Toyota decidiu estudar os métodos aplicados pelos norte americanos, que

continuavam a obter grandes resultados.

Na época, apos Henry Ford revolucionar a industria automovel com a implementacéo do sistema de
producdo em massa, a Ford Motor Company apresentava excelentes resultados. A producdo em massa
consistia na producao de grandes quantidades, direcionando a producado para produtos padrao com a
implementacao de linhas de producéo, em que os postos de trabalho se encontravam organizados pela

ordem exata das operacoes a realizar.



Apos varias visitas a uma fabrica da Ford Mofor Company e a analise da producao em massa norte
americana, Taiichi Ohno e Eiji Toyoda concluem que o sistema produtivo era pouco flexivel e ndo se
adequava ao mercado oriental, tendo em conta que a 7oyofa necessitava oferecer uma grande
diversidade de produtos, considerando ainda que, a imitacdo do sistema de producao em massa seria
perigosa para a 7oyofa, uma vez que a mesma gera uma enorme quantidade de desperdicios (Ohno,
1988). Assim, Taiichi Ohno desenvolve o TPS, que se tornaria na base para Lean Manufacturing em

todo o Mundo ( Womack et al., 1990).

A designacao Lean surge apenas em 1990, com o langamento do livro “The Machine That Changed the
World” (Womack et al., 1990), que acabaria por difundir mundialmente o TPS e a sua filosofia. A filosofia
do TPS foi evoluindo até aos dias de hoje, e é atualmente reconhecida mundialmente como Lean

Manufacturing.

2.1.2 Toyota Production System

Devido as dificuldades que a empresa encontrou no século 20, a 7oyofa deparou-se com a
obrigatoriedade de se reinventar, e inovar o seu sistema produtivo. Como resposta 7aiichi Ofino

desenvolve o TPS.

De acordo com Monden (1998) e Ohno (1988), o objetivo principal do TPS é eliminacdo absoluta de

desperdicio e o sistema ¢é sustentado por dois pilares, a producdo Justin-Time, e Jidoka (Autonomacao).

Justin-Time (JIT) consiste em produzir apenas o necessario, na quantidade certa e na altura certa,

enquanto que Jidoka consiste no controlo auténomo de defeitos (Chiarini et al., 2018).

Taiichi Ohno decide resumir e documentar as ideias e principios inerentes ao TPS e apresenta 0s mesmos
através de uma casa, apelidada de “Casa TPS”, como ¢ possivel ver na Figura 1. A escolha de uma casa
para a representacao das ideias do TPS justifica-se com o facto de uma casa ser um sistema estruturado,

gue so ¢ forte se os pilares, as bases e o telhado da casa forem todos fortes.
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Figura 1 — Casa TPS
Fonte: (J. Liker, 2004)]

No telhado da casa estao representados os objetivos do TPS. Os dois pilares da casa, que sustentam o

telhado sao, Justin-Time e Jidoka (Autonomacado). No centro estdo representados outros conceitos

englobados no TPS, tal como a producéo nivelada, a gestao visual, poke-yokes, entre outros.

2.1.3  Principios Lean

De acordo com (Womack & Jones, 1997), as bases de Lean estdo assentes sobre cinco principios base.

Estes principios podem ser considerados como 0s passos a seguir para iniciar uma producao Lear.

L.

Valor (Value) — O ponto crucial para iniciar Lean Thinking é a definicao de valor. O valor de um
produto apenas pode ser definido pelo cliente final, sendo crucial identificar de forma precisa as
necessidades e expectativas dos clientes relativamente ao produto.

A producao de um produto sem valor para um cliente é desperdicio.

Identificar a cadeia de valor — O passo seguinte consiste na definicdo e analise da cadeia de
valor de cada produto. A cadeia de valor é o conjunto de acdes necessarias para a producao de
um produto, desde a producdo das matérias primas até a entrega do produto final.

A analise da cadeia de valor permite identificar trés tipos de atividades: as que criam valor para
o cliente, as que nao criam valor mas sdo inevitaveis, e as que nao criam valor. Assim, através
da analise da cadeia de valor é possivel expor grandes quantidades de desperdicios.

Fluxo — Apos definicdo de valor e da identificacdo da cadeia valor, é necessario criar um fluxo
continuo de processos. Todas as atividades da cadeia de valor devem estar alinhadas, de forma
a nao existirem desperdicios, tais como movimentacdes desnecessarias ou filas de espera.



4. Producao Puxada - A producéo puxada (Pull production) consiste em produzir apenas o que o0
mercado necessita, ou seja, os produtos apenas sao produzidos quando o cliente pede. Desta
forma, sao evitadas elevadas quantidades de sfock.

5. Perfeicao — O ultimo principio e passo final consiste na procura pela perfeicao. Adotando a
filosofia Aaizen (melhoria continua) a empresa deve orientar os esforcos na procura pela
transparéncia dos processos e de todo o sistema. A perfeicao é atingida com a eliminacao total
de desperdicios.

2.1.4 Muda (Desperdicios)

O objetivo principal da producédo Lean é a identificacdo e eliminacao de desperdicios. Assim torna-se
necessario definir o conceito de desperdicio. Muda, a designacdo dada pelos Japoneses a desperdicio,

consiste em qualquer atividade num processo que nao acrescente valor ao cliente (Melton, 2005).
Ohno (1988) identifica sete tipos de desperdicios:

e Sobreproducao - De acordo com Dailey (2003), consiste em produzir mais do que € preciso,

mais rapido ou mais cedo do que o necessario.

e Espera - Consiste nos periodos de inatividade numa fase do processo, devido a espera de
materiais, equipamento, pessoas, entre outros ou simplesmente porque o processo anterior

ainda nao esta concluido. Uma espera pode ser originada por uma grande variedade de fatores.

e Transporte - Deslocacao de materiais. Muitas vezes resultante de ma disposicao dos postos

de trabalho.

e Sobreprocessamento - Realizacao de tarefas que ndo acrescentam valor ao produto, como
retrabalho devido a ma realizacao dos processos, reparacoes, inspecoes, entre outros. Este
desperdicio estd normalmente associado a falta de normalizacdo dos processos e falta de

formacao dos operadores.

e Inventario - Armazenamento de produtos intermédios ou acabados, matérias primas ou de
qualquer material. Este desperdicio apresenta como consequéncias o empate de capital

financeiro, a ocupacéo de espaco fisico na fabrica, risco de deterioracdo, entre outros.

e Movimentacao - Deslocacao e movimentos de operarios que nao acrescenta valor ao produto,
como deslocacdo para procura de uma matéria prima ou de uma ferramenta. Este desperdicio
esta normalmente relacionado com a falta de organizacao dos postos de trabalho e com a ma

disposicao dos mesmos.



o Defeitos - Qualquer nao conformidade encontrada num produto. Este desperdicio origina

retrabalho para correcdo do produto, ou até mesmo a eliminacdo completa de um produto.

Mais tarde, Liker (2004) identificaria um oitavo desperdicio, 0 nao aproveitamento do potencial humano,

realcando assim a importancia do envolvimento de todos os colaboradores na producao Lean.

Para além dos muda identificados por Ohno (1988), s@o considerados mais dois tipos de problemas, o

Mura e o Muri.
Mura significa inconsisténcia, e refere-se a variacao, flutuacdo ou irregularidade da producao.
Muri refere-se ao excesso e sobrecargas dos processos.

O Muda, Muri, e Mura, estao diretamente relacionados, e por este motivo sdo considerados um sistema,

apelidado de trés M's.

2.2 Ferramentas Lean

Lean manufacturing apresenta um conjunto de ferramentas que permitem reduzir os desperdicios
associados aos processos, de forma a aumentar o valor dos produtos (Karam et al., 2018). Nesta seccéo
sdo apresentadas algumas das ferramentas e técnicas Lean, nomeadamente: SMED, OEE, Kaizen,

Gestdo visual, 5S, Standard Work e Analise ABC.

2.2.1 Overal Equipment Effectiveness (OEE)

Primeiro apresentado por Seiichi Nakajima, o OEE é um indicador da eficiéncia de um equipamento.
Esta ferramenta permite, através da sua analise continua, identificar as principais condicionantes do

rendimento dos equipamentos e elimina-las. O OEE ¢ considerado um Aey Performance Indicator (KPI).
O OEE conjuga trés indices, Disponibilidade, Performance e Qualidade.

A Disponibilidade relaciona o tempo total disponivel para a maquina operar com o tempo em que a
maquina efetivamente operou. Assim, a disponibilidade compara o tempo programado de funcionamento
da maquina, com o tempo de funcionamento efetivo, contabilizando as paragens nao programadas, como

avarias ou sefups, nao contabilizando as paragens programadas como almocos, lanches ou reunides.

A Disponibilidade é calculada de acordo com a equacao (1)

Tempo de funcionamento (1)

Disponibilidade =

Tempo de abertura



A Performance relaciona a capacidade produtiva real de um equipamento com a capacidade teorica. A

Performance permite avaliar o ritmo de producdo do equipamento.

A Performance é calculada de acordo com a equacao (2)

Tempo de Ciclo Ideal xXPecas produzidas

Performance =

(2)

Tempo de funcionamento

A Qualidade relaciona a quantidade de produtos ndo conforme produzidos com a quantidade total de

produtos produzidos.

A qualidade pode ser calculada de acordo com a equacéo (3)

Pecas conformes

Qualidade =

(3)

Pecas produzidas

Na Figura 2 pode-se ver representado os diferentes tempos utilizados no calculo dos indices do OEE

Tempodo Turno

Paragens

Tempode abertura Brogramade

i Pausas, manutencgdes
cMpo ac ONamento  ,rogramada programadas

Perdas de Avarias, setups

velocidade

Tempo liquido de Funcionamento

Desgaste do equipamento,
ineficiéncia do operador

Defeitos

Figura 2 - Processo de calculo dos indices do OFE

Por fim Nakajima (1989) define o OEE como a multiplicacdo dos trés indices previamente descritos,

como se pode ver representado na equacao (4)
OEE = Disponibilidade X Performance X Qualidade (4)

De acordo com Nakajima (1989), um Overall equipment effectiveness de exceléncia necessita de ter um
valor minimo de 85%, considerando que a disponibilidade deve ser acima de 90%, a performance superior

a 95% e a qualidade maior que 99%.



2.2.2 Kaizen

A metodologia Aaizen foi criada por Masaaki Imai no Japao. Kaizen é uma expressao japonesa, que de
acordo com Imai (1986) significa a melhoria gradual e sem fim, tendo sido denominada como melhoria
continua. Imai (1986) afirma que esta metodologia foi a chave para o sucesso da economia japonesa “/f
s Kaizen, that is the simple truth behind Japan’s economic miracle and the real reason Japanese have

become the masters of flexible manuftacturing technology'.

A filosofia Kaizen procura melhorar continuamente os processos sem ser necessario recorrer a grandes

investimentos, envolvendo todos os colaboradores, criando um ambiente de cooperacdo (Ortiz, 2006).

Imai (1986) afirma que o conceito Aaizen abrange uma grande quantidade de ferramentas e técnicas

Lean, apresentando-0 como um conceito guarda chuva, como & possivel ver representado na Figura 3.

KA|ZEN

* Customer origntation * Kamban

* TOC (rotal quakty contral) * Quakty improvement

* Robolcs * Just-in-lime

* QC circles * Zero defects

¢ Suggestion sysiem ¢ Small-group activites

* Automation * Cooparatwve labor-

* Discipline in the workplace management relations

< TPM * Productivity improvemeant
(*otal proguctve mainienance) ' New-product development

-

Figura 3 - Guarda chuva Kaizen

Fonte: (Imai, 1986)

Imai (1986) refere ainda a necessidade de seguir constantemente o ciclo PDCA (Plan Do Check Act),

apresentado na Figura 4.
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(Mmanagement)
Action Do
(management) [workes)
\ Check /
{INSDeCIO )

Figura 4 - Ciclo PDCA
Fonte: (Imai, 1986)

O ciclo PDCA é uma série de tarefas, de forma a atingir melhorias. Tal como o0 nome indica, o ciclo

consiste em 4 passos, Plan, Do, Check, Act. Imai (1986) explica 0s passos como:

1. Plan - Estudo da situacdo atual e recolha de dados. De seguida é formulado o plano para

melhoria
2. Do - 0 plano formulado é colocado em pratica.

3. Check - Apos a implementacao do plano, devem ser analisados os resultados de forma a

verificar se foram atingidos os objetivos.
4. Act - Devem ser realizadas as correcdes necessarias apos a analise dos resultados.
O ciclo PDCA deve ser, tal como o nome refere, uma atividade realizada ciclicamente na procura
constante pela melhoria.
2.2.3 Gestao visual

Esta ferramenta consiste num conjunto de técnicas que, de acordo com Maclnnes (2002), permitem
identificar desperdicios de forma a elimina-los e a prevenir o seu ressurgimento, dar conhecimento aos
colaboradores dos sfandards dos processos e assim, aumentar a eficiéncia através da organizacédo. A

ferramenta de gestao visual esta diretamente relacionada com os 5S.

Gestao visual consiste em tornar disponivel e facil de aceder, de forma visual, a informacao sobre as
atividades fundamentais da producéo. Esta informacao deve estar disponivel de uma forma regular e

coerente e ainda disponivel sempre na altura necessaria, de acordo com Dailey (2003).
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Dailey (2003) apresenta como beneficios da aplicacdo da ferramenta:
e Sinais visuais claros e limpos sobre o estado da producao;
e Melhoria da comunicacao entre departamentos e turnos;
e Resposta mais rapida a anormalidades;
e Aumento da consciencializacdo de desperdicios e lixo;
e Mudanca cultural;
e Aumento da pressao para melhoria continua.

Na Figura 5 podemos ver representado um exemplo de uma ferramenta de gestdo visual, um Andon,

que utiliza sinais luminosos para sinalizar que existe algum problema ou defeito na linha.

Figura 5 - Exemplo de um Andon

224 58

A metodologia 5S surge no Japdo em 1960 com Sakichi Toyoda (Ohno, 1988). A ferramenta permite
criar um ambiente positivo e até mesmo aumentar a produtividade, através da organizacéo e limpeza
dos postos de trabalho. A ferramenta consiste em cinco passos denominados por Seiri, Sefton, Seiso,

Seiketsu, Shitsuke, dando assim origem a sua designacao de 5S.
Hirano (1990) descreve os cinco passos como:

1. Separar (Seiri) — Separacdo do que é necessario e para manter no posto, do que nao é necessario

e entdo descartavel.
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2. Arrumar (Seiton) — Organizar o que é necessario de forma a facilitar que qualquer pessoa possa
encontrar o que necessita e a utilize. Consiste assim em criar um lugar para tudo, e ter tudo no

lugar.
3. Limpeza (Seiso) — Limpar, inspecionar e manter tudo em ordem.

4. Normalizar (Seiketsu) — Forma de manter os 3 passos anteriores. Normalizacdo dos conceitos e

processos anteriores recorrendo a padrdes visuais.

5. Disciplina (Shitsuke) = Cumprir sempre os 4 primeiros passos. Através da disciplina e

fiscalizacdo garantir que os colaboradores cumprem o0s processos estabelecidos.

Hirano (1990) ainda apresenta os cinco passos como um ciclo, como é possivel ver representado

na Figura 6.

Figura 6 - Ciclo dos 58
Fonte: (Hirano, 1995)

Willis (2016) apresenta como beneficios da implementagédo dos 5S:

Aumento da seguranca e da moral dos colaboradores;

e Reducdo dos tempos de procuras de materiais ou ferramentas;
e Melhora a utilizacdo do espaco;

e Aumento da qualidade e reducéo de erros;

e Aumento da cultura no trabalho.

2.2.5 Standard Work
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Standard work é a pratica de estabelecer, seguir e melhorar standards (Productivity Press Development
Team, 2002). A ferramenta consiste num conjunto de documentos que contém os procedimentos de

trabalho, que estabelecem os procedimento corretos para cada processo e para cada trabalhador.

A normalizacao é considerada uma das bases para a cultura de melhoria continua numa empresa (Liker,

2006).
Monden (1998) e Ohno (1988) afirmam que o trabalho normalizado deve englobar trés elementos:
e Tempo de ciclo - Tempo para a producéo de um produto, de forma a responder a procura;

e Sequéncia sfandard work — Ordem pela qual as tarefas devem ser realizadas. Sequéncia de

tarefas mais rapida e segura para a realizacao de um processo;

e Standard WIP - Quantidade minima de stock de forma a garantir um fluxo continuo nos

processos.
De acordo com (Imai, 2012), os standards representam:
1. Aforma mais rapida, mais facil, e mais segura de realizar um trabalho;
2. A melhor forma de preservar o conhecimento e experiéncia dos colaboradores;
3. Permitem medicdes de performances dos operadores;
4. Reduzem a variabilidade, realcando as causas-efeitos;
5. Servem de base para manutencédo e melhoria.

A aplicacdo da ferramenta pode trazer como beneficios a definicao de pontos de referéncia como base
da melhoria continua, controlo dos processos, reducao da variabilidade, melhoria na qualidade e

flexibilidade dos processo e maior visibilidade para defeitos ou nao conformidades Emiliani (2008).

2.2.6  Single Minute Exchange of Die (SMED)

A metodologia Single-Minute-Exchange of Die (SMED) é um conjunto de ferramentas e fundamentos que
procuram reduzir o tempo de sefup de um equipamento para menos de 10 minutos, que podem ser
aplicados a qualquer maquina em qualquer fabrica (Shingo, 1985). Um sefup inicia-se no momento em
que é produzido o ultimo produto conforme da producédo atual até ao momento em que é produzido o
primeiro produto conforme apds as alteracdes, e consiste em todas as operacdes realizadas neste

intervalo de tempo, de forma a preparar a maquina.
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A metodologia SMED demorou 19 anos a ser desenvolvida, tendo-se iniciado com uma visita a fabrica

da Mazda em Toquio em 1950, onde o engenheiro Shigeo Shingo identificou pela primeira vez a

existéncia de dois tipos de operacdes durante um sefup. Em 1969 com a visita a fabrica da Toyota, com

0 intuito de reduzir o tempo de setup de uma maquina, Shigeo Shingo idealiza a metodologia (Shingo,

1985).

(Shingo, 1985) divide as operacoes realizadas num sefup em dois tipos, internas ou externas:

Operacodes Internas — Séo todas as atividades que apenas podem ser realizadas quando o

equipamento se encontra parado;

Operacdes Externas — Todas as atividades que sao possiveis realizar enquanto o equipamento

se encontra em funcionamento.

A distincao destes dois tipos de tarefas sdo a base da metodologia SMED e consequente reducéo dos

tempos de sefup.

Shingo (1985) apresenta quatro fases para a implementacdo da ferramenta SMED e descreve-as como:

Fase preliminar — Nesta fase as tarefas encontram-se desorganizadas e as maquinas paradas
durante longos periodos de tempo. Assim nesta fase, deve ser realizada uma analise detalhada
ao processo, identificando todas as tarefas a realizar, o tempo despendido na realizacdo das
mesmas e as deslocacdes realizadas durante a mudanca. Existem varias técnicas para realizar
este passo, sendo que Shingo (1985) afirma que 0 método mais eficiente para analisar as tarefas
passa pelo acompanhamento e filmagem do processo de mudanca de uma maquina. E ainda
aconselhavel partilhar a filmagem com os colaboradores que realizaram a mudanca de forma a
avaliarem a mesma, uma vez que os mesmos podem retirar conclusées positivas sobre o

processo.

Separacao de tarefas —Dada por terminada a analise do processo e de serem identificadas todas
as tarefas a realizar durante uma mudanca, devem ser categorizadas de acordo com o tipo de
operacao (Interna ou Externa). De seguida, as tarefas externas devem ser separadas e
organizadas, de forma a serem realizadas no inicio ou no fim do sefup. Shingo (1985) afirma
gue este passo é o mais importante, possuindo um maior impacto na reducao dos tempos de

setup.

Conversao de tarefas internas em externas — Apos a distincao das tarefas, o préximo passo

consiste na transformacédo de tarefas internas em tarefas externas. As tarefas devem ser
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analisadas de forma a encontrar uma maneira da tarefa ser convertida em externa, e

consequentemente realizada com a maquina em funcionamento.

e Melhoria de todos os procedimentos - Nem sempre é possivel converter tarefas internas em
externas, assim torna-se essencial simplificar todas as tarefas envolvidas num sefup. Esta
simplificacdo pode ser obtida através da utilizacao de fixadores rapidos, eliminacao de ajustes,

automacao, entre outros.

Shingo (1985) identifica ainda varios beneficios provenientes da implementacao da metodologia
SMED, tais como a reducao do /ead fime, resposta mais rapida a flutuagdes na procura, reducao de

custos, entre outros.

2.2.7 Analise ABC

A analise ABC é uma ferramenta, que permite diferenciar os artigos de uma empresa, de acordo com a

sua importancia para a mesma.

A analise ABC consiste numa ferramenta de classificacdo de artigos, de acordo com o critério
selecionado, permitindo a diferenciacao e adocao de diferentes formas de gestdo de cada tipo de artigo.
Esta ferramenta baseia-se na lei de Pareto, ou seja, cerca de 20% dos artigos corresponde a 80% do

valor total, os restantes 80% dos artigos correspondem a apenas 20% do valor total.
A classificacao ABC permite dividir em trés classes:

e A - Apenas se encontram os artigos que correspondem de 75 a 80% do valor total, representando

apenas 15 a 20% dos artigos;

e B - Os artigos que correspondem de 10 a 15% do valor total, representando 20 a 25% dos

artigos;

e ( - Os artigos que apenas correspondem de 5 a 10% do valor total, representando 60 a 65%

dos artigos.

Desta forma, os artigos mais relevantes, pertencentes a classe A, deverao receber um tratamento

diferente dos restantes artigos.
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3 APRESENTACAO DA EMPRESA

Neste capitulo é realizada a apresentacdo da empresa na qual o projeto foi desenvolvido, a Corporacao
Industrial do norte (CIN). Inicialmente é apresentada uma breve descricao da histéria da CIN, seguindo-
se uma descricao do processo produtivo geral da unidade industrial da Maia, e finalizando com uma

descricao mais detalhada do processo produtivo da nave industrial Novaqua, onde decorreu o projeto.

3.1 Historia da Corporacao Industrial do Norte

Reconhecida internacionalmente, a CIN figura entre os maiores da Europa e do Mundo no seu sector. O
grupo CIN foi fundado em 1917 com a designacao Companhia Industrial do Norte, SARL mas em 1926
a empresa altera a sua estrutura e muda o seu nome para Corporacao Industrial do Norte, Lda. A CIN
dedica-se exclusivamente a producéo e comercializacao de tintas, vernizes e produtos afins. Atualmente

a CIN atua em trés principais segmentos de mercado, construcao civil, protecao anticorrosiva e industria.

e Construcao civil — Tintas e vernizes utilizados na construcao civil, possuindo 0 maior peso de

vendas;

e Protecao anticorrosiva — Tintas e vernizes de alto desempenho para protecdo de estruturas

metalicas ou de betao expostas a condicbes agressivas;
e Industria - Tintas e vernizes liquidos ou em po para aplicacdo em instalacoes industriais.

O grupo CIN conta com um total de mais de 1400 colaboradores, 125 lojas distribuidas por todo o
territorio nacional, Espanha, Angola, Mocambique e Franca, 10 fabricas e 7 centros de Investigacdo e

Desenvolvimento.

A CIN esta sediada na Maia onde possui a unidade industrial com maior volume de producao de todo o
grupo, a unidade industrial da Maia. O projeto foi desenvolvido nesta mesma unidade, na nave industrial

Novaqua.

3.2 Unidade industrial da Maia

A unidade industrial da Maia dedica-se exclusivamente a producao de tintas liquidas e vernizes. A fabrica
esta dividida em varios setores, denominados por naves fabris, separando a producdo dos varios tipos

de produtos. Na Figura 7 encontra-se representado o /gyout da fabrica, com a distincao de cada setor.

17



Figura 7 - Layout da unidade fabril da maia
Fonte: (Antas, 2020)

CO- Armazém de matéria primas;

C1- Nave central: Fabrico de produtos gerais para todas as marcas do grupo;

C2- Novaqua: Fabrico de tintas de base aquosa;

C3- Brancos: Fabrico de produtos semelhantes aos produzidos em C1 mas em lotes maiores;
C4- Vernizes: Fabrico de vernizes;

C5- Solventes: Fabrico de diluentes;

C6- Massas: Fabrico de massas;

3.3 Processo Produtivo

Na Corporacao Industrial do Norte o tipo de producao varia entre a producdo por encomenda (Make-to-

order) e a producdo para armazenamento, das lojas e do centro de distribuicdo, (Make-to-stock).

Apds a analise das necessidades e das encomendas é realizado o planeamento da producao, do qual
surgem dois documentos, que sinalizam as duas fases da producao de tinta, a Ordem de Fabrico (OF) e
a Ordem de Enchimento (OE). A ordem de fabrico contém toda a informacao necessaria para os
procedimentos de fabrico da tinta, contendo todas as matérias necessarias ao fabrico, tal como as etapas

a seguir, sendo que apds o lancamento da OF a mesma é encaminhada para a fabrica de forma a
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comecar o processo produtivo do produto em questdo. A ordem de enchimento contém a informacao
necessaria para os procedimentos de enchimento da tinta, contendo o codigo do produto, o tipo de
embalagem e lata, e ainda etapas complementares em certos tipos de produtos. Uma OF pode ter
associada a si varias OEs, uma vez que o mesmo tipo de produto pode ser embalado em diferentes

marcas ou mesmo tamanhos do mesmo tipo de embalagem.

Como foi referido anteriormente, as duas etapas principais da producdo de tinta sdo o fabrico e o

enchimento, sendo estas constituidas por varias etapas.

O processo comeca na pesagem de matérias primas, tanto liquidas como solidas, onde as matérias
primas sao preparadas e pesadas, de acordo com a ordem de fabrico, de forma a serem inseridas no
dispersor. As matérias primas mais utilizadas e em grandes quantidades encontram-se acondicionadas
em silos junto a fabrica onde sado automaticamente pesadas e adicionadas, através de tubagens, ao
dispersor de acordo com a programacao da respetiva ordem de fabrico, o resto das matérias primas sao

pesadas e adicionadas ao dispersor manualmente.

De seguida inicia-se a mistura e dispersao, a medida que as matérias primas vao sendo adicionadas, de
acordo com a formulacao tedrica. Terminada a dispersao, é necessario proceder a moagem. De forma
a terminar o fabrico, o produto é vazado para tanques fixos, onde é armazenado até ao seu enchimento.

Ainda nos tanques fixos alguns produtos necessitam de ser sujeitos a um passo extra, o acabamento.

Terminado o fabrico, é retirada uma amostra do produto e enviado para o controlo de qualidade, de

forma a garantir a fiabilidade e qualidade do produto.

Apos a aprovacao do controlo de qualidade e do lancamento da OE, inicia-se o enchimento do produto
nas embalagens respetivas. Durante o enchimento o produto é filtrado de forma a retirar detritos que
possam restar do fabrico. E novamente retirada uma amostra do produto e enviada para o laboratrio
de controlo de qualidade de forma a assegurar a qualidade e fiabilidade de todos os produtos. A tinta é

entdo doseada nas embalagens, ¢é colocada e selada a tampa, adicionado o inkjet e por fim paletizadas.

Para finalizar, as latas ja doseadas e paletizadas sdo enviadas para a zona de produto acabado, onde
serao cintadas de forma a criar estabilidade na palete, para mais tarde, apds o carregamento do camido,

serem enviadas para o centro de distribuicéo.

19



3.4 Novaqua

Como foi referido anteriormente, este projeto desenvolveu-se na nave de producao de tintas de base
aquosa, conhecida como Novaqua. A Novaqua produz apenas tintas de base aquosa, em grandes
guantidades, sendo maioritariamente uma estratégia de Make-fo-stock, uma vez que se tratam de
produtos com uma elevada rotacao.

A Novaqua é responsavel pelo maior volume de vendas de toda a unidade fabril da Maia, produzindo em
2020 cerca de 16.196.735 litros de tinta. A nave fabril funciona em dois turnos de 8 horas, sendo que
neste projeto apenas foi analisado o turno diurno onde laboram 17 operarios e o chefe da nave.

A fabrica apresenta-se dividida por zonas de trabalho de forma a facilitar o fluxo dos processos. Na Figura

8 esta representado o Layout da Novaqua, identificando todas as zonas de trabalho da nave.
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Figura 8 - Layout Novdqua

1- Maquinas de enchimento semi-automatico;
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2- Balancas de Pesagens de liquidos

3- Zona de fabrico manual

4- Sala de comando do fabrico

5-  Plataforma elevatéria para enchimentos manuais

6- Zona reuniao diaria, sequenciador de enchimentos, armario de consumiveis
/- Zona de cintagem

8- Gabinete do responsavel do setor

9- Material de embalagem

10- Zona de paletes

11- Zona de lavagem de tanques méveis e ferramentas

O processo produtivo na Novagua € semelhante ao resto da fabrica, diferenciando-se no facto de nao ser
necessario realizar moagem, finalizando o fabrico com a mistura e dispersao, sendo ainda necessario a
fase de acabamento em alguns produtos. De forma a visualizar melhor, foi elaborado o modelo de
processos da fabrica (Apéndice 1). Na Figura 9 encontram-se representadas as fases de planeamento e

fabrico do modelo de processos da Novaqua.

Langamento Plano | Anélise das - Ordern | ordem para
)| ordem | ™| stimode matérias BIS 9| inicio do
de fabrico produgdo primas em e enchimento
Necessidade do stock e das fabrico
centrode

Planeamento

distribuigioou
encomenda

1

Pesagem de Pesagem de Doseamento Vazamento
matérias )| matérios P ——— >mh| das matérias doproduto | HEp> -—
primas sélidas primas pHTasno paraos

liquidas

et
dispersio

Fabrico

Figura 9 - Modelo de processos fase planeamento e fabrico

Na Figura 10 encontra-se representada a fase de enchimento do modelo de processos.

