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Resumo

Resumo

Este projeto foi desenvolvido com o objetivo de obtencéo do Grau de Mestre em
Engenharia e Gestdo Industrial pela Faculdade de Ciéncias e Tecnologia da Universidade de
Coimbra. Ele decorreu na Sociedade da Agua de Luso (SAL) de 15 de marco de 2017 a 18
de agosto do mesmo ano.

Devido & grande competitividade da inddstria e tendéncia do mercado a
inovacdo, a gestdo dos custos e qualidade dos produtos tém um papel fundamental no
desenvolvimento de uma empresa de sucesso. Para ampliar os éxitos e reduzir desperdicios
0 Grupo Heineken, do qual a SAL faz parte, vem implementando nos ultimos anos uma
metodologia chamada de Total Productive Maintenance (TPM), que tem como objetivo
principal a reducdo de avarias e desvios de qualidade. Para seguir a implementacdo desta
metodologia se faz necessario a criacdo e otimizagdo de Planos de Manutencdo. O objetivo
deste trabalho foi o desenvolvimento de um Plano de Manutencdo para uma enchedora
asséptica e definir tarefas de manutencdo que possam ser executadas pelos operadores desta
maquina.

O Plano de Manutencdo foi criado e implementado em simultaneo com o
levantamento das tarefas que podem ser executadas pelos operadores, Gestdo Auténoma.
Também foi feito um levantamento de todas as pecas que necessitam de atencdo no
equipamento. Elas foram separadas em trés grupos distintos: as pe¢as que necessitam de uma
intervencdo e substituicdo; pecas que necessitam de controlo, pois sofrem desgaste e podem
necessitar ser substituidas; e o ultimo grupo, pecas que ndo sofrem um desgaste aparente
mas, devido as suas especificacdes, devem ser adquiridas junto ao fabricante, no caso de
avaria. O plano necessita ser verificado ao longo dos anos e os intervalos entre as
manutencdes, ajustados. Podem ainda, ser adaptadas mais atividades de manutengéo para 0s
operadores, desde que estes tenham a devida formacéo e ndo sobrecarreguem a sua atividade

principal que seria a producao.

Palavras-chave: Total Productive  Maintenance, Plano de
Manutencao, Enchedora  Asséptica, Gestdo
Auténoma, Equipas, Andlise de avarias.
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Abstract

Abstract

This project was developed with the objective of obtaining the Master’s degree
in Industrial Engineering and Management from the Faculdade de Ciéncias e Tecnologia da
Universidade de Coimbra. This Project was developed in Sociedade da Agua do Luso (SAL)
from March 15, 2017 until August 18, 2017.

Due to the high competitiveness of industry and market innovation trend, cost’s
management and product quality plays a key role in the development of a successful
enterprise. To increase success and reduce waste the Heineken group, which SAL belong,
has been implementing a methodology called Total Productive Maintenance (TPM), whose
main objective is to reduce failure and quality deviations. To proceed with the methodology
implementation is necessary to crate and optimize the Maintenance Plans. The objective of
this project was to develop a maintenance plan to an Aseptic Filler and define maintenance
tasks that could be realize for the machine operators.

The maintenance plan has been created and it was implemented tasks that could
be performed by the machine operators, Autonomous Management. As well as a survey of
all parts that need attention in the machine. Those have been separated in 3 groups, the parts
that need to be replace, parts that need a control of deterioration and the last group are parts
that don’t suffer deterioration but due the specs they should be bought from the equipment
manufacturer. The plan needs to be check a long of the years to come, and gap between
maintenances adapted. It still possible to define more maintenance tasks to be perform by
the machine operators, provided that they have the appropriate training and if don’t overload

they main activity, which is the production.

Keywords Total Productive Maintenance, Maintenance Plan, Aseptic
Filler, Autonomous Management, Teams, Breakdown
analysis.

Pedro Henrique Romano de Godoy VI



Total Productive Maintenance — Desenvolvimento de um Plano de Manutencdo para uma Enchedora
Asséptica

Vil 2017



indice

Indice

TNAICE A& FIGUIAS ..o, X1
INAICE A0 TADCIAS ... xiii
N o4 b2 SRR 15
Lo INEEOAUGAO ...ttt e e e e et e e te e et e e eae e e eareeeeans 17
2. Apresentagao da EMPIesa........cccciiiiiiiiiiiieiiiie ettt 19
2.1, Apresentacao da CIMPIESA .....cccueeervieeriiieeiiieesreeesteeeseeeeseaeesteeesseeesseeessseeesaseeas 19
2.1.1. Linhas de ProduGao ..........cceeeeiuiiiiiiieiciie e 21

3. Total Productive Mainte@nance.............ccueeeiuirerrieeeiieesieeesieeesireeeieeessseeeesneesveeeseneens 25
3.1, TPM na HEINEKEN ... .oooiiiiieiieeiieiece ettt ees 25
3.1.1. RECONNECTMENLO .....eeeeiiieciieecie e 30
3.1.2. Passo 4 do TPM....cuuiiiiieie ettt et e 30

