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Resumo

No seguimento dos objetivos estratégicos da FATER PORTUGAL, este projeto teve como
objetivo a implementacdo de medidas eficazes para a melhoria das linhas de enchimento de
lixivia a nivel de qualidade e eficiéncia.

Para isso, visando a melhoria da qualidade, a metodologia desenvolvida teve como meta a
construgéo da Product Defect Matrix. Durante a fase de construgdo foram identificados os
defeitos de produto com maior probabilidade de ocorréncia, 0s equipamentos com maior
contributo para esses defeitos e finalmente, a correlacdo entre os defeitos e os parametros de
centerline dos equipamentos.

Relativamente a Manutencdo Autonoma, desenvolveram-se vérias rotinas de Limpeza,
Inspecdo e Lubrificacdo, sendo de salientar a importancia destas tarefas no desempenho dos
equipamentos.

Durante a implementacédo deste projeto foi identificado um conjunto de melhorias a introduzir
nas atividades de dia-a-dia dos operadores que foram implementadas.

Como consequéncia das melhorias aplicadas, constatou-se uma reducdo em 47% do numero
de paragens médias diarias na linha de 1 L, a reducdo em 41% na linha de 2 L e a eliminacéo
de 48% das paragens ndo planeadas na linha de 4 L.

Palavras-chave: Metodologias Lean, Qualidade, Limpeza, Inspecéo e Lubrificacéo



Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

Quality and efficiency improvements in a packaging line

Abstract

Following the strategic objectives of FATER PORTUGAL, the goal of this project was the
implementation of effective measures in order to improve the bleaches packaging lines on a
quality and efficiency level.

Focusing the improvement of quality, the methodology developed aimed the development of
the Product Defect Matrix. During this step it was possible to identify product defects most
likely to occur, the equipments which contributed the most for these defects, and finally the
correlation between the defects and the parameters of the equipment centerline.

Concerning the Autonomous Maintenance, several Cleaning, Inspection and Lubrication
routines were developed, stressing the importance of these tasks on equipment performance.

When it comes to the daily activities of the operators a significant number of improvements
were identified and implemented during the development of this project.

As a result of the improvements applied, there was a decrease of 47% in the number of daily
averages stops at the 1 L line, a reduction of 41% in the 2 L line, and the removal of 48% of
unplanned stops in the 4 L line.

Keywords: Lean Methodologies, Quality, Cleaning, Inspection and Lubrication
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1 Introducéo

“Shelf-in-mind”

Tendo a “Prateleira na Mente” a FATER pretende alcancar a exceléncia e ser um modelo e
referéncia.

A aposta em produtos de consumo mundial, competindo no mercado global; podem néo ser os
unicos ingredientes de uma receita para o sucesso num mercado tdo competitivo. No entanto,
tendo a “Prateleira na mente”, o foco no cliente, o trabalho com inovagao, uma forte aposta na
qualidade do produto e significativa atencdo a higiene pessoal, a FATER S.p.A., uma joint
venture® entre a Procter & Gamble (Procter&Gamble 2014) e o Grupo Angelini, tem
alcancado o sucesso nas areas onde atua.

O desenvolvimento da capacidade organizacional direcionado para alcancar e sustentar
resultados (Oliveira 2010) é feito metodicamente, seguindo o Programa Integrated Work
System (IWS), criado pela P&G (Procter & Gamble) nos anos 90. Este programa,
implementado nas industrias da FATER, garante que todos os colaboradores partilham a
missao e visdo da empresa e participam ativamente na realizacdo dos objetivos do negécio.

A anélise do desempenho da organizacao é feita diariamente. Os resultados analisados sdo
balizados tendo em consideragdo a missdo “Shelf in Mind”, ou seja, produzir a quantidade
certa no momento certo de produtos com valor, nas condi¢des desejadas pelos clientes.

Este projeto realizou-se na FATER PORTUGAL, fabrica produtora da lixivia NeoBlanc,
localizada no Porto, com capacidade para suprir as necessidades de lixivia da Peninsula
Ibérica.

1.1 FATER PORTUGAL

Em 1989, a empresa norte-americana P&G, fundada por William Procter e James Gamble
(Procter&Gamble 2014) adquiriu a empresa portuguesa NeoBlanc - Produtos de Higiene e
Limpeza Lda, fundada por Jaime Vilas Boas em 1961.

Desde 1978, a lixivia NeoBlanc ¢é lider no mercado Portugués; ndo obstante, com a sua
integracdo na P&G, a fabrica do Porto beneficiou da vasta experiéncia da multinacional no
mercado da lixivia, nomeadamente o apoio da fabrica de lixivia localizada em Bariano, Italia.

A FATER S.p.A, organizacdo fundada em Pescara, Italia, em 1958 pela Familia Angelini, €
desde 1992 uma joint venture entre o Grupo Angelini e a P&G (Fater 2014).

Durante mais de 50 anos, a FATER S.p.A produziu varios produtos de higiene pessoal como
fraldas, lencos de papel, tampdes, pensos higiénicos, produtos de incontinéncia e dignidade.

Em janeiro de 2013, a FATER S.p.A adquiriu o negdcio da lixivia e produtos de limpeza para
casa da P&G, enriquecendo a sua gama de produtos (Fater 2014).

! Parceria temporéria entre duas empresas, que podera ser ou ndo definitiva, com fins lucrativos e riscos
divididos. O intuito é explorar determinada area de negécio sem que nenhuma das partes perca a sua
individualidade juridica. (Business Dictionary 2014)
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Atualmente, a FATER S.p.A conta com cerca de 1000 colaboradores e cerca de 950 milhdes
de euros de faturacdo anual. A FATER S.p.A tem instalages de producdo de lixivia em Italia
(Campochiaro) e no Porto, a FATER PORTUGAL.

1.1.1 Missédo da FATER PORTUGAL

“Tendo a Prateleira em mente, satisfazemos os nossos consumidores e clientes fornecendo
sempre produtos de qualidade excecional, dentro das especificacoes, livre de contaminacdes,
em conformidade com os requisitos da companhia e legislacao aplicavel” (Fater 2014).

1.1.2 Vis&o da FATER PORTUGAL

“Além da Exceléncia, todos juntos trabalhamos com inovacdo, paixao e alegria. Vamos ser a
melhor empresa Portuguesa” (Fater 2014).

1.1.3 Valores da FATER PORTUGAL

o Importéncia do cliente externo e interno

Consciéncia de que a coeréncia entre as expetativas do cliente e o que este obtém, contribui
para o sucesso do nosso trabalho e aquele da organizacéo.

o Competitividade em relacio ao mercado externo
Os desafios estimulam-nos e visamos a melhoria continua como expressdo vencedora.
o Inovacgéo

Com propensdo a acelerar e a encontrar solugbes ndo convencionais na resolugdo dos
problemas.

o Espirito de equipa e sentimento de pertinéncia

Cada um na FATER sente a empresa como se fosse a propria, trabalhando de modo integrado
para atingir os objetivos comuns.

o Lideranca
Quem trabalha na FATER ¢é constantemente orientado para objetivos desafiadores mediante:
- Uma clara visdo do futuro do business
- A autoridade do exemplo e da competéncia
o Integridade

Defendemos e aplicamos cada dia os valores da honestidade, da lealdada e da boa-fé, no
desenvolvimento do nosso trabalho (Fater 2014).

1.2 Motivagdes e objetivos da empresa para a realizag&do do Projeto

No seguimento dos objetivos estratégicos da empresa, que serdo enumerados no capitulo trés
desta dissertacdo, é fundamental que a FATER PORTUGAL implemente medidas eficazes
para a otimizagéo do processo produtivo com consequente reducdo de custos.
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O Programa Integrated Work System (IWS) é composto por 4 Fases e a fabrica do Porto
encontra-se na Fase |. E objetivo deste trabalho, ajudar a empresa a melhorar a eficiéncia e a
qualidade da area produtiva de modo a agilizar a passagem para a Fase Il do Programa.

Para alcancar a certificacdo da Fase Il do Programa IWS, é essencial desenvolver um conjunto
de acgdes nos Pilares de Qualidade e de Manutencdo Auténoma nas trés linhas de Enchimento
— 1 Litro, 2 Litros e 4 Litros:

= Pilar da Qualidade: Identificar os fatores relacionados com os equipamentos que nédo
estando em condicdes basicas podem provocar produtos com defeito ou incidentes de
qualidade — Desenvolvimento da Matriz de Defeitos de Produto.

» Pilar de Manutencdo Auténoma: Pela analise dos equipamentos, do trabalho da
operacdo e das etapas produtivas, definir detalhadamente as acGes de Cleaning,
Inspection and Lubrication (CIL) nas trés linhas de Enchimento. Dotar todos o0s
operadores de conhecimento sobre:

- As especificidades das varias linhas — Equipamentos, mecanismos de
controlo de qualidade, fontes de contaminacao;

- As atividades de Lubrificagdo no CIL;

- A importancia da detecdo de anomalias e o impacto destas na qualidade do
produto e na produtividade da linha.

As ferramentas utilizadas tiveram como base as metodologias Lean, Process Reliability, Total
Productive Maintenance (TPM), Six Sigma, 5 S, Ciclo Plan-Do-Check-Act, Failure Modes
and Effective Analysis e o Controlo de Processo.

1.3 Temas abordados e a sua organizagao no presente relatério

Este relatorio encontra-se estruturado em oito capitulos, abordando os seguintes conteudos:

= Capitulo 1: Apresentacdo da FATER PORTUGAL e as motivacdes da empresa
para a realizacao deste trabalho;

= Capitulo 2: Enquadramento teérico das metodologias utilizadas no projeto —
Lean Management, Total Productive Maintenance, 5 S, Plan-Do-Check-Act,
Failure Modes and Effective Analysis, Controlo de Processo, Fatores de
Mudanga associados ao Lean;

= Capitulo 3: Identificacdo do Sistema de Trabalho Integrado da FATER
PORTUGAL - seus pilares e objetivos estratégicos;

= Capitulo 4: Caraterizagdo da unidade produtiva da FATER PORTUGAL e seus
processos;

= Capitulo 5: Exposicdo da metodologia utilizada para desenvolver a Estratégia
de Controlo de Processo, enquadrada pelos objetivos do pilar da qualidade —
eliminacdo de defeitos de qualidade;

= Capitulo 6: Descricdo das atividades desenvolvidas no ambito das tarefas de
Manutengdo Auténoma — Limpeza, Inspecéo e Lubrificagéo.
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2 Lean Management
“Conseguimos fabricar produtos que correspondem perfeitamente as expetativas dos clientes,
a custos baixos e com uma qualidade excecional?
(Courtois et al. 2007)

Os conceitos essenciais do Lean Management foram desenvolvidos inicialmente pelas
empresas japonesas, nas quais se destaca o contributo da Toyota, a partir da década de 50
(Courtois et al. 2007).

O conceito Lean Management tem como objetivo melhorar o desempenho industrial gastando
menos (Courtois et al. 2007). Para atingir estas metas, existem pontos-chave que a empresa
devera ter em consideracao (Courtois et al. 2007):

= Eliminacio de todos os desperdicios:

O objetivo € gastar apenas o indispensavel para Over

acrescentar 0 maximo valor ao produto. Procgson
Unnecessary

De acordo com a metodologia Lean, num posto de '":;Zfs‘;'f:;e Stock
producdo, as sete principais fontes de desperdicio séo
denominadas, em japonés, pelas Sete Muda (Courtois Seven
et al. 2007) Rejects Wastes Inefficient
& Defects Transporiation
1° Muda - Sobreproducdo: Acontece quando se
continua a produzir planeadamente mesmo depois de
satisfeita a procura (Beyond Lean 2014); "#::: Unnecessary
Motion

2° Muda - Stocks excessivos: Os stocks
excessivos geram desperdicios de tempo na procura de
referéncias, custos de imobilizado, espaco, entre outros
custos;

llustracéo 1 Sintese das 7 Muda
(Steffen 2011)

3° Muda - Deslocagfes inuteis: A obrigacdo de fazer deslocacbes ou transporte de
produto sem valor acrescentado;

4° Muda — Gestos inuteis: A necessidade de otimizar os postos de trabalho, reduzindo
deslocacdes, gestos e movimentos desnecessarias;

5° Muda - Expetativas: A falta de equilibrio de tempos de ciclo e a existéncia de
processos desalinhados, podem provocar gargalos® nas linhas de producéo. Estas por sua vez
ddo origem a paragens nas outras etapas produtivas. Estes tempos de espera, em geral,
acontecem por falta de informagéo ou de meios;

6° Muda — Defeitos: A producdo sem defeitos é imprescindivel, pois produto com
defeito ndo gera valor acrescentado, ocorrendo desperdicio de matérias-primas e de tempo,

2 Constrangimentos ou bottleneck
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além de defeitos que poderdo passar despercebidos nas etapas produtivas seguintes (Beyond
Lean 2014);

7° Muda - OperacOes inuteis: Acontece por indefinicdo da especificacdo ou dos
standards ® desejados, desconhecimento do processo produtivo ou por falta de meios para
medir corretamente 0s niveis de especificacéo.

= Producio em fluxos tensos’:

A producdo em fluxos tensos pretende reduzir consideravelmente os ciclos de producdo de
uma empresa para produzir apenas o que o mercado procura (Courtois et al. 2007).

A tens@o nos fluxos consiste em reduzir os tamanhos de lote de producdo para permitir a
sincronizacdo com as necessidades do mercado. Esta sincronizacdo permite delimitar o nivel
de stocks, reduzir os prazos de entrega, otimizar a margem de lucro da empresa e evitar
operacdes de liquidacdo de produto em excesso (Courtois et al. 2007). Neste sentido, é
necessaria a identificacdo das fontes de mau desempenho e a eliminagdo das suas causas, com
0 objetivo de reduzir todos os tempos de espera.

As sete principais causas que impedem a tensdo dos fluxos sdo (Courtois et al. 2007):
- Problemas de qualidade;
- Tempos de mudanca de ferramenta longos;
- Incorreta implantacdo da unidade produtiva;
- Avarias e fiabilidade dos equipamentos,
- Fiabilidade dos fornecedores;
- Falta de polivaléncia do pessoal;

- Manutencao e limpeza dos postos de trabalho.

= Gestio da qualidade e melhoria continua Control

A Lean Management exige um nivel de qualidade
extremamente elevado nos processos (Courtois et al. »
2007). A gestdo da qualidade total tem como objetivo lmF"":"""' og Define
orientar a empresa para a qualidade global, através da
intervencdo em todas as fases do ciclo de vida de um
item, desde a avaliagdo das necessidades relativas a sua

utilizacdo, até ao periodo de pds venda, passando pelas
etapas de projeto, preparacdo de langcamento e utilizagéo,
producdo, armazenamento, venda e distribuicdo, etc
(Santos 1990).

A Lean Management deverd ser dotada do motor da melhoria continua, ou Kaizen, cujo
principio assenta na premissa que nenhum processo pode ser declarado perfeito dado que

ﬁnalﬂse Measure.

llustracao 2 Metodologia Six
Sigma (Pdtraining 2014)

% padrées

* Também designado Pull production.
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pode ser sempre melhorado. Na pratica, o Kaizen significa que todos os colaboradores da
organizacdo estdo continuamente a procura de formas para melhorar as operacfes (Toyota
Portugal 2014b).

Uma metodologia que aborda globalmente a qualidade e a melhoria continua é o Six Sigma
(Courtois et al. 2007). Six Sigma é uma metodologia para a eliminacdo de defeitos, em
qualquer processo - desde a producao até aos servigcos pés-venda (iSixSigma 2014).

O método do Six Sigma esta estruturado em cinco etapas (Courtois et al. 2007):

- Definir: Para qualquer melhoria é necessaria uma justificagdo do estudo da melhoria e
investimento;

- Medir: Caraterizacdo do problema através da medicéo e levantamento de dados;
- Analisar: Evidenciar as relac@es de causa e efeito;
- Melhorar: Colocar em pratica as a¢Ges de melhoria e provar a eficacia das medidas;

- Controlar: Monitorizar e procurar a melhoria continua para que os bons resultados
perdurem.

= Reducdo dos ciclos de desenvolvimento dos produtos

O desenvolvimento de novos produtos é crucial para que uma empresa se adapte e se
diferencie no mercado, ou seja, tenha vantagem competitiva. As empresas tém de ser capazes
de desenvolver novos produtos no menor tempo possivel. Este tempo de desenvolvimento é
um fator de competitividade e por isso é necessario reduzir ao maximo os tempos de ciclo.

O desenvolvimento de melhores equipamentos, a sincronizacdo de processos produtivos, a
otimizagcdo de processos, a eliminacdo de produtos defeituosos e a minimizacdo de
imprevistos, sdo fatores imprescindiveis para que a empresa seja agil e reativa (Zancul 1999).

= Adaptacio de uma atitude prospetiva em relacdo aos clientes.

As empresas devem desenvolver instrumentos que permitam identificar as expetativas do
mercado, potenciais parceiros e a concorréncia. Para poder reagir rapidamente a mudanca, a
empresa deve realizar sondagens de mercado, participar em cursos de formacéo, feiras e
exposi¢oes, entre outros (Courtois et al. 2007).

2.1 Manutencéao Produtiva Total

A Lean Management procura eliminar as causas de prejuizos financeiros inlteis; para isso, é
imperativo utilizar ao maximo as capacidades de todos os equipamentos de uma empresa, em
especial aqueles que param com frequéncia devido a imprevistos (Courtois et al. 2007).

O modelo TPM (sigla baseada na definicdo em inglés, Total Productive Maintenance,
traduzida em portugués para Manutencdo Produtiva Total), desenvolvido no Japdo nos anos
70 (Pinto 2002), tem como envolvente o conceito de ciclo de vida dos equipamentos, e
considera os custos de aquisicdo, manutencdo e abate, e objetiva a maximizacdo da
produtividade dos equipamentos através da meta “zero avarias” (Pinto 2002).
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Como referido anteriormente, a crescente competitividade empresarial a nivel global
impulsionou a busca continua de melhores resultados e processos. Assim, as industrias tém de
delinear ativamente estratégias para reducdo de custos, aumento da fiabilidade dos seus
equipamentos, aumento da produtividade e da disponibilidade, redugéo de falhas e avarias, e
consequente eliminacéo das perdas de producédo (Gomes 2011).

A Manutencédo Produtiva Total carateriza-se pelos seguintes aspetos (Lobo 2011; Pinto 2002):

A busca da maxima eficiéncia;

Estabelecimento de programas de manutengao preventiva cobrindo o ciclo de vida dos
equipamentos;

Envolvimento de todos os membros duma organizacdo, desde a gestdo de topo até a
base da hierarquia;

O esforco na procura da producdo ideal: “zero avarias”, “zero defeitos”, “zero

99 <€

anomalias”, “zero acidentes”.

Promocdo do estudo e analise das avarias, com procura continua de solucfes para as
evitar, através de grupos de trabalho autbnomos;

Promocdo da execucdo de operagdes de manutencdo pelos operadores dos
equipamentos;

Envolvimento de toda a estrutura organizacional no processo, particularmente 0s
departamentos com maior participacdo no ciclo de vida dos equipamentos, como
sejam o0s de novas instalagdes, de producéo, de estudos, e de manutencao (Pinto 2002);

Atualmente a TPM ¢é usada como base de trabalho para atingir uma relacdo sinergética entre
todas as fungbes organizacionais, especialmente entre a producdo e a manutencdo. A melhoria
da disponibilidade € alcancada pela eliminagdo das perdas originadas por:

Avarias: Este € um dos fatores que mais prejudica a eficiéncia, pois além de ndo serem
previstas, a reparacdo/substituicdo dos componentes poderd acarretar muito tempo.
Existem dois tipos de avarias: as que provocam a paragem de producdo repentina, € as que
correspondem a quebra de funcdo que prejudica a performance do equipamento em
relacdo a funcao original (Cabral 2006);

Mudancas e ajustamentos nas linhas de producdo para mudanca de produto — set ups: O
tempo de mudanca de produto considera o tempo desde a paragem do produto que estava
a ser inicialmente produzido, até a conclusdo da preparacdo para a producdo de um
produto diferente;

Moldes e ferramentas: Nestas perdas incluem-se as perdas decorrentes da mudanga dos
moldes e das ferramentas;

Paragens e funcionamento sem carga: Estas paragens devem-se normalmente a situacdes
imprevistas tais como falhas no abastecimento de matérias-primas, ou entdo quando o
equipamento opera em vazio;

Quebra da velocidade/aumento do tempo de ciclo: Esta perda estd relacionada com a
diferenca entre a velocidade nominal do equipamento e a velocidade real,

Periodos de arranque e periodos até a estabilizacdo da producdo: Estas perdas estdo
relacionadas com o inicio da operacgéo e o periodo até a estabilizacdo do processo;
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= Produtos defeituosos: Estas perdas por retrabalho sdo originadas pela producédo de produto

defeituoso, o qual € necessario voltar a processar.
(Cabral 2006; Pinto 2002; Takahashi et al. 1990)

2.1.1 Pilares de suporte ao TPM

O TPM esta assente em oito pilares: Melhoria
Continua ou Focalizada, Manuten¢do Auténoma,
Manutencdo Planeada, Educacdo e Treino,
Gestéo Inicial do Equipamento, Manutengéo para
a Qualidade, TPM nas areas de Back office e, por
fim, Ambiente e Seguranga (Lobo 2011):

F

_. Kobetsu Kaizen
Continuous Improvement

N Jishu Hozen
Autonomous Maintenance

« Keikaku Hozen
Planned Maintenance

» Kyoiku, Kunren
Training & Education

o Shoki Kauri
Early Management
Hinshitsu Hozen
Quality Maintenance

~ Jimu Kausetsu
TPM in administration & offices

o Ansen Eisei
SHE — Safety Health & Environment

6

Pilar 1 - Melhoria Continua/Melhorias

Focalizadas: Gemba (workplace)
Este pilar assenta na identificacdo de areas  llustracdo 3 Qito Pilares de apoio ao
de melhoria do equipamento onde o TPM (Lobo 2011)

impacto  seja  significativo e 0

custo/esforco dispensados para a sua implementacdo sejam menores (Pinto 2013).

