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Sumario

A competitividade industrial implica necessarios investimentos em processos produtivos
mais eficientes, eficazes, que garantam a disponibilidade do equipamento e a redugdo de
custos produtivos. A Engenharia de Processo e uma correcta politica de Manutengdo
assumem papéis decisivos no sucesso industrial.

Este relatério documenta os trabalhos desenvolvidos na empresa Procter & Gamble Porto,
no ambito do Estdgio Curricular da Licenciatura em Gestao e Engenharia Industrial da
Faculdade de Engenharia da Universidade do Porto.

Este estgio centrou-se em 3 dreas: Implementagdo do Programa MAPLE,
Desenvolvimento da Manutengdo Progressiva e Engenharia do Processo.

A Procter & Gamble Porto decidiu levar a cabo a implementagio de um Programa de
gestio de dados das linhas de produgdo, sendo o autor o seu responsdvel. O MAPLE
(Manufacturing Application for Production Lines Enhancement) esta em funcionamento na
quase totalidade das fébricas da P&G.

Este projecto tem uma dimensio importante pelo impacto que causa na fabrica do Porto.

A estratégia da Procter & Gamble Porto passou por uma aposta forte no desenvolvimento
do Pilar de Manutengio Progressiva, responsabilizando o autor por esta fungdo.

Com a reorganizagdo interna da empresa, 0 autor também desempenhou um conjunto de
tarefas na drea da Engenharia do Processo.

O presente relatério descreve a experiéncia do autor associada a estas 3 areas (MAPLE,

Manutengio e Engenharia do Processo) e a sua prestagio.
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1. INTRODUCAO

1.1. Ambito do projecto

O trabalho realizado enquadra-se no estagio curricular relativo ao 5° ano da
Licenciatura em Gestdo e Engenharia Industrial da Faculdade de Engenharia da
Universidade do Porto. O estagio decorreu na empresa Procter & Gamble, Fabrica do
Porto, tendo incidido sobre Engenharia de Processo e Manuteng3o.

O autor j4 se encontrava, desde Agosto de 2001, a fazer um estdgio de formagio na
Procter & Gamble, integrando o Departamento de Producio.

Os temas do estagio curricular foram escolhidos tendo em conta a experiéncia
anterior do estagidrio, as necessidades da empresa e a valorizagdo académica respeitante.

Para ser admitido na Procter & Gamble, o autor ja se submetera a um processo de
recrutamento na Companhia . Este processo consistiu no seguinte:

e Aprovagdo de um formuldrio de selec¢do (Management Application Form);
e Uma sessdo de entrevistas realizada pela direcg@o da unidade fabril do Porto.

Antes do estdgio curricular, entre outras tarefas, o autor foi responsdvel pela
implementagdo do Programa MAPLE (manufacturing application for production lines
enhancement), sendo este trabalho resumidamente apresentado neste relatério, pela
importéncia que constituiu para a Fabrica e para as actividades didrias do autor durante o
periodo do estégio curricular.

Durante o estagio curricular, o autor foi responsdvel pela aplicagdo e
desenvolvimento do Programa MAPLE, sendo acrescidos novos objectivos, através das
areas de Manutengio e Engenharia do Processo.

O autor, integrado em miltiplas equipas, desenvolveu estudos e andlises nas 4reas
mencionadas, procurando explicagdes e solugdes para os diversos problemas, implementou
vérios novos sistemas, desempenhando e langando multiplas actividades, para atingir uma
melhoria dos resultados e a sua sustentagéo para futuro.
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1.2. Objectivos

O estégio teve vérios objectivos, consoante a drea de aplicagdo.

No Programa MAPLE, os objectivos passaram pela implementagdo, manutengao,
aplicagio e desenvolvimento do programa e todas as suas potencialidades. O Programa
pretendia-se instalado nas 3 linhas de produgao do enchimento e no paletizador. A sua boa
utilizagdo didria por todos era fundamental para a Fabrica.

A nivel de Manutengio, o objectivo era estabelecer as bases para uma correcta
politica de manutengdo na Fabrica, que no caso concreto do tempo de estdgio, passava por
implementar, de forma sustentada, o Pilar de Manutengio Progressiva, conseguindo
completar o Passo 1 e comegando a desenvolver o Passo 2.

Na Engenharia de Processo, estabeleceram-se objectivos para cada uma das linhas,
em termos de tempo médio entre falhas (todas as paragens de linha néo pl aneadas):

eLinha 312 (1L): 7 min

eLinha 322 (2L): 10 min

eLinha 342 (4L): 30 min

Nesta 4rea, havia também a intengdo do estagidrio integrar o Departamento de
Produgiio, colaborando directamente com a Directora de Produgao, assumindo as
responsabilidades pelo LPCT na Fébrica do Porto e participando activamente nas reunides
didrias de interface.

As explicagdes de cada um destes objectivos inicialmente definidos, metodologia
seguida e resultados obtidos serdo apresentadas em detalhe em cada respectivo capitulo.
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1.3. Estrutura do relatorio

O relatério encontra-se dividido em seis capitulos, com os diversos anexos no final.
Apés este parte introdutéria (Capitulo 1), encontra-se o Capitulo 2 dedicado &
apresentagio da empresa, com a historia da P&G, descrigio do funcionamento da Fabrica
do Porto e seus departamentos, com natural énfase ao Departamento de Produgdo.

No corpo principal do relatdrio, encontramos 0s capitulos 3, 4 e 5. Em cada um
destes capitulos faz-se uma introdugdo ao tema em causa, com a descri¢do da situagdo
inicial, objectivos propostos, metodologia seguida, trabalho realizado, resultados obtidos e
respectivas conclusdes. A divisdo de cada capitulo respeitou a especificidade do préprio
estudo e desenvolvimento de cada area.

O Capitulo 3 é dedicado ao Programa MAPLE (manufacturing application for
production lines enhancement). Faz-se a apresentacio do programa, descrigdo dos
objectivos, conjunto de actividades envolvidas na sua implementagdo. Estando o programa
em funcionamento, descreve-se a sua utilidade actual e futura. Parte deste capitulo refere-se
ao trabalho do estagidrio anterior ao periodo compreendido para o estdgio curricular.
Porém, devido ao impacto que teve para a Fébrica, a sua importancia para o trabalho
posteriormente desenvolvido e a sua implicagdo nas actividades didrias do autor,
considerou-se como muito importante e 16gica a sua inclusio neste relatério.

No Capitulo 4, apresenta-se o trabalho efectuado na drea da Manuteng@o. E feito
um enquadramento da politica IWS (Integrated Working Systems), com uma breve
apresentagio de cada um dos 11 pilares e sua aplicagdo na Fébrica do Porto. Como o
estagio incidiu sobre o Pilar de Manutengdo Progressiva, este ¢ apresentado com maior
destaque e pormenorizagdo. Descreve-se a situagio inicial, objectivos propostos,
metodologia, trabalho e resultados alcangados. Faz-se a ligagdo entre este e os outros
pilares, relatando as conclusdes e orientagdes para futuro.

O Capitulo 5 ¢ sobre a Engenharia de Processo. Este capitulo inclui a formagio
especifica que o autor recebeu nesta drea, os objectivos estabelecidos inicialmente, a
estratégia adoptada para aumentar o tempo de funcionamento sem paragens das linhas de
enchimento, destacando o Pilar IWS de Melhorias Focalizadas (FI), assim como outras
actividades incluidas no Departamento de Produgdo, como as reunides didrias de interface ,
a participagdio activa nas reunides mensais por NetMeeting das vérias fabricas europeias
P&G e alguns trabalhos na 4rea de Qualidade. Séo apresentados os resultados e conclusoes
sobre todo o trabalho desenvolvido na Engenharia do Processo.

No Capitulo 6, poderdo ser verificadas as principais conclusoes dos vérios temas
tratados no estégio.
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1.4. Onboarding

Como foi anteriormente referido, o autor j4 se encontrava na empresa quando iniciou 0
estdgio curricular. Como tal, a integragdo do estagidrio no ambiente e filosofia da empresa
ja estava feita. Refere-se aqui o programa de introdugio anteriormente efectuado, que
permitiu, logo nos primeiros trés dias, conhecer os diferentes segmentos da empresa.

O onboarding consistiu essencialmente em:

eApresentagdo a todos os elementos da fabrica;

eApresentagio do organograma da fébrica e respectivas funcionalidades dos
departamentos; Estrutura de Recursos Humanos;

eApresentagdo do Departamento de Produgio e seus sub-departamentos

(Processo, Produgiio de Embalagens e Enchimento);

oTreino sobre as regras gerais de Saide, Ambiente e Seguranga;

eApresentagio do Departamento de Logistica e modo de funcionamento;

eTreino sobre Qualidade e principais ferramentas aplicadas a Produgao;

oTreino em Tecnologias de Informagdo, vérias ferramentas a utilizar durante o
estagio;

eApresentacio do Departamento Técnico e Compras;

eApresentagio da loja da Companhia.

De seguida, o autor passou uma semana nas linha de enchimento, acompanhando o
trabalho de operador de linha no turno da manha.

Ainda no periodo anterior ao estdgio curricular, o autor participou em vdrias
formagdes promovidas pela P&G, realgando-se as mais importantes para o bom
desempenho das responsabilidades posteriormente atribuidas:

oTreino de 20h por NetMeeting sobre IWS e seus 11 pilares (Setembro de 2001);
eTreino de 3 dias na Fabrica P&G de Mataré (Barcelona, Espanha) sobre o
Departamento de Produgdo, programa MAPLE e Manutengio (Outubro de 2001);
oTreino de 2 semanas na Fabrica de Gattatico (Parma, Itdlia) sobre Engenharia de
Processo associada a produggo de liquidos (Novembro de 2001).

Ao longo de todo o periodo anterior e durante o estigio curricular, o autor teve
sempre ao seu dispor bibliografia da Procter & Gamble muito completa e acessivel,
através da Intranet. As vantagens da organizagdo da multinacional P&G foram
muito importantes no sucesso do estdgio curricular.
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2. A EMPRESA

2.1. Companhia Procter & Gamble

Em 1833, James Gamble,
filho de irlandeses emigrados e co-
proprietdrio de uma loja de velas e
sabdo, casou com Elizabeth Ann
Norris, filha de Alexander Norris,
um fabricante de velas ja
estabelecido. Alguns meses mais
tarde, William Procter, pequeno
fabricante de velas emigrado de
Inglaterrra, casou com Olivia Norris,
irmd de Elizabeth Ann. O sogro,
reparando que os dois cunhados
competiam pelas mesmas matérias
primas sugeriu-lhes que entrassem
juntos no negdcio. Apés virios anos concordaram. No dia 31 de Outubro de 1837, William
Procter ¢ James Gamble assinaram o acordo de sociedade que marcaria a fundagdo, em
Cincinnati, EUA, da Procter & Gamble (P&G). Aplicando uma estratégia inovadora € uma
forte compreensdo das necessidades do consumidor, um pequeno negécio de familia
tornou-se num dos mais importantes negécios de bens de consumo do mundo.

A P&G distribui mais de 300 marcas a mais de 5 bilides de consumidores em 140
paises diferentes, conseguindo atingir, no dltimo ano, vendas totais de mais de 39 bilides de
dolares, contando com cerca de 100 000 empregados. A P&G tornou-se lider em
numerosos sectores do mercado: desde detergentes a produtos de limpeza, de produtos de
satide, produtos farmacéuticos e fabrico de papel até bens alimentares.

Cerca de 8000 investigadores trabalham nos 22 centros de investigagdo da empresa,
em todo o mundo, e os seus esfor¢os conduziram a criagdo de mais de 3800 novas patentes
por ano. Como exemplos de sucesso, podemos referir a invengdo do detergente em p6
(Tide), da fralda descartavel (Dodot), 6leo alimentar ndo assimildvel (Olestra), liquido de
remogio de cheiros (Febreze), pano anti-estitico (Swiffer), medicamentos para a
osteoporose, etc.

Em Anexo A poderé ter uma ideia de como se procedeu a evolugéo dos produtos ao
longo dos anos.

Desde a fundagio, a continua determinagdo da empresa em langar novos produtos —
e em melhorar os existentes — foi a verdadeira chave do seu sucesso. De facto, a empresa
investe mais de dois bilides de délares, anualmente, em investigagdo e desenvolvimento
(4,5% das vendas totais).

Foi durante os anos 80 do século XX que a P&G se tornou uma empresa
verdadeiramente global, refor¢ando a sua presenga nos negécios existentes, investindo em
novas inddstrias, expandindo-se no mercado internacional. Para acelerar este processo, a
empresa seguiu uma estratégia de crescimento externo, fazendo uma série de aquisigdes. A

James Gamble (1803-1891)

William Procter (1801-1884)
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compra da Neorwick Eaton Pharmaceuticals € a tomada da direcgio de Richardson — Vicks,
por exemplo, ajudou a P&G a consolidar a sua posigdo na industria farmacéutica.

A P&G continuou a expandir-se durante os anos 90, adquirindo outras empresas tais
como Noxell, Max Factor e Ellen Beatrix e, consequentemente, fortalecendo a sua posigéo
nos sectores de artigos de limpeza e de produtos de higiene pessoal. Neste processo, as
actividades internacionais da empresa (fora dos EUA) chegam a atingir quase metade das
vendas totais.

A Companhia iniciou o negécio na Europa em 1924, com a aquisi¢do de Thomas
Hedley na Gra-Bretanha. No final de 1999, tinha-se tornado um dos grupos industriais de
topo na Europa, com vendas totais de mais de 12 bilides de euros. Em 2000, o mercado
europeu era responsavel por 30% das vendas totais, com mais de 28000 empregados em 35
fabricas e 6 centros de Pesquisa e Planeamento, e mais de 100 marcas em 31 paises
Europeus.

Tirando partido do grande conhecimento das suas numerosas filiais locais, a P&G
encontrou o caminho para adaptar com sucesso as sua politicas globais as necessidades de
mercados especificos. Em anexo B estd disponivel o diagrama temporal da histéria da
P&G.

Em Anexo C apresentam-se dados econémicos resumidos da P&G pela Revista
Fortune.

Em Anexo D inclui-se uma reportagem actualizada sobre a lideranga da Companhia
(Alan G. Lafley) efectuada pela Revista norte-americana Fortune, interessante para uma
melhor compreensdo da estratégia, visdo, funcionamento e resultados obtidos pela P&G.

2.1.1. Propésito da Procter & Gamble

“Fornecer produtos de qualidade e valor superiores, que melhorem a vida dos
consumidores de todo o mundo.

Como resultado, os consumidores recompensar-nos-do com a lideranga nas vendas e
o crescimento do lucro, permitindo que as nossas pessoas, OS NOssos accionistas e as
comunidades nas quais vivemos prosperem.”

2.1.2. Valores da Procter & Gamble
“P&G E AS SUAS PESSOAS E OS VALORES FUNDAMENTAIS PELOS
QUAIS ELAS VIVEM.”

LIDERANCA P&G ESPIRITO
PESSOAS EMPRESARIAL

INTEGRIDADE PAIXAO POR
VENCER
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2.1.3. Principios da Procter & Gamble

“Respeitamos todos os individuos

Os interesses da companhia e do individuo sdo inseparaveis
Estamos estrategicamente focados no nosso trabalho
Inovagdo € a base do nosso sucesso

Estamos focados no exterior

Valorizamos a mestria pessoal

Procuramos ser os melhores

Interdependéncia miitua é um modo de vida”

2.2. Procter & Gamble Porto

A Procter & Gamble no Porto nasceu através da aquisigdo, em Dezembro de 1989
da empresa Neoblanc, Produtos de Higiene e Limpeza, Lda. Esta empresa era ja lider no
mercado nacional da venda de lixivia e contava com uma fabrica com 14 anos de laboragao
em Matosinhos. Numa éptica de internacionalizagio e tendo em conta que O custo logistico
da lixivia representa uma componente importante no custo final do produto, a Companhia
acabou por se decidir na aquisi¢do desta empresa do Porto, aproveitando a mais valia que a
marca Neoblanc tinha em Portugal.

A Neoblanc é lider do mercado nacional e possui actualmente 52% da quota de
mercado da lixivia.

A Fibrica do Porto beneficiou da experiéncia e formagdo de outra fébrica de lixivia
(Bariano em Itdlia). Rapidamente foram introduzidos novos sistemas de produgdo aliados a
melhoria das tecnologias que dispunham. Através da experiéncia técnica e profissional
conseguiu tornar-se numa referéncia para a Companhia (dentro do segmento da lixivia).
Mais tarde, prestaria formagio no Porto a vérias equipas de fabricas da Companhia de
outros paises (México, Africa do Sul, Marrocos, Espanha, Brasil, Grécia e Turquia), que
pretendiam iniciar e/ou melhorar a produgdo de lixivia.

2.2.1. Visao da P&G Porto

“Somos reconhecidos pela Qualidade dos nossos Produtos, pelo Servigo aos nossos
Clientes e pelos Custos da nossa Operagao.

Através da uma Organiza¢io Horizontal e focada no Consumidor, trabalhamos
como Empreendedores do nosso proprio Negécio.

Com grande Disciplina e Rigor, somos modelo de Competéncia, Flexibilidade e
Interacgdo entre Organizagoes.

Operamos a nossa Fébrica segundo processos de trabalho Eficazes e Eficientes,
traduzindo-se em elevados padrdes de Seguranga, Limpeza e respeito pelo Meio
Ambiente.”
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2.2.2. Organizacio e Recursos Humanos

Funcionalmente a fébrica do Porto reporta a outra fibrica, em Barcelona,
aproveitando sinergias principalmente nas dreas de Finangas e Tecnologias de Informagao.
Actualmente, a fdbrica é formada por 55 elementos (5 quadros superiores), organizados
segundo o modelo das Organizagdes Horizontais (Flat Organization), com apenas trés
niveis de hierarquia entre operadores fabris € direcg@o.

A gestio de Recursos Humanos segue o sistema de trabalho de elevada performance
(HPWS - High Performance Working System), que se baseia nos seguintes principios:

Respeito pela capacidade de todos os empregados;
Objectivos comuns;

Condugdo para os resultados de negécio;

Relagdo negdcio/tarefa;

Operagdo baseada em principios;
Desenvolvimento pessoal;

Trabalho em equipa;

Organizagdo em desenvolvimento continuo;

Uso produtivo das diferengas;

Avaliagdo e Renovagao.

Encontra-se representado na Figura 2.1 um organigrama da Procter & Gamble
Porto.
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2.2.3. Departamento Técnico

Este Departamento tem como fungdo prestar apoio técnico e tecnoldgico

especializado ao processo nuclear, fornecendo pessoas, sistemas e equipamentos.

-

E um recurso da fibrica, a nivel da implementagdo de programas e gestdo de

sistemas nas dreas de Controlo de Custos de Capital, Sistema de Compras, Sistemas de
Sadde, Ambiente e Seguranga, Protec¢do a Incéndio, Integridade e Manutengdo de
Estruturas e Utilidades (Distribui¢do de Energia Eléctrica, Compressores).

Entre as fungdes do apoio técnico, destacam-se:

Suporte técnico aos equipamentos/estruturas: Compressores, Chillers, Posto de
Transformagio, Quadros de Distribui¢do Eléctrica, Iluminagéo, Telhado, Paredes,
Pavimentos, Saneamento, para cumprimento do programa de Manutengdo
Preventiva e do Plano de Acgdo (grande parte subcontratado) e resolugdo de avarias;
Encomenda e gestio de materiais e pegas para manutengdo, operagdo, equipamento
de protecgdo pessoal;

Gestdo da base de Fornecedores e Prestadores de Servigos;

Optimizar Custos de manutengio, Operagio e Administragdo;

Elaboragio de previsdes, emissdo de relatérios, auditoria de capital;

Interface com os departamentos de planeamento, logistica e nucleares;

Execugio do Programa de Inspecgdes e Manutengdo dos equipamentos de
seguranca Integrada;

Investigagdo e relatdrios de acidentes;

Realizagdo de auditorias de seguranga integrada e elaboragdo de planos de acc¢io;
Andlise e estudo para aprovagido de Mudangas;

Elaboragdo, revisio de andlises de seguranga de tarefas e avaliagdo de riscos;
Comunicagio, elaboragdo de relatérios da 4rea de seguranga integrada com
entidades oficiais e internas (P&G);

Aplicagio dos Sistemas de Gestdo Didria existentes, nomeadamente, Gestdo de
Mudangas, Sistema de Compras, Gestdo de Pegas, Fornecedores e Prestadores de
Servigos;

Participagio nos Pilares de IWS (Integrated Working System).

10
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2.2.4. Departamento de Logistica

O Departamento de Logistica é composto por 13 individuos. No topo da hierarquia
encontra-se a Directora do Centro de Distribuigio, apoiada pelo Coordenador Logistico. A
fungdo do coordenador € chefiar toda a equipa operacional, lidando com os problemas
didrios da operagdio de armazenagem e distribuigdo, libertando a Directora para as fungoes
de gestdo estratégica.

A Controladora de Stocks tem a fungdo de fazer toda a gestdo logistica no sistema
informdtico SAP, registando todos os movimentos necessarios a operagio. O Operador do
Centro de Distribuigio gere todo o processo de transferéncias entre o armazém de GuifOes,
fabrica e DLS fazendo o produto deslocar-se conforme as necessidades. Através do sistema
COSMOS tem acesso as cargas a efectuar para clientes e as descargas de importagOes com
produto P&G, executando deste modo o processo de distribui¢do, elaborando as guias
necessdrias a0 manuseamento de mercadorias e alocando-as aos respectivos armazéns.

A completar o Departamento, existem 9 manobradores de empilhador a tempo
inteiro, trabalhando em 3 turnos, distribuidos entre o armazém da fébrica e o armazém de
Guifdes. Os turnos da manhd (07-15h) e da tarde (15-23h) s3o equivalentes, com dois
manobradores na fabrica e dois no armazém de Guifdes. Na fébrica, um € responsdvel pela
logistica interna (movimenta¢do de matérias primas, paletes Chep ¢ manuseamento de
paletes de lixivia; emissdo e colocagdo das etiquetas EAN 128 nas paletes produzidas,
colocagio das paletes no sistema gravitico de armazenagem ou na drea de bloqueados
sempre que necessario). O outro manobrador faz todo o trabalho de cargas, tanto para as
transferéncias entre armazéns, como para cargas para clientes. Faz também a recepgdo de
devolugdes e matérias primas. No armazém de Guifoes, ambos os manobradores trabalham
nas cargas e descargas de mercadoria, ¢ ainda fazem todo o manuseamento interno
necessério a operagdo. O turno da noite (23-07h) s6 tem 1 operdrio logistico na fabrica pois
ndo existem cargas e descargas durante este periodo, e portanto, tanto o cais da fabrica
como o armazém de Guif6es encontram-se fechados.

A fébrica trabalha sem parar, de Segunda (07:00) a Sabado (07:00).

11
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2.2.5. Producao

Dedicando-se actualmente ao fabrico exclusivo de lixivia, a fdbrica produz duas
variedades distintas (Neoblanc Tradicional e Neoblanc Perfumada) em trés embalagens
(1,2 e 4 litros). A produgio propriamente dita encontra-se dividida em trés 4reas:

Area de Processo

Area de Insuflaciio e Injeccdo

Area de Enchimento

Onde sdo recepcionados e misturados os vérios
componentes que dardo origem as duas
variedades de lixivia.

Que se dedica a produgdo das garrafas para os
trés tamanhos e onde sdo produzidas as rolhas
para as garrafas.

Onde se enche, rotula e embala a lixivia. Inclui
também o paletizador.

A tabela 2.2 e a figura 2.3 mostram a produgiio e os consumos anuais das principais
matérias primas. Nas figuras 2.4 e 2.5 estdo descritos os fluxogramas produtivos.

Producio / Ano Consumos / Ano
lixivia | 40000 ton | FHPOCLONO |14 400 ton
de sodio
Soda
Caustica 400 ton
Polietileno | 1 000 ton

Tabela 2.2 - Produgdo e Consumos da Unidade Fabril

1Lt 2Lt

B perfumada
M Tradicional

4Lt

Figura 2.3 - Producdo Anual (tamanho e variedade)
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13




% Engenharia de Processo e Manutengio

O Departamento de Produgdo € constituido por 31 membros. No topo da hierarquia,
encontra-se a Directora de Produgéo (a quem o estagiério reportou directamente), apoiada
por 3 coordenadores (um para cada uma das dreas anteriormente descritas).

A fungdo do coordenador € chefiar toda a equipa operacional da sua drea, lidando
com os problemas dirios da operagdo de produgdo, libertando a Directora para as funcoes
de gestdo estratégica. Na drea do Processo, h4 um operador por turno; na drea da Produgdo
de Embalagens, dois operadores por turno; na area do Enchimento, quatro operadores por
turno, estando dois na linha de 1L, um na linha de 2L ¢ um na linha de 4L.

Para todo o departamento, existem ainda dois apoios técnicos (um electricista € um
mecanico) por cada turno, dando suporte a todas as ordens de trabalho desencadeadas pelo
plano de manutengdo (explicagdo mais detalhada no Capitulo 5) ou respondendo a
solicitagdes dos operadores de linha.

Como j4 foi referido anteriormente, a fabrica trabalha 5 dias por semana, a 24 horas,
de Segunda-feira, as 7h00, até Sdbado, as 7h00. As mudangas de turno ocorrem as 7h00,
15h00 e 23h00.

No Anexo D podemos observar a organizagdo do Departamento de Producgdo, com a
atribuigdo das diferentes responsabilidades, incluindo o papel desempenhado pelo autor
nestas areas. Por uma questio de confidencialidade, néo se apresentam 0s nomes, apenas as
fungdes. O dnico membro do Departamento que aparece referenciado pelo nome € o autor.

Note-se que Neoblanc é o tnico produto P&G produzido em Portugal. Mesmo
assim, existem duas variantes (Neoblanc Gentil e Neoblanc Azul) que vém directamente de
Italia ou Espanha, limitando-se a fabrica da P&G Porto a produzir a lixivia Neoblanc
Tradicional € Neoblanc Perfumada.

14
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2.2.6. Armazenagem
O Centro de Distribuigio do Porto tem actualmente 3 estruturas de armazenagem:

Armazém da fabrica - Sistema gravitico que se encontra no fundo da fébrica, no final do
processo produtivo. A lixivia, apos fabricada, ¢ introduzida nas garrafas é colocada dentro
de caixas. Através de tapetes rolantes, estas sdo conduzidas para o paletizador onde sdo
construidas as paletes. A saida do paletizador, o empilhador retira a palete e coloca-a no
sistema gravitico de armazenagem, ficando disponivel para ser expedido conforme as
necessidades.

Sistema Gravitico de Armazenagem + Cargas/Descargas

v

Paletizador < ceeeans ceenenes

A

"sammsesamy
L]

cesassanas”

‘ Insuflagiao

Enchimento 2L Enchimento 1L

e

Processo :

(Lixivia ‘ 3 ‘

Tradicional . P ‘
Enchimento 4L

Perfumada)

Figura 2.5 - Fluxograma Produtivo

O sistema gravitico da fabrica tem capacidade para armazenar cerca de 650 paletes
de lixivia.

Armazém de Guifoes — Situado a cerca de 200 metros da fébrica, o armazém de Guifes
contém espaco para cerca de 2000 paletes de produto P&G. Para além da lixivia,
armazenam-se neste local produtos de alta rotagdo como os detergentes € 0s lava-loiga.
Todos este produtos sio da categoria de Fabric & Home Care (F&HC).

Armazém da DLS — Pertencente ao Grupo Luis Simdes, a DLS — Distribui¢do Luis
Simées S.A. tem um Centro de Operagdes Logisticas em Canelas, Vila Nova de Gaia,
distando da fabrica cerca de 12km. Tem uma érea total de 31500 m’ e uma drea de
armazenagem com uma capacidade para 10 000 lugares de paletes. Neste armazém, esta
localizado a maior parte do stock da P&G, constituindo assim o principal cliente da DLS.

15
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Para além dos produtos de alta rotagio da categoria de F&HC, encontram-se os de baixa
rotagdo desta categoria como s3o OS produtos de limpeza de superficies e sprays
ambientadores. Toda a categoria de Beauty Care (BC - champds, condicionadores, lacas,
gel, desodorizantes, sabonetes) e 0s produtos de Food & Beverage (F&B - Batatas fritas
Pringles) estio sediados nas instalagdes da DLS.

2.2.7. Distribuicio - Cargas e Descargas

O centro de distribui¢do da P&G Porto é fornecido em grande parte por outras
fabricas europeias:

Tipo de produto Categoria DC exportador
Detergentes em P6 .
(Ariel, Tide, Bold) F&HC Mataré6 (Espanha)
Detergentes Liquidos .
(Ariel, Tide,Bold) F&HC Amiens (Franga)
Lixivia (Neoblanc Gentil e F&HC Gattatico(Italia)
Azul)
Produtos Limpeza (Fairy,
Swiffer) F&HC Londres (Inglaterra)
Batatas Fritas (Pringles) F&B Mechelen (Bélgica)
Champds (Pantene, Head & .
Shoulders) BC Blois (Franga)

Tabela 2.6 — Origem dos produtos P&G

As importagdes podem ser descarregadas no armazém de Guifoes, ou na DLS.
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3. MAPLE

3.1. Apresentaciao

O Programa MAPLE ¢ um produto Procter & Gamble, desenvolvido como um sistema
de informagdio, de aquisigdo, armazenamento e gestdo de dados automaticos sobre 0s
acontecimentos de linha de Produgdo. As paragens dos equipamentos e das linhas sdo
detectadas e registadas nos varios PLC instalados. Os PLC comunicam com MAPLE, que
faz toda a gestdo da informagdo. Toda a complexidade de comunicagio serd apresentada
neste capitulo.

MAPLE sio as iniciais de Manufacturing Application for Production Lines Enhancement
(Aplicagio Industrial para a Melhoria das Linhas de Produgdo).

MAPLE € o produto P&G desenvolvido para preencher as necessidades de ter um sistema
de captagdo de dados automaticamente.

Actualmente, 57 linhas de produgdo da P&G da Europa utilizam este programa..

As medidas e os componentes do sistema sdo idénticos para todas as fabricas.

A arquitectura do sistema estd desenhada para permitir futuras melhorias.