4.  Apresentacao do Problema..........ccceeciiiiiiiiiiiiiciec e 33
4.1, AVArias N SAL ..o e eaaes 33
4.1.1. ANALISE A AVATIAS .. .eeiiiiieiiieeciie et et e et e et eetee e e ee e e reeesreeeereeesaaeeenes 34
4.1.2. Equiparando EfiCi€ncia.........cccovveviiiiiiiiiiiie e 35

4.2, Avarias Na LOSC.......ooiiiiiecee e e 37
4.3. Detalhes e Avarias da Enchedora LOSC ..........cccoooiiieiiiieiiiece e 41
43.1. Esterilizacdo da Enchedora..............coooooiiiiiiiiiiiceeceee e, 42
43.2. Avarias Enchedora LOSC..........c.ooooiiiiiiiieieeeeee e 43

5. Plano de ManUtENCAO .......cccuviieeeiiiiieeeiiiee ettt et e e et e ere e e eeare e e e eaaaeeeeenaaeeeeeanes 45
5.1, Enchedora ASSEPICA........coiiviiriiriiiiieiieiieeteetestee ettt 45
520 MOAUIOS ... e et e et e e e e areenaaeen 47
5.3, Plano de ManuUteNGA0 ........ccecuveeiiuiieiiiieeieeeeieeeereeeeiteeesereeeereeeaeeesraeesneeesaraeenes 49
5.3.1. Levantamento de PECaS........cevcviiiriiieeiiieerieeeriee et et e eaee e 50
5.3.2. Tratamento da iNfOrMAaGA0..........cccviieciieeiiie et 51
5.3.3. ClasSITICAGAD ...eecuiiieeeeitiee et et e et e e e e e e e earae e e e eareeeeeans 51
5.34. Periodicidade de INtervengoOes ...........ccocuviieiiiiiiieeeiiiee e 52
5.3.5.  Atividade que podem ser realizadas pelas equipas de Gestao Auténoma... 52
5.3.6. Adaptacao de periodicidade com auxilio de ferramentas.............cceeeeuneennee 53
5.3.7. Criagdo de tabela visual do plano de manutengao..........coeceeveeeieenuerennennne. 54
5.3.8. Introducao dos dados em um sistema ERP............ccccccooooiiiiiiiii, 56
5.3.9. FOTMACOES......coiiiirieeiee et e e e e ee e e e enanees 59

6. Conclusdes € Trabalhos FUtUros.........cccviiiiiiiiiiiiieciie et 61
0.1, CONCIUSORS ...ceueiieuiieiieeiieeie ettt et ettt et et eesteeste e beeeabeenseesnbeenseesnseesseesnseenneeans 61
6.2.  Trabalhos fUUIOS ...ccocuviieiiiiciiee e et e e aee e e e seaee e 62
Referéncias BibliOGrafiCas........ccuvevuiiiiiiiiiiiiieiee e 63
AANIEXO A .ottt ettt ettt e et e et e e e bt e e e bt e e s bt e e e bee e bt e eenbeeenabeeenns 65

Pedro Henrique Romano de Godoy IX



Total Productive Maintenance — Desenvolvimento de um Plano de Manutencdo para uma Enchedora
Asséptica

AR O B s 67
AANIEXO oottt ee e e e et ettt ————et e e ettt ————————etetra————_ 69

X 2017



indice de Figuras

INDICE DE FIGURAS

FIigUIa 2.1 A PUICZA .....ooieeiieeieeeeeeee ettt e s e e st e e et e e s s e e s nseeessseeennnes 19
Figura 2.2 Pipeline entre as fabricas do Luso € do Cruzeiro.........ccceeevvevveeriienieenieenneenen. 20
Figura 2.3 Planta da Fabrica do CrUZEIT0 ..........cccuiieiiieeiiieeeiieeeieeeie e 23
Figura 3.1 Pilares do TPM na Heineken ..........ccccoevieriieiiieniieiieeieeieecee e 26
Figura 4.1 Distribuicao de avarias caso as linhas tivessem as mesmas horas de trabalho .. 36
Figura 4.2 Cluster 3 — Marcagdo de equipamentos da LOSC.........cccooiiiiiiiiiiiniiiieieee, 37
Figura 4.3 Percentagem de avarias por tipo de falha...........ccccoeeiiiiiiiiiiniiciieeeeeee, 38
Figura 4.4 Analise ABC com as avarias da LO5C agrupadas por equipamento.................. 40
Figura 4.5 Percentagem acumulada do tempo de avaria por equipamento ......................... 41
Figura 4.6 Desenho Enchedora ASSEPiCa.......ueevvieiiieiiieeiieiieeeee et 42
Figura 4.7 Incidéncia de avarias da LO5C ao longo de sua vida Gtil...........ccceeeveeveennnennnen. 44
Figura 5.1 Vista superior da Enchedora LOSC .........cocooiiiiiiiiiniiiiiccceceece 46
Figura 5.2 Vista Lateral da Enchedora da LOSC ........ccccooiiiiiiiiiiiieeeeeeeee e, 46
Figura 5.3 Vista parcial da Plataforma ...........cccooeviiiiiiiniiniiicccceceeene 47
Figura 5.4 Vista parcial da Central Logiface.........ccceevviieiiiiniiiiiieeeeeeeeeee e 47
Figura 5.5 Modulos da Enchedora da LOSC.......cc.ooiiiiiiiniiniiiieceeeeceeene 48
Figura 5.6 Lista de organizagao de PECAS .......cceevuiriiririeriiiniiiieeiterie ettt 50
Figura 5.7 Informagdes presentes no plano de manutencao..........cceeecuveeeiiveenveeeniieeencneeens 53