Este pilar tem como preocupacdo a eliminacdo sisteméatica de desperdicio e perdas
pela andlise das condicdes de operacdo dos equipamentos (Oliveira 2010). Apos a

devida andlise, sdo estabelecidas as condi¢Ges Otimas de funcionamento para a
maximizacdo do rendimento operacional dos equipamentos (Luz 2008).

Pilar 2 - Manutencdo Auténoma:

A Manutencdo Auténoma é um pilar importante do TPM, e consiste no envolvimento
e comprometimento dos operadores fabris, como “primeira linha” de identificagéo,
resolucdo de anomalias produtivas e execucdo rotineira de uma série de pequenas
operacdes de manutencao preventiva.

A Manutencdo Autonoma tem como objeto o desenvolvimento de competéncias
técnicas dos operadores, para que estes saibam conservar 0s equipamentos em boas
condigdes, responsabilizando-os por levar a cabo algumas das tarefas de manutengéo
que estavam anteriormente a cargo da equipa de manutengéo (Cabral 2006).

O processo de empowerment ° ou desenvolvimento de competéncias passa também
pela atribuicdo de responsabilidades, devendo cada colaborador sentir-se responsavel
pelo seu posto de trabalho, incluindo as maquinas e instalagdes ai presentes (Pinto
2013).

Os operadores das maquinas, enquanto responsaveis pelo seu funcionamento, deverédo
ter como responsabilidades:

® E uma abordagem a projetos de trabalho que se baseia na delegacdo de poderes de decisdo, autonomia e
participacdo dos funcionarios na administragdo das empresas.
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- Detetar sinais de deterioracdo através de inspecdo visual e identificacdo
precoce de anomalias durante a operacao;

- Manter as condi¢bes béasicas do equipamento (limpeza,

lubrificacéo,

eliminacdo de folgas);

- Manter as condi¢bes de operacdo (operar segundo os padrdes estipulados e
realizar inspecao visual) (Luz 2008).

As sete etapas para a aplicacdo da manutencdo autonoma sdo descritas na seguinte tabela
(Cabral 2006):

Tabela 1 Etapas para a aplicacdo da Manutencdo Auténoma

Etapa Denominacao Conteudo da atividade
) o Eliminar a sujidade do equipamento.
18 Limpeza inicial ) _ 3
Detetar anomalias que necessitam de reparacao.
Medidas de combate | Eliminar fontes de sujidade.
2 as fo_ntes ~de Elaborar planos de prevencdo contra contaminagfes em
conta_mmag_aq ou locais de dificil acesso para limpeza.
locais de dificil
acesso Reducdo do tempo usado nestes procedimentos.
Planeamento e
3 criagdo de normas de | Elaborar nomas de limpeza e lubrificagéo, de modo a
limpeza e otimizar o tempo dispensado nestas atividades.
lubrificagéo
. « Aplicacdo de técnicas de inspecdo, de forma a detetar e
4 Inspecdo geral .
reparar falhas no equipamento.
5a Inspecéo autbnoma | Elaboragdo e execucao de folhas de inspecdo.
Executar e padronizar os itens a controlar e sistematizagdo
total da sua manutencéo:
N Organizacio e — Nomas de inspecéo, limpeza e lubrificacéo;
standards — Normas de fluxo de materiais no local de trabalho;
— Criacdo de standards para registo de dados;
— Criagdo de normas para controlo de ferramentas.
) Desenvolvimento de diretrizes e metas para executar
72 Consolidagéo

regularmente o registo de atividades de melhoria.

Pilar 3 - Manutencdo Planeada:

O ambito deste pilar é muito abrangente pois, quando alcancado, mantém a
disponibilidade do equipamento a um nivel étimo de custo, reduz stocks de pecas e

10
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materiais de reserva, melhora a fiabilidade dos equipamentos e instalagdes. (Pinto
2013)

A manutencdo preventiva tem como objetivo atingir zero falhas e melhorar a
eficiéncia dos equipamentos durante todo o seu periodo de vida util, desenvolvendo
atividades de manutencao proactivas em detrimento de abordagens reativas (Freitas
2012).

O Pilar da Manutencdo Planeada deve também colaborar com as equipas de
Manutencdo Autonoma, disponibilizando apoio técnico as atividades de Manutengdo
Auténoma, clarificando e melhorando os standards operativos.

As equipas de Manutencdo devem trabalhar para reverter a deterioragdo dos
equipamentos e instalacdes, através de inspecdes e monitorizacdo continua do estado
dos equipamentos (Luz 2008).

= Pilar 4 - Educacio e Treino

A implementacdo dos varios pilares de TPM implica o desenvolvimento e aquisicao
de competéncias. O pilar de Educacdo e Treino alicer¢a a implementagdo do TPM,
dotando os colaboradores com varias competéncias e motivando-os, fazendo com que
estes saibam o que fazer, como e porqué. Uma frequente forma de treino é do tipo On
the Job © e promove a aprendizagem no local de trabalho (Portal TPM 1994).

= Pilar 5 — Controlo Inicial do Equipamento

O Pilar Controlo Inicial de um Equipamento procura a melhoria e desenvolvimento de
atividades de planeamento e tomada de decisdo na fase de projeto (design) de novos
equipamentos, ou durante a remodelacdo de equipamentos ja existentes. Esta gestdo
inicial tem como objetivo a detecdo antecipada de caracteristicas do equipamento que
potenciem falhas (Coelho 2008).

Nesta fase é também importante desenvolver equipamentos seguros, que produzam
com qualidade, livres de avarias e que ndo requeiram manutengao (Coelho 2008).

= Pilar 6 - Manutencao para a Qualidade

Refere-se ao conjunto de atividades que visam assegurar que 0 processo produtivo seja
eficaz, ou seja, que produto desenvolvido corresponde aos requisitos do cliente, em
termos de qualidade (Luz 2008). Para isso, este pilar procura prevenir a ocorréncia de
defeitos, incidentes ou erros de qualidade.

As metodologias deste pilar abordam a andlise sistematizada de ndo conformidades de
producdo, com vista a alcancar a relacdo entre o parametro de qualidade e o
equipamento ou componente responsdvel por esta — analise 4M’s — EquipMent,
Method, Material, huMan (Pinto 2013; Oliveira 2010).

® Durante o trabalho, no posto de trabalho.
11
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Mais uma vez, neste pilar é fundamental o comprometimento das equipas para obter
produtos perfeitos (Pinto 2013).

Pilar 7 — TPM nas areas de BackOffice

O TPM aplicado nas areas administrativas da manutencdo tem como finalidade
melhorar a produtividade e eficiéncia deste tipo de funcbes. Este pilar baseia-se na
analise de processos e procedimentos para aumento de automacgdo de escritdrio e
eliminacdo de desperdicios e retrabalho. Este pilar também pretende fornecer
ferramentas para a organizacdo, preparar trabalhos e efetuar planeamento de
atividades.

Algumas das grandes perdas a nivel do BackOffice sdo (Freitas 2012):
- Falhas de comunicacao;
- Perdas de dinheiro em areas como compras;
- Perdas de processamento;
- Imprecisdo/exatidao;

- Periodos de paragem ou inatividade.

Pilar 8 - Ambiente e Sequranca

Este pilar pretende garantir que em todas as medidas realizadas a seguranca no posto
de trabalho estard garantida, nunca colocando em risco a saude do colaborador e o
ambiente. A prevencao de acidentes é o grande foco deste pilar (Freitas 2012).

2.1.2 Requisitos do TPM

Com base nos pilares identificados anteriormente, o TPM tem como principais requisitos
(Pinto 2013):

Motivar os colaboradores de uma organizagdo; promover a sua colaboracdo, unido,
comunicacgéo e 0 seu comprometimento entre equipa e organizagéo;

Promover a melhoria do desempenho operacional, impulsionando a aquisicdo de
novas competéncias e fomentando a autonomia individual,

Envolver todas as fungdes da empresa que intervenham com a manutencao;
Maximizar a eficiéncia e utilizacdo dos equipamentos e instalacoes;

Desenvolver os sistemas de Manutencdo Produtiva em todo o ciclo de vida do
equipamento.

22 58S

Os 5 S sdo as cinco iniciais de palavras Japonesas que tém o intuito de sistematizar as
atividades de arrumacdo, organizacdo e limpeza dos locais e trabalho. Além disso, este

12
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método pretende beneficiar a seguranca, eficacia e qualidade dos artigos produzidos, assim
como a reducdo da taxa de avarias (Courtois et al. 2007).

Os 5 S sdo normalmente aplicados ao longo de cinco etapas, de modo a motivar e promover o
espirito de equipa. A implementacdo dos 5 S deve ser impulsionada e generalizada a todas as
areas da organizacéao (Cabral 2006).

Tabela 2 Objetivo e metodologia dos 5 S

Ferramenta

Objetivo e Metodologia (Courtois et al. 2007)

Seiri

Determinar os objetos necessarios no posto de trabalho, efetuar a triagem
entre estes e 0s que sdo dispensaveis. Em geral, usa-se um sistema de
classificacdo das ferramentas considerando aquelas que sdo necessarias
diariamente, mensalmente e raramente.

Seiton

Pretende-se colocar os objetos e ferramentas em ordem e assim diminuir as
buscas indteis.

Na fase de aplicacdo, procura-se organizar o posto de trabalho de modo a
torna-lo funcional e a criar regras de arrumacdo que permitam encontrar
imediatamente as ferramentas necessarias. A criacdo de locais de arrumacao
visiveis e ergondmicos é vantajosa.

Seiso

O objetivo é promover a limpeza regular considerando a importancia de um
posto de trabalho limpo como veiculo para a detecdo de anomalias, controlo
e inspecdo dos equipamentos. A detecéo, identificagéo e eliminacéo de fontes
de contaminacdo deverdo ser motivadas. A identificacdo de ferramentas e
meios para a eliminacdo destas fontes devem ser estipuladas assim como a
frequéncia de limpeza.

Seiketsu

O asseio como um habito no posto de trabalho € o intuito; para isso, é
necessario criar regras e definir normas com a colaboragdo de toda a equipa.
Esta etapa deve permitir evitar regressar a desordem e a falta de limpeza.

Ahitsuke

Pretende promover a melhoria continua de todas as regras e decisfes tomadas
ao longo dos varios S. Assim, devem ser tidos em conta varios aspetos, como
definir regras de comportamento por meio da comunicacdo visual, e verificar
a participacdo de todos, consciencializando para a importancia da realizagdo
das tarefas.

2.3 Plan-Do-Check-Act }

O Ciclo de Deming (Mindtools 2014.) conhecido como ciclo N

A,
X 7.
O

60

Plan-Do- Check-Act é uma ferramenta de melhoria continua que
pode ser utilizado em qualquer area, auxiliando a tomada de

decisdes. O ciclo é formado por quatro etapas e em cada ciclo o

*
() L

processo é melhorado obtendo-se um melhor desempenho e uma %
maior garantia da qualidade.

As quatro fases do ciclo Plan-Do-Check-Act envolvem

llustracao 4 Plan Do Check

(Mindtools 2014): Act (MindTools 2014)
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= Plan (Planear): Identificar e analisar o problema. Durante esta fase deve-se definir,
estudar e analisar a situacdo de modo a encontrar as causas de um determinado
problema e definir as melhores solucGes possiveis para esse mesmo problema,
tracando um plano para a implementacéo;

= Do (Fazer): Desenvolver e testar a solucdo potencial definida anteriormente;

= Check (Verificar): Medir a eficacia da solucéo testada, e analisar se esta poderia ser
melhorada de alguma forma. Analisam-se o0s resultados das fases anteriores e
confirma-se se os resultados atingidos véo ao encontro das metas definidas. Deve ser
feita uma reflexdo sobre os resultados atingidos e sobre o que ainda podera ser feito
para melhorar;

= Act (Agir): A implementacdo da solucdo aperfeicoada. Ao identificar as metas nédo
atingidas deve-se agir, fazendo os ajustes necessarios para chegar ao ponto desejado.
Caso ndo tenham sido alcancados os objetivos, deve-se procurar qual o proximo ponto
a precisar de melhoria, recomecando o ciclo PDCA.

2.4 Failure Modes and Effects Analysis (FMEA)

Esta é uma ferramenta que apoia a analise dos possiveis modos de falha ou defeitos, e a
determinacdo do impacto dessas falhas no produto e no processo. Com a utilizacdo desta
metodologia pretende-se melhorar e garantir a qualidade dos produtos através da tomada de
acOes preventivas (IHI 2014).

Neste método cada modo de falha ou defeito recebe uma pontuacdo numérica de acordo com
0 risco que esta representa para o processo. O Risk Priority Number (RPN) é calculado
considerando:

» G (Gravidade): relaciona-se com o impacto no consumidor e cliente;

» F (Frequéncia): relaciona-se com a probabilidade de ocorréncia ou, se for possivel,
com os resultados do controlo de qualidade por hora num periodo de 24h para cada
defeito;

= D (Detetabilidade): probabilidade de que a falha ndo seja detetada, ou seja, relaciona-
se com o controlo (e rejeicdo) do defeito.

O produto destas trés pontuacfes € o RPN e este indicador quando calculado para todas as
falhas e causas, apoia o desenvolvimento de planos de contra medidas. Os RPNs mais
elevados devem ser considerados prioritarios.

Esta ferramenta pode ser aplicada a processos, conce¢édo ou funcionalidade do produto.

2.5 Controlo de Processo

A filosofia fundamental relacionada com a realizacdo econdmica de produtos assenta na
prevencdo e ndo na detecdo de defeitos (Santos 1990). Neste sentido, é necesséro identificar
as causas responsaveis por assinalavel variabilidade, prevenir e eliminar as suas fontes.

O processo consiste na combinacdo global dos materiais utilizados, das maquinas, dos
métodos de trabalho e das pessoas, estando estes elementos fundamentais interligados (Santos
1990):
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Materiais: A qualidade dos materiais, quer sejam materiais diretos (que se
incorporam no produtos) quer sejam materiais indiretos (matérias subsidiarias ou
lubrificantes por exemplo), sdo o primeiro elemento do qual depende a galidade
final do produto.

Méquinas: As maquinas sdo outro elemento determinante na qualidade do produto.
A sua precisdo e estado de manutencdo/conservacdo sdo requisitos a ter em
consideracao.

Métodos de trabalho: A normalizagdo dos métodos de trabalho, considerando o
estudo cuidado do ciclo produtivo, dos equipamentos e uma preparacdo adequada
da méo-de-obra, sdo requisitos fundamentais.

Humanos: As pessoas sdo a riqueza das empresas e devem estar capacitadas e
decididas a trabalhar para a qualidade. Cada operador deve ter o conhecimento e
informacdo sobre o comportamento do processo para que, em caso de risco para
as caracteristicas de qualidade e fatores que a influenciam, sejam tomadas as a¢Ges
e medidas adquadas.

A recolha de informacdo sobre o processo (pressdes, temperaturas, velocidade) é de elevada
relevancia para a interpretacao e correcao do processo.

Com a identificacdo de todos os fatores relevantes € importante efetuar (Pinto 2013):

A andlise das interferéncias introduzidas pela condicdo de operacdo do
equipamento na qualidade do produto final;

A definicdo dos parametros que possam ser indicadores dessas interferéncias;

O acompanhamento visual, através de gréaficos, desses parametros e estabelecer
metas em conformidade com as necessidades do processo de fabrico;

O acompanhamento antecipado dos fatores relevantes, de forma a trava-los, para
gue ndo se transformem em problemas futuros.

2.6 Fatores de mudanca associadas a Lean Management

Atualmente, as empresas tém consciéncia da importancia que o capital humano representa
para 0 sucesso da empresa (Pinto 2002). Para a implementacdo das ferramentas
desenvolvidas no ambito da Lean Management é preciso alterar habitos e mentalidades,
assegurar o envolvimento de todas as pessoas da empresa e motivar a participacdo e o
contributo de todos para a mudanca (Courtois et al. 2007).

A mudanca de cultura passa pela procura de métodos para melhorar a comunicacao, a
formagéo e a motivagédo; deste modo, devem ser adotadas medodologias que beneficiem o
enriquecimento de fungdes como:

Criar grupos de trabalho, em todos os niveis hierarquicos, para diminuir barreiras que
dificultem a conjugacdo de esforgos, e promovendo a colaboracdo multifuncional
(Pinto 2002). O espirito de equipa é importante para a progressao;

Encarar os problemas como oportunidades;

Melhorar as condicGes de trabalho;

Disponibilizar os meios necessarios para desenvolver os projetos criados na empresa;
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- Apoiar e reconhecer os esforgos de cada um;

- Formar quadros para desempenharem o papel de animadores, com o intuito de manter
0 espirito de melhoria continua;

- Criar objetivos de curto e médio prazo, que sejam compreensiveis e concretizaveis por
todos;

- Promover um clima social e ambiente de trabalho na empresa estimulante,
impulsionador da participacéo e didlogo sobre os objetivos delineados.

Os fatores chave para a mudanca sdo (Courtois et al. 2007):

- A comunicacédo: Deve ser fomentado o desenvolvimento de condig¢des para a criagdo
de sistemas de comunicacdo escrita, oral e visual eficazes. A informacdo deve ser
comprensivel, objetiva e clara, de forma a gerar valor acrescentado;

- A formacdo: As empresas necessitam de pessoas polivalentes, flexiveis e autbnomas,
e para isso é fundamental formar, treinar e motivar a aprendizagem, mudar
comportamentos e criar novas competéncias;

- A motivacdo: E o verdadeiro catalizador de acdo e componente determinante na
mudanca de cultura.
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3 Programa Integrated Work System (IWS)

O programa IWS (traduzido para portugués - Sistema de Trabalho Integrado), criado pela

P&G e utilizado pela FATER

PORTUGAL, foi desenvolvido para
apoiar todas a industrias do Grupo a
atingir os resultados de negodcio
pretendidos, através do total
envolvimento dos colaboradores e de
uma mentalidade orientada para a
eliminacdo de defeitos e perdas.

HIGH PERFORMANCE
WORK SYSTEMS
PROCESS

IWS

TOTAL PRODUCTIVE
MAINTENANCE

RELIABILITY

Esta abordagem da FATER PORTUGAL
tem como base as filosofias de High
Performance Work Systems (HPWS),

llustracdo 5 Metodologias do Programa de IWS
(Luz 2008)

Process Reliability (PR) e TPM, esta ultima referida no capitulo anterior.

Sistema de Trabalho de Alta Performance (HPWS)

Este sistema utiliza uma abordagem de gestdo baseada na ideia de que a base da
organizacdo depende do envolvimento, comprometimento, empowerment e autogestdo
de todos os colaboradores (Tomer 2001).

Sdo sete as caracteristicas essenciais
em The Human Equation (Tomer 2001):

identificadas por Jeffrey Pfeffer

Seguranca do emprego;

Contratacgéo seletiva de novos trabalhadores;

Descentralizacdo da tomada de decisdo como principio basico do
desenho organizacional;

Plano de compensacéo associado ao desempenho;

Desenvolvimento continuo de competéncias e treino;

Distincdo minima entre classes sociais, incluindo vestuario, linguagem,
escritdrio, e diferencas salariais;

Partilha constante de informacdo sobre a situacdo financeira e
desempenho a todos 0s membros da organizagéo.

Fiabilidade de Processo (PR)

Process Reliability é um método fundamentado no conhecimento profundo da
capacidade produtiva e eficiéncia dos equipamentos, das suas necessidades de
manutencdo, setups e consumos de materiais e recursos organizacionais. Esta
visibilidade intrinseca de todo o processo, permite aumentar a eficiéncia dos
equipamentos sendo possivel prever, analisar e planear as agdes requeridas para 0 bom
estado destes. Além disso, esta abordagem permite perceber, e assim reduzir o
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impacto, de paragens ndo planeadas nos objetivos produtivos e nos resultados do
negocio (Oliveira 2010).

No Anexo A, sdo apresentados mais detalhes sobre o IWS e as suas metodologias:
- Compelling Business Need (CBN);
- Daily Management System (DMS);
- IWS Pillars.

3.1 IWS naFATER PORTUGAL

O programa IWS est4 assente em 4 Fases, a FATER PORTUGAL pretende em 2016 alcancar
a Fase 111 deste sistema.

Para alcacar este objetivo cada pilar deve contribuir implementando e desenvolvendo os seus
DMS — step by step — apoiados por projetos estratégicos e aprendizagem de metodologias.

A implementacdo dos varios passos, permite que a aprendizagem seja sequéncial para deste
modo solidificar as mudancas e as melhorias. A cada passo, a organizacdo ficara mais
proxima dos resultados delineados.

Nos pontos 3.1.1 e 3.1.2 serdo apresentados os pilares que mais contribuiram para este
trabalho.

3.1.1 Pilar da Qualidade

De forma a caracterizar a qualidade de produto a FATER utiliza um sistema de graduacao da
qualidade do produto acabado o TAMU utilizado pela Global Business Unit: Fabric & Home
Care. A sigla TAMU corresponde aos diferentes niveis de graduacdo que este sistema pode
estabelecer, sendo estes (Oliveira 2010):

= T —Target: qualidade pretendida
= A - Acceptable: variacdo pequena relativamente ao objetivo;

= M - Marginally Acceptable: variacdo grande que pode ser notada por alguns
consumidores.

= U - Unacceptable: variacdo significativa, sendo que o produto ndo esta de acordo com
as especificagdes.
No Anexo B seguem as tabelas TAMU.
Um incidente de qualidade é definido como uma falha do sistema de qualidade, “total ou
parcial auséncia de um sistema de qualidade”, que pode comprometer a qualidade e

integridade dos produtos da Companhia ou a sua reputagdo como produtor de produtos de
elevada qualidade e valor.