Sem este sistema, na generalidade das fbricas P&G, apenas cerca de 20% das paragens
ficavam registadas

Com a correcta utilizagdo do MAPLE, pretende-se:
¢ Reduzir o nimero de Paragens Menores e Toques nas Linhas
Aumentar a Eficiéncia e Fiabilidade (PR — Product Reliability)
Aumentar o Tempo Médio Entre Paragens (MTBF — Mean Time Between Failures)
Reduzir o Tempo de Analise
Contribuir para a Melhoria dos Resultados de Negécio

Requisitos no desenvolvimento do MAPLE:
e Formato dos Relatérios apropriado para uma consulta simples e acessivel a todos os
interessados (Director da Fabrica, Engenheiros, Técnicos, Operadores)
e Informagdo disponivel para diferentes fabricas e/ou diferentes produtos
e Desenvolvimento das capacidades de andlise e acesso aos dados

O MAPLE contribui para as Necessidades de Negdcio, sendo considerado uma Economia a
médio/longo prazo (Saving), através de uma diminui¢do nos custos e aumento nas receitas
globais da Fabrica.

O MAPLE ni#o substitui o trabalho humano, é uma ferramenta que ajuda a melhoria dos
processos de fabrico, sendo necesséria uma correcta utilizagdo deste programa, para fazer
sobressair todas as suas potencialidades.

Na Fibrica do Porto, 0 MAPLE est4 instalado nas Linhas de Enchimento (Linha 1L, Linha
2L e Linha 4L).

17
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Este trabalho foi inicializado antes do inicio do perfodo de estagio curricular. Porém, como
este programa implicou uma parte do tempo diario do estagidrio no periodo em avaliagdo
em todas as suas vertentes (implementagdo, treinos, melhorias, aplicagdes didrias), faz-se
aqui a sua apresentacgao, destacando o papel do autor enquanto MAPLE administrador.

3.2. Objectivos

O estagidrio, desde a sua entrada na Companhia em Agosto de 2001, ficou
responsabilizado pela implementago, acompanhamento, treinos, desenvolvimento e gestdo
do Programa MAPLE na Fibrica do Porto,

O objectivo inicialmente definido foi a instalag@io plena e aplicagdo prética para as
actividades diarias da Produgdo, nas linhas de enchimento de 1L, 2L e 4L, incluindo o
Paletizador.

Durante o periodo do estagio curricular, o objectivo definido era o desempenho das
fungdes de MAPLE Administrador (ver 3.6), todas as suas funcionalidades, contribuindo
para a melhoria dos resultados de negécio, através do aumento de produtividade e redug@o
de paragens, usando todas as potencialidades do programa.

3.3. Caracteristicas Técnicas

O Servidor de Dados é o repositério para todos os dados captados e processados de
todas as linhas MAPLE. A Base de Dados ¢ Wonderware’s Industrial SQL Server (ISS)
(usa Microsoft SQL Server 7). Santa Fe instalado no Servidor. Licenga para o uso de
Crystal Reports também necessério. O Servidor de Dados é o mesmo que o Servidor de
Relatérios. Ambos estdo instalados numa estagio de trabalho de elevada performance.

A configuragio dos computadores de linha tem as seguintes caracteristicas:
e COMPAQ DeskPro EN Small Form Factor
e Pentium III 600
e 256 MB RAM Memoria
e 10GbHD
(Estas caracteristicas foram previamente definidas pela P&G ETC)

O sistema operativo para os computadores de linha ¢ Windows NT. A aplicagio
MAPLE corre a partir de Intouch.

SRIS é o corrente método aprovado pela P&G para a colecta de dados no PLC.

18
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3.4. Implementacio MAPLE na Fabrica do Porto
3.4.1. Informacéo de Base (Templates)

Para Implementar o MAPLE, foi necessério definir um conjunto de informagdes,
sintetizadas em varios ficheiros base (Templates).

Estes ficheiros contém toda a informagdo relevante sobre as Linhas de Produgio
(Linha, Velocidade, Produto, Equipamento, Causa de Paragem, Operador, Turno).

Estes ficheiros foram desenvolvidos em EXCEL e convertidos para o MAPLE.

A descrigio e explicagdo detalhada sobre como utilizar e alterar estes dados
encontra-se em 3.8 (mais concretamente, 3.8.1. Configuration).

3.4.2. Ligacoes MAPLE. Servidor / Linhas

As ligagGes entre o servidor do MAPLE e os PLC das linhas de enchimento, com as
respectivas redes de comunicagdo e cartas de comunicagio, estdo esquematizadas na Figura
3.1.

Note-se que o corte na comunicagdo, impedird o acesso da informagdo apenas a
jusante, mantendo-se toda a informagéao entre o servidor e o local de corte.

Esta arquitectura do sistema foi desenhada em conjunto pelos responsdveis do
MAPLE no Porto e Controlar , sendo estes tltimos os responsdveis pelas ligagdes.

Como ¢ visivel na Figura 3.1, o PLC da Linha de 4L ¢ de marca diferente dos
restantes, o que constituiu uma dificuldade na implementagao do programa, obrigando a um
estudo mais cuidadoso sobre as caracteristicas proprias dos diferentes PLC.
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Figura 3.1 - Esquema das ligagies MAPLE / Linhas
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3.4.3. Recursos Humanos na Implementagao — Internos e Externos

Sendo um projecto global da P&G, o MAPLE envolve recursos da fédbrica e
recursos centrais da Companhia. No caso concreto da implementagdo na Fébrica do Porto,
estiveram envolvidas activamente as pessoas referenciadas na Tabela 3.2

EQUIPA MAPLE P&G Porto P&G Central Engineering
System Owner Tiago Costa Henri Goliono
Project Manager Paula Melo Henri Goliono
C&IS&IT Lélio Moreira Geert Adams

Tabela 3.2 — Recursos P&G em MAPLE

Em termos de programagdo informdtica e fornecimento de software, a
responsabilidade é da empresa FORTECH (norte-americana).

CONTROLAR (empresa portuguesa especializada em Automagio) € o suporte
informdtico na fabrica do Porto.

3.4.4. Cronologia do Projecto MAPLE

A cronologia do projecto MAPLE na fébrica do Porto foi cumprido dentro dos
prazos inicialmente previstos, tendo sido adoptada a estratégia de um processo de validagdo
extenso, que garantisse o envolvimento de todos neste programa.

As dificuldades iniciais relacionaram-se com o facto de haver diferentes PLC nas
linhas, dificultando a correcta interpretagdo técnica.

Desenhar o esquema das drvores de causas de paragens constituiu uma dificuldade
para o autor, resolvida através das seguintes acgoes:

1 semana nas linhas de enchimento para compreender as principais paragens
Estudo dos registos anteriores sobre as paragens de linha

Reunides com o Coordenador de Enchimento e Directora de Produgao
Estudo sobre modelos de outras fibricas P&G

Envolvimento dos operadores na elaboragio das drvores de causas

Revisdo e melhoramento periddico

As 4rvores de causas foram desenhadas tendo em conta o formato do MAPLE que
previa ramificagdes até ao 4° nivel.

Para cada linha de enchimento, definiram-se os seguintes niveis:

1° nivel: Equipamento (Médulo)

2° nivel: Componente (Mdquina)

3° nivel: Modo de Falha (Parte da Méquina)

4° nivel; Causa da Falha (explicagdo bdsica)

Existe ainda uma coluna para a inser¢do de comentdrios (opcional) dos operadores.
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As acgbes tomadas para uma boa defini¢ao da 4rvore de causa revelaram-se muito dteis
para elaborar os ficheiros com as informagoes de base (Templates), referidos em 34.1e
3.8.1. Nesta defini¢io, foi necessirio um estudo mais aprofundado sobre as
caracteristicas gerais do departamento (linhas, velocidades, produtos, equipamentos,
operadores, turnos, etc.), que se revelou bastante til a uma familiarizagdo mais

completa e répida do autor com o departamento em questdo.

Na Tabela 3.3 apresenta-se um resumo do progresso das acgdes, com a respectiva

duragio e data de concluséo.

ACCAO DURACAO DATA FINAL
Recepcio do Material e Testes 1 més Agosto 2001
Instalagdo Infra-Estrutura 1 més Agosto 2001
(DH+, Profibus)

Instalar novo Hardware nos PLC 1 més Agosto 2001
(Siemens e Allen-Bradley)

Upgrade PLC Software 1 més Agosto 2001
(Siemens e Allen-Bradley)

Consola Paletizador 1 més Setembro 2001
(Instalacdo, Software, Testes)

Sistema de Aquisigao de Dados 1 més Setembro 2001
(PC, Software, Profibus, DH+)

Foto-Células 1 més Setembro 2001
Testes a software, PLC 1 més Setembro 2001
Cddigos PLC 1 més Outubro 2001
Sistema de Aquisi¢do de Dados 1 més Outubro 2001
Terminado

Preparar Modelo de Causas 1 més Agosto 2001
Definir Informagéo de Base 1 més Agosto 2001
(Templates)

Instalar Modelo de Causas 1 més QOutubro 2001
Testes na Linha Lider (1L) 2 meses Dezembro 2001
Treino aos Operadores 1 més Dezembro 2001
Testes na Linha 2L 1 més Janeiro 2002
Testes na Linha 4L 1 més Janeiro 2002
CQV 1L 3 meses Margo 2002
cQv 2L 3 meses Abril 2002
CQV 4L 3 meses Maio 2002
CQV Paletizador A decorrer

Tabela 3.3 — Cronologia do Projecto MAPLE.
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3.5. Formacio Interna para MAPLE

3.5.1. Método

Para o MAPLE atingir o sucesso, é fundamental o envolvimento de todos.

Os Operadores desempenham um papel fulcral, porque tém a responsabilidade de
fazer a actualizagdo e correc¢do dos dados que vao sendo registados.

Todos os outros elementos da fabrica (Técnicos, Administrativos, Directores) tém
de ter o conhecimento necessrio a uma consulta rdpida e simples de todos os dados
relevantes para o bom desempenho das suas tarefas.

Todas as pessoas da fébrica tém de ter a capacidade para compreender as medidas
criticas fornecidas pelo MAPLE (Tempo de Produgdo, Tempo de Paragem, Fiabilidade,
Eficiéncia, Tempo Médio entre Paragens, Tempo Médio de Reparagdo, Perdas por
Velocidade, Perdas por desperdicio) e aceder aos relatorios , sendo capazes de navegar no
sitio do MAPLE (por-mes001).

A metodologia seguida foi envolver os operadores das linhas de enchimento na
Validagdo do Programa. Para tal, depois de fazer os testes a0 programa, foi dado o treino a
todos os operadores. O treino encontra-se em Anexo F. Para uma melhor compreensdo do
MAPLE, aconselhamos a leitura atenta deste anexo.

Para os operadores de linha e apoios técnicos, 0 treino tem as seguinte duragdes:
1 hora para apresentagdo terica (todos os membros de cada turno em simultaneo);
1 hora para a apresentagdo pratica (um operador de cada vez);

e Durante 1 semana, acompanhar o trabatho efectuado, resolvendo didvidas.

3.5.2. Critério de Qualificacio dos Utilizadores
Para a Qualificagfio dos Operadores, € necesséria a aprovagio perante 3 provas:
Prova Tedrica, constituida por 10 perguntas de miiltipla escolha, pretendendo aferir

se o operador aprendeu os conceitos bésicos para operar com MAPLE. Em Anexo G.
Critério de Aprovacio: Minimo de respostas certas : 90%.

Prova Prética, consistindo em apresentar o Programa ao MAPLE System Owner,
sendo avaliados os conhecimentos de utilizagio do Programa em todos os itens.
Critério de Aprovacio: Demonstrar capacidade para treinar um novo elemento.

Prova de Linha, revelando uma utilizago correcta nas actividades didrias, servindo como
comprovativo que o operador tem os conhecimentos de utilizagdo do Programa e adquiriu
novos comportamentos didrios, cumprindo com o pretendido para o sucesso do MAPLE.
Critério de Aprovacio: Durante 2 semanas, uso do MAPLE a 100%.

Na Fibrica do Porto, todos os operadores de enchimento e apoios técnicos
encontram-se qualificados com sucesso. '
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3.6. Validacao do Programa
3.6.1. CQV - Comissio, Qualificacao, Verificaciao

CQV ¢ uma filosofia de execugdo de projectos reconhecida mundialmente pelos
excelentes resultados que permite alcangar.

O CQV tem duas grandes orientacdes:

. ¢ dirigido aos equipamentos, as pessoas € a0s Processos, verificando que todos s3o
capazes de cumprir com o objectivo a que se propde
. ¢ dirigido ao planeamento e 4 execugdo do projecto, reconhecendo que ambas as

fases sd0 igualmente importantes para se atingor o objectivo proposto

O objectivo do CQV ¢ produzir uma pequena quantidade de produto que prove a
capacidade do equipamento, das pessoas que 0 utilizam e do processo que as orienta, em
produzir regularmente as quantidades necessdrias, dentro dos parametros especificados.

Comissdo: demonstrar por um periodo curto de tempo que O equipamento pode
produzir dentro dos parametros especificados para o produto

Qualificacio: demonstrar através de periodos de produgéo que ndo s6 0 equipamento mas
também as pessoas e os materiais sdo capazes de uma produgao continuada

Verificacio: demonstrar que o sistema funciona na totalidade e de uma forma continua

O Gestor do Projecto tem como responsabilidades:

. definir e liderar a equipa de trabalho

. definir e planear o CQV

. gerir o arranque do projecto

. gerir as diferentes pessoas e equipas envolvidas

. informar do estado do projecto e dos seus resultados

O Gestor do Projecto tem como objectivo Gnico alcancar os Critérios de Sucesso.

Os 5 elementos-chave do CQV:

1. Critérios de Sucesso
Os Critérios de Sucesso sio a ferramenta-chave do processo CQV. Permitem:

. defini¢io da estratégia de implementagdo
. identificagdo das medidas de desempenho que se pretendem atingir
. defini¢do das metas (datas) a atingir

2. Processo COV

define uma orientagdo geral para qualquer projecto

. definigio do plano de trabalho
3. Plano de Acgédo
. gerir as diferentes acgoes necessérias ao projecto, em conjunto com o calendario e

com os recursos disponiveis (pessoas, material, dinheiro, ...)
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4. Resultados e medidas

. identificacio dos relatérios ou sistemas de medida que fornecerdo os dados
necessdrios 2 determinagio do sucesso de um projecto

5. Organizacio / Estrutura / Responsabilidades

. defini¢do dos pap€is e responsabilidades dos intervenientes € interessados em um
projecto

3.6.2. CQV para o MAPLE

Para a Validagio do MAPLE na Fébrica do Porto, foi elaborado um plano de
Comissdo, Qualificagio e Verificagio semelhante a0 utilizado noutras fabricas P&G.

O autor assumiu as responsabilidades totais pelo sucesso do CQV, elaborando uma
lista de problemas que surgiam, sendo resolvidos em conjunto com P&G ETC.

O periodo de realizagdo do CQV incluiu-se no estdgio curricular, tendo terminado
com sucesso total nas 3 linhas de enchimento (1L, 2L e 4L) em Maio de 2002.

Quando alguma linha de enchimento para por problemas no Paletizador, a causa de
paragem detectada no MAPLE indica “Paletizador Parado”, nfio explicitando a razdo de
paragem deste equipamento.

A Fibrica do Porto tem um Paletizador para as 3 linhas de enchimento. Como tal, a
paragem do Paletizador, pode implicar a paragem de toda a Fébrica. Para um melhor
funcionamento futuro deste equipamento, decidiu-se implementar um médulo MAPLE
préprio para o Paletizador. Porém, este médulo encontra-se ainda em fase de estudo.

Prevé-se que nos proximos 3 meses, seja possivel completar o estudo de Paletizador
e ter 0 CQV completo para mais este médulo de MAPLE.

O CQV utilizado no MAPLE Porto pode ser visto no Anexo H e o respectivo
critério de sucesso no Anexo L.

3.7. Responsabilidades

Ap6s a instalagio do MAPLE, os recursos da Fabrica do Porto assumiram, na
plenitude, as responsabilidades pelo bom desempenho do Programa. Abaixo, poderemos
ver a descrigdo do papel de cada um dos intervenientes.

O autor desempenha as fungdes de MAPLE Administrador.

3.7.1. MAPLE Administrador

Assume as funcdes de Gestdo e Administragdo do MAPLE na Fabrica, sendo o
detentor de todos os sistemas associados ao Programa MAPLE (System Owner).
Tem as seguintes responsabilidades:

Treinos

Gestio Didria do Programa

Verificar e Corrigir eventuais falhas, registando as ocorréncias, tomando as medidas

necessérias para evitar a sua repeti¢ao;

e Verificar se operagdes de Paragem Planeada, Mudangas de Produto, Informagdes de
Turno estdo correctas
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e Captar as informagdes relevantes do dia, em especial as paragens, para 0 respectivo
relato nas reunides didrias da fabrica (reunides de interface)

e Confirmar as produgdes didrias das linhas. Para esta confirmagdo, os operadores
devem escrever na ficha didria as produgdes, por linha, turno e cédigo de produto.

o Actualizagio dos Sistemas e de toda a informagio presente nos Templates
mencionados em 3.4. ¢ 3.8.

e Planeamento de melhorias, através de propostas devidamente fundamentadas

e Participagio nas reunides periddicas, por netmeeting, das fbricas P&G Europa
com MAPLE

e Dar resposta as solicitagdes do Director da Fabrica e Director de Produgio

e Dar conhecimento periédico e actualizado, nos Quadros de Actividades, dos
resultados obtidos

o Integrar MAPLE nas estruturas da Fabrica (Produgdo, Manutengdo, Logistica,
Qualidade, Projectos e outros)

O Administrador do MAPLE responde perante o Director da Fabrica e o Director de
Produgdo. S&o estes 2 iltimos que tém a responsabilidade de gerir os recursos financeiros
do MAPLE.

O Administrador do MAPLE deve recorrer ao IT (Responsavel Informdtico) da Fabrica
quando tiver problemas de software ou hardware que ndo consiga resolver. Em ultimo caso,
poderio recorrer para P&G ETC, ou fornecedores externos (Controlar ou Fortech)

3.7.2. MAPLE Operador

Os Operadores de Linha tm a responsabilidade de manter as informagdes
actualizadas e correctas. Em detalhe:

e Informagoes do Turno (Operador, Turno)

e Mudangas de Produto

e Estado da Linha (Produgéo, Paragem Planeada)

e Alteragio das Paragens com informagdo insuficiente (exemplos: Buffer Cheio, Porta
Aberta, Botio de Emergéncia, Paragem Manual, Outros)

e Inserir comentdrios (na coluna respectiva) que sejam relevantes para melhor andlise
e compreensdo das ocorréncias.

Os Operadores devem reportar ao MAPLE Administrador qualquer anomalia detectada e

qualquer melhoria que considerem atil.
A interacgio didria entre os operadores € O MAPLE Administrador foi um dos factores

mais importantes para o sucesso deste programa.
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3.8. Ferramentas do MAPLE Administrador

O MAPLE tem um conjunto de suportes que permitem, em qualquer momento, a
modificagio dos padrdes ou dos dados. Estas ferramentas sdo de utilidade regular para as
actividades do MAPLE Administrador.

3.8.1. Configuration

[
2] |
Canfiguration

Figura 3.4 - Icone de ligagdo a aplicagdo Configuration

Nesta aplicagdo, encontra-se toda a informagao inicialmente definida em formato de
ficheiro EXCEL e posteriormente adaptada para O MAPLE. Com o programa
definitivamente implementado, todas as caracteristicas definidas poderdo ser alteradas nesta
aplicagio. Hd os seguintes 5 grupos de dados:

a) People

b) Equipments

¢) Products

d) Production

e) Downtime
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a) People

Faz-se a listagem dos nomes dos operadores de linha, departamento a que pertencem (0
dnico departamento da Fébrica do Porto é Enchimento — Liquids Packing), equipas, turnos
e respectivo agendamento (actualmente, funciona-se com turnos fixos; se pretendermos
aplicar a rotatividade de turnos, deve actuar-se nesta aplicag@o).

& MAPLE Configuration - [People]

( ©hifty | Department | Operators | Team ] Shift Schedule]

SHIFT J1s_ACTIVE
* i [
P Ealy

Late

Night | =)

Figura 3.5 - Ecran de configuragdo People
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b) Equipment

Descrigdo das Linhas e Mdquinas com sinais de e para 0 MAPLE.

@ MAPLE Configuration - {Plant/E quipment] /=]
Eie
@
{9 a W 2
-§ Equipment _ Products | Production | Downtime
[ Line; Y Machine ]
Drag a colurn header hare to arcup by that cobumn,
LINE DEPARTMENT CONSTRAINT_N... [NUMBER_OF_C... }IS_ACTIVE LINE NUMBER
* _ _ N o
pJLine 312 Liquids Packing  |Filler 1 2
Line 322 Liquids Packing  |Filer 1 ") 3
Line 342 Liquids Packing  |Filler 1 1
Pallotizer Liquids Packing | Palletizes i 1 4

Figura 3.6 — Ecran de configuragio Equipment
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¢) Products

Descri¢do dos vérios produtos, com respectivos cdédigos, volume individual, unidades
de garrafas por caixa e velocidade ideal.

@& MAPLE Configuration - [Products] =

N =

Products _Production | Downtime
A

Brandcode! | LineBrandcode 1
(' Spreadsheet View C CadView

Draw 2 column header hers to group by that column
BRANDCODE _ |BRANDNAME  |SIZE PRODUCTION_U...|SCRAP_UNIT_G... |STAT_CASE_CD... [SCRAP_TO_PRO. i5_ACTY

* ! ! ! ! ;

b 2008818 4L Tradicional - 8... |4 Case Case 0,2308! 1 i
00881 (ALPF-BB13 |4 |Case B D I
2008820 2L Tradicional - 8. |2 Case Case 0,36363 T
2008821 2 PF -9821 2 Case Cate 0363 o
2008822 1L Tradicional - 8... 11 Case  Case 032727 s B
20082 |LPF-883 1 Case Case 03z 1
80960237 AL Tradicional +1... | 4 iCase iCase 02908 T

[ Jooserieo  laFei0x-1160[4 Case Case 0.2308] 1]
361161 2LTradj;ionaI+1.,. 2 - ‘Cgsg B vl;a»s}gr o 036363 L

| _Jost182 2 PF+10%-1162{2 Case Case 0,36363 1
%8033 1L Tradicional -E... 11 Case _ {Case B 032727 7 1

[ |sems ILPF-Espanha |1 Cass Case 032727 1l
UNKNOWN :UNKNOWN 1 {Enter Unit of M ‘Enter Unit of 1 1

| | K|

Figura 3.7 - Ecran de configuragdao Products
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d) Production

Os varios estados de Linha (Production, Planned Downtime ou Idle), com respectivos
sub-estados

@ MAPLE Configuration - {Production]

Eie

i

m=m 2

Products } Production _Downtime

Equipment

Line Substates ]

[tag a column header here to group by that column.

LINE_STATE LINE_SUBSTATE |[CATEGORY IS_SCHEDULED |15 _ACTIVE DISPLAY_ORDER
4 -

Idie FabricaFechada NONE z O ! 7]
ide  [FmSemama  [NONE [ R e
Ide Holiday ‘NONE ‘ O : {
Ide Owo  |NONE ' ! o ’g
Planned Downtime | Falta Garrafa NONE i ‘ i

A Deaeim|Fola Pkt — o [ e T T
Plarned Downtime : Fim do Lote NONE : !
Plarned Downlime |Manutencao Plan. [NONE | © ! g
Panned Downtime Ouro  INONE o =
Planned Downtime |Refeicao [NONE ir | 2]
Planned Downtime  Treino NONE
Production lowo  [NONE _ "

Figura 3.8 - Ecran de configuragdo Production
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e) Downtime

Apresentagio da 4rvore de causas de paragem para todas as linhas e respectivos
equipamentos, componentes, modo de falha e causa, com a introdugdo do respectivo c6digo
de PLC para as causas detectadas automaticamente.

Como foi referido em 3.4.4, esta 4arvore tem ramificagdes até ao 4° nivel,
correspondendo  arquitectura do MAPLE.

Para cada linha de enchimento, definiram-se os seguintes niveis:

1° nivel: Equipamento (Médulo)

2° nivel: Componente (Maquina)

3° nivel: Modo de Falha (Parte da Méquina)

4° nivel: Causa da Falha (explicagdo basica)

No exemplo da Figura 3.9, podemos observar as seguintes caracteristicas:
Linha 342 (4L)

1°nivel (equipamento):  Enchedora/Arrolhador

2°nivel (componente):  Arrolthador

3°nivel (modo de falha): Arrolhador

4° nivel (causa da falha): Garrafa Sem Rolha

Cédigo do PLC para esta causa automatica : 1011.

Na pritica, esta paragem ocorre com a seguinte sequéncia de actividades:

I- A saida do arrolhador, foto-célula detecta que a garrafa estd sem
rolha
II- Foto-célula comunica para o PLC da enchedora / arrolhador

III- Equipamento péra
IV-  PLC comunica com MAPLE
V- MAPLE regista 0 momento da paragem € tempo de paragem

32



% Engenharia de Processo e Manutengdo

T —

2

Downtime
Failure Modes | PLC-to-Fallure Mode )|
Reresh | .
‘Dd* e e e e o e £ e e i o
= @ Cause Models 2

23 (01) Line 342 K|o 3540201

» 1(01) LOGISTICO / QUALIDADE N
& 1 (02) ABASTECIMENTO GARRAFAS F%RULHA

& 4 (03) ENCHEDORA / ARROLHADOR
@ 1 (01) Alimentacao Lixivia

i _J (02) Enchedora .OMA_N..WH...»_n._,_.,_.k T
# 1 (03) aAlimentador Rolha [~ Indicates a blocked/starved
= 4 (04) Arrolhador
% (1 (01) Estrela Entrada Arrolh fo No operalor confimation
= ¢34 (02) Arrolhador - requeed
Y 1) GaRRAFSs BN FOLHS
{1 (02) Pré-arrolhador ~PLC Codes for this Autocause "

{1 (03) Tulipa 101 .

L1 (04) Acerto Torque

{1 (05) AVARIA (explicar)

{3 (06) Parametros (explicar)

{1 (07) Outros (explicar) v
w HINSY Tanetea = S :

Figura 3.9 - Ecran de configuracdo Downtime
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3.8.2. Maintain Production Logs

i

M aintain
Producti. . Figura 3.10 - Icone de ligagdo a aplicagdo Maintain Production Logs

Esta aplicagdo (Figura 3.11) permite uma correcta e actualizada manutengdo da
informagdo diria fornecida pelo MAPLE

4% Production Entry =] E3|

Selection

Day Line

|B-09-2002 ~|  Junes42 ~]

Time Line

Illllllllllll‘llll‘ll
012345B?891011121314151817191920212223

General ITeam,a‘Shiftl Ratesl Operatorsl Real Timel

03:0]1 - Planned Downtime Start Time
—Line State

03:45 - Production

07:00 - Production [11-09-2002 23:09:03 & Product

14:11 - Planned Dowmtime p roduction

15:00 - Planned Downtime Brand - :;ﬂl"e 4 Downi
15:57 - Production |§0960237 Ll anne owntime
21:52 - Plarmed Downtime ) r :]
23:00 - Planned Downtime Production

23:05 - Planned Downtime 028

23:05 - Planned Dountine r I™ Excluded
23:06 - Production Comments

~Snap "
 None @ Hour € Half Close l

p—

Apply l !

Figura 3.11 - Ecran da aplicagdo Maintain Production Logs

34



P(@- Engenharia de Processo e Manutengio

A separagio de cada perfodo € feita por uma barra vertical, sendo assumida

automaticamente através de:

Mudanga de turno (as 7h00, 15h00 e 23h00)
Mudanga do Estado da Linha (Line State)
Mudanga de Produto (Brand)

Mudanga da Velocidade programada
Mudanga de Operador

Para cada periodo temos os seguintes dados (visiveis na Figura 3.10):

a) General: Informagdo dos hordrio de inicio de cada estado de linha, com o
respectivo c6digo de produto e quantidade de produgdo obtida

b) Team/Shift: Funcionando em turnos fixos, a equipa corresponde ao turno
(Noite, Manha, Tarde)

¢) Rates: Com indicagdo das velocidades ideais e objectivo da linha (em unidades
de caixas por minuto), para efeitos de cdlculo da eficiéncia da linha

d) Operators: Nome dos operadores envolvidos na linha
e) Real Time: Contagem no inicio da linha (convertendo o nimero de garrafas para
caixas), fim da linha e perdas respectivas; Tempo de paragem da linha,

velocidade da linha e nimero de paragens

Esta aplicagdo s6 € acessivel pelo servidor e deverd ser utilizada apenas pelo

MAPLE Administrador, pelas suas responsabilidades de verificagdo e actualizagdo
diaria das informagdes do MAPLE.

Esta aplicagfio permite uma boa visibilidade do dia de produgdo, embora neste écran

aparega o dia civil (das 0 as 24 horas) e ndo o dia de produgdo (das 23h as 23h).
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3.8.3. Outras Ferramentas

a) Diciondrio:

Esta ferramenta ¢ itil para uma correcta utilizagio do MAPLE na linguagem local.
Todas as expressdes que estejam em Inglés sdo passiveis de tradugdo, permitindo uma boa

utilizagdo pelos operadores, evitando mal-entendidos ou deficiéncias de interpretagao.

Na Figura 3.12 é visivel a facilidade de utilizag&o desta aplicagéo.
Algumas expressdes, pela seu impacto € devido conhecimento de todos, foram

mantidas em Inglés.

Sempre que seja necessdrio fazer a correcgdo das expressdes, deve actuar-se neste
dicion4rio MAPLE, que estd no servidor, recomendando-se a sua utilizagéo apenas pelo

MAPLE Administrador.
O programa utilizado é Language Manager 4, com ficheiros de extensdo .mld.
@ L anguage Manager 4 - a:\cored mid M=
Flo Edt Poect Languags Lransiaion View Joos Heb } -
@ =0 A% I e
“iNatwe  Engih " iporuguese | =l
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Brandsize: Brandsize: Tamanho do Produto: "

Breakdowns Breakdowns Avarias

Breaks/lunches Breaks/lunches Paragens para refeigles

Breaks/lunches - specify in detaif Breaks/lunches - specify in detail Paragens para refeigdes - especificar |

Buffer Buffer ~ Buffer P x|
e e T P

Figura 3.12 - Diciondrio das Tradugoes MAPLE
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b) Verificagdo / Correcgdo das paragens

Esta ferramenta deve ser utilizada diariamente pelo MAPLE Administrador, para
verificar que as paragens estdo devidamente explicadas, isto é, as que tiverem referéncia a
Buffer Cheio, Paragem Manual, Botdo de Emergéncia e Outros terdo de ser corrigidas ou
com comentdrio incluido, de forma a fornecerem informagdo relevante sobre os
acontecimentos das linhas.