Vazamento § Doseamento Adigdo — ; Carregamento
paraa Filtragem P S mmm) [ Tamponamento | ) deinkjet # Paletizagio | B Cintegem | mmm) do camio -

maéquina de
enchimento

Enchimento

Envio para
ocentrode
distribuicdo

Figura 10 - Modelo de processos fase enchimento
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Zona de cargas e descargas

Atualmente ndo existe um cais na novaqua, e é nesta zona onde sao realizadas todas as cargas e
descargas de produtos acabados, embalagens e paletes, para ou da Novaqua. As operacdes sao
realizadas pelos operadores logisticos, que utilizando os empilhadores carregam ou descarregam 0s
camides e o comboio logistico. Nesta zona encontra-se ainda um gabinete onde sao realizados o0s check-

/ns dos camides, para envio dos produtos para o centro de distribuicao.
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4 ANALISE E DIAGNOSTICO DO PROCESSO PRODUTIVO

Neste capitulo procede-se a analise e descricdo dos processos da Novaqua, que foram objeto de estudo
deste projeto. Seguidamente é analisada e descrita a situacéo atual e o levantamento de oportunidades
de melhoria do processos descritos. Por fim, é apresentada uma sintese de todos os problemas e

oportunidades de melhoria encontrados.

4.1 Zona de Pesagens (S7)

4.1.1 Descricao do funcionamento da pesagem de matérias primas sélidas

0 S7 pertence ao armazém de matérias primas CO (Figura 7), e trata-se do espaco destinado para a
pesagem de todas as matérias primas solidas da unidade industrial da Maia. O S7 possui 3 postos de
trabalho, cada um com uma balanca de chao e uma balanca para pesagem de pequenas quantidades
(maquias). Na seccdo existem ainda varias estantes de armazenamento de matérias primas para
pesagem, sendo que a maioria das matérias primas nao se encontra armazenada na seccao havendo
necessidade de criar 7ransport Tasks (T7), de forma a transferir as matérias primas do armazém (CO)

para a seccao. Na Figura 11 encontra-se representado o layout atual da seccéo S7.

Estantes de <0
abgstecimento das
balanca

Figura 11 - Layout S7

Apds o lancamento das ordens de fabrico das diferentes naves e de forma a iniciar os fabricos e
consequentemente as pesagens, € necessario realizar, informaticamente, os pedidos de matérias primas

ao armazém (CO) onde, de seguida, ¢ atribuida uma balanca onde a matéria prima sera pesada. O plano
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de pesagens ¢ entao lancado nos computadores das balancas apresentando de forma sequenciada as
pesagens a realizar. O computador da balanca apresenta todas as informacdes necessarias para cada
pesagem, a matéria prima a pesar, as quantidades, o lote e ainda o local onde as matérias primas se
encontram armazenadas.

Com recurso a um empilhador, o operario recolhe as matérias primas do armazém, conforme indicacao
do plano, e transporta a palete para a balanca. De seguida sao separadas e pesadas as quantidades
indicadas. Nas balancas € possivel pesar quantidades inteiras, sacos inteiros de matérias primas, e ainda
numa balanca de menores dimensdes, partes de unidades inteiras, maquias. Apds a pesagem
propriamente dita pode ser necessario colocar filme nas paletes utilizadas durante a pesagem, de forma
a tornar as paletes mais estaveis, sendo necessario recorrer a utilizacdo do robot de filmagem.
Terminada a pesagem, a matéria prima pesada é entregue a nave fabril. As matérias primas solidas para
utilizacdo da Novaqua sdo pesadas manualmente em S7, pelos proprios operarios da Novaqua e
entregues diretamente na nave, enquanto que o resto das pesagens é realizada pelos operarios do CO e
a entrega ¢ realizada a nave respetiva, através do comboio logistico.

Na Figura 12 é possivel observar um posto de trabalho, no estado atual, em S7.

Figura 12 - Posto de trabalho S7

4.1.2 Analise da situacao atual da pesagem de matérias primas sélidas

Até a data do inicio do projeto, a pesagem de matérias primas soélidas da Novaqua era realizada na
prépria nave na zona de pesagens, juntamente com as matérias primas liquidas, e em S7 eram apenas
realizadas as pesagens das restantes naves da fabrica. Apos decisao da direcao de operacdes da Unidade

Industrial da Maia as pesagens da Novaqua passaram também a ser realizadas em S7.

Apds a analise do processo e dos postos de trabalho foi possivel retirar algumas conclusdes e identificar

algumas oportunidades de melhoria para o trabalho na seccéo.
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Numa fase inicial foi possivel observar uma elevada variabilidade de processos na seccdo e ainda
desorganizacdo geral no funcionamento dos postos de trabalho. Nao era possivel verificar qualquer

standard na forma de trabalho na seccao, sendo visivel que o trabalho era realizado de formas diversas.

Durante uma pesagem eram transportadas para a balanca varias paletes de matérias primas e dispostas
de qualquer forma, condicionando o espaco do posto de trabalho e, frequentemente, dos outros postos
de trabalho. Esta disposicao das paletes condicionava ainda a circulacdo de trabalhadores e

empilhadores na seccao. Na Figura 13 pode-se identificar um exemplo onde a situacédo descrita ocorre.

Figura 13 - Exemplo de desorganizacdo no posto de trabalho

Para realizar a pesagem de uma maquia é necessario abrir o saco da matéria prima, recorrendo a uma
faca, retirar a quantia pretendida, fechar o saco com fita cola e voltar a colocar o mesmo na palete de
forma a armazenar novamente a matéria prima. Verificou-se, por diversas vezes, que a abertura do saco
era realizada sem critério, deixando o saco aberto de forma incorreta. Foi possivel ainda verificar que a
maioria dos sacos de maquia nao eram fechados, sendo colocados na palete conforme se encontravam
apos a pesagem, levando a que mais tarde, um operario ao retirar a palete da estante possa causar um
derrame do p6 do saco da maquia, tendo sido possivel assistir a um acidente em que o derrame acabou

por atingir um colaborador.

Frequentemente, apds dada por terminada a pesagem de uma matéria prima, os operarios acabavam

por nao filmar as paletes, colocando-as nas estantes com uma estabilidade mais reduzida. A colocacao
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de paletes com um numero elevado de sacos ou com um peso elevado, em niveis altos das estantes,
com uma estabilidade reduzida, representa tal como o caso das maquias, um perigo elevado de acidente

na seccao aquando da remocao da palete da estante.

O processo de pesagem de matérias primas requer ainda, frequentemente, a utilizacao de paletes vazias
para separar as quantidades pretendidas. Rapidamente foi detetado que, estas paletes ndo possuiam
um local proprio na seccao e encontravam-se varias vezes mal acondicionadas, numa zona com elevado
fluxo de movimentacoes e transportes com empilhadores, apresentando-se assim como um risco elevado
de acidente. O mau acondicionamento das paletes e o facto de nao possuirem um local fixo provoca
ainda um aumento no tempo necessario para a recolha de paletes para pesagem. Na Figura 14 pode-
se ver dois exemplos do mau acondicionamento das paletes e da falta de um local proprio para as

mesmas.
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Figura 14 - Mau acondlicionamento das paletes e falta de local definido

Numa situacao idéntica, foi possivel identificar que o robot de filmagem nao possui um local préprio para
armazenamento, sendo que foi possivel encontrar o robot, em varias ocasides, disperso pela seccéo. O
robot nao possuia, ainda, um local designado para funcionamento, levando a que a sua utilizacao fosse
realizada nos postos de trabalho. Tratando-se de uma maquina que se movimenta automaticamente, a
sua utilizacao junto dos locais de passagem de operarios e empilhadores em trabalho, sem qualquer

sinalizacao, representa um perigo elevado de acidente, tendo sido possivel assistir a embates de
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empilhadores no robot Na Figura 15 encontra-se representada uma situacdo onde o robot esta

armazenado num local despropositado, pode-se ver ainda, uma representacao do robot em

funcionamento junto a um posto de trabalho.

Figura 15 - Exemplo de Armazenamento incorreto do robot a) e utilizacéo incorreta do robot b)

De forma a visualizar com maior facilidade as movimentacdes e transportes realizados durante as
pesagens, e para verificar com mais detalhe os desperdicios provenientes de movimentacoes e
deslocacoes devido a organizacdo do posto de trabalho foi elaborado um diagrama spaghefti como é

possivel ver representado na Figura 16. As deslocacdes do colaborador encontram-se representadas a

vermelho e as movimentacoes do empilhador a verde.
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Figura 16 - Diagrama spaghetti situacao atual

A passagem da pesagem de matérias primas soélidas da Novaqua para S7 também apresentou muitos

problemas e oportunidades de melhoria. Os colaboradores da Novaqua, que agora realizavam a pesagem
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em S7 desconheciam como o processo era realizado na seccdo e ndo sabiam trabalhar com o

computador da balanca.

Apenas um operario da Novaqua realizava a operacdo e necessitou aprender o processo através do
ensinamento dos operarios que ja possuiam experiéncia na seccdo. Assim, o chefe de seccdo da
Novaqua via-se muitas vezes obrigado a despender de dois operarios para as pesagens em S7, de forma

a que o operario que conhecia 0 processo o pudesse explicar passo a passo.

Por fim, os operarios da Novagua ndo sabiam trabalhar com o PDT (Portable Data Terminal), um
computador portatil que possui as 7ransport Tasks (TT) que € necessario realizar do armazém,
complicando o processo aquando da pesagem de uma matéria prima que nao se encontrava em S7. A
execucao da TT era realizada por um operario do armazém, levando a eventuais tempos de espera

elevados.

4.2 Pesagem de matérias primas liquidas

4.2.1 Descricao do funcionamento da seccdo de pesagem de matérias primas liquidas

Esta seccao destina-se a pesagem manual de matérias primas liquidas. Ja pertencente a Novaqua, este
setor é também responsavel pela preparacao das matérias primas, liquidas e solidas, em paletes ja
etiquetadas e prontas para serem inseridas nos dispersores aquando do fabrico e conforme descrito na
ordem de fabrico. A seccdo é constituida por quatro balancas de chao, trés balancas para pesagens de
pequenas quantidades, barricas e baldes, e uma balanca para a pesagem de grandes quantidades,
Industrial Bulk Containers (IBCs) e tanques moveis. Existem ainda seis estantes que funcionam como
supermercado para abastecer as pesagens. Na Figura 17 esta representada uma estante de

abastecimento das pesagens.
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Figura 17 - Estantes de abastecimento das pesagens
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As matérias primas sdo recolhidas do supermercado, recorrendo a empilhadores, e sdo, de seguida,
doseadas para formas de acondicionamento mais pequenas, de acordo com o peso requerido pelas OFs,
posicionando a matéria prima inclinada por cima da balanca transferindo a matéria prima recorrendo a
gravidade. Apos a transferéncia e pesagem da matéria prima, os baldes ou barricas sao etiquetados com
a ordem de insercado no dispersor do fabrico, colocadas em paletes e organizadas conforme as ordens
de insercdo, ou seja, sdo agrupadas na mesma palete as matérias primas que serdo inseridas numa
ordem proxima. Dada por terminada a pesagem, as paletes sdo transportadas para a zona de espera,
junto as balancas, como é possivel ver na Figura 18, ou caso o fabrico ja esteja a decorrer, transportadas
para a zona de fabrico. Unidades completas de IBCs ou de barricas ndo sao pesadas e sdo transportadas

diretamente para junto da zona de fabrico.
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Figura 18 - Zona de espera de matéria prima pesada

4.2.2 Analise da situacao atual da pesagem de matérias primas liquidas

Apds verificacoes e analise dos processos, identificou-se rapidamente uma desorganizacdo enorme e
geral dos postos de trabalho. As balancas apresentavam-se extremamente degradadas e sujas, sendo
até dificil distinguir os botdes das mesmas. Nos postos ndo se encontravam todas as ferramentas
necessarias, e as que existiam nao possuiam um local proprio ou qualquer tipo de identificacdo e
apresentavam-se dispersas por toda a seccao. Existia ainda uma enorme quantidade de material obsoleto
ou fora de uso. As zonas de trabalho apresentavam-se ainda extremamente sujas, nao apresentando

indicios de uma rotina de limpeza. Estas situacdes encontram-se representadas na Figura 19.

29



Figura 19 - Area de trabalho de pesagem de liquidos desorganizada e suja

De forma a avaliar a organizacédo do posto de trabalho foi elaborada uma auditoria 5S (Apéndice 2) do

posto onde o resultado foi de apenas 22,73%, realcando assim os problemas encontrados no setor.

Os trabalhos na seccéo apresentavam ainda uma variabilidade enorme, ndo sendo possivel identificar

um standard, dificultando ainda a adaptacdo de novos operarios ao trabalho no setor.

Outro problema encontrado prendia-se na auséncia de uma organizacdo no armazenamento das
matérias primas nas estantes. As estantes nao possuiam qualquer identificacdo, e as matérias primas
podiam apenas ser identificadas através do rétulo. Nao existia uma organizacdo das estantes e as
matérias primas eram arrumadas onde existisse espaco levando a perdas de tempo elevadas na sua

procura.

Foi realizada uma analise aos tempos tendo-se identificado que, em média os operarios despendiam, a
procura de matérias primas, cerca de 30 segundos por matéria prima tendo sido medido um tempo
maximo de 4 minutos e 15 segundos. Tendo em conta que diariamente, em média, sdo realizados 9
fabricos e um fabrico na Novaqua exige, em média, a pesagem manual de 11 matérias primas, podemos

afirmar que os operarios perdem cerca de 50 minutos por dia a procura de matérias primas.

Junto as estantes existem ainda dois blocos denominados de granéis, onde sdo colocados os IBCs que
nao possuem lugar na estante, ou quando ja existe um IBC daquela matéria prima armazenado no
supermercado. Na Figura 20 ¢é possivel identificar os dois granéis de matéria prima. Estes granéis
representam uma fonte de desperdicio de tempo, uma vez que, a matéria apenas pode ser identificada
através do rotulo, se 0 mesmo estiver visivel. Caso o operario ao colocar um IBC no granel o coloque na

posicao incorreta torna-se impossivel de identificar a matéria prima. Assim, o operario era obrigado a
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retirar todos os IBCs que se encontrassem a frente ou por cima do mesmo, de forma a apenas identificar

qual matéria prima se encontrava ali armazenada.
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Figura 20 - Granéis de IBCs

4.3 Zona de fabrico

4.3.1 Descricao funcionamento da seccado de fabrico

Constituido por 4 dispersores para fabrico automatico e dois dispersores para fabrico manual, este é o
setor responsavel pelo fabrico propriamente dito de uma tinta da Novaqua. Nesta seccdo encontra-se a
sala de comandos, responsavel pelo controlo de todos os fabricos em curso, pelo inicio de novos fabricos
e das pesagens dos mesmos. A sala de comandos é ainda responsavel pela regulacdo das pesagens e

transferéncias automaticas das matérias primas para os dispersores.

E nos dispersores onde ocorre a fase de dispersdo e mistura dos produtos. Os dispersores automaticos
encontram-se numa plataforma elevada e sao abastecidos com recurso a elevacao das matérias primas
utilizando empilhadores. A insercdo dos produtos no dispersor, tal como referido anteriormente, é
realizada automaticamente nas matérias primas mais utilizadas e em grandes quantidades, e
manualmente no resto das matérias primas. Na Figura 21 esta representada a zona de fabrico

automatico.
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Figura 21 - Zona de fabrico automatico

O fabrico manual é realizado em dispersores de menores dimensdes, onde todas as matérias primas
sao adicionadas manualmente. Enquanto que no fabrico automatico os dispersores encontram-se
programados para seguir uma formulacdo, alterando a posicao e a velocidade automaticamente, no
fabrico manual o operador necessita de alterar a velocidade e posicdo do dispersor ao longo do fabrico.
No fabrico automatico sao fabricadas grandes quantidades de produto que sdo armazenados em tanques
fixos, enquanto que 0s manuais sdo destinados a pequenos fabricos, e sao realizados em tanques moveis

(maximo 1000L). Na Figura 22 pode-se ver a representacdo de um dispersor de fabrico manual.
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Figura 22 - Zona de fabrico manual

Existe ainda uma zona de fabrico de massas e betumes junto a zona de pesagens, mas que nao foi alvo

de analise neste projeto.

4.3.2 Analise da situacao atual da seccao de fabrico

Analisando os processos na zona de fabrico, foi possivel identificar alguns problemas e oportunidades
de melhoria. Identificou-se a falta de documentacdo do processo, nao era conhecido como 0 mesmo era
realizado e apenas alguns operarios eram capazes de realizar o processo. Esta situacdo era ainda mais
amplificada no fabrico manual, onde o operador necessitava saber trabalhar com o dispersor e ainda
como proceder durante todo o processo. Apenas dois operarios realizavam os fabricos manuais, sendo

gue a auséncia dos operarios acabaria por prejudicar bastante a seccao.

Foi ainda identificada uma desorganizacao geral da zona de fabrico manual, apresentando sujidade em
todo o posto, revelando uma clara falta de limpeza e desorganizacdo, as ferramentas e materiais ndo
possuiam um lugar definido e nao tinham qualquer identificacéo. Era possivel ainda observar ferramentas

e materiais obsoletos e sem uso. Estas situacdes encontram-se representadas na Figura 23.
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Figura 23 - Estado atual da zona de fabrico manual

Com a intencao de avaliar o estado do posto de trabalho foi elaborada uma auditoria 5S (Apéndice 3) do

posto, onde o resultado foi de apenas 18,2%, realcando assim os problemas encontrados no setor.

4.4 Enchimento

O enchimento dos produtos apresenta-se um pouco disperso por toda a fabrica, sendo que a zona
essencial é onde se encontram as maquinas MEO1, ME31, ME19 e ME26, sendo que estas sao as
Unicas maquinas de enchimento automatico na Novaqua e de maior débito. Existem ainda 5 maquinas
semi-automaticas, sendo que a MEQ7 apenas é responsavel pelo enchimento de massas e betumes.

0 enchimento pode ser entao realizado recorrendo a:

e Maquinas automaticas: Todo o processo de doseamento, selagem das tampas, colocacao do
Inkjete paletizacao é realizada automaticamente, o operador apenas necessita de fornecer latas
e tampas manualmente. Em alguns casos também pode ser necessario etiquetar as embalagens
manualmente;

e Maquinas semi-automaticas: Nestas maquinas apenas o doseamento e a selagem das tampas
¢ automatico, sendo que o resto das operacoes necessitam de ser realizadas manualmente pelo
operador.

e Enchimento manual: E possivel ainda realizar o enchimento de forma manual, onde nao existem
operacOes automaticas. O enchimento é realizado através de plataformas elevatorias, recorrendo

a gravidade para o doseamento.

Dada a curta duracao do projeto o mesmo incidiu apenas nas linhas de enchimento automaticas.
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4.4.1 Descricao do funcionamento das linhas de enchimento automatico

Dado por terminado o fabrico, o produto intermédio € bombeado para tanques fixos de forma a abastecer
as maquinas de enchimento, conforme explicado no capitulo anterior. O produto fica entdo armazenado

no tanque até ao enchimento ser iniciado.

A zona de reuniao diaria, local onde o chefe de seccao, diariamente, reline com os colaboradores de
forma a discutir os indicadores do dia anterior, apresentar comunicados importantes e ainda apresentar
o plano de trabalho, é a zona onde ¢ estabelecido o plano de enchimento, existindo locais definidos para
cada maquina onde o responsavel da seccao coloca os taldes e rétulos para os enchimentos de forma
sequenciada. Na altura de iniciar o enchimento, o operador recolhe o taldo e inicia o sefup da maquina

para o enchimento seguinte. Existem 4 tipos de setfup:

e Marca (M) - Alteracao da marca da embalagem, com o mesmo produto intermédio, mesmo

volume e mesmo tipo de embalagem.

e Embalagem (E) — Mesmo produto intermédio com alteracao do tipo de embalagem (Plastica

para metalica e vice-versa) ou do volume da embalagem.

e Mudanca de produto intermédio (Pl) — Alteracdo do produto intermédio sem necessidade de
lavagem da cuba e do filtro, sendo apenas necessario realizar um sangramento, que consiste
em retirar uma quantidade inicial do produto seguinte para que néo exista contaminacao com o
produto anterior. Este tipo de mudanca contém todas as alteracdes realizadas na mudanca de

marca e pode ainda ser necessaria realizar as alteracoes contidas na mudanca de embalagem.

e Mudanca de produto intermédio com lavagem (PI/L) — Alteracdo do produto intermédio (Pl) mas
com necessidade de lavar a cuba e o filtro, porque o produto seguinte possui uma base diferente

ou brilho.

Todas as quatro maquinas automaticas funcionam de forma semelhante sendo que a ME26, ME19 e
ME31 sdo maquinas com capacidade para enchimento de conteudos entre os 10,15,18 e 20 litros
enquanto que a MEO1 apenas tem capacidade para contetdos pequenos entre os 0,75 e 5 litros. A

ME19 ¢é a unica maquina que enche tintas texturadas.

Na Figura 24 encontra-se representada a ME26 de forma a facilitar a explicacdo do processo de

enchimento de um produto.
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ME-26

Figura 24 - Representacao da ME26

1- Zona de descarga de paletes de embalagens e tampas;
2- Posicao de insercao de embalagens na maquina;

3- Bico de enchimento;

4- Tamponador;

5- Zona de paletizacéo;

6- Buffer de paletes;

7- Zona de descarga de produto acabado.

O operador logistico, com recurso a um empilhador, transporta as embalagens e tampas para junto da
magquina (1) onde o operador recolhe as mesmas e transfere-as para junto da maquina. De seguida, se
necessario, o operador rotula as embalagens e coloca-as individualmente no inicio do tapete (2) que
possui uma célula de forma a controlar o avanco do tapete. As embalagens deslocam-se até ao bico (3)
onde ocorre o doseamento da tinta, na zona do bico existe ainda uma balanca de forma a realizar o
controlo metrologico das latas, rejeitando as latas com um peso acima ou abaixo da tolerancia. De
seguida, manualmente, o operador coloca a tampa na lata que é de seguida selada no tamponador (4).
Depois de selada, a lata passa pelo posicionador e €, automaticamente, colocado o /nAjetna embalagem.
Por fim a lata escoa até ao fim da maquina (5), onde o robot pega numa fiada de latas e paletiza as
mesmas. Dada por completa a palete, a maquina avanca a palete completa e coloca uma palete nova
para prosseguir com o processo. A maquina possui um reservatério de paletes (6), que necessita de ser
abastecido pelo operador logistico. Quando a palete chega a zona de descargas (7) no fim da linha, o

operador logistico recolhe a palete de latas completas e transporta a mesma para a zona de produto
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acabado onde serdo cintadas de forma a criar estabilidade na palete, para mais tarde, apos o

carregamento do camido, serem enviadas para o centro de distribuicao.

O funcionamento da MEO1 é¢ um pouco mais complexo, mas no essencial 0 seu funcionamento é

semelhante ao das outras maquinas.

4.4.2 Analise da situacao atual das linhas de enchimento automatico

As linhas de enchimento apresentavam diversos desperdicios e problemas, sendo que a maioria deles
nao era facilmente identificavel, uma vez que, ndo existia qualquer ferramenta que enaltecesse as
condicionantes das linhas. Realca-se ainda a falta de indicadores na zona de enchimentos, existindo
apenas registo da quantidade total, em litros, cheios pelos dois turnos e os registos das produtividades
diarias.

Assim, recorreu-se a ferramenta OEE para realizar uma analise mais profunda e completa ao

funcionamento da linha.

A CIN ja possuia uma ferramenta para registo dos OEE, apesar de a mesma apenas ser atualmente
utilizada na nave central. Assim, a ferramenta foi adaptada para as maquinas da Novaqua e 0s

operadores formados no preenchimento das folhas de registos (Figura 25).
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Figura 25 - Folha de registo OFE

Na folha de registos (Apéndice 4) os operadores das maquinas comegcam por inserir a designacao da
maquina, data, hora de abertura e hora de fecho. Sao registados os sefups, indicando na coluna “Produto
A" e “OE A" o cddigo do produto do enchimento atual e a ordem de enchimento do mesmo,

respetivamente, e na coluna “Produto B"” e “OE B" o codigo do produto do enchimento seguinte e a
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ordem de enchimento do mesmo. De seguida é colocado o tipo de seiup realizado, a hora de inicio e

hora de fim do mesmo. Por fim, coloca-se a quantidade de embalagens cheias no enchimento anterior.

Todas as paragens maiores que 5 minutos sao registadas na linha temporal na parte inferior da folha,
conforme a duracao da mesma, identificando as paragens com o codigo. Na Figura 26 esta representada

a lista de todas as paragens e os respetivos codigos, colocados num caderno junto as maquinas para

facil consulta dos operadores das maquinas.
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O (sera Controlo Metrokigko
DR Orrrame na maquina
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Figura 26 - Lista de paragens
Estdo definidos 43 tipos de paragens, entre paragens programadas e ndo programadas. As paragens

nao programadas de maior relevo sao:

e Avaria (AV) - Paragens provocadas por avarias nas maquinas;

Bordo de linha cheio (BC) — O bordo de linha da maquina apenas possui espaco para trés
paletes, assim, quando uma palete chega a zona de descarga, a terceira palete sé pode ser
completada quando a palete na zona de recolha for recolhida. Caso esta nao seja retirada, a
maquina para automaticamente os enchimentos, antes de completar a terceira palete, até que

seja retirada da zona de recolha. Pode-se ver um exemplo desta situacdo na Figura 27.



Figura 27 - Exemplo de paragem bordo de linha cheio

Derrame (DR) — Paragens provocadas por derrames no posto de trabalho;

Atraso no abastecimento de embalagens ou tampas (FE) — Paragem por falta de embalagens ou

de tampas para abastecer a maquina;

Falta de paletes (FP) — O reservatorio de paletes da maquina encontra-se vazio, por falta de
paletes na fabrica, ou por atraso do operador logistico. Na Figura 28 encontra-se representado

0 buffer de paletes da ME31.

Figura 28 - Buffer de paletes ME31

Lavagem de filtros (LF) — Durante o enchimento, por vezes, se o produto possuir muita sujidade,
os filtros acabam por ficar entupidos, aumentando a pressao no filtro, e caso as bolsas nao
sejam retiradas e lavadas podem arrebentar. Assim, quando a pressdo aumenta, as bolsas séo

retiradas e transportadas até a zona de lavagem, onde as mesmas sao lavadas. As bolsas sao
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novamente colocadas no filtro e a tampa selada. Na Figura 29 encontra-se representada a

remocao de uma bolsa do filtro.

Figura 29 - Remocéo da bolsa filtrante

Na parte superior direita da folha de registo existe ainda um espaco dedicado para o registo de

ocorréncias de microparagens (paragens inferiores a 5 minutos).

Os registos eram depois passados para a ferramenta exce/ (Apéndice 5) onde todos os calculos eram

realizados automaticamente. Na Figura 30 pode-se ver o separador de registos de sefups da ferramenta.
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Figura 30 - Folha de setups ferramenta excel

Uma vez que no processo de enchimento ndo existe alteracdo do produto e existe um controlo
metrologico que previne a passagem de embalagens com diferentes pesos, ndo foi considerado o fator

“Qualidade” do OEE, sendo apenas calculado como Disponibilidade x Performance.
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Para calculo da disponibilidade, o tempo de turno é considerado a diferenca entre a hora de abertura e

de fecho.

De forma a calcular a performance eram necessarios os valores das cadéncias tedricas, a CIN ja possuia
registos das cadéncias maximas das maquinas, sendo que o fator diferenciador era o volume das

embalagens.

Possuindo um registo diario do OEE das quatro maquinas, foi entdo possivel retirar algumas conclusdes
relativamente ao funcionamento das linhas de enchimento automatico. Analisando os valores dos OEE
das 4 maquinas rapidamente se refletiram varios problemas ja identificados, dado que todas as
maquinas apresentavam valores extremamente baixos de OEE revelando problemas tanto a nivel de
disponibilidade como de performance. Na Tabela 1 estdo representados os valores médios obtidos de

OEE das quatro maquinas durante o projeto, 6 meses.

Tabela 1 - Resumo dos valores OFE

Maquinas Disponibilidade Performance
MEO1 32% 58% 55%
ME19 39% 76% 52%
ME26 46% 79% 59%
ME31 42% 86% 49%

Comecando por analisar a disponibilidade, com um valor de apenas 58% de disponibilidade, a MEO1
apresenta-se como a maquina menos disponivel. Na Figura 31 pode-se observar a distribuicdo de tempo
da MEO1, realcando-se a elevada percentagem de tempo em que a maquina ndo se encontra disponivel
devido a paragens ndo programadas. Durante os 6 meses analisados, a MEO1 despendeu de 104 horas

em setups e 128 horas em paragens nao programadas

Distribuigdo tempo

Enchimento

Figura 31 - Distribuicao tempo MEO1

41



Como é possivel observar na Figura 32, a ME19 é mais penalizada pela realizacdo de seifups, tendo

despendido cerca de 98 horas nos mesmos e apenas 60 horas em paragens nao programadas.

Distribuicdo tempo

Figura 32 - Distribuicéo de tempo ME19

Tal como a ME19 a ME26 revelou-se mais penalizada pela realizacdo de sefups, apesar de ndo se notar
uma diferenca tao significativa como na anterior. Ao fim de 6 meses a maquina despendeu um total de

77 horas em sefups e de 72 horas em paragens nao programadas.

Distribui¢do tempos

Figura 33 - Distribuicdo de tempo ME26

A ME31 mostrou-se a maquina mais disponivel para encher, desperdicando apenas 14% do seu tempo

em setups e em paragens nao programadas, despendendo, respetivamente, de 48 horas e 53 horas.