De acordo com o plano de Zero Loss Journey (Anexo A4), o pilar da qualidade tem de reduzir
o total de Incidentes de Qualidade (QI), por ano, a 12 em 2014, a 6 Ql em 2015 e a 3 em
2016.

Para cumprir estas metas, o pilar da qualidade deve alimentar-se com inputs dos outros pilares
e basear as suas agdes em:
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Tabela 3 Pilar Qualidade

Definicéo

Key Element
Assessments (KEA)

Analise dos elementos chave — como a Fiabilidade dos Processos e a
Gestdo de Risco. Este pilar deve focar-se em detetar lacunas e
melhorar a analise das falhas de qualidade.

Process Capability
Analysis

Anélise de capabilidade do processo avalia a aptiddo de cumprir com
as especificacdes e standards. Esta analise do processo deve ser feita
como um todo e ndo apenas na analise individual de cada
equipamento.

Loss Analysis

As perdas criam custos desnecessarios e refletem oportunidades de
melhoria devido a lacunas no processo. As perdas, como referido
anteriormente, podem ser em equipamentos, méetodos de trabalho,
materiais, especificacfes, pessoas etc. Esta analise permite poupar
recursos e o pilar da qualidade deve priorizar estas perdas.

Customer/Consumer
inputs

Analisar feedback dos clientes, e relacionar as reclamacgdes com a
producdo e o desenvolvimento de metodos para evitar recorréncia.

Product Defect
Matrix

A Matriz de Controlo de Defeitos é uma ferramenta que permite
definir para cada defeito (TAMU), a sua ligacdo aos equipamentos
produtivos. Esta matriz permite também priorizar as ocorréncias
relacionando-o0s com 0s 4 M — referidos no capitulo 2.5.

3.1.2 Pilar da Manutencdo Auténoma

Para 0 ano 2014, a FATER PORTUGAL pretende concluir os varios passos da Fase | do pilar
de Manutencéo Auténoma (AM).

Os passos da AM sdo apresentados na tabela seguinte:

Tabela 4 Passos de IWS para o pilar de AM

Fase IWS | Passo Objetivo
1 Limpeza Inicial: fomentar o desenvolvimento de atividades de
limpeza;
I 2 Eliminacdo de fontes de contaminacdo (sujidade) em particular
em locais de dificil acesso;
3 Criacdo de programas Limpeza, Inspec¢éo e Lubrificacéo.
Melhorar os standards de inspecdo, aprofundar conhecimentos
] 4 técnicos e a compreensdo do funcionamento dos equipamentos
€ Processos.
" 5 Sistematizacdo da Manutengdo Auténoma;
6 Aperfeicoamento da qualidade de produto e standards.
Promover a realizacdo de atividades de manutencéo pela equipa
v 7 x :
de producéo de forma independente.
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O foco da Fase | sdo as atividades de Cleaning, Inspection and Lubrication:

= Cleaning
A sujidade é responsavel pela
deterioragéo acelerada dos Step I:rL1itiaI cleaning A?tti(raepsszsources Set cleasr:iig,isnspection,
- . of problems and lubrication standards
equipamentos (Pinto 2013) e por i ==
- . s Restoration Improvement Improvement
isso limpar é a base para man_teNr 0 » C"\ g
equipamento  nas  condigdes SN S,
bésicas, identificar anomalias e
fontes de contaminagdo. Assim, a =
limpeza dos equipamentos é &7 inpecin
fundamental para: S BRRRGE
o Eliminar - substancias llustrag&o 6 Passos 1, 2 e 3 de AM
estranhas que

permanecem agarradas ao equipamento, com potencial prejuizo do seu normal
funcionamento, para assim evitar avarias — nos sistemas hidraulicos, nas pecas
em movimento, bem como no produto acabado (Cabral 2006);

o Expor os defeitos escondidos, através de indicadores ou indiciadores de
avarias;

o Aprender o méximo sobre o equipamento, analisando o seu funcionamento.

= Inspection

Com esta pratica, pretende-se que 0s operadores das maquinas sejam capazes de
definir as condicGes normais de funcionamento dos seus equipamentos (Pinto 2013).
A realizacdo de inspecBes deve considerar a verificacdo de componentes pneumaticos,
guias e sistemas de aperto, lubrificacdo e seguranca. Com estas atividades também se
pretende evitar a deterioracdo acelerada (Pinto 2013).

= Lubrication
A Lubrificagdo num equipamento compreende as seguintes fungdes:
o Separar entre si pecas em movimento para evitar o seu desgaste;
o Reduzir o aquecimento resultante do contato e friccéo;
o Afastar substancias contaminantes;
o Proteger contra a corros&o;

o Servir de veiculo para a limpeza das particulas resultantes do desgaste (Cabral
2006).
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4 Processo Produtivo da FATER PORTUGAL

Até 2012, a Fabrica do Porto produzia em parceria com a Fabrica de Matar6 em Espanha as
necessidades de lixivia para a Peninsula Ibérica: Portugal em média 35 MSU’ por més, e

Espanha 40 MSU por més.

Com a aquisicdo do negécio da lixivia pela
FATER PORTUGAL, a fabrica do Porto ficou
responsdvel pela produgdo total das
necessidades de lixivia da Peninsula, com
expectativas de producdo média mensal de 65
MSuU. 8

Relativamente a gama de produtos, sdo
produzidas cinco variantes de lixivia —
Tradicional, Perfumada Campo, Perfumada
Marselha, Densoperfumada Higiene Azul e
Densoperfumada Higiene Verde.

Em termos de embalagem, sdo atualmente
produzidas embalagensde 1 L°, 2 Le 4 L.

O processo
colaboradores
Produtivas:

produtivo conta com 36
distribuidos  pelas  éreas

* Producdo de embalagens
Processo quimico, Enchimento;

(DPE),

= Suporte - Logistica e Servi¢os administrativos.

Processo quimico

Insutlagio

Mistura de
Matérias primas

Filtrag3o

Lixivia

1
1
1
1
1
1
1
|

v

Enchimento

=

Garrafas

Insuflagdo

Moagem

Mistura de Matérias
primas

A
1
1
1
1
1
1
1
1

Arrolhamento
Rotulagem

Embalamento

1
1
1
1
1
1
1
1

v

Enchimento

da FATER PORTUGAL

llustracao 7 Fluxo de atividades produtivas

A fabrica labora em dois turnos, o turno da manha das 7:00 h as 15:00 h e o turno da tarde das

15:00 h as 23:00h.

O processo produtivo e as areas de suporte serdo descritos em seguida:

=  Processo guimico

O processo quimico para a producéo de cada uma destas lixivias € descrito em seguida.

o Mistura de matérias-primas:

7' SU = Standard Unit (SU) = 55 Litros de Lixivia. 1 MSU = 1000 SU.

8 Verificou-se um decréscimo da procura de produto em Espanha.

® L = Litro.

21



Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

ol
0 W e sl
4 o (5ot -
&1
Sla 4o 8
L~
Neoblanc gy A P -
Tradicional 1 ggz.
-
Perfume do - |
campo .
Neoblanc
Perfumada
: + Corante + Arotnas
.\-x__ : Perfume [~ |
Ifarselha i%gi i
-
it 3o 0
”0:9 ql_‘\p(zsﬁ':"’Q RS Q’;\‘«"’L Higiene Azul
Agﬂ 3 (‘gfj&*o\%o ae 5
Meoblanc ) \J\I‘?O?T//
Densoperfumada S
= »
| + Corante + Aromas
i Higiene Verde wEE
llustragdo 8 Mistura de matérias-primas
o Filtracéo

A filtracdo é uma etapa muito importante na producdo da NeoBlanc. Esta é uma
técnica desenvolvida para retirar contaminantes prejudiciais ao desempenho do
produto.

= Insuflacdo
o Mistura de matérias-primas das garrafas

As garrafas utilizadas para acondicionar a lixivia s&o produzidas no Departamento
de Producdo de Embalagens (DPE) e as matérias-primas utilizadas na producéo
sdo polietileno, corante e reaproveitamento de garrafas.

O doseamento das varias matérias-primas foi otimizado de forma a obter a mistura
que proporcione garrafas robustas, opacas, estanques, com resisténcia a queda e
com o tamanho correto. As garrafas devem acomodar lixivia durante um ano sem
alteracdes da sua composicao e propriedades.
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o Moagem

A moagem é feita com o objetivo de reaproveitar as matérias-primas provenientes
de garrafas rejeitadas e desperdicios de producdo. A dimensdo das particulas pode
influenciar a mistura com o polietileno, o corante e fusdo destes no fuso da
Tremonha'® das insufladoras e, em caso de pardmetros incorretos, as garrafas
poderéo ter falhas de qualidade.

o Insuflagdo

A insuflacdo é constituida por oito Insufladoras
Magic: trés produtoras de garrafas de 1 L, trés
produtoras de garrafas de 2 L e duas
insufladoras produtoras de garrafas de 4 L.

llustracédo 9 Insufladora

= Processo de enchimento

O Processo de Enchimento é feito em trés linhas produtivas a namero 312 (garrafas de 1
L), a 320 (garrafas de 2 L) e a 340 (garrafas de 4 L). Na sua constitui¢cdo cada linha possui
uma Enchedora, Arrolhador, Orientador de rolhas, Rotuladora, Codificador, Divisor,
Formadora, Embaladora, Seladora. O transporte das garrafas e caixas entre o0s
equipamentos é feito por tapetes transportadores. A caracterizacdo das varias fases do
processo de enchimento € descrita a seguir:

o Recegdo de garrafas

A saida das insufladoras, as garrafas sdo encaminhadas para tubagens sob pressdo
que fazem o seu transporte até as linhas de enchimento.

o Enchimento

A garrafa entra na linha produtiva por um
sistema de transferéncia direta (no caso da linha
340) ou com o0 apoio de um equipamento
denominado Rotomatic  (linha 320)." A
Rotomatic tem como funcdo colocar na posigédo
correta as garrafas vindas do DPE, ou seja, com
0 gargalo voltado para cima. Com o correto
alinhamento, a garrafa € entdo encaminhada para
a primeira etapa produtiva.

lustracdo 10 Enchedora

O enchimento, como o0 nome indica, é a etapa onde garrafa é cheia com a
quantidade desejada de lixivia. O enchimento é feito pelo equipamento
denominado Enchedora. A Enchedora de 1 L enche em média 60 garrafas por

19 Tremonha — Componente cilindrico das Insufladoras com um sem-fim interior. A mistura de matérias-primas,
¢ aquecida ao longo do sem-fim (fuso) passando do estado sdlido ao estado liquido.

1 A linha 312 pode optar por utilizar o sistema direto ou uma Rotomatic.
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minuto, a do 2 L enche 65 por minuto e a de 4 L introduz lixivia em média de 30
garrafas por minuto.

Para confirmar o correto enchimento de garrafas, nas trés linhas existem balancas
automaticas que pesam todas as garrafas e rejeitam as mesmas sempre que detetam
peso incorreto.

o Arrolhamento

Apo6s o enchimento da garrafa, a esta é selada,
ou seja, é introduzida uma tampa no gargalo da
garrafa permitindo a sua estanquidade. Para isso,
¢ utilizado o equipamento denominado
Arrolhador. O Momento de aperto da rolha na
garrafa € denominado Torque.

A introducéo das rolhas no arrolhador ¢é feita por lNustrag&o 11 Arrolhador
um equipamento denominado Orientador que

posiciona a rolha na posicao correta (com a abertura voltada para baixo) e doseia a
quantidade de rolhas a inserir de modo a que haja sempre uma rolha por garrafa, e
nao mais.

o Rotulacéo

A identificacdo da garrafa de Lixivia é feita por
um rotulo. A colocacdo deste na garrafa é
realizada pelo equipamento  denominado
Rotuladora. A Rotuladora é composta por:

- Sistema de movimentacdo de garrafas: no llustrag&o 12 Rotuladora
caso das linhas 312 e 340 por sistemas de pratos
em rotacdo e na linha 320 por cintas;

- Sistema de cola: que injeta cola na garrafa e na lateral do rétulo;

- Mesa com rétulos: posicionada de forma a permitir o contato da garrafa com o
rotulo.

A garrafa entra na rotuladora transportada pelos pratos ou cintas, é injetada cola na
superficie através do Espiralado®. Imediatamente apés, a garrafa contata com o
rotulo e o movimento rotacional permite a colagem deste.

o Codificacao

A introducdo do codigo data na garrafa € uma exigéncia legal permitindo o
rastreamento dos lotes de producdo. A introducdo do codigo é feita pelo

12 Sistema que permite a injegdo de um ponto de cola em forma espiral.
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Codificador de acordo com os dados introduzidos no sistema pelo operador
referente a cada lote de producao.

Formac&o de caixas

Para serem transportadas em paletes, as garrafas
séo colocadas em conjuntos dentro de caixas de
cartdo. As caixas utilizadas para embalar as
garrafas sdo adquiridas espalmadas. A
Formadora de caixas tem como funcdo a

abertura das caixas, a movimentacdo das caixas
por pontos de injecdo de cola, selando das abas
inferiores.

llustracdo 13 Formadora de
caixas

Acoplado a Formadora est4 um sistema de cola que doseia a quantidade de cola a
injetar por caixa de forma a obter a efetiva colagem.

Embalagem

As caixas formadas e as garrafas j& finalizadas
sdo encaminhadas para a Embaladora. Este
equipamento coloca as garrafas dentro das
caixas.

Mesmo a entrada da embaladora existe um
Divisor, cuja funcdo é distribuir as garrafas
pelos varios tapetes transportadores da
Embaladora. Cada tapete corresponde a uma
fiada a colocar na caixa.

llustracéo 14 Embaladora

A colocacéo das garrafas nas caixas € feita por tulipas que transportam as garrafas,
e por centradores que facilitam a abertura das caixas promovendo o
posicionamento correto das garrafas na colocagdo dentro das caixas.

Selagem

Apo0s a colocacdo das garrafas nas caixas pela
embaladora, estas Ultimas sdo transportadas para
a Seladora. Este equipamento tem como intuito
selar as abas superiores das caixas A selagem é
feita nas linhas 320 e 340 com cola e com fita-
cola no caso da linha 312.

llustragéo 15 Seladora
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= Logistica

Este departamento tem como fungédo alocar em paletes
as caixas com produto acabado proveniente das linhas
de enchimento, armazenar as paletes e expedir.

O departamento da Logistica & também responsavel pela
rececdo das matérias-primas e seu armazenamento e
gestdo de stocks. O armazeém da fabrica tem capacidade
para 600 paletes.

llustracédo 16 Armazém

= Servicos Administrativos

Sdo compostos pelos departamentos Financeiro, Gestao de Recursos Humanos, Compras e
departamentos de suporte a Seguranca, Qualidade e Planeamento.
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5 Estratégia de Controlo de Processo

Neste capitulo sera descrito o desenvolvimento do trabalho realizado no ambito da Estratégia
de Controlo do Processo (Process Control Strategy - PCS) das linhas de Enchimento. A
mesma metodologia foi praticada nas trés linhas de enchimento.

Nesta dissertacdo serd apenas apresentada a anélise da linha 312.

A metodologia utilizada foi desenvolvida pela P&G e ¢ alicercada pelas ferramentas referidas
nos capitulos 2 e 3 e considera:

= Andlise do processo produtivo, dos varios equipamentos, seus componentes e
parametros de funcionamento;

= A anélise das matérias-primas utilizadas no processo produtivo, da sua qualidade e
standards;

= |dentificacdo e andlise dos Incidentes de Qualidade (QI) e Defeitos de Qualidade
(DQ);

= |dentificacdo e analise da relacdo entre os parametros de funcionamento dos
equipamentos, as matérias-primas, e os defeitos de qualidade.

A PCS engloba os 4M (Maquina, Material, Métodos, Humano). Este trabalho foi
desenvolvido essencialmente a volta da Maquina, seus componentes e parametros.

Antes de avancar para a metodologia de construgdo da Product Defect Matrix (Matrix QX),
importa caraterizar os parametros dos equipamentos — Centerline (CL).

Ao conjunto de todos os parametros cuja variabilidade interfere no normal funcionamento dos
equipamentos chama-se internamente por Centerline. As rotinas diarias de inspecdo desses
mesmos parametros que devem permanecer fixos ou dentro de intervalos preé-estabelecidos,
designa-se por rota de Centerline

A rota de Centerline é executada diariamente, no inicio da laboracdo, pelos operadores das
linhas de enchimento, em cada turno. Estes pardmetros, como pressfes, temperaturas e
velocidades, sdo definidos pelos fornecedores dos equipamentos ou entdo pelo histérico de
laboracdo em termos de qualidade.

No caso das linhas de enchimento, com a adaptacdo as novas necessidades produtivas 0s
parametros de CL considerados nas varias linhas ndo tinham sido validados internamente,
nomeadamente:

= A linha de 1 L sofreu varias alteracfes e nem todos os novos parametros foram
identificados, analisados e documentados;

= Aslinhasde 2 L e 4 L, vindas de Espanha, trouxeram os registos dos parametros de
CL considerados pela equipa espanhola, ndo tendo havido ainda possibilidade da
equipa de producéo portuguesa analisar e documentar o seu impacto de acordo com a
producdo em Portugal.

Este projeto incluiu assim, a anélise detalhada de todos os parametros de Centerline, a sua
caraterizacdo e documentagdo. Além disto foram definidos em todas as linhas os parametros
criticos — Fator Q Primario e os Critical Process Equipment.
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Alguns parametros do equipamento podem ser considerados Fator Q Primario (FQ). Estes
frequentemente sdo comuns a todas as linhas de enchimento, dada a semelhanga entre elas, e a
sua alteracdo pode provocar menor qualidade na producdo do produto, ou mesmo um
Incidente de Qualidade. Os equipamentos ndo poderdo pois trabalhar com estes parametros
fora dos limites pelo que se deve parar 0 equipamento, analisar e corrigir a situacao antes de
arrancar de novo.

Os parametros também podem ser considerados Critical Process Equipment (CPE’s) quando
ndo devem sofrer alteracfes — o caso, por exemplo, do posicionamento de componentes. Estes
pontos de controlo, apesar de criticos para a operacdo, sdo fixos e embora ndo necessitem de
verificagdo diaria, devem ser verificados periodicamente.

4M - Equipamento

Em seguida sera detalhado o funcionamento dos equipamentos da linha de enchimento 312 —
1L

Além das principais carateristicas dos equipamentos serdo também salientados alguns
parametros de funcionamento.

As rotas das varias linhas podem ser consultadas no Anexo H.

A implantagdo das linhas de enchimento é apresentada no Anexo C.

=  Rotomatic

A entrada de garrafas na linha de 1 L pode ser feita através da Rotomatic ou atraves da
tubagem de garrafas sob pressdo. A introducdo de garrafas da Rotomatic é feita
manualmente pelo operador.

A Rotomatic é um equipamento cujo objetivo é
posicionar as garrafas na posicdo correta, com
gargalo voltado para cima. Para isso, 0 equipamento
possui no seu interior uma base cénica e favos, ambos
em movimento circular. A velocidade do tapete, dos
favos, e a injecdo de ar comprimido em pontos
estratégicos fazem com que garrafa penetre nos favos
e seja, em seguida, posicionada verticalmente.

O impacto da alteracdo de parametros é descrito lustragéo 17 Interior da
utilizando o Standard Know Why OPL (descri¢do do Rotomatic
modelo em Anexo J)

Tabela 5 Fatores Q da Rotomatic

Ponto ge Min | Target | Max Krlo_W-Wh_y
Inspecéo (Porqué inspecionar)
Manometro Estes pontos de pressdo tém como objetivo
CL-1 da 3 promover a movimentacéo das garrafas
rotomatic 1 dentro da Rotomatic e a sua alocacéo nos
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Manémetro favos posicionadores de garrafas e
da 4.8 transporte de garrafas ate as estrelas de
rotomatic 2 saida.
Se a presséo for «
A « Se a pressdo for
inferior => a pressao o ,
< . superior => podera
. de ar ndo sera
Manometro L provocar
suficiente para :
da 4 fOMOVer o demasiada
rotomatic 3 Pro dispersdo de
movimento das
garrafas
garrafas e a sua 2
< danificando-as.
alocagao nos favos.
A velocidade da Rotomatic esta relacionada
com a velocidade da base cdnica do interior
. da rotomatic e com o n° de garrafas
Velocidade . ;
eral da 3 dispensadas pela Rotomatic. Esta
rgtomatic velocidade é a indicada para alimentar as
necessidades produtivas da enchedora.
Se inferior => ndo envia o n° de garrafas
necessarias para a producao da enchedora.
Esta presséo alimenta o circuito pneumatico
x do equipamento.
Pressdo quip
6,5 = ——
Geral Se a pressao for inferior,
=> 0 equipamento nao ira desempenhar as
funcionalidades

= Enchedora e Arrolhador

Estes equipamentos ocupam a mesma camara fechada. A garrafa entra na enchedora
com o espagamento ditado por sem-fins posicionadores e € movimentada no interior
da camara por estrelas de transferéncia sincronizadas com os pratos elevatérios de
garrafas da Enchedora e das cabegas do Arrolhador, permitindo o posicionamento
correto das garrafas em cada uma destas etapas.

As garrafas, ao entrar na enchedora sdo detetadas
por uma fotocélula que faz o acionamento das
valvulas de enchimento e introducdo de rolha na
estrela de transferéncia.

O enchimento é efetuado por gravidade, nesta linha
de enchimento, pelo que depende da velocidade da
enchedora e do volume de lixivia no tanque.

A garrafa, cheia de lixivia, é em seguida llustracao 18 Interior da
encaminhada para o arrolhador. Os arrolhadores s80  Enchedora/Arrolhador - sem-fim
compostos por cabegas em movimentos rotacional e e estrelas

vertical. As cabecas do arrolhador possuem pingas

gue abrem e fecham para segurar e libertar as rolhas. A rolha é introduzida no sistema
por estrelas de transferéncia. Assim, as cabecas dos arrolhadores recolhem as tampas
da estrela e em seguida colocam-nas em contato com os gargalos das garrafas
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efetuando o seu acoplamento. Ao momento de aperto da rolha na garrafa designa-se

por Torque.