Esta ferramenta estd acessivel pelos computadores das linhas, podendo ser utilizada por
qualquer operador, seja para correcgdo, seja para consulta. A sequéncia de utilizagdo é
explicada pelas Figuras 3.13, 3.14,3.15 e 3.16.
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Figura 3.15 — Escolher a causa para correc¢do
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Figura 3.16 — Através da drvore de causas, introduzir a causa de paragem

especifica. Neste caso pode observar-se que a causa automaticamente detectada foi “Porta Aberta”, sendo
corrigida para “Garrafa encravada no Sem-Fim”.
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3.9. Relatorios MAPLE

Toda a informagio captada, armazenada e resumida pelo MAPLE pode ser consultada
no sitio de intranet por-mes001.

Entrando nesta sitio, temos acesso & informagdo em tempo real, quer relativa ao turno,
quer ao dia. Temos também toda a informagao tratada por periodo de tempo a escolha do
utilizador, com vdrios parametros considerados (linha, c6digo do produto, tamanho, equipa
e turno), sendo possivel obter, consoante 0 tipo de relatério pedido, eficiéncia (PR),
paragens (nimero, duragdo, local, causa), tempo médio entre falhas, tempo médio de
reparagio, tempos de funcionamento ou de paragem, cruzando os vdrios parametros.

De seguida, faremos uma visita ao sitio por-mes001, explicando a utilidade de cada um dos
tipos de relatério a disposigéo.

3.9.1. Visita ao sitio de intranet por-mes001

Este sitio, por razdes de seguranca, estd protegido ao acesso externo, estando
limitada a acessibilidade aos membros da Procter & Gamble, por conter informagao de
alguma confidencialidade para os negécios da empresa.

A Figura 3.17 mostra-nos a pagina inicial, com as respectivas ligagdes aos vdrios itens.

3 FSHC MAPLE MES  Microsoft Intetnet E splorer

THe E® Y Favoitss ook Hep - - [ ]
¢ L.+ .0 N A Q@ w P I @,

| Bak  vool Sop Reesh Home . Seach Favoles Hamy | P EQ o N

; Address [@] http:/por-mesD01 /detauk. asp ] 2] PBo iLinks®

%F&HC Manufacturing Execution System
wgg Porto reports
m aple Home Mapte Reports ~ Suppost » Other Sites ~ View Data ~

SELECT REPORTS

REAL TiME DATA

MES LINKS

I
Got data for reliabilty engineenng analysis: line
availabiity, downtime data, MTBF, MTTR, etc

Production module
Gt line Process Reliabilty (PR) data
Operator repornt

Pre-configured report for line operator

Get all available reports for packing lines

Plant Links...

€1 0crm

Figura 3.17 - Pdgina inicial de por-mes001
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A) Real Time Data (coluna azul no lado direito do écran):

A informagdo aqui prestada refere-se apenas ao turno actual, tendo o problema de
incluir todo o tempo desde o inicio de turno, isto €, contabiliza quer o tempo planeado de
produgio, quer o tempo de paragem planeada. Informa sobre PR ¢ MTBF de todas as

linhas, do turno actual.

B) View Data (para alguns dados gerais):

B1) Real Time Data (estd pagina tem sido assumida como a pégina de abertura por
defeito para os utilizadores de MAPLE no Porto — Figura 3.18). Fornece a informagdo
didria por linha, de PR, tempo médio entre falhas, tempo médio de reparagdo, estado da
linha, velocidade da linha em garrafas, nimero de garrafas por caixa e o cédigo das

produgdes actuais.

; New Pae - Microsoft Intmel Explorer i
| Be E® Vew Favoiss Dok b g
e L9 2 d a4 a9 I B
i Back brgpe? Stop quosh Home Search Favorites History Print Edt
| Addos [B] it //pormesO01 Fieax 2imeX20date asp 2] PG ks>
B
‘ C@F&HC Manufacturing Execution System
wgg. Porto reports
maple L N Other Sttes v
S T, ST AP (P AT, AU Ay, A——
speed name case
Line 342 116. 38.9 0.91 Dﬂ:’r‘]’::ﬁ‘e 18 AL ACE Perfume 4 a
o am o (EmE) e v 4w
(Line322 )( 883 ) sss 2.38 anmed, 26 2Lpr ¥ Lo% - 2 10
Designed by Geert Huyghebaert
Procter & Gambie
C&lIS Mechelen
Last Updated 01 August 2001
24 Local nbanet

] Free applets ot vww.apycom.com

Figura 3.18 — Pdgina de abertura MAPLE para P&G Porto
B2) MTD PR Lines (PR do més para cada linha)
B3) Brandcodes / line (descrigao dos varios cédigos de produto, por linha)

B4) All Brandcodes (descrigao de todos os cédigos de produto)
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C) Other sites: para passar a outras sitios d¢ MAPLE de fabricas P&G (Mechelen,
London, Mataro, Pomezzia)

D) MAPLE Reports
Abaixo faz-se uma apresentagio dos 4 grupos de relatérios (Downtime, Production,

Operator, All), com uma breve descrigdo dos mais utilizados.

D1) Downtime Reports

;MAPLE Downtime Repoit  Miciosolt internet Explorer
|| B E& Yew Fyvoitm ook Heb

e .+ . 2 D3 A @ M 3 9 8.

.| Bak  fuici  Stop Refiesh Homo | Seach Favodes Histoy | Pint = Edt

-

%F&HC Manufacturing Execution System
wgg Porto reports

m aple i Home Mapte Reports v Support v Other Sites v View Data ~

Downtime Reports

Alarm Clagsification
Downtime Details

tim nts Editing Trackin
Downtime Raw Data

{ r /! 4
Duane Growth
Equipment Resylts Ling Compgarison
Equipment Summary

uipment Weekly/Monthl

Failure Mode Auto Input Accuracy
Major & Minor Stops -
Pareto

[0 (35 Tocal mhanet /,

&

Figura 3.19 — Downtime Reports

D1.1) Alarm Classification: Listagem da classificagdo dos alarmes (Modelos das
causas de paragem).

D1.2) Downtime Details: Todas as paragens (agrupadas) que ocorreram durante
um periodo de tempo especifico, por ordem cronolégica.

D1.3) Downtime Raw Data: O mesmo que 0 anterior, mas sem agrupar.

D1.4) Equipment Summary: Para cada equipamento, para o periodo de tempo
seleccionado, lista o nimero de paragens, o tempo total de paragem, as perdas de
PR, o MTBF e MTTR.
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D1.5) Major & Minor Stops: o mesmo que D1.2, com informagio adicional
detalhada sobre as paragens maiores (definimos acima de 20 min), paragens
menores (abaixo de 5 min) e outras paragens (entre 5 e 20 min). Os tempos limites
sd0 opcionais.

D1.6) Pareto: Informagio estatistica de Pareto sobre os equipamentos, podendo
seleccionar como varidveis a % de tempo de produgdo perdida como paragem, %
impacto em PR, nimero de paragens, para um periodo de tempo escolhido.

D2) Production Reports

BMAPLE Producthun Report  Microsoh internet Exploter
[ Bo ER Yew Favokes Lok Moo : i B .
;#.*.@Qﬁ:faﬁdﬁg. ‘x
| Baok  Feoi  Stp PRefiesh Home Sewch Favorles Wity = Pirt O
i f Ad&!” IE http:{/pov-mesﬂﬂ /production.asp

%F&HC Manufacturing Execution System
wgg Porto reports

Home M Reports Support Other Sites ~ View Data ~
maple i i M =

Production Reports

Daily Line Recutts Summary
Daily/Weekly Prodyction Scorecard
Depantment MTD PR

Department Record
Monthly PR per Line
MTD P
Production Log

R

Result Summary
Shift Exchangs
Utilization
Weekly PR% per Line
Weekly PR% All Lines -

I (35 Local ntanet P

/€] Done

Figura 3.20 - Production Reports

D2.1) Daily Line Results Summary: Utilizado para revisdo das performances
diarias da linha. Apresenta as medidas criticas (% PR, % Scrap Loss, % Rate Loss,
MTBF, MTTR, Nimero de paragens, Uptime, Downtime, Contagens) por turno,
total do dia e acumulado mensal.

D2.2) Result Summary: Lista as medidas criticas para o periodo escolhido,
permitindo a escolha por produto, equipa ou tamanho. Para o periodo em causa, lista
as Top 5 causas de paragens (por nimero de paragens e por tempo de paragem).
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D3) Operators Reports: Relatdrios equivalentes aos referidos em D1.4 e D1.5,
com a particularidade de fornecerem os dados apenas relativos ao turno anterior ou dia
anterior.

D4) All: Conjunto de todos os relatérios acessiveis pelas opgdes anteriores
(Downtime Reports, Production Reports, Operators Reports).

3.10. Resolucao de Problemas

Ao longo do projecto MAPLE, vdrios foram  os problemas encontrados,
particularmente de comunicagdo entre células, PLC e MAPLE. Durante o periodo de
instalagio do programa, realizaram-se reunides semanais entre os responsaveis do projecto
referidos em 3.4.3. Na actualidade, os tnicos problemas que o programa pode apresentar

estdo listados, com a respectiva solugo, na Tabela 3.21.

DESCRICAQ SOLUCAO COMENTARIOS
Arranque com falha | Reiniciar Ficheiro de | Quando que se reinicia o
(contagem de linha 342 ndo | arranque  Generic Event | servidor, média de

funciona)

Capture (no servidor).
A ordem dos ficheiros de
arranque é trocada,
originando esta falha.

ocorréncia inferior a 10%
das vezes em que se reinicia.

Falhas no sistema

Fechar aplicativos .exe no
server, que estdo a bloquear
o normal funcionamento do
programa

Média de ocorréncia inferior
a uma vez por més.

Falhas no sistema

Verificar se todos os PLC
estdio correctamente ligados

Acontecimento por falha de
informagao dos utilizadores

dos quadros  eléctricos
(fornecedores externos) ou
por realizagdio de um

trabalho especifico.

por-mes001
acessivel

ndo esta

Confirmar LAN settings em
Tools / Internet Options /
Connections / Proxy Server

Necessério para utilizadores
pela primeira vez de por-
mes001

Tabela 3.21 — Quadro de resolugdo de problemas
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3.11. Medidas Criticas do MAPLE

O MAPLE fornece varias medidas de extraordindria utilidade para o
desenvolvimento das capacidades e performances produtivas:

PR - Process Reliability

MTBF —Mean Time Between Failure
MTBBD - Mean Time Between Breakdown
MTTR - Mean Time To Repair

Scrap Loss

Rate Loss

Uptime

Downtime

Scheduled Time

Para uma melhor compreensdo, referem-se alguns conceitos importantes:
e Failure

e Breakdown

e Process Failure

Chama-se a atencio para a diferenga entre MTBF e MTBBD; MTTR refere-se a todas as
paragens ndo planeadas e ndo apenas as avarias.

a) PR - Process Reliability
Define a Eficiéncia das linhas de produgao.
E calculado automaticamente pela férmula:

PR = (Net Production) / ((Target Rate) * (Scheduled Time))

b) MTBF - Mean Time Between Failure
Define o tempo médio entre paragens, considerando todas as paragens nao planeadas

E calculado automaticamente pela formula:
MTBF = (Uptime) / (# Failures)

O MTBF dado pelo MAPLE refere-se as paragens de linha, isto é, paragens do
equipamento critico, que no caso concreto ¢ a Enchedora. Se um equipamento a jusante
tem uma paragem que seja resolvida com uma celeridade que ndo implique paragem do
equipamento critico, ndo é considerada paragem de linha.

Porém, o MAPLE permite obter o MTBF por paragem de qualquer equipamento, por
escolha apropriada das opgdes disponibilizadas pelos Relatérios MAPLE.
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¢) MTBBD - Mean Time Between Breakdown
Define o tempo médio entre avarias.
E calculado pela férmula:

MTBBD = (Uptime) / (# Breakdowns)

d) MTTR - Mean Time To Repair
Define o tempo médio entre falhas.
E calculado automaticamente pela férmula:

MTTR = (Downtime) / (#Failures)

e) Scrap Loss

Define as perdas por desperdicio do material.

Observar Figura 3.23.

No MAPLE, este valor é encontrado através da comparagdo de contagens no inicio da
linha (uma célula de entrada faz a contabilidade das garrafas que entram na linha,
dividindo-se o nimero total pelo nimero de garrafas em cada caixa no PLC) e no final
de linha (uma célula de saida faz a contabilidade de caixas, servindo este nimero como
o valor de produgio, dado que a unidade de medida utilizada € caixas).

E calculado automaticamente pela férmula:

Scrap Loss = (# Caixas no inicio - # Caixas no final) / (# Caixas no inicio)

f) Rate Loss

Define as perdas por quebras de velocidade.
Observar Figura 3.23.

E calculado automaticamente pela férmula:

Rate Loss=
((Target Speed—Actual Speed)*(Scheduled Time))/((Target Speed)*(Scheduled Time))

g) Uptime
E contabilizado pelo tempo em produg@o, tempo de produgdo real.
Observar Figuras 3.23 e 3.24.

h) Downtime
Conjunto de tempo de paragem.
Se for considerada Paragem Planeada, no MAPLE escolhe-se a opgao “Excluido”

Observar Figuras 3.22,3.23 ¢ 3.24.

i) Scheduled Time

E calculado automaticamente pela férmula:
Scheduled Time = Uptime + Downtime (Included)
Observar Figura 3.24.
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j) Failure
Paragem ndo planeada. Consideram-se as paragens menores (inferior a S min), avarias e
falhas de processo. Observar Figura 3.22.

k) Breakdown

Considera-se Breakdown como sendo Avaria.

Avaria = perda das fungdes ou performances originais do equipamento, pela
deterioragio de um componente, implicando necessidade de substituicdo de pega.

Pode ter vrias origens, como, por exemplo, mecanica, quimica, eléctrica ou ambiental.
Observar Figura 3.22.

1) Process Failure
Falha de processo, paragem néo planeada devido a produto fora dos limites de controlo

por mudanga das propriedades das matérias primas ou subsididrias, por condi¢des de
processo fora das definigGes ou por operagdes mal executadas.

Na pritica, refere-se a qualquer interrupgdo das funcionalidades do sistema (mdquina,
linha, departamento) devido a causas externas.

Observar Figura 3.22.

Failures l

[ I
Minor Process
Stops Breakdowns Failures

{

[ | |

Minor Moderate Major

Figura 3.22 - Esquema de classificagdo das Paragens Nao Planeada

Nota: As paragens, em geral, e as avarias, em particular, foram classificadas como menores,
moderadas ou maiores, em fungdo do tempo, respectivamente 5 € 20 minutos, como limites.
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Figura 3.24 — Relagdo entre Uptime, Downtime ¢ Scheduled Time
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3.12. Conclusdes e orientacoes para Futuro

O autor considera que os objectivos inicialmente definidos foram plenamente
alcancados, com um enorme sucesso e dentro dos prazos previstos.

O MAPLE foi bem aceite por todos os membros da drea fabril, o envolvimento de
totalidade das pessoas contribuiu decisivamente para a eficacia do programa.

O MAPLE esti presente nas actividades didrias, sendo uma ferramenta
extraordinariamente util para a compreensdo dos acontecimentos das linhas, permitindo
planear e desenvolver um conjunto de actividades e estratégias que aumentem as
performances competitivas, garantindo maior produtividade e alinhamento com as
necessidades de negécio da Fabrica do Porto.

Este programa implica um cuidado didrio para uma correcta utilizagdo, sendo
necessdria a dedicagio do MAPLE Administrador na interacgdo com 0s operadores de
linha, para garantir que toda a informagdo estd a ser bem captada e transmitida.

A nivel interno da Procter & Gamble, a Fébrica do Porto constitui um exemplo
muito positivo na utilizagdo dia-a-dia e eficicia deste programa.

O médulo do Paletizador deveré estar terminado até final deste ano civil, permitindo
obter uma informagio detalhada sobre as paragens deste equipamento. Relembre-se que,
quando a paragem deste equipamento implica paragem de toda a linha, ¢ detectado
“Paletizador Parado”. Deseja-se que a informagdo seja mais detalhada, indicando a causa
bdsica de paragem.

O sucesso do MAPLE contribuiu para o desenvolvimento de novas dreas do

estagidrio na Procter & Gamble.
No capitulo 5 (Engenharia de Processo) podem observar-se algumas actividades

desencadeadas com base no MAPLE.

A nivel global, o programa MAPLE pode ser desenvolvido para um patamar de
utilizagio mais amplo. Destacam-se 3 areas de oportunidade de expansido do MAPLE:

e Qualidade

o Planeamento de Produgao

e Outros departamentos produtivos
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a) Qualidade: :

O MAPLE poderi servir para a drea da Qualidade, funcionando com uma aplicagdo
que permita introduzir os valores registados nas tarefas de controlo de qualidade das
diversas varidveis, dando automaticando a classificagdo desses mesmos dados em termos de
TAMU (classificagio prépria de qualidade que classifica a amostra em intervalos de
Target, Acceptable, Marginal e Unnacceptable), medindo os defeitos de qualidade (em
unidades ppm — partes por milhdo) e apresentando os devidos indices estatisticos.

Na actualidade, a Fébrica do Porto tem um programa com as funcionalidade
aproximadas as acima descritas. O MAPLE tem um botdo de acesso que permite a ligacdo
entre de um para outro programa. Porém, este programa de qualidade ndo permite atingir 0
grau de desenvolvimento estatistico € de partilha de informagdo entre as diversas fabricas
como seria desejavel.

b) Planeamento de Producao

Na Fabrica do Porto, utiliza-se SAP R/3 para o planeamento da produgao.
O MAPLE tem a oportunidade de se expandir nesta drea, possibilitando a liga¢do entre 0s
dois programas, criando écrans de visualizagio de comparagdo do planeamento € da
produgdo, sendo observdvel pelo MAPLE as capacidade e necessidades de produgdo, em
funcdo de lotes planeados, medindo a respectiva aderéncia.

¢) Outros departamentos produtivos

O MAPLE est4 instalado apenas na drea de enchimento. A sua utilizagdo plena para
as 4reas do processo e produgio de embalagens deve ser devidamente pensada, medindo as
vantagens, comparativamente aos custos associados. Nesta matéria, aconselha-se alguma
prudéncia porque nas outras fabricas nao tém sido dados muitos avangos neste sentido.
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4. MANUTENCAO

4.1. Introducao

A Fibrica do Porto da Procter & Gamble tomou a decisdo estratégica de acelerar a
implementagio de uma politica global de manutengdo, com vista a atingir o objectivo de
maximizar a disponibilidade do equipamento, aumentar a sua vida qtil e proporcionar uma
manutengdo efectiva e de eficiente custo.

O papel do autor, integrado nas equipas de manutengdo, foi de coordenar todo o
planeamento de actividades, implementagdo de novos sistemas e mudanga de
comportamentos para alcangar 0s objectivos propostos.

A P&G Porto estd plenamente envolvida na filosofia IWS (Integrated Working
Systems). Neste sentido, a prioridade do estagidrio foi apontada para o Pilar de Manutengao
Progressiva.

Neste capitulo, faz-se uma breve apresentagéo de IWS, enquadramento da metodologia
seguida para atingir os objectivos previamente definidos para o Pilar de Manutengdo
Progressiva, tendo em conta os estudos e andlises efectuados da situagdo concreta da
Fibrica do Porto. Transmitem-se os resultados obtidos e as dificuldades encontradas.

Esta apresentagdo é uma oportunidade para realcar o valor estratégico da fung@o
manutengdo nos processos e nos resultados industriais.
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4.2. IWS - Integrated Working System

IWS € a politica utilizada para uma gestdo que permita a obtengdo de resultados de
negécio superiores, através de uma mudanga, passo a passo, das capacidades e atitudes da
organizagao.

IWS é um sistema integrado de trabalho que utiliza ferramentas, sistemas,
principios e capacidades para ajudar na identificagdo e eliminagdo de perdas.

Este sistema de trabalho integra essencialmente 3 aspectos:

e Sistemas de trabalho de alto desempenho (HPWS — High Performance
Working System);
Fiabilidade e eficiéncia de processo (PR — Process Reliability);

e Manutengio produtiva total (TPM — Total Productive Maintenance).

HPWS

> Principios pessoais

PM
> Zero defeitos

> Principios de activos
> Ferramentas

> Metodologia

> Envolvimento total
do empregado

> Aspectos
organizacionais

PR

> Comportamentos de
lideranca

> Estrutura Global

> Sistemas

Figura 4.1 — Aspectos abordados pelo IWS

Toda a metodologia assenta em elementos essenciais como:

Lideranga;

Zero Perdas;

Standard;

Implementagio sequencial;
Envolvimento total do empregado;
Pilares;

Integragao;

Capacidade de avaliar;
Benchmarking / Reaplicagdes.
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VISAO IWS: 100 % envolvimento dos membros, 0 (Zero) defeitos e perdas.

4.2.1. Zero Perdas

E considerado perda tudo que estd para além do estado ideal. Isto €, pretende-se
alcangar situagdes de:

Zero defeitos;

Repetigio de trabalho nulo;

Desperdicio nulo;

Zero acidentes / incidentes;

Zero avarias;

Zero paragens ndo previstas no equipamento.

Pretende-se uma qualidade de produto, desenho de equipamento, materiais e todos
os processos de trabalho e informagdo sem defeito algum e ainda sem qualquer tipo de
acidente ambiental. Torna-se necessario desenvolver sistemas de controle visual aplicados
de forma efectiva. Novas iniciativas e tecnologias tém de ser executadas sem defeitos. O
planeamento tem de ser feito de forma perfeita para reduzir perdas. As bases de dados
globais contém toda a informagdo padronizada, tornando as perdas e duplicagdes visiveis.

A visio de IWS sobre Zero perdas obriga que sistemas € pessoas estejam prontos a:

Deixar de ignorar os problemas, por muito triviais que paregam;

Criar intolerdncia para perdas;

Identificar potenciais defeitos para eliminagao;

Perseguir e investigar solucdes; '

Reaplicar solugdes;

Implementar sistemas para manter as condigdes ideais com esfor¢o minimo;
Mudar de comportamento: de reacgdo a problemas para busca activa de
condi¢des ideais;

Envolver todos os membros da organizagdo em resolver causas de perdas
dentro da sua esfera de controlo.
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4.2.2. 100% Envolvimento

A Visio de IWS de 100% de envolvimento dos membros da organizaggo implica:

Todos sdo importantes para conhecer e resolver 0s problemas;

Todos devem ser os préprios donos do sistema em que trabalham, havendo
assim uma vontade maior para melhorar o que lhes pertence;

Atingir Zero perdas implica trabalho didrio;

H4 um entusiasmo de todos em eliminar defeitos e perdas;

Prevencio de defeitos operacionais € de equipamento dependem de todos 0s
responsdveis de sistemas

Muitas melhorias sdo implementadas com o contributo de todos.;

A organizagio torna-se flexivel, e de rdpida aprendizagem, num processo de
melhoria continua;

Todo o trabalho e planos de desenvolvimento estdo 100 % alinhados e
integrados com a estratégia e objectivos globais;

E respeitada e fomentada a diversificagdo e criada capacidade de inovagéo;
Todo o sistema é padronizado, integrado, sincronizado e com capacidade de
resposta;

A informagdo ¢ capturada na fonte, duma maneira standard, e depois €
encaminhada através dos sistemas para todos os destinos necessarios.

IWS implica mudangas culturais.

Cultura : “Comportamento de aprendizagem, colecgdo de crengas, habitos e tradigbes
partilhados por um grupo de pessoas €, Com sucesso, adquiridos por novos membros que
entrem no grupo”

Margaret Mead Cultural Patterns and Technical Change, 1951

4.2.3. Apresentacdo dos 11 Pilares de IWS

Pilar é um elemento estrutural de IWS, para criar capacidade de atingir Zero Perdas
com 100% de Envolvimento.

Algumas caracteristicas comuns dos Pilares:

Metodologia passo a passo, com auditorias;

Objectivos ambiciosos para cada passo de cada Pilar;

Trabalham tanto na Eficdcia como na Eficiéncia de sistemas;

Trabalham em paralelo na melhoria de capacidades, processos de trabalho
equipamento € tecnologias.
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IWS

Lideranga

Organizagdo

Manuteng¢io Auténoma
Manutencio Progressiva
Melhoria Focada
Sadde, Ambiente & Seguranca
Qualidade
Educag¢do & Treino
Gestao de Iniciativas
Administragdo & Suporte
Cadeia de Distribuicdo

Figura 4.2 - Os 11 pilares do IWS

a) Lideranca

Objectivo: Garantir o sucesso de IWS, trabalhando com os Lideres nas ferramentas
necessdrias a sua implementagdo com qualidade e sua progressio na Organizacdo.
Propésito: Fornecer ferramentas a Lideranga da Organizagdo para:

Superar os resultados de negocio;

Criar a mudanga cultural de IWS;

Criar a mudanga de capacidade de IWS;

Avaliar e estimular a integragao;

Focar e dirigir a Organizago no trabalho certo e na maneira certa.

b) Organizagdo

Objectivo: Fornecer métodos para integrar todos os Pilares de IWS e para obter os
comportamentos, sistemas e estruturas que melhorem a capacidade da organizagao,
para obter resultados de negocio, com 100% de envolvimento dos empregados.

Propésito: Fornecer o conhecimento, ferramentas, pericia a uma organizagido IWS:

Avaliagio corrente da organizagio;

Desenho da organizagio IWS;

Implementagio do desenho IWS;

Verificagdo e avaliagdo da implementagdo do desenho;
Renovagdo do desenho. '
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¢) Manutengdo Auténoma

Visdo: As equipas operam com Zero defeitos € sem intervengao externa.

Objectivos:
e Estabelecer as condigdes bdsicas necessdrias para manter 0 equipamento
“como novo”’;
e Levar o equipamento até ao seu estado ideal através de restauragdo das
condigdes bdsicas e seu uso e gestdo correctos;
e Prevenir deterioragio do equipamento operando-o de acordo com o0s
procedimentos e através de verificages didrias;
e Aumentar as aptiddes da Equipa Operativa;
o Ensinar as pessoas novas formas de pensar e de trabalhar.
Propésito: Atingir condigdes de equipamento e de processo Optimas, de um modo
eficiente e efectivo a nivel de custo.

d) Manuteng¢do Progressiva

Objectivos:

e Maximizar a disponibilidade do equipamento;

e Aumentar a vida dos equipamentos;

e Aumentar a eficiéncia e diminuir os custos de Manutengéo.
Propésito: Os equipamentos podem ser usados quando queremos, ao minimo custo,
com os equipamentos € processos em condigdes Optimas, de um modo efectivo €
eficiente.

¢) Melhoria Focada

Objectivo: Maximizar a eficiéncia dos processos, sistemas € equipas, através da
eliminagdo de perdas e aumento da performance.

Propésito: Actuagdo com as seguintes caracteristicas:
e Problemas com miiltiplas causa;
Problemas crénicos;
Necessidade de recursos com grande capacidade;
Necessidade de resolugéo répida;
Andlise até a causa basica dos problemas;
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f) Saide, Ambiente e Segurancga

Objectivo: Assegurar que os programas de Sadde, Ambiente e Seguranga, Protecgdo
de Incéndio e Médico, contribuem de forma positiva para a Organizagdo atingir os
resultados de negécio pretendidos para a Fabrica do Porto

Propésitos:

e Rever, criar e partilhar sistemas nesta drea para eliminar perdas devidas a
defeitos de Satide, Ambiente e Seguranga na Fébrica;

e Habilitar cada individuo da organizagdo para ser capaz de eliminar perdas
em Sadde, Ambiente e Seguranga;

e Rever equipamentos e instalagdes, conjuntamente com os membros de
outros pilares (manutengio auténoma, manutengdo progressiva, melhoria
focada) para eliminar perdas de Saide, Ambiente e Seguranga.

g) Qualidade

Objectivos:
e Desenvolver e manter sistemas que eliminem os defeitos;
e Sistemas de qualidade robustos que permitam atingir zero incidentes de
qualidade;
e Cumprimento das politicas corporativas da P&G e legislagao aplicavel;
e Reduzir custos devidos a falhas de qualidade.
Propésitos:
e Desenvolver as capacidades para atingir ZERO defeitos e ZERO
Incidentes de Qualidade;
e 100% cumprimento das expectativas da companhia em relagdo a qualidade
dos produtos e dos requisitos legais aplicdveis.

h) Educacgéo e Treino
Sistemas estio em funcionamento para identificar o nivel de conhecimentos,

capacidades e competéncia das pessoas necessario para preencher e progredir nas

suas fungoes.
Educagio e Treino resulta nas pessoas que tenham conhecimentos técnicos ¢

tedricos e estio focados em continuados desenvolvimentos para atingir Zero
defeitos.

i) Gestdo de Iniciativas

Fornecer sistemas para definir, desenhar e entregar projectos de custo eficiente, com
critério de sucesso, que permitam eliminar defeitos, perdas e repetigdo do trabalho,
atingindo melhoria nos resultados de negécio. Incluem-se todos os projectos de
matérias primas e equipamentos da produgao e sistemas da logistica.
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j) Administrativo e Técnico

Individuos e equipas com papéis administrativos ¢ eliminam repeti¢éo do trabalho,
desperdicios e defeitos, para melhorar os resultados do negdcio.

k) Cadeia de Distribui¢do

Estabelecer uma corrente através da cadeia de logistica, integrando e sincronizando
os principais fornecedores e clientes, tendo em vista a melhoria dos resultados de
negocio.

4.2.4. Erros Fatais em IWS

Executar actividades IWS sem perceber o PORQUE? e O QUE?;
e Desenvolver as actividades IWS, sem estar focado nas necessidades de negdcio;
e Basear IWS em ferramentas e sistemas, em vez de mudanga de
comportamentos;
e Fazer coisas de IWS sem o minimo de senso comum.

4.2.5. Referéncias Gerais

Em IWS, devemos utilizar algumas referéncias de resultados globais, que nos
permitem aferir como estamos € 0 quais 0S NOSsoS objectivos:

a) Compelling Business Need — CBN (Necessidades do Negécio)

Descreve o papel das organizagdes nos objectivos de negocio;

Quantifica a quantidade, qualidade e rapidez;

Identifica a diferenga entre o estado actual e futuro;

Traduz os requisitos do negécio e Os necessdrios a organizagdo em
especifico;

Explicita porque ¢é necessdrio gastar energias em mudanga de
comportamentos;

Cria a necessidade de ir em busca de superiores capacidades;

Foca todas as iniciativas de IWS;

Quantifica as necessidades de investimento;

Ajuda as mudangas de comportamentos.

b) Mapas de Performance, medidas em termos de POCDSM

Produgdo

ue
Qualidade > Q;,Mad.c A
Custo Qti?p ¢ c%i O‘C
Distribuigdo 2 ! PG -
ISvc[egurlam;a “:) Fabrica Porto ;

ora v
o:'u N
/o

WoS

Figura 4.3 — Lema da P& G
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4.2.6. IWS na P&G Porto

Na Fibrica do Porto, encontram-se activos 7 dos 11 pilares existentes dentro da
filosofia de IWS. S@o eles, os pilares de:

Lideranga;

Organizagao;

Manuteng¢io Auténoma;
Manutengdo Progressiva;
Melhoria Focada;

Sadde, Ambiente & Seguranga;
Educagdo & Treino.