Distribui¢caotempo
Setups

7%
Paragens

7%

Figura 34 - Distribuicao de tempo ME31
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Através dos dados recolhidos foi possivel obter os tempos de setup médios para cada maquina e tipo de

mudanca, como é possivel observar na Tabela 2 - Tempos de setup médios das maquinas de enchimento

Tabela 2 - Tempos de setup médios das maquinas de enchimento

Maquina ‘ Marca ‘ Embalagem ‘ Pl ‘
MEO1 10 minutos 27 minutos 33 minutos
ME19 13 minutos 20 minutos 34 minutos
ME26 12 minutos 23 minutos 33 minutos
ME31 15 minutos 20 minutos 28 minutos

Analisando mais detalhadamente os dados das paragens. Observando os diferentes motivos de paragem
da MEO1, representados na Figura 35, é possivel destacar o valor elevado de paragens devido a avarias

(22%).

Trocar bobine de
rétulos ~ P@ragens _Aauecerforno (Me01)
5% 3%

Esperaaprovacdo
produto
3%

Sangrar tubagem
3%

Robot encravou
2%

Ajustar posicionador de
embalagens
1%

Esperarecolha de
paletes acabadas
3%

Limpeza de inkjet
1%

Esclarecimento de

Lavar bomba juste da
1% Encher rotuladora de
abastecimento de L Falta Enchertanque glicol embalagens
Falta de rétulos Falta de paletes | embalagens ou tampas dear mével 1% 1%

1% 1% 7% 2% 1%

Figura 35 - Gréfico de paragens MEO1

Como ¢é possivel observar na Figura 36, a ME19 foi significativamente mais penalizada pela lavagem de

filtros (34%) relativamente aos outros motivos de paragem.
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Paragens

Esperarecolha de

Sangrar tubagem paletesacabadas
3% 12%
Robot encravou
1%
Outros - definir motivo Encher glicol
7% 1%
Encher tanque mével
Manutencdo Falta de ar 3%
1%

2%

Atraso no abastecimento
de embalagens ou tampas
9%

Falta de paletes
6%

Falta de rétulos
1%

Figura 36 - Gréfico de paragens ME19

Relativamente aos motivos de paragem da ME26, representados na Figura 37, destacam-se a espera

para recolha de paletes acabadas (30%) e ainda a lavagem de filtros (25%).

Outros - definir motivo

Necessidades pessoais 4%

1%

Manuten¢do
2%

Limpeza de inkjet
1%

Derrame na maquina
7%
Falta de rétulos
1%
Falta de paletes
3%

Esperaenchimento
outra maquina
2%

abastecimento de
embalagens ou tampas

6% 1%

Figura 37 - Grafico de paragens ME26

Por fim, das causas de paragem da ME31, representadas na Figura 38, a lavagem de filtro (33%) é o

motivo principal pela paragem da maquina, seguindo-se pelas avarias (24%).

44



Paragens

Sangrar tubagem
1%

Manutencdo
2%
Esperarecolha de
paletesacabadas
5%

Falta de ar

abastecimento de
embalagens ou
tampas
3%

Figura 38 - Gréfico de paragens ME31

Na Tabela 3 encontram-se discriminados os tempos de paragem das 4 maquinas provocados pelos 3

principais motivos identificados.

Tabela 3 - Tempo despendido em paragens nao programadas pelas maquinas de enchimento

Tipos de paragem

Avarias Aprovisionamento
VECTTEN  (Avarias: Robot encravou | Lavagem de filtros (Espera recolha de produto acabado;
& manutencao) Atraso no abastecimento de embalagens
ou tampas; Falta de paletes)
15 horas e 20
MEO1 37 horas oS 14 horas
20 Horas e 30
ME19 5 horas e 28 minutos s 17 horas
ME26 8 horas 18 horas 28 horas
17H 45
ME31 14 horas (_)ras € 8 horas
minutos

Resumindo, pode-se afirmar que os fatores mais prejudiciais as disponibilidades das maquinas prendiam-
se com tempos de sefup bastante elevados, lavagens das bolsas de filtros, problemas relacionados com

avarias e manutencdo das magquinas, e por fim com o aprovisionamento das mesmas, principalmente
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na questao da recolha de produto acabado das maquinas. Os operadores logisticos eram responsaveis
pelo controlo de necessidades das maquinas (recolha de produto acabado, fornecimento de embalagens
e tampas e ainda fornecimento de paletes). Estas atividades requerem todas a utilizacdo de empilhador,
0 que se revelou também um problema, uma vez que, apenas estao destinados dois empilhadores a
todas as atividades do enchimento. Existem dois operadores logisticos, sendo que um é responsavel do

enchimento, e as tarefas dos dois dividem-se da seguinte forma:

- Responsavel enchimento - Arrumacao de produto acabado, carregamento do camido com
produto acabado, controlo de necessidades das maquinas, fecho e antecipacao de ordens de
fabrico e ainda elaboracdo do plano de enchimento juntamente com o chefe de seccao.

- Operador logistico - Controlo de necessidades das maquinas, cintagem e arrumacao de produto

acabado.

Como nédo existe cais na Novaqua, o carregamento dos camides & mais demorado e requer a assisténcia
do motorista do camido. Foram analisados os carregamentos e foi medido um tempo médio de
carregamento de 32 minutos. Diariamente sao carregados, em média, 5 camides (podendo chegar aos
6), ocupando assim um empilhador durante duas horas e meia por dia. Assim, durante o carregamento
do camiao o operador logistico fica responsavel pelo controlo das necessidades de todas as maquinas,
da arrumacéao de produto acabado e da cintagem do mesmo. Com a acumulacéo das tarefas e sendo,
por vezes, necessario realizar as tarefas simultaneamente, as maquinas acabavam por parar bastantes
vezes ao longo do dia devido a espera de recolha de produto acabado, atraso no abastecimento de

embalagens e tampas ou de paletes.

Analisando agora a performance, todas as maquinas apresentam valores abaixo dos 60%, refletindo
assim varias insuficiéncias das linhas durante os enchimentos. Assim, de forma a retirar conclusdes
relativamente a problematica da performance, foi realizada uma analise aos possiveis problemas das

maquinas.

Inicialmente foi feito um estudo de cadéncias das maquinas, e rapidamente se concluiu que as maquinas,
atualmente, apresentam uma cadéncia bastante inferior as cadéncias teoricas. As maquinas ja sao
modelos bastante antigos e apresentam-se bastante degradadas e até mesmo condicionadas por varias
avarias que se foram acumulando ao longo dos anos, tais como o encravamento do tapete de avanco
das paletes, desregulacdo das balancas ao longo dos enchimentos ou avarias recorrentes nos robots

paletizadores. Assim, é de facil interpretacao a justificacao para a reducéo das cadéncias das maquinas.
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Seguidamente foram analisadas as tarefas realizadas pelo operadores das maquinas durante os
enchimentos, e foi possivel observar um elevado nimero de microparagens durante os enchimentos que
acabava por quebrar o ritmo de enchimento. Algumas dessas paragens estao relacionadas com a
abertura das paletes de embalagens e recolha das embalagens para junto da maquinas. Ao longo do dia
0s operadores véem-se ainda forcados a interromper o enchimento varias vezes, devido a problemas
com o robot paletizador, que acaba por encravar um elevado numero de vezes durante o dia. Por fim,
foi possivel ainda concluir que a performance das maquinas era penalizada em enchimentos em que o
operador precisava de rotular as embalagens manualmente. Como as maquinas de enchimento
dependem do constante fornecimento de embalagens, uma a uma, por parte dos operadores, a
colocacao de rétulos manualmente acaba por reduzir a velocidade com que o operador tem capacidade

de fornecer embalagens a maquina, e por consequéncia, a cadéncia da maquina.

4.5 Problemas gerais

Por toda a fabrica existe uma tendéncia geral, na forma de realizar os processos, para 0 método de
“realizar a sua maneira”, ou seja, em praticamente todos os processos da Novaqua nao existe um
stanaard de como proceder e nos processos em que existe e as normas estao elaboradas, as mesmas
nao sao respeitadas. Assim, pode-se identificar um nivel elevado de variabilidade dos processos por toda
a fabrica. A empresa utiliza um indicador para analisar a polivaléncia dos colaboradores das diferentes
naves, a taxa de polivaléncia. A taxa de polivaléncia indica a percentagem de colaboradores devidamente
formados em todas as normas de pelo menos trés funcdes. No inicio do projeto a Novaqua possuia uma

taxa de polivaléncia de 0% e possuia cerca de 40 formac6es em falta de normas ja elaboradas.

Também foi possivel identificar um problema grave na quantidade de matérias primas na seccao. A
Novaqua realiza os pedidos de matérias primas ao armazém, através de um programa informatico,
procede a separacao e entrega das mesmas na seccao. Devido a problemas informaticos, e demora no
processo dos pedidos, atualmente os pedidos de matéria primas sao realizados semanalmente, sendo
por vezes realizados pedidos para duas semanas de producdo. Como na Novaqua sdo produzidas
grandes quantidades, uma semana de producao equivale a um numero bastante elevado de matérias
primas. Para além disto a pesagem de matérias primas solidas em S7 também era realizada com muita

antecedéncia levando ainda a maiores concentraces de matérias primas na Novaqgua.

Foram medidos os valores médios da quantidade de matérias primas que se encontravam armazenadas

em C2 a espera do inicio de fabrico e obtiveram-se os seguintes valores, apresentados na Tabela 4.
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Tabela 4 — Médlia do espaco ocupado pelas matérias primas em m2

Forma de acondicionamento  Média Valor maximo Area de ocupacao média
Paletes de pd pesado 27,6 81 33 m2

BigBags 18,5 52 22,2 m2

IBCs 19 39 27 m2

Este excesso de matérias primas em seccao acarreta varios problemas, para além do espaco ocupado,

tais como:

> Risco de acidentes - Numa zona onde circulam empilhadores e necessitam de realizar muitas
manobras, um simples toque de um garfo de um empilhador num BjgBag ou num saco pode
originar um derrame;

> Manobras desnecessarias - As matérias primas encontram-se empilhadas e colocadas em filas,
acabando por ser necessario remover varias matérias prima para pegar na desejada;

> Perdas de tempo - Sempre que era necessaria uma matéria prima o operador necessitava de
perder tempo a procura da mesma no meio de cerca de 55 paletes de matérias primas (média

pos pesados + Bigbags + IBCs).

Na Figura 39 pode-se encontrar representado exemplos de situacdes onde esta situacao se verifica.

Figura 39 - WIP de matéria prima na seccao

4.6 Sintese de problemas identificados

Apds serem identificados e analisados os problemas e oportunidades de melhoria ao longo do capitulo,

¢ agora possivel sintetizar os mesmos. Na Tabela 5 encontram-se descritos os problemas encontrados.
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Tabela 5 - Sintese de problemas identificados

Problema identificado

S7

Inexisténcia de standard no processo de
pesagem

Consequéncias
Elevada variabilidade;
Aumento de erros;

Aumento risco de acidentes;
Baixa polivaléncia.

Desorganizacao do posto de trabalho

Aumento risco de acidentes;
Condicionamento do espaco de
trabalho;

Perdas de tempo na procura e
recolha de materiais

Pesagem de
matérias primas
liquidas

Desorganizacao do posto de trabalho

Perdas de tempo na procura de
materiais;

Perdas de tempo na procura de
ferramentas;

Acumulacdes de lixo.

Desorganizacao das estantes de
abastecimento

Perdas de tempo na procura de
MPs.

Desconhecimento do processos

Aumento variabilidade;
Dificuldade de adaptacao ao
trabalho no posto.

Fabrico

Desconhecimento dos processos

Baixa polivaléncia;
Aumento da variabilidade.

Desorganizacao do posto de trabalho de
fabrico manual

Perdas de tempo na procura de
materiais;

Perdas de tempo na procura de
ferramentas;

Acumulacdo de lixo

Enchimento

Falta de indicadores de desempenho

Desconhecimento das
condicionantes das linhas
automaticas;

Falta de informacao sobre 0
desempenho individual.

Tempos de sefup elevados

Reducéo da disponibilidade das
maquinas.

Elevado numero de paragens durante os
enchimentos

Reducéo da disponibilidade das
maquinas.

Elevado numero de microparagens

Reducao da performance das
maquinas.

Novaqua

Elevada quantidade de matérias primas em
seccao

Risco de acidentes;

Perdas de tempo na procura de
MPs;

Desperdicio em transportes.

Falta de normalizacao de tarefas

Elevada variabilidade;
Baixa polivaléncia
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5 PROPOSTAS DE MELHORIA

Neste capitulo sdo descritas as propostas de melhoria elaboradas de forma a solucionar os problemas

descritos no capitulo anterior.

O capitulo esta organizado através da distincao das diferentes seccdes, apresentando as propostas de
melhoria para a resolucédo dos problemas da seccao em particular, e ainda a forma como as ferramentas
foram implementadas. Na Tabela 6 esta representada a ferramenta 5W2H de forma a sintetizar as

propostas de melhoria .

Tabela 6 - SW2H

Identificacao e
Normalizacao de Inexisténcia de standard - ¢ Miguel Janeiro
S7 definicéo correta
processos no processo de pesagem ) Sousa 2021
dos procedimentos
riacao de .
C ~C Equipa
o o marcacdes no posto , .
Organizacéo do Desorganizacao posto de 57 e definicao de locais Armazém + | Janeiro
posto de trabalho trabalho i ¢ Miguel 2021
fixos para as paletes
Sousa
e para o robot
Pesagem Equipa
Organizacéo do Desorganizacao do posto | de matérias Aplicacao da Armazém + Marco
posto de trabalho de trabalho primas ferramenta 5S Miguel 2021
liquidas Sousa
o Perdas de tempo na Analise ABC dos
Organizacao e Pesagem
. P procura e recolha de L consumos e ) .
identificacdo das L. : ., | de matérias . e . Miguel Abril
matérias primas devido a . identificacdo das
estantes de o primas . . Sousa 2021
. desorganizacdo das . matérias primas e
abastecimento liquidas
estantes estantes
Pesagem
Normalizacao do ) L Identificacao e ) )
¢ Desconhecimento do de matérias - ¢ Miguel Abril
processo de . definicéo correta
processo primas . Sousa 2021
pesagem L dos procedimentos
liquidas
Normalizacao Identificacao e
dos processos de Desconhecimento dos Zona de - ¢ Miguel Maio
. ) definicéo correta
fabrico manual e processos fabrico . Sousa 2021
- dos procedimentos
automatico
Organizacéo do Equipa de
& ¢ Zona de o d p
posto de trabalho Desorganizacao do posto fabrico Aplicacao da fabrico + Junho
de fabrico ¢ P ferramenta 5S Miguel 2021
manual
manual Sousa
Falta de indicadores de ~
Formacao dos
desempenho, iy
~ . operarios no .
Implementacao desconhecimento das . Equipa
. preenchimento das . )
da ferramenta condicionantes do trabalho ) . enchimento | Janeiro
. . Enchimento | folhas de registo e )
OEE e reunido nas linhas e - L + Miguel | 2021
L . reunido diaria de
diaria desconhecimento dos . Sousa
analise de
operadores do
- resultados
desempenho da maquina
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. Identificacao, através do
Reducéo e y
R OEE, de varias L
eliminacao de . ) Criacdo do posto de ) )
condicionantes das linhas ) Miguel Maio
paragens . Enchimento trabalho
) relacionadas com u - " Sousa 2021
relacionadas com g aprovisionador
. aprovisionamento das
aprovisionamento L
maquinas.
Equipa de
Reducéo dos Tempos de sefup Enchimento Aplicacao da enchimento Maio
tempos de sefup elevados. ferramenta SMED + Miguel 2021
Sousa
Reducao da Reducao da Chefia
_C Elevada quantidade de Zona de . C . .
quantidade de . . ) periodicidade de Novaqua + | Fevereir
L. . matérias primas em fabrico e . L. .
matérias primas N pedidos de matérias Miguel 02021
N sec¢ao cé .
em sec¢ado primas Sousa
Criacdo de Falta de normalizacao de ~
Elaboracao de )
standard nos todas as tarefas da Equipa )
s normas de trabalho . Janeiro-
processos e fabrica, elevada , Novaqua +
. ) Novaqua dos processos e ) Junho
aumento da variabilidade e reduzida ~ - Miguel
o o acdes de formacéo 2021
polivaléncia dos taxa de polivaléncia dos Sousa
y iy dos operadores
operarios operarios.

5.1 Zona de pesagens (S7)

Neste subcapitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria elaboradas para a seccdo S7 e descricao

da sua implementacdo. Nomeadamente a aplicacdo das ferramentas 5S e Standard Work.

Organizacao dos postos de trabalho e normalizacao de processos

Numa primeira fase era necessario organizar os postos de trabalho e criar lugares fixos e seguros, tanto

para as paletes vazias como para o robot de filmagem.

Assim, ap6s acompanhamento do processo, identificou-se a necessidade de delimitar os locais para

colocacdo dos materiais utilizados durante as pesagens. Foram entdo identificados os tamanhos

maximos de uma palete e idealizada a marcacao de trés zonas junto a balanca, como € possivel ver

representado na Figura 40.
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Local de deposito de
paletes vazias

Localde espera do
empilhadorouda
matéria prima seguinte
se necessario

Local de depdsito da
matéria prima a ser
pesada

Figura 40 - Proposta de marcagcdo do posto de trabalho

Do lado direito da balanca o espaco “Local de deposito de paletes vazias" seria reservado ao deposito
de paletes vazias da balanca, ou seja, o operador retira um conjunto de paletes vazias e coloca-as todas
junto a balanca, para facil acesso ao longo das pesagens. O local imediatamente a frente da balanca,
encontra-se delimitado com o espaco necessario para a colocacédo de uma Unica palete de matéria prima,
de forma a que apenas seja trazida para a balanca o material necessario para a pesagem atual. No local
mais afastado existe ainda, um lugar para a colocacdo de uma palete de matéria prima caso a pesagem
atual necessite de duas paletes, ou até mesmo da pesagem seguinte, caso seja possivel evitar grandes
deslocacoes. Este local serve ainda para zona de espera do empilhador, durante a pesagem de forma a

evitar que o mesmo ocupe a zona de passagem dos operarios.

Na Figura 41 pode-se visualizar o posto de trabalho antes e depois das marcacoes.
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Figura 41 - Posto de trabalho a) antes da organizacéo b) depois da organizacéo

De seguida, era necessario definir um local proprio para armazenar as paletes vazias e para o robot de
filmagem e ainda uma zona para utilizacao deste. Junto as balancas nao existia espaco livre para colocar

as paletes e o robot e ainda menos espaco para a utilizacao segura do robot.

Como era necessario que 0 robote as paletes se encontrassem perto das balancas de forma a reduzir
desperdicios ao nivel de transporte e movimentacdes, a solucao passaria entdo pela remocao de parte
de uma estante de S7 de forma a criar espaco na seccao. Foram feitas as medicdes do espaco que o
robot necessitava enquanto executava a tarefa de filmagem das paletes e verificou-se que a remocao do
primeiro modulo da estante A e do primeiro modulo da estante B seria suficiente para definir a localizacao
do robote das paletes e ainda a zona de funcionamento do robot. Na Figura 42 encontra-se representado

0 primeiro médulo da estante A e B.

Figura 42 - Identificacao das estantes em S7
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Como a remocdo dos mddulos significaria a perda de 18 posicoes (3 posicdes por nivel, 3 niveis por
modulo) junto as balancas, era entdo necessario arranjar uma alternativa. Foi identificado que, devido a
um mau posicionamento dos cabos elétricos por cima da estante A, o 3° nivel da mesma nao era
utilizado, uma vez que existia dificuldade na colocacdo e remocao de paletes no nivel com um risco
elevado de romper um cabo com os garfos do empilhador. Deste modo, foi analisada a possibilidade de
afastamento da estante da parede, sendo necessario verificar se os empilhadores possuiam espaco
suficiente para realizar as manobras, tanto na estante A como na B (representadas na Figura 42).
Confirmada a viabilidade da proposta, foi entdo criado um pedido de manutencao para afastar a estante
da parede de forma a ser segura a utilizacdo do 3° nivel. Como um moddulo possui 3 niveis, em cada
nivel existem 3 posicoes e a estante A, passaria dos 4 modulos para 3, a utilizacdo do nivel superior

significaria a recuperacdo de 9 posicdes, colmatando assim a perda pela remocdo de um modulo.

Deste modo, foi possivel avancar com a concretizacdo de ambas as propostas, seguindo-se a marcacao
e sinalizacado dos espacos. Procedeu-se com a marcacdo do chao assinalando o local onde deverao ser
colocadas as paletes vazias para utilizacdo nas pesagens, o local onde devem ser colocadas para
filmagem e ainda delimitado o espaco onde o robot estara em funcionamento. Esta situacdo encontra-se

representada na Figura 43.

Figura 43 - Zona de funcionamento do robot de filmagem

A proxima etapa consistia na normalizacao de todos os processos realizados em S7. Iniciou-se este
processo com o acompanhamento dos processos, identificando todas as tarefas a realizar, como as

mesmas devem ser realizadas e em que ordem. O passo seguinte consistiu na documentacdo dos
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processos e de como proceder ao longo dos mesmos. Assim, foram elaboradas as normas de trabalho

dos seguintes procedimentos:
e Procedimento de execucao de 7ransport Tasks no PDT (Apéndice 6);
e Procedimento de utilizacao do robot de filmagem (Apéndice 7);
e Procedimento de pesagem de solidos (Apéndice 8).

Por fim, devem ser realizadas acdes de formacao, aos colaboradores da seccdo e da Novaqua de todos
os procedimentos, e os mesmos acompanhados, de forma a garantir que os colaboradores se tornem

independentes na realizacao dos mesmos.

Foi elaborado um diagrama spaghietti, representando todas as movimentacoes e transportes estimados
no posto de trabalho, apos a implementacdo completa de todas as propostas, como € possivel visualizar

na Figura 44.

Figura 44 - Diagrama spaghetti apos implementacao das propostas

5.2 Pesagem liquidos

Neste subcapitulo sdao apresentadas as propostas de melhoria elaboradas para a zona de pesagem de
liquidos através do recurso a ferramentas /ean, e a descricdo da sua implementacao. Nomeadamente a

aplicacao das ferramentas 5S, Standard Work, Analise ABC e Gestao Visual.
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5.2.1 Organizacao dos postos de trabalho

De forma a colmatar os problemas encontrados na zona de pesagem de liquidos, tendo em conta que
a ferramenta 5S é extremamente eficaz na organizacao, limpeza e normalizacao dos postos de trabalho,

a primeira proposta de melhoria passaria entdo pela aplicacdo desta ferramenta ao posto de trabalho.

A implementacdo da ferramenta iniciou-se pelo 1°S Separar (Seiri), que consistiu na identificacdo do
material necessario, e na separacao e eliminacdo de todos os materiais e ferramentas obsoletos ou sem
utilidade para o posto de trabalho. Foram encontradas enormes quantidades de entulho, materiais e
ferramentas obsoletos, materiais e ferramentas que nao possuiam qualquer utilidade ao posto de
trabalho e ainda equipamentos de protecao individual degradados. Na Figura 45 pode-se visualizar a fase
de triagem e todos os materiais e ferramentas obsoletos encontrados no posto. Foi ainda possivel detetar
a falta de uma grande quantidade de ferramentas e materiais necessarios, nomeadamente, 3 suportes
para etiquetas, 2 ecopontos, 2 calculadoras, 1 martelo, 1 torque, 1 chave de canos, 2 chave de fendas,

2 facas e 1 cinta para pesagem de tanques moveis. Assim, foram feitos pedidos de compra de material

e das ferramentas em falta, de forma a abastecer o posto de trabalho.

Figura 45 - Lixo encontrado durante a aplicacdo dos 58

De seguida, continuando com o 2°S Arrumar (Seitor). Apds a triagem dos materiais e a eliminacédo do
gue nao era necessario, o proximo passo passava pela organizacao do posto, criando locais apropriados
e devidamente identificados para todos os materiais e ferramentas necessarios ao funcionamento do
posto. Desta forma, definiu-se um local fixo para cada material, devidamente acondicionado e
identificado. De forma a armazenar as ferramentas num local seguro, e de facil acesso a todos os

operadores, nas balancas foram criados 2 quadros de ferramentas e colocados entre as balancas. Foram,
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ainda desenhadas as formas de todas as ferramentas e devidamente identificadas. Na Figura 46

encontra-se representada a organizacdo dos materiais e das ferramentas no estado inicial.

Figura 46 - Organizagdo das ferramentas e dos materiais antes da aplicacdo dos 5S

Na Figura 47 ¢ possivel observar a representacdo da organizacdo dos materiais e das ferramentas depois

da aplicacao do 2°S.
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Figura 47 - Organizagdo das ferramentas e dos materiais depois aa aplicacdo dos 58

Prosseguindo com o 3°S Limpeza (Seiso), o posto encontrava-se extremamente sujo e necessitava de
uma limpeza a fundo, incluindo todos os equipamentos e materiais. Assim, nesta fase, a equipa
responsavel pela implementacdo da ferramenta procedeu com uma limpeza geral do posto. Todos 0s
equipamentos, zona de trabalho e os materiais foram limpos e novamente colocados no local definido..

Na Figura 48 é possivel visualizar o estado de limpeza da zona de trabalho no estado inicial.
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Figura 48 - Estado das balancas antes da aplicacdo dos 5S

Na Figura 49 encontra-se representada o estado de limpeza depois da aplicacao do 3°S. Assim, é possivel
constatar a grande diferenca do local de trabalho antes e depois do 3°S. Diariamente os colaboradores

possuem ainda uma hora destinada a limpeza do posto de trabalho.
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Figura 49 - Estado das balancas depois da aplicacdo dos 55

A correta implementacdo da ferramenta exigia ainda a aplicacdo do 4°S Normalizacdo (Seiketsu). Com
o intuito de normalizar o cumprimento dos procedimentos de limpeza e de organizacdo do posto, foi
elaborada uma chechlist (Apéndice 9) com as tarefas a realizar no inicio e no fim do turno. O posto de
trabalho foi delimitado e foram criadas as marcacées do mesmo. As marcacdes do posto auxiliam ainda

0s operadores, visualmente, assinalando o local onde o empilhador deve ser parado para realizar a
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pesagem. A identificacdo e desenho das ferramentas no quadro contribuem ainda para esta

normalizacao.

Terminando com o 5°S Disciplina (Shitsuke), a chefia de seccao passou a transmitir durante as reunioes
diarias a importancia do cumprimento dos procedimentos de limpeza e organizacdo, colocando ainda
algumas questdes aos colaboradores sobre os 5S de forma a reavivar os conhecimentos dos mesmos

sobre a ferramenta. Mensalmente ¢ realizada uma auditoria 5S geral a fabrica.

Apds a aplicacao da ferramenta foi realizada uma auditoria ao posto de trabalho (Apéndice 2), que obteve

uma classificacao de 91%.

Na Figura 50 encontra-se representado o posto de trabalho antes e apds a aplicacdo da ferramenta.

Figura 50 - Organizacao da zona de trabalho a)antes b)depois da aplicacdo dos 5S

5.2.2 Organizacao das estantes de abastecimento

A zona de fabrico possui 5 estantes, com um total de 61 localizacoes, sendo que a Novaqua, atualmente,
utiliza 195 matérias primas diferentes. As matérias primas possuem trés formas de acondicionamento,

barricas, tambores e IBCs.

Para a criacdo de uma organizacao nas estantes era imperativo definir locais fixos para as matérias
primas, de forma a evitar perdas de tempo na procura das mesmas. Com este intuito, comecou-se por
criar localizacdes para as diferentes estantes, e ainda nomear e identificar as mesmas. Foram entao
nomeadas todas as estantes e identificadas, criadas localizacdes para cada posicdo nas estantes e as

mesmas identificadas.

De forma a criar uma organizacao, era essencial analisar os consumos das matérias primas, desta forma

recorreu-se a ferramenta de analise ABC. Assim, foram analisados os dados dos ultimos seis meses de
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2020 e foram aplicados dois critérios para a classificacdo das matérias primas, a frequéncia de utilizacéo
e a quantidade consumida em KG. No critério de frequéncia, foram classificadas como A as matérias
primas que representavam 70% do numero de utilizacoes, como B as que representavam 20% e por fim
C as que representavam apenas 10%. Quanto ao critério de consumo foram classificadas como A as
matérias primas que representavam 70% do consumo total, como B as que representavam 20% e como
C as que representavam apenas 10%. Desta forma, as matérias primas classificadas como AA

representavam as matérias primas mais utilizadas e com maior consumo em KG.

Apos a analise (Apéndice 10), a organizacao da estante seria definida pelo critério de frequéncia de
utilizacdo, ou seja as matérias primas com classificacdo A seriam posicionadas nas estantes mais
préximas e nos niveis mais baixos, de forma a estarem mais acessiveis para os colaboradores. As
matérias primas com classificacao B ocupariam os niveis mais elevados e as estantes mais afastadas.
Os restantes espacos nas estantes seriam ocupados pelas matérias primas com classificacao C, sendo

que a maioria nao teria localizacao e seriam armazenadas nas estantes multiproduto na zona de C6.

Quando sao utilizadas quantidades muito pequenas, se as matérias primas se encontrarem em niveis
mais baixos (1° e 2°), é possivel retirar a quantidade pretendida sem retirar a matéria prima da estante.
Consequentemente, os produtos com classificacao C no critério de consumo, seriam preferencialmente

colocados nos niveis mais baixos.

As matérias primas que se encontravam acondicionadas em barricas podiam ser agrupadas em paletes
de 4. Desta forma, foram agrupadas as matérias primas que eram comuns as OFs, ou seja, que eram

comumente utilizadas na mesma pesagem.

Desta forma, as estantes foram organizadas de acordo com o estabelecido. Durante o processo de
organizacao foi possivel detetar varias matérias primas obsoletas que se encontravam a ocupar espaco

nas estantes proximas das balancas.