Em seguida sdo apresentados como exemplo os Fatores Q Primarios desta linha:
Pressdo de enchimento, a pressao do pistdo de entrada, a velocidade da enchedora e 0s
parametros dos arrolhadores.

Tabela 6 Fatores Q Enchedora e Arrolhador

Ponto 9e Min | Target | Max KrIO.W'Wh.y
Inspecdo (Porqué inspecionar)
Esta presséo esta relacionada com o
abastecimento de Lixivia no tanque de
Pressdo da produto da enchedora.
valvula de Se esta pressao for «
CL-3 . . .
entrada de 3 4 > inferior, enchimento suSSr?oFr)r:isa?of\?(:ca
produto do tanque mais lento P P
_ espuma dentro do
=> atraso no
: tanque.
enchimento.
Este pistdo faz a abertura da valvula
< (borboletas) permitindo o enchimento das
Pressao arrafas
CL-5| pistdode 4 5 6 p garrat — - =
entrada Se esta pressao for inferior => movimentacéo
do pistdo mais lenta => perda de fiabilidade
na abertura das borboletas.
A velocidade da enchedora relaciona-se com
0 enchimento correto dos copos. A
velocidade pode ser variada consoante o tipo
de lixivia, sendo que a densoperfumada
necessita de velocidades mais lentas.
Velocidade : : Velocidade elevada
L-7 => . .
¢ enchedora 48 > 66 VeIomdadeN baixa => risco de incorreto
producédo de g
enchimento de
garrafas, aumento da .
« garrafas pois 0s copos
acumulacao de X o
n&o tém o tempo
garrafas a montante -
suficiente para encher
da enchedora. .
e esvaziar.
Esta presséo alimenta o circuito pneumatico
Pressio ] do_eqm_pamento. ]
CL-4| geralde 5 Se a pressao for inferior, os arrolhadores néo
arrolhador seréo alimentados com ar comprimido
suficiente para arrolharem a garrafa =>
Torque baixo.
Esta presséo esta diretamente relacionada com
Presséo a rotacédo dos arrolhadores => movimento
CL - 8 | cabecas dos 1 1,5 2 para arrolhamento das garrafas.
arrolhadores Se pressao inferior Se pressao superior
=> torque baixo. => torque elevado.
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O orientador é composto por um tambor e uma
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guia de posicionamento de rolhas.

As rolhas

introduzidas no orientador s&o
movimentadas através de pontos de pressdo no
sentido de serem alocadas na guia. No entanto,

€ necessario que a rolha esteja na guia
posicionada com a abertura voltada para cima.

lustracéo 19 Interior do
Orientador de Rolha

A rejeicdo e movimentacdo da rolha mal
posicionada € realizada através de entradas de ar comprimido.

Tabela 7 Pardmetros CL do Orientador

Pontode |\ Target | Max Know-Why
Inspecao (Porqué inspecionar)
Regulador Estas pressdes promovem a movimentacéo
do ar do das rolhas dentro do tambor do orientador e o
CL-1 . 0,3 0,4 0,5 -
alimentador correto posicionamento da rolha na
1 guia/calha de entrada do arrolhador:
Regulador o CL1,2,4-Removem da guiaas
do ar do rolhas na posicdo incorreta
cL-2 alimentador 03 04 0.5 (abertura voltada para baixo);
2 o CL 3 - Promove a rejeicdo das
rolhas encavalitadas;
Regulador N
do ar do o CL 5 - Promove a agitacdo das
CL-3 | limentador 2 21 2,2 rolha dentro do orientador.
3 Se as pressoes forem | A pressdo em excesso
inferiores=> ndo serd | => ird prejudicar o
Regulador promovida a correto
cL_4 | UGoardo |, . 19 51 | movimentagao de posicionamento da
alimentador rolhas dentro do rolha na guia, ndo
4 tambor, as rolhas encaminhando as
Regulador mal posicionadas na | rolhas para a rampa.
do ar do guia ndo serao Além disto, ira
CL-5 | iimentador | 02 | 94 | 05 corretamente prejudicar a
5 rejeitadas. integridade da rolha.
= Balanga

A balanca é um equipamento que permite a
pesagem das garrafas cheias com lixivia. A balanca
telas em movimento que
transportam as garrafas e permitem a detecdo do
peso pelo sistema. A balanca possui um sistema de

é composta por

llustracdo 20 Balanca

rejeicdo. Este sistema retira da linha as garrafas cujo
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peso ndo esta dentro dos limites de aceitacdo. A velocidade das telas € um CPE.

= Rotuladora

As rotuladoras possuem um equipamento auxiliar
de cola sob pressao e a temperatura constante, que
promove 0 movimento da cola entre a maquina da
cola e varios pontos de injecdo — espiralado e
espalhador (injeta cola na lateral do rétulo). Os

varios pardmetros do sistema de cola sdo Fatores
Q visto que, se estiverem fora dos limites de

lustragdo 21 Mesa de rotulos

aceitacdo, sdo geradas garrafas sem rétulo ou sujidade na garrafa por cola.

As rotuladoras possuem uma mesa de rétulos que permite a colocacdo dos macgos de
rotulos. A posicdo da mesa dos rétulos é fixa (CPE). A mesa de rétulos possui um
sistema de vibracdo que permite a separacdo e deslocacdo dos rotulos e empurradores,
que promovem a deslocacdo dos rétulos horizontalmente para o interior da maquina. A
pressdo dos empurradores e a vibracdo da mesa sdo Fatores Q pois o seu descontrole
provoca a colocagdo de rétulos em duplicado ou falta de rétulo na garrafa.

Tabela 8 Parametros da mesa de rétulos

Ponto de . Know-Wh
~ Min | Target | Max A - y
Inspecao (Porqué inspecionar)
A posicao da mesa de rotulos esta
relacionada com contato entre o rétulo
e a garrafa com cola.
i3 Se medida menor . :
Posicao da mesa > mesa desloca. | S¢ Medida maior
CL-7 | derotulo (frentee | 60 70 => mesa desloca-
trés) se para dentro
se para fora da
rotuladora
A rotuladora -> sem
prejudicando
contato entre
passagem de )
rotulo e garrafa.
garrafas.
Esta pressdo tem como objetivo
favorecer o deslocamento e separagéo
dos rétulos na mesa de rétulos a
Pressdo da medida que estes véo sendo colados
CL-8 vibracdo 0.5 nas garrafas.
Pressdo superior => saida de mais do
que um rétulo. Pressdo inferior => néo
favorece o deslocamento dos rotulos.
Pressao Esta pressdo tem como objetivo
CL-9 empurrador 3 4 5 favorecer o deslocamento dos rétulos
rotulos SX na mesa de rotulos a medida que estes
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vao sendo colados nas garrafas.

CL-10

Pressao
empurrador
rétulos DX

Pressdo inferior=> os rétulos néo
serdo deslocados e as garrafas ndo
terdo rotulo. Se pressdo superior ->

Saida de mais do que um rétulo,

desperdicio de rétulos para o interior e
risco de ndo espalhamento de cola.

CL-13

Velocidade da
rotuladora

66

Esta velocidade € a que permite a
rotulacdo das garrafas saidas da
enchedora sem criar buffer'®, Esta
velocidade é a que permite que a
garrafa seja detetada pelas fotocélulas,
espiralado, espalhamento cola
suficiente nos rétulos, rotacdo da
garrafa permitindo a colagem do
rotulo.

= Divisor

O divisor auxilia a embaladora, evitando subcarga
de garrafas nos tapetes e alinhando corretamente as
garrafas com as tulipas de transporte. A
movimentacdo das garrafas é travada pela acdo de
travdes do divisor. A pressdo destes travfes € um

Fator Q pois podem danificar as garrafas e seus
rotulos.

= Formadora

As caixas espalmadas sdo colocadas num buffer de
caixas e através de empurradores as caixas Sdo
deslocadas. A formadora possui um conjunto de
ventosas cuja funcéo é abrir a caixa. Em seguida,
com o apoio de guias e empurradores a caixa €

deslocada passando por um sistema de cola e
martelo — colando abas inferiores.

llustracao 23 Formadora

O correto funcionamento da formadora é dependente do sistema de cola e da ac¢éo dos
varios componentes pneumaticos — ventosas, empurradores, martelo, travles e guias

de transporte (CPES).

3 Acumulagdo de garrafas & entrada da Rotuladora
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Ponto de Inspe¢do | Min | Target | Max Krlo_vv -Wh_y
(Porqué inspecionar)
Esta presséo alimenta o circuito
pneumatico do equipamento.
CL-3 Presséo geral da 5 5 6.5 Se a pressao for inferior => 0s
formadora componentes ndo serdo
alimentados com ar comprimido
suficiente.
Pressio dos bicos Quando a pressao Quando
CL-7 da cola 4 4,5 5 | forinferior=>a pressio
quantidade de superior -=>
cola injetada sera injecdo
CL-8 Presséo da bomba 2 25 3 in_ferior aN excessiva de a
do tanque da cola desejada e ndo colae
atinge alvo. contaminagéo.
A temperatura da cola deve ser
CL-4 Temperatu_ra da 135 | 140 145 | constante e suficiente para manter a
mangueira o
cola em estado liquido e esta colar
de forma perfeita as caixas.
Se temperatura
inferior => A Se temperatura
cL.5 | Temperaturado | ;.0 | 145 | 150 | colandoestarda | da cola superior
bico no estado de | => danificar as
fluidez caixas,
necessario. aumentar a
Além disto, ap6s fluidez e
injecdo ird dificultar o
solidificar controlo da
demasiado quantidade a
CL-6 Temperatura do 125 | 130 135 rapido nao !nj(_etar criando
tanque colando as abas | lagrimas de cola
inferiores da nas caixas.
caixa.
= Embaladora

A embaladora, através das suas tulipas de sucgdo, transporta as garrafas colocadas nos
tapetes que introduz nas caixas. A embaladora conta com o apoio de centradores que
permitem o correto posicionamento das garrafas nas caixas.

O bom funcionamento da embaladora esta dependente da velocidade, da pressao e do
correto posicionamento das garrafas e caixas (Fatores Q).
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Tabela 10 Parametros Q Embaladora

Pon . Know-Wh
onto c~1e Min | Target Max AO. y
Inspecao (Porqué inspecionar)
Esta presséao esté relacionada com
pressdo necessaria ao bom desempenho
Pressdo de todos os componentes pneumaticos da
CL-1 | geralda 6 6,2 7 embaladora.
embaladora A pressdo inferior => O funcionamento
dos componentes da embaladora sera
comprometido.
A pressdo das tulipas tem ser a
suficiente para transportar as garrafas do
s d tapete da embaladora para dentro das
CL.-2 | Fressaodas | g | gg 7 caixas.
tulipas N -
Se a presséo for inferior => as garrafas
ndo serdo transportadas ou irdo cair
durante o transporte.
O Centrador tem como objetivo manter
Pressio do as abas superiores das caixas abertas e
CL-3 ar do 5,5 6,5 7 orientar a entrada das garrafas nas caixas.
centrador Se a presséo for inferior => Centrador
posicionado incorretamente.
= Seladora
Com a detecdo da presenca de caixa, um martelo pneumatico é acionado de forma a
fechar a aba superior interior traseira da caixa. As restantes abas sdo fechadas
passando por guias. A caixa € selada com fita-cola nessa passagem.
Tabela 11 Parametro de CL da méaquina da fita
Ponto de . Know-Wh
~ Min | Target Max A y
Inspecao (Porqué inspecionar)
Esta presséo esta relacionada
com pressao necessaria ao bom
funcionamento de todos os
3 componentes pneumaticos da
CL-1 Pressdo geral da 6.5 in da fi
Se pressdo inferior =>
funcionamento dos
componentes comprometido.
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4M - Materiais

Os materiais sdo especialmente importantes para o correto funcionamento do equipamento.
Assim, € fundamental que os materiais e matérias-primas em uso estejam de acordo com 0s
parametros de qualidade especificados.

No Enchimento, as matérias-primas utilizadas sdo as garrafas provenientes do DPE, a lixivia
do Processo quimico, rolhas, rétulos, caixas de cartdo, fita-cola e cola de fornecedores

externos.

Internamente existem procedimentos de avaliacdo das matérias-primas. Tratando-se de um
controlo por amostragem poderdo, mesmo assim, ser provocados incidentes de qualidade:

Garrafas: O processo produtivo das garrafas
possui diferentes variaveis desde a mistura e a
dimensdo das matérias-primas, a proveniéncia
de insufladoras distintas com diferentes
moldes. Apesar da experiéncia, controlo de

qualidade no DPE e procedimentos standard
de controlo de operacdo, € dificil garantir que
todas as garrafas serdo iguais e que o0
comportamento destas nas linhas de enchimento sera igual.

llustracdo 24 Garrafas com
inclinagdes diferentes

A titulo de exemplo, a Figura 24, representa uma carateristica de dificil detecdo
que provoca encravamento e amassamento da garrafa na Enchedora/Arrolhador.
Um gargalo ligeiramente inclinado provoca problemas durante o posicionamento
das garrafas nos bicos de enchimento ou nas cabecas dos arrolhadores, pois nem
sempre permite o encaixe perfeito da garrafa.

Rétulos: A inspecdo dos rétulos é feita
na rececdo dos varios lotes, porém
existem algumas particularidades que
apenas sdo detetadas na altura da
colocacdo na producao.

llustracéo 25 Lote de rétulos

A Figura 25 apresenta um exemplo

deste caso, onde as laterais dos rotulos estdo coladas. Estes rétulos provocam
grandes dificuldades operativas pois a separacdo entre rotulos é muito dificil.
Assim acontece que na colagem das garrafas podem ser encontrados rétulos com
pontas soltas e/ou garrafas com duplo rétulo.

Cola: A cola é uma das matérias-primas de grande
relevancia pois é utilizada na colagem dos rétulos
e na colagem das caixas. Os parametros 0timos
para a cola foram estabelecidos pelo fornecedor,
no entanto, variaveis como a temperatura,

humidade e tempo de contato podem
influenciar o bom funcionamento dos
sistemas de cola. A Figura 26, mostra a

llustracéo 26 Formadora contaminada
com cola
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Formadora de 2 L contaminada com cola. Além das perdas de cola, na formacéo
de caixas, estas ficam sujas.

= Caixas de cartdo: As caixas de cartdo sdo um
elemento de protecdo das garrafas durante o |
transporte destas da fabrica até ao cliente. O
controlo de qualidade das caixas é fundamental
para garantir a boa performance das vérias
formadoras. Na Figura 27 apresenta-se uma &

caixa com vincos que ndo permitem a correta
abertura das caixas pelas ventosas da Formadora.

llustracao 27 Caixa de cartdo

= Lixivia: A lixivia € produzida internamente e o controlo de qualidade é feito no
sentido de garantir as especificaces do produto. Propriedades como viscosidade e
densidade podem afetar a performance das linhas de enchimento ou até mesmo
criar incidentes de qualidade como por exemplo garrafas molhadas e peso
incorreto.

Defeitos de Qualidade

De modo a identificar os equipamentos/parametros de qualidade prioritarios, foram analisados
os principais defeitos encontrados no produto acabado.

Um defeito de qualidade ocorre quando um parametro identificado como importante para o
consumidor ndo esta de acordo com o minimo aceitavel especificado, o que significa que os
consumidores véo detetar o problema.

Este estudo considerou os defeitos de qualidade obtidos pelas InspecGes de Mercado
realizadas entre Junho de 2013 e Margo de 2014.

Os parametros considerados nestas avaliacdes sdo normalmente analisados no controlo de
qualidade efetuado durante a producéo.

Tabela 12 Principais defeitos de qualidade

Defeitos
Garrafa Aparéncia da garrafa - sujidade
Rolha Aparéncia e colocacéo de rolha
Rétulos | Qualidade da rotulagem (ex. corte dos rotulos, desalinhados)
Caodigo Correta estrutura, legibilidades
Caixa Sujidade da caixa, correta selagem

A contabilizacdo dos defeitos de qualidade é feita em unidades ppm (parte por milh&o).

5.1 Product Defect Matrix

A definicdo da Estratégia de Controlo de Processo, como referido anteriormente no capitulo
2.5, consiste no reconhecimento da combinacdo global dos materiais utilizados, das maquinas
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e seus parametros, dos métodos de trabalho e das pessoas, estando estes elementos
fundamentais interligados. A ferramenta da FATER que permite este relacionamento é a
Product Defect Matrix (Matrix QX) tendo sido esta a metodologia desenvolvida no ambito
deste capitulo.

A construcao da Matrix QX é feita em diferentes passos:

= Determinagdo do nivel de probabilidade dos defeitos acontecerem, analisando a
frequéncia com que acontecem e risco. Para isso determina-se 0 Factor Risk Priority
Number (RPN) para cada um deles;

» Em seguida, analisa-se 0 mesmo Fator RPN mas para cada equipamento (RPN
Calculado) por forma a compreender o contributo desse para o total de defeitos
existente;

* Finalmente a construcdo da Matrix QX tendo como objetivo relacionar o defeito com
os parametros de Centerline dos equipamentos.

5.1.1 Risk Priority Number

Num primeiro passo pretende-se calcular o Risk Priority Number (RPN). Como ferramenta de
trabalho optou-se pela construcdo de uma tabela com todos os defeitos de qualidade. Para o
calculo do RPN considerou-se relativamente a cada defeito a sua detetabilidade, a gravidade e
a frequéncia em ppm. As diversas matrizes por linha de enchimento seguem no Anexo C
assim como as escalas adotadas pela FATER:

= Detetabilidade (D): relaciona-se com o tipo de controlo existente (ex. automaticamente
detetado e rejeitado ou sem controlo). A classificacdo esta balizada ente 1 e 10;

= Frequéncia (F): relaciona-se com os resultados do controlo de qualidade para cada
defeito (ppm encontrados). A pontuacao esta compreendida entre 1 e 10;

= Gravidade (G): relaciona-se com o impacto no consumidor e cliente sendo o valor
atribuido entre 1 e 10.

O RPN calcula-se para cada defeito através da formula:
RPN = Risk Prediction Number = N° Previsdo de Risco = D x F x G associado a cada defeito

Equacéo 1 Célculo do RPN

No Anexo E, e a titulo de exemplo, apresenta-se 0 mapeamento dos sistemas de detetabilidade
das varias linhas considerado para o indicador “Detetabilidade”.

Da analise das RPNs verifica-se que os RPNs mais elevados (com menor controlo) para cada
linha de enchimento sé&o:

Linha 312 :
Cadigo - Estrutura do cédigo (RPN = 320)
Rétulos - Colagem de rétulos (RPN = 160)
Rolha - Torque (RPN =120)
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Linha 320:
Rolha - Torque (RPN = 240)
Caixa - Qualidade da colagem (RPN = 180)
Caixa - Com cortes (RPN = 96)

Linha 340:
Rétulos - Colagem dos Rétulos (RPN = 240)
Rolha - Torque (RPN = 180)
Caixas - Qualidade da colagem (RPN = 45).

Da andlise dos resultados de RPN obtidos, verifica-se na Linha 312 que os defeitos com
menor controlo sdo estrutura do codigo de producdo introduzido na codificacdo; a correta
colagem dos rétulos; e 0 momento do aperto (torque) da rolha na garrafa na fase do
arrolhamento.

Na Linha 320, é novamente o torque identificado como um fator em descontrolo, em seguida
a colagem dos rétulos e, finalmente, o bom estado da caixa.

Em relacdo a Linha 340, constata-se o risco elevado na colagem dos rétulos, no aperto da
rolha e na colagem dos rotulos.

5.1.2 Risk Priority Number Calculado

Como referido em 5.1, o “RPN calculado”, fator RPN por equipamento, é calculado para os
varios equipamentos com o objetivo de contabilizar o contributo desse equipamento para o
total de defeitos da linha.

Para este célculo, construiram-se matrizes considerando:
= Qs defeitos de qualidade e seus fatores RPN;
= Os equipamentos das linhas de enchimento;
Em seguida, pontuou-se a relacédo entre os defeitos de qualidade e equipamentos, com base:

= Controlo do defeito: método de controlo do defeito existente, com classificacdo entre 1
e3;

= Registo do defeito: como é registada a ocorréncia do defeito, balizado entre 1 e 4;

= Relacédo entre o defeito e o0 equipamento: relacdo entre cada equipamento e o defeito
pontuado com os fatores 2, 5 ou 8, respetivamente relacéo fraca, média e forte.

O “RPN calculado” é obtido pela seguinte equag&o:

RPN x Factor
(SOMA[Factores])

Equacéo 2 “RPN calculado”

RPNcalc. =

A titulo de exemplo apresenta-se em seguida:

39



Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

Equipamento ! Rotomatic Enchedoral/balanca Arrglhadar Divisor/Emhaladnra
RPN | C | R Factor|RPN cal [+ R Factor |[RPNcall C R Factor | RPN cal [o4 R Factor \ 3PN cal
Garrafa amassada 8 3 [ 1] 25 ) 3 1 25 11 1 25 1.1 1 2 | 06
Manchas ou arranhées o 3 1 5 3 1 43 3 1 2 1.1 0,0
Sujidade 8 3 |1 2 08 3 1 32 1 1 5 20 0,0
Garrafa _ Produto ou cola na garrafa 8 00 3 1 49 0,0 00
Produto na garrafa 4 0,0 \ 3 1 40 0.0 0,0
Gitos 16 0,0 \3 1 16,0 0,0 0,0
Peso bruto 8 00 ALY 4 80 0.0 0.0

8x8
(SOMA8+8+8+2))

llustracao 28 Exemplo calculo “RPN calculado”

Somando todos os RPN calculados por coluna (equipamento), obtemos o RPN Cal de cada
equipamento. O RPN calculado para cada equipamento da o seu contributo para o total de
defeitos existentes.