Cada um dos pilares tem naturalmente um lider responsdvel por convocar reunides
com as pessoas indicadas, tomar decisdes e conduzir a execugao das acgoes.

O estagidrio efectuou uma parte significativa do seu estagio curricular no pilar de
Manutengdo Progressiva (cujo trabalho poderd ser visto neste capitulo) e algumas
actividades interligadas com os pilares de Melhoria Focada e Manutengio Auténoma.

4.3. Objectivos do Estagio

O objectivo gerais do trabalho de estdgio do autor nesta drea eram integrar a equipa
de manutengio, orientar o trabalho da Fabrica do Porto no pilar de Manutengdo Progressiva
(vamos chamar-lhe pilar PM, utilizando as iniciais da lingua inglesa — Progressive
Maintenance), treinar a equipa e recursos envolvidos, no sentido de implementar uma
adequada e correcta estratégia, que permitisse completar o passo | e evoluir no passo 2,
criando bases sGlidas e sustentdveis para uma manutengdo efectiva, eficaz e eficiente.

4.4. Metodologia utilizada no Pilar de Manutencio Progessiva

O pilar de PM foi iniciado na Fébrica do Porto em Julho de 2001.
Quando o autor iniciou as suas fungdes nesta drea (Margo de 2002), algumas
actividades estavam a decorrer, contudo de forma muito lenta para as ambigdes da P&G

Porto.
A estratégia implementada passou por rever tudo o que existia, fazendo as

alteragdes e melhorias consideradas necessdrias.
Tendo em conta o lema “Para Que Cada Dia Sejamos Melhores”, privilegiaram-se
os seguintes valores chave,
e Valores Humanos
e Valores Profissionais
e Valores da Empresa
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Valores Humanos: Os recursos humanos envolvidos na manutengdo sio
profissionais a disposi¢do da empresa para prosseguir a execugdo dos seus
objectivos e com qualificagdes técnicas, comportamentais e especificas.

Valores Profissionais: A organizagdo da manutengdo estd baseada no espirito de
servico e na optimizagdo da Seguranga (de pessoas € equipamentos), Ambiente,
Qualidade (dos processos, equipamentos, materiais e produtos), Custos e Produgdo
(maximizando a disponibilidade dos equipamentos)

Valores da Empresa: Uma boa politica de manutengdo implica ganhos de
produtividade, contribuindo para uma melhoria dos resultados do negécio da
empresa.

4.4.1. Equipa

Inicialmente, o estagiario foi integrado numa equipa de 8 pessoas que incluia o
Project Manager da Fébrica (lider de pilar PM), 2 electricistas, 1 coordenador de saide,
ambiente e seguranga, | membro do departamento de compras, 1 operador de Processo, 1
membro de logistica e o proprio autor.

Foram detectadas vdrias dificuldades a um eficaz desempenho desta equipa:
e Horérios incompativeis (pessoas de diferentes turnos);
e Auséncia de um técnico de mecanica;
¢ Falta de membros com impacto na produgio

Em fungdo destas dificuldades, algumas fraquezas do pilar de PM ficaram

evidentes:
e Baixa frequéncia das reunides do pilar, com fraca aderéncia dos seus
membros;

e Lentiddo na execugdo de actividades;
e Falta de visibilidade do pilar PM;
e Baixa prioridade a fungdo de manutengéo.

Tendo em conta estas dificuldades, o autor elaborou um plano de reformulagdo da
equipa de PM, contando com o total apoio da Directora de Fabrica, da Directora de
Produgdo e do Lider de PM.

A nova equipa ficou constituida por :

e Project Manager (lider de PM);

e O autor;
e 3 coordenadores de Produgdo (Processo, Produgdo de Embalagens e
Enchimento);

e 1 Mecénico;
1 Electricista;
1 coordenador de saide, ambiente e seguranga.
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Com a nova equipa, conseguiram-se resolver as dificuldades que a anterior equipa
apresentava, obtendo maior funcionalidade, operacionalidade, eficicia e visibilidade nas
actividades desenvolvidas, elevando o pilar PM e a fungdo manutengao.

Destaque-se também o facto de os membros da nova equipa serem os elementos da
Fabrica do Porto com maiores conhecimentos técnicos especializados.

Desde o inicio, definiram-se regras internas de funcionamento:

Trabalho em Equipa;

Responsabilidade Individual e Sucesso Colectivo;

Pilar PM € uma prioridade;

Reunides do Pilar PM : todas as Tergas feiras, das 10h30 as 12h30;

Em todas as reunides existe sempre um sumadrio das reunides;

A aderéncia minima de cada membro : 90%. Minimo de pessoas para se
realizar a reunido: 5;

Quadro de Actividades sempre actualizado, meio de comunicagio do pilar.
Cada membro é proprietdrio de sistemas;

O envolvimento de cada membro do pilar é fundamental para a forma de
trabalhar;

O trabalho realizado por cada membro do pilar faz parte do seu plano de
trabalho e avaliagdo interna;

Os manuais, standards e material de trabalho estardo sempre que possivel
disponivel em Portugués, além do Inglés.

A distribuicdo de responsabilidades foi efectuada levando em consideragdo as
diversas fungdes que cada membro jd desempenhava na fabrica:

Project Manager (lider de PM)
o Ranking;
o Andlise de falhas;
o Planeamento.

O autor
o Quadros de actividades; gestdo visual;
Coordenagdo das reunides; agenda e sumario;
Documentagao;
Treinos;
Temas de Melhorias Focadas;
Custos;
Medidas criticas;
Objectivos

0O 0O 0O0OO0O0O0o
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3 coordenadores de Produgio (Processo, Produgdo de Embalagens e
Enchimento)
o Ligacdo a Produgio;
o Ligagdo com pilar de Manutengdo Autonoma;
o Controlos Visuais;
o Questdes e Ligdes Pontuais.
e | Mecanico
o Informagéo técnica mecénica;
o Ligagdo aos Técnicos;
o Lubrificagdo.
e | Electricista
o Informagio técnica eléctrica.
e 1 coordenador de saide, ambiente e seguranca
o Quarto de pegas suplentes (store room);
o Seguranga;
o Gestdo de ferramentas.

4.4.2. Treino

Para um correcto alinhamento de toda a equipa e para uma integragdo plena dos
novos membros, o autor fez uma sessio de treino para todos os membros do Pilar de PM.
Para os novos, serviu como aprendizagem; para os mais antigos, serviu para reorganizacao
do trabalho e dos conceitos, resolvendo dividas e confrontando os diferentes pontos de
vista.

Tendo em consideragdo que todos os membros da equipa ja estavam previamente
treinados para a filosofia global de IWS, o treino incidiu em especifico sobre o pilar de
Manutengdo Progressiva, para fornecer 0s conhecimentos e capacidades para
desenvolverem as actividades deste pilar de acordo com IWS.

Para o leitor, o treino constitui uma ferramenta importante para uma melhor
compreensio do pilar, pelo que aconselhamos a sua consulta (Anexo J).

Os itens do treino (da responsabilidade do autor) foram:
e Objectivos gerais do Pilar PM
o Aumentar a vida util dos Equipamentos;
o Maximizar Disponibilidade Equipamentos;
o Reduzir Custos de Manuteng@o.
¢ Responsabilidades PM
o Prevengio de falhas e problemas nas seguintes dreas :
o Falhas de Equipamento;Problemas de Controlo Processo;
Falhas de Qualidade;
Paragens Menores;Uso de Material Excessivo;
Redugdes de Velocidade/Capacidade;
Problemas de Seguranga/Ambiente.
Problemas de Utilidades;
Problemas InfraEstruturas / Edificios.

O 0O 00 O0O0
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e Sequéncia do Pilar

O 0 0O

o

Passo 1: classificar equipamento e compreender situagio;
Passo 2: reparar deterioragdes e corrigir fraquezas;

Passo 3: construir sistema de informagao;

Passo 4: construir sistema de manutengdo periddica;
Passo 5: construir sistema de manutengdo preditiva.

e Objectivos de Passo 1 de PM

¢}
@)

o
o
(o}

Descrever Equipamentos e Componentes da Fébrica;
Compreender Situagio Actual
o Avarias (custos, frequéncias, impactos);
o Desenvolver Historicos;
o Prioridades de Intervengéo.
Criar Sistemas e Ferramentas de apoio do Pilar PM
o Gestdo de Ferramentas;
o Gestdo de Quarto de Pegas;
o Procedimentos.
Classificagdo de Falhas / Paragens e tipos de manutengao;
Plano de Acgdo (MasterPlan);
Medidas Criticas e Objectivos (ScoreCard).

e Actividades de Passo 1 de PM

O

O 0 OO

O 0 0OO0OO0O0OO0

o)

Treino Passo 1;
Listagem Equipamentos e Componentes;
Ranking (ABCL) de Equipamentos e Componentes;
Ficha Equipamento;
Definigoes PM
o MTBF, MTBBD, Avarias, Paragem (Maior, Moderada,
Menor);
o Tipos de Manutengdo (Preventiva, Correctiva, Emergéncia);
Sistema Intervengdes de Manutengao;
Colecta de Avarias — Histérico desde Abril 2002;
Gestdo de Ferramentas;
Gestio do Quarto de Pegas;
Score Card (Medidas Criticas e Objectivos);
Arquivo para Catdlogo Equipamentos;
Procedimentos publicados na Porto Net (arquivo central P&G Porto);
Auditoria Passo 1.

e Objectivos de Passo 2

o]

o}
@)
o

o}

Estabelecer condigdes basicas;

Investigar avarias € prevenir repeti¢do;

Introduzir melhorias para reduzir falhas de processo;

Actividades de melhorias focadas para corrigir fraquezas e aumentar
vida ttil dos equipamentos;

Dinamica de equipa e resultados.
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e 12 Sistemas de gestdo didria de PM

@]

O 0O 0O0OO0OO0OO0OO0OO0OOo

o]

Gestdo de Ferramentas;

Ranking dos Equipamentos;
Planeamento;

Manutengéo de Fébrica Parada;
Gestao de lubrificagio;

Custos de manutengao;
Informagio e Gestdo da Manutengao;
Controlo de Pegas;

Suporte a Manutengdo Autonoma;
Contra medidas para Avarias;
Procedimentos de Manutengao;
Manutengio preditiva.

e Sistemas na Fabrica do Porto

o

0O o0 0O

O

Ranking de equipamentos;
Ficha de equipamentos;
Ordens de Trabalho;
Gestdo de ferramentas;
Quarto de pegas suplentes;
Planos de lubrificagao;

o Definigdes utilizadas

O

0O 000 O0O0

O

Sistema;

Equipamento;

Componente;

Avaria;

Paragem (Maior, Moderada, Menor);
MTBF;

MTBBD;

MTTR.

e Medidas criticas

o]

O 00 O0O0O0

O

Numeros de avarias;

Tempo médio entre avarias;

Custos de manutengdo;

Custo e niimero de pegas em inventario;

Saidas de pegas;

% de ferramentas no sitio e em bom estado, em fung@o do inventario;
Realizag@o de ordens de trabalho;

Reunides da equipa.

e Auditoria de PM

@)
O
o}

Itens a serem avaliados;
Critérios utilizados;
Prioridades para a equipa de PM.
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4.4.3. Plano de Accio

O autor desenvolveu um plano de acgdo para o pilar de PM até Maio de 2003
(Anexo K).

Este plano de acgdo lista as vérias actividades previstas para os passos | € 2 de PM,
datas de inicio e conclusdo programadas. Este plano foi revisto com a Directora da Fabrica,
alinhando o pilar de PM com a restante organizagao.

Os objectivos associados a elaboragdo deste plano de acg¢éo sao:

Sintonizar pilar de PM com a gestdo da Fébrica
Definigdo de objectivos

Comparagio entre a situagio ideal e real
Programagcéo das actividades

Motivagdo da equipa

Orientag@o das tarefas

Visibilidade do actual e futuro estado do pilar

4.4.4. Sistemas

Seguindo a filosofia IWS, pretendendo mudar as capacidades da organizagdo,
alterar comportamentos, envolver todos os membros, identificar e eliminar perdas,
implementaram-se sistemas que permitam cumprir com os objectivos definidos para o
passo | de PM. De seguida, faz-se uma breve apresentagdo de cada um desses sistemas.
Para uma melhor compreensdo, recomenda-se a leitura atenta dos respectivos anexos.

a) Listagem e Ranking dos Equipamentos

Com este sistema, faz-se a Listagem e Ranking dos Equipamentos, Sistemas e
Componentes da Fabrica do Porto.

Quando o autor iniciou o estdgio, j4 estava elaborada a Listagem € parte do
Ranking. Decidiu-se fazer uma revisao total aos dados existentes, para uma uniformidade e
actualizagdo de critérios.

O Ranking serve para estabelecer a importancia relativa dos equipamentos, sistemnas
e componentes em que os Pilares de PM (Manutengio Progressiva) e AM (Manutengdo
Auténoma) devem trabalhar.

O Ranking serd também utilizado, no futuro, para fixar os planos de manutengao.

64



%- Engenharia de Processo € Manutengao

A sequéncia de actividades foi a seguinte :

e Identificacdo e listagem de todos os equipamentos ¢ sistemas (no caso do
Processo) que fazem parte da Fabrica;

e Avaliagio da importancia de cada equipamento € sistema, usando critérios
de classificagdio de 1 a 5 (maior impacto), nas seguintes categorias:

o Higiene e Seguranga;
o Qualidade;
o Manutengao;
o Impacto na produgdo;
o Frequéncia de avarias.
No Enchimento inclui-se, também, a avaliagdo de Paragens Menores.

e Cilculo do Ranking dos equipamentos € sistemas (A, B, C, L), utilizando
um diagrama de decisdo estabelecido;

e Definiu-se uma tabela para unidades de Processo e outra para 0 Enchimento,
tendo em conta as particularidades de ambas;

e Os equipamentos que estdo sujeitos a uma norma especifica que estejam
legais ou por programas de riscos da P&G (programa de inspecgbes ou
revisdes) sdo classificados directamente como lista L (legal);

e Atribuigio de prioridades as equipas de PM nos equipamentos e sistemas A
e B.

Os critérios e diagramas de decisdo para célculo de ranking encontram-se em Anexo M.

Em fungdo da classificagdgo ABCL, relativamente a Fabrica do Porto, obtiveram-se
os dados da Tabela 4.4.

Como é visivel, cerca de metade dos equipamentos € componentes sdo prioritarios
para a manutengdo progressiva (A € B) e outra metade sdo nio-prioritdrios. Nestes casos,
aconselha-se necessdria uma politica de manutengdo adequada, que evite que Os
equipamentos C se tornem em B passado algum tempo. Se os equipamentos C nao forem
alvo de manutengdo, isso podera ter custos a prazo muito elevados. Os equipamentos A e B
deverio no futuro ser reclassificados e, se tiver existido uma manutengdo correcta, baixarao
de categoria prioritédria, desejando-se que atinjam a classificagdo C.

Componentes L A B Cc Total
TOTAL DA FABRICA [I 10 [ 102 | 88 | 220 420

Equipamentos ou Sistemas L A B C Total
fTOTAL DA FABRICA il 1 12 118 | 34 65

% Componentes L A B IC Total
TOTAL DA FABRICA l 2% 24% | 21% | 52% 100%
o, Equipamentos ou Sistomas L A B IC Total
TOTAL DA FABRICA [| 2% | 18% | 28% [52%| 100%

Tabela 4.4. - Classificagdo dos Equipamentos e Componentes
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b) Ficha do Equipamento

A intengdo deste sistema é dar informagdes sobre o conjunto de dados que se
consideram relevantes para um conhecimento do equipamento, suas caracteristicas €
acontecimentos.

A Ficha do Equipamento € uma capa por cada equipamento; Branca para os
equipamentos L, Vermelha para os equipamentos A, Amarela para os equipamentos B ¢
Verde para os equipamentos C.

Dentro de cada capa, guardam-se os registos de manutengao, que constituem o
Histérico de Equipamento (para mais detalhes, consultar alinea ¢) Intervengdes de
Manutencgio)

A Ficha de Equipamento € composta por 3 partes. A 1* e 2* parte ficam na
primeira folha (Anexo M). A 3° parte € um conjunto de folhas referentes as intervengdes
de manutengdo, que vai aumentando de acordo com a evolugdo do Histérico do
Equipamento.

1%Parte:

Departamento, o nome do departamento em que est4 instalado o equipamento.
Denominag@o, nome do equipamento

Unidade/Linha, o nome do sistema a que pertence o equipamento
quuina/Sistema/Area, onde estd instalado o equipamento

Data de Instalagdo, data de quando comegou a trabalhar

Data de Compra, de quando se comprou 0 equipamento

Fabricante, o nome de quem construiu o equipamento

Fornecedor, nome da empresa que vendeu 0 equipamento

Modelo, nome indicado pelo fabricante

N°de Fabrico, nimero de identificagdo indicado pelo fabricante

22 Parte:

Componentes, espago para descriminar os todos os componentes

Ranking, indica-se a letra do ranking a que pertence o Equipamento

Tipo, descrigdo do componente indicado pelo fabricante, no caso de existir

N° de Referéncia, é o codigo referente a identifica¢io da pega no a quarto de
pegas suplentes, no €aso de existir

N°de Pegas , é o nimero de pegas que devem existir em armazém

3*Parte:

Conjunto de registos de Intervengdes de Manutengdo no equipamento em causa, que
constituem o Histérico do equipamento.
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¢) Intervengdes de Manutengdo / Ordens de Trabalho

O objectivo deste sistema € a existéncia de documentagdo que permita construir 0
Histérico do equipamento, fazer reaplicagdes e futuro desenvolvimento de um plano de

manutengao.
Faz-se a

recolha, listagem e actualizagdo das intervengoes de manutengdo;
estabelecem-se prioridades aos diversos pedidos; faz-se a ligagdo entre os pilares IWS.
Pretende-se a optimizagdo de acordo com as necessidades, qualidade na resolugdo
de problemas e rapidez na actuagao.
Um original de Ordem de Trabalho encontra-se no Anexo N.

O fluxo do sistema pode ser observado na Figura 4.6

Coordenadores Pilar AM Pilar PM Técnicos
PLANO DE | |PLANO DE | |PLANO DE e | AVARAS |
ACCAO ACCAO \ | ACCAO “HS&E‘ FI‘ IQA | ou |
DPTM. AM , PM il Lo i Parag.Maiores |

[ R A I S S SO B o]
C T T T
[ | | ]
Ordem de Trabalho
v
CoordenadoresT
URGENTE
' ou
‘ NORMAL
.. r—l""*A’ ]l
MUITO I .
URGENTE Reunido Semanal de Manutengao
v
\blk—/ Técnicos i Nao OK

v

rCoordenadores

B

h 4

‘ Arquivo Histérico
Lde Intervengdes

Figura 4.5 - Fluxo do Sistema de Ordens de Trabalho
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Responsabilidades envolvidas neste sistema:

e A responsabilidade global do sistema e respectiva actualizagdo € do pilar de

PM, através de:

o Confirmagdo que Avarias , Paragens Maiores e Intervengdes de
Manutengio sio todas registadas, usando MAPLE e Base de Dados do
Quarto de pegas suplente (StoreRoom);

o Revisdo das Ordens de Trabalho arquivadas;

o Actualizagio dos Histéricos dos Equipamentos;

o Mensalmente, dar conhecimento a toda a fdbrica das medidas criticas de
Manutengdo, publicando os resultados nos quadros de actividades.

e A Origem do Pedido de Intervengdo pode ser da responsabilidade dos

Coordenadores, dos Técnicos ou dos diferentes Pilares;

e A responsabilidade da Intervengao de Manutengdo é do(s) Técnico(s) que a
efectua(m) e do Coordenador que verifica.

Originadores da Requisigio de Intervengao de Manutengao:

¢ Coordenadores da Producéo
Os Coordenadores podem fazer a requisicdo de acordo com o Plano de
Acgdo do seu departamento.
e Pilar AM (Manutencdo Auténoma)
O pilar AM pode fazer a requisigdo de acordo com o seu Plano de Acgdo.
e Pilar PM (Manutencio Progressiva)
O pilar PM pode fazer a requisi¢do de acordo com o seu Plano de Acgéo.
e Pilar HS&E (Saiide, Ambiente e Seguranca)
O Pilar HS&E pode fazer a requisi¢io de acordo com 0 seu Plano de Acg¢do.

o Pilar FI (Melhoria Focada)
O Pilar FI pode fazer a requisi¢ao de acordo com o seu Plano de Acgéo.

¢ Pilar Q (Qualidade)
O Pilar Q pode fazer a requisi¢do de acordo com o seu Plano de Acg@o.

e Técnicos
Os Técnicos devem apresentar uma Ordem de Trabalho quando tiveram de
resolver uma Avaria (paragem ndo planeada , com necessidade de
substitui¢iio de pegas) ou Paragem Maior (superior a 20 min.) ndo planeada.

A Requisigio de Manutengao entende-se como Ordem de Trabalho quando:
e aprovadaem Reunido de Manutencao;
e aprovada pelo Coordenador responsavel pelo Departamento, no caso de ser
uma intervengdo muito urgente, que nio espere pela reunido de manutengao.

As requisigdes de manutengdo devem ser entregues aos Coordenadores dos
Departamentos de Produgao (Processo, Insuflagio e Enchimento).
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Se a intervengdo for muito urgente, o coordenador pode passar a ordem de trabalho
para o técnico, sem esperar pela reunido semanal.

Se a intervengdo for urgente ou normal, o coordenador deve encaminhar a
requisi¢dio para a reunido semanal.

A reunidio semanal realiza-se todas as segundas feiras, ao final da manha, sendo
liderada pela Directora de Produgdo.

Composi¢io da reunido semanal de manutengio:

Director de Produg@o;

Coordenador Processo;

Coordenador Insuflagdo;

Coordenador Enchimento;

Representantes Pilar PM;

Qualquer representante de Pilar interessado.

Actividades da reunido semanal de manutengio:

Rever as Ordens de Trabalho efectuadas desde a anterior reunido;
Analisar e Aprovar Requisi¢gdes de Manutengao;

Estabelecer a prioridades das intervengoes;

Distribuir Ordens de Trabalho pelos Técnicos.

Actividades dos Técnicos:

Os Técnicos executam a ordem de trabalho, respeitando a prioridade estabelecida.
Terminada a intervengdo, devem preencher devidamente a ficha de ordem de trabalho e
entregar ao Coordenador respectivo.

Intervencdo do Coordenador:
O coordenador, sendo informado da situagao final da intervengdo do Técnico, pode:

e confirmar que o trabalho estd terminado. Neste caso, arquiva na pasta
correspondente a0 equipamento em causa (estes arquivos encontram-se na
oficina).

e considerar que o trabalho ndo estd terminado, devendo:

o analisar com o Técnico as razdes do insucesso
o tentar que o trabalho seja terminado
o reenviar para a reunido semanal as informagoes relevantes

Os objectivos definidos foram para a execugao de ordens de trabalho foram:
e Taxa de execugio das ordens de trabalho : 90%
e Pedidos com mais de 3 meses : 0 (Zero)
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Estes objectivos foram definidos em Agosto de 2002, cerca de 3 meses depois do
sistemna entrar em funcionamento. Verificou-se que alguns pedidos mais antigos ndo
estavam a ser considerados, pelo que se estabeleceu o objectivo de ndo ultrapassar 3
meses de espera. A data de conclusdo do estdgio curricular (Setembro de 2002),
alguns pedidos estavam fora dos limites, porém ja estavam a ser considerados
prioritarios pelos coordenadores e pelos técnicos, que briosamente procuraram
alcangar a meta pretendida.

d) Gestao de Ferramentas

IWS preconiza a busca de Zero perdas e Zero defeitos.

A diminuigo das ferramentas constitui uma perda directa (pelo valor que implica a
compra de novas ferramentas que substituam as desaparecidas ou danificadas) e uma perda
indirecta (a falta de ferramenta adequada pode implicar tempo de paragem do equipamento
ou trabalho néo executado da melhor forma).

Os objectivos de implementagdo deste sistema sdo:
e Diminuir as perdas financeiras associadas a desaparecimento de ferramentas
e Minimizar o tempo necessario para reparagio de avarias
e Garantir a disponibilidade das ferramentas para todas as pessoas quando
necessario

A medida critica definida para este sistema foi a % de ferramentas no local correcto
e em condigdes de utilizagdo, tendo em conta 0 inventario mensal.

O objectivo a atingir é 100%, isto €, ter todas as ferramentas no local correcto e em
bom estado; sempre que houver alguma danificada, devera ser reportado e adquirida nova
ferramenta.

E da responsabilidade do lider do sistema de gestdo de ferramentas organizar o
levantamento de necessidades das ferramentas.

Existem os seguintes locais para as ferramentas:
e Armdrio de Processo;
Armirio de Produ¢io de Embalagens;
Armério de Enchimento;
Armdrio de Logistica;
Carro dos Técnicos de Mecanica (a partir de Setembro de 2002);
Carro dos Técnicos de Electricidade (a partir de Setembro de 2002).

Os carros de ferramentas dos técnicos chegaram em Setembro de 2002, estando
ainda em processo de adaptagdo as necessidades da fébrica. Antes, os técnicos utilizavam
uma mala individual de ferramentas, desajustada as solicitagbes didrias. A decisdo de
aquisi¢do de um novo meio de deslocagiio e armazenamento das ferramentas dos técnicos
foi tomada pela Directora da Fébrica.
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Neste sistema inclui-se a participag@o de responsdveis por turno que, no fim do seu
turno, verificam se as ferramentas estdo no local, em bom estado de conservagao, limpas e
na quantidade certa, confrontando com a foto que estd fixada na porta de cada armdrio de
ferramentas. Terminado o turno, passam a chave do armdrio ao responsivel do turno
seguinte.

Alguma Anomalia registada terd de ser reportada, preenchendo uma ficha prépria
(Anexo 0). Neste Anexo, incluiu-se também um exemplo de listagem de um armario
(enchimento).

As ferramentas atribuidas aos elementos do apoio técnico sdo geridas pelos proprios
na sua utilizag@o.

A verificagio das ferramentas no seu estado de conservagdo e quantidade € feita,
mensalmente, pelo responsavel do sistema de gestdo de ferramentas.

Estabeleceu-se 0 més de Dezembro de 2002 como referéncia para efectuar a revisao
do sistema e verificagio se o tipo de ferramentas disponiveis vdo de encontro as
necessidades dos processos nucleares.

Uma das ideias presentes para apurar a real utilidade, ou ndo, de cada ferramenta
passa por colocar uma etiqueta em todas as ferramentas; quando a ferramenta for utilizada,
o utilizador retira a etiqueta; ao fim de um perfodo de tempo a definir, as ferramentas que
ainda tiverem uma etiqueta revelam-se desnecessdrias para o uso didrio, sendo armazenadas
num espago geral e libertando o armério de utilizagao didria para as ferramentas que sdo
mesmo necessdrias.

Os objectivos de implementagdo do sistema foram alcangados, através de uma
apropriada mudanga de comportamentos e disciplina didria dos utilizadores das
ferramentas.

O objectivo de 100% de ferramentas no local apropriado e em condigdes de
utilizagdio estd cada vez mais préximo de ser atingido, conforme se pode observar pela
Tabela 4.6. extraida do Quadro de Resultados mensais do pilar de PM.

s Ferramentas sobre
Inventario

Enchimento

Insuflagdo

Logistica

Processo

Gestao Ferramentas

IApoio Técnico

Oficina

Tabela 4.6. — Resumo dos resultados do sistema de Gestdo de Ferramentas
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e) Quarto de pegas suplentes (store room)

Este sistema foi implementado por um estagidrio da Licenciatura de Gestdo e
Engenharia Industrial, previamente ao inicio do periodo de estdgio que estd a ser
apresentado. Utilizou-se o programa MS Access para a gestao do quarto de pegas suplentes.
Para uma informagio detalhada sobre este sistema, recomenda-se a consulta do relatério de
estdgio correspondente.

Com este sistema, pretende-se:
o Acesso rapido as pegas necessdrias para reparagoes;
¢ Controlar o inventério;
e Reduzir custos.

Estiio envolvidas as equipas de Processo, Produgdo de Embalagens, Enchimento,
Departamento de compras e Finangas.

Sio responsabilidade do representantes do departamento de pega suplente (PS):

e Emissio de ordem de compra (OC), incluindo especificagdes e prego das
pecas, entrega da OC ao Departamento de Compras;

e Recepcio e arrumagcdo das pegas suplentes;

e Caso a pega sejam nova abrir nova folha de especificagio, alocar espago nos
armarios;

e Preenchimento do relatério de recepcio (RR) e entrega ao departamento de
Finangas Procura e entrega de PS, sob pedido do Departamento;

e Actualizagdo e controlo de stocks de PS;

o Elaboracio de inventdrio fisico trimestral.

Sio responsabilidades do departamento de compras:
e Assinar a OC como comprador;
e Enviar OC para o fornecedor;
e Assegurar o cumprimento das ordens de compra, no prazo determinado.

S#o responsabilidades do Seguranga:
e Recepcionar o material;
e Verificar visualmente a quantidade e qualidade da PS, por comparag¢do com
a OC;
¢ Preenchimento do RR;
e Avisar o originador da entrega;

Séo responsabilidade do Departamento de Finangas:
e Receber OC e RR devidamente aprovados;
e Pagamento de todas as facturas de acordo com OC e RR dentro do prazo
pré-estabelecido;
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S#o responsabilidade do responsavel do sistema:
e Assegurar o bom funcionamento do sistema;
o Fazer e publicar todos os documentos deste sistema;
e Treinar todas as pessoas intervenientes no PS;
e Actualiza¢do mensal das medidas do sistema;

Sdo responsabilidade do Director da Fabrica:
e Substituigio, em caso de necessidade, do Responsdvel do Sistema;
e E da responsabilidade do Director da Fibrica ou de uma pessoa por ele
nomeada como seu substituto, a autorizagdo para publicagio deste
procedimento.