Figura 5.8 Imagem de tabela com indicacdo visual de tempo restante para manutengao ... 55
Figura 5.9 Distribuicao de proximas intervencdes em tarefas que ja foram realizadas ...... 56

Figura 5.10 Defini¢do de uma estratégia de Manutengao ............ceceveevverieneenienieneenennne. 57

Pedro Henrique Romano de Godoy XI


file:///C:/Users/PedroHenrique/Dropbox/Tese%20MEGI/Tese/Dissertação_Estagio_2017_R25.docx%23_Toc492564555
file:///C:/Users/PedroHenrique/Dropbox/Tese%20MEGI/Tese/Dissertação_Estagio_2017_R25.docx%23_Toc492564558
file:///C:/Users/PedroHenrique/Dropbox/Tese%20MEGI/Tese/Dissertação_Estagio_2017_R25.docx%23_Toc492564561

Total Productive Maintenance — Desenvolvimento de um Plano de Manutencdo para uma Enchedora
Asséptica

Xl 2017



indice de Tabelas

INDICE DE TABELAS

Tabela 2.1 Produtos SAL .......oo ittt 22
Tabela 4.1 N° de Avarias nas linhas de produ¢do da SAL ........cccoeviieiiiiniieeciienieeeeeeeeeen 33
Tabela 4.2 Tipos de Avarias nas linhas de Enchimento da SAL de 2008 a 2016............... 34
Tabela 4.3 Percentagem de trabalho efetivo realizado por hora disponivel........................ 35
Tabela 4.4 Suposicao de avarias caso fosse possivel trabalhar a 100% do tempo............... 36
Tabela 4.5 Distribuic@o de avarias por tipo da LOSC ..o, 38
Tabela 4.6 Avarias LOSC por EQUIPAMENTO .......cceevveeriieeiieriiecieeiieeie e 39
Tabela 4.7 Avarias Enchedora LOSC.........ccooiiiiiiiiiieee et 44

Pedro Henrique Romano de Godoy Xl



Total Productive Maintenance — Desenvolvimento de um Plano de Manutencdo para uma Enchedora
Asséptica

XV 2017



Siglas

SIGLAS

A&PM — Manutencéo Autonoma e Planeada

APA — Acido asséptico

CILT - Plano de Limpeza, Inspecéo, Lubrificacdo e Ajustes
CIP — Cleaning Inside Place

COP — Cleaning Outside Place

ERP — Enterprise Resource Planning

LO1C — Linha numero 1 da Fabrica do Cruzeiro

L0O2C — Linha numero 2 da Fabrica do Cruzeiro

LO3C — Linha numero 3 da Fabrica do Cruzeiro

LO4C — Linha numero 4 da Fabrica do Cruzeiro

LO5C — Linha numero 5 da Fébrica do Cruzeiro

LO6C — Linha numero 6 da Fabrica do Cruzeiro

OPI — Operational Process Indicator

OPI1 NONA — Operational Process Indicator No Order No Activity
PM — Plano de Manutencéo

SAL — Sociedade da Agua de Luso

SCC - Sociedade Central de Cervejas

SIP — Sterilization Inside Place

SOP — Sterilization Outside Place

TPM — Total Productive Maintenance

Pedro Henrique Romano de Godoy XV



Total Productive Maintenance — Desenvolvimento de um Plano de Manutencdo para uma Enchedora
Asséptica

XVI 2017



Introducao

1. INTRODUCAO

Desde a Revolugéo industrial, as maquinas vém sendo desenvolvidas e tornando-se
cada vez mais complexas e capazes de realizar atividades que antes somente eram possiveis
em pensamento. Juntamente com o desenvolvimento das maquinas, o numero de
concorrentes aumentou e a competicdo vem se tornando cada vez mais acirrada.

Com a atual concorréncia no mercado e a eterna luta para manter os precos baixos e
garantir, assim, suas operacdes viaveis, as empresas buscam diariamente soluces de
otimizacdo de custos e inovagfes de produtos. Com a crescente importancia das maquinas
nesse processo de mercado competitivo, sua intensa utilizacdo ocasiona desgastes e acabam
por avariar, acarretando um prejuizo duplo: uma perda de producdo e um gasto com o
conserto da maquina.