No Anexo F apresente-se, a titulo de exemplo, a tabela de apoio a determinacdo do RPN
calculado da linha 312,

De acordo com os célculos realizados para todas as linhas, verifica-se que os RPNs calculados
superiores sao:

o Linha 312: Codificador (RPN cal = 331), Rotuladora (RPN cal = 258),
Arrolhador (RPN cal = 206);

o Linha 320: Arrolhador (RPN cal = 328), Formadora (RPN cal = 322),
Rotuladora (RPN cal = 153);

o Linha 340: Rotuladora (RPN cal = 338), Arrolhador (RPN cal = 268),

Formadora (RPN cal = 162).

De acordo com 0s resultados obtidos, é possivel constatar que na Linha 312, o Codificador, a
Rotuladora e o Arrolhador sdo os equipamentos que mais contribuem para o total de defeitos
detetados;

Na Linha 320, verifica-se que o Arrolhador é o equipamento com maior relevancia na
producéo defeituosa e em seguida a Formadora e a Rotuladora.

Relativamente a Linha 340, o RPN calculado mostra que a Rotuladora é o equipamento com
maior conexao com os defeitos e em seguida o Arrolhador a Rotuladora.

5.1.3 Matrix QX

A construcdo da Product Defect Matrix (Matrix QX) tem como objetivo relacionar o defeito
com os parametros de Centerline dos equipamentos e perceber de que forma estes podem
contribuir para a melhoria de qualidade do produto e da eficiéncia da linha.

Para a construgédo da Matrix QX relacionaram-se:
= Os defeitos de qualidade;
= As matérias-primas e materiais;
= Os componentes dos varios equipamentos;

= Os parametros de Centerline.
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No Anexo H sdo apresentadas as Matrix QX para as varias linhas de enchimento

A llustracao 29 apresenta a metodologia utilizada no desenvolvimento desta matriz.

Empurrador de caixas [T
Ventosas
Espiralado
Guias de fecho e encaminhamento de caixa
Martelo

Maquina da fita
Guias

Martelo
Posicionador fita-cola

T
SELIADORA
T

= 1 «

Press&o geral Pressdo do .

da Méquinga da P,f; p;;a I martelo de Cfih?aﬂzfada Componentes das
fita I8IGA0 1 | fecho de abas Méguinas

raguinas (QC)

“ariaveis das
(4o} ossasnig
op seansaloeiEg

V4VHavo
VIAIXIT
YH10Y
oinLoy
OY.LdvO YXIVO
Y100-v1Id

por todo o equipamento

€ 0 peso por garrafa correto

Esta presséo faz a distribuicéo de ar
Esta medida deteta quando uma caixa
n&o esta com o n° de garrafas correto

Esta presséo relacionada com o
fecho das abas superiores internas
Permite a movimentac&o de caixas na
formadora

--——————————a =

B o s

Garrafa amassada
Manchas ou arranhdes
Sujidade

]

llustracdo 29 Matrix QX

A construcdo da matriz foi feita considerando as seguintes etapas:

- ldentificacdo dos defeitos relacionando-os com o0s materiais e matérias-primas
(células a cor azul);

- Ligacdo entre os materiais, equipamentos e seus componentes (células a cor verde);
- Verificacdo da relacdo intrinseca entre equipamentos e parametros de Centerline;

- Identificacdo da influéncia de cada parametro de CL com os defeitos.

Da construcdo das varias matrizes verifica-se a relacdo intrinseca entre a maquina (parametros
e componentes), materiais e defeitos, permitindo delinear estratégias para controlo e melhoria
do processo.

A relacdo entre os equipamentos e seus parametros € desenvolvido no passo 4 (células a
cinza).

5.1.4 Propostas de melhoria

No seguimento da construcdo e analise das Matrix QX, foi possivel estabelecer um conjunto
de propostas de melhorias dando enfase aos maiores riscos de qualidade e equipamentos de
maior impacto:

= Colagem de rétulos e Colagem das Caixas (Linhas 312, 320, 340)

A colagem de rotulos e caixas é parametro critico comum as varias linhas de enchimento.
Neste sentido, desenvolveu-se uma inspec¢éo a todas as maquinas de cola — Anexo I.

Na sequéncia deste estudo, verificaram-se varias anomalias dos sistemas de cola e fatores
que estdo a prejudicar o correto funcionamento nos equipamentos nas varias linhas. Da
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inspecdo resultou a criacdo de um standard para todas as maquinas da cola cumprirem a
sua funcdo em total controlo dos parametros de funcionamento.

Relativamente a Linha de 1 L, a titulo de exemplo, verificou-se que na Rotuladora existia
confuséo das mangueiras de ar comprimido — diferentes didmetros dos tubos resultando
em deficiente controlo de causa/efeito. Além disto, verificou-se falha na sincronizacao
entre injecdo de cola e a passagem de garrafa.

Na Formadora da mesma linha, constatou-se que as mangueiras de cola tinham fugas
provocando contaminages de cola.

= Estrutura do Codigo (Linha 312)

Verificou-se que a incorreta estrutura do codigo, detetada no controlo de qualidade, ndo
tinha origem em anomalias do codificador ou parametro do equipamento, mas era sim,
resultado de falha operacional. Neste sentido, foi realizado um treino a cada operador das
linhas reforcando a importancia da correta introducéo do codigo de producdo. Além disso,
ensinou-se como confirmar se a introducdo do cddigo no sistema esta correta e como agir
de forma a ndo se repetir essa falha.

Também estd a ser considerada a possibilidade de nos ecrds das linhas aparecer
diariamente os primeiros digitos do cddigo de producdo de forma a facilitar a operagédo de
introducdo do c6digo no sistema informético do codificador“.

= Torque (Linhas 312, 320, 340)

Em relacdo ao torque, correto arrolhamento das garrafas, verificou-se que apenas com o
controlo de Centerline ndo serd possivel identificar as anomalias. Assim, sera
necessario aumentar a frequéncia das inspecdes e manutencdo aos componentes dos
arrolhadores para minimizar a ocorréncia de anomalias.

= Cortes na caixa (Linha 320)

Apds construir a Matrix QX e de analisar a relacdo dos equipamentos, seus componentes e
os parametros de CL das linhas de enchimento que poderiam contribuir para este defeito,
verificou-se que nenhum destes estava fora de controlo. Apos anéalise cuidada, constatou-
se que a falha de processo ocorreu na paletizacdo, momento em que as caixas Sao
encaminhadas por tapetes transportadores para colocacdo em paletes e posterior
envolvimento em pelicula plastica. O embate entre caixas durante este processo era a
causa dos danos. A estratégia de controlo de processo sera delineada pelo departamento de
logistica de forma a prevenir a recorréncia deste incidente.

De forma a uniformizar o Centerline em todas as linhas e melhorar o controlo operacional
verificam-se as seguintes oportunidades de melhoria:

Linha 312
o Criar CPE para a posicao da mesa de rotulos;
o Fixar posicéo das cintas da formadora;

o Introduzir manémetro para controlo de pressao do divisor;

 Data em formato AA(Ano) DDD (N° dia do ano) 2770 (fabrica do Porto) LL(n° do lote)

42



Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

o Introduzir manoémetro para controlo de pressao no martelo da formadora;

o Introduzir manémetro para controlo de fecho de abas na méquina da fita;

o Introduzir manometro para controlo de pressao das ventosas da formadora.
Linha 320

Permitir a visibilidade para o interior do tambor do orientador de rolhas;

O

Introduzir mandmetro para controlo de pressdo nas pincas na embaladora;

(@]

Criar CPE para posic¢éo das fotocélulas da embaladora;

O

Criar CPE para posicéo do travéo da embaladora.
Linha 340

o Introduzir manémetro para controlo de pressdo nas pingas na embaladora;

(@]

o Introduzir manoémetro para controlo de presséo dos travdes do divisor;

o Introduzir manémetro para controlo de pressdo de injecdo de cola na
Formadora.

E ainda relevante salientar que durante o desenvolvimento deste trabalho, o dialogo
com os operadores e a construcdo de todas as Know Why OPL favoreceram as
competéncias operativas e a capacidade de resolucéo de problemas.
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6 Manutencdo Autbnoma

Face aos novos desafios produtivos, a fabrica do Porto adquiriu em 2013 as linhas de
enchimento 320 e 340 provenientes da fabrica espanhola. Estas linhas de enchimento foram
sofrendo ao longo dos anos alteracdes, tendo sido um desafio aprecidvel perceber com o seu
funcionamento e historico de alteragdes.

Nos passos 1, 2 e 3 de Manutencdo Auténoma, pretende-se que os operadores adquiram
capacidades técnicas relacionadas com os equipamentos de trabalho. Com a intensa atividade
produtiva, o conhecimento adquirido por cada operador era restrito a sua linha, ndo tendo sido
possivel a passagem de informacdo entre colegas de forma a criar competéncias transversais.
Além disto, em termos de documentacdo de apoio ao bom funcionamento dos equipamentos
constatou-se falta de uniformidade da mesma entre as trés linhas.

As tarefas de Cleaning Inspection and Lubrication (CIL), como referido anteriormente, sdo
fundamentais para uma boa operacionalidade sendo fundamental para que a equipa de
operacdo compreenda o equipamento, o seu modo de funcionamento, encontre anomalias e as
previna por forma a produzir com: zero defeitos, zero desperdicios, zero avarias, zero
retrabalho, zero incidentes de seguranca e zero paragens.

Denomina-se rota de CIL as rotinas de Limpeza, Inspecédo e Lubrificacdo, existindo duas rotas
de CIL em cada linha de enchimento:

= CIL diério - realizado diariamente em cada turno, com uma duracgdo aproximada de 20
minutos. Neste, o foco é a remocdo de fontes de contaminacdo — limpeza.

= CIL semanal - com a duracdo de 4 horas tem como objetivo a limpeza cuidada dos
equipamentos, inspecao e lubrificacdo.

As atividades realizadas durante o trabalho, no ambito do CIL, tiveram como objetivo:

= Motivar para a realizagdo das atividades CIL, disseminar a importancia destas
atividades no objetivo zero defeitos, zero desperdicios, zero avarias, zero retrabalho,
zero incidentes de seguranca e zero paragens;

= Desenvolver competéncias transversais a todos os operadores de linhas, no sentido de
todos conhecerem a rota do CIL e a importancia de cada ponto;

= Criar Know Why On Point Lessons, para cada atividade de CIL — O documento
standard pode ser consultado no Anexo J;

= |dentificar oportunidades de melhoria nestas atividades, como componentes dos
equipamento a ter em atengdo, utensilios de apoio as atividades de limpeza,
eliminacdo de fontes de contaminacéo, identificagéo e resolugcéo de anomalias;

=  Melhoria do controlo visual da rota de CIL;

» Introducéo de tarefas de lubrificagdo nas tarefas de CIL.
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6.1 CIL Diario

Para encontrar oportunidades de melhoria nas tarefas de CIL, em cada linha foi necessario
perceber o funcionamento, as fontes de contaminagdo, e¢ observar a “relacdo” de cada
operador com o equipamento durante a operacéo e as tarefas de CIL.

=  Fontes de contaminacdo

Relativamente as fontes de contaminacéo, na Tabela 13 sdo identificadas a principais
fontes de contaminacgdo por equipamento.

Tabela 13. Fontes de contaminacdo por equipamento

Equipamento (s) Fonte (s) de contaminacao
Enchedora/Arrolhador Lixivia, rolhas
Rotuladora Rétulos, cola, lixivia, pd
Embaladora Rétulos, pd
Formadora Cola, po, cartdo
Seladora Colaffita-cola, po, cartdo

Nos varios equipamentos existem fotocélulas e espelhos, sistemas poke yoke®®, sendo o seu
funcionamento muito importante para a detecdo de defeitos. As fontes de contaminacgéo das
fotocélulas sdo pg, rotulos e lixivia, dependendo da localizacéo.

= Relacdo entre o operador e 0 equipamento

Verificou-se que os varios operadores ndo possuem o mesmo nivel de conhecimento
relativamente aos equipamentos: funcionamento, fontes de contaminacdo e anomalias. Este
facto faz com que a relevancia das tarefas de CIL ndo seja uniforme e que cada um dos
operadores tenha os seus “segredos” e cuidados para além das tarefas definidas. Além disto,
os utensilios utilizados para realizacdo das varias tarefas variava de operador para operador
fazendo com que a eficacia ndo fosse constante.

De forma a eliminar a variabilidade no desempenho das
tarefas de CIL e partilhar conhecimento, procedeu-se a
elaboracdo conjunta e participativa, dos operadores de cada
linha, da listagem das tarefas de limpeza de CIL e a criagdo
das respetivas Know Why OPL para as tarefas de Limpeza,
Inspecdo e Lubrificacdo. Para cada atividade definiu-se os

materiais a utilizar, os cuidados a ter e a funcédo de
cada tarefa para o bom funcionamento dos
equipamentos — Anexo K. Segue em Anexo L a listagem da rota de CIL diario para cada Linha
de Enchimento e um exemplo de uma Know Why OPL — Anexo M.

llustracao 30 Controlo visual CIL

% Um sistema poka-yoke tem duas func¢fes: inspecédo e dar feedback imediato caso ocorra alguma anormalidade.
Com estes sistemas, a ocorréncia de erros € evitada através de mecanismos simples que alertam para o problema,
tais como um aviso sonoro ou luminoso, ou mecanismos que impecam o erro, desligando as maquinas ou
blogueando-as.
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Em tarefas repetitivas e com apenas 20 minutos disponiveis, o controlo visual dos varios
pontos a analisar € benéfica. Assim procedeu-se a identificagdo nos varios equipamentos de
uma etiqueta referindo “CIL — N° da tarefa” — llustracéo 30.

Considerando a inexperiéncia de alguns colaboradores na equipa de producéo, as diferencas
de conhecimento técnicos e praticos e, por fim, a relevancia, ja citada, da versatilidade dos
operadores, entendeu-se que as tarefas de CIL poderiam consolidar e promover a colaboracgao
entre colegas e o didlogo sobre as caracteristicas e funcionamento das varias linhas.

Este mote motivou a realizacdo de um treino, filmado, onde os operadores da cada linha
apresentaram a sua linha aos colegas referindo em todas as tarefas da rota do CIL:

o A funcdo do equipamento/componente;
o A fonte de contaminacao;
o A importancia de fazer o CIL;

o Como fazer o CIL.

6.2 CIL Semanal

Para a realizacdo do CIL semanal os operadores dispdem de 4 horas. Assim, semanalmente,
pretende-se que o0s operadores intensifiquem as suas acOes de limpeza e evoluam
tecnicamente elaborando tarefas avancadas de lubrificacdo e inspecdo. As rotinas de CIL
Semanal poderdo também ser consultadas no Anexo L.

Considerando as limitagdes no conhecimento técnico de cada operador relativamente as
tarefas de lubrificacdo avancada decidiu-se a introducdo faseada destas tarefas seguindo um
plano de melhoria continua — Anexo N

Considerando o grau de dificuldade das atividades de lubrificacdo (dos Team Leaders da
operacdo e da equipa de manutencdo), definiram-se as tarefas de lubrificacdo a introduzir
inicialmente no CIL Semanal.

Em seguida, e mais uma vez para aliar os conhecimentos tedricos a préatica, realizaram-se
treinos de lubrificacdo com as seguintes fases:

o Treino tedrico — Fundamentando a relevancia das tarefas de lubrificagdo, os pontos de
lubrificagéo, os tipos de lubrificantes, como lubrificar e cuidados a ter;

o Treino pratico — Apoio no desenvolvimento das tarefas aos mais inexperientes;

o Verificacdo de conformidade — Apds a realizacdo das tarefas sozinho, o Team Leader
procedeu a verificagdo e avaliou o desempenho das
mesmas.

As varias fases do treino sdo evidenciadas no Anexo O.

De forma a facilitar a inspecéo e elaboracdo das tarefas de
lubrificacdo, foram colados controlos visuais nos Vvarios
pontos de lubrificacdo dos equipamentos. As etiquetas
coladas além de localizarem o local de lubrificagéo,
identificam o lubrificante a utilizar.

llustracdo 31 Identificacdo dos lubrificantes
e dos pontos de lubrificagéo

No ambito das tarefas de lubrificagdo, foram também

criados mapas de lubrificagdo, detalhando as seguintes informacoes:
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= Equipamento a lubrificar;

= Componente no equipamento;

= Codigo do lubrificante a utilizar;

» Cddigo da quantidade de lubrificante a utilizar;

= Codigo de como executar a tarefa;

= Cddigo da ferramenta a utilizar na tarefa de lubrificacéo;

= Codigo de tempo, relativamente ao estado do equipamento;

= Frequéncia de execucdo da tarefa, que no caso das tarefas de lubrificagéo de CIL séo
semanais.

Com esta ferramenta, pretende-se a facilitar a correta execugédo de cada tarefa de lubrificacéo.
Segue no Anexo P, a titulo de exemplo, o mapa de lubrificacdo da Linha 312.

Foram também elaborados mapas para as restantes linhas de enchimento e, para as atividades
de lubrificacdo do Departamento de Logistica e Processo quimico.
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7 Resultados Operacionais

Ao longo da realizacdo deste projeto constatou-se a sua contribuicdo na melhoria das
atividades do dia-a-dia dos operadores, com a maior verificacdo dos documentos de apoio as
atividades diarias, de informacGes sobre a funcdo dos componentes dos equipamentos e a
comunicagdo sobre as linhas de enchimento. Além disto, este trabalho refor¢ou a detecdo de
anomalias e de equipamentos fora das condicfes basicas.

A preocupacéo e atencdo ao bom funcionamento dos equipamentos contribui para a reducao
do nimero de paragens medias por dia ndo planeadas nas varias linhas, Tabela 14:

Tabela 14 Unplanned Stops (average#/day)

Linha Fevereiro Marco Abril Maio
L312 109 91 78 58
1320 118 77 71 70
L340 65 44 46 34

Pela analise da tabela anterior verifica-se que a linha 312 obteve, durante o periodo de tempo
entre o inicio do projeto e o final do més de maio, a reducdo em 47% do numero de paragens
médias dirias, a linha 320 a reducdo de 41% e a linha 340 a eliminacdo de 48% das suas
paragens nao planeadas.

A linha 320 obteve a menor percentagem de reducdo, no entanto, estdo a ser desenvolvidas
atividades de manutencdo no sentido de melhorar as condi¢des basicas dos equipamentos
desta linha.

A meta para a auditoria de IWS é reduzir o nimero médio de paragens dia para 30 e espera-se
que até a avaliacdo, a evolucdo desta linha acompanhe as restantes.

Com a reducdo do nimero de paragens ndo planeadas, o tempo total em paragem reduziu.
Este fator favoreceu o indicador da Process Reliability, fundamental para a avaliacdo da
performance produtiva.

Tabela 15 Process Reliability

Linha Fevereiro Marco Abril Maio
1312 75,99 80,10 80,43 80,34
1320 75,32 78,35 79,77 82,35
L340 81,66 81,59 81,10 84,34

Pela analise da Tabela 15, constata-se que durante o periodo de implementacdo dos projetos o
indicador de PR foi beneficiado em todas as linhas. A linha 312 obteve um incremento de PR
de 5%, a linha 320 de 9% e a linha 340 de 3%. Salienta-se que apensar da diminui¢do do n°
total de paragens médias por dia na linha 320 ser o menor, a duragdo total do tempo em
paragem ndo planeado diminuo. Assim, justifica-se o incremento superior da PR.
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8 Conclusdes e Perspetivas de trabalho futuro

Este projeto teve como objetivo desenvolver um conjunto de metodologias FATER de apoio a
melhoria de qualidade e eficiéncia das linhas de enchimento. As ferramentas utilizadas
tiveram como base a Total Productive Maintenance, o Six Sigma, o ciclo PDCA, os 5S,a
Failure Modes and Effective Analysis e o Controlo de Processo.

Como se pode constatar nos resultados apresentados no paragrafo anterior, a implementacéo
das melhorias beneficiou a organizacéo tornando os operadores versateis, mais motivados e
sensiveis as especificidades das varias linhas de enchimento e conduzindo a uma reducéo
significativa do numero de paragens.

A primeira fase do projeto teve como foco a analise dos equipamentos, do seu funcionamento,
seus parametros e a conexdo destes com o produto. Desta observagédo resultaram Know Why
One Point Lessons que apoiam o0s operadores a perceber de que forma podem melhorar a
performance produtiva, reduzindo o numero de defeitos de qualidade e beneficiando, em
conhecimento, das suas ferramentas de trabalho. Perspetiva-se assim que as proximas
inspecdes de mercado detetem redugdo do numero de defeitos de qualidade no produto.

Com o mote, Cleaning Inspection e Lubrication € aprender, foi desenvolvida a segunda fase
do trabalho. As atividades de CIL apoiam o0 desenvolvimento de capacidades de
monitorizacdo das condi¢des basicas dos equipamentos, do seu funcionamento correto, das
fontes de contaminacdo e a detecdo de anomalias. Deste estudo resultou a atualizacdo das
rotinas de CIL, diario e semanal, em todas as linhas de enchimento, a criacdo de licdes
pontuais descrevendo: o motivo da tarefa de CIL, o standard e a forma como executar a
tarefa.

O envolvimento entre as equipas de producdo e manutencdo foi ampliado tendo-se atingido
uma importante alteracdo cultural em termos de partilha de conhecimentos.

Apesar dos esforgos, 0 nimero de paragens médias diarias ainda ndo atingiu os objetivos.
Assim, num futuro préximo, as equipas deverdo continuar a trabalhar de modo a alcancar o0s
objetivos da empresa em termos de qualidade e eficiéncia nas linhas de enchimento.