PROCEDIMENTO:

Diariamente:

Os Lideres de Departamento de PS tém que assegurar o fornecimento das pegas a
fibrica. A equipa deverd dirigir-se prioritariamente ao elemento do seu préprio
Departamento e, s6 na auséncia deste, solicitar a pega a0 Lider do outro Departamento.
Sempre que requisitados devem dirigir-se ao quarto das pegas localizar na tabela o local das
pecas, entregar as pegas ao requerente, preencher a ficha de levantamento das pecas,
descontar no stock. Caso o stock de pegas seja inferior ao stock de seguranga deve formular
uma ordem de compra da respectiva pega.

Chegada de pegas:
¢ Introduzir no inventério a recepgdo das pegas;
e Arrumar no local previamente reservado as pegas.

Trimestralmente:
e Fazer inventério do quarto de pegas;
e Medir IRA (% pegas existentes na localizagdo correcta vs inventdrio na base
de dados);
e Actualizar as medidas do sistema.
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4.4.5. Medidas Criticas

Definiram-se algumas medidas criticas para o pilar de PM, que permitem:

Alinhar o pilar com as necessidades de negécio da P&G Porto
Compreender a situagio actual

Registar a evolugdo da Fabrica

Informar todos os membros da Fébrica do Porto

Motivar os lideres de sistemas e todos os envolvidos no trabalho do pilar
Contribuir para processos de decisdo correctos

Realgar as prioridades

Definir novos objectivos

Em sintonia com a Directora da Fébrica e os objectivos de negécio da P&G Porto,
as medidas criticas estabelecidas sdo:

Nimero de avarias

Registo de todas as avarias que ocorrem, drea, breve descri¢@o e tempo de
reparagdo, aproveitando a informagdo das ordens de trabalho, MAPLE (s6
para o Enchimento) e quarto de pegas suplentes. Clarifica-se que o numero
de avarias foi registado tendo em conta os registos de avarias por
departamento; ainda ndo foi iniciado um trabalho de anélise de avarias para
a prevengdo da sua repeticdo. O Historico de Avarias, tendo iniciado em
Abril de 2002, ainda precisa de mais alguns meses de recolha de informagdo
para ser tratada com relevancia estatistica. Prevé-se comegar a Anélise de
Avarias em Dezembro de 2002.

Tempo médio entre avarias

Considerando o tempo de produgdo e o nimero de avarias, contabiliza-se o
tempo médio entre avarias, para uma melhor compreensdo da situagdo e
avaliagdo das perdas de eficiéncia e fiabilidade.

Custos gerais de manutengao

Dados fornecidos pelo departamento de finangas, permitem visualizar os
custos globais associados a manutengao.

Valor das pegas em inventario

Para melhor gestdo do quarto de pegas suplentes.

Nimero de pegas em inventario

Para melhor gestdo do quarto de pegas suplentes.

Valor das saidas de inventério

Para evolugio de consumo de pegas por departamento.

Ferramentas em bom estado e no local correcto

Para dar resposta aos objectivos do sistema de gestdo de ferramentas.

Ordens de Trabalho

Registam-se as ordens pedidas, efectuadas e pendentes.

Reunides da equipa de PM

Para garantir a funcionalidade da equipa, registam-se as reunides e a
respectiva aderéncia dos seus membros
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Para melhor observar e entender a evolugio mensal destas medidas criticas,
recomenda-se a consulta do Anexo P.

4.4.6. Avaliacao por Auditoria

Em termos internos, a P&G tem um sistema préprio de avaliagdo da situagdo de cada
um dos pilares de IWS, que permite um melhor direccionamento do trabalho, corrigindo
falhas.

Em Anexo Q observam-se as auditorias de passo 1 e 2.

No caso concreto, os valores observados resultam de um processo de auto-avaliagao,
estando previsto para o més de Novembro uma auditoria efectuada pela Directora da
Fébrica e , posteriormente, uma auditoria externa a P&G Porto.

Como se pode observar por esta avaliagdo, o passo 1 encontra-se ultrapassado, estando
a equipa no decorrer das suas actividades de passo 2.

Relativamente ao passo 1, hd um alinhamento adequado a IWS e verifica-se que 0s
sistemas estéio a decorrer conforme o planeado.

Em passo 2, ainda ndo foi feita qualquer auditoria. Apresenta-se 0 critério de avaliagdo
para este passo, para compreendermos qual a orientagdo das actividades da equipa de PM.
Sublinhe-se que neste patamar, as iniciativas desenvolvidas estdo ligadas com outros
pilares, as quais s3o descritas no ponto seguinte (4.5 - Ligagdo com outros pilares IWS).

4.5. Ligaciio com outros pilares IWS

A integragio entre os pilares ¢ um dos pontos chave da politica IWS.
Para uma eficaz e eficiente politica de manutengdo, torna-se fundamental a

interacgiio com as equipas de outros pilares.
Faz-se uma breve descrigdo dos principais aspectos de ligagao do pilar de PM com
outros pilares, destacando o pilar de Manutengdo Auténoma, pela importéncia associada a

fungdo de manutengao.

4.5.1. Lideranca

Pilar de PM est4 interligado com o pilar de Lideranca através dos seguintes pontos:
e Defini¢do dos objectivos do pilar, ligando com os objectivos globais da
P&G Porto;
e Forte motivagdo e apoio a mudanga cultural e de comportamentos, com a
politica IWS;
o Integragio dos novos sistemas e métodos no trabalho didrio da Fabrica;
e Defini¢io da fungdo manutengio como uma prioridade para a P&G Porto.
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4.5.2. Organizac¢ao

A interligagio com pilar Organizagdo manifesta-se através de:
e Elaboragio de plano de acgéo;

Avaliagio da situagdo actual, comparando com o plano;

Desenho da organizagdo e das equipa PM;

Integragio entre os diversos pilares;

100 % envolvimento.

4.5.3. Manutencio Auténoma

O pilar de Manutengdo Auténoma (AM) foi activado na Fabrica do Porto em Junho
de 2000.

Foram elaboradas algumas equipas de manuten¢do auténoma. Na Produgdo de
Embalagens e Enchimento, a prioridade das equipas foi direccionada para a linha de 1L.
Também ha uma equipa no Processo.

A equipa lider de AM ¢€ constituida por algumas das pessoas que fazem parte da
reformulada equipa de PM, facilitando a interacgdo entre estes pilares.

Seria desejivel que Manutengdo Progressiva (PM) tivesse progredido mais
rapidamente que Manuten¢do Auténoma (AM). Porém, isto ndo aconteceu, provocando
alguns desvios em relagdo ao que é defendido em IWS.

Alguns treinos e actividades deveriam ter sido langadas inicialmente por PM,
passando posteriormente para o pilar de AM, nomeadamente:

e Limpeza inicial do equipamento;
Detecgiio e correcgdo de anomalias;
Detecgio e eliminagdo de dreas de acesso dificil;
Li¢des pontuais;
Elaboragdo dos planos CIL (cleaning, inspection, lubrication — limpeza,
inspecgio e lubrificagdo).

Como j4 foi anteriormente referido, o pilar de PM teve um arranque prévio ao
periodo de entrada estagidrio. Contudo, neste periodo prévio houve dificuldades varias, que
impossibilitaram um arranque eficaz e bem direccionado.

Ap6s a entrada do estagidrio, pode fazer-se a correcgao de falhas de funcionamento
do pilar de PM, conseguindo, a partir de entdo uma correcta e eficaz evolugdo segundo a
estratégia IWS. Como na nova equipa de PM estdo presentes varios membros da equipa
lider do pilar de AM, tornou-se muito mais fécil a integragdo de AM e PM.

Neste momento, o pilar de PM estd em passo 2, enquanto o pilar de AM estd em
passo 2 e 3 (no caso da equipa lider). O correcto alinhamento entre os pilares de AM e PM

pode ser observado na Tabela 4.7.
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Fase IWS 1 2 3 4
Estabilizar Intervalo de | Aumentar Vida dos | Manutengao Periddica Manutengao Preditiva
Falhas Equipamentos
Manutengdo Passo 1: Passo 4: Passo 5: Passo 7:
Auténoma Limpeza Inicial Inspecgio dos | Inspecgiio dos Processos | Sistemaem
Passo 2: Equipamentos Passo 6: Auto-Gestdo
Fontes Contaminagio Sistematizar
Areas Acesso Dificil Manutengao Auténoma
Passo 3:
Planos CIL
Passo 1:
Manutengdo Classificar equipamento
Progressiva e compreender a
Situagdo
Passo 2: MANUTENCAO
Reparar Deterioragio € CORRECTIVA
Corrigir Fraquezas
(suporte AM e prevenir
repetigdes)
Passo 3: MANUTENGCAO
Construir  Sistema | PERIODICA
de  Gestaio de
Informagao
Passo 4:
Construir  Sistema de

Manutengio Periédica

Passo 5:
Construir  Sistema de
Manutengéo Preditiva

Passo 7:
Sisterna de
Manutengdo
Planeada

Tabela 4.7.. — Sequéncia de Actividades AM e PM

Relembre-se que no sistema Ordens de Trabalho estd prevista a possibilidade de
qualquer pilar, particularmente AM, fazer um pedido de intervengdo aos técnicos. Este
trabalho serve para a construgdo do histérico do equipamento.

Em passo 2 de PM, estdo em desenvolvimento as seguintes areas de interliga¢@o

com AM:

Controlos visuais
Planos CIL (limpeza, inspecgio ¢ lubrificagéo)

Plano de lubrificagdo para manutengdo preventiva
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a) Controlos Visuais

Os controlos visuais relacionam-se com o controlo de processo. De forma simples,
pretendem-se criar condigdes para a verificagdo periddica das condi¢des de funcionamento,
garantindo que os equipamento € componentes trabalham com os pardmetros previamente
definidos. Os controlos visuais devem ser de compreensdo bdsica, facilitando a
interpretagdo por parte de todos.

Virios controlos visuais na drea da seguranga ja estdao implementados.

No plano operacional, AM definiu como prioritdrios alguns controlos visuais:

e Vilvulas
Manémetros
Sentido de rotagdo do motor
Sentido de corrente
Sentido de fluxo
Folga de corrente
Alinhamento dos tapetes
Controlos de nivel (copos de lubrificagdo, caixas redutoras,...)
Marcagdo de porcas, parafusos, ...

Para cada um destes controlos visuais, estd definido o standard, faltando a aplicagdo
pratica.

b) Planos CIL

Estes planos de limpeza, inspecgio e lubrificagdo estio em funcionamento em todo
o departamento de Produgio, tendo sido definidos pelo pilar de AM.

O pilar de PM deveria fazer a revisdo deste plano, mas a tarefa de actualizagdo
mensal, considerando as ocorréncias entretanto registadas, estd ja atribuida aos
coordenadores de cada uma das 4reas da produgdo (Processo, Produgdo de Embalagens e
Enchimento). Como os coordenadores fazem parte da equipa de PM e da equipa lider de
AM, a boa evolugio e integragdo dos planos estd garantida.

Recomenda-se a consulta do Anexo R para uma melhor percepgdo destes mapas.
Este exemplo refere-se a uma linha de enchimento.

¢) Plano de lubrificagéo para manutengdo preventiva

Este plano de lubrificagdo refere-se a periodicidade mensal, ou superior.

Foi definido pelos recursos especializados da Fabrica do Porto (coordenadores €
técnicos), tendo por base a experiéncia acumulada de cada um.

Com a criagdo dos historicos de equipamento, pretende-se elaborar planos que
tenham por base as reais necessidades de lubrificagdo dos equipamentos, estando o pilar de
PM a iniciar a andlise e melhoria de cada plano, tendo em consideragdo os dados
acumulados de ocorréncias, os dados técnicos de cada equipamento e a opinido
especializada de cada coordenador € técnicos envolvidos. Em Anexo S encontra-se o plano
de lubrificago da insuflagdo (produgdo de embalagens — garrafas).
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4.5.4. Melhoria Focada

O pilar de Melhoria Focada (FI — Focused Improvement) tem interligagdo com o
pilar de PM no passo 2, através da condugdo de actividades para a correcgdo de fraquezas e
aumento da vida til.

Estas actividades ainda ndo foram iniciadas. Dentro do passo 2, apds as iniciativas
de apoio e ligagio a AM, serd dado relevo a andlise de avarias e a andlise de falhas de
processo. Apds as devidas andlise, serd dada importancia a prevengao, evitando a repeti¢do
destas avarias ou falhas. De seguida, serdo iniciadas as melhorias focadas, escolhendo
apropriadas fraquezas de equipamento que necessitem de correcgdo para aumentar a vida
util.

No Capitulo 5 encontra-se uma apresentagdo mais detalhada deste pilar, cuja
metodologia foi utilizada para a melhoria das linhas de produg@o.

4.5.5. Saiide, Ambiente & Seguranga

Na P&G, a preocupagdo com a area de Saide, Ambiente & Seguranga (HS&E -
Health, Safety and Environment) constitui uma prioridade maxima. O pilar de PM
relaciona-se com HS&E através de:

e Ordens de trabalho
e Prioridade do equipamento (ver critérios do Anexo L)
e Manutengio aos equipamentos da Fébrica, incluindo os de seguranga

O coordenador de HS&E da P&G Porto faz parte da equipa, reforgando as
preocupagdes do pilar e de toda a equipa.

4.5.6. Qualidade

Este pilar ndo estd activo na P&G Porto, mas hd um programa de Garantia de
Qualidade, que certifica que todos os comportamentos, produtos e sistemas cumprem com

as normas e exigéncias de Qualidade.
A Qualidade ¢ liderada pela Directora da Fabrica, havendo um coordenador

exclusivo para este tema.
Os resultados que a P&G Porto tem alcangado em viérias auditorias especificas sdo

exemplares, revelando todo o trabalho e rigor existente.
Sendo a qualidade uma exigéncia em todos os produtos P&G, o pilar de PM tem

uma intervengdo nesta drea através de:
e Restabelecimento de condigdes basicas (AM e PM);
e Correcgio de fraquezas e implementagdo de melhorias (FI e PM);
e Impacto Qualidade na defini¢do de equipamentos prioritdrios (Anexo L).

4.5.7. Educagio & Treino

O pilar de PM esté alinhado com E&T pelos seguintes aspectos:
e Fornece treino e aumento de conhecimentos
e Eleva as capacidades e competéncias das pessoas
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4.6. Conclusdes e orientacdes para futuro

O estagidrio cumpriu integralmente os objectivos inicialmente definidos nesta area
a0 conseguir com pleno sucesso a implementagdo de uma adequada e correcta estratégia de
manutengido progressiva, seguindo a metodologia IWS, conseguindo a integracdo desta
fun¢io na P&G Porto, com uma equipa bem treinada e tecnicamente muito capaz para os
novos desafios colocados. Foi alcangada uma positiva mudanga de comportamentos,
interagindo com outros pilares de IWS.

O passo 1 esté terminado, o passo 2 estd a ser desenvolvido, estio criadas as bases
solidas e sustentdveis para uma manutengdo eficaz e eficiente, que corresponda a uma
evolugio de acordo com o previsto para o pilar de Manutengdo Progressiva, estando
integrado na Fabrica do Porto e com visibilidade para todos os que aqui trabalham.

O plano de acgdo, as medidas criticas e os sistemas criados garantem a evolugdo
permanente deste pilar, desde que se mantenha a disciplina, permitindo criar uma ponte
entre objectivos e resultados bem sucedidos.

As pessoas envolvidas directamente neste pilar garantem uma competéncia técnica e
profissional extremamente valiosa, destacando-se a importancia da experiéncia, capacidade
de inovagdo e conhecimentos muito aprofundados do lider do pilar de PM, Isidro Botelho.

O envolvimento e motivagio da Directora da Fabrica foi decisivo para todos
compreenderem a importancia dada pela P&G Porto a este tema, sendo um investimento
econémico, dado que os gastos envolvidos sdo cobertos pelos beneficios dai derivados.

O departamento de produgdo ¢ o utilizador dos equipamentos e, portanto, 0 cliente,
da manutengdo. A produgdo quer, obviamente, fazer o maior uso dos equipamentos, mas
atendendo aos imperativos de manutengdo. A manutengdo respeita 0s objectivos da
produgdo, procurando que os equipamentos trabalhem sempre e bem. A manutengdo e a
produgio actuam em estreita colaboragéo. Ao longo deste perfodo de tempo de estdgio
curricular, foi bem perceptivel que nas principais pessoas da produgdo (directora de
departamento e coordenadores) hd uma visdo totalmente consciente da importancia de
interligagio da produgdo com a manutengio, empenhando-se com entusiasmo nas
actividades relacionadas com a manutengao.

Devido as dimensdes da fabrica, ao tipo de organizagdo e a existéncia de pessoal
especializado, a capacidade de resposta € rapida e eficaz, com grande familiarizagdo do
pessoal com o0s equipamentos, com uma interligacdo profunda entre produgdo e

manutengio e um envolvimento de todos os operadores.
A oficina existente na fabrica responde as necessidades mecanicas e eléctricas.

Para a organizagdo, sugere-se a ponderagdo da eventual necessidade de existéncia
de um responsavel préprio pela manutengdo, que permita garantir a permanente evolugao
teérica, técnica e prética, em bom ritmo e com a necessdria importancia e visibilidade desta

drea de actividade industrial.

Para o autor, esta experiéncia foi um desafio aliciante, permitindo lidar directamente
com pessoas, métodos e equipamentos, elevando os seus conhecimentos tedricos € praticos

da manuteng@o e dos equipamentos envolvidos.
As responsabilidades envolvidas e o trabalho efectuado permitiram uma importante

valorizagdo curricular académica e profissional.
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5. ENGENHARIA DE PROCESSO

5.1. Introducao

A P&G Porto decidiu criar a fungdo de Engenheiro de Processo, que responda
directamente 2s solicitacdes da Directora da Fébrica e Directora de Produgao.

A experiéncia adquirida, o trabalho desenvolvido e 0s resultados obtidos pelo autor
no programa MAPLE (ver Capitulo 3) contribuiram para o acréscimo de confianga € novas
responsabilidades atribuidas.

O autor desempenhou vérias fungdes nesta drea, tendo recebido treino prévio
especifico, ao qual se faz referéncia neste capitulo.

Durante o periodo de estdgio curricular, o autor desenvolveu um conjunto de
trabalhos enquadrados na engenharia de processo (MTBF, Interface, LPCT, Qualidade).
Esses trabalhos sdo apresentados neste capitulo, com os respectivos objectivos definidos,
metodologias adoptadas, estudos e andlises efectuadas, resultados obtidos e dificuldades
encontradas.

Esta 4rea, embora assumida como importante para a Fdbrica do Porto, para o
periodo em anélise tinha uma prioridade inferior em relagdo 2s anteriormente apresentadas
nos Capitulos 3 e 4, respectivamente MAPLE e Manutengio.

Nesta apresentagdo observa-se uma pequena parte do complexo e vasto trabalho de
engenharia envolvido num processo industrial moderno, que se pretende cada vez mais
eficaz, eficiente, fidvel e produtivo.

Esta é uma oportunidade para estudar, analisar e redefinir um conjunto de multiplas
tarefas de engenharia itteis para tornar a empresa com uma maior produtividade e,
consequentemente, maior competitividade no mercado.
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5.2. Engenharia de Processo na P&G

A Engenharia de Processo estd bem desenvolvida na Procter & Gamble. E dado um
particular relevo 2s actividades de maior especializag&o, capacidade técnica e que permitam
reduzir a variagio das condigdes dos processos produtivos e apoiar a execugdo de projectos.

5.2.1. A funcao

Na P&G, o papel desempenhado pelo engenheiro de processo estd definido através
das seguintes responsabilidades gerais atribuidas:
e Andlise de problemas e acumulagdo de dados dos processos

o Implementar sistemas de recolha, tratamento e andlise de dados de
pardmetros de processos chave;

o Manter estes sistemas;

o Identificar e atribuir prioridades aos problemas de capacidades do
processo;

o Investigar e encontrar possiveis solugdes.

e Especializagdo técnica

o Ser um perito na tecnologia da area;

o Desenvolver procedimentos operacionais € garantir a sua execugdo e
eficécia;

o Garantir que manuais de manutengdo ou de operagdo, dados de
referéncia dos parimetros de manutengdo ou de operagio estdo
actualizados;

o Fixar parametros criticos.

e Maximizagio da capacidade, eficiéncia e qualidade dos processos

o Identificar oportunidades ou projectos de melhoria;

o Influenciar a gestdo de linhas produtivas, propondo solugdes;

o Assumir a responsabilidade pela implementagdo;

o Garantir que a gestdo de linhas produtivas revela o estado actual do
sistema de processo e compreende oportunidades de melhoria;

o Definir pontos e resultados de referéncia.

e Estabilidade dos processos

o Ter sob controlo a situagdo das linhas, estando actualizado (produgéo,

qualidade, paragens, perdas, etc.);
Observar directamente as ocorréncias de linha;
Garantir a manuteng@o de processos;
Ajudar e apoiar o desenvolvimento de matérias primas;
Garantir que qualquer mudanga proposta € realizada sem perda de
eficdcia do sistema;
Fornecer apoio técnico a todas as mudangas que afectem o processo ou 0
equipamento.

O O 0O

o
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e Treino
o
o
o

o
(0]
O

Fornecer material e documentagio de treino;

Dar treinos;

Treinar pessoas no trabalho de linha e na utilizagdo de ferramentas do
processo;

Garantir o seguimento e evolug@o técnica das pessoas e equipas;
Assegurar o aumento de conhecimentos dos técnicos;

Garantir a transmissio de conhecimentos dos técnicos para as equipas
operativas.

e Lideranca de pessoas

o
(o}

Liderar e coordenar as equipas operativas;
Planear a utilizagio de recursos adicionais quando necessarios.

e Projectos

o]

0O 0O 0OO0O0O0Oo

Preencher as necessidades da organizagdo com procedimentos de
arranque;

Conhecer todos os detalhes técnicos dos novos projectos;

Organizar e dar treino;

Contribuir para a avaliagdo do sistema por componentes;

Preparar e seguir a agenda;

Ter em conta todas as interligagoes;

Implementar um novo critério de qualidade;

Preparar e garantir execugdo de comissdo, qualificagéo e verificagdo.

Na P&G Porto vérias destas responsabilidades sdo preenchidas pelos coordenadores
do departamento de produgio (Processo, Produgao de Embalagens e Enchimento) e pelo
gestor de projectos da fébrica.

O autor nio obedeceu directamente a estas defini¢des, mas assumiu-as sempre COmo
uma referéncia importante para a execugdo das actividades desenvolvidas nesta area.

Em Anexo T apresenta-se o documento de responsabilidades e tarefas do
engenheiro de processo na P&G.
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5.2.2. Treino especifico

O autor recebeu treinos especificos nesta drea, previamente ao periodo de estagio
curricular, que contribuiram para o bom desempenho das fungdes assumidas:

e Treino de 20h por NetMeeting sobre IWS e seus 11 pilares, associados a
engenharia de processo (Setembro de 2001);

No capitulo 4 (Manutengdo) € feita a abordagem deste tema, com uma apresentagio
muito resumida de cada um dos pilares.

e Treino de 2 semanas na Fabrica de Gattatico (Parma, Itdlia) sobre Engenharia de
Processo associada a produgdo de liquidos (Novembro de 2001).
Neste treino, o autor recebeu formagio especifica e respectiva avaliagio (muito boa)
nos seguintes itens:
o Tecnologia de produgio de liquidos;
Descrigdo de fluxo de enchimento de liquidos;
Tecnologia de posicionamento de garrafas;
Cadeia de distribuigdo;
Sistemas de gestdo didria;
Tecnologia de enchimento ;
Tecnologia associada a multiplicidade de tipos de garrafas;
Tecnologia de arrothamento;
Técnicas de seguranga;
Estratégia de qualidade;
Tecnologia de rotulagem;
Tecnologia de formagdo de caixas;
Tecnologia de embalamento de caixas;
Tecnologia de fecho de caixas;
Tecnologia de insuflagdo de garrafas;
Mecanismos de transporte nas linhas.

O 00000000000 O0O0O0

Ao longo de todo o periodo anterior e durante o estdgio curricular, o autor teve
sempre ao seu dispor bibliografia da Procter & Gamble muito completa e acessivel, através
da Intranet. Além disso, o acesso a informagdo especifica concentrada em espagos comuns
a0s utilizadores do correio interno da P&G constituiu um apoio muito util, permitindo
consultar as referéncias globais desta drea, alcangando uma valiosa partilha de experiéncias
e dados (ver 5.5 LPCT) com outras fébricas e com o centro de engenharia (P&G ETC).
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5.3. MTBF - Mean Time Between Failures

Para maximizar a disponibilidade do equipamento e alcangar ganhos de
produtividade, hd um permanente esforgo de melhoria do tempo médio entre falhas.

Entende-se como falhas todas as paragens de linha néo programadas.

Para uma melhor interpretagdo teérica dos conceitos, recomenda-se a leitura atenta
dos capitulos anteriores.

Na P&G Porto, foi assumido o objectivo de aumentar este indice, sendo um dos
resultados criticos para a Fabrica do Porto, atribuindo ao estagidrio a responsabilidade de
desenvolver a estratégia adequada para alcangar os valores desejados.

O trabalho efectuado nas linhas de enchimento teve como base o programa MAPLE
(apresentado no Capitulo 3), para a recolha, tratamento e andlise da informagdo das
paragens de linha. Podemos apreciar os objectivos definidos, a metodologia adoptada e os
resultados alcangados.

5.3.1. Objectivos

Para as 3 linhas de enchimento, foram estabelecidos pela direc¢do da Fabrica do
Porto os seguintes objectivos, a alcangar até Setembro de 2002:

e Linha 1L (312) -7 min
e Linha2L (322) - 10 min
e Linha4L (342) - 30 min

Note-se que o sistema automdtico de dados das paragens de linha s6 entrou em
funcionamento a partir de Janeiro de 2002, com a implementagio do programa MAPLE.

Relativamente aos dados anteriores a esta data, estes eram efectuados manualmente,
ndo havendo rigor na informagdo. As estimativas, observagoes € experiéncias apontavam
para um tempo médio entre falhas nos anos fiscais de 2000/2001 e 1999/2000 apresentados

na Tabela 5.1:

MTBF (min) FY 00/01  FY 99/00
Fabrica 1,2 1,
1L 0,5 0,

2L 1,0 0,

4L 1,8 1,

Tabela 5.1 — MTBF estimado para 00/01 e 99/00

Como é visivel, estes valores estavam demasiado baixos, obrigando os operadores a
permanentes intervengdes ou toques na linha, com um enorme esfor¢o humano envolvido.

Definiram-se linhas de progressdo para alcangar os objectivos propostos dentro do
prazo. Estas linhas s@o visiveis nas Figuras 5.2,5.3¢e5.4.
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Figura 5.2 - Objectivo MTBF 1L
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Figura 5.4 — Objectivo MTBF 4L
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5.3.2. Metodologia

Para um aumento sustentdvel do tempo médio entre paragens, actuando nas
paragens menores repetitivas, 2 estratégias alternativas se colocaram, ambas partindo da
base do pilar de Melhoria Focada (FI - Focused Improvement):

e Me¢étodo Murata
e Método de melhoria focada rapida (Quick FI)

Para uma melhor interpretagio, apresentam-se as 3 teorias envolvidas mno
desenvolvimento da estratégia para a Fébrica do Porto:

a) Pilar Melhoria Focada (FI — Focused Improvement)
b) Método Murata
¢) Método de melhoria focada rapida (Quick FI)

a) Pilar Melhoria Focada (FI — Focused Improvement):

Objectivo: Maximizar a eficiéncia dos processos, sistemas e equipas, através da
eliminagio de perdas e aumento da performance.

Propdésito: Actuagdo com as seguintes caracteristicas:
e Problemas com muiltiplas causa;
Problemas crénicos;
Necessidade de recursos com grande capacidade;
Necessidade de resolugio rdpida;
Anilise até i causa bdsica dos problemas.

Processo de melhoria através de 7 passos:

Passo 0: Preparagio
“O qué e como?”; “Como nos organizamos para efectuar o trabalho?”
Passo 1: Compreender a situagao
“Onde estd o principal problema?”
Passo 2: Expor e eliminar anormalidades
“As coisas estdo como deveriam estar?”
Passo 3: Analisar as causas
“Porque os resultados néo estdo como deveriam estar?”
Passo 4: Planear melhorias
“Qual o plano para resolver o problema?”
Passo 5: Implementar melhorias
“Fizemos o que planeamos?”
Passo 6: Verificar resultados
“Estamos a alcangar as expectativas?”
Passo 7: Consolidar melhorias e ganhos
“Como mantemos as melhorias?”; “Onde as reaplicamos?”
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b) Método Mura;ta

Este método implica 4 pré-requisitos:
e Lideranga totalmente envolvida a todos os niveis para alcangar os objectivos
previamente estabelecidos para MTBF
o Fabrica focada na melhoria de MTBF;
o Sistema de recompensas em funcionamento.
e Condigdes bdsicas estdo alcangadas onde sdo criticas e s3o mantidas com
base regular por CIL e inspecgdes de rotina
o AM Passo 3 terminado;
o CIL para toda a linha;
o Controlo de parimetros em funcionamento para toda a linha;
o Sistema de aquisi¢do de dados em funcionamento.
e 7 passos aplicados para eliminagdo de paragens menores e repetitivas,
segundo um conceito de linha global
o Lideranga pelo engenheiro de processo.
e Mudangas nas matérias primas ndo implica impactos negativos em MTBF
o Novas iniciativas de qualidade validadas.

Relativamente aos pré-requisitos, verificam-se dois itens ndo cumpridos:
o AM Passo 3 terminado
(AM s6 estd em funcionamento em 1 linha, estando o passo 3 terminado
apenas para um equipamento)
o Controlo de parimetros em funcionamento para toda a linha
(estd muito incompleto)

O Método Murata evolui através de 7 passos:

Passo 1: Compreender a situagdo e eliminar paragens Obvias
Compreender o nivel de paragens menores;
Separar falhas esporadicas das falhas crénicas;
Estratificar falhas crénicas;
Andlise Pareto ao nivel de falhas crénicas;
Estabelecer objectivos por paragem menor.
Passo 2: Resolver defeitos ao nivel de componentes

o Identificag@o de defeitos;

o Resolugdo de defeitos;

o Manter condigdes ideais.
Passo 3: Procurar causas bdsicas e aplicar contra-medidas
Observar cada potencial causa basica;
Investigar as causas basicas;
Implementar contra-medidas;
Manter condigdes;
Aplicar ferramentas analiticas;

O 0 00O

O O O 0O
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Passo 4: Melhorias de métodos e conhecimentos
Eliminar trabalho desnecessario;
Ajustar os controlos necessarios;
Desenvolver matriz de conhecimentos com tarefas de ajuste;
Verificar nivel de conhecimentos;
Fornecer treinos necessarios;
Manter condigoes.
Passo 5: Controlar pardmetros varidveis
o Identificar parametros fixos e pardmetros varidveis;
o Mudar os pardmetros varidveis para fixos;
o
o

O 0O 0O0O0O0

Controlar os pardmetros varidveis pendentes;
Manter condigdes.
Passo 6: Criar standards
o Procedimentos actualizados;
o Controlo de pardmetros actualizados;
Passo 7: Manter condigdes
o Manter condigdes ao longo do tempo;
o Manter condi¢des com as mudangas;
o Reaplicar a outras linhas.