Foram desenvolvidas metodologias para evitar avarias e otimizar as producées. Uma
destas € a Manutencdo Preventiva, ou seja, fazer a troca de pecas que estdo a sofrer desgaste
antes que estas partam e prejudiquem a producao. E necessario um equilibrio entre n&o trocar
um componente com uma antecedéncia muito grande, pois acarretaria uma inflacdo nos
gastos da empresa, e ndo troca-lo tardiamente, pois a possibilidade de partir aumentaria e
colocaria em causa a funcionalidade do plano de substituicéo.

Para a obtencdo do titulo de Mestre em Engenharia e Gestdo Industrial, realizou-se
um estagio curricular na empresa Sociedade da Agua de Luso (SAL), no periodo de 15 de
marc¢o de 2017 a 18 de agosto de 2017.

A SAL pertence ao Grupo Heineken e desta forma esta fortemente ligada com a sua
controladora. A Heineken é um grupo internacional e é lider em seu segmento principal de
atuacdo. O Grupo vem investindo fortemente em metodologias que buscam uma melhoria
continua em suas empresas. Uma dessas metodologias € o Total Productive Maintenance
(TPM), uma ferramenta que é dividida em varias frentes de ag&o, sendo uma delas a busca
por retirar o trabalho basico que fica a cargo da manutencdo e passar estes para 0S

operadores, desta forma permitindo que os funcionarios da manutengéo estejam disponiveis

Pedro Henrique Romano de Godoy 17
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para realizarem melhorias nos processos e nas instalaces das fabricas. Este processo, de
operadores realizarem as tarefas da manutencéo, é chamado de Gestdo Autonoma (GA).

Este trabalho tem como objetivo o desenvolvimento de um Plano de Manutencao
(PM) para uma Enchedora Asséptica, juntamente com um levantamento de quais tarefas
podem ser realizadas pela GA.

Este trabalho esta dividido em seis capitulos. No segundo capitulo é apresentada a
SAL, seus produtos, suas linhas de producéo e sua fabrica. O capitulo trés é composto pela
descricdo genérica do TPM, a sua adaptacdo para enquadrar melhor os objetivos que o0 Grupo
Heineken possui. Ainda é mostrado até onde a SAL j& conseguiu alcancar e quais seriam 0s
proximos passos a serem realizados.

O capitulo quatro faz uma analise de todas as avarias que aconteceram nas atuais
linhas de producdo da SAL desde 2008, visando identificar qual o maior problema e assim
poder sana-lo. O capitulo cinco é onde 0 PM é desenvolvido. E demonstrado 0 passo a passo
que € seguido para a obtencdo do resultado, sendo que as tarefas que podem ser realizadas
pelos operadores foram levantadas e incorporadas a este plano. Este capitulo ainda visa
algumas das formacdes que ja foram dadas aos operadores e formagdes que necessitam ser
realizadas para garantir a seguranca dos mesmos e garantir a qualidade dos servigos de GA.
O capitulo seis traz uma concluséo para este trabalho com sugestdes de trabalhos futuros que

podem ser realizados para a continua melhoria da empresa.
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Apresentac¢do da Empresa

2. APRESENTACAO DA EMPRESA

2.1. Apresentacao da empresa

A empresa Sociedade da Agua de Luso foi fundada em 25 de Agosto de 1852, com
sede na vila de Luso no concelho da Mealhada, para realizar atividades no setor alimentar.
A empresa tem como foco de suas atividades a extracdo e engarrafamento de agua mineral
natural e de nascente, sendo que ainda possui atividades noutro setor como, por exemplo, a
Termas do Luso.

Durante seus primeiros anos no mercado a SAL realizava a venda de &guas termais,
e em 1903 ganhou um reconhecimento de “agua muitissimo pura” através de uma anélise de
bactérias. Com o passar dos anos e com o destaque pela sua pureza, a SAL adotou como
logotipo, em 1938, “A Pureza”, como pode ser visto na Figura 2.1. Com o avanc¢o de suas
operacdes e com a expansdo de sua producdo, a SAL decidiu ampliar suas instalacGes

comprando a Quinta do Cruzeiro, em Vacarica, distrito de Aveiro.

)l g

Figura 2.1 A Pureza (Fonte SAL, 2017)

Nesta nova propriedade estava localizada uma nova fonte de agua. Ao contrario da
Agua do Luso que é uma agua mineral natural, a Agua do Cruzeiro é uma agua de nascente
e que pode ser considerada de qualidade ligeiramente inferior a do Luso, uma vez que nédo
possui as qualidades de uma agua mineral natural. Apesar de a Agua do Luso ter uma
qualidade superior, a aquisi¢cdo da Quinta do Cruzeiro permitiu a entrada da SAL em um

novo seguimento de mercado, a de 4guas de nascente, com um preco mais acessivel.
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Em 1970 a empresa teve as acOes compradas pela Sociedade Central de Cervejas
(SCC), empresa que € a controladora de conhecida marca na sociedade portuguesa, a Cerveja
Sagres e todas as suas derivacGes. Em 2003 o grupo Scottish & Newcastle adquiriu a
totalidade das acOes da SCC e, por consequéncia, da SAL. Com a expansdo das suas
atividades e a necessidade de maior espaco para as atividades relativas ao engarrafamento
da Agua de Luso, em 2004 foi construido um Pipeline, ou seja, uma conduta de &gua, que
liga as duas fabricas da SAL. Esse pipeline, Figura 2.2, permitiu que a &gua mineral natural

também fosse engarrafada na Quinta do Cruzeiro, e ndo somente na Vila do Luso.