Além das linhas de enchimento, pretende-se que no futuro, todos os departamentos produtivos
implementem estas metodologias de forma a percorrerem, em conjunto, o caminho dos zero
defeitos, zero desperdicios, zero avarias, zero retrabalho, zero incidentes de seguranca e zero
paragens.
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ANEXO A: FATER PORTUGAL - IWS

Al. Compelling Business Need (CBN)

A Compelling Business Need (CBN) é uma
metodologia utilizada na FATER PORTUGAL, que
permite aliar os principios orientadores da visdo e
cultura da empresa com objetivos quantificaveis do
negocio — indicadores.

As metas propostas na CBN sdo a medio prazo e
pretende-se que as sinergias dos pilares do Programa
IWS permitam alcangar os resultados pretendidos.

llustracdo 32 CBN FATER

Os objetivos da FATER PORTUGAL desde 2013 até PORTUGAL
ao ano 2016 sao:

= “Service” (Nivel Servico): Case Fill Rate (Entregas/Encomendas) = 99,5%;

= “Saving” (Poupanga): Poupanca em custos de fabrico, indicado pelo Plant
Controlled Costs Reduction (€/SU)= - 20%:

= “Speed” (velocidade): Reducdo de inventario = -10 M€.

Para atingir estas metas, foi tragado um plano “Zero Loss Journey” — Anexo A4. No roteiro
desta viagem a caminho das zero perdas sdo definidos resultados anuais, areas de foco e
projetos chave a serem desenvolvidos. Esta metodologia pretende que com o desenvolvimento
dos projetos chave e das areas de foco, a empresa alcance os resultados anuais aproximando-
se cada vez mais nos objetivos da CBN.

A2. Daily Management System (DMS)

O Sistema de Gestdo Diario ¢ uma abordagem de gestdo, que promove o envolvimento dos
colaboradores na resolucéo de problemas.

Diariamente é realizada uma reunido onde sdo expostos os resultados da performance da
empresa e estes sdo balizados de acordo com as metas de cada pilar IWS. De acordo com
estes resultados e em equipa, sdo identificados problemas, metodologias para a sua resolucao
e estabelecidas metas de melhoria.

Os indicadores diarios que facilitam o acompanhamento do desempenho da organizacao:
- Process Reliability (%): Percentagem do tempo total utilizado a produzir —
considera o tempo real de produgéo, tempo de producéo previsto, a

16 SU = Standard unit (SU) = 55 L de Lixivia
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performance real, a performance estimada e finalmente a producdo com
qualidade e a producéo total,

- Rate Loss (%): Percentagem do tempo total disponivel para producdo em que
0s equipamentos nao operaram a velocidade ideal;

- Planed Process Reliability Loss (%): Percentagem do tempo disponivel
utilizado para parar a linha de forma planeada. E normalmente utilizado para
mudangcas de produto, manutencao planeada, atividades de CIL (cleaning,
inspection and lubrication), atividades de formagé&o e treino, e reunides de

fabrica;

- Unplanned Process Reliability Loss (%): Percentagem do tempo disponivel
dispensado com linha parada de forma nédo planeada. Inclui o tempo
dispensado em resolucdo de avarias, falhas de processo, paragens, falhas no
abastecimento de materiais, bloqueios;

- Stops (numero): Numero de paragens do equipamento, fomentando o objetivo

de zero paragens;

- Scrap (%): Perdas de qualidade e retrabalho;
- MTBF (min): Periodo de tempo médio entre falhas;
- MTTR (min): Periodo de tempo médio para reparacao.

A3. Pilares do IWS

O Programa IWS ¢ constituido por um conjunto de ferramentas chave e metodologias
destinadas ao desenvolvimento das capacidades da organizacao.

A tabela seguinte, apresenta uma breve descri¢cdo dos objetivos de cada um dos pilares.

Tabela A Pilares de IWS

Pilar Foco (Oliveira 2010; Luz 2008)
Dotar a organizacdo com as ferramentas necessarias
Leadership para que os lideres a orientem de forma a alcancar

resultados superiores de negdcio.

Organization

Fornecer ferramentas que apoiem o envolvimento de
todos os colaboradores e da mentalidade de zero
defeitos.

Focused Improvement

Pretende a otimizacdo dos processos e equipamentos
da organizacéo.

Autonomous Maintenance

Tem como objetivo dotar as equipas de producdo com
competéncias para obter a maxima eficiéncia dos
equipamentos.

Progressive Maintenance

A manutencgdo é desenvolvida passo a passo de forma
progressiva com o objetivo de melhor continuamente
0S processos de manutengéo.

Education & Training

Este pilar & responsavel pelo plano de treinos e
formacdo da fabrica.

Work Process Improvement

Este pilar de melhoria de processos tem como mote a
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criagdo e o estabelecimento de processos claros que
beneficiem o0 aumento de produtividade.

Um fornecedor ou parceiro € visto como uma extensado
da empresa, e este pilar pretende garantir que todos 0s
fornecedores sejam creditados e preencham 0s
requisitos da organizacdo. Além disso, a cadeia de

Supply Network abastecimento € gerida de forma a obter um nivel de
inventario 6timo em equilibrio com a produgéo,
reduzindo custos em stocks, ocupacdo de armazém e
gastos operativos desnecessarios.
. Este pilar concentra-se em assegurar a qualidade do
Quality

produto - zero defeitos, zero incidentes de qualidade.

Initiative Management

Este pilar de gestdo de iniciativas visa planear todos 0s
projetos da empresa, usando para esse fim sistemas
claros para estruturar os processos de mudanga e 0s
requisitos.

Focus improvement

Consiste no desenvolvimento de sistemas que
maximizam a eficacia global dos equipamentos, dos
processos e da organizagao.

Health, Safety and Environment

Este pilar agrega a Saude, a Seguranca e 0 Ambiente.
O principal objetivo é manter um ambiente seguro com
zero acidentes, e 0 cumprimento das normas
ambientais e de satde no trabalho.
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ANEXO B: TAMU

Critérios utilizados para a caracterizacdo dos defeitos.
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ANEXO C: Mapa das Linhas de Enchimento

Linha 312
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Linha 340
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llustracdo C3 Mapeamento dos equipamentos L340
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ANEXO D: Risk Priority Number

Detalhes sobre o método de calculo:

Detetabilidade

1,2 — Quando os controlos efetuados ao produto e as unidades de controlo da maquina detetaram o

defeito quase de certeza.

3.4 - Quando se espera que os controlos detetemn o defeito.

5,6 — Quando os controlos poderdo ou ndo detetar o defeito

7.8 — Quando os controlos provavelmente n&o detetaram o defeito.

9— Quandojando se tem em conta que os controlos detetem o defeito
10— Quando ndo existe nenhumtipo de controlo para detetar o defeito

Frequéncia

1- <100 ppm de defeitos
2- =250 ppm de defeitos
3- <500 ppm de defeitos
4 - >500 ppm de defeitos
5- <1000 ppm de defeitos
6 - >1000 ppm de defeitos
7 - <2500 ppm de defeitos
8- =2500 ppm de defeitos
9. >5000 ppm de defeitos
10 - >10000 ppm de defeitos

Gravidade

1 - Quando o defeito n&o provoca qualquertipo de preocupagéo.

2,3 — Quando o defeito provoca algumtipo de inconveniente devidoauma
reparacao ou interven¢éo menor.

4,56 — Quando o defeito causa algumincémodo ao consumidor ou alguma
deterioragao do produto em que podera significar alguma perda econdmicae de
tempo devido a umarepara¢&o ou substituicéo de equipamento

7.8 — Quando o defeito causauma grande deterioracéo do produto néo pondo
em causa a segurangamas podendo implicar uma perda econ émica substan cial .
9,10 — Quando o defeito pe em causaa segurangado produto e de quem o usa
emanipula

llustracéo D1 Critérios para pontuacdo de D, F, G

Tabela D1 Tabela de RPN — Linha 312

Linha 312 - 1L
RPN
G D F RPN
Garrafa amassada 2 4 1 8
Manchas ou arranhdes 2 4 1 8
Sujidade 2 4 1 8
Garrafa Produto ou cola na garrafa 2 4 1 8
Produto na garrafa 1 4 1 4
Gitos 4 4 1 16
Peso bruto 8 1 1 8
Rolha partida 10 1 1 10
Rolha moida 6 4 1 24
Rolha Colocacéo rolha 10 3 1 30
10 3 4 120
Estanquidade (derrames) 10 3 1 30
Qualidade impressao 10 3 1 30
Rétulos duplicados 2 8 1 16
Rétulo com cortes ou rasgado 3 4 2 24
Rétulos Decoracéo gasta ou arranhada 3 4 1 12
Inclinag&o do Rétulo 1 3 1 g
(%) 10 4 4 160
.9 Pontas descoladas 3 5 1 15
E Codigo com posicdo correta 1 1 1
u Cédigo Legibilidade Cédigo 8 1 1 | 8 |
8 4 10
Aparéncia e danos 3 4 1 12
Caixa completa 8 4 1 32
Arranhdes e riscos 2 4 1 8
Caixa amolgada 2 4 1 8
Cortes 6 4 1 24
Impresséo 10 4 1 40
Fita centrada 4 6 1 24
Caixa Qualidade colagem 9 5 1 45
Sujidade 2 4 1 8
Esquadria 2 4 1 8
Lagrima de cola na aba 1 4 1 4
V.Case / KC Abertura sem Danificar 5 4 1 20
V.Case / KC Posigdo Fita Corte 5 4 1 20
V.Case / KC Picotado OK 5 4 1 20
Caixa Cod. Lote Legibili 7 1 1 7
Caixa C4d. Lote Estrutura 7 2 1 14
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Tabela D2 Tabela de RPN — Linha 320

Linha 320 - 2L
RPN

G D F RPN
Garrafa amassada 2 4 1 8
Manchas ou arranhdes 2 4 1 8
Sujidade 2 4 1 8
Garrafa Produto ou cola na garrafa 2 4 1 8
Produto na garrafa 1 4 1 4
Gitos 4 4 1 16
Peso bruto 8 1 1 8
Rolha partida 10 1 1 10
Rolha moida 6 4 1 24
Rolha Colocacéo rolha 10 3 1 30

10 3 8

Estanquidade (derrames) 10 3 1 30
Qualidade impressédo 10 3 1 30
Rétulos duplicados 2 8 1 16
Rétulo com cortes ou rasgado 3 4 2 24
Rétulos Decoracéo gasta ou arranhada 3 4 1 12
Inclinagéo do Rétulo 1 3 1 S
%) Colagem do rétulo 10 4 1 40
,9 Pontas descoladas 3 5 2 30
E Caodigo com posigéo correta 1 1 1 1
'-'S Codigo Legibilidade Cédigo 8 1 1 8
Estrutura Cédigo 8 4 1 32
Aparéncia e danos 3 4 1 12
Caixa completa 8 4 1 32
Arranhdes e riscos 2 4 1 8
Caixa amolgada 2 4 1 8
6 4 4 96
Impresséo 10 4 1 40
Fita centrada 4 6 1 24

Caixa 9 5 4 180
Sujidade 2 4 1 8
Esquadria 2 4 1 8
Lagrima de cola na aba 1 4 1 4
V.Case / KC Abertura sem Danificar 5 4 1 20
V.Case / KC Posigdo Fita Corte 5 4 1 20
V.Case / KC Picotado OK 5 4 1 20
Caixa Cd. Lote Legibilidade 7 1 1 7
Caixa Cd. Lote Estrutura 7 2 1 14

Tabela D3 Tabela de RPN — Linha 340

Linha 340 - 4L
RPN
G D F RPN
Garrafa amassada 2 4 1 8
Manchas ou arranhdes 2 4 1 8
Sujidade 2 4 1 8
Garrafa Produto ou cola na garrafa 2 4 1 8
Produto na garrafa 1 4 1 4
Gitos 4 4 1 16
Peso bruto 8 1 1 8
Rolha partida 10 1 1 10
Rolha moida 6 4 1 24
Rolha Colocacéo rolha 10 3 1 30
10 3 6 180

Estanquidade (derrames) 10 3 1 30
Qualidade impresséo 10 3 1 30
Rétulos duplicados 2 8 1 16
Rétulo com cortes ou rasgado 3 4 2 24
Rétulos Decoracdo gasta ou arranhada 3 4 1 12
Inclinag&o do Rétulo 1 3 1 B

0 10 4 6 | 240 |
.9 Pontas descoladas 3 5 1 15
E Cadigo com posicdo correta 1 1 1 1
'-'DJ Cédigo Legibilidade Cédigo 8 1 1 8
Estrutura Codigo 8 4 1 32
Aparéncia e danos 3 4 1 12
Caixa completa 8 4 1 32
Arranhdes e riscos 2 4 1 8
Caixa amolgada 2 4 1 8
Cortes 6 4 1 24
Impressao 10 4 1 40
Fita centrada 4 6 1 24
Caixa 9 5 1 45
Sujidade 2 4 1 8
Esquadria 2 4 1 8
Lagrima de cola na aba 1 4 1 4
V.Case / KC Abertura sem Danificar 5 4 1 20
V.Case / KC Posigdo Fita Corte 5 4 1 20
V.Case / KC Picotado OK 5 4 1 20
Caixa C6d. Lote Legibilidade 7 1 1 7
Caixa Céd. Lote Estrutura 7 2 1 14
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ANEXO E: Mapeamento de Sistemas de Detecgéo
Linha 312
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Linha 320
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Linha 340
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ANEXO F: RPN calculado g
Critérios para pontuacao e tabelas obtidas o ST T
- - _=S| i
nas varias ||nhas ;gggggggggggg BEEBEEEEEEEEEEEEEE
Controlo do defeito 2. - - ’
1 - Controlo automatico o .
=
l,l-ControIo gSszsgzggggggggsggsgzsg:g EEERE
automatico e descarte I ‘
= H
1,2-C0ntro|o Em EREEEERREEENEERE
automatico com alarme o o Jalelele] sl [elsleld
1,3 - Controlo —gggzgggggggggg EEEEEREREEEREEEE
automatico com ERR d
paragem da linha En g
2 - Controlo Estatisticol
3 - Controlo Visual EERREIARRER R
Registo do defeito g
1-Sem registo E2:zggs;»s:‘;gég2ggg3223322323222232232223
2— Registo em papel EEs J .
3— Registo em Ral-|-{-{ | | | |ofel-[-
computador o|leled |1 [Helol
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. . <
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ANEXO G: Matrix QX —Linha 312

Metodologia utilizada para a construgdo da Matriz — Figura G

Componentes das
Méquinas

(2]
-

Defeitos

Variéveis das
Méquinas (QC)
op seanspaleie)

llustracdo G Componentes matriz QX
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Matrix QX — Linha 312
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ANEXO H:

Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

Rotas de Centerline

CL -312

Ponto de Inspecéo Min | Target | Max
CL-1 |Regulador do ar do alimentador 1 03| 04 |05
CL-2 [Regulador do ar do alimentador 2 03] 04 |05
CL-3 [Regulador do ar do alimentador 3 2 21 |22
Alimentador rolhas CL-4 |Regulador do ar do alimentador 4 16| 19 |21
CL-5 [Regulador do ar do alimentador 5 03| 04 |05
CL-6 |Altura do arrolhador 422,6
CL-7 |Altura da calha das rolhas 9998 4
CL-1 |Man6émetro da rotomatic 1 3
CL-2 |Man6émetro da rotomatic 2 48
Rotomatic CL-3 [Manometro da rotomatic 3 4
CL-4 |Velocidade geral da rotomatic 3
CL-5 |Presséo Geral 6.5
CL-1 [Pressd&o individual de transferéncia 1 1
CL-2 |Pressédo individual de transferéncia 2 1
M CL-3 |Presséo individual de transferéncia 3 1
acumulagdo CL-4 |Pressédo individual de transferéncia 4 1
CL-5 |Pressédo individual de transferéncia 5 1
CL-6 |Pressédo individual de transferéncia 6 1
CL -7 |Presséo geral da mesa de rececéo de garrafas 4
CL-1 |Press&o de alimentagéo das rolhas 35| 4 |45
CL-2 |Presséo do pistdo das rolhas 4
CL-3 |Pressdo davélvula de entrada de produto 3] 4 [
CL-4 |Pressédo geral de arrolhador 5
CL-5 [Pressao pistio de entrada 4] 5 Js
Enchedora/ = .~
Arrolhador CL-6 [Presséo de rejeicdo de garrafas sem rolha 6
CL-7 |Velocidade enchedora - 2 Insufladoras 48 [ 57 [ 66
Pressao cabecas dos arrolhadores
cL-8 Cabega n® 1 15 2
Cabega n® 1 15 2
Cabega n°® 1 15 2
CL-1 [Temperatura da mangueira 1 (Espiralado) 125 | 130 | 135
CL-2 |Temperatura da mangueira 2 (Espalhador) 115 | 120 | 125
CL-3 |[Temperatura do bico (Espiralado) 130 | 135 | 140
CL-4 |Temperatura do bico 2 (Espalhador) 125 | 130 | 135
CL-5 |[Temperaturado tanque 129 | 134 | 139
CL-6 [Presséo dabomba do tangue da cola 05| 09 |12
CL-7 |Posicéo da mesa de rétulo (frente e tras) 60 70
Rotuladora -
cL-8 [Pressao da vibraciio g5
CL-9 |Pressdo empurrador rétulos SX 3] 4 5
CL-10 |Pressé@o empurrador rétulos DX 3 4 5
CL-11 |Pressé&o do espiralado 0 05 1
CL-12 |Pressé&o da pistola da cola 2 3 4
CL -13 |Velocidade da rotuladora 66
CL -14 |Presséo geral da rotuladora 5) 6 6,5
Balanca CL-1 |[Larguradas guias 35 40
Automatica CL-2 |Presséo de regulacéo do sistema de rejeicéo 2
CL-1 |Empurrador de caixas e fech de abas interiores inferiores 112 115
CL-2 |Alturadamesa 14,5 15,5
CL-3 |Presséo geral daformadora 6 62 |65
CL-4 |Temperatura da mangueira 135 | 140 | 145
Formadora CL-5 [Temperatura do bico 140 | 145 | 150
CL-6 [Temperaturado tanque 125 | 130 | 135
CL-7 |Presséo dos bicos dacola 4 45 5
CL-8 [Presséo dabomba do tanque da cola 2 25 3
CL-9 [Regulacdo de posicéo das cintas 9987
CL-1 [Pressé&o geral da embaladora 6 6,2 7
Embaladora CL-2 |Presséo das tllipas 5} 6,5 7
CL-3 [Pressédo do ar do centrador 55| 65 7
Még. Fita CL-1 |Presséo geral da Maquina da fita 6,5
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CL - 320

Ponto de Inspecéo Min | Target| Max
CL-1 |Velocidade da rotomatic 4 6 8
Rotomatic CL-2 |Velocidade do elevador de garrafas (%) 30 50 70
CL-3 |Presséo geral (maquina em rotacéo) 4 45 5
Presséo de enchimento (preset)
@L-1 Regular 03 05 0,7
Perfumada 0.3 05 0,7
Mintaka 0,5 0,8 1
CL-2 |Velocidade do arrolhador 130
CL-3 |Velocidade da enchedora (preset) 44 55 66
CL-4 |Presséo Geral 45 7
Enchedora/Arrolhador CL-5 |Pressdo do Travao rolhas 35 4 45
CL-6 |Pressdo de Rejei¢do de enchedora 35 4 4,5
CL -7 |Pressao de Fecho de pingas do arrolhador 35 4 45
CL-8 |Pressdo do Travdo de entrada da enchedora 35 4 45
CL-9 |Presséo de Desganche rapido 4 45 5
CL-10 |Pressdo de Abertura das pingas cabecas 35 4 45
CL-11 |Presséo enchimento carrossel 45 5 5,5
CL -12 |Altura do arrolhador 783
CL-1 |Pressao Orientacéo de rolhas 1 14 2,1 2,8
Orientador Rolhas CL-2 |Pressdo de Orientagdo de rolhas 2 2 25 3
CL -3 |Pressao de Orientacéo de rolhas 3 14 2,1 2,8
Ccw CL-1 |Pressao de rejeitador garrafas 5
CL-1 |Presséo geral 5 6 7
CL-2 |T? mangueira do espiralado 145 150 | 155
CL-3 |T® mangueira do espalhador 140 145 150
CL-4 |T? pistola do espiralado 160 | 1675 | 175
CL-5 |T2hico do espalhador 160 | 167,5 | 175
CL-6 |T?tanque 140 145 | 150
CL -7 |Presséo do espiralado inferior 4
CL -8 |Pressao do espiralado superior 4
Rotuladora CL-9 |Pressdo do espalhador 45
CL -10 |Pressao do tanque da cola 1
CL-11 |Presséo do ar do espiralado 3
CL -12 |Pressao do empurrador do carro esquerdo 15
CL-13 |Presséo do vibrador do carro 0,5
CL -14 |Pressao do empurrador do carro direito 0,5 1 15
CPE  |Altura da mesa (esquerda) 0
CPE  |Altura da mesa (direita) 0
CPE _|Largura das correias 0
Divisor CL-1 |Presséao do cilindro do divisor 4,5 6 6.5
CL-1 |Palpadores de acumulagdo minima 180
CL-2 |Pressdo do travdo de garrafas 15 2 2,5
CL -3 |Palpadores de presenca de mesa 120
CL-4 |Presséo do cilindro posicionador de garrafas 200 205 210
CL-5 |Velocidade da embaladora (%) 70
CL-6 |Pressdo das Tulipas 4
Embaladora CL-7 |Pressdo geral 4 5 6
CL -8 |Presséo de alimentagdo dos traves de caixas 4 5 6
CL-9 |Posicdo da Fotocélula de presenca da 22 caixa (saida) 90,5
CL -10 |Posigao da Fotocélula de presenga da 12 caixa 315
CL-11 |Posic¢éo do Travao frente caixa 10
CL-12 |Posicéo travéo caixa tras 49,5
CL -13 |Aperto da guia 10,5
CL-1 |Presséo geral daformadora 5 6 7
CL-2 |Larguradas guias 0 10
CPE  |Posicéo separador de abas 0
CL-4 |Presséo do fecho de abas inferiores - tesoura 4
CL-5 |Presséo da pistola da formadora 3 4 5
CL-6 |Largurado carro das caixas 170 180 190
CL -7 |Altura do carro das caixas 80 95 120
Formadora =
CL-8 |Pressdo do empurrador do carro esquerdo 2 2,5 3
CL-9 |Pressdo do empurrador do carro direito 2 25 3
CL-10 |T@ mangueira 110 125 | 140
CL-11 |T?bico 110 125 140
CL-12 |T@tanque 120 125 | 130
CL -13 |Presséo do tanque da cola 3 4 45
CL -14 |Pressdo do vazio de extraccdo 04 0.6 0.8
CL-15 |Presséo do vazio de abertura 0,4 0,6 0,8
CL-1 |T? mangueira 110 120 | 130
CL-2 |T?bico 100 120 | 140
Seladora CL-3 |Larguradas cintas 0 20
CL-4 |Presséo geral 5 6 7
CL-5 |Pressdo da pistola 4
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CL - 340