¢) Método melhoria focada rapida (Quick FI

Lider dos sistemas de aumento de MTBF na Fabrica do Porto, o autor adaptou as
teorias anteriormente apresentadas e desenvolveu melhorias dos indices de paragens
utilizando uma metodologia propria de resolugdo de problemas, a que se chamou Quick FIL.

Adoptou-se este método (Quick FI) porque:
o Ainda nio temos as linhas com o passo 3 de manuteng@o auténoma

terminado;

o Ainda nio estd feito um completo controlo de parametros;

o Pela andlise de dados, concluiu-se que poucas causas implicavam muitas
paragens, decidindo-se actuar com maior atengdo nestes casos.

O método baseia-se na resolugio rapida e estruturada de problemas de linha, cujas
causas bésicas impliquem paragens menores muito frequentes.

Este método tem uma estrutura documental muito simples, para facilitar a utilizagdo
de todos, particularmente os que tém fungdes mais praticas.

Em Anexo U inclui-se a documentagdo associada ao Quick FI, extremamente
simples e baseada numa folha principal de verificagdo de tarefas resolvidas em cada um dos

passos.
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O método Quick FI evolui através de 7 passos:

Passo 0: Preparagio
o Data de inicio;
o Equipa;
o Objectivo.

Passo 1: Entender a situagdo (por MAPLE)
o Observagio e recolha de dados;
o Estratificagdo dos dados;
o Descrigdo do problema especifico.

Passo 2: Condig¢des basicas
o Detecgdo de anomalias;
o Resolugdo de anomalias.

Passo 3: Identificagdo de causas
o Anilise 4M (Método, Mdquina, Material, huMano);
o Descricdo do fendmeno;
o Andlise Porqué-Porqué.

Passo 4: Planificar melhorias
o Desenvolvimento de alternativas;
o Escolha da melhor alternativa;
o Teste da modificagdo escolhida;
o Plano de acgdo de melhoria.
Passo 5: Implementar melhorias
o Execugdo do plano.

Passo 6: Avaliar resultados obtidos
o Objectivos alcangados.

Passo 7: Standards e reaplicagoes
o Actualizar documentos;
o Desenvolver ligdes pontuais;
o Listar possiveis reaplicagoes.

Quick FI foi adoptado como metodologia na resolugdo de qualquer problema,
estando devidamente documentado para o principal problema ocorrido nas linhas de
enchimento — Garrafa sem rolha a saida do arrolhador, implicando paragem de linha.

O Anexo U apresenta-se o exemplo da linha 2L.

Dentro da politica de prémios & reconhecimentos, decidiu-se registar o melhor
MTBE de cada més por cada uma das linhas, premiando com um cheque de compras.

A evolugio do melhor uptime (tempo de produgéo seguido sem paragem de linha)

de cada linha também foi sendo registado.
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5.3.3. Resultados

Em fungio da metodologia Quick FI, para as linhas de enchimento, registaram-se as
evolucdes de MTBF de cada linha conforme as figuras 5.5, 5.6 € 5.7.

Resultados MTBF 1L
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Figura 5.5 ~ Resultados MTBF 1L

Resultados MTBF 2L
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Figura 5.6 — Resultados MTBF 2L

Resultados MTBF 4L
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Figura 5.7 — Resultados MTBF 4L
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Para o caso especifico da garrafa sem rolha, as perdas de PR (%) foram as descritas
nas Figuras 5.8, 5.9 ¢ 5.10.

Perda PR (%) - Garraia sem rolthe 1L
25%
20% §
1,5% \
1.0% L—+~

Jan-02 Fev02 Mar-02 Abr-02 Mai-02 Jun-02 Ju-02 Ago-02 Set-02
Mensal

Figura 5.8 — Perdas de PR (%) por Garrafa sem rolha 1L

Perda PR (%) - Garrafa sem rolha 2L
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Figura 5.9 — Perdas de PR (%) por Garrafa sem rolha 2L

Perda PR (%) - Garrafa sem rotha 4L
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Figura 5.10 - Perdas de PR (%) por Garrafa sem rolha 4L
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Ainda para o caso especifico da garrafa sem

rolha, MTBF (nesta situagio,

considera-se o tempo médio de produgdo entre cada paragem devido a garrafa sem rolha)

registados foram os descritas nas Figuras 5.11, 5.12 ¢ 5.13.

MTBF Garrala sem ratha.
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Figura 5.11 - MTBF Garrafa sem rolha 1L
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Figura 5.12 - MTBF Garrafa sem rolha 2L
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Figura 5.13 - MTBF Garrafa sem rolha 4L
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5.3.4. Conclusoes

Os objectivos inicialmente definidos para o MTBF das linhas de enchimento foram
alcangados com sucesso. A metodologia adoptada (Quick FI) ndo sendo a ideal, revelou-se
adequada para as circunstancias . Recomenda-se a metodologia Murata apds conclusao do
passo 3 de AM nas linhas de enchimento.

Em Setembro de 2002, a linha de 1L teve um MTBF global de 6,55 min para 7 min
de objectivo; a linha de 2L superou o objectivo de 10 min ao alcangar 11,15 de MTBF; a
linha de 4L também ficou muito perto do objectivo de 30 min ao atingir 27,58 min de
MTBF. Note-se que os minutos estdo divididos em partes centesimais e ndo em segundos.

A partir de Janeiro de 2002, os dados das linhas sdo adquiridos e tratados por um
sistema automatico (MAPLE), estando os seus resultados em evidéncia nas figuras
anteriores.

Para o problema particular em andlise e tratado com Quick FI (garrafa sem rolha),
verifica-se que as linhas de 1L e 2L observaram espectaculares melhorias na redugdo de
paragens, aumentando o MTBF especifico, em simultneo registaram-se diminuig¢des
considerdveis nas perdas de eficiéncia devidas a esta causa. A linha de 4L verificou
evolugbes irregulares, explicadas pelos resultados iniciais ja muito satisfatorios
comparativamente a outras linhas e também pela espera de novos componentes para a
méquina em causa, implicando uma paragem completa no desenvolvimento do Quick FI:

Relativamente aos Quick FI formalmente desenvolvidos, o passo 2 (condigdes
bésicas - detecgdo e resolugdo de anomalias) foi fundamental para um aumento brutal do
MTBEF e reducio considerdvel do impacto das paragens devidas ao problema em questdo.
Conforme se pode ver no Anexo U, no caso da linha de 2L, o passo 2 do Quick FI permitiu
atingir os resultados acima do objectivo.

Apesar de os resultados terem atingido ou superado os objectivos inicialmente
definidos, a utilizagdo deste método pode ser mais eficaz se existir maior rapidez € maior
amplitude no seu uso, aplicando a principal causa de paragem de cada linha, tendo sempre
pelo menos um Quick FI em desenvolvimento em cada linha, impondo o limite temporal
de finalizar o Quick Fi em 8 semanas e, quando necessério, avangar nos 7 passos,
evoluindo além dos passos 1 € 2.

Os exemplos desenvolvidos permitem uma familiarizagdo das pessoas envolvidas
neste método, perspectivando uma facilidade e celeridade na utilizagdo futura desta

metodologia.

Novos objectivos de MTBF podem agora ser delineados, em fungd@o dos resultados
obtidos: o aumento explosivo de MTBF tem de ter continuidade.

O aumento de produtividade e disponibilidade da linha € uma realidade.
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5.4. Interface

Diariamente, realiza-se a reunido de interface dos diferentes departamentos.

O objectivo desta reunido é alinhar os diferentes departamentos quanto ao plano de
produgdo e aos recursos e acgdes necessdrias a sua boa execug@o.

Esta reunido realiza-se diariamente entre as 10h30 e 11h00.

A Reunido de Interface fornece aos departamentos uma orientag@o conjunta para o
cumprimento do plano de produgdo, identificando os pontos criticos, alinhando ac¢des
simultineas e antecipando potenciais problemas.

A lideranga das reunides € da Directora de Produgéo.

Na auséncia da Directora de produgdo, a coordenagdo das reunides foi assegurada

pelo autor.

Participam activamente na reunido os seguintes elementos:

Directora de Produgio;

O autor;

Coordenador de processo,

Coordenador de produgio de embalagens;
Coordenador de enchimento;
Coordenador de logistica;

Coordenador de seguranga;

Coordenador de qualidade;

Responsével de planeamento de produg@o;
Técnico de embalagens.

Os assuntos tratados na reunido sio:

Aderéncia por linha do dia anterior;

Aderéncia cumulativa mensal por linha, departamento e fébrica;

MTBF por linha de enchimento do dia anterior;

MTBF cumulativo mensal por linha e do departamento;

PR (%) por linha de enchimento do dia anterior;

PR (%) cumulativo mensal de enchimento por linha e do departamento;
Qualidade (em defeitos ppm — partes por milhdo) cumulativa mensal por
departamento e fabrica;

Incidentes de Qualidade do dia anterior;

Itens de produgdo para o dia em curso;

Itens de produg@o para os dias seguintes;

Produgido de fim de semana;

% BOS (Behaviour Observation System - sistema de observagdo de
comportamentos, pertencente ao pilar de Saide, Ambiente e Seguranga)
cumulativo mensal por departamento e fabrica, com respectivo feed-back;
Assuntos pendentes;

Outros (projectos, treinos, etc.).
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O sumdrio de cada reunido é enviado por Lotus Notes para todos os elementos
participantes da reunidio, para a equipa de lideranca da fdbrica e responsdvel por
reaprovisionamento de materiais.

Estas reunides sdo realizadas dentro do plano, contando com a assiduidade dos
membros, permitindo aceder a informagdo actualizada dos principais indices produtivos,
que permitem um planeamento eficaz e uma plena actuagdo face aos problemas.

O autor participou activa e diariamente nestas reunides, fornecendo a informagdo
relevante obtida pelo MAPLE (PR, MTBF e principais paragens, causas, duragdo e
impacto) e assegurando a realizagdo e coordenagio das reunides na auséncia da Directora
de Produgio.

Com o seu envolvimento, o autor contribuiu para o sucesso e eficdcia destas
reunides, ficando com uma melhor vis3o global do planeamento e gestdo didria da fébrica.

Realce para o bom planeamento da P&G Porto, atingindo no ano fiscal de
2001/2002 o indice de disponibilidade do produto final de 99,9%, sendo uma referéncia
dentro da P&G.
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5.5. LPCT - Liquids Packing Core Technology

Ao autor foram atribuidas as responsabilidades de representagdo da P&G Porto no
grupo LPCT (Liquids Packing Core Technology) da P&G.

LPCT tem um espago proprio, em Lotus Notes, onde todas as informagdes sdo
colocadas e actualizadas por tecnologia.

Na Figura 5.11 pode ser observado o indice deste espago de equipa.

Liquids Technology - 4.0 File Drawei\4.2 By Category - Lotus Notes Desktop
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Figura 5.14 — Espago da equipa LPCT

Search Views

Na apresentagio de LPCT, descrevem-se a missdo do grupo LPCT, as
responsabilidades atribuidas aos seus membros, o trabalho especifico desempenhado pelo

autor e as conclusdes finais.
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5.5.1. Missao de LPCT

LPCT é um espago de partilha de informagao tecnoldgica associada ao enchimento
de liquidos da P&G. Os propésitos deste grupo de engenharia sdo:
¢ Aumentar a capacidade de conhecimentos de engenharia;
e Aumentar o nivel de standards no enchimento de liquidos;
e Aumentar as sinergias para as inovagdes de enchimento de liquidos;
e Transferir conhecimentos e possibilidades de reaplicagdes entre as diversas
fabricas;
Melhorar os equipamentos existentes;
e Construir uma base de dados completa sobre todos os equipamentos de
enchimento de liquidos das fabricas, com as devidas especificagoes;
¢ Contribuir para as necessidades de negécio:
aumentos de eficiéncia das linhas;
o aumentos de produtividade;
o custos de produgdo competitivos;
o produtos de elevada qualidade.

o

5.5.2. Responsabilidades em LPCT

Para cada equipamento, hd um lider de sistema central da P&G responsavel por:

e Definir e desenvolver standards de equipamento, incluindo especificagdes
mecénicas, eléctricas e informdticas, listagens de componentes e
procedimentos de aceitagio;

e Funcionar como ponto de contacto para os fornecedores actuais e
alternativos;

e Criar e manter base de dados técnicos para os equipamentos;

e Desenvolver um treino especifico para o trabalho com os equipamentos.

Para cada equipamento, em cada fdbrica hd um lider de tecnologia do equipamento.
Na Fsbrica do Porto, o responsavel pela partilha de informagdo de e para o grupo
LPCT é o estagidrio. As responsabilidades assumidas sao:
e Participar activamente nas reunides mensais (cada més dedicado a um
equipamento diferente), fornecendo informagdes detalhadas sobre:
o Problemas crénicos, sua descricdo, componentes envolvidos,
impacto em PR e MTBEF;
o Melhorias efectuadas no equipamento, ao nivel de seguranga,
qualidade, manutengdo, operagéo e disponibilidade;
o Reaplicagdes efectuadas.
e Partilhar a informagdo relevante para as pessoas directamente envolvidas na

P&G Porto.
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5.5.3. Trabalho desenvolvido no estigio

Em cada més, o grupo LPCT aborda um tema diferente. Previamente, o lider do
equipamento que vai ser estudado envia a todos os membros do grupo um ficheiro de base
para ser preenchido por todos os diversos responsaveis de cada fibrica. Este ficheiro de
base tem uma folha EXCEL para os problemas crénicos, outra folha para as melhorias
efectuadas no equipamento e uma terceira folha onde vao sendo listadas as reaplicagdes de
melhorias.

Os responsdveis de cada fdbrica enviam com devida antecedéncia a informagdo
solicitada.

Nos dias anteriores a reunido do grupo, o responsdvel central pelo equipamento em
andlise contacta cada um dos responséveis de fabrica por telefone, correio electrnico, ou
net-meeting, resolvendo eventuais ddvidas e combinando quais as apresenta¢Oes mais
importantes para o dia da reunido de grupo.

A reunidio do grupo LPCT realiza-se por net-meeting, com uma duragdo maxima de
2 horas, sendo apresentadas, analisadas e discutidas as informagdes previamente enviadas
por cada fabrica.

Ao longo do periodo de estdgio, o autor participou em reunides subordinadas aos

seguintes temas:
e Insufladoras MAGIC (Producdo de Embalagens)

Enchedoras
Arrolhadoras
Rotuladoras
Formadoras de Caixas
Embaladoras
Seladoras de Caixas (Méquinas de Fecho; caso do Porto, Méaquina de Fita)
Paletizadores
Fluxo de produto (do processo para o enchimento)

Em Anexo V, observa-se um exemplo resultante destas reunides.

5.5.4. Conclusoes

Este grupo é de grande utilidade para a criagdo de sinergias de informagio e
resolu¢iio de problemas entre as fabricas P&G, permitindo mais facilmente alcangar os
diversos objectivos de negécio.

As responsabilidades atribuidas ao estagidrio foram plenamente cumpridas,
participando activamente nas vdrias reunies. Apenas nao esteve presente por 2 vezes por
incompatibilidades de hordrios com outras actividades, mas garantindo a antecipada
apresentacdo e discussdo das informagdes relevantes com o responsdvel geral da P&G.

Esta 4rea é uma oportunidade para desenvolver os conhecimentos mais especificos
de cada equipamento, sendo recomendada uma investigagdo mais profunda para o auxilio
na resolugio de problemas que diariamente se colocam. O responsavel pela engenharia de
processo na P&G Porto deverd aproveitar as mais valias disponibilizadas neste espago.
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5.6. Qualidade

Na érea da qualidade, colaborando directamente com a Directora de Produgdo, o
autor desempenhou alguns trabalhos de validagdo de novos componentes nas linhas de
enchimento, contribuindo para a preparagdo para uma auditoria interna a ser realizada nos
primeiros meses de 2003.

Apresentam-se os trabalhos desenvolvidos pelo estagidrio e as respectivas
conclusdes.

Em Garantia de Qualidade, a P&G Porto tem atingido elevados indices nas varias
avalia¢des internas a que é sujeita, sendo merecedora de elevados reconhecimentos.

A metodologia adoptada nos trabalhos desenvolvidos pelo estagirio baseou-se em
CQV - Comissio, Qualificagio e Verificagdo.

Esta metodologia utilizada pela P&G ja foi anteriormente apresentada no Capitulo 3
(3.6 — Validag@o do Programa MAPLE).

Recomenda-se uma nova leitura atenta da apresentagdo deste método para uma
melhor interpretagdo dos trabalhos realizados.

5.6.1. Trabalhos desenvolvidos em CQV
O estagiério assumiu as responsabilidades dos seguintes processos de CQV:

a) Balanga de caixas de 1L;
b) Copos novos de enchedora de 2L.
c) Fotocélula de nivel de 1L;

Nos Anexos W, X e Y encontram-se as folhas de sintese dos processos seguidos

para as respectivas validagdes.
As suas consultas sio recomendadas para uma melhor interpretagdo dos métodos

seguidos e trabalho desenvolvido pelo estagidrio.
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a) Balanca de caixas de 1L

A balanga de caixas de IL foi instalada na linha de enchimento de 1L em Julho de
2002, sendo a instalacdio da responsabilidade do Gestor de Projectos da P&G Porto. Esta
localizada na M4quina da Fita (seladora de caixas), antes dos transportadores de saida de
linha.

A balanga de caixas é um equipamento de garantia de qualidade, assegurando que
sdo enviadas para o mercado apenas as caixas com o peso dentro das especificagGes.

Cada caixa de 1L tem 18 garrafas.

O peso objectivo definido para cada garrafa é de 1146g (inclui garrafa, produto,
rolha, rétulo e cola); peso minimo € 1135g e peso maximo € 1157g.

Sendo o peso da caixa vazia de 500g (considerando o cartdo e a cola), temos que o
valor minimo de cada caixa de 18 garrafas é 20.930g (18*1135 + 500=20.930) e o valor
maximo € 21.326g (18*1157 + 500=21.326)

A balanga em causa pesa com precisdo de décimas de Kg (hectogramas).

Definiram-se, por arredondamento, os limites minimos e médximos de rejei¢do de
20,9 e 21,3 Kg, respectivamente. Fora deste intervalo, as caixas s3o rejeitadas, sendo
excluidas da linha por um dispositivo mecanico.

O resumo deste CQV encontra-se em Anexo W.

Durante a comisso, entre outros pesos, testaram-se os pesos de 20,7 e 21,5 Kg (0,2
Kg abaixo e acima dos limites). Foram todos correctamente rejeitados.

Na qualificagio e verificagio, ndo foram detectadas quaisquer falhas no
funcionamento da balanca. As caixas rejeitadas foram-no correctamente, tendo sido
verificados os pesos para estes casos.

O processo de CQV da balanga de caixas ficou completado com sucesso em
Setembro de 2002, considerando-se este equipamento qualificado e verificado.

b) Copos novos de enchedora de 2L

Foram instalados copos novos na enchedora de 2L (linha 322).

Para efeitos de Garantia de Qualidade, realizou-se o CQV durante os meses de
Agosto e Setembro de 2002.

O peso médio de cada garrafa vazia de 2L ¢ 66g, sendo os valores minimos e
miaximos de 65,2 ¢ 66,8, respectivamente. Desta forma, considera-se a variagdo do peso de
garrafa vazia irrelevante para o peso da embalagem final.

O peso minimo definido para cada garrafa cheia (garrafa, produto, rolha, rétulo e
cola) € 2245 g; o peso maximo € 2305 g; o peso objectivo € 2273 g.

Antes do CQV, a capacidade de cada copo foi acertada por um operador, sendo o
processo acompanhado pelo coordenador do departamento de enchimento.
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A comissdo foi completada com sucesso, atendendo aos critérios previamente
estabelecidos e que estdo em Anexo X. Conforme os registos presentes no mesmo anexo,
atingiram-se os seguintes valores: .

Velocidade de 23 gpm, produto tradicional: peso médio foi 2274 g, com desvio padrdo 13g;
Velocidade de 26 gpm, produto tradicional: peso médio foi 2268 g, com desvio padrio 10g;
Velocidade de 23 gpm, produto perfumado: peso médio foi 2265 g, com desvio padrdo 11g
(o copo n° 10 ficou abaixo do limites de peso minimo (2255 g); apds alguns acertos,
durante a Qualificagdo testou-se novamente, obtendo um valor médio de 2262g, estando
dentro dos critérios);

Velocidade de 26 gpm, produto perfumado, peso médio foi 2266 g, com desvio padrao 10g.

A qualificagio ficou terminada durante Agosto de 2002.

Para as avaliagdes consideradas, para o produto tradicional, , o valor médio foi
2278g, com desvio padrdo 15; para o produto perfumado, o valor médio foi 2275g, com
desvio padrido 15.

Durante a verificagdo, considerou-se todo o més de Agosto, sendo o valor médio
2261g, desvio padrdo 29. Como o critério de sucesso estabelecido para esta fase obrigava a
um desvio padrio inferior a 22, 0 CQV ndo ficou terminado.

No més de Setembro, com valor médio 2271, desvio padrdo 12, concluiu-se com sucesso a
verificagdo.

Considerou-se o processo de CQV terminado em Setembro de 2002, estando os
copos novos da enchedora de 2L qualificados e verificados na quantidade de produto
transmitido para as garrafas.

Este CQV serviu de base para um outro a realizar na linha de 1L, que ainda estava a
decorrer no final de Setembro de 2002, sendo o processo semelhante ao de 2L, adaptando
para os diferentes pesos e nimeros de copos envolvidos nos diferentes equipamentos.

¢) Fotocélula de nivel de 1L

Foi instalada uma fotocélula de controlo de nivel do produto na garrafa de 1L. Esta
fotocélula encontra-se 2 saida do arrolhador, tendo um emissor e receptor de sinal.
Uma segunda fotocélula encontra-se a um nivel inferior para detectar a presenga de garrafa.
O principio de funcionamento da fotocélula de controlo de nivel é simples: o emissor emite
o sinal, que reflecte no produto; se o receptor nao receber o sinal enquanto a segunda célula
estd a detectar a presenca da garrafa, € dada automaticamente ordem de paragem na

enchedora, provocando a paragem de linha.

Este CQV foi iniciado em Setembro de 2002.
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Durante a Pré-Comissio, detectaram-se algumas fathas no sistema montado:
¢ Dificuldade em detectar pequenas variagdes no volume
o a trepidagio da garrafa implica ligeiras e pontuais variagdes na
altura, fornecendo indicagdes incorrectas;
o a trepidagdo do equipamento implica ligeiras variagSes da fotocélula
(nfio se consegue garantir que os apertos garantam a estabilidade
permanente);

e A espuma proveniente do produto perfumado leva a leituras incorrectas, no
que se refere 2 ligagdo entre a altura do liquido e o respectivo peso. Este
problema ndo se verifica com a mesma intensidade no produto tradicional,
porque neste ndo se faz sentir o efeito da espuma.

Em resultado da pré-comissdo, decidiu-se colocar a foto-célula em funcionamento
apenas para o produto tradicional, estando a detectar o nivel baixo para volumes inferiores
a 995 g, rejeitando parcialmente entre 995g e 1005g, isto €, uma garrafa com 1001g, por
exemplo, pode ser rejeitada ou ndo.

Vai ser testada uma fotocélula com um principio de funcionamento diferente, que
detecte o nivel do liquido por leitura directa emissdo-recepgdo de sinal horizontal, sem
efeito espelho.

O processo de CQV ficou interrompido na pré-comissdo. Os critérios previstos
estio em Anexo Y, sendo titeis para o desenvolvimento de validagdo de nova fotocélula, a
ser instalada em breve.

5.6.2. Conclusoes

As actividades desenvolvidas na 4rea da qualidade incluem-se nas tarefas do
engenheiro de processo da P&G, através da implementagdo dos critérios de qualidade e
preparacio e garantia da execugdo de comissdo, qualificagdo e verificagdo de novos

projectos
Os CQV de responsabilidade atribuida ao autor tiveram diferentes destinos:

e O dabalanga de caixas de 1L ficou terminado com sucesso;

e O dos copos novos da enchedora de 2L ficou completado, podendo ser
reaplicado na linha de 1L, desde que tenha em conta as devidas e necessdrias
adaptagdes de critérios;

e O da fotocélula de nivel de 1L levou a recusa do componente instalado,
implicando a sua respectiva substituigao.

Estes trabalhos deram alguma nogdo ao estagidrio dos processos de validagdo e da
importancia da Qualidade para a P&G, em particular, e em qualquer processo industrial, em

geral. .
Na actual competitividade industrial e econémica, o factor qualidade € decisivo para

captar e manter a fidelidade e satisfagdo do cliente.
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5.7. Conclusdes e orientacdes para o futuro

Ao longo do periodo de estdgio na P&G Porto, o estagidrio desempenhou as
fungdes de engenheiro de processo com éxito nas vdrias dreas de responsabilidade.

Em relagio ao MTBF das linhas de enchimento, o excelente aumento alcangado
permitiu atingir os objectivos inicialmente propostos, através de um estudo do pilar de
melhoria focada, de método Murata e adaptando a estratégia adequada a realidade do
Fibrica do Porto. A metodologia implementada (Quick FI) € de simples e eficaz utilizagdo,
permitindo que todos a sigam, independentemente das fungdes desempenhadas na estrutura
fabril. Para um crescimento sustentado do MTBF no futuro, é fundamental uma ligagao
entre os pilares de manutengdo auténoma (AM), manutengdo progressiva (PM) e melhoria
focada (FI). Com o passo 3 de AM concluido, serd possivel evoluir para um conceito de
linha global, aplicando entdo o método Murata para toda a linha. Até 14, recomenda-se a
continuagio do método Quick FI, para as 5 principais causas de paragem de linha.

Realce-se que o bom funcionamento do programa MAPLE foi essencial para obter
informagdes fidedignas e estatisticamente vélidas sobre as ocorréncias das linhas.

O empenhamento de todos (Directora de Fabrica, Directora de Produgao,
coordenadores, técnicos e operadores) foi um factor que contribuiu decisivamente para o
sucesso do MTBF. Os prémios & reconhecimentos, com o devido impacto na gestdo visual,
devem continuar em funcionamento.

Com o crescimento do MTBF, contribuindo para o aumento da produtividade, a
melhoria dos resultados da P&G Porto é uma realidade.

Novos horizontes se vislumbram com os resultados ja alcangados.

A interface é um dos vérios exemplos do bom funcionamento dos sistemas de
gestdo didria da P&G Porto, a manter ¢ a seguir por todos. A boa comunicagdo entre os
departamentos envolvidos no planeamento, na produgdo, na qualidade, seguranga e
ambiente permitem atingir, mais facilmente, os resultados ambicionados. O estagiario, ao
participar activamente nestas reunides didrias, envolveu-se mais facilmente no processo
logistico e produtivo.

O espago comum de informagdo técnica do grupo P&G (LPCT) € de grande
utilidade para a partilha de informagéo sobre problemas experimentados, possiveis solugoes
e reaplicagdes entre as vdrias fabricas. A participagdo do estagidrio cumpriu 0s objectivos
propostos. Recomenda-se um uso ainda mais intensivo deste espago de informagéo
privilegiada, envolvendo os coordenadores e técnicos especializados no aumento dos seus

vastos conhecimentos e experiéncias.

Na éarea da Qualidade, o estagiario desempenhou com eficdcia € sucesso as
responsabilidades atribuidas, contribuindo para os elevados padrdes de exigéncia de
Garantia de Qualidade da P&G. Nesta érea, ha a oportunidade de desenvolver um trabalho
de elevada profundidade e importancia, baseado no controlo de processo, através da
parametrizagio completas das linhas de enchimento, definindo e fixando os parametros

criticos.
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6. CONCLUSOES

O estagidrio envolveu-se em vdrios projectos apresentados nos capitulos anteriores,
valorizando a P&G Porto e enriquecendo a sua experiéncia pessoal, académica ¢
profissional. Neste capitulo final, fazem-se as conclusdes finais, na perspectiva do trabalho
realizado, comparagio dos resultados com os objectivos inicialmente definidos, a
experiéncia do autor e oportunidades que se colocam para o futuro.

Os projectos foram executados com Sucesso porque, por um lado, foi possivel
atingir os objectivos dentro dos prazos estabelecidos e, por outro, porque as equipas em que
o autor esteve integrado beneficiaram da prestagdo deste, nomeadamente pela adop¢io de
solugdes para os problemas encontrados e pela persisténcia manifestada para superar as
dificuldades que foram surgindo no decurso da implementagdo. Acresce que esta
experiéncia se revelou como uma mais valia para o autor, na medida em que existiu uma
boa integragio numa empresa dindmica e alargada a diferentes paises europeus.

A interligagdo das diferentes dreas de actuagdo e responsabilidade do estagiario
contribuiu para o pleno éxito do trabalho realizado.

6.1. Trabalho realizado

Ao longo do estagio, o autor ficou responsabilizado por 3 éreas: MAPLE,
Manutengdo e Engenharia de Processo.

No projecto MAPLE, no periodo anterior ao considerado para estagio curricular, o
estagidrio assumiu as tarefas de liderar a implementagdo do programa nas linhas de
enchimento da Fabrica do Porto.

Neste projecto, foi necessdrio fazer um estudo do funcionamento das linhas, do
departamento e das vertentes informaticas envolvidas. Ap6s conseguir a implementacao
dos programa, o estagidrio treinou 0s recursos da P&G Porto para uma utilizagéo correcta €
iitil do MAPLE. O processo de validagio do programa seguiu a metodologia CQV.

Durante o periodo de tempo considerado para o estagio curricular, o estagiério
assumiu na plenitude as fungdes de MAPLE Administrador para a Fdbrica do Porto,
extraindo do programa todas as suas potencialidades.