Foram elaboradas etiquetas para todas as matérias primas e colocadas com imanes de forma a facilitar

a troca de localizacdes das mesmas.

Na Figura 51 encontram-se representados exemplos das etiquetas elaboradas.
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Figura 51 - Exemplos de etiguetas elaboradas

O proximo passo passou pela elaboracdo de uma lista (Apéndice 11) com todas as matérias primas e a
sua respetiva localizacao. A lista foi impressa e colocada junto as estantes e as balancas para facil acesso

dos utilizadores, como se pode verificar na Figura 52. Foi ainda colocada uma lista em todos os

empilhadores da seccéo.
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Figura 52 - Lista de localizacdes de matérias primas no terreno

5.2.3 Granéis

De forma a facilitar a identificacdo das matérias primas armazenadas nos granéis, foi colocado um
quadro junto aos mesmos. O quadro foi dividido em dois granéis e preenchido com todas as matérias
primas que se encontravam armazenadas nos mesmos. Sempre que uma matéria prima é retirada ou
adicionada a um granel, o quadro deve ser atualizado. Foi colocada uma caneta e um apagador junto ao

quadro de forma a facilitar a atualizacdo do quadro e torna-la uma tarefa extremamente rapida de se

realizar.
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Na Figura 53 pode-se visualizar o quadro representado.

Figura 53 - Quadro identificacdo de matérias primas em granel

5.2.4 Normalizacéo do processo

Com o intuito de normalizar o processo de pesagem de liquidos em C2, foram acompanhadas varias
pesagens para identificacao de todas as tarefas necessarias, como devem ser realizadas e em que
ordem. Dado por terminado o acompanhamento foi necessario documentar o processo, tendo sido

elaborada a norma de pesagem de liquidos em C2 (Apéndice 12).

De seguida, os colaboradores foram alvo de acdes de formacao sobre a norma de trabalho elaborada e

efetuado 0 acompanhamento da realizacao da tarefa.

5.3 Fabrico

Neste subcapitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria elaboradas para a zona de fabrico e a

descricdo da sua implementacao. Nomeadamente a aplicacao das ferramentas 5S e Standard Work.

5.3.1 Organizacao do posto de trabalho

Com o intuito de organizar o posto de trabalho e educar os colaboradores na manutencdo do mesmo

organizado, recorreu-se a ferramenta 5S.

Iniciando com o 1°S Separar (Seiri), foi realizada a triagem, identificando todos os materiais e
ferramentas necessarios ao posto, eliminando tudo o que nao possuisse utilidade. Ao longo da triagem

foi possivel encontrar grandes acumulacdes de lixo, material obsoleto, ferramentas degradadas sem
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qualquer utilidade, equipamentos de protecao individual obsoletos e até material de limpeza danificado,

como é possivel verificar na Figura 54.

Figura 54 - Acumulacao de lixo encontrado durante a aplicacdo dos 55

Prosseguindo com o 2°S Arrumar (Seiton), foram criados locais para todo o material e todas as
ferramentas identificadas como necessarias na fase do 1°S. Desta forma, foi removida a secretaria que
se encontrava no posto completamente degradada e foi colocada uma estante de forma a permitir
registos manuais. Foi ainda colocado um quadro de ferramentas, onde foram desenhadas e identificadas

todas as ferramentas, como se pode verificar na Figura 55.

Figura 55 - Quadro de ferramentas zona de fabrico manual

O préximo S, o terceiro Limpeza (Seiso), consistiu na limpeza geral de todo o posto e na definicdo das
tarefas de limpeza que o operador necessita de realizar regularmente. Diariamente os colaboradores tém

disponivel uma hora no inicio do turno para realizar a limpeza e manutencéo do posto de trabalho.
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Avancando para o0 4°S Normalizacéo (Seiketsu), no quadro de ferramentas foram incluidos os desenhos
das ferramentas e a identificacdo das mesmas de forma a normalizar a organizacdo do posto. Deve ser

ainda elaborada uma checklist de limpeza e realizadas marcacdes no chao de forma a delimitar o posto.

Terminando com o 5°S Disciplina (Shitsuke), tal como na zona de pesagens a chefia da seccao reforcava
a importancia do cumprimento dos 5S e da limpeza e organizacdo dos postos. Sdo ainda realizadas

auditorias a fabrica mensalmente.

Na Figura 56 & possivel visualizar a representacdo do estado inicial.

e

Figura 56 - Organizagdo da zona de trabalho de fabrico manual antes da aplicacdo dos 55

Na Figura 57 encontra-se representado o estado depois da aplicacao da ferramenta.

Figura 57 - Organizagdo da zona de trabalho de fabrico manual antes aa aplicacdo dos 55

Foi realizada uma auditoria (Apéndice 3) apds a implementacdo da ferramenta tendo-se obtido um

resultado de 71%.
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5.3.2 Normalizacéo dos processos

Foi ainda realizado o acompanhamento dos processos de fabrico automatico e fabrico manual. Foram
identificadas todas as operacdes e, conjuntamente com a equipa definida, estabelecida a forma e ordem
correta de realizar as operacdes. Os processos foram documentados, recorrendo a normas de trabalho
qgue possuem uma forte componente visual e descritiva para melhor entendimento por parte dos

colaboradores.

Foram elaboradas duas normas de trabalho:
e Procedimento de fabrico automatico (Apéndice 13);
e Procedimento de fabrico manual (Apéndice 14).

De seguida foram formados todos os colaboradores nas diferentes normas de trabalho.

5.4 Enchimento

Neste subcapitulo sdo apresentadas as propostas de melhoria elaboradas para a zona enchimento e a

descricdo da sua implementacao. Nomeadamente a aplicacdo das ferramentas OEE e SMED.

5.4.1 Implementacao do OEE e da reunido diaria
Tal como referido no capitulo 4.4.2, foi aplicada a ferramenta OEE nas linhas de enchimento automatico.

Diariamente eram realizados os registos dos OEE, mas os colaboradores nao tinham conhecimento dos
seus resultados e por vezes facilitavam no preenchimento das folhas de registo. Com o intuito de colmatar
estas falhas e ainda de incluir os operadores no processo de melhoria das linhas, foi criada uma reuniao
diaria de OEE onde eram analisados e discutidos os dados do dia anterior, os colaboradores expunham
0s problemas que encontravam e eram discutidas propostas de melhorias para os postos. Entre muitas
outras sugestdes, desta reunido surgiu o problema de preenchimento manual de folhas de controlo
metrologico, que acabava por significar um numero substancial de microparagens e consequente
reducéo da performance das maquinas, quando as maquinas automaticas possuem controlo metrolégico
através de um programa no computador da balanca que armazena os dados de todos os enchimentos.
Desta forma, apos identificacdo e definicdo do problema, o mesmo foi apresentado e a proposta de

eliminacéo da tarefa de preenchimento de folhas de controlo metrologico foi aprovada.

5.4.2 Aplicacao da ferramenta SMED
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Dado que os tempos de sefup elevados foram identificados como uma das maiores causas da reducao
da disponibilidade das maquinas, era essencial reduzir o tempo despendido nas configuracdes. Desta
forma, aplicou-se a ferramenta SMED nas maquinas ME19, ME26, ME31 incidindo apenas em trés tipos

de setup, Marca, Embalagem e Produto Intermédio.

0 passo inicial, ou preliminar, passaria entdo pela analise do método de trabalho atual, identificacdo de
todas as tarefas e do tempo despendido para a realizacdo das mesmas. Foram acompanhados os varios
tipos de sefup, identificadas e cronometradas todas as tarefas realizadas e ainda analisadas as
deslocacdes dos operadores durante os sefups. Foi elaborado um diagrama de spaghetti para visualizar

todas as deslocacdes realizadas, como é possivel ver na Figura 58.

Figura 58 - Diagrama spaghetti setup Pl ME26

Apds 0 acompanhamento e identificacdo das tarefas foi possivel cronometrar o tempo total dos diferentes
setups, representados na Tabela 7. Foram acompanhados todos os colaboradores na realizacao dos

diferentes sefups .

Tabela 7 - Tempos fotais setups em minutos

Embalagem Produto Intermédio

17 minutos 24 minutos 39 minutos

De seguida, cada tarefa foi categorizada de acordo com o tipo, externa ou interna (Apéndice 15).

O proximo passo consistia na separacdo das tarefas internas e externas, sendo necessaria uma
organizacdo das tarefas, de forma a dispor as tarefas externas no inicio ou no fim do sefup. Como,

durante todo o enchimento, o operador necessita de assistir a maquina, de forma a que esta ndo pare,
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0 operador via-se impossibilitado de realizar as tarefas externas do sefup durante um enchimento.
Analisaram-se as varias tarefas que podiam ser realizadas com a maquina em funcionamento, e

identificou-se que a maioria das tarefas estavam relacionadas com tarefas de aprovisionamento.

Consequentemente, tornou-se necessaria a criacdo e definicdo do posto de aprovisionamento. O
aprovisionador passou a ser responsavel pela realizacao das tarefas externas atempadamente. Para a
correta realizacdo das tarefas foi necessario realizar algumas alteracdes nas maquinas, explicadas

seguidamente.

Os enchedores no fim do enchimento deslocavam-se a zona de reunido diaria, onde esta posicionada
uma estante que funciona como caixa de nivelamento, sequenciando os enchimentos de cada maquina,

representada na Figura 59.

Figura 59 - Caixa de nivelamento enchimentos

Os operadores de enchimento, colocavam a OE terminada no separador de OEs concluidas, devolviam
0s rotulos para retorno, atualizavam o quadro de tanques fixos, retiravam o rétulo do tanque terminado
e recolhiam a nova OE e os rotulos para o enchimento. Os operadores ainda se deslocavam ao gabinete
do responsavel de enchimento para confirmar detalhes sobre o enchimento ou as embalagens. De

seguida os operadores preenchiam as OE com os diferentes dados dos produtos.

Para remover todas estas tarefas do enchedor, foram colocados junto as maquinas varios separadores

devidamente identificados, como é possivel observar na Figura 60.
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Figura 60 - Separadores maquinas enchimento

Assim, o primeiro separador destina-se ao taldo de enchimento seguinte, ou seja, a caixa de nivelamento
continuaria a ser utilizada pelo chefe de seccao e pelo responsavel de enchimento, de forma a organizar
e sequenciar os enchimentos, mas antes do término do enchimento atual, o aprovisionador passa a
fornecer a maquina com a OE para o enchimento seguinte, juntamente com os rétulos e o frasco de
amostra se necessario. Antes da entrega, o aprovisionador é responsavel pelo preenchimento correto da
OE com todos os dados necessarios, ficando o enchedor apenas responsavel por iniciar o enchimento
no programa. O aprovisionador deve ainda confirmar com os responsaveis quaisquer detalhes

necessarios para o enchimento seguinte.

0 segundo separador destina-se aos taldes de OE terminadas, ou seja, no fim do enchimento, em vez
do operador se deslocar a zona de reunido didria para realizar todas as tarefas em cima referidas, o
mesmo coloca o talao no separador indicado, juntamente com os rotulos, caso tenham sobrado.
Posteriormente, o aprovisionador recolhe o taldo terminado, coloca-o no separador de OEs concluidas,

atualiza o quadro de tanques fixos e retira o rotulo do tanque.

Existem ainda dois separadores destinados ao material de apoio, de forma ao mesmo estar sempre

acessivel e proximo do operador da maquina, evitando assim deslocacoes.

Foi definido também, um momento perto do término do enchimento em que o operador da maquina,
sem se deslocar da mesma, deve avisar o aprovisionador que o enchimento esta perto da concluséao.

Consequentemente, o aprovisionador comeca a preparar os materiais para o inicio do sefup.

Terminando o enchimento, o operador de enchimento deixa de ter que selar a palete caso sobrem
embalagens do enchimento atual, responsabilidade essa que passa a ser atribuida ao aprovisionador. O

aprovisionador identifica o local onde as embalagens para o enchimento seguinte se encontram
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armazenadas, e transporta as mesmas para a zona da maquina, prevenindo que o sefup seja
interrompido devido a espera de fornecimento de embalagens ou tampas. O aprovisionador necessita
ainda de se deslocar a zona de paletes de embalagens incompletas, para verificar se existem pequenas
guantidades de embalagens para o proximo enchimento que possam ter restado de enchimentos
anteriores. E entdo recolhida a palete do enchimento atual e o aprovisionador desfaz ainda a palete de
embalagens do novo enchimento, removendo o plastico que cobre as embalagens, facilitando a tarefa

ao enchedor.

Nas mudancas de produto intermédio, o operador de enchimento necessita retirar a bolsa filtrante do
filtro, deslocar-se até a zona de lavagem e proceder a lavagem do mesmo. Esta tarefa demorava, no
minimo, cerca de 10 minutos a realizar, prejudicando muito o tempo total de um sefup. Como uma bolsa
filtrante possui um custo elevado e de forma a minimizar os custos, tornou-se necessario retirar esta
tarefa do enchedor. Com este intuito, foram colocadas em todas as maquinas 3 baldes e 3 caixas
identificados com as diferentes micragens (150, 200, 400), distinguindo a forma de armazenamento por
cores, os baldes com etiquetas vermelhas representam as bolsas por lavar, e as caixas com etiquetas

azuis representam as bolsas lavadas, como é possivel visualizar na Figura 61.

Figura 61 - Zona de gestao de lavagem de bolsas filtrantes

Aquando da remocao da bolsa do filtro para lavagem, o operador de enchimento deve colocar a bolsa
no balde identificado a vermelho, correspondente a filtragem da bolsa, e deve colocar a tampa vermelha
no balde de forma a tornar-se visual para o aprovisionador que existem bolsas por lavar. O operador de
enchimento procede o sefup colocando uma bolsa nova, ou previamente lavada. Ao longo do dia, sempre
que existir disponibilidade, o aprovisionador deve proceder a lavagem das bolsas e, no fim da sua

lavagem as mesmas devem ser colocadas nas caixas identificadas a azul, de acordo com a micragem.
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O aprovisionador, sempre que apresentar disponibilidade, deve assistir os enchedores nas mudancas da

maquina, ou seja, assistir em todas as tarefas englobadas na mudanca com a maquina parada.

Com estas alteracdes, foram removidas todas as deslocacdes para fora das maquinas por parte dos

operadores de enchimento durante os sefups.

Por fim, foram elaboradas as normas de trabalho (Apéndice 16) para as diferentes mudancas nas
magquinas e os operadores formados na norma. Os operadores devem ainda ser acompanhados durante

as mudancas, de forma a verificar o cumprimento da norma.

Analisando os novos sefups foi possivel cronometrar os novos tempos de sefup, apresentados na Tabela

8.

Tabela 8 - Tempos totais setup apos SMED

Embalagem Produto Intermédio

9 minutos 40 segundos 16 minutos 20 segundos 23 minutos 20 segundos

5.4.3 Definicao das tarefas do posto de aprovisionamento

Para além das tarefas realizadas para preparar os sefups e durante os mesmos, foram ainda definidas

tarefas para o aprovisionador realizar ao longo dos enchimentos.

De forma a evitar qualquer tipo de paragem relacionada com aprovisionamento, seja espera de recolha
de produto acabado, falta de paletes ou atraso no abastecimento de embalagens ou tampas, o
aprovisionador tinha a disposicao um empilhador, e via-se responsavel pelo controlo das necessidades
das maquinas. O aprovisionador ao longo dos enchimentos, devera fornecer paletes as maquinas,
procurar e entregar antecipadamente as embalagens e tampas necessarias para o enchimento, e ainda

retirar paletes de produto acabado das maquinas de forma a evitar que o bordo de linha encha.

Os operadores da maquina necessitavam ainda deslocar-se até ao topo do tanque, sempre que iniciavam
0 seu enchimento, de forma a retirar uma amostra para entrega no laboratério de controlo de qualidade.
Ap6s o controlo da amostra o enchedor necessita deslocar-se novamente ao laboratério para recolher a
amostra e transporta-la até a respetiva maquina. Esta tarefa passou a ser da responsabilidade do

aprovisionador.
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Junto a cada maquina existe, ainda, um pequeno depdsito de glicol que fornece a maquina em certos
enchimentos. O aprovisionador fica também responsavel por abastecer o deposito de glicol das diferentes

maquinas.

Com o intuito de reduzir o numero de microparagens, o aprovisionador deve abrir as paletes de
embalagens ao entrega-las. Deve ainda, sempre que possivel, levar embalagens para junto do operador.

De igual forma, deve proceder com as tampas.

Foi elaborada uma norma com todas as tarefas elencadas (Apéndice 17) que o aprovisionador precisa
de realizar ao longo do dia, mantendo sempre como prioridade evitar a paragem da maquinas de

enchimento independentemente do motivo.

5.5 Geral fabrica

Neste subcapitulo séo apresentadas as propostas de melhoria elaboradas para os problemas gerais da

fabrica e a descricao da sua implementacao.

5.5.1 Reducéo da periodicidade dos pedidos de matérias primas

De forma a reduzir os niveis de sfock de matérias primas pesadas em S7 e requisitadas ao armazém de
matérias primas, foi proposta a reducao do intervalo de tempo entre pedidos. Atualmente, a Novaqua

realiza os pedidos de matéria, informaticamente, para o tempo de producdo de uma a duas semanas.

Todos os pedidos de matérias primas passariam a ser realizados diariamente, requisitando-se apenas as
matérias primas necessarias para o dia seguinte, de forma a possibilitar uma organizacéo das entregas
do armazém de matéria prima atempada, e ainda deixando disponivel o tempo necessario as pesagens

em S7.

5.5.2 Normalizacéo de processos e formacao dos trabalhadores

De forma a iniciar o processo de normalizacao da Novaqua, foram identificados os procedimentos que

nao possuiam qualquer standard.

Identificados os procedimentos a normalizar, o primeiro passo consistiu no acompanhamento da
realizacdo dos procedimentos, e analise dos mesmos. Apos identificacdo de todas as tarefas realizadas,
procedeu-se a definicdo da forma e da ordem ideal para a sua realizacao. De seguida, os processos
foram documentados, numa norma de trabalho, onde estao descritas as tarefas a realizar, a sua ordem

e como devem ser realizadas. As normas de trabalho possuem ainda uma componente visual, de forma
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a facilitar a compreensao dos colaboradores, como é possivel ver na Figura 62 - Exemplo de uma norma

de trabalho.

m PROCEDIMENTO DE PESAGEM

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

N2 Atividade Fotografia

Responsavel: Setor: |S7 NT

Balanga 1

Verificar o peso alvo, a tolerancia e o nimero
de unidades inteiras a pesar.

Se apenas for necessdrio remover o peso da
palete selecionar “Descontar palete” e
2 selecionar o peso da palete. Caso a palete j&
contenha unidades que ndo se pretende
pesar selecionar a opgdo Tara.

Se o peso alvo for demasiado elevado para
pesar numa unica palete, dividir a pesagem
3 por duas ou mais paletes selecionando “Novo
Lote”. Identificar novamente a matéria prima
e o lote e selecionar “Validar”

Utilizando o levantador de sacos, transferir os
sacos a pesar.

A pesagem so pode ser validada quando o
5 peso alvo é atingido, tendo em consideragdo
a tolerancia admissivel.

ELABORADO: APROVADO:

Pé4gina 3/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 62 - Exemplo de uma norma de trabalho

Foram elaboradas 12 normas de trabalhos, nomeadamente para os seguintes procedimentos:

e Norma de Norma de funcionamento do PDT (Apéndice 6);

e Norma de funcionamento do robot de filmagem (Apéndice 7);
e Norma de procedimento de pesagens em S7 (Apéndice 8);

e Norma de procedimento de purgas (Apéndice 18);

e Norma de procedimento de fabrico manual (Apéndice 14);
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e Norma de procedimento de fabrico automatico (Apéndice 13);

e Norma de procedimento de pesagem de liquidos (Apéndice 12);

e Norma de funcionamento mapa tanques fixos (Apéndice 19);

e Norma de procedimento de lavagem de tanques fixos (Apéndice 20);

e Norma de procedimento Setup produto intermédio com lavagem (Apéndice 16);

e Norma de procedimento Setups marca/ embalagem/ produto intermédio (Apéndice 16);
e Norma das tarefas do aprovisionador (Apéndice 17).

Em todas as normas de trabalho estdo presentes ainda todas as normas de seguranca,
equipamentos de seguranca individual a utilizar em cada tarefa e ainda os cuidados a ter na

realizacao das tarefas.

Apds o processo de documentacao, foram realizadas acdes de formacdo a todos os colaboradores

sobre as normas elaboradas e acompanhados os procedimentos.

73



6 RESULTADOS

Neste capitulo sao apresentados os resultados das propostas de melhoria apresentadas no capitulo

anterior.

6.1 Zona de pesagem (S7)

Devido a limitacao de tempo do projeto, as propostas ndo foram completamente implementadas, sendo

necessario estimar os resultados da implementacao das mesmas.

Com a implementacdo das propostas de melhoria para a seccao de S7, estima-se a reducdo da
variabilidade dos processos, permitindo controlar melhor e estabilizar esses mesmos. A reducdo da

variabilidade possibilita ainda um aumento na qualidade, reduzindo o numero de erros.

A organizacdo dos postos de trabalho permitira ainda reduzir o risco de acidentes, com a criacdo de
locais fixos para as paletes e para o robot e ainda a definicdo da sua zona de funcionamento, criando
assim um local de trabalho mais seguro. Sera possivel ainda obter ganhos de tempo com a eliminacéo

de tempos despendidos na procura do robot.

Com a normalizacdo do processo, através da ferramenta Standard Work, sera possivel obter uma melhor
adaptacao dos trabalhadores da Novaqua que desconhecem os processos, e até mesmo de novos
trabalhadores no armazém. Estima-se que esta normalizacao possibilitara ainda ganhos de tempo, na
medida em que o chefe de seccdo nao necessitara de despender de tempo dos colaboradores mais

experientes e conhecedores do processo a ensinar e acompanhar o colaboradores que nao o conhecem.

As propostas permitirdo ainda reduzir as deslocacdes dos colaboradores e transporte de materiais, como
é possivel afirmar comparando os diagramas de spaghefti elaborados, do estado atual (Figura 16) e o
estimado apos implementacdo da proposta (Figura 44). Com os postos organizados e as tarefas
normalizadas, observando novamente o diagrama de spaghetti, representado na Figura 44, sera possivel
concentrar os trabalhos em cada posto de trabalho, impedindo que seja ocupado o espaco do posto de

trabalho adjacente, possibilitando o trabalho simultaneo nas trés balancas.

E possivel ainda afirmar que a implementacao total das ferramentas permitira aumentar a polivaléncia

dos trabalhadores, tanto da seccao da Novagua como do armazém de matérias primas.
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6.2 Zona de pesagem liquidos

Com a implementacao da ferramenta 5S foi possivel obter excelentes resultados, através da eliminacao
de varios desperdicios. A proposta permitiu criar uma area mais organizada e bastante mais limpa, que
levou a um aumento da seguranca e moral dos colaboradores, uma melhor utilizacao do espaco, e ainda
reducédo de erros. A organizacao dos postos permitiu ainda a eliminacdo de tempos despendidos na

procura de ferramentas e materiais.

Comparando as auditorias 5S realizadas antes e apos a aplicacdo da ferramenta, é possivel indicar um

aumento percentual de 300% (22,73% para 91%) na organizacao e limpeza do posto.

Com a implementacdo da ferramenta de analise ABC e a organizacao e identificacao das estantes de

abastecimento das balancas, foi possivel obter excelentes resultados.

Através da identificacdo das estantes e de todas as matérias primas, e da elaboracdo da lista de
localizacbes, foi possivel reduzir de forma substancial o tempo despendido na procura de matérias
primas. No estado inicial da seccao os colaboradores despendiam, em média, cerca de 30 segundos
nesta tarefa, e um tempo maximo de 4 minutos e 15 segundos. Apds a implementacdo da propostas
este tempo foi reduzido para apenas, em média, 11 segundos, e o tempo maximo registado apenas de

14 segundos.

Desta forma, pode-se constatar a reducdo do tempo despendido na procura de matérias primas, em
meédia, cerca de 20 segundos por matéria prima, significando a reducdo do tempo desperdicado
diariamente, em 32 minutos. A implementacao do quadro dos produtos em granel, contribuiu ainda para

esta reducao dos tempos.

A proposta permitiu ainda a remocao de 2 matérias primas obsoletas, encontradas durante a organizacao
das estantes, e consequente ganho de espaco junto as balancas. E por fim possibilita um melhor controlo

de todas as matérias primas e dos seus sfocks.

Devido a curta duracdo do projeto, ndo foi possivel medir o tempo despendido na recolha de matérias
primas para as pesagens, mas estima-se que, com a analise ABC e com a organizacao das estantes,
dispondo as matérias primas com maior rotacdo em locais mais acessiveis e préximos da balanca, exista

uma reducdo do tempo dedicado a tarefa de recolha das matérias primas.
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6.3 Fabrico

A implementacdo das propostas de melhoria na zona de fabrico possibilitou a eliminacdo de varios

desperdicios.

No posto de trabalho de fabrico manual foi atingido um aumento percentual de 274% (19% para 71%)

nas auditorias 5S, comprovando assim a organizacao e limpeza alcancada no posto.

A organizacao do posto permitiu uma melhor utilizacdo do espaco de trabalho, um aumento da seguranca
e da moral dos colaboradores na realizacdo das suas tarefas, e ainda a eliminacdo de tempos

despendidos na procura de ferramentas e materiais necessarios a realizacao dos processos.

6.4 Enchimento

As propostas de melhoria elaboradas para a zona de enchimento, permitiram um aumento significativo

na capacidade produtiva na seccao.

A implementacdo da ferramenta OEE permitiu identificar e analisar com grande detalhe as
condicionantes das linhas de enchimento automatico, e desta forma identificar oportunidades de
melhoria. Com a implementacdo da reunido diaria de analise do OEE, foi possivel identificar um
incremento no interesse e vontade dos colaboradores em participar e estar envolvido no processo de
melhoria continua dos procedimentos da seccdo. Os colaboradores sentiam que a sua opinido era
fundamental e valorizada, e ao longo de todo o projeto apresentaram sugestdes e opinides sobre
problemas encontrados, ou identificados pelos mesmos, que facilitaram a implementacao de uma cultura

Lean e de melhoria continua.

A analise diaria dos OEE e discussao dos resultados, contribuiu ainda para uma melhor avaliacdo do

desempenho individual.

Recorrendo a ferramenta SMED, foi possivel reduzir os tempos de setup das maquinas de enchimento,
tendo-se atingido uma reducao de 48% nas mudancas de marca, 35% nas mudancas de embalagem e

42% nas mudancas de produto intermédio, como é possivel ver na Tabela 9.

Tabela 9 - Resumo ganhos em setups

|| ET] Embalagem Produto Intermédio

Tempo de setup inicial 18 minutos 25 segundos 25 minutos 5 segundos 40 minutos 5 segundos
Novo tempo de setup 9 minutos 40 segundos 16 minutos 20 segundos 23 minutos 20 segundos
Ganhos em setups -8 minutos 45 segundos -8 minutos 20 segundos -16 minutos 45 segundos
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Na Tabela 10, podemos ver representado o numero de sefups realizados, em cada maquina, durante o

projeto.
Tabela 10 - Numero de setups efetuados em cada maquina durante o profeto
Setups ME19 ME26 ME31
Produto intermédio 52 113 83
Embalagem 16 13 3
Marca 28 20 36

Relacionando o numero total de vezes que o sefup foi executado, com o tempo ganho por sefup com a
aplicacao da ferramenta SMED, com a cadéncia das maquinas (em embalagens por minuto), com a
litragem da embalagens (em litros), e o0 nimero de registos em dias é possivel obter os litros ganhos por

dia, como é possivel ver na equacao 5.

. . Namero setupsxXtempo ganhoxcadénciaxlitragem
Litros por dia = 2 Lo gel g ()
NCRegistos

Desta forma, procedeu-se ao calculo da estimativa de litros que seriam produzidos com a reducao dos

tempos de sefup, como é possivel ver na Tabela 11

Tabela 11 - Calculo litros ganhos por dia com reducdo dos tempos setup

. Total
P . . Litros/ .
Cadéncia | Litragem | N°Registos dia litros/
dia
Produto 16,75 871 4.5 ) 520,3
intermédio 52 minutos minutos | latas/minuto 1oL 113 dias L/dia
) 140 4.5 ) ) 750
Embalagem 16 8,75 minutos minutos | latas/minuto 15L 113 dias 83,6 L/dia L/ dia
Marca 28 8,75 minutos 245 45 15L 113 dias 146,35

minutos

latas/minuto L/dia

I::‘::: ga:::;::tup Cadéncia | Litragem | N°Registos | Litros/dia Iit:::7(:ia
inz?:ggio 113 mli(r?u7t§s ﬁiitgg Iatasjr’ginuto 1oL 114 dias ll_l/zcj?:ll7
Embalagem 13 8,75 minutos nl1|1n3ut7055 Iatasjr,{:)inuto 15L 114 dias ?_;d?:) ]I.j;:
Marca 20 8,75 minutos mi1n7u?os Iatasjr,{:)inuto 15L 113 dias 15/3(;22

Nimero Tempo Total
Amer - Cadéncia | Litragem | N°Registos | Litros/dia .
setups ganho/setup litros/dia
_Produto 83 16,75 1330.25 45 150 120 dias | 782 L/dia
intermédio minutos minutos | latas/minuto
26,25 4.5 14,77 974
Embalagem 3 8,75 minutos minutos | latas/minuto 15L 120 dias L/ dia L/dia
) 315 4,5 ) 177,2
Marca 36 8,75 minutos minutos | latas/minuto 15L 120 dias L/ dia
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Através da implementacao total do aprovisionador, sera possivel eliminar todas as paragens relacionadas

com o aprovisionamento e com a lavagem de filtros e ainda as microparagens de abertura de caixas de

tampas e de paletes de embalagens.