Ponto de Inspecéo Min | Target [ Max
ClL -1 Altura do arrolhador 2,5
CIL -2 Presséo geral 6.5
CIL -3 Presséo do Travao de rolhas 18 3 4.2
Enchedora | CIL-4 Presséo do Fecho de pingas do arrolhador 2 2,6 3.2
Arrolhador CIL-5 Presséo da Rejei¢éo de garrafas sem tampa 3 35 4
CIL -6 Pressédo do travdo de controlo de entrada de garrafas 4 4,75 55
CIL -7 Pressdo de enchimento (preset) 05 0,7 0.9
CiL -8 Velocidade do arrolhador 0 255 0
CIL -9 Velocidade da enchedora (Real) 32 0
CIL -1 Presséo do Orientador de rolhas 1 12 15 18
Orientador Rolhas CIL -2 Pressdo do Orientador de rolhas 2 0,8 1,15 15
CIL -3 Presséo do Orientador de rolhas 3 18 2 2.2
CW CIL -1 Pressédo de rejeicdo 3 4 5
CIL-1 Presséo geral de entrada 55 6 6.5
CIL -2 Pressao geral de saida 55 6 0
CIL -3 Presséo do tanque da cola 0 15 3
CIL -4 Pressédo do espiralado 2 2,5 4
CIL-5 Presséo de abertura do modulo do espiralado 38 3,75 4
CIL -6 Presséo do espalhador 35 3,75 4
CIL -7 Pressd@o do empurrador do carro esquerdo 3 3,5 3
CIL -8 Pressado do empurrador do carro direito 2 25 4
CIL -9 Presséo do vibrador do carro 2 3 0
CIL -10 Profundidade do espiralado 0 0 0
Rotuladora CIL -11 Altura espiralado 0 0 0
CIL -12 Altura das unhas 0 0 0
CIL -13 Profundidade do carro 0 0 0
CIL -14 Velocidade maquina 0 36 155
CIL -15 T2 do tanque 145 150 | 155
CIL -16 T2 da mangueira - laminado 140 145 | 160
CIL -17 T2 da mangueira - espirolado 150 155 | 135
CIL -18 T2 do bico - laminado 125 130 | 165
CIL -19 T2 do bico - espiralado 1 155 160 | 165
CIL -20 T2 do bico - espiralado 2 155 160 170
CIL -21 T2 do bico - espiralado 3 160 165 0
Embaladora CIL-1  |Presséo geral do ar da embaladora 5 6 7
CL-1 [Largura das guias 0 0 0
CL-2 Pressdo da pistola 3 3,5 4
CL-3 Presséo do tanque cola 3 35 4
CL-4 T2 do tanque 120 125 130
CL-5 T2 do bico 130 135 140
. CL -6 Altura do carro das caixas 0 7 14
CL-7 Pressdo do empurrador do carro esquerdo 2 225 | 25
CL -8 Pressdo do empurrador do carro direito 15 1,75 2
CL-9 Pressédo do vazio de extrac¢ao -0,8 -0,6 0,4
CL-10 |Presséo do vazio de abertura 0.8 0.6 04
CL-11  |Altura da guia da caixa formada 0 0 0
CL-12  |Presséao geral do ar da formadora 5 6 7
CL-1 Pressédo do tanque da cola 3 35 4
CL-2 Pressédo da pistola e fecho de abas 3 35 4
Seladora CL-3 |Presséo geral do ar 5 6 U
CL-4 T2 do tanque 120 125 130
CL-5 T2 do bico 120 130 140
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ANEXO I:

Maguinas Cola - Proposta de Standard:

Todas 05 equUIpsMantos que Utilizam ool devem ber & sus mEgquine de ook

- Linha 312
Rotutadara
Farmadara
M agpine fite
- Line 330
Rotutadara
Formadors
Saladara
= Lintm 340
Rotulsdars
Formadors
Feimdary Mangusiras ool
= colo Rotuladongs
] Zspeitedar
Tanque / Espiralad
B B : Eletra vahnules
Dreramas oo ir contralar o inbes parSmatras :
+  Pressio de Bomibe) Tangue B
+  Pressig do Espiralada -]
+  Pressio de sbsctrovainule sspirsiada
+  Pressio do Espeivedar ]

Bl

e
= OO

1 o
T
= E@

~ O difmatr das mangusites de ar deverd ser standand

Margusine ools

L [T

Elatra vahiuies

Inspecdo maquinas da cola

Deneremas oo iiT eesdir:
+  Pressiods Bombe) Tengue
+  Pressio da Hioos

]

i)

A

D remos oo i madin:
= Pressio de Bamie/ Tangue

" Presso da Hioos
Lo

m-@

FASE | - Estado atual Linhas 312, 320:
z

= Rotulsdons

- Confusia des mangueines de ar comprimida —
lizmghes estrantes, diEmetros des bubos mlemtarios —
OUD ontnoky O s edsita:

- Melharar sincranizegia entre injegia de ools &
passmem de Earrats:

- Iviihanar suparte & slinher

Sumestio — figer (OPE| meses de rabulas

Eletravahouly
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Estado stus! 320:
LA - Botuedors N :
= TR . - Rotulos com 1 ihads espal
Fazer 2 masma ligagio de a7 COMPrimido pars & masa de rOtUIDs & ampurradar & i com cota mal espa! { ccta mso he em todo o comprimento do
- Controladores da tampearaturs sem visor digital — dificil controlo da parametmos;
0 - Sondss g tamperaturs em Oois Of 2MOSITAZEm POKD Saveis - sonds interns:
- Lote de rotulas com lstersl iads & colados antre 5i - temparaturs errads ou
faita procedimento pars rotuios VS parazem de rotuladora:
- Diametro dos tubos de ar comprimido nao standard:
& - Sugestio — Substituir mequine por ums mais atus! com visor digital & cumprir ligacdes pneumaticas
o8 e
T Y
o5
= Formasdors

- Uzagdes de cols [mangusina) com fugas, existam

muitas contaminagdes de cols;

- Confus3o nos tubos de ar comprimido — ligagdes
astrannes, diamatros das MangUsIras aietarios — POUCD CONTrok) de
causa/efeito;

* Formedora/Rotulsdora

- Partiine ds masms maquine ds cola:

- Uizagdes de ar comprimido partilhades, sem quaiquer criterio;
-G inegdes da cols ne for

- Umpezs dos Dicos am CIL N80 a5ta & sar S0

- Cont! de temperatura sem visor digital.

20 - Colocar uma mEquine de cols am cads eQUiD QLtor
maqu 3
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ANEXO J: Standard das Know-Why One Point Lesson

CL

CIL

Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

|

KNOW-WHY ONE POINT LESSON

Sistema cL Data | mai/ld | Ntmero oPL
Fébrica - Linha - Inspecéo | Depart Enchimento
~ Know-Why
Ponto de Inspegdo Min Target Max

(Porqué inspecionar)

KNOW-WHY ONE POINT LESSON

Sistema Data Autor Mimero OPL
Fabrica - — —
Linha - Inspecgio | Depart. Actividade

FOTO

Definigio do Standard

Método de
inspecgio

Acgio comectiva

Know-\hy
{Porqué inspeccionar)
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Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

ANEXO K: Standard Carros de Limpeza

Este Standard além de estabelecer criterios de arrumacéo, descreve 0s materiais de apoio as
actividades de CIL.

STANDARD

CARROS DE LIMPEZA;

MATERIAIS

VASSOURA

Mora

PA

BALDE VERMELHO

BALDE AZUL

SPRAY COM DETERGENTE ANTI GORDURA

SPRAY cOM AGua

SPRAY LIMPA VIDROS

PANOS DE LIMPEZA

LUBRIFICANTE

ESPATULA

XILENO

= TODOS OS5 UTENSILIOS E FERRAMENTAS DE LIMPEZA DEVEM ESTAR DEVIDAMENTE IDENTIFICADOS
COM N2 DA LINHA;

= O CARRO DE LIMPEZA DEVE ESTAR COLOCADO NO LOCAL DEFINIDO;

= APOS CADA CIL, DEVE SER CONFIRMADA A EXISTENCIA DAS FERRAMENTAS E UTENSILIOS DO CARRO;

= AS ANOMALIAS DEVEM SER REPORTADAS AO COORDENADOR DE TURNO.
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ANEXO

L:

Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

Rotas de Cleaning Inspection & Lubrication

CIL DIARIO 312

TAREFAS
Mesa de CIL -1 |Retirar gitos da mesa
acumulagéo CIL -2 |Limpar fotocélula e espelho do tapete 102
CIL -1 [Lavar as estrelas da enchedora e do arrolhador com agua. Secar com ar comprimido
Enchedora CIL -2 |Limpar fotocélula de abertura de valwla de enchimento da garrafa
Arrolhador e CIL -3 [Limpar vidros interiores
Alimentador CIL -4 |Limpar fotocélulas de chamada de rolha ao arrolhador e de chamada de rolha na calha
CIL -5 |Limpar fotocélula de deteg&o de garrafas a saida da enchedora
Tapete 104/105 CIL -1 |Limpar fotocélula e espelhos de rejeigéo de garrafas sem tampa
CIL -2 |Limpar fotocélula de buffer de garrafas sem tampa
CIL -1 [Limpar fotocélulas de presenca de garrafa
CIL -2 |Limpar fotocélulas de injecdo de cola
Rotuladora CIL -3 [Limpar unhas e escovas da rotuladora
CIL -4 |Limpar pratos, estrelas e sem-fins
CIL -5 [Limpar rétulos caidos que possam prejudicar o bom funcionamento da maquina
Tapete 106/107 CIL-1 Limpar fotocélula de rejeicéo de g_]a_rrafas sem rotulo
CIL -2 |Limpar fotocélula de tapete de rejeigo - buffer de garrafas sem rotulo
CIL -1 |Limpar fotocélula de rejeigao
Balanca :
CIL -2 |Limpar telas e base da balanga
CIL -1 [Limpar fotocélula de contagem de garrafas
Divisor CIL -2 |Limpar fotocélula de dete¢&o de garrafa encravada
CIL -3 [Limpar fotocélula de acumulag&o de garrafas & entrada do divisor
CIL -1 |Limpar corredor de espelhos e fotocélulas de presenca de garrafas nos tapetes
Embaladora CIL -2 L?mpar sensores de contagem de garrafas
CIL -3 |Limpar fotocélulas presenga de caixas
CIL -4 |Limpar fotocélula de saida de caixas
CIL -1 [Limpar fotocélula de chamada de caixas
CIL -2 |Limpar cola da zona dos bicos
CIL -3 [Soprar p6 e cartdo das caixas da formadora
E—— CIL -4 |Limpar fotocélula de chamada de cola
CIL -5 [Limpar fotocélula de presenga de caixa no brago
CIL -6 [Limpar fotocélula de fecho de aba
CIL -7 [Limpar fotocélula de presenga de caixa no martelo
CIL - 8 |Limpar fotocélula do orientador de caixas
CIL -1 [Soprar p6 e cartdo das caixas
MaquinadaFta | CIL -2 [Limpar fotocélulas de encravamento e espelhos
CIL - 3 |Retirar contaminagéo de fita cola
L CIL -1 [Limpar fotocélula de rejeicéo da balanca
Rejeicéo de - p 5
Caixas CIL -2 |Limpar fotocélulas e espelhos de deteg&o aba aberta
CIL -3 [Limpar fotocélula de rejeicdo manual
Tapete CIL -1 |Limpar fotocelulas de buffer cheio do transportador
transportador CIL -2 [Limpar fotocélula de caixa com abas abertas
Tapetes
transportadores | CIL -1 (Lubrificar tapetes de passagem de garrafas com lubrificante

de garrafas
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Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

CIL DIARIO 320

TAREFAS
CIL - 1 |Limpar gitos e garrafas amassadas na Rotomatic
CIL - 2 |Soprar tapete transportador com ar comprimido
Rotomatic/Tapete entrada 1| cIL-3 [Limparfotocélula de chamada de garrafas
CIL - 4 |Limpar fotocélula de falta de garrafas no tapete
CIL - 5 |Limpar fotocélula de detecdo de garrafas caidas
CIL -1 |Lavar as estrelas da enchedora e do arrolhador com agua. Secar com ar comprimido
CIL - 2 |Limpar fotocélula de presenga de garrafa
CIL - 3 |Limpar sensor de rolha mal posicionada
CIL - 4 |Limpar fotocélula de falta de rolha
Enchedora/ Arrolhador 2 [ CIL-5 |Limpar fotocélula de buffer de garrafas rejeitadas
CIL - 6 |Limpar estrela de movimentag&o de rolhas
CIL - 7 |Limpar vidros
CIL - 8 |Limpar fotocélula e espelho de controlo de rolha na calha
CIL - 9 |Limpar fotocélula e espelho de falta de rolha na calha
CIL - 1 |Limpar fotocélula de detegéo de garrafas
Balanga 3 [ CIL-2 [Limpar as telas e transicdes da balanca
CIL - 4 |Limpar placa de rejeicao de garrafas
T el (@i, 2 CIL - 1 |Limpar fotocélula de tapete cheio- paragem de balanca
CIL - 2 |Limpar fotocélula de sincronizagéo tapete / rotuladora
CIL - 1 |Limpar unhas e escovas da rotuladora
CIL - 2 |Soprar a rotuladora com ar comprimido - retirar rétulos soltos e p6
CIL - 3 |Limpar chapa em frente ao espiralabe
CIL - 4 |Limpar chapa de transi¢&o
CIL - 5 |Limpar fotocélula de inje¢éo de cola na garrafa
Rotuladora 5 CIL - 6 [Limpar fotocélula do espalhador de cola
CIL - 7 |Limpar fotocélula de detecdo de garrafas para leitura do rétulo
CIL - 8 |Limpar fotocélula de tapete de garrafas cheio (paragem rotuladora)
CIL - 9 |Limpar fotocélula de detecdo de garrafa para introdugéo de c6digo
CIL - 10 |Limpar fotocélula de dete¢éo de garrafas sem cédigo
CIL - 11 |Limpar fotocélula de detegé@o de presenca de garrafas e paragem do tapete
CIL - 12 |Limpar fotocélula de buffer de garrafas sem rotulo
CIL - 1 |Limpar fotocélula de presenca de garrafas
Divisor 6 | CIL-2 |Limpar fotocélula de contagem de garrafas
CIL - 3 |Limpar fotocélula de detegéo de separador encravado
CIL - 1 |Limpar rétulos soltos nos transportadores e na embaladora
CIL - 2 |Limpar placa de transi¢do para a zona de pega
Bkl 7 CIL - 3 |Limpar a borracha do calcador do travéo de garrafas a entrada
CIL - 4 |Limpar fotocélulas de presenca de garrafas
CIL - 5 |Limpar vidros
CIL - 6 [Limpar fotocélulas de presenca de caixas e acionamento do travéo
CIL - 1 |Limpar residuos de cola na maquina
CIL - 2 |Soprar maquina com ar comprimido
CIL - 3 |Limpar fotocélula presenca de caixa nas ventosas
Formadora P CIL - 4 |Limpar fotocélula de fecho abas inferiores
CIL - 5 |Limpar fotocélula do martelo
CIL - 6 |Limpar as 2 fotocélulas de inje¢éo de cola
CIL - 7 |Limpar fotocélula de presenca de caixa no tapete
CIL - 8 |Limpar sistema de vacuo (filtros e copos)
CIL - 1 |Limpar fotocélula de detecéo de tapete cheio
SekahiE 9 CIL - 2 |Soprar a maquina
CIL - 3 |Limpar fotocélulas de presenca de caixa e acionamento o martelo
CIL - 4 |Limpar as fotocélulas de presenca de caixa e inje¢cdo de cola
CIL -1 |Limpar fotocélula de paragem de transportador
Tapete transportador 10 CIL - 2 |Limpar fotocélula de caixa com aba aberta
CIL - 3 |Limpar fotocélula de contagem de caixas
CIL - 4 |Limpar fotocélula de buffer de caixas cheio
Tapetes transportadores de garrafas 11| CIL-1 |Lubrificar tapetes de passagem de garrafas com lubrificante
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Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

CIL DIARIO 340

TAREFAS

CIL -1 |Limpar as fotocélulas da queda de garrafas

CIL -2 |Limpar base da enchedora e arrolhador

CIL -3 |Limpar residuos de agua da base

CIL -4 |Secar pratos da enchedora

Enchedora/ CIL-5 |Limpar fotocélula de contagem de garrafas
Arrolhador/Balanca | 1| CIL-6 |Limpar fotocélula e espelhos da rampa
Automatica CIL-7 |Limpar fotocélula de detecgéo de rolhas do tambor

CIL -8 |Limpar pingas do arrolhador

CIL-9 |Limpar transic¢des de entrada da balanca

CIL -10 ([Limpar vidros interiores

CIL -11 (Limpar telas da balangca com pano himido

CIL-1 |Limpar transi¢des da rotuladora

CIL -2 |Limpar as unhas do carro

CIL -3 |Limpar as escovas

Rotuladora 2 CIL -4 |Retirar rétulos soltos

CIL -5 |Limpar fotocélulas

CIL-6 |Limpar os pratos

CIL -7 |Limpar fotocélulas de transportador de saida

CIL-1 |Lubrifica¢éo dos tapetes divisor

CIL-2 |Limpar fotocélulas e espelhos do divisor

CIL-3 |Eliminar rétulos soltos nas guias e na embaladora

Embaladora 3
CIL-4 |Limpar fotocélulas e espelhos de presenca de garrafa
CIL-5 |Limpar fotocélulas e espelhos de presenca de caixas
CIL-6 |Limpar vidros interiores
CIL-1 |Limpar o resto de cola dos equipamentos e dos vidros
Formadora 4 CIL-2 |Limpar sistema de vacuo (filtros e copos)
CIL-3 |Soprar maquina
CIL-4 |Limpar fotocélulas e espelhos
CIL -1 |Limpar fotocélulas e espelhos
Seladora 5| CIL-2 |Eliminara cola dos rolos e da cinta
CIL -3 |Limpar fotocélulas e espelhos da rejeicédo
Elevador 6| CIL-1 [Limpar fotocélulas e espelhos
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Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

CIL SEMANAL 312

TAREFAS

Rotomatic

Tirar protecéo inferior e retirar plastico e p6

Limpar fotocélulas interiores

Limpar exterior Rotomatic

(o}

Limpar estrela e guias da Rotomatic

Limpar portas

Limpar protecéo do pé do tapete

Limpar tapete transportador

Mesa de acumulacéo

Soprar e limpar tapete verde da mesa

(2}

Soprar e limpar zona dos pistées e manémetros

Limpar tampo superior da mesa

Enchedora/Arrolhador

Lavar tapete de entrada da enchedora

Lavar e secar a enchedora (estrelas, pratos, guias, base)

Lavar vélvulas e copos com dgua

Limpar cabecas dos arrolhadores

[}

Limpar fotocélula de abertura de vélvula de enchimento da garrafa

Limpar fotocélulas de chamada de rolha ao arrolhador e de chamada de rolha na calha

Limpar fotocélula de detecdo de garrafas a saida da enchedora

Limpar vidros interiores e exteriores

Limpar_molas alimentador de rolhas

Verificar nivel do copo dleo dos arrolhadores

Lubrificar came e veios do arrolhador

=

Limpar, verificar molas e lubrificar o prato e rolamento - alimentador de rolhas

Tapete 104/105

Limpar fotocélula e espelhos de rejeicdo de garrafas sem tampa

=

Limpar fotocélula de buffer de garrafas sem tampa

Lavar tapete de saida da enchedora

Rotuladora

Limpar rétulos caidos que possam prejudicar o bom funcionamento da maquina

Limpar cola na zona central

Limpar roda central

Limpar unhas e escovas da rotuladora

Limpar pratos, estrelas, guias e sem-fins

Limpar mesa de rétulos e unhas

Limpar cola do espiralado e espalhador

o

Limpar base e secar

Limpar fotocélulas de presenca de garrafa

Limpar fotocélulas de injecéo de cola

Limpar fotocélulas espiralado e espalhador

Limpar fotocélulas de saida da rotuladora (camaras cognex)

Limpar vidros interiores e exteriores

Limpar equipamento de cola quente

Verificar cinta de rotacéo de garrafas

=

Lubrificar veios e came e verificar molas

Codificador

Limpar cabeca de impresséo

Limpar estrutura da maquina

Tapete 106/107

Limpar fotocélula de rejeicéo de garrafas sem rétulo

(e]

Limpar fotocélula de tapete de rejeicéo - buffer de garrafas sem rotulo

Balanga

Soprar equipamento

C |Limpar telas e base da balanga

Limpar fotocélula de rejeicéo

Divisor

Limpar fotocélula de contagem de garrafas

Limpar fotocélula de detecéo de garrafa encravada

Limpar fotocélula de acumulagdo de garrafas a entrada do divisor

Limpar divisor (estrutura, guias e vidros)