Salgueira

Barrd

Lameira de o/ [N235

N234] SoasSessio

[Nz234)
Lograssol

[N23s]

cruzeiro

[Nz35)
Pego
Carvalheiras

Figura 2.2 Pipeline entre as fabricas do Luso e do Cruzeiro (Fonte: SAL, 2017)

Em 2007 foi formado um consorcio entre a Heineken e a Carlsberg visado a aquisicéo
da Scottish & Newcastle. Ap6s a aquisi¢do o consorcio foi desfeito e a Heineken assumiu o
controlo da SCC e da SAL. A divisdo das empresas do Grupo Scottish & Newcastle, entre a
Heineken e a Carlsberg, foi feita de modo a evitar o monopélio dessas duas empresas no
mercado. Como a Carlsberg ja era a dona da maior concorrente da Sagre, a Superbock, a
Heineken acabou por assumir a SCC e, desta forma, manter uma disputa saudavel no
mercado.

Com a continua expansdo das operacfes, e com as dificuldades de circulagdo de
camides por dentro da Vila do Luso, devido as suas estreitas ruas, a SAL transferiu todas as
suas atividades para fora de seu local de fundagdo. Com espago de sobra, a Quinta do
Cruzeiro conseguiu absorver todas as linhas de producao e suprir todas as necessidades de

espaco que a empresa necessitava. Como ja havia sido construido o pipeline de ligacéo entre
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as fabricas, a Quinta do Cruzeiro ja estava com capacidade de engarrafamento de Agua do
Luso. Com essa mudanca a Fabrica do Luso foi desativada e a nova sede passou a ser na

Quinta do Cruzeiro. Em 2017, a empresa conta com 102 funcionarios.

2.1.1. Linhas de Produgao

Ja com todas as operacdes centralizadas em Vacarica a fabrica opera com 6 linhas de
producdo. Essas estdo divididas em 3 Clusters, cada um com 2 linhas. Para referencias
futuras as linhas 1 e 2 pertencem ao Cluster 1, as linhas 3 e 4 pertencem ao Cluster 2 ¢ as
linhas 5 e 6 pertencem ao Cluster 3, ainda ¢ possivel ver um esquema da distribui¢do dos
Cluster pela fabrica na Figura 2.3. Cada linha tem um tipo de produc¢do tnica e cada produto
somente tem uma linha responsavel pela sua produ¢@o, com exce¢do da garrafa PET de 0.5L,
que ¢ engarrafada em duas linhas distintas.

Vale ressaltar que a linha 1 (LO1C) ¢ a unica responsavel pela producao de bebidas
em garrafas de vidro, isso quer dizer que nela sdo engarrafadas tanto a Agua Luso Lisa
(comum), como a Luso com gas e a Luso Gas Limao. Por sua vez, a linha 2 (L02C) opera
exclusivamente com agua do Cruzeiro, ndo sendo utilizado Agua do Luso. J4 as Linhas 3
(L03C), 4 (L04C) e 6 (L06C) podem operar tanto com agua do Luso, quanto com agua do
Cruzeiro.

A linha 5 (LO5C) ¢ a linha mais complexa das 6 disponiveis. Ela ¢ uma linha asséptica
e teve o inicio de suas operacdes em 2008, sendo a primeira deste tipo em todo o Grupo
Heineken, e atualmente h4 somente duas linhas desse tipo em Portugal.

Dentre as 6 linhas de producao, as linhas prioritarias para a empresa sdo as 3, 4 e 6.
Estas possuem a versatilidade de operar com os dois tipos de dgua, tanto Luso quanto
Cruzeiro, e devido as dimensdes dos produtos, que sdo os que t€ém maior demanda do
mercado. Essas trés linhas juntas conseguem disponibilizar o produto em sete formatos
diferentes, indo desde 0,33L a 7L.