Na Tabela 12 é possivel ver representados os tempos que seriam recuperados com a eliminacdo destas

paragens.

Paragens

Caixa tampas

Tabela 12 - Resumo tempo despendido em paragens durante o projeto

MEO1 ‘

7 horas 51 minutos

ME19

6 horas 40 minutos

ME26

7 horas 59 minutos

ME31

7 horas 34 minutos

Paletes embalagens | 7 horas 28 minutos | 6 horas 40 minutos | 7 horas 52 minutos 12 horas
15 horas 20 20 horas 33 17 horas 45
Lavagem filtros 18 horas
minutos minutos minutos
Aprovisionamento 14 horas 17 horas 28 horas 8 horas

Relacionando o tempo total em minutos, com a cadéncia das maquinas em embalagens por minuto,

com a litragem da embalagens em litros, e o nimero de registos em dias é possivel obter os litros ganhos

por dia, como ¢ possivel ver na equacao 6.

Litros por dia =

tempo totalxcadénciaxlitragem

Ne registos

(6)

Foram entao calculados os litros diarios, ganhos com a eliminacdo da paragens, em cada maquina,

como ¢ possivel observar na Tabela 13.

Embalagens e
tampas

Tabela 13 - Litros por dia ganhos com a eliminagcdo de paragens

Tempo
total
865,5

minutos

Cadéncia

12
latas/ minuto

Litragem

N°Registos

70 dias

Litros/dia

Total
litros/dia

7419 L/dia

Filtros e

aprovisionamento

1760
minutos

12
latas/ minuto

Cadéncia

Litragem

95 dias

N°Registos

Litros/dia

1842 | /dia

1100 L/dia

Total
litros/dia

Embalagens e
tampas

950,5
minutos

Cadéncia

4,5

latas/minuto 1oL

Litragem

Embalagens e 800 45 15 67 dias 806 L/dia
tampas minutos latas/ minuto .
Filt 2253 4,5 2227 L/da
HIos € . o 15L 107 dias | 1421 L/dia
aprovisionamento minutos latas/minuto

N°Registos

72 dias

Litros/dia

891 L/dia

Total

litros/dia

2648 L/dia
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Filtros e 2760 4.5 . 1757,5
aprovisionamento minutos latas/ minuto 1oL 106 dias L/dia

Total
Cadéncia Litragem  N°Registos Litros/dia
' _— . itros/dia | \iiros/dia
Embalagens e 1172,5 45 15L 72 dias | 1099 L/dia
tampas minutos latas/ minuto 2038 L/dia
Filtros e 1545 45 15L 111 dias | 939,5 L/dia
aprovisionamento minutos latas/ minuto

Desta forma, é possivel aferir o total de litros por dia ganhos com a implementacéo da ferramenta SMED,
e consequentemente do posto de aprovisionamento. Como é possivel visualizar na Tabela 14 a aplicacéo

das propostas permitiria um aumento produtivo, diario, de mais de 11.000 litros de tinta.

Tabela 14 - Célculo do total de litros ganhos por dia

Maquina Litros/dia paragens Litros/dia setups Litros/dia Total litros/dia
MEO1 1842 L/dia - 1842 L/dia
ME19 2227 L/dia 750 L/dia 2540 L/dia
11771 L/dia
ME26 2648 L/dia 1292 L/dia 3940 L/dia
ME31 2038 L/dia 974 L/dia 3012 L/dia

A Novaqua atualmente enche, diariamente, em média 80.000 litros. Assim a implementacdo das
propostas significaria um aumento estimado de 14% na capacidade de enchimento das linhas

automaticas.

Com a implementacao das propostas para a seccéo, sera possivel verificar melhorias no indicador OEE.
Na Tabela 15, é possivel observar os valores obtidos do indicador OEE no estado atual e os valores

estimados apos a implementacao das propostas de melhoria.

Tabela 15 — Evolugdo dos valores de OEE nas maquinas de enchimento

Maquina Estado OEE Variacdo Disponibilidade Performance Objetivo
Inicial 32% 58% 55%
MEO1 +6% -
Apos implementacao 38% 62% 61%
Inicial 39% 76% 52%
ME19 +7% 45%
Apos implementacao 46% 85% 54%
Inicial 46% 79% 59%
ME26 +7% 55%
Apos implementacao 86% 62%
Inicial 42% 86% 49%
ME31 +6% 55%
Apos implementacao 48% 93% 52%
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Como é possivel observar na Tabela 15, a implementacao do aprovisionador significaria um aumento de

6% na MEO1 e ME31, e de 7% na ME19 e ME26.

Através da eliminacdo das paragens nao programadas relacionadas com aprovisionamento e lavagem
de filtro, foi possivel atingir uma melhoria de 4% na disponibilidade da MEO1. Esta maquina acabou por
nao ser alvo de intervencdo da ferramenta SMED, justificando assim um aumento menor do fator

disponibilidade.

Na ME19 alcancou-se um aumento de 9% no fator disponibilidade, sendo a maquina que revela um
impacto maior a nivel da disponibilidade. A ME19 foi a maquina identificada como a mais prejudicada

pela lavagem de filtros, cerca de 20 horas, justificando assim este aumento significativo.

Relativamente a performance, a MEO1 é a maquina onde se verificaram melhorias mais significativas

(6%).

Com as propostas de melhoria apresentadas para a seccao foi possivel atingir o valor objetivo da ME19,
e ficar muito préximo do da ME26 (2%). Embora se verifique uma subida no indicador da ME31, nao foi

possivel alcancar o objetivo.

Apesar de as propostas nao terem sido totalmente implementadas durante a duracdo do projeto foi
possivel fazer um teste durante um dia, com aprovisionador a tempo inteiro. Ndo foram registadas
quaisquer paragens para além das programadas, tendo ocorrido apenas uma paragem geral devido a
falta de paletes em toda a fabrica (ndo relacionada com aprovisionamento), que foi considerada uma

mudanca de posto de trabalho para efeitos de analise.

Foram medidos os tempos em que cada maquina necessitou de parar devido a falta de paletes, e
estimou-se a quantidade que as mesmas teriam capacidade para encher se trabalhassem com o mesmo
ritmo que no resto do dia. Assim , na Tabela 16 pode-se ver o calculo do total de litros cheios durante o

dia com a paragem e a estimativa sem paragem.

Tabela 16 - Litros cheios durante o teste do aprovisionador

L . Tempo Tempo de Litros Total litros L_|tros Total litros
Maquina . . cheios sem sem
abertura paragem cheios cheios
paragem paragem
ME19 4 horas 2 horas 13 10 125 L 15736 L
minutos
34560 L 46 998,6 L
ME26 > horas 5 L hora 10 13 860 L 17 041 L
minutos minutos
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ME31

4 horas 5
minutos

1 hora 40
minutos

105751L

1422161L

Durante o dia encheu-se um total de 78 887 litros, sendo que se as maquinas nao tivessem parado o
total seria de 91 325 litros, revelando um aumento de 11 325 litros, aproximando-se muito ao valor

estimado em cima.

Observando os valores dos OEE nesse dia, representados na Tabela 17, é possivel identificar o aumento
muito significativo, relativamente ao valores obtidos e apresentados no capitulo de analise do estado

atual. E possivel ainda verificar que os valores estimados foram atingidos, e até mesmo ultrapassados,

E de realce o0 aumento a nivel da disponibilidade para valores de exceléncia, e ainda um aumento a nivel
da performance, com a remocdo das microparagens, identificadas como uma das causas de impacto
neste indicador. Realca-se, ainda, que os valores objetivo da ME19 e ME26 foram atingidos e até mesmo

ultrapassados.

Tabela 17 - Valores do OFE no dia de teste

Disponibilidade  Performance Objetivo OEE
ME19 56% 91% 61% 45%
ME26 60% 97% 62% 55%
ME31 95% 55%

6.5 Problemas gerais

Com a implementacao da proposta para reducao da periodicidade de pedidos de matérias primas, sera
possivel reduzir a quantidade de matéria prima na seccao e consequentemente a reducao de
movimentacdes por condicionamento do espaco, reducao de perdas de tempo na procura de matérias

primas e reducao do risco de acidentes.

Obter-se-3, ainda, uma maior fluidez no processo, e ganho de espaco na seccao, de cerca de 80 m2, de

acordo com os valores médios de matéria prima em seccao, apresentados no capitulo 4.5.

Através do processo de normalizacao na fabrica foi possivel atingir uma reducéo geral de variabilidade
na fabrica, com o0s processos a possuirem um standard bem definido e cumprido durante os

procedimentos.
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No inicio do projeto, a Novaqua apresentava uma taxa de polivaléncia de 0%, aquando do fim do projeto
apresenta um valor de 87%, revelando assim um grande aumento a nivel da polivaléncia dos

colaboradores da seccéao.

Havia em falta, aquando do inicio do projeto, cerca de 42 formacdes na Novaqua. Foram realizadas 106

formacdes tendo o projeto terminado sem qualquer formacao em falta.

O processo de normalizacdo dos procedimentos da fabrica, permitiu ainda aumentar o conhecimento

das chefias de como os processos estao a ser realizados.

6.6 Produtividade

O objetivo principal da presente dissertacao consistia no aumento da produtividade global da seccéo de

tintas aquosas da unidade industrial da maia.

No inicio do projeto, com recurso a 158,75 horas-homem, a Novaqua produzia, por dia, 80.000 litros
obtendo assim, no inicio deste projeto, em média, uma produtividade de cerca de 504 litros por hora-
homem. Com o aumento da producado, nomeadamente de 80.000 para 91.300 litros, através da

implementacao das propostas de melhoria, é expectavel um aumento na produtividade.

Para a implementacao do posto de aprovisionador nao sera necessario 0 aumento da equipa, sendo
possivel aproveitar um colaborador alocado a outro posto. Assim, nao alterando o numero de horas por
dia, 158,75 horas-homem, a produtividade subiria para 575 litros por hora-homem, o que significa um

aumento de 14% relativamente ao estado inicial.

Considerando a hipotese de ser necessaria a extensao da equipa, passando para um total de 166,75
horas-homem diarias, com uma producéo de 91 300 litros, a produtividade seria de 547 litros por hora-

homem, o que ainda significaria um aumento, mas de apenas 9%.

Analisando os valores de produtividade ao longo da duracdo do projeto, considerando a producéo total
em cada més e o total de horas-homem nesse mesmo més, representados na Figura 63, apesar de
existirem mais condicionantes para a variacbes destes valores, e as propostas nao terem sido

implementadas na sua totalidade, é possivel afirmar que existiu um aumento gradual nos valores.
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Figura 63 - Valores da produtividade em litros por hora-homem na Novaqua nos 6 meses finais do projeto

Desta forma, é possivel afirmar que o principal objetivo do projeto foi atingido.

7 CONCLUSOES E TRABALHO FUTURO

Neste ultimo capitulo séo apresentadas as consideracdes finais sobre o projeto desenvolvido. Sao ainda
apresentadas algumas propostas de trabalho futuro, identificadas como relevantes para a melhoria

continua dos processos da Novaqua.

7.1 Consideracoes finais

O principal objetivo deste projeto, consistia no aumento da produtividade da seccdo Novaqua, através da
aplicacao de ferramentas Lean. O foco nesta seccdo surge da expansdo de um projeto de melhoria
continua na nave central, & seccdo com maior débito de produto, de todo grupo CIN, mas que ainda se

encontrava muito distante de uma producao Lean.

Assim, o projeto iniciou-se com uma analise a todos os processos, de forma a identificar os problemas e
desperdicios inerentes. Rapidamente foram identificados inumeros problemas, dos quais é possivel
destacar: Elevada variabilidade em praticamente todos os procedimentos realizados na fabrica; reduzida
taxa de polivaléncia dos colaboradores da seccao; falta de normalizacdo dos processos; postos de
trabalho desorganizados, sujos e com grandes acumulacoes de lixo; elevada quantidade de matérias

primas em secc¢do; tempos elevados de procura de ferramentas e materiais; desorganizacao das estantes
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de abastecimento das pesagens; risco grande de acidentes na realizacdo dos procedimentos em S7;
inexisténcia de rotinas de limpeza dos postos de trabalho; falta de KPIs na seccdo de enchimento,
desconhecimento das condicionantes das maquinas de enchimento, tempos de sefup das maquinas de
enchimento muito elevados; disponibilidade reduzida das maquinas de enchimento devido a um elevado

numero de paragens; niveis reduzidos de performance.

De forma a atenuar e eliminar todos os problemas encontrados e, consequentemente atingir o objetivo
principal de aumentar a produtividade geral da fabrica, foram elaboradas propostas de melhoria,

apresentadas na matriz S5W2H.

Inicialmente, foram elaboradas as propostas para a seccdo S7, onde se procedeu a organizacdo dos
postos de trabalho, definindo locais fixos para o robot de filmagem e para as paletes para pesagem. A
definicao de locais fixos permitiu, a eliminacdo de desperdicios na deslocacdo para recolha de paletes
ou do robot, racionalizacdo dos espaco nas balancas, e ainda, uma utilizacao mais segura do robot de
filmagem. Foram ainda propostas marcacOes para a zona das balancas, com o intuito de normalizar o
processo de pesagem, e concentrar o trabalho no posto. Desta forma, foi possivel reduzir as deslocacoes

realizadas ao longo de uma pesagem, e ainda possibilitar o trabalho simultdneo nas trés balancas.

Seguidamente, foi proposta a implementacéo da ferramenta 5S, para organizacao da area de trabalho
de duas zonas, a zona de pesagem de liquidos e a zona de fabrico manual. Durante a aplicacdo da
ferramenta, foram removidas todas as acumulacdes de lixo, materiais e ferramentas obsoletas, e ainda
identificadas varias ferramentas em falta. Definiram-se locais fixos, devidamente identificados, para todos
0s materiais e colocados quadros de ferramentas. Procedeu-se a uma limpeza profunda dos postos de
trabalho, e de todos os equipamentos e materiais. Foi ainda elaborada uma chechklist de limpeza para a
zona de pesagem de liquidos, descrevendo todas as tarefas que devem ser realizadas, pelos
colaboradores da seccao, durante a hora de limpeza matinal e a area de trabalho foi delimitada,
recorrendo a marcacdes no chao. Na zona de fabrico manual nao foi possivel proceder a elaboracéo de
uma checkiist de limpeza e a delimitacdo do posto. A aplicacdo desta ferramenta permitiu criar uma
zona de trabalho mais organizada, uma melhoria identificavel pelo aumento de 300% nas auditorias 5S

na zona de pesagem de liquidos, e de 274% na zona de fabrico manual.

Realizou-se uma analise ABC dos consumos de matérias primas e as estantes de abastecimento das
pesagens foram organizadas, de acordo com a classificacdo das mesmas. Foram criadas localizacoes
fixas, devidamente identificadas juntamente com o cédigo das matérias primas que ali se encontram

armazenadas. Elaborou-se uma lista de localizac6es e disponibilizaram-se varias listas junto as balancas
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e aos empilhadores, de forma a facilitar o acesso a qualquer colaborador. Desta forma, foi possivel
reduzir o tempo desperdicado na procura de matérias primas, em cerca de 20 segundos por matéria
prima, eliminando qualquer tempo elevado de procura. Estima-se ainda, que a organizacao das estantes
permitira reduzir o tempo geral de recolha de matérias primas. Durante a implementacédo da ferramenta,
foi possivel eliminar 2 matérias primas obsoletas, e consequentemente, obter um ganho de espaco nas

estantes mais préximas das balancas.

Na seccao de enchimento, com a implementacdo da ferramenta OEE, foi possivel identificar com
precisao, as condicionantes das linhas de enchimento automatico e colmatar a falta de KPI identificada.
A realizacdo da reunido diaria acabou por se revelar essencial por dois aspetos, a discussao diaria de
resultados com os colaboradores da seccao permitiu obter registos, por parte dos colaboradores, cada
vez mais fiaveis e refletindo realmente o que ocorria nas maquinas ao longo dos dias, e permitiu ainda,
através da constante troca de ideias com os colaboradores, e abertura as suas sugestdes, um crescente
interesse e envolvimento dos colaboradores nas propostas de melhoria e consequentemente numa

cultura de melhoria continua.

Através da aplicacao da ferramenta SMED, foi possivel reduzir os tempos de sefup das maquinas de
enchimento. Apos analise e identificacdo de todas as tarefas, com a introducdo de um aprovisionador
para as linhas de enchimento, foi possivel eliminar todas as deslocacdes dos enchedores para fora das
maquinas, e ainda reduzir as tarefas realizadas nas mesmas. Em todos os tipos de sefup conseguiu-se
reducao do tempo das mudancas, nomeadamente, uma melhoria de 48% nos tempos de sefup marca,
35% no sefup embalagem, e 42% no setup produto intermédio. Com a aplicacdo do aprovisionador, foi
possivel ainda, eliminar todas as paragens relacionadas com aprovisionamento, e lavagem de filtros.

Desta forma, estima-se que sera possivel atingir valores perto dos 90% de disponibilidade.

Com a implementacao do aprovisionador sera ainda possivel, observar melhorias na performance das
maquinas, através da eliminacao de microparagens, estimando-se que as maquinas atinjam o valores

de 65% de performance.

Consequentemente, sera possivel observar um aumento significativo, nos valores de OEE, entre 6% e 7%
nas quatro maquinas de enchimento automatico. A implementacéo total do aprovisionador, significara
um aumento estimado, de cerca de 11 000 L/dia, correspondendo a um aumento de 14% na capacidade

produtiva da seccao de enchimento.

Estas propostas foram complementadas, com a normalizacdo do processos, através da elaboracao das

normas de trabalho de todos os procedimentos realizados na seccdo. A normalizacdo do processo
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permitiu a reducédo da variabilidade do processo, reducdo de erros, e facilitar a adaptacdo de novos

colaboradores. Foi possivel verificar um aumento na taxa de polivaléncia da Novaqua de 0% para 87%.

Deste modo, é possivel concluir que o objetivo principal proposto para este projeto, 0 aumento geral da
produtividade da Novaqua, foi atingido, sendo expectavel que, com a implementacéo total de todas as

propostas, se verifique um aumento ainda mais significativo, cerca de 14%.

Por fim, é importante realcar a experiéncia obtida e enriquecimento profissional e pessoal obtido com a

realizacao deste projeto.

7.2 Trabalho futuro

De forma a implementar um cultura Lean, é essencial a manutencdo, acompanhamento e melhoria de
todas as propostas implementadas, para além do desenvolvimento de novas propostas. Assim, foram

identificadas varias oportunidades de melhoria, nomeadamente:
e Organizacédo da zona de trabalho e normalizacao dos processos em S7:

E fundamental concluir a implementacao das propostas elaboradas, nomeadamente a organizacéo dos
postos de trabalho, realizando as marcacdes nas balancas. O processo de normalizacdo deve ser

terminado, com a formacdo e acompanhamento de todos os colaboradores.
e Normalizacao de processos:

O processo de normalizacao deve ser continuado, prosseguindo com a normalizacdo de procedimentos

em falta, e a formacao de todos os colaboradores em normas ja finalizadas.
e Revisao do plano de limpeza e elaboracao de checkiists.

O plano de limpeza deve ser revisto, uma vez que a maioria das tarefas ndo sédo cumpridas, e devem ser

elaboradas checkiists para todas as zonas de trabalho.
e |mplementacéo definitiva do aprovisionador:

Deve ser implementado definitivamente o posto de aprovisionador das linhas de enchimento automatico,
sendo necessario realizar um acompanhamento das tarefas numa fase inicial, e posteriormente,

analisados os resultados.
e Aplicacao da ferramenta SMED a MEO1:

A aplicacédo da ferramenta SMED deve ser estendida a MEO1.
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e Aplicacao dos 5S:

Os postos de trabalho onde ja foi aplicada a ferramenta 5S, devem ser monitorizados através do quadro
Kamishibai, da realizacdo de auditorias, e verificacao de cumprimento das checkiists. A ferramenta deve
ser estendida aos restantes postos da fabrica, realcando-se a necessidade de aplicar a mesma nas

maquinas de enchimento.

e Monitorizacdo e melhorias da organizacdo das estantes de armazenamento das pesagens de

liquidos:

Deve ser ainda realizada a monitorizacao da organizacao das estantes e, sempre que possivel, melhorar

a sua organizacao. Deve ser realizada uma nova analise ABC a cada 6 meses, ou no minimo, anualmente.

Por fim, é de realcar que o projeto foi estendido para um estagio profissional, de forma a implementar

todas as propostas elaboradas, e as propostas sugeridas neste capitulo.
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APENDICE 1 — MODELO DE PROCESSOS NOVAQUA
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APENDICE 2 — AUDITORIAS 5S ZONA DE PESAGEM LiQUIDOS

Auditoria 55 Nota: - (Data:10-3-21
Posto de trabalho: Pesagem liquidos 22,73% |Auditor: Miguel Sousa
N Topico Item a Verificar 0/1 Observagdes
1 Os materiais que existem na érea s&o necessarios & operacdo. Existem materiais que néo apresentam utilidade & operagéo realizada no posto.
Existem todos 0s materiais necessérios a operagéo? Nem todos os materiais necessérios & operagao estavam & disposigao dos operérios.
. A i " Existem ferramentas e equipamentos que ndo apresentam ufilidade & operagéo realizada no
2 Todos os equipamentos e ferramentas que existem na rea sdo necessérios a operagao. posto
Sort (Seiri) Existem todos os equipamentos/ferramentas necessarios & operagao? S:e:g\;zoradores néotém & sua ispasigao ados os equipamentosferamentas neessérias &
. . " i Existe informagao desnecessaria na drea de trabalho, tal como formulacdes tedricas de fabricos
3 Existe apenas a informagdo necessaria? .
anteriores.
4 Frisem equipamentosferamentas sem utizagio o o corfomes? Existem na dreas equipamentos e ferramentas de operagdes que ja néo sdo realizadas no posto
de trabalho.
Subtotal
1 E[):lem locais definidos e identificados para colocar todos os equipamentos/ferramentas utlizados na s feramentas o possuem um ocal prdpriobe efido  denficado.
12 Existem locais definidos e identificados para colocar todos os materiais ufilizados na drea. O materiais ndo possuem um local proprio bem definido e identificado.
13 Set in Order (Seiton) Existem objetos espalhados na 4rea de trabalho? Os materiais apresentam-se dispersos na estante sem qualquer organizagéo e A
14 Existem marcagdes na rea de trabatho? A érea de trabalho ndo apresenta quaisquer marcagdes nem delimitacdes.
Subtotal
16 A drea de trabalho encontra-se limpa? A érea de trabalho encontra-se bastante suja e sem quaisquer sinais de limpeza regular.
) . Os equipamentos encontram-se com elevados niveis de sujidade podendo até comprometer o
Os equipamentos encontram-se limpos?
funcionamento dos mesmos,
17 Shine (Seiso) As ferramentas encontram-se impas? Néo é realizada uma limpeza regular as ferramentas.
18 Encontra-se disponivel todo o material de limpeza? Existe no posto de trabalho um kit completo de limpeza.
N £ disponibilizada uma hora no inicio de tumo para realizar a impeza das areas de trabalho apesar
19 Existem rotinas de limpeza? " " o ) )
do posto néo apresentar quaisquer sinais de rotinas de limpeza.
Subtotal
2% 0Os procedimentos para manter os 3 primeiros Ss encontram-se visiveis? Nao existem procedimentos de standardizagéo dos primeiros S.
2% Standardize (Selkelsu) st nomnas delimpeza paatodas s onas de rabahe, :é);s;:dies existirem checklists de limpezas as mesmas encontram-se desatualizadas e ndo sdo
a Existem instrugdes de funcionamento para todos os equipamentos ? Todos os equipamentos possuem instrugdes de utilizagéo.
Subtotal
28 Séo realizadas auditorias periodicamente com o intuito de registar o estado do posto de trabatho? E realizada, mensalmente, uma auditoria 55 geral & fabrica.
29 A lideranga reforca a importancia de habitos diérios de 557 AP&’ d,e Vem S.""”W @ I\‘de.ranca ansmir uma mgnsagem ue efore s mpartinga destes
habitos é disponibilizada diariamente uma hora para limpeza dos postos de trabalho.
30 Sustain (Shitsuke) A metodologia 58 & respeitada pelos operadores? Ametodologia 58 ndo & respetada.
kil Existe iniciativa por parte dos colaboradores em manter a sua rea de trabalho limpa e organizada? Srsg:si‘;b:;adores néo demorsifam v em marlerasua éea derabalho mpa e
2 Subtotal

Figura 65 - Audlitoria 5S zona de pesagem de liquidos no estado atual
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Auditoria 58 Nota: | Data:10-3-21
Posto de trabalho: Pesagem liquidos 91%  |Auditor: Miguel Sousa
N Tépico Iltem a Verificar 0/1 Observagdes
1 Os materiais que existem na drea s&o necessérios & operago.
2 Existem todos s materiais necessrios & operagéo?
3 Todos 0s equipamentos e ferramentas que existem na drea s&o necessarios & operagdo.
T Sort (Seiri) Existem todos os equipamentos/ferramentas necessérios & operagéo?
T Existe apenas a informagéo necessaria?
T Existem equipamentos/ferramentas sem utiizagdo ou ndo conformes?
Subtotal 100%
7 ;xislem locais definidos e identificados para colocar todos os equipamentos/ferramentas utiizados na
drea.
8 Existem locais definidos e identficados para colocar todos os materiais utiizados na drea.
T Setin Order (Seiton) Existem objetos espalhados na drea de trabalho?
T Existem marcagdes na drea de trabalho?
Subtotal 100%
1" A drea de trabalho encontra-se limpa?
12 Os equipamentos encontram-se fmpos?
T As ferramentas enconiram-se impas?
— Shine (Seiso)
14 Encontra-se disponivel todo o material de mpeza?
T Existem rotinas ou checkists de mpeza?
Subtotal 100%
16 Os procedimentos para manter os 3 primeiros Ss encontram-se visiveis?
17 Standardize (Seiketsu) Existem normas de limpeza para todas as zonas de trabalho.
T Existem instrugdes de funcionamento para todos os equipamentos ?
Subtotal 100%
19 Séo realizadas auditorias periodicamente com o intuito de registar o estado do posto de trabaho?
T A lideranga reforca a importéncia de habitos diérios de 587
2 Sustain (Shitsuke) Ametodologia 55 é respeitada pelos operadores? 0 | Ainda existe alguma resisténcia 4 metodologia mas J4 se notam melhorias.
2 Existe inciativa por parte dos colaboradores em manter a sua drea de trabakho mpa e organizada? 0 Ainda ndo so visiveis muitos sinais que demonstrem iniciativa por parte dos colaboradores.
Subtotal 0%
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APENDICE 3 — AUDITORIAS 5S ZONA FABRICO MANUAL

Auditoria 58 Nota:  |Data:10-3-21
Posto de trabalho: Pesagem liquidos 18,2%  |Auditor: Miguel Sousa
g Topico ltem a Verificar 0/1 Observagoes
1 0s materias que exslem na drea s40 necessdros & operagio. Existem materials que ndo apresentam uthdade & operagio realzada no posto
Exstem todos 08 matenais necessdnos 4 operagdo? [Nem todos 03 mateniass necessdnos & operago estavam & disposiio dos operdrios.
2 Todos 08 equpamentos e ferramentas que exstem na drea 330 nece ssdnos 4 operacdo. Existem ferramentas e equpamentos que ndo apresentam utidade & operaqo realizada o posto.
Sort (Se) Exstem todos 08 equipamentos/ferramentas necessirios & operagio? ot & e degodieho bikoa 09 TacRs s &
operagio.
3 it apenas a nformagdo necessiria? ;n::o:\gmm desnecessdra na drea de trabaho, tal como formulsgdes tednicas de fabrcos
) Exstem equipamentos ferramentas sem uthzacdo ou ndo conformes? m.mueu of i o cparaclen gua ) Mo path o
Subtotal
1 iu:l.em locass defindos e identifcados para colocar todos 08 equipamentos feramentas whzados na s feramenias ndo possuem um local préprio bem defirido e Kenticado.
12 Exstem beais defndos e dentificados para colocar 10dos 0s materias uthzados na drea. 0 materais ndo possuem um local proprio bem definido e dentficado.
13 Set In Order (Sedon) Exstem objetos espalhados na drea de ¥abaho? 0s materials apresentam-se dispersos na estante e mesa sem qualguer organzagdo ou dentficagdo.
i) Exstem marcagbes na drea de yabaho? A drea de trabaho ndo ol
Subtotal
16 A drea de ¥abalho encortra-se Impa? A drea de trabaho enconta-se bastante suja e sem Qualsquer sinais de Impeza regular.
s eipiminion doconrives Brpon? m&axxﬂﬁmmnimoesummmmecwwa«o
17 Shine (Seso) A6 ferramentas enconvam-se kmpas? Ndo & realizada uma Impeza requiar 4 ferramentas.
18 Encont 5" al de mpeza? Existe no posto de trabalho um kt competo de Impeza,
19 Exstem roinas ou checklists de mpeza? s&imtmmxmm:uﬁ;;hm e droen do trabehho apseer do
Subtotal
2% 0s paramanter 08 3 primelros S 7 Visivess? de primeiros Ss.
% Standardze (Seketsu) Exstem normas de Impeza para todas as 20nas de trabaho. N30 exstem normas de Impeza para a 20na de Yabalho
2 Exstem nstrugdes de funconamento para 1odos 03 equipamentos ? 0s equpamentos ndo possuem nstrugbes de utizagio
Subtotal
28 Sdo realzadas audtorias ulto de registar o estado do posto de trabaho? € reaizada, mensamente, uma audtoria 58 geral 4 fabrica.
28 |Alderanga reforca a importincia de habitos didnios de 587 ?:;L%mrﬂmm:ﬁ;mm&ﬁmﬁm dotsa hébhos
k'] Sustan (Shtsuke) A tada pelos opet A metodologia 58 ndo & respedtada.
kil Exste incativa por pare dos colaboradores em manter a sua drea de trabaho Impa e organzada? 0s colaboradores ndo demonstram inciatva em manter a sua drea de Yabalho kmpa e organzada.
2 Subtotal 0%

Figura 67 - Audlitoria 5S posto fabrico manual estado atual
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Sort (Seiri)

Auditoria 5S

Nota: |Data:10-3:21

Posto de trabalho: Pesagem liquidos

0s na &rea sé

fios & operagdo.