O MAPLE encontra-se implementado com sucesso na P&G Porto, sendo utilizado
como um sistema de gestdo didria, contribuindo para as dreas posteriormente assumidas

pelo estagidrio.
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A érea de manutengio da Fabrica do Porto foi outra das responsabilidades atribuidas
ao estagidrio. Assumindo em pleno a politica IWS, foi assumida a fungo de desenvolver e
criar as bases sustentaveis para o pilar de manutengao progressiva (PM).

Nestas fungGes, o estagidrio aprofundou os seus conhecimentos sobre IWS e, em
particular, sobre o pilar de PM. Em sintonia total com o lider do pilar, Directora da Fébrica
e Directora de Produgio, construiu-se uma nova equipa, com todos os elementos treinados
pelo estagidrio, fez-se a revisdo e melhoramento de tudo o que existia, implementaram-se
sistemas de gestdo didria, de forma a garantir a execugdo do passo 1.

Entretanto, avangou-se no sentido de interligar PM com os outros pilares,
principalmente manutengdo auténoma. O passo 2 encontra-s¢ em evolucdo, de forma
sustentada e bem direccionada. A mudanga de comportamentos estd concretizada, havendo
disciplina por parte de todos na concretizagio das tarefas individuais e colectivas.

O estagiério ficou com as fungdes de engenheiro do processo, particularmente com
as responsabilidades de aumentar o MTBF das linhas de enchimento, participar activamente
nas reunides didrias de interface, ser o representante da P&G Porto em LPCT e participar
em alguns processos de validagdo na Garantia de Qualidade.

Para o aumento do MTBF, desenvolveu uma metodologia prépria (Quick FI)
baseada no pilar de melhoria focada e no método Murata. O envolvimento de todos e
visibilidade da importancia desta medida para a P&G Porto sdo uma realidade.

Nas reunides de interface didrias, o estagidrio contribuiu para o seu bom
desempenho, através da informagdo relevante e especifica obtida pelo MAPLE.

No espago LPCT, o estagiario serviu de veiculo de informagéo de e para a Fabrica
do Porto, assumindo as suas responsabilidades com eficécia.

Na drea da Qualidade, foram desenvolvidos 3 CQV, ficando 2 terminados (balanga
de caixas de 1L e copos novos da enchedora de 2L) e um outro (fotocélula de nivel de 1L)
que, ao ser realizado, rejeitou a solugdo inicialmente prevista, obrigando a adoptar e testar
nova hipétese de controlo de qualidade.
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6.2. Objectivos iniciais e resultados alcancados

Os objectivos inicialmente propostos nas vérias dreas de responsabilidade e trabalho
realizado pelo estagiario foram, na generalidade, alcangados com éxito assinaldvel.

No inicio, tragaram-se objectivos ambiciosos, tendo em conta a elevada fasquia
colocada para cada 4rea e a amplitude de tarefas, com um grau de responsabilidades muito
alargado.

Salienta-se o facto notdvel de os objectivos terem sido alcangados dentro dos prazos
previstos.

No MAPLE, o programa estd implementado nas 3 linhas de enchimento conforme
os objectivos inicialmente definidos, nos prazos previstos. O MAPLE ¢ aproveitado como
ferramenta fundamental para a compreensdo dos acontecimentos de linha e para os
processos de melhoria.

O médulo de paletizador, estd em implementagdo, devendo ficar concluido até final
do corrente ano civil, aumentando o detalhe da informagdo sobre este complexo
equipamento.

Ao nivel da manutengdo, estd ultrapassado o passo 1 de PM, estdo criadas as bases
s6lidas para o desenvolvimento coerente em passo 2. Os resultados estdo perfeitamente
alinhados com os objectivos mais optimistas.

Na engenharia de processo, ao nivel de MTBF os resultados estdo ao nivel das
metas previamente tragadas e no caso concreto da linha de 2L superou-se o valor
inicialmente ambicionado.

Na reunido de interface, diariamente cumpriram-se as responsabilidades inerentes a
fungio, contribuindo para os resultados globais da P&G Porto.

Ao nivel de LPCT, o estagidrio desempenhou as suas tarefas dentro da
periodicidade estabelecida, cumprindo com 0s pressupostos iniciais.

Em relagdio 2 4rea de Qualidade, o estagidrio desenvolveu trabalhos de apoio ao
departamento de produgdo que ndo estavam incluidos nos objectivos iniciais do estagio,
sendo tarefas extras ao inicialmente previsto. Contudo, nesta drea, ambicionava-se
inicialmente um trabalho de parametrizagdo das linhas de enchimento, definindo ¢ fixando
os pardmetros criticos. Neste aspecto, hd condigdes para fazer um trabalho vélido nos
préximos meses, dado o melhor conhecimento das linhas na actualidade, sendo necessario
um intenso envolvimento de todos os envolvidos nesta tarefa.

Globalmente, o estagidrio cumpriu e superou as mais elevadas expectativas iniciais,
contribuindo para processos com maior produtividade, rendimento e eficdcia, integrando os

a

membros da P&G nas novas tarefas desenvolvidas, dando visibilidade a informagdo
relevante.
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6.3. Valorizacao pessoal

O estagio atribuido pela P&G ao autor valorizou-o académica e profissionalmente,
dando-lhe mais valias técnicas, cientificas e pessoais.

A forma muito especial da P&G funcionar permitiu trabalhar com autonomia e
elevada responsabilidade, direccionando sempre o trabalho na obtengdo de resultados.

Os valores e principios defendidos pela P&G e salientados na apresentagio da
empresa foram vividos na prética, contribuindo para o forte enriquecimento no plano
humano.

A interac¢io com multiplos recursos humanos tornou-se uma experiéncia muito
positiva para o estagidrio, no sentido de conseguir o pleno envolvimento de todos.

O estagiario trabalhou com vérias equipas (a nivel de P&G Porto e a nivel europeu),
superando com elevado éxito todas as eventuais dificuldades, conseguindo notdveis
resultados em equipa e aprendendo com a experiéncia e conhecimento de outros,
relacionando-se com pessoas de diferentes fungGes, niveis hierdrquicos e paises.

O forte empenhamento de todos constituiu uma motivagdo extra.

A importancia do factor humano ficou bem patente ao longo do estagio.

O espirito de equipa é uma constante na P&G.

A superagio das expectativas iniciais foi a recompensa sentida ap6s um intenso e
brioso trabalho didrio.

A informagdo interna disponibilizada pela Procter & Gamble foi de grande
utilidade para um melhor desempenho em cada uma das areas.

Além do conhecimento teérico, foi fundamental o bom senso e a observagdo directa
dos fenémenos para conseguir chegar as melhores solugdes, nem sempre alcangando o
ideal, muitas vezes procurando o compromisso possivel.

O estagiério sente que este periodo de tempo, os estudos efectuados, as experiéncias
acumuladas e o trabalho desenvolvido sio de grande utilidade para a sua vida profissional
futura. O estagidrio adquiriu um conhecimento muito alargado e profundo da gestdo
industrial, particularmente nas dreas da manutengio e engenharia de processo.

H4 um sentimento de dever cumprido, de obra feita, de contribuigéo para a melhoria
dos processos industriais e resultados de negécio, retribuindo e justificando a aposta feita

pela P&G no estagidrio.
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6.4. Perspectivas e oportunidades de trabalho futuro

Os projectos desenvolvidos pelo estagidrio devem ser encarados como contributos
para a melhoria do processo industrial da P&G. Tendo em conta as dreas de trabalho do
estagidrio, vérias perspectivas e oportunidades se vislumbram para a continua melhoria.

Num competitivo mercado global, nunca poderd existir passividade perante os
problemas, nem conformismo com as dificuldades, nem acomodag@o as melhorias.

A ambigio de fazer sempre melhor terd de estar presente no dia-a-dia de cada
colaborador da Procter & Gamble.

Nas dreas apresentadas neste relatorio, vérias oportunidades foram jé explanadas.

No MAPLE, terminar o médulo do paletizador e contribuir para uma ligagdo do
programa a outras areas — qualidade, planeamento da produgdo e outras dreas produtivas
além do enchimento.

Na manutengio, é essencial manter a disciplina e o rigor j4 demonstrados na
implementagdo e superagio do passo 1 e desenvolvimento do passo 2. A especializagio de
um recurso directamente dedicado a esta drea, ao nivel de coordenagdo de toda a
manutengio deve ser devidamente ponderado pela P&G Porto, permitindo a permanente
evolugdo das politicas de manutengao.

Na engenharia de processo, as diferentes dreas trabalhadas apresentam
oportunidades de evolugdo.

A estratégia de crescimento do MTBF deverd continuar a funcionar com Quick FI,
para as principais causas de paragem de cada linha; quando AM estiver com passo 3
completo, deve actuar-se segundo o método Murata.

As reunides de interface deverdo continuar com o excelente funcionamento.

O LPCT deveri ser ainda mais utilizado para os processos de melhoria da Fabrica
do Porto.

Ao nivel da qualidade, devera ser acelerado o controlo de processo, listando e

fixando os pardmetros criticos.

Em todas as areas desenvolvidas pelo estagidrio, sublinha-se a necessidade de haver
uma preocupagio pela manutencdo dos sistemas de gestdo didria ja implementados e a
importancia de manter uma boa gestdo dos recursos humanos envolvidos, os quais sio a

melhor garantia de sucesso.
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GLOSSARIO

AM — Autonomous Maintenance, manuteng@o auténoma, pilar de IWS;

CIL - Cleaning, Inspection, Lubrication, planos de limpeza, inspecgdo e lubrificagdo;
CQYV - Comissdo, Qualificagio e Verificagdo, filosofia de execug@o de projectos;
DLS - Distribui¢ao Luis Simdes;

Downtime — Referindo-se ao estado da linha, implica tempo de paragem dos
equipamentos;

DPE - Departamento de Produgio de Embalagens, na Fébrica do Porto, constituido
por Insuflagio (produgdo de garrafas) e Injecgdo (produgdo de rolhas);

E&T — Education & Training, educagio e treino, pilar de IWS;
F&B — Food & Beverages, categoria de alimentos e bebidas;

F&HC - Fabric & Home Care, categoria dos produtos domésticos de lavagem de
roupa, loiga e superficies;

FI — Focused Improvement, melhoria focada, pilar de IWS;

HPWS - High Performance Working System, sistema de trabalho de elevada
performance, base de trabalho de recursos humanos da Procter & Gamble;

HS&E — Health, Safety & Environment, satde, seguranca e ambiente, pilar de IWS;

IWS — Integrated Working Systems, sistemas de trabalho integrado, filosofia utilizada
na Procter & Gamble, resumidamente apresentados no Capitulo 4;

LPCT - Liguids Packing Core Technology, espago de partilha de informagdo
tecnoldgica associada ao enchimento de liquidos da P&G, apresentado no Capitulo 5;

MAPLE — Manufacturing Application for Production Lines Enhancement, programa
‘nformatico instalado nas linhas de enchimento, apresentado no Capitulo 3;

MTBF — Mean Time Between Failures, tempo médio entre paragens;

MTTR = Mean Time To Repair, tempo médio para reparagio;
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P&G — Procter & Gamble, empresa onde se realizou o estdgio;

P&G ETC- Procter & Gamble Engineering Technology Center, centro de
tecnologia de engenharia da empresa Procter & Gamble, situado em Bruxelas;

PM - Progressive Maintenance, manutengao progressiva, pilar de IWS, apresentado
no Capitulo 4;

PR - Product Reliability, medida de eficiéncia e fiabilidade do produto;

Production — Producdo, referindo-se ao estado da linha implica tempo activo dos
equipamentos;

TAMU — Target, Acceptable, Marginally acceptable, Unacceptable, sistema
universal da Procter & Gamble sobre qualidade de produto. Existem varios parametros
a avaliar e as 4 classificagdes distintas: T-objectivo, A-aceitdvel, M-aceite nas margens,
U-inaceitavel.

TPM - Total Productive Maintenance, metodologia integrada em IWS;

Uptime — Tempo de produgdo.
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ANEXO A
Evolucio temporal dos produtos P&G
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ANEXO B
Diagrama temporal da Historia P&G
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ANEXOD
Reportagem da revista Fortune sobre a
lideranca da P&G
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ANEXO G
Prova Teodrica MAPLE




¥ maple
‘ Teste Tgico

h

Prova de Qualificacdo para os Operadores de Enchimento
Dezembro 2001

Nome :

Leia atentamente todo o enunciado antes de responder as perguntas.
Cada pergunta tem vérias respostas. Escolha a que entender como mais adequada, apenas uma esta totalmente correcta.
Duragéo da prova : 30 minutos.

1. -O que faz o MAPLE?
A - Aquisi¢do de Dados de Paragens e Controlo de Qualidade
B - Detecciio de Falhas de Qualidade e Controlo de Lotes

C - Substituicio de Pecas do Equipamento
D - Aquisi¢io, Armazenamento e Relatério de Dados das Paragens das Linhas

2. -O que é UPTIME?
A - Tempo de funcionamento do equipamento
B - Tempo de paragem do equipamento
C - Eficiéncia
D - Motivo de Paragem

3. -O que § DOWNTIME?
A - Tempo de funcionamento do equipamento
B - Tempo de paragem do equipamento
C - Eficiéncia
D - Motivo de Paragem

4. -O que é PR?
A - Tempo de funcionamento do equipamento
B - Tempo de paragem do equipamento
C - Eficiéncia
D - Motivo de Paragem




10.

maple
‘ Teste Tgico

-0 que é MTBF?

A - Eficiéncia

B - Motivo de Paragem

C - Tempo Médio de Funcionamento do Equipamento sem Paragem
B - Tempo Médio de cada Paragem

-0 que é MTTR?

A - Eficiéncia

B - Motivo de Paragem

C - Tempo Médio de Funcionamento do Equipamento sem Paragem

B - Tempo Médio de cada Paragem

—Quais sdo os objectivos do MAPLE?

A - Ajudar a aumentar PR, MTBF e Aderéncia dos Lotes

B - Ajudar a diminuir PR, MTBF e Aderéncia dos Lotes

C - Apenas para gastar tempo ¢ diminuir o consumo de tabaco
D - Prevencio de Incéndios

Com o MAPLE a funcionar...
—Qual a opg¢do para actualizar o turno, operador e producio?
A - Eficiéncia

B - Producao
C - Sumirio Resultados
D - Sistema

—Qual a op¢ao para verificar e corrigir causas de paragens?
A - Eficiéncia

B - Producido

C - Sumirio Resultados

D - Sistema

-0 que fazer quando houver problemas com MAPLE?

A - Descansar, Fumar um cigarro ¢ Esperar que o problema se resolva sozinho
B - Tentar resolver o problema e Escrever no caderno o que se passa

C - Pedir ao Lider de turno para parar a Fdbrica

D - Abandonar a Fabrica discretamente

Fim da Prova
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% Engenharia de Processo e Manutengao

ANEXO 1
Critério de sucesso do CQV MAPLE
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% Engenharia de Processo e Manutengao

ANEXO J
Treino de PM (Manutenc¢ao Progressiva)
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Maintenance Prevention Data System
10. Countermeasures to Breakdown System

12. Predictive Maintenance System
11

9.- AM Support System
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[ Liggo Pontual IWS oo oz

Preparada por: TIAGO COSTA Data: 23-JULHO-2002

Assunto: DEFINICOES PM

Propésito: Garantir que todos usem 0s mesmos conceitos.
Aumentar o Rigor e criar Linguagem Standard.

SISTEMA (PROCESSO)
Conjunto de equipamentos que preparam, manuseiam ou armazenam um produto
semi-preparado

EQUIPAMENTO

Conjunto de componentes que transformam um determinado material de enchimento
ou matéria prima. Consideram-se também equipamentos os MCC’s e as unidades de
controlo

COMPONENTE
Conjunto de partes que, interagindo entre elas, realizam uma funcio para o
equipamento

AVARIA
Paragem Nio Planeada, que implica substituicio de pecas.

PARAGEM

Tipo de falha que provoca uma interrupgio do output do equipamento. Para
restabelecer as condi¢des normais de funcionamento, néo tem que se substituir um
componente ou parte do mesmo.

Paragem Menor - inferior a S minutos

Paragem Moderada - entre 5 a 20 minutos

Paragem Maior - superior a 20 minutos

MTBBD

Mean Time Between BreakDowns

Tempo Médio entre Avarias.

MTBBD = Tempo de Produgéo / # Avarias

MTBF

Mean Time Between Failures.

Tempo Médio entre Paragens (todo o tipo de paragem da linha, com ou sem
substituiciio de pecas).

MTBF= Tempo de Produgio / # Paragens totais

and °
F‘xaqao Modelo n!
em Data (i)
Quadro | Resp.
\.




hLI(_,;éO Pontual IWS Modelo: N2 PM - 8

Preparada por: TIAGO COSTA Data: 23-JULHO-2002

Assunto: DEFINIGOES PARA MANUTENGAO

PRAZOS / PRIORIDADES:

MUITO URGENTE: Prazo de Intervengiio Inferior a 24horas
URGENTE: Prazo de Intervencéo Inferior a 1 semana

NORMAL: Data da Intervengio a combinar de acordo com o Plano de Produgio

TIPOS DE MANUTENCAO:

MANUT ENCAO PLANEADA:
Prevista na Base do Tempo de Servico (data, horas de utilizagio)

MANUTENCAO ACIDENTAL:
Realizada por ocorréncia de Avaria ou Falha de Processo.

MANUTENCAO CORRECTIVA:
Intervenciio no Equipamento provocada por Avaria

MANUTENCAO PREVENTIVA:
Intervengio no Equipamento, planeada para prevenir as Avarias, antes que estas

acontecam.

MANUTENCAO EMERGENCIA:

Intervencio no Equipamento provocada por Avaria, a qual pode ter
consequéncias graves para pessoas e/ou equipamentos, requerendo a utilizacao de recursos
especializados.

TIPOS DE_
MANUTENGAO

— T~

PLANEADA ACIDENTAL

LN

MANUTENCAO MANUTENCAO MANUTENGCAO

PREVENTIVA CORRECTIVA EMERGENCIA
Exacéo Modelo n? W
em Data (i)
(Quadro | Resp. )




~
L] ~
Licao Pontual IWS Modelo: NePM- 9
Preparada por: TIAGO COSTA Data: 23-JULHO 2002
Assunto: RELATORIO DE AVARIA
\,
TIPO DE MANUTENGAO I
EMERGENCIA R@-
CORRECTIVA
PREVENTIVA
PROJECTOS D ORDEM DE TRABALHO ANOMALIA D
OUTROS D OUTROS D
DATA ORIGEM l—_—____] Linha [ | Rankine:
PRIORIDADE: DM UITO URGENTE Equipamento | 10 ]
DURGENTE Componente [ 11 |
DNORMAL Substituigéo de Pegas  N&o D
ESTADO LINHA: DPARADA sim Doum? CUSTOS:
[ JruncionamenTo | G
DATA PREVISTA |_—:__] | |€
TEMPO ESTIMADO : I €
PEDIDO DE INTERVENGAO (feito pelo Originador e Revisto pelo Coordenador):
ENTREGUE A (Nome do Técnico responsavel):
TRABALHO REALIZADO (Descrigdo feita pelo Técnico):
CLASSIFICAGAQ DE FENOMENOS: CLASSIFICACA INTERVENGOES:
1. Curto Circulto ] 14. Temperatura Anormal [ |
2. Cabo Roto -, 15. Queimadura 1 . Substituir
3. Mau contacto | 16. Fusao 1 |3
4.|solamento deticiente [ | 17. Bioqueio / Obstrugdo B 4. Ajustar
5. Desgaste [~ 18. Perda Material [ |[5.Limpar 1
8. Corroséo | 19. Presséo Anormal 1 |6. Lubrificar 1
7.Perda de Aperto | 20. Fuga Ar | 7. Encher |
8. Desnivel / Queda [ 21. Ruido Anorm al | 8. Ligar |
9. Deformagao | 22.Vibragdo Anormal .l 9. Inspeccionar [ |
10. Furado / Danificado [ | 23. Pressdo Oleo Inadequadal | 10. Outros E
11. Fendas | 24. Precisfo Inadequada [ Descrever
12. Cabo descarnado [1 25.0utros ]
13. Contam inagéo m Descrever______________ _
OBSERVAGOES:
OUTROS TECNICOS P&G ENVOLVIDOS:
TRABALHO EXTERNO: e —
DATA CONCLUSAO | ] ONTADOR HORA MAQUINA:
TEMPO REAL [ ] [ ]
ﬁ 2
Fixagdo | Modelon®
em Data (i)
Quadro | Resp.
\. S




Pea

Engenharia de Processo e Manutengao

ANEXO K
Plano de Accao de PM
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% Engenharia de Processo e Manutengao

ANEXO L
Critérios e Diagramas para calculo de
Ranking




r~
- o~
Licao Pontual IWS Modelo: NePM 1
Preparada por: TIAGO COSTA Data: 23-JULHO-2002
Assunto: RANKING - COMPONENTES ENCHIMENTO
\,
| Ranking PM
I DIAGRAMA DE DECISAO PARA COMPONENTES - ENCHIMENTO |
SM
LEGAL
NAO
\ 4 RITERI LASSIFICA NCHIMENTO
HS&E ~
NAO
SiM
A=5 B=3 C=1
Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Influér?ch na causa problemas de causa problemas de nao temincidéncia na
Qualidade qualidade de grau U qualidade de grau M 4rea de qualidade
Falha no equipamento  |Falha no equipamento Falha no equipamento
impacto na |causa uma paragem de |causa paragemda nao produz paragem na
Produgdo |toda a linha maquina, mas nao da maquina
linha
O nimero de avarias Intervalo Avarias ou Intervalo Avarias ou
Frequéncia |mais o de intervengdes |intervengdes planeadas [interven¢des planeadas
de Avarias |Planeadas é superior ou|é entre 1 a 4 meses. é superior a 4 meses.
iguala 1 por més
O numero de paragens |O nimero de paragens e |O numero de paragens e
Paragens |© paragens menores é |paragens menores é paragens menores é
Menores superior ou igual a 8 por|entre 4 e 7 por turno inferior a 4 por turno
turno
Duragao média das Duragao média Avarias Duragao média Avarias
Avaria maior que 1 hora entre 15 @ 60 min ou inferior a 15 min e custo
Manuteng@o . . L .
ou custo materiais cada Custo materiais cada materiais cada Avaria
Avaria superior a 700 € Avaria superior a 400 € inferior a 400 €
Higiene Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Seguranga & [causa sérios problemas |pode gerar problemas nao causa problemas de
Ambiente |em seguranca e higiene Jem higiene e seguranga higiene e seguranga
Tota=Qualidade'5+Produgao*4+Avarias *3+ParagensMenores *3+Manuteng¢ao*2+HSE"
NAO
Total>60 1
SIM l NAO
50<Total<60
SIM
v
Equipamentos de
Requerimento Legal
—
leacéo Modelo n?
em Data (i)
LC)uadro Resp.




-~
Licao Pontual IWS Modelo: Ne PM - 2
Preparada por: TIAGO COSTA Data: 23-JULHO-2002
Assunto: RANKING - EQUIPAMENTOS ENCHIMENTO
\.
| Ranking PM
| DIAGRAMA DEDECISAO PARA EQUIPAMENTOS - ENCHIMENTO |
SIM
LEGAL
NAO
HS&E -
NAO
SIM
A=z5 B=3 ‘Cm 1
Falha no equipamento |[Falha no equipamento Falha no equipamento
hﬂuéncia "2 lcausa problemas de causa problemas de nao tem incidéncia na
Qualidade qualidade de grau U qualidade de grau M area de qualidade
Lol Falha no equipamento Falha no equipamento Falha no equipamento
- impacto na - [causa uma paragem de |causa paragem da nao produz paragem na
Produgdo |(toda a linha maquina, mas nédo da maquina
linha
O numero de avarias O ndmero de avarias O numero de avarias
Frequéncia |mais o de intervengdes |mais o de intervengdes |[mais o de intervengdes
de-Avarias planeadas é superior ou|planeadas sdo 2 ou 3 planeadas é inferior ou
igual a 4 por més por més iguala 1 por més
O namero de paragens |O numero de paragens e |O nimero de paragens e
Paragens | paragens menores é |paragens menores é paragens menores é
Menores superior ou igual a 8 por|entre 4 e 7 por turno inferior a 4 por turno
turno
Duragdo média das Duragao média Avarias Duragdo média Avarias
Avaria maior que 1 hora entre 15 e 60 min ou inferior a 15 min e custo
Manutengéo . - . .
ou custo materiais cada Custo materiais cada materiais cada Avaria
Avaria superior a 700 € Avaria superior a 400 € inferior a 400 €
Higiene Fatha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Seguranga & |causa sérios problemas |pode gerar problemas nao causa problemas de
Ambiente |em seguranga e higiene |em higiene e seguranga higiene e seguranga
Total=QuaIidade'5+Produ950"4+Avarias'3+ParagensMenores'3+Manutencéo'2+HSE'
NAO
Total>60
SIM l NAO
50<Total<60
SIM
v
Equipamentos de
Requerimento Legal
r . -
Fixagao | Modelon?
em Data (i}
tC.)uadro Resp.




r
Licao Pontual IWS Modelo: NePM_3
Preparada por: TIAGO COSTA Data: 23-JULHO-2002
Assunto: RANKING - COMPONENTES PROCESSO
\
Ranking PM
r DIAGRAMA DE DECISAO PARA COMPONENTES DO PROCESSO J
SIM
LEGAL
NAO
HS&E -
AQ
SIM
A=5 '{B;Q-y‘%a i : C
Falha no equipamento  |Falha no equipamento Falha no equipamento
‘hﬂ;"é"ch M8 lcausa problemas de causa problemas de néo tem incidéncia na
Qualidade qualidade de grau U qualidade de grau M 4rea de qualidade
G Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
,lmpa:ctofn,a causa uma paragem de |causa paragem de ndo tem impacto na
Produglo |todo processo / unidade|aiguma secgéo do produgao
processo
O intervalo de avarias |O intervalo de avarias ou|O intervalo de avarias ou
Frequéncia ou intervengdes intervengdes planeadas |intervengdes planeadas
.de Avarias planeadas é inferior a 6 |é entre 6 e 9 meses é superior a 9 meses
meses
Duragéo média Avarias |Durag@o média Avarias |Duragdo média Avarias
maior que 6 horas ou entre 2h e 6h ou custo  linferior a 2h e custo
Manutengéio . - . . .
’ custo materiais cada materiais cada avaria materiais cada avaria
avaria superior a 1500€ [entre 500€ e 1500€ inferior a 500€
Higiene Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Seguranga & [causa sérios problemas |pode gerar problemas nao causa problemas de
Ambiente |em seguranga e higiene |em higiene e seguranga higiene e seguranca
Total=Qualidade 5+Produgao*4+Avarias*3+Manutengdo*2+HSE"1
NAO
Total>50 1
SiM l NAO
40<Total<50
SM
v
Equipamentos de
Requerimento
Legal
COMPONENTES PROCESSO
-
Fixago | Modelo nf
em Data (i)
L('Juadro Resp.

TN



7
Licao Pontual IWS Modelo: NePM -4
Preparada por: TIAGO COSTA Data: 23-JULHO-2002
Assunto: RANKING - SISTEMAS PROCESSO
\,
Ranking PM
[ DIAGRAMA DE DECISAO PARA SISTEMAS DO PROCESSO I
SIM
LEGAL
NAO
h 4
HS&E —
NAO
SIM
A=5 B=3 “Cmt
Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Influéncia na = Lo .
causa problemas de causa problemas de nao temincidéncia na
) Qualidade qualidade de grau U qualidade de grau M area de qualidade
Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Impacto.na jcausa uma paragem de |causa paragemde néo tem impacto na
Produgdo |todo processo / unidade falguma secgéo do produgao
processo
O intervalo de avarias |O intervalo de avarias ou|O intervalo de avarias ou
Frequéncia {°U intervengoes intervengdes planeadas |intervengdes planeadas
de Avarias- |planeadas é inferior a 3 jé entre 3 e 6 meses é superior a 6 meses
meses
Duragao média Avarias |Duragao média Avarias |Duragéo média Avarias
maior que 6 horas ou entre 2h e 6h ou custo inferior a 2h e custo
Manutengéo . o ) . .
custo materiais cada materiais cada avaria materiais cada avaria
avaria superior a 1500€ |entre 500€ e 1500€ inferior a 500€
Higiene Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Seguranga & [causa sérios problemas |pode gerar problemas nao causa problemas de
Ambiente |em seguranc¢a e higiene |em higiene e seguranga higiene e seguranga
Total=Qualidade*5+Produg@o*4+Avarias*3+Manutengéo*2+HSE"1
NAO
Total>50 1
SIM l NAO
40<Total<50
SIM
v
Equipamentos de
Requerimento
SISTEMAS PROCESSO
—
F|Xa¢éo Modelo n?
em Data (i)
LC)uadro Resp.




([ Licao Pontual IWS

Modelo:

NePM -5

Preparada por: TIAGO COSTA

Assunto: RANKING — COMPONENTES (OUTROS)

\,
| Ranking PM
DIAGRAMA DE DECISAO PARA COMPONENTES - QUTROS I
SiM
LEGAL
NAO
Y
HS&E —
NAO
SM
A=6 B=3 T=1_
Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
influéncia na causa problemas de causa problemas de nao tem incidéncia na
Quakidade .{qualidade de grau U qualidade de grau M area de qualidade
Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
impactona |causa uma paragem de |causa paragem da néao produz paragem na
Produg&o - |toda a linha maquina, mas nao da maquina
) linha
R O numero de avarias intervalo Avarias ou Intervalo Avarias ou
Fuqhg,‘ch mais o de intervengdes [intervengdes planeadas |intervengdes planeadas
de Avarias planeadas é superior oulé entre 1 a 4 meses. é superior a 4 meses.
iguala 1 por més
O numero de paragens |O numero de paragens e |O nimero de paragens
. Paragens |© paragens menores é |paragens menores é paragens menores é
Menores |superior ou igual a 8 por|entre 4 e 7 por turno inferior a 4 por turno
turno
Duragao média das Duragao média Avarias Duragao média Avarias
Manutenca Avaria maior que 1 hora entre 156 e 60 min ou inferior a 15 min e custo
nutengdo ou custo materiais cada Custo materiais cada materiais cada Avaria
Avaria superior a 700 € Avaria superior a 400 € inferior a 400 €
Higiene Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Seguranga & |causa sérios problemas |pode gerar problemas nao causa problemas de
Ambiente |em seguranga e higiene |em higiene e seguranga higiene e seguranga
TotaQualidade 5+Produgac-4+Avarias 3+ParagensMenores *3+Manuteng@o*2+HSE
NAO
Total>50 |
SiM l NAO
40<Total<50
SIM
Equipamentos de
Requerimento Legal
—
leacéo Modelo n?
em Data (i)
LC}uadro Resp.