As garrafas que sao utilizadas pela empresa sdo terceirizadas mas sao sopradas dentro
dos perimetros da fabrica, permitindo o facil manuseio e a celeridade do processo como um
todo, em caso de mudanga de moldagdes e de formatos. Os produtos fabricados pela SAL

estao divididos conforme a Tabela 2.1 pelas linhas de producao:

Pedro Henrique Romano de Godoy 21



Total Productive Maintenance — Desenvolvimento de um Plano de Manutencdo para uma Enchedora

Asséptica
Tabela 2.1 Produtos SAL (Fonte: adaptado de SAL, 2017)
Cluster Linha Embalagem | Formato Agua Produtos
0.25L Luso
1 Vidro 0.5L Gas
1.0L Limao
1
Garrafoes 18.9L . mﬁ:‘z
2 Cruzeiro Al Mans
PET 20L ,
2
0.5L al
Luso A = |
3 PET 0.75L . CRA
Cruzeiro
1.5L
2
4 PET 5.4L Luso ; %U‘S‘(\)&"f i
7.0L Cruzeiro | |pmy 70)
0.33L
0,5L
5 PET 1.0L Luso
1,5L
3 2.0L
0.33L Luso "
‘rus"oa
6 PET 0.5L Cruzeiro vt
1.2L Gés ‘_
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Cluster.3

Figura 2.3 Planta da Fabrica do Cruzeiro (Fonte: SAL,2017)

Dentro da sede da SAL existem as seguintes areas: Logistica, Manutencdo, Producao
e Qualidade, as outras areas de suma importdncia para a empresa como Financeiro,
Marketing, Recursos Humanos e Vendas estdo incorporadas as atividades da SCC, mesmo
que algumas dessas areas tenham algum representante nas instalagcdes da SAL. A logistica
externa a fabrica ¢ de responsabilidade da empresa Novadis, empresa esta que também

pertencente ao Grupo SCC.

A éarea de expedi¢cdo, de responsabilidade da Logistica, ¢ composta por um
armazém com capacidade de carga de 5 caminhdes em simultaneo, para entregas
continentais, € mais 2 docas para carregar caminhdes com contentores para exportacao. Vale
ressaltar que entregas para as ilhas, tanto da Madeira quanto dos Agores sdo consideras
exportacdo, uma vez que necessitam de serem transportadas por navios e requerem o uso de
contentores. O atual recorde de caminhdes expedidos pela empresa ¢ de 85 em um tnico dia.

A equipa de Manutencdo é composta por 3 Técnicos em Automacdo, 2
Mecanicos, 2 Eletromecanicos, 1 Técnico Eletricista, ¢ 2 funcionarios terceirizados,

responsaveis pela serralharia. Além disso conta com um Planeador de trabalhos e um Gestor
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de Manutengdo. Este ultimo sendo responsavel por diversas areas como Projetos,

Manutencao e Utilidades.
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3. TOTAL PRODUCTIVE MAINTENANCE

A Manutengao Produtiva Total, do inglés Total Productive Maintenance (TPM), ¢é
uma metodologia desenvolvida no Japao, apos a Segunda Guerra Mundial. Ela foi
primeiramente introduzida em uma empresa da Toyota Motor Company no ano de 1971. A
Manutencao Produtiva Total ¢ uma forma inovadora de ver a manutengdo que otimiza a
efetividade do equipamento, elimina avarias e promove a manutengdo autdbnoma por
operadores através de atividades didrias envolvendo toda a mao-de-obra (Bhaduty, 2000).

O TPM tem em sua base os 5S. Este ¢ um processo sistémico de Housekeeping para
atingir um ambiente sereno no local de trabalho envolvendo os funciondrios com o
comprometimento sincero de o praticar ¢ o implementar (Wakjira e Singh, 2012). Esta
metodologia tem como base retirar itens desnecessarios do local de trabalho, arranjar os itens
necessarios de forma a deixa-los de facil acesso, limpar o ambiente de trabalho
completamente, manter um alto nivel de padrdo de organizagao e treinar pessoas para manter
o local de trabalho dentro do novo ambiente.

As atividades basicas da implementagdao do TPM geralmente sao chamadas de Pilares
ou Elementos. Os beneficios diretos do TPM sdo: aumento de produtividade, redugdo dos
custos de producdo, reducdo de acidentes, corrigir reclamacdes dos clientes, seguir o
controlo de poluentes, melhorar a qualidade e consisténcia (Jain, Bhatti e Singh, 2014).

Seguindo a mesma linha de raciocinio Nunes (2016) resume: “A principal
caracteristica do TPM ¢ a organizagdo para a cultura do zero perdas, isto €, zero acidentes,

zero defeitos e zero avarias.”.

3.1. TPM na Heineken

A Heineken no desenvolvimento do seu programa de TPM alterou a o significado
desta sigla, visando abranger toda organizagdo, ao invés somente da manutencdo. O que
antes significava Total Productive Maintenence passou a se chamar Total Productive

Management (Mira, 2014). O TPM ¢ a procura continua e consistente para eliminar perdas
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em todos os processos através da participacdo ativa de todos os colaboradores da empresa
(Heineken, 2015).