76% |Auditor: Miguel Sousa

Existem todos os materiais necessarios & operagdo?

 Todos 05 equi que existem na drea s&

ios & operagdo.

Existem todos 0s equi ios & 807

Bxiste apenas a informag o necessaria?

Existem equipamentos/ferramentas sem ufilizagdo ou ndo conformes?

Set in Order (Seiton)

Existem locais definidos e i
na rea.

Existem locais definidos & identificados para colocar fodos os materiais utiiizados na érea.

Existem objetos espalhados na area de trabalho?

Existem marcagbes na drea de trabalho?

Shine (Seiso)

A &rea de trabalho encontra-se impa?

Nao existem ainda marcagdes na area de rrabalho

Os equipamentos encontram-se limpos?

| As ferramentas encontram-se limpas?

Encontra-se disponivel fodo 0 material de limpeza?

Existem rotinas ou chedklists de impeza?

Standardize (Seiketsu)

0s

nter o 3 primeiros St

Nao foi possivel realizaro 4 85 S.

Existem normas de impeza para todas as zonas detrabaho.

N&o foram elaboradas normas de limpeza para o posto de trabaho.

Existem instrugdes de funcionamento para todos os equipamentos ?

Sustain (Shitsuke)

S&o realizadas auditorias

0 intuito de registar

Nao existem instrugdes de funcionamento dos equipamentos.

A lideranga reforca a importancia de habitos didrios de 587

94

Figura 68 - Audlitoria 5S posto fabrico manual deo/s aa organizacdo do posto



APENDICE 4 — FOLHA DE REGISTOS DO OEE

icroparagens Ir Ocorrencias
REGISTO DE DESEMPENHO DE EQUIPAMENTO
Data: / /
Hora de Abertura:
Maquina: Hora de Fecho:
Qtd Produto A OEA Produto B OEB Tipo Hora inicio Hora Fim  Setup Int. Observagdes
08:00 08:30 09:00 09:30 10:00 10:30 11:00 11:30 12:00 12:30

5 10 15 20 25

| I |

35 40 45 50 55 | 5 120 15 20 25

Y T T T T

35 40 45 50 55

5 10 15 20 25

35 40 45 S0 S5

P

5 10 15 20 25

|

}

35 40 45 50 S5

5 10 15 20 25

[ R

12:30 13:00

35 40 45 50 55

5 10 15 20 25
L]

13:30 14:00 14:30

35 40 45 S0 S5 5 10 1520 25 | 35 40

45 50 55

15:00

5 10 15 20 25

15:30

35 40 45 50 55

L]

16:00

5

16:30 17:00

0 15 20 25

I I I I

35 40 45 50 S5

Figura 69 - Folha de registos do OFE
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APENDICE 5— FERRAMENTA DE CALcuULO OEE

4 | | K L M N |
1

2 16:40:00

3 07-01-2021 08:27:00 16:38:00

4 08-01-2021 09:11:00 16:40:00

5 09:40:00 16:40:00

6 12-01-2021 08:58:00 16:38:00

7 [ Noite 12-01-2021 17:50:00 1:40:00

8 \ 13-01-2021 09:00:00 18:40:00 09:40:00
9 1 14-01-2021 09:00:00 18:35:00 09:35:00
10 ‘ Noite 14-01-2021 21:00:00 01:40:00 04:40:00
1 | Dia 15-01-2021 09:08:00 16:40:00

12 | Noite 18-01-2021 17:40:00 01:40:00

13 18-01-2021 09:01:00 16:35:00

14 19-01-2021 08:18:00 16:38:00

15 20-01-2021 09:06:00 16:40:00

16 21-01-2021 09:14:00 16:40:00 07:26:00
17 22-01-2021 08:30:00 16:35:00 08:05:00
18 25-01-2021 09:58:00 16:40:00 06:42:00
19 26-01-2021 09;30:00 16:40:00

20 27-01-2021 17:40:00 01:30:00

21 27-01-2021 09:11:00 16:05:00

2 28-01-2021 09:05:00 16:35:00

23 02:02-2021 08:10:00 16:40:00

24 03-02:2021 10:12:00 16:40:00

2 03-02-2021 17:40:00 01:40:00 0«
26 04-02-2021 09:12:00 16:40:00 07:28:00
27 05-02-2021 09:05:00 16:40:00 07:35:00
28 08-02:2021 12:45:00 16:35:00 03:50:
29 09-02-:2021 09:06:00 16:40:00 07:34:00
30 12:02-:2021 09:00:00 16:40:00 07:40:00
31 18-02:2021 09:08:00 16:45:00 07:37:00
EEY S A0 A% - HAANNN AL ANAD AT - y ¥ v
L) Maroparagens  Paragens  Setups , OFE  Resumo OFE Do Resumo OFE Note  Cadincas tedecas ~ Dsponbidade _ Perfi Resumo setups | Tl

Figura 70 - Ferramenta de calculo OFE (folha registo tempo de turno)

A260 - & =ANO[Microparagens|[#€sta Linha];[Data]])

.
——

| 4 0 £ ¥ H | : Kod L
1 - » B > de ey - . sigla_ * Nome
2 13-01-2021 € 4 BC  Bordo de linha chelo
3 13-01-2021 GL 3 PA Recolha de paletes acaba
4 14-01-2021 -« 4 EE Ajuste da rotuladora de ¢«
s 14-01-2021 pa a PP Ajustar posicdionador de ¢
6 14-01-2021 o walagens ou tampas 1 NT  Nowvo tanque
7 10:03-2021 ot ndo especificado 2 RT Raspar tanque/Inclinar t
8 12-03-2021 €6 1 REG  Recolher embalagens ger
9 12-03-2021 (a3 10 FE Atraso no abastecimentc
10 12-03-2021 E8 12 ST Ajustar Strapex
1 15-03-2021 o u 2] Esclarecimento de divid
12 15-03-2021 o 6 FP Falta de paletes
13 15-03-2021 ot nBo especificado 2 AL Abastecimento de latas r
14 16032021 " s B Bico a pingar
15 17-03-2021 pl 7 DR  Derrame
16 17.03-2021 og 1 CM  Preenchimento Controlo
17 18-03-2001 pl 13 OF  Outros - Definir motivo
18 18032021 o 7 T Atraso no abastecimentc
19 20-03- 2001 pl 3 114 Ajustar rotuladora das ta
20 | 20.03.2001 3 5 T8 Trocar bobine de rétulos
an 2 | 2-03- 200 pl 1+ <R Corrigie rétulos
n 22032021 o 7 CP  Corrigi pesos
n pl 12 s Trocar fita Strapex
2% o 3 PE  Problemas com o posicio
» pl 0 FR Falta de Rétulos
% o 7 (1] Lavagem Bico
7 o 0 1€ Problemas no inkjet
3 ol 8 SFC  Problemas com SFC
b ] pl 6 EC Encher cuba
0 o 3 €G  Encher glicol
n ot nko especificado 3 o Abrir caixa tampas
» o ] PL  Abrir palete embalagens
» ol 7 RE  Robot encravou
“ E OFE  Resumo OFE Do Resumo OEE Note  Cadéncas tedncas Performance _ Resumo 1
promo

Figura 71 - Ferramenta calculo OEE (folha registo microparagens)
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pepepefifipepeReRe PP P RERERRRERER

[
-
]
1
®
Py
a
1
P
-
be
"
be
1
L
"
"
W
a
1
]
o
P
L
1
be
1
be
be
»
L]
L]
np
1
M

colha de paletes

Dia
O 06012021 .
O 001201 % CT9340508 15 26952
O 0701201 106 868450503 15 26351
Dia 07-03-2011 840 101450501 €7 18931
O 08012021 8% 101450508 15 2272
Dia 11012001 453 102400501 15 312
O 11012021 230 101450501 E7 20011
O 1201200 2 101450501 €7 2011
O 120012011 1032 101450501 E7 20021
Noite  12-01201 n 103450501 20001
Noite  12-01-2021 %0 101450501 £7 20031
O 13012 13 101450501 €7 20081
O 1301200 24 101450501 13 272
Dia 14012011 1203 101450501 15 26732
O 1801201 24 102500509 13 1900-1
Noite 34012021 m 102500501 15 19001
O 1501201 513 102500509 13 1900-1 101430501 &7
O 1501201 528 101450501 E7 20081
Noite  18-01-2021 . 101300501 13 29921 10130050113
Noite 18012021 803 101300501 15 4198
O 1801201 a0 101450501 £7 14081 10130050113
Ol 1801201 13 101300501 15 29921
O 1901201 32 101300501 13 a1% 10240030915
Dia 19-01:2021 561 100400509 15 mL3 20250050115 27132 162000 263800 00:28:00
O 2001201 w 102500501 13 272 101253506 29722 piclavagem 11500 1KIS00  OK1SK0
oa 2001201 4 101255506 15 w02 101250501
o8 21-03-201 8 101450501 €7 20051
oa 200201 a8 101450501 E7 20051
O 2201201 » 21200501 13 20092
O 25012021 1100 102500501 15 83
O 20-01-201 198 102400501 13 53 112000
Ol 2601201 61 102455509 15 me7
Noite 2701011 3032 860200501 13 -2 002000  OCASD0
Noite  27.01.2021 132 850360501 15 3637.3
O 270120 146 102453508 13 me2 Pz $6020050815 72 P 114000 115000  00:28:0
O 2701200 395 860200508 15 28472 36020050115 a2 [ 1S0800 160500 004200
Paragens | Sectups , OFE - Resumo OFE Do Resumo OEE Note  Cadincas tedncas  Dsponbidade ~ Performance - Resumo setups | Il

Figura 73 - Ferramenta de calculo OFE (folha registo setups)
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Figura 74 - Ferramenta de calculo OEE (folha calculo performance)

L_ R647 v @ | =PROCV(Perf it Linha];[Embalagem 1]];'Cadé tedricas'ISESISFS20
A L] c o 3 F G L) 1 ] | m P a R | s
1
3 as1 10130550615 22281 15 150600 10:0:00 201,00 506 5,00 90,2 4
4 110 BSO20050615  2M2-3 15 16:40:00 160400 *%,00 505 5,00 20 6
5 “ C7934050315 20952 15 08:45:00 0827:00 13,00 503 5,00 132 7
6 105 B5MS050315  2695-1 15 10:18:00 09:17:00 46,00 s03 5,00 12 4
7 40 1014505017 185931 13 16:33:00 11:17:00 266,00 501 5,00 1680 ]
8 90 101450508 15 2527-2 15 15:12:00 09:11:00 276,00 508 5,00 1780 6
9 as3 10240050115 23712 15 13:27:00 09:3000 147,00 501 5,00 90,6 ]
10 480 101450501 €7 2401-1 15 16:40:00 240500 145,00 so1 5,00 9%6.0 6
1n 7 101450501 €7 2401-1 13 0%:17:00 083800 19,00 501 5,00 54 2
12 1082 101450501 €7 24021 15 16:33:00 09:4800 308,00 so1 5,00 064 6
13 o2 100450501 24021 1 22:10:00 173000 205,00 501 0,00 -
u s60 101450501 €7 24031 15 01:40:00 223000 120,00 so1 5,00 120 6
15 3 un 101450501 E7  2403-1 13 16:33:00 090000 330,00 01 3,00 262 L]
16 3 264 10145050115 2673-2 15 18:40:00 17:3000 0,00 so1 5,00 528 s
17 3 1203 10145050115 2673-2 13 16:40:00 090000 390,00 501 5,00 20,6 ]
18 3 264 10250050915 1900-1 15 18:35:00 17:1500 0,00 509 5,00 528 6
19 3 ™ 10250050115 1900-1 13 01:40:00 210000 245,00 501 3,00 1384 ]
20 3 513 10250050915 1900-1 15 13:15:00 09:08:00 172,00 509 5,00 1026 6
2 3 sz 101450501 €7 2004-1 13 16:40:00 140000 150,00 501 3,00 1056 2
b1 4 301 10130050115 29921 15 19:20:00 17:40.00 0,00 so1 5,00 602 2
n [ 0 10130050115 4198 13 01:40:00 19:40:00 25,00 501 5,00 160,6 ]
2 4 a0 101450501 €7 3404-1 15 13:39:00 09:01:00 23,00 s01 5,00 820 3
» 4 T 10130050115 29921 13 16:35:00 15:35:00 50,00 501 3,00 %0 ]
% 4 182 10130050115 4198 15 10:43:00 08:18:00 118,00 s01 5,00 04 6
n [ s61 10240050018 27313 13 16:10:00 11:2400 199,00 E 5,00 122 ]
b m 10250050115 29732 15 11:15:00 09:06:00 4,00 s01 5,00 566 6
2] a0 10125350615 29722 13 16:12:00 131500 126,00 506 3,00 90,2 6
0 768 101450501 E7 24051 15 16:40:00 09:3400 326,00 s01 5,00 1536 4
n s 101450501 €7 2405-1 13 13:56:00 083000 249,00 01 3,00 5.6 3
2 297 29110050115 2969.2 15 16:35:00 144500 110,00 s01 5,00 594 s
» 1300 10250050115 33283 13 16:40:00 093800 285,00 01 5,00 200 7
1 198 10040050115 39353 15 11:20:00 09:30:00 61,00 s01 5,00 396 (]
» 361 10045350015 276-7 13 16:40:00 130800 199,00 £ 5,00 m22 7
6 1012 85020050115 27012 15 00:20:00 17:40:00 330,00 s01 5,00 024 6
bl m B50)6050115 36373 15 02:30:00 004500 45,00 01 5,00 204 3
3 15 10045550815 27362 15 12:10:00 09:11:00 9,00 58 5,00 292 2
» = s BS020050815 29472 15 15:08:00 115000 153,00 el 5,00 no s
40 | 5 93 85036050115 3637-3 15 13:53:00 09:05:00 211,00 s01 5,00 1386 6
M 4> % Tempodetuno Maoparagens -~ Paragens  Setups  OEE - Resumo OFE Do | Resumo OEE Note Cadincas tedecas Osponbidade
promo 2

06-01-2021
07-03-2011
08-01-2021
11-03-201
12-01-2021
12-03-2011
13-01-2021
14012011

| 1801200
19-01-2021
20032001
21-01-201
201201
25-01-201
26032021
27-01-20
2701201
28-01-200
02.02.2021
MW o3-02-20n
©03.02.2021
04-02-2021
5.02.2021
©8-02-2021
09.02.2021
12-02-200
1802201
19-02-200
202201
2-02-200
26022001

26-02-2021
02032021
©3-03-2021

B

Vel L B B T2
¥ Tempo de tumo

67,00
5,00
$5.00
65,00
40,00
.00
65,00

480,00

450,00

65,00 480,00
Setups , OFEE - Resumo OFE Do

|
I
I

z
v

235,00 38,00 2,0 5,00 2800
06,0 7%.00 000 76,00 150
38400 3400 aw 77,00 2800
365,00 38.00 35,00 73,00 28,00
9300 2100 sm %0 2800
425,00 2000 30,00 0,00 28,00
51000 35,00 500 00 2800
520,00 15,00 .00 40,00 28,00
2.0 090 .0 0 000
337,00 45,00 0.00 45,00 28,00
435,00 2000 8,00 100,00 630 [
329,00 46.00 10,00 56,00 28,00
0,0 400 400 1800 6,00
339,00 103,00 66,00 169,00 28,00
3100 000 55,00 55,00 0,00
430,00 49,00 2,00 71,00 28,00
315,00 000 wm @ 000
370,00 63,00 87,00 150,00 28,00
470 15,00 .0 5® 2800
344,00 70,00 2,0 92,00 56,00
45,00 10,50 157,00 167,00 650
43200 3200 0.00 32,00 28,00
300 3000 2.0 0,00 100
430,00 20,00 60,00 £0,00 0,00
3,00 w00 n.m 0,0 %0
000 66,00 2.0 108,00 30,00
22000 200 0,00 7.0 630
336,00 47,00 17,00 64,00 28,00
5,00 18,00 9,00 147,00 8200
330,00 66,00 32,00 8,00 56,00
5,00 500 15,0 00 100
359,00 47,00 10,00 57,00 13,00
1200 41,00 om 00 00
430,00 112,00 0,00 112,00 84,00
0,60 3800 30 0w 00
335,00 0,00 15,00 15,00 0,00
41500 .00 ) 000

2
s

promo 2

152.00 E |
Disponibilidade ~ Performance  Resumo setups | [l

&
s

Figura 75 - Ferramenta de calculo OFE (folha calculo disponibilidade)
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£293 v @ E ="Tempo de turno'!E292

A B C D | E F G H I )
1 Resumo Didrio
2 Anoff] Misfl] Semadl] Tume [ oata B OEE Disponibilidade [ Performance [ Disponibiidade Teoricalll] Objetivo [ oy
3 06-01-2021 38% 80% 4% 1%
4 07-01-2021 S50% 81% 61% 92%
5 08-01-2021 52% B80% 64% 9%
6 11-01-2021 S1% 80% 64% 92%
7 12-01-2021 54% 83% 65% 93%
8 12-01-2021 26% 88% 30% 93%
9 13-01-2021 55% 92% 59% 5%
14-01-2021 S58% 92% 62% 6%
14-01-2021 59% 9a1% 65% 6%
15-01-2021 STH% 88% 65% 93%
18-01-2021 51% 7% 66% a95%
18-01-2021 34% 83% 41% 95%
19-01-2021 43% 5% 58% 88%
20-01-2021 35% 57% 62% 93%
21-01-2021 40% 86% 47% 100%
22-01-2021 34% 83% 40% 93%
25-01-2021 64% 83% 7% 100%
26-01-2021 A% 59% 69% 92%
27-01-2021 49% 82% 59% 90%
27-01-2021 1% 73% 43% 0%
28-01-2021 34% 57% 60% 98%
02-02-2021 56% 93% 60% 94%
03-02-2021 48% 85% 57% 9%
03-02-2021 17% 83% 20% 9™
04-02-2021 1% 9% 65% 93%
05-02-2021 S1% 2% 70% 9%
08-02-2021 61% 83% 73% 9%
09-02-2021 55% 83% 66% 93%
12-02-2021 33% 63% 53% 9%
M 4 » ¥ Tempodetuno Mcoparagens -~ Paragens  Setups | OEE - Resumo OEE Do - Resumo OEE Note  Cadincas tedecas dsponbidade fi Resumo

Figura 76 - Ferramenta de calculo OEE (folha consulta OEE)
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APENDICE 6 — NORMA DE TRABALHO PROCEDIMENTO DE UTILIZACAO DO PDT

m PROCEDIMENTO DE UTILIZACAO DO PDT

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

OPERA DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

N2 Atividade Fotografia

Responsavel: Setor: |[S7 NT 06/21

Iniciar Transport Task

1 Ligar o PDT pressionando o botdo indicado.

Desbloquear o ecrd deslizando o dedo para
cima, digitar o cddigo (1111) e validar.

2 — ~ .
Nota: Se for necessario iniciar sessdo, seguir
0s passos da secgdo “Iniciar Sessdo” (pagina
2).

3 Selecionar a nave de onde a matéria prima vai

ser retirada (CO0).

4 Selecionar “Comegar tarefa armazém”.

Selecionar a transport task a executar da lista.

Nota: Caso sé exista uma transport task a
executar, a mesma abre automaticamente.

DATA: ELABORADO: APROVADO:

Pagina 1/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 77 - Norma de trabalho procedimento de utilizacao do PDT (pagina 1,/6)
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m PROCEDIMENTO DE UTILIZACAO DO PDT

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

Responsavel: Setor: |S7 NT 06/21

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

N¢ Atividade Fotografia

Iniciar Sessdao

De 24 em 24 horas, a sessdo no PDT expira.
0 Sempre que é necessario iniciar sessdo surge
um aviso (ver imagem).

Com o dedo, premir a area destacada até
surgir uma mensagem.

2 Selecionar “Refresh”.

3 Selecionar o utilizador.

Utilizando o PDT, pistolar o codigo superior do
cartdo.

5 Selecionar a senha.

e

6 Utilizando o PDT, pistolar o cddigo inferior do ' lli'”lllml”""m

cartao.

DATA: ELABORADO: APROVADO:

Pégina 2/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 78 - Norma de trabalho procedimento de utilizacao do PDT (pagina 2/6)
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PROCEDIMENTO DE UTILIZACAO DO PDT

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

N2 Atividade Fotografia

Responsavel: Setor: |S7 NT 06/21

Iniciar Separagao

1 Verificar o tipo de unidade a transportar.

Number Of Handling Units
3

e

Number Of Handling Units

20212303 3

Se o PDT indicar BAG, o tipo de unidades a s
2 transportar sdo sacos, (ver sec¢do “Unidade a
transportar: Sacos, Tambores”).

Se o PDT indicar PALLET, o tipo de unidades a
3 transportar sdo paletes, (ver sec¢do “Unidade
a transportar: Paletes, IBCs, Bigbags”). Handhes 02

20313004

Se o PDT indicar DME, o tipo de unidades a
4 transportar sdo tambores, (ver secgdo
“Unidade a transportar: Sacos, Tambores”).

Se o PDT indicar IBC, o tipo de unidades a
5 transportar sdo IBCs, (ver secgdo “Unidade a
transportar: Paletes, IBCs, Bigbags”).

3733
Mandfing Uni Type 10

Se o PDT indicar BIG, o tipo de unidades a
6 transportar sdo Bigbags, (ver sec¢do “Unidade
a transportar: Paletes, IBCs, Bigbags”).

DATA: ELABORADO: APROVADO:

Pagina 3/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 79 - Norma de trabalho procedimento de utilizacao do PDT (pagina 3/6)
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PROCEDIMENTO DE UTILIZACAO DO PDT

Operador de Apoio

Responsavel; Operador de Pesagens

Setor: |S7

NT 06/21

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

Ne Atividade

Fotografia

Unidade a transportar: Sacos, Tambores

Verificar o cabegalho:

Se indicar “Number Of Handling Units” verificar
1 passo 2 e ignorar passo 3.

Se indicar “Handling Unit ID” ignorar passo 2 e
verificar passo 3.

Antes do levantamento do material:

a) Verificar o nimero de unidades a transportar.
b) Verificar o lote.

c) Verificar a localizagao da matéria prima.

d) Verificar o peso de cada unidade.

e) Verificar a referéncia do pedido.

Nota e): Existem 4 referéncias possiveis

2 = Cédigo alfanumérico com 9 digitos — referente a
expedicao;
= Mixed — referente a mais que uma ordem de
fabrico;

= Codigo referente a ordem de fabrico.

= Espago em branco — pedido de transporte ndo
associado a nenhuma ordem de fabrico ou a
expedicao.

Antes do levantamento do material:

a) Verificar cédigo da unidade

b) Verificar o lote.

c) Verificar a localizagdo da matéria prima.
d) Verificar o peso da unidade a transportar.
e) Verificar a referéncia do pedido.

Nota e): Existem 4 referéncias possiveis

3 = Codigo alfanumérico com 9 digitos— referente a
expedic¢ao;
= Mixed — referente a mais que uma ordem de
fabrico;

= Codigo referente a ordem de fabrico.

= Espago em branco — pedido de transporte nao
associado a nenhuma ordem de fabrico ou a
expedigao.

Apoés levantar a matéria prima, pressionar o

botdo Save.

5 Verificar a localizagdo para onde a matéria
prima deve ser transportada.

6 Apoés a entrega da matéria prima, pressionar

novamente o botdo Save.
DATA:

Pagina 4/6 08-03-2021

ELABORADO:

Miguel Sousa

To Location No
coour

APROVADO:

Jodo Teixeira

Figura 80 - Norma de trabalho procedimento de utilizacao do PDT (pagina 4/6)
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PROCEDIMENTO DE UTILIZACAO DO PDT

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

N2 Atividade Fotografia

Responsavel: Setor: |S7 NT 06/21

Unidade a transportar: Paletes, IBCs, Bigbags

Antes do levantamento do material:

a) Verificar o cédigo da unidade.

b) Verificar o lote.

c) Verificar a localizagdo da matéria prima.
d) Verificar o peso total da unidade.

e) Verificar a referéncia do pedido

Nota e): Existem 4 referéncias possiveis

= Codigo alfanumérico com 9 digitos -
referente a expedi¢do;

= Mixed — referente a mais que uma ordem
de fabrico;

= Cddigo referente a ordem de fabrico.

= Espago em branco — pedido de transporte
ndo associado a nenhuma ordem de fabrico
ou a expedigdo.

Handing Unit Type 10
C 18C-1000+08

ot Tosk IC

Transpe
50343

Apods levantar a matéria prima, pressionar o
botdo Save.

Verificar a localizagdo para onde a matéria
prima deve ser transportada.

Apos a entrega da matéria prima, pressionar
novamente o botdo Save.

DATA: ELABORADO: APROVADO:

Pagina 5/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 81 - Norma de trabalho procedimento de utilizacao do PDT (pagina 5/6)
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PROCEDIMENTO DE UTILIZACAO DO PDT

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

Ne Atividade Fotografia

Responsavel: Setor: ([S7 NT 06/21

Fim da transport task

k. INTERIOR CO
T,

Transport Task ID

Quando a transport task estiver concluida
1 devera aparecer a mensagem indicada a
validar o fim da operagao.

, INTERIOR CO

.
r——

Pressionar o botdo retroceder para voltar ao

2 e
menu inicial.
Possivel erro
O operador apenas poderd voltar ao menu
inicial ou comegar uma nova transport task
0 apés o fim da transport task atual. As

transport  tasks nao devem ser o e
interrompidas.

Worker ID

Se a transport task for interrompida, o PDT
1 bloqueia e surgird o seguinte ecrd (ver
imagem).

Caso este erro acontega, entrar em contacto
com a chefia do armazém de matérias primas.

DATA: ELABORADO: APROVADO:

P4gina 6/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 82 - Norma de trabalho procedimento de utilizacao do PDT (pagina 6/6)
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APENDICE 7 — NORMA DE TRABALHO PROCEDIMENTO DE UTILIZACAO DO ROBOT DE

FILMAGEM
PROCEDIMENTO DE UTILIZAGCAO DO
ROBOT DE FILMAGEM
Responsdavel: |Chefia, Operador de Apoio Setor: |S7 NT 16/19
UF DUR LU POIU
N2 Atividade

1 Ligar o robot, pressionando o botdo branco.

Desbloquear o robot, pressionando o botdo
azul.

3 Selecionar o tipo de palete.

Posicionar o robot no sitio correto,
encostando o pneu a berma da palete.

5 Colocar a ponta do filme plastico entre dois
sacos de forma a que este fique preso.

Comegar a filmagem, pressionando o botdo

- verde.

7 Apos a paragem do robot desligar o mesmo
pressionando novamente o botdo branco.

8 Devolver o robot de filmagem ao local

indicado.

ELABORADO: APROVADO:

Pégina 1/2 17-12-2020 Miguel Sousa

Figura 83 - Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do robot de filmagem (pagina 1/2)
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PROCEDIMENTO DE UTILIZAGAO DO

ROBOT DE FILMAGEM

OPERADOR DE APOIO

Ne Atividade Fotografia

Paragem de emergéncia

1 Pressionar botdo stop.

Para retomar a filmagem rodar o botdo stop

o para o lado indicado.

3 Voltar a desbloquear o robot pressionando o
botdo azul.

5 Reiniciar a filmagem pressionando o botdo

verde.

ELABORADO: APROVADO:

DATA:
Pagina 2/2 17-12-2020 Miguel Sousa

Figura 84 - Norma de trabalho procedimento de utilizacdo do robot de filmagem (pagina 2/2)
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APENDICE 8 — NORMA DE TRABALHO PROCEDIMENTO DE PESAGEM EM S7

m PROCEDIMENTO DE PESAGEM

Operador de Apoio

Operador de Pesagens Setor: |S7 NT

Responsavel:

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

Preparar Pesagem

Identificar o operador pistolando o cédigo de
barras correspondente.

2 Selecionar “Plano trabalho”.

Verificar produto e ordem de fabrico. De
seguida selecionar continuar.

Antes do levantamento da matéria prima

verificar:

a) Codigo do produto;

b) Ordem de fabrico;

c) Codigo da matéria prima;

4 | d) Llocalizagdo fixada matéria prima em S7;

e) Quantidade a pesar na balanga de
unidades inteiras;

f) Quantidade a pesar na balanga de
maquias.

ELABORADO: APROVADO:

Pégina 1/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 85 - Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 1/6)
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PROCEDIMENTO DE PESAGEM

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

Colocar a palete que se pretende pesar na
balanga.

Recolher do armazém, apenas a matéria
prima necessaria para a pesagem atual.

Colocar a palete de onde serd transferida a
matéria prima no local indicado. Caso a
matéria prima ndo se encontre no S7 utilizar o
POT (ver norma NT 06/21).

Nota: Sempre que for necessdrio, realizar
separagdo inversa. Colocar a palete de
matéria prima na balanga e a palete para
onde serdo retirados os sacos no local
assinalado.

Ler o cddigo de barras referente & matéria
prima.

Verificar se cédigo foi lido corretamente.

a) Codigo lido corretamente — prosseguir com
0 passo seguinte.

b) Erro no cddigo

Nota b): Em caso de erro, verificar se o cddigo
da matéria prima esta correto e voltar a ler o
cédigo. No caso do erro persistir entrar em
contacto com a chefia.

Ler o cédigo de barras referente ao lote.