Embaladora

Limpar interior da embaladora (estrutura )

Limpar corredor de espelhos e fotocélulas de presenca de garrafas nos tapetes

Limpar sensores de contagem de garrafas

Limpar fotocélulas presenca de caixas

Limpar fotocélula de saida de caixas

Limpar vidros interiores e exteriores

Verificar e limpar mola do conjunto das tlipas

=

Lubrificar veios de movimento das tdlipas, ajustar folgas

Formadora

Remover contaminacdes de cola da maquina

Soprar p6 e cartdo das caixas da formadora

Limpar fotocélula de chamada de caixas

Limpar cola da zona dos bicos

Limpar fotocélula de chamada de cola

C |Limpar fotocélula de presenca de caixa no brago

Limpar fotocélula de fecho de aba

Limpar fotocélula de presenca de caixa no martelo

Limpar fotocélula do orientador de caixas

Limpar vidros interiores e exteriores

Limpar equipamento de cola quente

Inspecionar estado e funcionamento dos cardans

Lubrificar veios do martelo

Lubrificar veios do cilindro do empurrador de caixas

=

Lubrificar veios do braco

Lubrificar veios do depdsito de caixas

Maquina da Fita

Soprar pd e cartdo das caixas

Limpar fotocélulas de encravamento e espelhos

Retirar contaminacéo de fita cola

Limpar vidros e estrutura

Inspecionar estado e funcionamento dos cardans

Rejeicdo de Caixas

Soprar equipamento (pd e cartdo de caixas)

Limpar fotocélula de rejeicdo da balanca

C |Limpar fotocélulas e espelhos de dete¢do aba aberta

Limpar fotocélula de rejeicdo manual

Limpar estrutura

Tapete transportador

Limpar tapete transportador

C |Limpar fotocélulas de buffer cheio do transportador

Limpar fotocélula de caixa com abas abertas

=

Lubrificacdo de correntes

Geral

|

| Verificar o estado e alinhamento das plataformas elevadoras
Verificar a fixacéo das fotocélélulas
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Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

IL SEMANAL 320

TAREFAS

Limpar gitos e garrafas amassadas na Rotomatic
Tirar protecao inferior e retirar plastico e pé
Limpar fotocélulas interiores
Limpar exterior Rotomatic
Limpar estrela e guias da Rotomatic
c Limpar portas
Rotomatic/Tapete Limpar protecéo do pd do tapete
entrada Limpar tapete transportador
Soprar tapete transportador com ar comprimido
Limpar fotocélula de chamada de garrafas
Limpar fotocélula de falta de garrafas no tapete
Limpar fotocélula de detecéo de garrafas caidas
Verificar a fixagdo da fotocélula do transportador
Verificar a posicéo correta das tampas/teflon dos transportadores
Lavar as estrelas e sem fins da enchedora e do arrolhador com agua. Secar com ar comprimido
Limpar base da enchedora e arrolhador (rolhas e garrafas)
Limpar fotocélula de presenca de garrafa
Limpar sensor de rolha mal posicionada
Limpar fotocélula de falta de rolha
Limpar fotocélula de buffer de garrafas rejeitadas
Limpar estrela de movimentac&o de rolhas
Limpar vidros
Enchedora/ Arrolhador Soprar/Limpar Filtros e a guia do orientador de rolhas
Limpar o interior do orientador de rolhas
Limpar fotocélula e espelho de controlo de rolha na calha
Limpar fotocélula e espelho de falta de rolha na calha
Limpar as fotocélulas do orientador e calha
Desmontar os bicos e limpar os filtros
Limpar/Mudar o filtro de entrada geral
Limpar a estrutura da maquina e vidros
] Verificar transicdo da saida de rejeicao
Soprar tapete transportador com ar comprimido
Limpar fotocélula de detecédo de garrafas
C Limpar as telas e transicdes da balanca
Limpar placa de rejeicéo de garrafas
Limpar o transportador da balanca automatica
] Verificar o estado das cintas da balanca automatica
Soprar tapete transportador com ar comprimido
C Limpar fotocélula de tapete cheio- paragem de balanca
Limpar fotocélula de sincronizacéo tapete / rotuladora
Limpar guias
Limpar unhas e escovas da rotuladora
Soprar a rotuladora com ar comprimido - retirar rétulos soltos e pd
Limpar chapa em frente ao espiralado
Limpar chapa de transic&o
Limpar fotocélula de injecéo de cola na garrafa
Limpar fotocélula do espalhador de cola
Limpar fotocélula de detecdo de garrafas para leitura do rétulo
Limpar fotocélula de tapete de garrafas cheio (paragem rotuladora)
Limpar fotocélula de detecéo de garrafa para introducéo de c6digo
Limpar fotocélula de detecdo de garrafas sem cédigo
Limpar fotocélula de detecédo de presenca de garrafas e paragem do tapete
Limpar fotocélula de buffer de garrafas sem rotulo
Soprar e limpar os equipamentos inferiores
Limpar o equipamento de cola quente
Limpar a estrutura e os vidros da maquina

Balanca

Tapete rotuladora
(entrada)

Rotuladora C

Soprar e limpar 0 equipamento
Limpar as guias do divisor (silicato)
c Limpar fotocélula de presenca de garrafas
Limpar fotocélula de contagem de garrafas
Limpar fotocélula de detecdo de separador encravado
Limpar a estrutura e os vidros da maquina
Verificar estado dos componentes pneumaticos
Verificar o estado dos travoes do divisor

Divisor

Limpar rétulos soltos nos transportadores e na embaladora
Soprar embaladora e transportadores
Limpar a parte inferior
Limpar bandejas
c Limpar placa de transicéo para a zona de pega
Limpar a borracha do calcador do travéo de garrafas a entrada
Limpar fotocélulas de presenca de garrafas
Limpar as cintas e guias do transportador de caixas
Limpar fotocélulas de presenca de caixas e acionamento do travao
mpar estrutura e vidros da maquina
mpeza e lubrificacdo das guias - Sistema de movimentos do centrador caixas
mpar e lubrificar sistema de movimentos do Braco (Pincas)

Embaladora

impar residuos de cola na maquina

oprar maquina com ar comprimido

Limpar os tapetes transicdo

Limpar os sistema de vazio (filtro e copos)

Limpar fotocélula presenca de caixa nas ventosas
Limpar fotocélula de fecho abas inferiores

C Limpar fotocélula do martelo

impar as 2 fotocélulas de injecdo de cola
Formadora Limpar fotocélula de presenca de caixa no tapete
Limpar sistema de vacuo (filtros e copos)
Limpar a estrutura e vidros da maquina
Limpar equipamento de cola quente
Purgar o filtro pneumatico

I Verificar os estado da borracha da prensa
Lubrificar veios do martelo

L Lubrificar veios do cilindro do empurrador de caixas
Lubrificar correntes do depdsito de caixas e soprar com ar

[7) [l [l [

=

Eliminar o resto de cola dos rolos
Limpar a cola da cinta transportadora
Soprar a maquina
s Limpar fotocélula de detecédo de tapete cheio
eladora C z = =
Limpar fotocélulas de presenca de caixa e acionamento o martelo
Limpar as fotocélulas de presenca de caixa e injecéo de cola
Limpar a estrutura e vidros da maquina
urgar o filtro pneumatico

w|o

oprar o tapete transportador

Limpar o tapete transportador

Tapete transportador c Limpar fotocélula de paragem de transportador
Limpar fotocélula de caixa com aba aberta

Limpar fotocélula de contagem de caixas

Limpar fotocélula de buffer de caixas cheio

Geral | Verificar o estado e alinhamento das plataformas elevadoras ‘
Verificar a fixacéo das fotocélulas \
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CIL SEMANAL 340

Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

TAREFAS

Enchedora/Arrolhador

Limpar as fotocélulas da queda de garrafas

Limpar filtro de entrada de produto

Lavar tapete de entrada da enchedora

Lavar valvulas e copos com agua

Lavar e secar a enchedora (estrelas, pratos, guias)

Limpar residuos de agua da base

Limpar cabecas dos arrolhadores

Limpar fotocélula e espelhos da rampa

Limpar fotocélula de detecéo de rolhas do tambor

Limpar fotocélula de abertura de valvula

Limpar fotocélula de garrafa sem rolha

Limpar pincas do arrolhador

Limpar transicdes de entrada da balanca

Limpar fotocélula de buffer cheio da Enchedora

Limpar vidros interiores e exteriores

-

Limpar e lubrificar veios do arrolhador e came

Balanga Automatica

(o]

Lavar tapete de saida da enchedora

Soprar equipamento

Limpar telas da balanga com pano himido

Limpar fotocélula de rejeicdo

Rotuladora

Retirar rétulos caidos

Soprar 0 equipamento

Limpar_sem-fim e guias

Limpar cola na zona central

Limpar transicdes da rotuladora

Limpar as unhas do carro e mesa de rétulos

Limpar as escovas

Limpar fotocélulas

Limpar os pratos

Limpar roda central

Limpar cola do espiralado e espalhador

Limpar fotocélulas espiralado e espalhador

Limpar fotocélulas de saida da rotuladora (camaras cognex)

Limpar vidros interiores e exteriores

Limpar fotocélulas de transportador de saida

Limpar cabeca de impresséao do codificador

Limpar estrutura da maquina - codificador

-

Lubrificar veios e came e verificar tulipas

Divisor / Embaladora

Limpar divisor (estrutura, guias e vidros)

Limpar fotocélula de contagem de garrafas (travdo)

Limpar fotocélula de detecdo de garrafa encravada

Limpar espelhos do divisor

Eliminar rétulos soltos nas guias e na embaladora

Limpar fotocélulas e espelhos de presenca de garrafa

Limpar fotocélulas e espelhos de presenca de caixas

Limpar sensores de contagem de garrafas

Limpar fotocélula de saida de caixa

Limpar cabecal da embaladora com maquina a vapor

Limpar interior e exterior da embaladora (estrutura e vidros)

Limpar e verificar mola do conjunto das tulipas

Rodar borrachas das garras da embaladora

-

Lubrificar veios de movimento das garras

Formadora

(g}

Soprar equipamento (p6 e cartdo das caixas)

Remover contaminacdes de cola da maquina

Limpar fotocélula de acionamento do martelo

Limpar fotocélula de cola

Limpar fotocélulas e espelhos

Limpar sistema de vacuo (filiros e copos)

Limpar vidros interiores e exteriores

Limpar mesa de caixas

-

Lubrificar veios do martelo

Lubrificar veios do cilindro do empurrador de caixas

Lubrificar veios do braco

Lubrificar correntes do depdsito de caixas e soprar com ar

Seladora

Soprar equipamento (p6 e cartdo das caixas)

Remover contamina¢des de cola da cinta verde

Eliminar a cola dos rolos e da cinta

Limpar fotocélulas e espelhos da rejeicéo

Limpar fotocélulas de entrada de caixa

Limpar travdo de entrada de caixas

Limpar vidros interiores e exteriores

Elevador

Soprar e limpar os equipamentos

Limpar fotocélulas na entrada de caixas

Limpar fotocélulas e espelhos (buffer caixas, remogéo caixa aberta)

Limpar a estrutura do transportador de rolos

Geral

|Verificar o estado e alinhamento das plataformas elevadoras

IVerificar a fixacdo das fotocélulas
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ANEXO M: Know Why One Point Lesson

Exemplo de uma KWOPL.

Para cada atividade identificada nas rotas de CIL e de CL foi construido um ficheiro
utilizando o standard.

KNOW-WHY ONE POINT LESSON

Sistema CL Data mar/14 | Autor | Ana Ribeiro Nimero OPL -

Fabrica - Linha - Lavar as esirelas da enchedora e do
Equi nto 312 - Enchedora e Archhador Inspecao Depart Alividade amchhador com agua. Secar com ar
pame comprimido

o - _ Know-Why
Defini¢do do Standard Acdo corretiva {Porqué inspecionar)

As tampas caidas poderao prejudicar
o arohhamento das gamrafas e o
movimento das estrelas. Ao longo do
As esfrelas da enchedora e ammolhador devem estar Lavar com agua, remover tampas. Secar com ar h{npoa nas suf tes
R~ - I cristaliza dificultando o cameio
mpos de cristais de Exivia e tampas. comprimido.

deslizamento das gamafas. As
superficies deverao ficar secas de
forma a nao mokhar as garafas com
agua.

81
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ANEXO N: Plano de melhoria continua para lubrificacéo

AGENDA

PLANO DE MELHORIA CONTINUA PARA LUBRIFICAGAO

v Treino de tarefas de lubrificacio

7
_1} . CIL S5emanal de Operadores
)
para Operadores:
i -Dotar colegas de
conhecimento das tarefas
| v Treinode Lubrificac3o dado

= ) de lubrificacio de
¥ Treina de Lubrificagio pelosTeam Leaders e Equipa

‘ desempenhar no CIL
& Manutengio aos
Avancadaaos Team Leaderse . semanal
- Operadores;
Equipa de Manutencdo: P

v Introducéo das tarefas d
~Tipos de Lubrificantes; nirodugao des taretes de

AGosT02014

Utlizacses: Lubrificacio avancada;

- Caracteristicas técnicas;

¥ Introdugo de tarefas de

-Frequéncia;

Lubrificag5o nas atividades de JUuLHO 2014
- Novos produtos;

CIL Semanal;

+ Treino de Lubrificacdo dado

pelosTeam Leaders < Equipa JUNHO 2014

de Manutencdo aos

Operadores;

Maio 2014
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ANEXO O:  Treino de lubrificagcao

CONTEUDOS
REF,

TAREFAS CIL <

I-Inspecio | y > PARTICIPANTES:
\ % | / RISCOS:
\ L- Lubrificagdo | " e )
R 2°

Qualidade |

| FUNGAO DOS “l f como
\ COMPONENTES/ | razr

\
MATERIALA

| umuzar

TREINO DIA 29/05/2014
TRAINER: NELSON SANTOS
PARTICIPANTES: SANDRA, ANA
e Teara
o[ il Cuns on cubindoa a o7
eoenesoraamomager L bibiicar o dos pratos da ench v v v
[ U pubeiican came e veios do arreihador v v v
Rotuladora L | ubificar veios & came e veribcar molas v v ’
Embstadors . Lubificar veios de mavimento das tilipas, ajustar olgas v v v
wbificar guias de movimento do centrade v v v
wbeficar veios do martele v v v
Formadora L 05 do cilindra da emputrador de caixas v v v
s do brago v v v
| io5 do deposito de cairas v v v
Topete transportador | L Lubrificagan de correntes v v v

AVALIAGAO DIA 04/06/2014
TRAINER: NELSON SANTOS

Check
s
Umpezs Lusrcagse [r——
05 608 pratos da enchedora oK o
s do arrolhador oK ok
Rotuladora ar veios e came & verlicar molas NOK ok Resios de LUbUSCANTe 3 escomer pelas LID6S
Lubrificar veios de movimento das tilipas, ajustar folgas oK oKk
Embaladora
Lubrificar guias de movimento do centrador oK ok
Lubrificar veios do martela oK oK Enconiaca anomsia
ficar veios do cllindre do empurrader de caxas. oK ok
Formadora Lf
ficar veios do brago o oK
ficar velos do depésito de cabxas oK ok
wansportador | L ubrificag3o de correntes oK ok

2 i tarefas de L Soll

CIL 312

TREINO CIL SEMANAL - TAREFAS DE INSPECAO E LUBRIFICACAO

™ AT
chedoralrnador | bl ou g
[ hubrcr came e _ w2
ol T fubecr veos ¢ e e vt ol i s
biar gt o movinents docenrado i scos
Vubifica vels do marte ‘ s
Eibincrveos dobrago i sicos
I s
Tapete transportador SPRAY
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Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

A importancia do CIL:

CIL

Cleaning, Inspection and Lubrication

Porqué fazer?

,.- F"I
ar C- Limpeza

v" Expor os defeitos escondidos normalmente iniciadores das
avarias;

¥ Verificar e analisar fontes de contaminacdo;

v Eliminar substancias estranhas agarradas ao equipamento para
evitar avarias.

| - Inspecdo

v" Verificar as condic@es de bom funcionamento: limpeza,
apertos, fugas, temperatura, ruido;
v" Controlar parametros de funcionamento.

L — Lubrificagao

v Reduzir o aquecimento;
v" Afastar as substancias contaminantes;
v" Proteger contra a corros3o.

Aposo CIL :

Inserir no computador as anomalias e informar o Team Leader;
Corrigir aanomalia encontrada ou ajudar a planear a correcdo futura.
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ANEXO P:

Mapas de Lubrificacéo

N

MAPA LUBRIFICACAQO  Fater
CORDE
P&G REFERENCIA UTILIZACAO IDENTIFICAGA
[¢]
OLEOS
MOBIL DTE 11 Linha Pneumética, Sistema de
BLU59 lubrificacéo aL;tomética Laranja
BP BARTRANHV 15
MOBIL DTE 25 Sistemas Hidraulicos
LU09 Maquinas/Empilhadores RIS
BP ENERGOL HLP HM 46
MOBIL ATF 220
LU08 Variadores de Velocidade [WAVAVIN={oV] (o)
BP AUTRAN MBX BL
MOBIL SHC 630 Caixas Redut
BLU 15 aixas Redutoras Castanho
Pequenas e Grandes
BP ENERSIN HTX 220
MOBIL VACTRA 4 Exc§mricosz Anictjlgt;ées
BLU23 ) istema. qumatu_:o
Magquina Injegéo, Veios e
BP MACCURAT D220 Correntes
LU33 [|YIELD Penetrante, antiferrugem Roxo
TRANSLUB GL
LU 03 Tapetes transportadores Rosa claro
LUBRIFICANTE TAPETES
LUBRIFICANTE CRC 5231
LU52 Correntes
8 SPRAY CORRENTES
o
SPRAY CONTACT CLEANER L d act
LU53 impeza de contactos
. elétricos
SPRAY CONTACTOS ELETRICOS
ANTIDESLIZANTE BELT GRIP
LU54 Correias e polias Verde claro
SPRAY ANTI DESLIZANTE
SPRAY INIBIDOR DE CORROSAO .
Multiusos, protecéo pecas
LU55 o
metélicas
PROTECTOR ANTI CORROSIVO 3-36
SILICONE EM SPRAY i lasti it
LUS6 multiusos, plasticos, altas
temperaturas
SPRAY SILICONE
MASSAS
MOBIL SHC 007 Caixas Redutoras
BLU24 Grandes, Pequenas,
BP ENERGREASE SY 4600 Variadores, Lub. eterna
MOBIL OGL 007 Engrenagens Abertas,
BLG21 Rodas dentadas, Cinza
BP ENERGOL OGL 461 Transmissbes
BLGO5 |BP LS-EP2 (Insuflag&o) Guias, Rolamentos e Rosa
Chumaceiras
BLG29 [ALMASOL - Alta Temperatura Cabecas Insufladoras Creme
AGL21 |ALMAGARD - Alta Aderéncia Baixa e Média Rotacéo
BLG30 |VASELINA Varios

Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento
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Mapa de lubrificacdo — Linha 1 L

Melhorias de Eficiéncia e Qualidade numa Linha de Enchimento

Localizago: L312 N2 Mapa: ___ Dati 2014
Originador: Ana Ribeiro
Cédigo do Lubribrificante
1 BLUS9 Laranja
2 Lu09 Amarelo
3 Luog Azul escuro
4 BLU1S Castanho
5 BLU23 Azul claro
6 L33 Roxo
7 Luo3 Rosa claro
8 LuUs2 Verde escuro
9 Lus3 Verde
11 Lusa Verde claro
12 Luss Rosa escuro
13 LUS6 Preto
14 BLU24 Vermelho daro
15 BGL21 Cinza
16 BGLOS Rosa
17 BGL29 Creme
18 AGL21 Vermelho escuro
19 BGL30 Amarelo escuro
Quantidade de Lubrificante
1 0 necessario
2 Gramas
3 Litros
4 Outros.
1 Colocar lubrificante
2 Verificar lubrificacdo e adicionar lubrificante, se necessario
3 Limpar e voltar a por lubrificante
4 Tirar uma amostra de lubrificante
5 Purgar o lubrificante
6 Outros
1 Bomba manual de gordura
2 Doseador de dleo
3 Outros
Cédigo de Tempo
1 Em i
2 Parado
3 Outros.
1 Didria
2 Semanal
3 Quinzenal
4 Mensal
5 Bimensal
6 Trimensal
7 Semestral
8 Anual
9 Bianual
-~ - Quantidade de - cédigo de .
Descriggo da parte Equipamento Cédigo do Lubribrificante Lebrificante Actividades Ferramenta| o Frequéncia
1]2[3[a]s5]6][7][8]9fwofuaf12][a]2]3]a|a]2]3]a[5]6|2]2][3|a]2][3[1]2]3[a][5]6]7
1. Lubrificar os macacos dos pratos da Enchedora/Arrolhador 5 1 > 3 > X
2. Lubrificar veios e came e verificar molas Enchedora/Arrolhador 5 1 2 3 2 X
3. Lubrificar veios e came e verificar molas Rotuladora 5 1 2 3 2 X
4_. Lubrificar veios de movimento das tdlipas, Rotuladora 16 1 P 13 P M
ajustar folgas
5. Lubrificar guias de movimento do centrador Embaladora 16 1 2 13 2 X
6. Lubrificar veios do martelo Formadora 16 4 (@té sair 2 1 2 X
massa nova)
7. Lubrificar veios do cilindro do empurrador de Formadora 16 1 2 13 2 X
caixas
8. Lubrificar veios do brago Formadora 16 4 (até sair 2 1 2 X
massa nova)
9. Lubrificar veios do depésito de caixas Formadora 5 1 2 3 2 X
10. Lubrificacéo do gracer do rolo das correntes
do tapete Tapete transportador 8 1 2 3 2 x
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