O TPM na Heineken tem os seus Pilares conforme a Figura 3.1:

TPM HEINEKEN

Qualidade

Seguranca e Ambiente
Gestdo Autonoma

Manutengdo Planeada
Melhorias Especificas
Gestdo Novos Produtos

wv
=]
=}
©wv
wi
U
o
)
©
£
E
=
©
>
5
(7]
w
[f}
(a]

Gestdo Novos Equipamentos

Figura 3.1 Pilares do TPM na Heineken (Fonte: Adaptado de Heineken, 2015)

Cada um desses pilares tem as seguintes funcionalidades:

1. Desenvolvimento de Pessoas

Pilar que busca o desenvolvimento dos colaboradores da empresa. Busca determinar
as limitagdes de cada um, e procura meios de superar esses obstaculos. Tem como principais
atividades:

e Planeamento de formagdes
e Descricdo de funcdes
e Recompensas e Reconhecimento

e Plano de Desenvolvimento Pessoal

2. Seguranca Ambiente e Salde

Pilar com o objetivo de garantir a seguranca de todos os funcionérios. Além disso,
este pilar visa garantir o tratamento adequado dos residuos procurando ndo prejudicar 0 meio
ambiente com as atividades da SAL. Tem como principais atividades:
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e Formagc0es
e Alteracdes de layout para garantir a seguranca

e Controle de emissdes de gases e poluentes

3. Qualidade

Pilar cuja meta é o zero. Zero reclamagdes, zero defeitos. Esse pilar visa a busca pela
perfeicdo dos produtos, buscando solucGes para qualquer defeito que apareca, ndo buscando
simplesmente solucionar o imediato, mas sim garantir que este ndo volte a acontecer. Tem
como principais atividades:

e Inspecdes de qualidade no produto final
e Seguranca e defesa alimentar

e Cuidar das reclamacdes

4. Manutencdo de Fabrica

Esse pilar € uma juncdo dos pilares de Gestdo Auténoma e de Manutencéo Planeada.
Essa jungédo ocorreu devido ao desenvolvimento do TPM. O que antes eram atividades
separadas, passaram a ter que serem feitas em conjunto. Tem como principais atividades:
e Anélises de Avarias
e Gestdo Autonoma

e Manutencdes Planeadas

5. Melhorias Especificas

Esse pilar € o responsavel pela parte financeira e gestdo das linhas de producdo. Tem
como principais atividades:
e Eficiéncia das Linhas
e Produtividade
e Tamanho das equipas

e Custos

Cada um desses pilares tem a sua importancia bem definida e séo essenciais para o

desenvolvimento da metodologia. Uma ferramenta foi implementada visando gerir as
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atividades da Fabrica como um todo. Esta ferramenta chamada de Driving System (DS)
auxilia a verificar a eficiéncia e eficacia da implementacdo do TPM. No DS ficam
armazenadas as informac6es de producdo, produtividade das linhas, eficiéncia, consumiveis,
entre outros que sdo essenciais para verificar a melhora do processo de engarrafamento. Os
demais pilares ainda estdo em fase de implementacédo e néo estdo ativos na SAL

A implementacdo do TPM na SAL teve inicio em 2008 e ainda esté a decorrer. Dentro
do Pilar de Manutencdo de Fabrica existe uma seccdo de Manutengdo Autonoma e Planeada
(A&PM). Essa sec¢do é composta, entre outras coisas, pela Gestdo Auténoma. Segundo
Pinto (2016), “O desenvolvimento do senso de pertencer promove um clima de continua
dedicagdo para os objetivos de pertencer”. O foco da GA ¢ retirar tarefas simples da equipa
de manutencdo, permitindo desta forma que esta equipa se concentre em melhorar as
condicdes das instalacdes e possam agilizar os processos de intervencdo. Exemplos de tarefa
que podem ser executadas pela GA sdo Lubrificacdes, Limpezas ou Manutencdes que ndo
necessitam de um alto conhecimento técnico. O desenvolvimento do A&PM é dividido em
7 passos. Sendo os seguintes:
Preparar, coletar dados e identificacdo dos componentes
Realizar uma limpeza inicial e marcar problemas
Eliminar fonte de sujidades e dificuldade de acessos
Estabelecer um plano de lubrificacdo e de limpeza
Rever os planos de manutencéo e condic¢des basicas de manutencéo

Rever padrdes e otimizar as tarefas de qualidade

IS T oA e =

Continua otimizacdo do local de trabalho e de suas tarefas

E muito dificil fazer varias coisas a0 mesmo tempo. Por isso formagdes de A&PM
tém de ser realizados em um Passo-a-Passo, tendo a certeza de que todas as competéncias
chaves estédo desenvolvidas completamente até o fim, antes de avangar para 0 proOXimo passo
(Heineken, 2015).

O Passo 0 ¢ responsavel por averiguar quais as atuais condi¢cdes de trabalho na
fabrica. Verificar e preparar as instalacdes e componentes. J& no Passo 1, deve ser
inspecionado e limpar todos os locais das maquinas e fabrica; Junto com essa limpeza devem

ser identificados e assinalados os locais de dificil acesso, locais de acumular sujidades, locais

28 2017



Total Productive Maintenance

de possiveis incidentes e qualquer outra informagao que seja relevante e que possa ajudar a
otimizar o desempenho das operagdes.