1

Verificar se codigo foi lido corretamente.

a) Codigo lido corretamente — prosseguir com
0 passo seguinte.

b) Erro no codigo

Nota b): Em caso de erro, verificar se o codigo
do lote estd correto e voltar a repetir o passo
7. No caso do erro persistir entrar em
contacto com a chefia.

DATA:
08-03-2021

Figura 86 - Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 2/6)
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ELABORADO:

APROVADO:




PROCEDIMENTO DE PESAGEM

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

Responsavel: Setor: |[S7 NT

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

Verificar o peso alvo, a tolerdncia e o nimero
de unidades inteiras a pesar.

Se apenas for necessario remover o peso da
palete selecionar “Descontar palete” e
2 selecionar o peso da palete. Caso a palete ja
contenha unidades que ndo se pretende
pesar selecionar a opgdo Tara.

Se o peso alvo for demasiado elevado para
pesar numa unica palete, dividir a pesagem
3 por duas ou mais paletes selecionando “Novo
Lote”. Identificar novamente a matéria prima
e o lote e selecionar “Validar”

Utilizando o levantador de sacos, transferir os
sacos a pesar.

A pesagem so pode ser validada quando o
5 peso alvo é atingido, tendo em consideragdo
a tolerancia admissivel.

ELABORADO: APROVADO:

DATA:
Pégina 3/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 87 - Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 3/6)
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m PROCEDIMENTO DE PESAGEM

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

Ne Atividade Fotografia

Responsavel: Setor: |S7 NT

1 Verificar o peso alvo e a tolerancia.

Recolher um saco plastico para colocar a
maquia.

Transferir o saco de onde sera retirada a
3 maquia para o banco-elevador e ajustar o
mesmo.

4 Ajustar a posi¢do do exaustor.

5 Fazer uma abertura no saco, comoilustrado.

6 Transferir a matéria prima utilizando a pa
adequada.

A pesagem s pode ser validada quando o
7 peso alvo é atingido, tendo em conta a
tolerancia admissivel.

Fechar todos os sacos abertos para a pesagem
de maquias.

ELABORADO: APROVADO:

DATA:
Pégina 4/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 88 - Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 4/6)
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PROCEDIMENTO DE PESAGEM

Operador de Apoio
Operador de Pesagens

Setor:

S7

R

TR SN

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

5 3 ooy
T
P e

Se for necessirio imprimir mais que uma
etiqueta pressionar o botdo indicado.
Selecionar o nimero de etiquetas a imprimir
e pressionar validar,

Pressionar o botdo validar.

Etiquetar a matéria prima que ndo estiver
identificada.

Devolver a matéria prima ao local respetivo.

Caso a ordem de fabrico esteja finalizada, a
palete esteja demasiado pesada ou exceda a
altura mdxima, ou ndo exista mais matéria
prima para pesar, recolher a palete da
pesagem e entregar ao local devido. Caso
contrdrio proceder para a pesagem da
proxima matéria prima.

Sempre que necessdrio, utilizando o robot,
filmar a palete. Ver norma NT 25/20.

No final das pesagens deixar o local sempre
arrumado e limpo.

Para interromper as pesagens de uma ordem
de fabrico, antes de identificar a matéria
prima pressionar “Parar OF". Caso seja
necessdrio interromper a pesagem numa
balanga selecionar “Parar pesagem”.

Selecionar o motivo da paragem e pressionar
validar.

APROVADO:

Pégina 5/6 08-03-2021
Figura 89 - Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 5/6)
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m PROCEDIMENTO DE PESAGEM

Operador de Apoio

Operador de Pesagens Setor: |S7 NT

Responsavel:

OPERADOR DE APOIO / OPERADOR DE PESAGENS

Ne Atividade Fotografia
LISTA DE MOTIVOS DE PARAGEM

Avaria do equipamento: Selecionar este
motivo sempre que algum dos equipamentos
pertencentes ao posto de trabalho onde
estdo a ser efetuadas as pesagens ndo esteja
operacional. Esta paragem implica mudanga
de posto de trabalho;

Falta MP (balanga no solo): Selecionar este
motivo sempre que a paragem seja por falta
de matéria-prima quando se encontra a fazer
uma pesagem na balanga de solo. Apds
validagdo da paragem, prosseguira para a
ordem de fabrico seguinte, pelo que tudo o
que seria necessario pesar ficara pendente
até a OF ser retomada;

Falta MP (magquia): Selecionar este motivo
sempre que a paragem seja por falta de
matéria-prima quando se encontra a fazer
uma maquia. Apods validagdo da paragem,
prosseguira com as restantes pesagens da
mesma ordem de fabrico e, no final, a ordem
de fabrico ndo ficara concluida por faltar a
pesagem da maquia;

Pausa (alteragdo posto trabalho): Selecionar
este motivo sempre que seja necessario parar
as pesagens que estdo em curso para efetuar
pesagens noutro posto de trabalho. Para isso,
o operador valida esta paragem, realiza as
pesagens desejadas noutro posto de trabalho
e quando voltar ao posto de trabalho inicial
retomard a pesagem em pausa;

Pausa - Final de turno: Selecionar este motivo
5 sempre que forem interrompidas as pesagens
por final de turno;

Pausa para refeigdo: Selecionar este motivo
sempre que as pesagens de uma ordem de
fabrico sejam interrompidas por horarios de
refei¢do. Quando retomar o trabalho
aparecera a pesagem onde efetuou a
paragem.

ELABORADO: APROVADO:

Pégina 6/6 08-03-2021 Miguel Sousa

Figura 90 - Norma de trabalho procedimento de pesagem em S7 (pagina 6/6)
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APENDICE 9 — CHECKL/STDE LIMPEZA ZONA DE PESAGEM LiQUIDOS

m CHECK-LIST ZONA DAS PESAGENS CLK068
TURNO DIA 20-04-2021

Ne TAREFA —

r

0000000k

\erificar se é necessdrio repor sacos plasticos. Se for|
necessario requisitar, sinalizar na CLK060.

Esvaziar o saco de RIBs e o recipi om as p
metalicas no respetivo ecoponto.

\erificar se os quadrode fer est3o ¢ I e

limpar as ferramentas, se necessario.

=
a
Q
3 | Verificar as aparadeiras elimpar, se existir derrame. a
Q
Q

5 | Verificar e abastecer kit limpeza.

6 | Limpar aestante.

Varrer e lavar o chdo da zona das pesagens e por baixof
da plataformade fabrico de massas.

Ne TAREFA e el e o e B M e e N L B i,
Verificar quadro de ferr estido compl
! limpar u’::rsommu,s: necessirio. " D D D D D
2 | Limpar ospratos das balangas. D D D D D

Pigina 1/2 Colaborador: I I I I I

Figura 91 - Checklist de limpeza da zona de pesagem de liquidos (pdgina 1/2)

m CHECK-LIST ZONA DAS PESAGENS CLK068
TURNO NOITE 20-04-2021
Ne TAREFA S e G RS I ] P Ay SR VS | B (RSN
\erificar se os quadrode fer est3o compl e
1 limpar as ferramentas, se necessério. D D D D D

2 | Limpar os pratos das balangas. D D D D D

Piglna 2/2 Colaborador: I I I I I

Figura 92 - Checklist de limpeza da zona de pesagem de liquidos (pdgina 2/2)
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APENDICE 10 — ANALISE ABC MATERIAS PRIMAS LiQUIDAS

Figura 93 - Analise ABC da utilizacao das matérias primas liguidas
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[ - | [ -]

c-m3 182725 15,266059% 15,2661% A
c-Mm3 127044,5 10,61414% 25,8802% A
c-m3 71907,685 6,00765% 31,8878% A
c-m3 65000 5.,43053% 37.,3184% A
c-M3 47627,336 3,97910% 41,2975% A
c-m3 40874,653 3,41494% 44,7124% A
c-M3 40542,861 3,38722% 48,0996% A
c-m3 39822,536 3,32704% 51,4267% A
c-M3 39543,742 3,30375% 54,7304% A
c-m3 38882,551 3,24851% 57.9789% A
c-mMm3 36906,749 3,08343% 61,0624% A
c-m3 34219,999 2,85897% 63,9213% A
c-Mm3 33497,961 2,79864% 66,7200% A
c-m3 30477 2,54625% 69,2662% A
c-m3 26502,5 2,21419% 71,4804% B
c-M3 24885,524 2,07910% 73,5595% B
c-m3 19446,343 1,62468% 75,1842% B
c-M3 18000 1,50384% 76.6880% B
c-m3 17994,97 1,50342% 78,1915% B
c-M3 14557 1,21619% 79,4076% B
c-m3 13830,028 1,15545% 80,5631% B
c-mMm3 12255 1,02386% 81,5870% B
c-m3 11464 0,95778% 82,5447% B

C-TAMBOR 10624 0,88760% 83,4323% B

C-TAMBOR 10448.8 0,87296% 84,3053% B

C-TAMBOR 9689,31 0,80951% 85,1148% B
c-M3 9686,16 0,80925% 85,9241% B
c-m3 9342 0,78049% 86,7046% B
c-M3 9166,668 0,76584% 87,4704% B
c-m3 9010,358 0,75279% 88,2232% B
c-M3 8822,375 0,73708% 88,9603% B
c-m3 8538,475 0,71336% 89,6736% B

C-BARRICA 7464,284 0,62362% 90,2972%

C-BARRICA 7182,955 0,60011% 90,8973%

C-TAMBOR 6845,759 0,57194% 91,4693%
c-Mm3 6822,008 0,56996% 92,0392%
c-Mm3 5795.,44 0,48419% 92,5234%
c-M3 5342,28 0,44633% 92,9698%

C-TAMBOR 5030,1 0,42025% 93,3900%
c-M3 4787.6 o, 93,7900%

C-TAMBOR 4728,223 0,39503% 94,1850%

C-TAMBOR 4223 0,35282% 94,5378%
c-m3 3990 0,33335% 94,8712%
c-mMm3 3840 0,32082% 95,1920%
c-m3 3186.,6 0,26623% 95,4582%
c-Mm3 3128,184 0,26135% 95,7196%
c-mMm3 2821,015 0,23569% 95,9553%
c-m3 2647.,24 0,22117% 96,1764%

C-BARRICA 2641,004 0,22065% 96,3971%

C-BARRICA 2583,681 0,21586% 96,6130%
c-M3 2288 0,19115% 96,8041%

C-BARRICA 2181,81 0,18228% 96,9864%
c-M3 2160 0,18046% 97.1669%

C-TAMBOR 2099.5 0,17541% 97.3423%
c-mMm3 2038,063 0,17027% 97.5125%

C-BARRICA 1601,5 0,13380% 97,6463%

C-TAMBOR 1600 0,13367% 97,7800%

C-TAMBOR 1494,644 0,12487% 97,9049%

C-BARRICA 1476 0,12331% 98,0282%

C-TAMBOR 1420 0,11864% 98,1468%

C-TAMBOR 1408,34 0,11766% 98,2645%

C-TAMBOR 1347 0,11254% 98,3770%
c-m3 1260 0,10527% 98,4823%
c-M3 1218,5 0,10180% 98,5841%

C-TAMBOR 1131,732 0,09455% 98,6787%

C-TAMBOR 1066,5 0,08910% 98,7678%

C-TAMBOR 1012 0,08455% 98,8523%
c-Mm3 1000 [ X 98,
c-m3 969 0,08096% 99,0168%

C-TAMBOR 880 0,07352% 99,0903%

C-TAMBOR 876,023 0,07319% 99,1635%

C-TAMBOR 859,152 0,07178% 99,2353%

C-TAMBOR 840 0,07018% 99,3055%

C-TAMBOR 813,484 0,06796% 99,3734%

C-TAMBOR 761,5 0,06362% 99,4371%

C-TAMBOR 715 0,05974% 99,4968%

C-TAMBOR 511,15 0,04270% 99,5395%

C-TAMBOR 489,942 0,04093% 99,5804%

C-BARRICA 421,464 0,03521% 99,6156%

C-TAMBOR 415,3 0,03470% 99,6503%

C-TAMBOR 368,16 0,03076% 99,6811%

C-TAMBOR 343,964 0,02874% 99,7098%

C-TAMBOR 311,801 0,02605% 99,7359%

C-TAMBOR SLE FIl 0,02452% 99,7604%

C-TAMBOR 267,215 0,02232% 99,7827%

C-TAMBOR 266,825 0,02229% 99,8050%

C-TAMBOR 216 0,01805% 99,8231%
c-mMm3 188,772 0,01577% 99

C-BARRICA 180,2 0,01506% 99,

C-TAMBOR 172,794 0,01444% 99,8683%

C-TAMBOR 143,768 0,01201% 99,8803%

C-TAMBOR 142,142 0,01188% 99,8922%

C-TAMBOR 133,373 0,01114% 99,9034%

C-TAMBOR 127 0,01061% 99,9140%

C-TAMBOR 122,5 0,01023% 99,9242%

C-TAMBOR 116 0,00969% 99,9339%

C-TAMBOR 114 0,00952% 99,9434%

C-TAMBOR 108 0,00902% 99,9524%

C-TAMBOR 100.186 0,00837% 99,9608%

C-TAMBOR 71,1 0,00594% 99,

C-TAMBOR 63,716 0,00532% 99,9721%

C-TAMBOR 63 0,00526% 99,9773%

C-TAMBOR 41,55 0,00347% 99,9808%

C-TAMBOR 41,16 0,00344% 99,9843%

C-TAMBOR 38,4 0,00321% 99,9875%

C-TAMBOR 32,928 0,00275% 99,9902%

C-TAMBOR 30,47 0,00255% 99,9928%

C-TAMBOR 29 0,00242% 99,9952%

C-TAMBOR 26,685 0,00223% 99,9974%

C-TAMBOR 17,31 0,00145% 99

C-TAMBOR = 0,00075% 99,

C-TAMBOR 2,25 0,00019% 99

C-TAMBOR 1,5 0,00013% 99,

C-TAMBOR 0,923 0,00008% 100,0000%

1196936,263

100,00000%

Figura 94 - Analise ABC dos consumos das matérias primas liguidas
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=]
M3 2083 34219,999 A A
cm3 1348 71907,685 A A
cm3 1030 39543,742 A A
cv3 1016 47621336 A A
cv3 861 8822,375 A B
cv3 856 7182,955 A
cv3 708 6822,008 A
cm3 645 40542,861 A A
cm3 629 38882,551 A A
cm3 526 19446,343 A B
™3 365 33497,961 A A
cm3 323 686,16 A B
cv3 319 13830,028 B B
CTAMBOR 315 311,801 B
cv3 E 6845,759 B
cm3 278 37114,509 B A
cm3 231 40874,653 B A
CTAMBOR 224 4728223 B
cm3 183 47876 B
cm3 181 39822,536 B A
M3 177 9010358 B [ B |
cv3 169 14557 B B
cv3 168 31866 B
cm3 157 182725 B A
cv3 156 24885524 B 8
CTAMBOR 126 104488 B B
cm3 123 127044,5 B A
CBARRICA 108 7464,284
CTAMBOR 97 968,31
CTAMBOR 9
cv3 73 2821,015
CBARRICA 73
CBARRICA 69
CTAMBOR 55
CTAMBOR 36
cm3 35
cm3 35
CTAMBOR 33
cv3 33 2038,063
CBARRICA 30 2583,681
CTAMBOR 30
cv3 30
CTAMBOR 28
cm3 2%
CTAMBOR 25 1494,644
cm3 2
cv3 2
cv3 21
CTAMBOR 21
cv3 20
CTAMBOR 20
CBARRICA 19 2641,004
CTAMBOR 19
CTAMBOR 16
CBARRICA 16
cv3 15
CTAMBOR 15
CTAMBOR 1
CTAMBOR 1
CTAMBOR 14
CTAMBOR 14
CTAMBOR 14
cm3 13
CBARRICA 13
CTAMBOR 13
CTAMBOR 2
cv3 11
cm3 11
CTAMBOR 11
CTAMBOR 11
CBARRICA 1
CTAMBOR 1
CTAMBOR 1
CTAMBOR 10
CTAMBOR 10
CTAMBOR 10
cm3 9 8538,475
CTAMBOR 9
CTAMBOR 9
CTAMBOR 9
CTAMBOR 9
CTAMBOR 8
CTAMBOR 8
CTAMBOR 8
cm3 7
CTAMBOR 7
™3 6 17994,97
cm3 6 3128,184
cv3 6
CTAMBOR 6
CTAMBOR 6
CTAMBOR 6
CTAMBOR 3
CTAMBOR 3
CTAMBOR 6
CTAMBOR 6
cv3 4
CTAMBOR 4
cv3 3
CTAMBOR 3
CTAMBOR 3
CTAMBOR 3
CTAMBOR 3
CTAMBOR 3 711
CTAMBOR 3 63
cv3 2 916,668
cv3 2
cv3 2
CTAMBOR 2
CTAMBOR 2
cm3 1
cm3 1
CTAMBOR 1
CTAMBOR 1

Figura 95 - Analise ABC matérias primas liquidas
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B-1-1
B-2-1
A1
B-5-1
A2-1
G141
AB1
C2-1
B-1-2
B-2-2
B-32
C1-2
D31
E-&1
C2:2
D11
D-2-1
E-31
E-2-1
E-1-1
D12
D22
D32
E-22
B-2-3
E-31
B33
E-1-2
A2
E-82
A8
E-1-2
G-1-1
AB2
A28
B-1-8
ABS
Forade uso
C1-8
A28
Ad2
C28
A28
Forade uso
G-21
D1-3
D23
D33
A2
E-1-8
Fora de uso
A28
Forade uso
A22
AB2
E-2-8
F
G12
G22
G168
G283
F
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APENDICE 11 — LISTA DE LOCALIZACOES DAS MATERIAS PRIMAS

Localizag6es das Matérias-Primas

AEX05 D 2 3
AGX04 F 0
AGX07 A F 0
AGX07 D A 2
AGX07 F F 0
AGX10 D 1
AGX12 B A 3
AGX12 C A 4
AGX16 F 0
AGX29 A 1
BF125 F 0
BWC44 Gra 0
BWC45 Gra 0
BWC48 E 2
BWC49 Gra 0
BWC57 B 3
BWC60 Gra 0
BWC62 Gra 0
BWC77 Gra 0
BWC80 Gra 0
BWD31 Gra 0
BWD34 F 0
BWD51 A Gra 0
BWD57 A Gra 0
BWD71 Gra 0
BWF09 Gra 0
BWF12 Gra 0

0

0

BWO10B

BWO34

BWO56

BWO58

BWO77

BWOS85

CsL15

DTB24

DTB30

DTCO3

DTP26

DTR42

DTR48

DTV27

DTY71

DTY79

FSX26

FSX55

GBX19

HOX18

HOX30

JAEOS

JAEO6

JAE18

JAE20

JAE37

JAE55

Gra

Gra

Figura 96 - Lista de localizacoes das matérias primas (pagina 1/3)



Localizag6es das Matérias-Primas

JAEGS E 3 1 JMO011 F
JAE79 F 0 0 JMo43 E
JAE85 A B 2 2 JMD15 D
JD104 E 1 2 JMD24 A E
JD120 A A 3 1 JMD29 D
JD306 F 0 0 JMD34 E
JD331A G 1 4 JMD37 C
JD336 F 0 0 JMD44 A
JD339 G 1 3 JMDS53 F
JD346 B 3 1 JMD64 E
D441 E 3 2 JMD68 F
JDX12 G 2 1 JMD95 G
JDX80 E 3 1 JMD98 B
JDX87 F 0 0 JSI120 F
JF105 B 1 1 JSX27 G
JF106 F 0 0 JT017 G
JF110 F 0 0 JT026 F
JFX13 G 3 1 JT028 D
JFX20 E 2 3 JT035 E
JFX25 C 1 1 JTO46 F
JFX89 B 2 1 JT049 F
JMO001 F 0 0 JTAO8 F
JM002 F 0 0 JTA14 B
JM003 F 0 0 JTA33 F
JM006 D 3 1 JTEO1 A
JM009 F 0 0 JTEO3 F
JMO009 A F 0 0 JTE17 A

Figura 97 - Lista de localizacoes das matérias primas (pagina 2/3)
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Localizag6es das Matérias-Primas

ITE18A A 1 3
JTE19 G 1 1
ITE20 B 1 2
ITE32 F 0 0
ITE68 D 1 2
ITE69 F 0 0
ITE74 E 1 1
ITE77 F o o0

ITE81A c 1 3
ITES2 F 0 0
ITESA F 0 0
ITE94 G 2 4
Z1X06 F 0 0
zIX07 A 2 1
2IX77 G 2 2

Figura 98 - Lista de localizacoes das matérias primas (pagina 3/3)
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APENDICE 12 — NORMA DE TRABALHO PROCEDIMENTO DE PESAGEM DE LiQUIDOS

PESAGEM DE LIQUIDOS

Responsdvel: |Operador Fabrico Setor: |C2 NT 16/21

Pesagem de liquidos

ATENGAO

! P
!

- Sobre-esforgos

- Queda de objetos em altura Pesagem de Biocidas, Dispersantes e Amoniaco

- Queda de pessoas 30 mesmo nivel (JFX25, JFX89, JMD98, ZIX07)

- Choque contra objetos e/ou pessoas
e
- Surdez “ -

- Entalamento
- Projegdo de liquidos

- Inalagdo, absor¢do ou ingestdo de substancias

Lo
e > P
v

Para aceder a mais informagdo ver Portal > Aplicagbes I

Aquosa l ‘

> Sistema QAHS > Documentagdo > Andlise e Avaliagdo

de Riscos > CIN — Maia > Produgdo de Tintas de Base

NOTA: As luvas descartaveis sdo para utilizar na

manipulagdo JFX25, JFX89, IMD98.

Para aceder a mais informagdo ver Portal > Aplicagdes
> Sistema QAHS > Documentagdo > Analise e Avaliagdo
de Riscos > Listagem de Equipamentos de Protegdo

Individual (EPIs) > CIN — Maia > Fabrica.

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

Péagina 1/6 28-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira

Figura 99 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 1,/6)
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Responsavel: |Operador Fabrico Setor: |C2 NT 16/21

N2 Atividade Fotografia

Recolher a ordem de fabrico e férmula
tedrica.

2 Iniciar operagdo de pesagem no IFS.

Iniciar registo na balanga. Em caso de
duvida consultar NT 30/18.

Apos identificar a matéria prima a pesar,
recolher os recipientes (barricas e baldes
de vdrios tamanhos) necessdrios para a
pesagem da primeira matéria prima e
colocd-los junto a balanga.

Nota: Um balde ou barrica ndo deve ser
usado para a pesagem de matérias
primas diferentes, é possivel identificar o
correto a usar através da etiqueta da
pesagem anterior.

Recolher as paletes necessdrias para a
pesagem e coloca-las junto a balanga.

Recolher a matéria prima. Sempre que
6 necessdrio  consultar a lista de
localizagGes.

Apés colocar a cinta, posicionar o
empilhador de forma a verter a matéria
prima para a barrica. As marcagdes no
chdo servem de auxilio.

Nota: Em caso de duvida ou de utilizagao
de outras formas de acondicionamento
consultar sec¢do “Transferéncia de
matéria prima”.

Colocar uma barrica/balde vazio na
balanga.

Inserir dados para a pesagem na balanga.
Em caso de duvida consultar NT 30/18.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

Péagina 2/6 28-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira

Figura 100 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 2/6)
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Responsavel: |Operador Fabrico Setor: |C2 NT 16/21
N2 Atividade Fotografia
Rodar curva para baixo e abrir a torneira.
10 | Caso o IBC ndo contenha curva, retirar
uma curva do balde e colocar no IBC.
Quando o peso for atingido, fechar a
torneira e virar a curva paracima.
Nota: Durante a transferéncia da matéria
11 : :
prima para a barrica/balde, sempre que
possivel, antecipar a recolha de barricas
para as pesagens seguintes.
No caso da ordem de fabrico que estd a
ser pesada ter mais que uma misturada,
12 retirar o recipiente pesado da balanga e
repetir os passos 8, 10 e 11. Se possivel,
realizar o passo 13, 14 e 15 durante a o
espera da pesagem da matéria prima. ek .
—ou
13 | Colocar a tampa na barrica/balde.
14 | Acondicionar a barrica pesada na palete.
15 | Etiquetar a barrica.
16 Preencher a ordem de fabrico de acordo
com o estipulado na NT 01/18.
17 Devolver a matéria prima a localizagdo,
colocando novamente no sitio devido.

Péagina 3/6

DATA:

ELABORADO/REVISTO:

28-06-2021

C. Carneiro, M. Sousa

APROVADO:

A. Mendonga, J. Teixeira

Figura 101 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 3/6)
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Responsavel: |Operador Fabrico Setor: |C2 NT 16/21

N2 Atividade Fotografia

Se a pesagem estiver concluida, recolher
as matérias primas solidas necessarias e
juntar a palete e colocar as paletes na
zona de espera de fabricos. Caso
contrério, proceder para a pesagem da
préxima matéria prima.

18

No fim das pesagens, assinalar a data de
19 | inicio da pesagem e a data de fim da
mesma e assinar.

20 | Finalizar operagao pesagem IFS.

Entregar ordem de fabrico ao responsavel
21
da sala de controlo.

Pesagem para fabrico manual

Caso a pesagem seja realizada para o
fabrico manual antes de realizar o passo
0 | 20 proceder a pesagem da primeira
matéria prima a ser inserida no fabrico
manual.

1 Recolher tanque mével.

Usando a balanga apropriada (BA31 Dou
2 BA 20 D) pesar a quantidade necessaria
da matéria prima.

3 Etiquetar tanque moével.

4 Finalizar operagdo pesagem IFS

Prosseguir com o fabrico manual, ver NT
17/21.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

Pagina 4/6 28-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira

Figura 102 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 4/6)
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m PESAGEM DE LiQUIDOS

Responsavel: |Operador Fabrico Setor: |C2 NT 16/21
Acondiciona
o Atividade Fotografia

Transferéncia de Matérias primas

Com o empilhador, posicionar o
tambor junto ao recipiente na
Tambor balanga. Utilizando a chave de
abrir tambores retirar a tampa
indicada na imagem.

Colocar um plastico entre a
barrica e o recipiente onde sera
Barricas pesado e utilizando um balde
apropriado, transferir a
quantidade desejada.

No caso de a pesagem ser de
pequenas quantidades e a
matéria prima se encontrar no
primeiro nivel, utilizando o balde
Pequenas que se encontra junto a matéria

quantidades | prima, recolher a quantidade =
QUANTIDADES

necessaria, sem retirar o IBC da
localizagdo. Transferir do balde
para o recipiente onde se
pretende pesar.

BA 31 D - pesagem de tanques
BA 31D moveis, IBCs ou de pesos
elevados.

Abertura de um IBC novo:
utilizando a chave de abrir IBCs,

IBC . 2
retirar a tampa na parte superior
do IBC.
Caso a matéria prima se encontre —
armazenada num granel verificar T A TS
o quadro dos granéis. Sempre que 5 T
Granel 9 € pred ’».::;’ $uze

3

um IBC seja removido ou
acrescentado ao granel o quadro
deve ser atualizado.

IR
g:‘.’

dshy s
bU&S
134

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

Pagina 5/6 28-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira
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. CIN| PESAGEM DE LIQUIDOS
Responsavel: |Operador Fabrico Setor: |C2 NT 16/21
N2 Atividade Fotografia
Fabrico automatico
Ao longo das pesagens poderd ser
0 necessario abastecer os dispersores de
fabrico automatico.
Ao longo do fabrico, sempre que é
1 necessdrio abastecer manualmente o
dispersor o alarme aciona.
Assim que possivel, as pesagens devem
2 | ser interrompidas de forma a proceder a
adigdo da matéria prima necessdria.
Para identificar com facilidade o dispersor
3 | que necessita de assisténcia, a lampada
junto ao ecrd do dispersor deve acender.
Nota:
Caso os IBCs figuem vazios, ou as embalagens em mau estado, acondicionar no respetivo local, de
acordo com a NT 11/21.

DATA:

ELABORADO/REVISTO:

C. Carneiro, M. Sousa

APROVADO:

Péagina 6/6

28-06-2021

A. Mendonga, J. Teixeira

Figura 104 - Norma de trabalho procedimento de pesagem de liquidos (pagina 6/6)
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APENDICE 13 — NORMA DE TRABALHO PROCEDIMENTO FABRICO AUTOMATICO

FABRICO AUTOMATICO

Responsavel: |Operador fabrico automatico

Setor: |C2 NT 18/21

ATENGAO

- Sobre-esforgos

- Queda de objetos em altura

- Queda de pessoas 2o mesmo nivel

- Queda de pessoas em altura

- Queda de carga em transporte

- Choque contra objetos e/ou pessoas
- Surdez

- Projegdo de liquidos

- Proje¢do de mangueira

- Inalagdo, absor¢do ou ingestdo de substancias
perigosas

- Inalagdo de poeiras silicogéneas

- Entalamento

- Corte

- Esmagamento / Cisalhamento

Para aceder a mais informagdo ver Portal > Aplicagdes
> Sistema QAHS > Documentagdo > Analise e Avaliagdo
de Riscos > CIN — Maia > Produgdo de Tintas de Base

Aquosa

| &
]

NOTA: As luvas descartdveis sdo para utilizar na
manipulagdo JFX25, JFX89, JMD98 assim como a
mdscara 3M-4279 e o avental e mangas Tyvek. A
mascara 3M-4279 é para utilizar na manipulagdo do

Z1X07 assim como o avental e mangas Tyvek.

Para aceder a mais informagdo ver Portal > Aplicagdes
> Sistema QAHS > Documentagdo > Analise e Avaliagdo
de Riscos > Listagem de Equipamentos de Protegdo
Individual (EPIs) > CIN — Maia > Fabrica.