Data: 23-JULHO-2002




r - ~
Licao Pontual IWS Modelo: NePM- 6
Preparada por: TIAGO COSTA Data: 23-JULHO-2002
Assunto: RANKING — EQUIPAMENTOS (OUTROS)
.
Ranking PM
l DIAGRAMA DE DECISAQO PARA EQUIPAMENTOS - OUTROS ]
SIM
LEGAL
NAO
\ 4 RITERIOS DE CLASSIFICA OUTR
HS&E -
NAO
SIM
A=5 B=3 C=1
Falha no equipamento Falha no equipamento Falha no equipamento
Infludncia na causa problemas de causa problemas de nao tem incidéncia na
Qualidade qualidade de grau U qualidade de grau M area de qualidade
Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
impacto na |causa uma paragem de [causa paragemda néo produz paragem na
Produg#o {toda a linha mdquina, mas nédo da maquina
linha
O numero de avarias O namero de avarias O numero de avarias
Frequéncia mais o de intervengdes |mais o de intervengdes [mais o de intervengdes
de Avariag |[Planeadas é superior oufplaneadas sdo 2 ou 3 planeadas é inferior ou
igual a 4 por més por més iguala 1 por més
Duragédo média das Duragdo média Avarias Duragdo média Avarias
Avaria maior que 1 hora entre 15 e 60 min ou inferior a 15 min e custo
Manutencéo - . . .
ou custo materiais cada Custo materiais cada materiais cada Avaria
Avaria superior a 700 € Avaria superior a 400 € inferior a 400 €
Higiene Falha no equipamento |Falha no equipamento Falha no equipamento
Seguranga & [causa sérios problemas pode gerar problemas néo causa problemas de
Ambiente |em segurancga e higiene [em higiene e seguranga higiene e seguranga
Total=QuaIidade"5+Producéo'4+Avarias'3+ParagensMenores'3+Manutencéo'2+HSE‘
NAO
Total>50 ‘
SIM l NAO
40<Total<50
SIM
v
Equipamentos de
Requerimento Legal
-
Fixagdo | Modelont
em Data (i)
Quadro | Resp.
..
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ANEXO M
Ficha de Equipamento




Insuf114-B
Procter & Gamble PORTO

M anutencio Progressiva FICHA DO EQUIPAMENTO

Numero: Departamento: DPE - Produgéo
Designagéo: Insufladora 114 - 1L
Sistema: Maquina\Area\Unidade
Data Instalagao Data Compra Fabricante Fornecedor:
Modelo: N¢ Serie
Componentes | Ranking B
Tipo R | Referéncia SR |N2 Pecas/Comp.

Grupo de pressio hidraulica A

ORING'S NORMAIS 24*2 Cédigo 403097 822

ORING'S NORMAIS 10*2 818

MANGUEIRA HIDRAUL.COMANDO BOMBA DA EXTRU.M-114 c 1856

MANGUEIRA HIDRAU.ABERT.FECHO C/ MOLDE MAGIC1LITRO c 1854

VEDANTE 50*72'8 CRW1 -R 2704

ORING'S NORMAIS 21*2,5 cédigo EPIDOR 683995 1770

ORING'S NITRIL 8X2 2421

ORING'S NORMAIS 34*2,5 codigo EPIDOR 684621 1778

ORING'S NORMAIS 7*1,5 850

ORING'S NORMAIS 15*1,5 817

ORING'S VITON 34,45°2,62 895

ORING'S NORMAIS 81,72 851

ORING'S NORMAIS 10,82*1,78 805

ORING'S NORMAIS 27*3 cédigo EPIDOR 665414 c 861

ORING'S NORMAIS 283 827

ORING'S NORMAIS 62'2 c 846

ORING'S NORMAIS 9,25%1,78 855

ORING'S NORMAIS 11,50*2 CODIGO EPIDOR 654.654 809

ORING'S NORMAIS 16X1,5 c 2855

ANILHA EM COBRE P/VEDAGAO ACESSORIO DE OLEO 28X22X1.5 2977

ORING'S NORMAIS 13*1,60 813

ORING'S VITON 20X2.5 PARA MOTOR HIDRAULICO MAQ,S 112,113,114, 2999

Filtro reciclo éleo tipo-ERA 53NFC Maq. 112/113/114/125/154 2119

ORING'S NITRIL 37X2,5 2420

ORING'S NORMAIS 31*1,5 codigo EPIDOR 428779 1777

ORING'S NORMAIS 6*2 CODIGO EPIDOR 400.390 847

ORING'S NORMAIS 28°3,5 cédigo EPIDOR 403709 1775

ANILHA USIT 3/8" 3318

CONTADORES HORARIO GRASSLIN TAXXO 102-380 (EX - UWZ 48E 330/380V) 335

ELECTRO VALVULA FESTO Ref. MFH-5/2-D-1C SERIE NNO2 2106

ORING'S NORMAIS 112 807
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Sistema de Movimentos Insuf114-8

CILINDRO DUPLO EFEITO DNU-32/FZ -PPVA 160 m/m - MAGIC 1L

2045
ROTULAS GE-17-ES-2RS 1205
MIOLO P/FIM CURSO TELEMECANIQUE XES-P2021 2041
CABECA P/BOTAO ROTATIVO TELEMECANIQUE ZB2-BD3 C 2677
CAMISAS P/ CILINDRO PNEUMATICO 167-060800-1 (CURTA GITOS) 175
CAVILHA 30x115 CILINDRO HIDRAULICA CARRO MAQ. 112, 113,114 226
CAVILHA 17x62 BRAGO CONTRA-MOLDE MAQ. 112, 113,.114 224
MIOLO P\ FIM CURSO SIEMENS 3SE3 000-1A 531
Moldes A
MANGUEIRA AIRFLEX 10X17 -3/8 refrigeragio moldes 774
MANGUEIRA ALTA PRESSAO COMP.1350mm 3/4 COM FEMEA 3/4BSP MANGUITO PRENSAR 2928
B2A+4SP+4SH+R12 MANGUEIRA CONTRA-MOLDE 1L
MANGUEIRA AGUA MAXAIR 3/4 FURO 16X26
1877
Sistema Corte Manga A
Facas em ago inox de cortar manga mag. 112,113,114 2165
Pinéis / Calibradores A
ANILHAS DE CORTE AGO BCW TEMPERADO MAQ, 1LITRO 1902
PONTEIRAS DOS PINOIS EM ACO INOX MAQ,S 112 113 114 1932
MANGUEIRA DE AGUA FLEX-6-AIRFLEX-S-6(PINOIS) 768
MANGUEIRA ALTA PRESSAO R2T 3/8 + CURVA 90 PRENSAR 3/8 BSP + MANGUITO PRENSAR c 3182
SAE 100 R1AT/R2AT 3/8
PINOL MAQUINAS -112-113-114 2617
Vélvula Pneumatica de Sopro B
VALVULA PNEUMATICA 0820 024 998 BOSCH MAQ. 1L 1904
Sopradores A
Valvula de Escape Répido A
BORRACHAS /PARA VALVULAS DE ESCAPE RAPIDO 2069
Cortador Gitos A
Alimentacéo de reciclado c
Alimentacéo de polietileno c
ANEL TREMONHAS PUR - M. 4615 - INSUFLAGAO 1539
Detector de furos A
Alimentacéo do corante / Doseamento A
Moinho c
CORREIA SPA-1307 LW (MOINHO MAQUINA N- 114) 1844
Tela u10 300x3420 s/fim c/aplic. 12 perfis r20 230m/m moinho 112/114/rolhas 2394
Sistemas de transporte de gitos c
ROLAMENTOS 6202 - 2RS
1172
roda 3/8 24Z TAPETE DOS GITOS (06B1) 1809
RODAS DENTADAS DOS TAPETES GITOS 06PZ 20 DENTES 1538
TELA SAMPLA S/FIM TIPO L 10V 270X8000 TAPETE HOT. M. 114 2830
Guias 8
Sistema Venturi c
Filtro de Exaustor Ref. 4004 90x40 2170
Transportadores Saida c
VEIOS TRANSFERENCIA SAIDA GARRAFAS MAQ. 112,113,114 1497

Page 2 of 3




TELA TRANSF, GAR.U-10. 50x1560 S/FIM C/PERFIL DE GUIA T2 Mi@(f13 48, 114 1560
Motor-Redutor Bonfiglioli VF30 F 20 P63 B14 0,25CV/4 garrdf. 1L 1550
Extrusora (Resisténcias+Sondas)
Resistencia Circular ref.12098-1 220V 150W 55x40 Maq,112,113,114 1815
Conj. Cabeca (Resisténcias+Sondas)
FIEIRA FEMEA EM AGO INOX MAQ. 112/113/114 2176
POSTICOS DE FIEIRAS FEMEA EM AGO INOX MAQ.112/113/114 2177
FIEIRA EM AGO INOX MACHO -MAQ.112/113/114 2175
C.R.E. D. 270X90 V.230 W. 2500 TAV.8B 050 MAQ.125 2151
Sistema de regulacéo de espessura
Sistema Eléctrico
CONTACTOR SIEMENS 3TF4010-0AF0 110V 307
TELERRUPTOR MERLIN GERIN 15521 (CORTE FACA MAGIC LITRO ) 2767
LAMPADA SINAL. BE&E 4023150 130V 20mA 2528
LAMPADA SINAL. BE&E 4036080 260V 7W 2529
MIOLO P/FICHA MULTIPOLOS FEMEA ILME CNF10 2775
MIOLO P/FICHA MULTIPOLOS MACHO ILME CNM10 2776
BASE P/FICHA MULTIPOLOS ILME CHI10 2773
FICHA MULTIPOLOS ILME CH010 2774
CONTACTOR TELEMECANIQUE LC1-D09P7 (antigo L.C1-D0910MS 220V) 312
BLOCO CONTACTO ADITIVO TELEMECANIQUE LA1-DNO1 INC 1062
BLOCO CONTACTO ADITIVO TELEMECANIQUE LA1-DN22 2NO/2NC 1063
TEMPORIZADOR OMRON H3CR-A 1,2S\300H 100/240VAC 1270
CONTACTOR SIEMENS - 3RT1017 - 1AF02 2769
CONTACTOR SIEMENS 3TF42 22-0AB0 24VAC 2785
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ANEXO N
Ordem de Trabalho




MANUTENGCAO:

emercencia | | J2elr

CORRECTVA | |

[]

PREVENTIVA

ORDEM DE TRABALHO

PROJECTOS | |

N2

TIPO DE FALHA:

avaria [

PARAGEM MAIOR (20 min) D
ANOMALIA D

ouTros [_|

ORIGINADOR Departamento

DATA ORIGEM |:] Linha

PRIORIDADE: I:lMUITO URGENTE Equipamento
El URGENTE Componente

DNORMAL

ESTADO LINHA: DPARADA

I_l FUNCIONAMENTO

Substituigdo de Pecas

| | RANKiNG:

l J

L ||
Nao D
Sim DQuais?

CUSTOS:

[ e

DATA PREVISTA I__—:I

[ e

TEMPO ESTIMADO l_____—_l

e

PEDIDO DE INTERVENGCAO (feito pelo Originador e Revisto pelo Coordenador):

ENTREGUE A (Nome do Técnico responsavel):

TRABALHO REALIZADO (Descrigao feita pelo Técnico):

CLASSIFICAGAO DE FEN_O_M ENOS:

1. Curto Circuito 14. Temperatura Anormal
2. Cabo Roto ]  15. Queimadura

3. Mau contacto [ | 16. Fusdo

4.1solamento deficiente | | 17. Bloqueio / Obstrugéo
5. Desgaste ] 18. Perda Material

6. Corroséo 19. Pressdo Anormal

7. Perda de Aperto | 20.Fuga Ar

8. Desnivel / Queda |  21. Ruido Anormal

9. Deformagéo 22. Vibragdo Anormal

10. Furado / Danificado | 23. Presséo Oleo Inadequada
11. Fendas ] 24. Precisdo Inadequada
12. Cabo descarnado 25. Outros

13. Contaminagdo u Descrever

CLASSIFICAQZ\O DE INTERVENQOES:
1. Reparar [ ]
2. Substituir
3. Melhorar
4, Ajustar

5. Limpar

6. Lubrificar
7. Encher

8. Ligar

9. Inspeccionar
10. Outros

Descrever

LLETTTTIT

LLITITTETTTT]

OBSERVAGOES:

OUTROS TECNICOS P&G ENVOLVIDOS:

TRABALHO EXTERNO:

DATA CONCLUSAO | |
TEMPO REAL [ |

CONTADOR HORA MAQUINA:

L |
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ANEXO O
Gestao de Ferramentas
(Ficha de Anomalia + Listagem de
Armario do Enchimento)




ﬂ#‘” GESTAO DE FERRAMENTAS
Folha de Registo de Anomalia

Manutencio Progressiva

Originador: Data:

Quadro de Ferramenta: Turno

Processo Enchimento Logistica Manha

DPE Oficina Apoio Técnico Tarde
Noite

OBS:

Coordenador de Ferramentas:
Data:
OBS:

Pilar de PM:
Data:
OBS:

Dir. Dept. [ | Dir. Fébrica [ ]
OBS:




GESTAO DE FERRAMENTAS
ENCHIMENTO

M anutencdo Progressiva

Registo e inventario de Ferramentas com Referencias MARCA BETA

ARMARIO DO DEPARTAMENTO ENCHIMENTO

OK |Ndo OK

1-JOGO CHAVES BOCAS 6x7 a 30x32 com a referencia...........ccceuue 55/513 X
1-JOGO CHAVES LUNETA 6x7 a30x32 com areferencia................. 90/S13 X
1-JOGO CHAVES TUBO 6x7 a20x22 com areferencia................. 930/S8 X
1-JOGO CHAVES UMBRAKO 2 a 12 com areferencia.......cccccees veveveennee 96/B-8 X
1-JOGO CHAVES UMBRAKO 2 a 12 com areferencia .........cccecvevnnene 96L/SP8 X
1-JOGO PONTEIROS + PUNCOES........cooireeriernrererreseeeirenereeacecnn. 38/B6+38/BV X
I-MARTELO BOLA........oo ottt veseneeneeertcsinessnnessassssasseane 1377-340Gr. X
I-MAGCO NYLON. ..ottt ettt s esesensnesesss 1392-35 X
I-ALICATE UNIVERSAL.......oooiiiietreeereeniticne et snesean s 1151TN-160 X
1-ALICATE DE PONTAS ...ttt sieesans 1162IN-160 X
1-ALICATE EXTENSIVEL......c.. oottt ssnnes s sraenans 1044 X
1-JOGO ROQUETE + CHAVES.. ..ot 910A/C10 X

1- ALICATE DE FREIOS EXTERIOR.........ccccooviieiiiiiiniiiiiiniiceie s 1036-175 X
1-ALICATE DE FREIOS EXTERIOR CURVO.......cccocccnivniiinieinnvennnnn. 1038-175 X
1-ALICATE DE FREIOS INTERIOR........ccocireieciiniiiniiiiiiniinenier e 1032-180 X
1-ALICATE DE FREIOS INTERIOR CURVO.......cccoccenneviiiiininiinnnnnnnne 1034-170 X
1-CHAVE FENDA PEQUENA.........cociriteniiniiciiciniitcnnieesnesre i 1224-2.5x75 X
1-CHAVE FENDA MEDIA........cooomirerireeereeeeeresiesessesssssssessssessecsenas 1224-3x125 X
1-CHAVE FENDA GRANDE........ccoocerirriiiiineiniieire et 1224-5.5x200 X
1-CHAVE PHILLIPS PEQUENA.......cccceiirmtintineitiinreiies ceessvieenneens 1220-3x60 X
1-CHAVE PHILLIPS MEDIA........oovoiitrieriereresnesessenssesessescsesessens 1220-4.5x120 X
1-CHAVE PHILLIPS GRANDAE.........ccccerrttiinniiectinniiinineiessnnenninene 1220-6x150 X
1-CHAVE TUBO EXTENSIVEL.......cooiitiiieeieciniiinienine s s sneees 138.30 X

1-FITA METRICA 3M.coiiiiiiiiiieireeireresineestnesieeesresesssstessssnssnsnnssasssssnassssessassaens X
J-ALMOTOLIA OLEOQO......coiiiiiieeereeeeiirieeieseereeeseeessstssssssesssnsasssssssssssssasssssneens X
1-EXTENSAOQO ELETRICA 25M...cucitiitiiieireeereeereeenieseseeseesensssasssssssssssesesssnsnss X
1-SERROTE CORTAR FERRO X
COMENTARIOS  Faltam: Chaves Bocas 10-11; 21-23

Chave Luneta 12-13

3 Ponteiros

1 Mago Nylon

1 Chave Philips Média
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ANEXO S
Plano de lubrificacao
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ANEXO T
Papel do engenheiro de processo na P&G




Organization Pillar Guidebook 2

Roles & Responsibilities

ROLE OF PROCESS ENGINEER

ACCOMPLISHMENT

1. Process Data Gathering and
Issues Analysis

2. Technical Mastery

3. Improve/Maximize Process
Capability, Efficiency and Quality

4. Process Stability

5. Training

6. Leading People

7. Major Projects

PE Role.doc

om» Dow »

m

“IOMMODO®m>

moow » m DOW» O

W ® mMm CowWp

TASK

Implement systems to collect, collate and analyze data on key
process parameters

Maintain the above system

Identify and prioritize process capability issues

Find out possible solutions

Become an expert of the area of technology

Develop operating procedures and ensure they are fully effective
Ensure that operating/maintenance manuals, recording key
references data on operating/ maintenance parameters, are up-to-
date

Develop mid-range concept and maintain it

identify improvement opportunities/projects

Influence line management to propose solutions

Take the responsibility for implementation

Ensure line management are conscious of current status of process
system and understand opportunities for improvement
Benchmarking

Have under control line situation being on line (production, quality,
down-times, scraps, etc.)

Monitoring by working around the line

Ensure process maintenance

Help and support raw material development

Ensure that any change proposed (packaging, capacity, materials,
etc.) is made without detrimental effect to the system

Give technical concurrence to any EO, brand feasibility request or
project proposal that affects the process/equipment

Deliver training material documentation

Give training; hold training events

Train people on the job line and in the process tools utilization
Ensure/follow-up with the team manager, the technical growth of the
teams/people

Ensure the technical growth of the process technicians

Ensure high levels of technical competence within the operating
crews

Do qualifications

Coordinate/lead the equipment team assigned to the area
Negotiate with line management the utilization of additional
resources if needed

Fulfill all the organization's needs to ensure a vertical start-up
Know all the technical details of the new project

Organize and do training

Help the system for spare parts availability

Prepare and follow-up the schedule

Take care of all the process interfaces

Implement the new quality criteria

Ensure commissioning and quality support

prepare commissioning check lists

4/1/00
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ANEXO U
Quick FI. (Standard + exemplo)




FOCUSED IMPROVEMENT - QUICK FI

PASSO 0: PREPARACAO
Data Inicio
Equipa:
Obijectivo:

PASSO 1: ENTENDER A SITUAGAO
Observagédo e Recolha de Dados  feito (utilizar MAPLE) ANEXAR
Estratificagdo dos Dados feito (utilizar MAPLE) ANEXAR
Problema Especifico: feito

PASSO 2: CONDIGCOES BASICAS

Detecgao de Anomalias (Anexo1) SIM NAO ANEXAR
Resolugdo de Anomalias (Anexo1) SiM NAO ANEXAR
Problema Resolvido? SIM ---> Fimdo Fl
NAO| |--> IraoPasso3
PASSO 3: IDENTIFICAGAO DE CAUSAS
Analise 4M (Anexo2) feito ANEXAR
Descrigdo do Fenémeno (Anexo3) feito ANEXAR
Analise Porqué-Porqué (Anexod4) feito ANEXAR
PASSO 4: PLANIFICAR MELHORIAS
Desenvolvimento de Alternativas feito ANEXAR
Escolha da melhor alternativa feito ANEXAR
Teste da modificagdo escolhida feito ANEXAR
Plano de Acgao de Melhorias feito ANEXAR
PASSO 5: IMPLEMENTAR MELHORIAS
Execugao do Plano feito D
PASSO 6: AVALIAR RESULTADOS OBTIDOS
Objectivos Alcangados SIM ---> Irao Passo7
NAO| [|-> Voltar para Passo 3

PASSO 7: STANDARDS E REAPLICAGOES

Actualizar Documentos feito

Quais?
OPL feito [ | n2
Possiveis Reaplicagoes feito

Quais?

Assinaturas dos Membros:
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FOCUSED IMPROVEMENT - QUICK FlI

PASSO 0: PREPARAGCAO
Data Inicio MARC Q. 2002
Equipa: IC _+ Jen
Objectivo: NT8EL  Uubhe 2L 7 10 wwu

PASSO 1: ENTENDER A SITUAGAO

Observagéo e Recolha de Dados  feito [ |(utilizar MAPLE) ANEXAR
Estratificagdo dos Dados feito [ J(utilizar MAPLE) ANEXAR
Problema Especifico: feito

Gact il Len folHA Defois Do PRe-MdOMASOR OL
PASSO 2: CONDICOES BASICAS

Detecgio de Anomalias (Anexo1)  SIM [Y |NAO ANEXAR
Resolugdo de Anomalias (Anexo1) SIM [X]NAO ANEXAR
Problema Resolvido? SIM ---> Fimdo Fi
NAO|[ |-> IraoPasso3
PASSO 3: IDENTIFICAGAO DE CAUSAS
Andlise 4M (Anexo2) feito ANEXAR
Descricdo do Fenémeno (Anexo3) feito ANEXAR
Andlise Porqué-Porqué (Anexod4) feito ANEXAR
PASSO 4: PLANIFICAR MELHORIAS
Desenvolvimento de Alternativas feito ANEXAR
Escolha da melhor alternativa feito ANEXAR
Teste da modificagdo escolhida feito ANEXAR
Plano de Acgao de Melhorias feito ANEXAR
PASSO 5: IMPLEMENTAR MELHORIAS
Execugao do Plano feito E]
PASSO 6: AVALIAR RESULTADOS OBTIDOS
Objectivos Alcangados SiM ---> |rao Passo 7
NAO| |-> Voltar para Passo 3

PASSO 7: STANDARDS E REAPLICAGOES

Actualizar Documentos feito

Quais?
OPL feito ne
Possiveis Reaplicagoes feito

Quais?

Assinaturas dos Membros:




1Jo 1 98e4

00#Z000200S10021008 00F O

1dr-podayArewrunGisay\saf Ly TesK1Dyajdeunjooimmmgndiouperepy.d

81:1¢:6 TOOT-TI1-AON

L8 28768 eytoq ap ejfred "HI0HHY TYUNOIIVH3dO UHO0Q3IHINT
8L 85°s5¢t BYTO0Y Ep Ojusueaediul *WITY YIdyny YH0AIHING
91¢ ®t/°84¢ PenE.4dUa EBTIUZJ83SURA] BT3JA]5] TUNOIJUH3dO0 UHOG3IHINT
8ie bt eha sejedded ap ejred TUNOIJUH3d0 YH0Q3IHINT
¢leée 4G5 9%LL eyioy was ejeddej "H10H4Y TUNDIIUH3IdO YHO0A3IHINT
r sdo3g # _ — aumumo(y — asne) — IPOJN danfieq _ _ yawdmby _
sdoyg jo Jaquin) £q sasne)) § doJ, 7Z¢ aury
00Zi0001 008 008 00F OOC O
q¢°sky 8t gudnj 4p W4 No 9307 9P UWT4 TUNOIJUH3d0 SYII4123dS3T SNIIvHUd
Q" 205 l 59}5d]) TUNOIJYY3d0 SYIT41234S3 SHIJUHud
(8 R )1 02¢ sejedded ap el1e4 TYNOIIUH340 YH0Q3IHINT
Bk~ 9496 81 A0] 0} 313401 vIduny YHOA3IHINT
85°92LL 2122 eyioy was ejeddey "HT04HY TYNDIIVH3IdO YH0QIHINT
- wnumo( _— sdoig # _ — asne) ; — apOJA 3an[Ie g _ - yuawdibry J
uonean( Aq sasne)) ¢ doj, 7z¢ aury
T189¢ PO'TEE'S  LI'PIL'VL L6b‘E 5’1 SO’y %10°0 %T9°1bL- % LTSIV %6£°S8
T18°9¢ yO'TeEE'S  LTPOI'YI L6Y'E (4! SOy %100 %TY 1PL- %LIBTY %6L°S8 e Pur]
;uno) (SjurBI)Suo0d)
A JO 3tu() Iy 1d L0 sdoiS # JLILN JELIN % SSOTddEd o&méhvum_— 9 ssoniddeng ddpury aul'y
00:00:€T TOOT 924 8T :pud [V :2ZI§ [V :pueig IV ‘urea,
orvia 00:00:€Z 00T Uef [€ el eieq pavoday v ywys ZTE dury aury

M1 11CHANT



1 jo 1 a8eq

000Z 00S} 00ZL 008 OOy O

1drpodayArewrumgins s TeIsAID\o[deuniooimmamgndisuperepy: q

9T:T¢:6 TOOT-TI-AON

46 ETAN RN | (4ea11dx3) so.inp JUNOIIYHId0 UH0A3IHINT
al} 86°80¢ djuaJdj-ejdaqy ejdod TYNOIIUH3d0 BH0A3IHINT
als5 ZL" 599 593154d] TUNOIJVHI40 SYJII4133d4S3 SN3IDVHUd
89 18"tk e sejeddey ap ejfred JYNOIJUHI40 YHd0J3IHINT
2861 %n8°i8¢C1L eyyoy was ejeddey "HT0H4Y TUYNOIJUHI4O YH043IHINT
- sdoj§ # _ — aumumo(q — asne)) _ 1 IPOJAl 2In[1e ] _ — yuawdibyg _
sdojg jo raquny £q sasne) ¢ doJ, 7z¢ dury
00 100Z 0001008 009 00F 00C O
(X5 L A 849 sejedJde] ap ejre4 TYNOIIYHIdO0 UHOA3HINT
sgTelh G6 (4eartdxa) sodanp TUNOIIBYIJ0 YH0AIHINI
ZL° 599 LT A 59315491 IYNOIJUH3d0 SYII41334ST SNIDVHUd
9wkl 68 BYTOY ep ojuduene.diul "HITY yIiduny YHO0G3IHINT
w8~ /821 L8861 eyroy was ejeddey “"HI0H4Y TUNOIJUH3d0 YH0Q3IHINT
— oE_EBcE — sdo}g # _ - asne)) _ — APOJA dIn{IE L — yuswdinby ﬁ
wonjean( Aq sasne)) ¢ doJ, zz¢ sur]
1L6°12 0L0Y6'y  06'€0L'S 8ET'y 61'L 96°'L %£0°0 %Y P19- %ETISE %S9EL
[L6°1T 0L OV6'y  06'€0T‘8 8El'y 61°1 96°'1 %€0°0 BEYYI9- %LT9SE %SYEL zze [ur]
uno) (SjureIISU0d)
W Jo nup) Uy Ld LA sdoiS # JLIN CEINAL %SSOTddMed %SSOTAdNEA _— % ssoTddderds ddPuv] aul]
00:00:€T 200T BN 8T -Pud [INAELNY 11V :puelg [TV ‘ures],
01 v 1A 00:00:€7 7007 Q2] {7 1®IS ee(] pauoday v :¥us 7T =ulg eur]

21T 1TCINT



eay —m— V
OANOBI(GO —o—

20188

20-0by

co-Inf

jesuapy
co-unre ¢0-leN

¢0-4qv

c0-eN

¢0-Ae4

co-uer

112 481N sopeynsay

01

cl

soINUIN



| (%) Hd epiad —e—

12 eyjo4 was ejelien) - (%) Hd epidd

%00

%0}

%0

%0‘€C

%0t

%0°G

%09

%0°'L

%08

%06

%00}



[eulo) wes ejeeD) 51N ——|

¢0-188

20-0by

jesusapy
co-Ine c¢o-unp c¢0-en

¢0-19y

co-leN

¢0-rod

co-uep

\0/

ey|0l Wes ejeles 491N

)o]

0'St

0‘02

0'se

o‘oe

0'se

ooy

0'sy



B)So)) o3er],

edueIngag 9p S0NSJO(J-/ ‘SBLIBSSAVUSI(] Soured-9 ‘apepifen) 9p o3xe(d-§
‘0RdRUIUILIUO)) 9P U0} TIOYI(J 0SSOV P BAIY-¢ (SBIISEd SIOIIPUO)) 9P BI[B] -7 ‘IOUSIA ByTe] -]

TR WL V¥ D 1AM
)

V\NQ TONnC W v SNVGE oY BALALSINS * OUBY - 374 TN QoY
oY 32 992
70 S et M
20208y  wor LVLIIIY D YOrOd I DY K ANARARA
>0 YD wyuNr Ny * WNTSE- e ¢
70-58Y Vo SWM £2 Y BYON0aa7IY WIND 20 VD

S RLETE

210 Z0 ho YO  $54¥ X ??5&&2&3
> Y8y L R Rl gt VOO §Y WNoy

%0 s¥ W03
20 - ¥U Loy FYIND  NYYY  NTOGS ¥ g Nagy SNIND

.X@ Yooy ooy - Aok
79 o¥H W | Vo WKLYy NOO YT ¥ o€ Aynf
opej}s3 ejeq .n—maﬂ— eplpa9jNeLuon AL A ejjewuouy

R T

seljewouy 9p ejsiv - |4
1l oxauy




eSueIngog op SOIAJO(J-L SBLIBSSIIUSY(] SIUed-9 ‘apepien() ap 03_Ja(d-G
‘0B3eUIUIRIUOD) 3P U0 [RYPIJ 0SSV 9P BAIY- ‘SEIISEY SIQSIPUO) 9P BIe] -7 “TOUSIN B[R] -]

B150)) O3el],

TWASIA SO IANSD WO S FW VDY
WDIC + 2L X J
Te-NOp D¥<L4 3 Dpusral ¥ v INISENY
Y SSIPY .w,réoxriau- Yoy
\adrs -
710 o N T 2yiN2UAY TVXD  OUdeS L 20M29) YWY
T WY SRNL
A0 ) SYNO2ES SIYPON Ty DON X
TO-NNP 9 ¥ASOT> V]
opejs3y | ejeq | ‘dsay eplipajNenuo) | L viEClh eljjewouy

seljewiouy 9p ejsiq - id

Il oxauy




PeG

Engenharia de Processo e Manutengao

ANEXO V
Exemplo de LPCT
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