Péagina 1/4

28-06-2021

ELABORADO/REVISTO:
C. Carneiro, M. Sousa

APROVADO:
A. Mendonga, J. Teixeira
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Responsdvel: |Operador fabrico automdtico Setor: [C2 NT 18/21
N2 Atividade Fotografia

1 Iniciar operagdo fabrico no IFS.

As operagdes no dispersor ocorrem de
acordo com a folha da férmula teérica.

Junto ao dispersor existe um ecrd que
exibe aoperagdo atual.

Nos passos em que € necessdrio inserir
manualmente matéria prima, o ecrd
4 | apresenta ainda a matéria prima e a
quantidade que é necessario inserir no
dispersor.

Ao longo do fabrico sempre que é
necessario adicionar matéria prima

5 manualmente o alarme aciona. Ver NT
16/21.
6 Recolher a palete com as matérias primas

pesadas para o fabrico.

Colocar a palete das matéria primas, na
7 plataforma, junto ao dispersor onde o
fabrico estd a ocorrer.

Inserir a matéria prima de acordo com o
passo atual, verificar etiquetas.

8 Nota: Em caso de utilizagdo de outras
formas de acondicionamento ver secgdo
“Transferéncia de matérias primas”.

Validar a operagdo pressionando o botdo
indicado.

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

DATA:
Pégina 2/4 28-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira

Figura 106 - Norma de trabalho procedimento de fabrico automatico (pagina 2/4)

128



Responsavel: |Operador fabrico automatico Setor: [C2 NT 18/21
Acondicionamento Atividade Fotografia
Transferéncia de matérias primas

Colocar a palete com a matéria
prima na plataforma.
Utilizando uma faca fazer um

Sacos
corte no saco.
Virar o saco dentro do
dispersor
Ligar a madquina, rodando o

BigBag botdo indicado.
Apdés baixar a plataforma,

BigBag prender o Bigbag com os
ganchos.

BigBag Posicionar o Bigbag.

BigBa Retirar o né de forma a abrir o

o Bigbag e fechar a porta.

Ativar a agitacdo do bigbag,

BigBag rodando o botdo indicado.
No fim da transferéncia da

BigBag matéria prima, desligar a
agitacdo e retirar o Bigbag.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

Pagina 3/4 28-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira

Figura 107 - Norma de trabalho procedimento de fabrico automatico (pagina 3/4)
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Responsavel: |Operador fabrico automatico Setor: [C2 NT 18/21

Transferéncia de matérias primas

Colocar a extensdo dos garfos

Tanque
Tanque

Colocar acinta no tanque mével.

Posicionar o tanque de forma a
inserir a matéria prima no
dispersor.

Tanques méveis

Retirar o encaixe do tanque.

Abrir a torneira.

Caso seja necessdrio com a pa
raspar os residuos que se
encontram no fundo do tanque.

Colocar a extensdo dos garfos.

Colocar acinta no IBC.

Posicionar o IBC de forma a
IBCs inserir a matéria prima no
dispersor.

Colocar uma curva no IBC.

Abrir a torneira.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

Péagina 4/4 28-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira
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APENDICE 14 — NORMA DE TRABALHO PROCEDIMENTO DE FABRICO MANUAL

FABRICO MANUAL

Responsavel: |Operador fabrico Manual

Setor: (C2 NT 17/21

ATENGAO

- Sobre-esforgos

- Queda de objetos em altura

- Queda de pessoas ao mesmo nivel

- Queda de carga em transporte

- Choque contra objetos e/ou pessoas
- Surdez

- Projegdo de liquidos

- Projegdo de sdlidos

- Inalagdo, absor¢do ou ingestdo de substancias
perigosas

- Inalagdo de poeiras silicogéneas

- Golpe / Decepamento

- Corte

- Enrolamento

- Esmagamento / Cisalhamento

Para aceder a mais informagdo ver Portal > Aplicagbes
> Sistema QAHS > Documentagdo > Andlise e Avaliacdo
de Riscos > CIN — Maia > Produgdo de Tintas de Base

Aquosa

| &

i

NOTA: As luvas descartaveis sao para utilizar na
manipulagdo JFX25, JFX89, JMD98 assim como a
mascara 3M-4279 e o avental e mangas Tyvek. A
mdscara 3M-4279 é para utilizar na manipulagdo do

Z1X07 assim como o avental e mangas Tyvek.

Para aceder a mais informacdo ver Portal > Aplicagées
> Sistema QAHS > Documentagdo > Analise e Avaliagdo
de Riscos > Listagem de Equipamentos de Protegdo

Individual (EPIs) > CIN — Maia > Fabrica.

Péagina 1/4

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

02 06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira
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FABRICO MANUAL

Responsdvel: |Operador fabrico manual

Setor: |C2

NT 17/21

1 Recolher a ordem de fabrico.
2 ldentificar as matérias primas que
necessitam de ser pesadas.
Caso seja necessdrio, a pesagem de
3 | matérias primas sélidas é realizada em
S7. Ver norma NT 16/21.
A pesagem de matéria primas liquidas é
3 realizada na zona das pesagens de C2. Ver
norma NT 16/21.
4 | Abrir operagdo fabrico manual no IFS.
Retirar tanque de lavagem (ZIX28), apds
5 ajustar o encaixe, e colocar junto aos
tanques méveis.
6 Ligar extragdo.
7 Colocar tanque mével no dispersor e
ajustar o encaixe.
Baixar o dispersor e verificar se 0 mesmo
8
estd centrado.
9 Iniciar dispersor, pressionando o botdo
“Ligar”.
Ligar turbina.
10 | Nota: A luz deverd acender de forma a
indicar que a turbina esta ligada.

Pagina 2/4

DATA:

ELABORADO/REVISTO:

02-06-2021

C. Carneiro, M. Sousa

APROVADO:

A. Mendonga, J. Teixeira
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Responsavel: |Operador fabrico manual Setor: |C2 NT 17/21

Ne Atividade Fotografia

Ajustar velocidade do dispersor.

Nota:

Aumentar velocidade — botdo esquerda
Diminuir velocidade — botdo direita

11

Inserir as matérias primas no tanque de
acordo com as instrugdes. Preencher a
ordem de fabrico de acordo com o
estipulado na norma NT 01/18.

A medida que as matérias primas sdo
adicionadas ajustar altura do dispersor.

Ao longo do fabrico, utilizando a espatula
e a pa, raspar as paredes do tanque de
forma a que a tinta ndo se agarre as
mesmas.

14

Reduzir a velocidade do dispersor de
forma gradual até a sua paragem total.

No fim do fabrico retirar as amostras
necessdrias e entregar as mesmas ho
16 | laboratério:

Bases — 2 amostras

Outros produtos — 1 amostra.

17 | Levantar o dispersor.

Retirar tanque movel, apds ajustar o
encaixe.

19 | Cobrir tanque com pléstico e selar.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

Pagina 3/4 02-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira
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Responsavel: |Operador fabrico manual Setor: |C2 NT 17/21

20 | Colocar o tanque movel no sitio indicado.

Colocar o tanque de lavagem (ZIX28) no

21 R A 5
dispersor, ajustando o encaixe.

22 | Ajustar aaltura dodispersor.

23 | Ligar dispersor.

Utilizando a vassoura prépria lavar o
dispersor.

25 | Desligar dispersor.

26 | Desligar turbina.

27 | Fechar operagao fabrico manual no IFS.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

Pégina 4/4 02-06-2021 C. Carneiro, M. Sousa A. Mendonga, J. Teixeira
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APENDICE 15

— ANALISE DOS SETUPSNO ESTADO ATUAL

. . Setor: Enchimento
Responsivel: Operadordo enchimento m— NT
Maquina: 26,31
Tipo Atividade Tempo
Interna Colocarbalde x1 nobico de enchimento, 15 segundos
Interna | Inidar escoamento damaquina. 30 segundos
Interna Verificar palete ¢ avangar se palete estiverincompleta. 30 segundos
Interna ?teen(her OEcom quaqttdade cheia, numero de paletes completas ¢ 1 minuto
incompletas, data e assinatura.
Interna Finalizar operag3o IFS & iniciar configurag3o 30 segundos
Interna Assinalar inicio de Setup OEE. 15 segundos
Entregar OE nolocal devido.
Externa Caso o tanque seja finalizado, atualizar o quadro de tanques fixos @ retirar as | 2 minutos*
etiquetas dotangue
Externa Confirmar a proxima ordem de enchimento. 45 segundos
Externa Recolher a OE seguinte e rotulos. -
Externa Casosejanecessario fechar palete de embalagens do enchimento anterior. 40 segundos
Externa Recolher palete de embalagens ¢ tampas para o enchimento seguinte.
Externa | Verificar sobras embalagens. 1 minuto 30 segundos
Externa Abrir palete embalagens ¢ trazer embalagens parajunto da maquina, 1 minuto 30 segundos
Extemna Abrir palete detampas e trazer tampas para junto da maquina. 50 segundos
Extema Verficar rotulos e colocar no suporte 15 segundos
Externa Verificar o peso da embalagem (tara), cakular o peso da tinta e peso por 1 minuto
embalagem. Preencher a OE com estes dados.
Interna Embalagem | Trocar tamponador caso existatroca plastico <-> metal 2 minutos
Interna Embalagem | Ajustar aturado tamponador {(mudanga de Rragem) 1 minuto
Interna Embalagem | Ajustar guias damaquina. 2 minutos
Interna Embalagem | Ajustar guias dotapete dorobot paletizador. 30 segundos

Pigina1/2

ELABORADO/REVISTO

APROVADO:

Figura 113 — Andlise inicial dos setups, identificacdo das tarefas a realizar durante um setup, e o respetivo tempo de realizacao (pagina
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) Setor: Enchimento
Responsavel: Operador do enchimento - NT
Maquina:
Tipo Atividade Tempo
Inerna Embalagem | Ajustar alturado posicionador de embalagens e do inkjet. 30 segundos
Interna Embalagem | Ajustaralturado batente dorobot 40 segundos

1 minuto 20

. e
Interna | Programar inkjet e testar segundos

1 minuto 10
Interna | Inserir dados nabalanga

segundos
Inerna Alerarprogramado paletizador se necessanio 20 segundos
Interna Indclar tapete dorobot 10 segundos
Interna Encher até primeira lata passar no inkjet @ verificar. 2 minutos
Externa Preencher OEE 30 segundos
Externa i Purgartanque.

IMerma Pl Lavarfitro. 10 minutos
Interna Pl Trocar mangueirapara o novotangue 1 minuo 30
e rocar mangueirap nov qu segundos

Interna Pl Abrirtomeira e validar 1 minuto
) L 2 minutos 30
Interna 2 Realizar purga nas primeiras embalagens. segundos

17 minutos 24 minutos 39 minutos

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
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APENDICE 16 — NORMAS DE TRABALHO SETUPS APOS APLICACAO DA FERRAMENTA SMED

Setup Marca/Embalagem/Produto Intermédio

Setor: Enchi t
Responsavel:  |Operador do enchimento or. LA LY i
Mdaquina: |19,26,31

N¢ Atividade

Avisar o aprovisionador do fim do enchimento em curso.
Momento do aviso:

0 | PI-Momento em que a cuba da sinal que o tanque fixo
estd vazio.

M / E- Inicio do enchimento da ultima palete.

Retirar o filtro e espremer a tinta. Colocar o filtro
0 Pl x ?

usado no balde com solugdo desinfetante.
0 Apos finalizar o enchimento colocar o balde de solugdo

01.000.0000 no bico de enchimento.

0 | Iniciar escoamento da maquina.

O Setup inicia-se no momento em que é acionado o escoamento da maquina.

Verificar acondicionamento da palete, se a palete estiver
1 | incompleta colocar o tapete do robot em manual e
avangar a palete. Confirmar o numero de paletes cheias.

Preencher OE com quantidade cheia, nimero de paletes
completas e incompletas, data e assinatura.

3 | Fechar operagdo enchimento IFS.

4 | Colocar OE na caixa “TE finalizado”.

5 | Recolher nova OE da caixa “TE seguinte”.

Iniciar setup IFS. Assinalar hora de inicio de setup na folha
do OEE.

7 | Verificar se os rétulos estdo corretos e colocar no suporte.

8 | Colar o papel com o peso da tinta por cima do bico.

Colocar um filtro limpo. Verificar se a OE contém o rétulo
9 | para mudanga de filtro. Caso seja necessario, alterar a
micragem do filtro.

10 | PI | Trocar mangueira para o tanque respetivo.

Abrir torneira e validar.
11 | PI | Nota: E necessario verificar se a célula interrompe o
enchimento da cuba.

Guardar latas que restarem do enchimento anterior e

= fechar palete.

13 | Inserir dados na balanga.

14 | Programar inkjet e testar.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
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m Setup Marca/Embalagem/Produto Intermédio

Setor: Enchiment
Responsavel: Operador do enchimento or" dithlleo L NT
Maquina: |19,26,31

N¢ Atividade

15 | Embalagem | Trazer latas para a beira da mdquina.

16 | Embalagem | Ajustar guias da maquina.

Ajustar posicionador de embalagens e altura do

17 | Embalagem inkjet.

18 | Embalagem | Ajustar guias do robot.

19 | Embalagem | Ajustaraltura do batente do robot.

Reiniciar contador de paletes e se necessario alterar programa

20 do paletizador.

21 | Iniciar tapete do robot colocando em automatico.

Trocar tamponador caso exista troca plastico

I
22 | Embalagem sy

Ajustar altura do tamponador no caso de

Embalagem
2 ¢ mudanga de litragem.

24 | Trazer latas para a beira da maquina.

25 | Configurar peso na balanga.

Purgar as primeiras embalagens:

A primeira embalagem deve ser sempre purgada para a
fossa.

Mudan¢a de produto da mesma familia (primeiros 5
26 | Pl | digitos do cédigo do produto) — Segunda embalagem
deve ser purgada para a cuba.

Mudanga de produto de familias diferentes — Encostar as
5 embalagens seguintes e purgar para a cuba, em
momentos diferentes, ao longo do enchimento.

Verificar se o produto necessita de glicol. Caso necessite
27 | posicionar a torneira de glicol e colocar em automatico.
Nota: Pode ser necessario encher o tanque de glicol.

Verificar se a primeira embalagem fica bem fechada apds

28
passar no tamponador.
29 Verificar se o inkjet €& inserido corretamente na
embalagem.
30 Verificar se as 4 primeiras embalagens sdo corretamente
paletizadas.
O Setup termina no momento em que as primeiras embalagens sdo corretamente acondicionadas na palete.

31 | Fechar setup IFS. Iniciar enchimento.
32 | Preencher a folha OEE.

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:

e E—
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Mudanga de Produto Intermédio c/Lavagem

Responsavel: Operafif)r do enchimento; Setor:' Enchimento i
Aprovisionador Maquina: | 26,31
Tempo Objetivo:
Ne Atividade Fotografia

Avisar o aprovisionador do fim do enchimento em curso.
0 Momento do aviso:
Momento em que a cuba da sinal que o tanque fixo estd vazio.

Retirar o filtro e espremer a tinta. Colocar o filtro usado num balde
comsolugdo desinfetante.

0 | Colocar balde de solu¢do 01.000.0000 no bico de enchimento.

0 Iniciar escoamento da méaquina.

Verificar acondicionamento da palete, se a palete estiver
1 incompleta colocar o tapete do robot em manual e avangar a
palete. Confirmar o nimero de paletes cheias.

Preencher OE com quantidade cheia, nimero de paletes completas
2 e incompletas, data e assinatura. Colocar OE na caixa “TE

finalizado”.
3 Fechar operagdo enchimento IFS.
4 Colocar OE na caixa “TE finalizado”.
5 Recolher OE da caixa “TE seguinte”.
6 Iniciar setup IFS. Assinalar hora de inicio de setup na folha do OEE.
- Eavagem Desmontar o bico de enchimento e colocar o encaixe

para lavagem da maquina.

8 Lavagem Colocar a mangueira no encaixe do bico.

9 Lavagem Lavar a cuba e o filtro.

Retirar mangueira do encaixe do bico e colocar no

10 | Lavagem | \.nque respetivo.

Colocar um filtro limpo. Verificar se a OE contém o rétulo para
11 | mudanga de filtro. Caso seja necessario, alterar a micragem do

filtro.
i Abrir torneira e validar.
Nota: Verificar se a célulainterrompe o enchimento da cuba.
irar encai n i
13 | Lavagem Retlrfa encaixe para lavagem e montar bico de
enchimento.

14 | Guardar latas que restarem do enchimento anterior e fechar palete.

15 | Verificar se os rétulos estdo corretos e colocar no suporte.

16 | Colar o papel com o peso da tinta por cima do bico.

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
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Figura 117 - Norma de trabalho Setup Produto Intermédio com lavagem apds aplicacdo da ferramenta SMED (pagina 1,/2)

139



Operador do enchimento; Setor: Enchimento
Aprovisionador Maquina: [26,31

Responsavel:

N¢ Atividade

17 | Inserirdados na balanga.

18 | Programarinkjet e testar.

19 | Embalagem | Trazerlatas para a beira da maquina.

20 | Embalagem | Ajustar guias da maquina.

Ajustar posicionador de embalagens e altura do

21 | Embalagem inkjet.

22 | Embalagem | Ajustar guias dorobot.

23 | Embalagem | Ajustar altura do batente do robot.

Reiniciar contador de paletes e se necessario alterar programa

24 do paletizador.

Trocar tamponador caso exista troca plastico <->

Embal
25 mbalagem ke gy

Ajustar altura do tamponador no caso de

26 | Embalagem mudanga de litragem.

27 | Trazer latas para a beira da mdquina.

28 | Configurar peso na balanga e iniciar enchimentos.

Purgar as primeiras embalagens:

A primeira embalagem deve ser sempre purgada para a fossa.
Mudanga de produto da mesma familia (primeiros 5 digitos do
29 cédigo do produto) - Segunda embalagem deve ser purgada para
a cuba.

Mudanga de produto de familias diferentes — Encostar as 5
embalagens seguintes e purgar para a cuba, em momentos
diferentes, ao longo do enchimento.

Verificar se o produto necessita de glicol. Caso necessite
30 | posicionar a torneira de glicol e colocarem automético.
Nota: Pode ser necessario encher o tanque de glicol

Verificar se a primeira embalagem fica bem fechada apés passar

31 no tamponador.

32 | Verificar se oinkjet é inserido corretamente na embalagem.

Verificar se as 4 primeiras embalagens s3o corretamente

33 paletizadas.

O Setup termina no momento em que as primeiras embalagens sdo corretamente acondicionadas na palete.

34 | Fecharsetup IFS. Iniciar enchimento.

35 | Preencher a folha OEE.

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
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APENDICE 17 — LISTA DE TAREFAS DO APROVISIONADOR

m Tarefas Aprovisionador

Responsavel: Operador do enchimento Setor: Enchimento NT

Atividade Fotografia

Verificar o peso da embalagem (tara), calcular o peso da tinta e peso
por embalagem. Preencher a OE com estes dados. Preencher folha de
apoio com peso da tinta mais embalagem.

Entregar, atempadamente, as OE nas mdquinas, os respetivos rétulos
e se necessario, frasco para a amostra. Colocar por ordem de
execugao.

Recolher OEs finalizadas junto as maquinas.
Caso o tanque seja finalizado, atualizar o quadro de tanques fixos e
retirar as etiquetas do tanque.

Colocar as OE finalizadas no separador OE para fechar na zona de
reunido didria.

Controlar as necessidades das maquinas:

- Recolha de produto acabado, evitar paragens Bordo de linha cheio;
-Fornecimento de embalagens e tampas;

-Fornecimento de paletes;

-Fornecimento de glicol.

Recolher filtros utilizados e lavar. Secar filtros e colocar no local
devido.

Sempre que possivel abrir as paletes de embalagens e tampas e
colocar junto a maquina.

Aprovisionar as maquinas com embalagens e tampas para o novo
enchimento.

Entregar amostras do enchimento no laboratério de controlo de
qualidade. Recolher amostras analisadas.

Recolher as embalagens que sobrarem do enchimento anterior e
colocar nas sobras.

Verificar as sobras de embalagens para o enchimento atual.

Sempre que disponivel assistir nos setups das maquinas.

Durante o setup “Pl com lavagem” realizar as mudangas na maquina
durante a lavagem da cuba e do filtro.

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
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Figura 119 - Lista de tarefas a realizar pelo aprovisionador

141



APENDICE 18 — NORMA DE TRABALHO PROCEDIMENTO DE PURGAS NAS MAQUINAS DE

ENCHIMENTO
m PROCEDIMENTO DE PURGAS NAS
MAQUINAS DE ENCHIMENTO
Responsdvel: |Chefia, Operador de Apoio Setor: |C2 NT 16/19
N2 Atividade '

Verificar no registo de Purgas Feitas (em cima
da mesa do local da reunido), a ultima purga
feita no conjunto tanque-maquina que se
pretende purgar. Caso o produto seja o
mesmo, ndo avangar para 0s proximos
passos. Caso contrario, prosseguir.

Preencher o cartdo das purgas com a
informagdo do produto, tanque e maquina(s)
a ser(em) purgada(s) e colocd-lo em cima da
mesa junto do quadro de reunido diaria.

Ap6s a tarefa de ativar a agitagdo dos
tanques (08h —08h15), verificar se o cartdo
de purgas a ser feitas esta preenchido.

Se ndo estiver, recolher o cartdo quando for
1 notificado que existem purgas por efetuar ou
quando passar no local e vir o cartdo
preenchido.

Quando estiver preenchido, efetuar os
seguintes passos.

Verificar o painel de tanques fixos: se o iman
“Tubagem com Agua” estiver colocado no
tanque que se pretende purgar seguir passo
5, caso contrario ignorar o passo.

Recolher o tanque das purgas que se
encontra junto do TF-46.

Dirigir-se a(s) maquina(s) cuja tubagem deve
ser sangrada.

Colocar a extremidade da mangueira na
fossa. Segura-la com forga e ter um cuidado
extra com a elevada pressdo da dgua na
mangueira. Esperar que saia a dgua toda.
Quando comegar a sair tinta, colocar a
extremidade da mangueira no interior do
tanque das purgas e prosseguir com a purga
normalmente.

Colocar a extremidade da mangueira da
purga no interior do tanque das purgas.

ELABORADO: APROVADO:

Péagina 1/3 03-03-2021 Miguel Sousa Jodo Teixeira
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m PROCEDIMENTO DE PURGAS NAS
MAQUINAS DE ENCHIMENTO

Responsavel: | Chefia, Operador de Apoio Setor: |C2 NT 16/19
OPERADOR DE APOIO
N2 Atividade

Abrir a respetiva valvula e purgar cerca de
100/150L.

Fechar a valvula e repor a extremidade da
mangueira das purgas na valada ETAR.

Verificar se ha aproveitamento.

Se existir e se se verificar que o seu aspeto
fisico (cor, cheiro, ...) estd ok, vazar para o
tanque. Se ndo estiver ok, ndo vazar,
segregar e comunicar achefia.

9 Verificar se a amostra do ID ja esta pronta
para ser aproveitada.

Nota: Em caso de dividas, se o
aproveitamento se encontra em condigdes de
ser utilizado ou ndo, questionar a chefia.

Transportar o tanque das purgas até ao

2 tanque fixo assinalado no cartdo das purgas.

1 Ligar a bomba das purgas ao tanque fixo e
colocar a cana de pesca no tanque das purgas.

12 Ligar a mangueira do ar ao terminal e abrir

valvula.

13 | Ligar a bomba.

Quando o produto ja estiver todo
aproveitado, lavar o tanque das purgascom a
mangueira da agua (cerca de 20-30L) e
aproveitar.

14

ELABORADO: APROVADO:
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m PROCEDIMENTO DE PURGAS NAS
MAQUINAS DE ENCHIMENTO

Responsavel: | Chefia, Operador de Apoio Setor: |C2 NT 16/19
OPERADOR DE APOIO

Ligar o tanque fixo de forma a homogeneizar
15 | o produto, carregando em “Marcha”. O
processo deve durar 10 min, no maximo.

Desligar todas as conexdes e repor Os

16 g .
equipamentos nos locais corretos.

Transportar o tanque movel para o seu
17 | respetivo local de arrumagdo (junto do TF-
46).

Atualizar o Quadro Planta de Tanques Fixos —

18 | vernT 21/17.
Atualizar o registo de Purgas Feitas (em cima
da mesa do local da reunido). Na linha que
corresponde ao tanque requerido na purga
19 acabada de fazer:
- Escrever o produto existente no tanque
- Assinalar para que maquina(s) a purga foi
feita
- Escrever data da purga
_m Tavaue | meo | SRS
9010 0505 | o | x | «
- . - 0 125 0501 o2 x
Fazer confirmagdo de purga feita no cartdo de 102400303 | 5] ; o
20 | purgas a fazer, colocando um  no campo OUsss06 | M | x | =
45340 0503 | 5 | x |k g
Purgado. Tk oeer Tl -
2 o 050t o047
mE
09
s09
Colocar o cartdo de purgas a fazer em cima da - ot
21 z TR g
mesa junto do local de reunido diaria. - -
[ el

ELABORADO: APROVADO:
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APENDICE 19 — NORMA DE TRABALHO FUNCIONAMENTO PAINEL DE TANQUES FIX0S

FUNCIONAMENTO DO PAINEL DE TANQUES
FIXOS

Operador de Fabrico, Operador de |setor: Novaqua

Responsdvel: |Lavagem, Operador de Apoio, NT 21/17
Operador de Enchimento Magquina: N/A

N2 Atividade Fotografia

OPERADOR DE FABRICO:

a) Antes de iniciar a bombagem, verificar no quadro se o
tanque se encontra vazio;

2 | b) Se vazio, iniciar a bombagem e identificar o tanque
com o codigo do produto;

c) No final do acabamento, depois de colocar o rétulo de
inspecgdo no tanque, colocar o cartdo cheio no
respetivo tanque presente no quadro.

OPERADOR DE LAVAGEM:

3 | Apés alavagem, se a tubagem ainda contiver agua, colocar
oiman “Tubagem com Agua” no respetivo tanque.

OPERADOR DE APOIO:

Quando sangrar a tubagem do tanque, colocar o iman
4 | “SANGRADO” no respetivo tanque e retirar o iman
“Tubagem com Agua” caso este iman tenha sido colocado
anteriormente.

OPERADOR DE ENCHIMENTO:

5 Quando esvaziar o tanque, retirar os imans “SANGRADO” e
“CHEIO”, coloca-los nos respetivos locais no quadro,
apagar o codigo do produto e colocar o iman vazio.

ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
03-03-2021 Miguel Sousa Jodo Teixeira
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APENDICE 20 — NORMA DE TRABALHO LAVAGEM TANQUES FIX0S

LAVAGEM DE TANQUES FIXOS

Responsavel: |Operador de lavagem

Setor: |C2 NT 19/21

ATENGAO

- Sobre-esforgos

- Choques e/ou colisdes contra objectos e pessoas
- Queda de pessoas e/ou objetos em altura

- Queda de pessoas ao mesmo nivel

- Choque contra objetos e/ou pessoas

- Entalamento/ Enrolamento

- Projegdo de liquidos

- Proje¢do da mangueira

- Inalagdo de substancias perigosas

Para aceder a mais informagdo ver Portal > Aplicagdes
> Sistema QAHS > Documentagdo > Andlise e Avaliagdo
de Riscos > CIN — Maia > Produgdo de Tintas de Base

Aquosa

{

L‘)

NOTA: Utilizar mdscara 3M-9914 em situagbes de

limpeza com diluente.

Para aceder a mais informagdo ver Portal > Aplicagdes
> Sistema QAHS > Documentagdo > Analise e Avaliagdo
de Riscos > Listagem de Equipamentos de Protecdo
Individual (EPIs) > CIN — Maia > Fabrica.

DATA:
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Responsavel: |Operador de lavagem Setor: |C2 NT 19/21
Operador de lavagem
Ne Atividade

1 Recolher um tanque movel.

Colocar o tanque movel debaixo do tanque
fixo que se pretende lavar.

3 Abrir a torneira do tanque fixo.

Recolher a mangueira e transporté-la até ao
tanque fixo.

Colocar o aviso “Tanque em lavagem. Ndo
mexer”.

Iniciar a rotagdo das pas, pressionando o
botdo cinzento.

6 Ligar a mangueira e iniciar a lavagem.

No fim da lavagem das pas, desligar a rotagdo
7 pressionando o botdo vermelho e proceder a
limpeza do tanque.

Recolher um balde cheio de solugdo
desinfetante (01000 0000).

9 Espalhar desinfetante pelo tanque.

Colocar a mangueira da lavagem e o balde do

A0 desinfetante novamente no local adequado.

Desligar a torneira do tanque fixo e tapar o
11 | bocal com um copo, de forma a evitar que

pingue.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
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m LAVAGEM DE TANQUES FIXOS

Responsavel: |Operador de lavagem Setor: |C2 NT 19/21
Operador de lavagem
N2 Atividade Fotografia
Lavagem da bomba

Caso seja necessdrio lavar a bomba da
maquina:

1 | Colocar o tanque movel junto a bomba.

2 Colocar a extremidade da mangueira dentro
do tanque.

3 Ligar a bomba.

4 Abrir a torneira do tanque fixo.

5 Proceder a lavagem normal do tanque.

6 Ap0s a lavagem, desligar a bomba.

Ligar a extremidade da mangueira ao bocal
de um tanque vazio, de forma a ndo secar.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
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Responsavel: |Operador de lavagem Setor: |C2 NT 19/21

Operador de lavagem
N2 Atividade Fotografia

Zona de lavagem de tanques méveis

13 Transportar o tanque movel até a zona de
lavagem.

Ligar a bomba da fossa, rodando o botdo

u indicado.

15 | Abrir a torneirado tanque maével.

16 Utilizando a mangueira, passar o tanque
movel e o chdo por dgua.

17 | Fechar atorneira do tanque.

18 | Devolver o tanque ao local adequado

Atualizar o Quadro Planta de Tanques Fixos —

19 | \er NT21/17.

DATA: ELABORADO/REVISTO: APROVADO:
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