O Passo 2 ¢ o momento em que devem serem corrigidos os problemas identificados
anteriormente. Devem ser eliminados os pontos de sujidade, para que ndo voltem a se
acumular. Deve ser facilitado o acesso a todas as regides a serem revistas e que estdo sujeitas
a manutencao, realizando modificagdes e adaptacdes de layout ou de maquinas.

O Passo 3 ¢ uma etapa em que ja € necessario ter todas as adaptagdes feitas e todos
os acessos facilitados para os funcionarios. O passo 3 baseia-se na criagdo de um plano de
limpeza, inspecao, lubrificagdo e ajustes que devem ser realizadas pelos operadores (CILT),
que pode ser visualizado uma pagina no Anexo A. Esse plano contem todas as informagdes
necessarias para que os operadores possam realizar as tarefas que antes pertenciam a
manutenc¢ao. Isso exige uma serie de formacgdes e adaptagdes de mentalidades. No plano esta
descrito quais as atividades, onde se realizam, a periodicidade, com quais ferramentas e
como se devem realizar. Nesta mesma etapa ainda ¢ implementado um plano de controlo,
para ser verificado se as atividades estdo sendo realizadas conforme o CILT indica.

O Passo 4 diz respeito a prevenir que haja avarias. Uma vez que a maioria das
atividades do CILT ja passaram para os operadores e as atividades mais simples da
manuten¢do tendem a serem transferidas nesse Passo, a equipe de manutengdo tera maior
disponibilidade para realizar as manutencdes preventivas e diminuir com 1sso 0 numero de
pequenas paragens e, consecutivamente, aumentar a eficiéncia e eficacia das linhas, além de
focar na otimizagao das instalagdes fabris.

O Passo 5 tem como objetivo diminuir os problemas relacionados com questdes da
qualidade e otimizar as suas tarefas. Tarefas essas que visam manter o produto dentro da
conformidade e ndo haver tanta rejeicao de produtos, ou seja, diminuir a variabilidade.

Por ultimo, o Passo 6 visa manter as condi¢des e otimizacao dos locais de trabalho e
das tarefas. E uma etapa continua que deve ser realizada todos os dias, na busca de melhorias
para as instalacdes, colaboradores e tarefas.

Como se pode observar ¢ um plano complexo e pode ser dividido em 3 grupos de
atividade. As atividades de 0 a 3 sdo atividades que tém foco na mudanga da mentalidade
das pessoas e na mudanca das maquinas, visam restaurar as condi¢des basicas de operacao

da fabrica. As Etapas 4 e 5, por sua vez, visam o desenvolvimento das pessoas, em tarefas
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que buscam preservar e evitar as deterioragdes. Ja a Etapa 6 ¢ uma mudanca no local de

trabalho, e busca melhorar os padrdes e fazer uma autogestao da fabrica como um todo.

3.1.1. Reconhecimento

Como descrito anteriormente existem 3 niveis diferentes a serem alcancados no TPM
desenvolvido pelo Grupo Heineken, cada nivel premia a instituigdo que os alcancar
plenamente com um Prémio. Respectivamente o prémio de Bronze, o prémio de Prata e o
prémio de Ouro.

A SAL foi recompensada recentemente com o prémio de Bronze. Vale ressaltar que
¢ um nivel em que poucas empresas do grupo ja conseguiram atingir. Com esse premio pode-
se verificar que as etapas de 0 a 3 do TPM foram implementadas com sucesso na Sociedade
da Agua de Luso. Uma vez tendo sido reconhecido pelo grupo esse avango da empresa na

aplica¢do da metodologia, a Etapa 4 deve ser iniciada.

3.1.2. Passo4doTPM

Segundo a Heineken (2015), o passo 4 possui nove partes de implementacdo. Os
objetivos de cada parte séo:
4.1.
e Desenvolvimento de Plano Mestre
e Priorizar onde estdo as maiores perdas e atrofios
e Fazer um plano para todas as prioridades
e Rever 0s padrées de manuten¢do

e Definir objetivos de eficiéncia e eficacia

4.2:
e Dividir maquinas em mddulos e submddulos
e Desenvolver uma definicdo de modulo, submodulo, desgaste e consumiveis.
e Compilar a priorizacdo da tecnologia

e |dentificar todos os consumiveis e pecas de desgaste

4.3:

e Coletar praticas de manutencéo e historicos de avarias
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e |dentificar itens de manutencdo significantes
e Definir modos conhecidos de falhas

e Identificar o que pode ser realizado autonomamente ou pela manutencéo

4.4:

e Identificar componentes que podem ser substituidos pelos operadores

45:

e Identificar os treinamentos prioritarios baseados nas tarefas e nas perdas

4.6:
e Definir pontos criticos
e Definir estratégias de manutencéo
e Definir tarefas corretivas e preventivas

e Definir os recursos necessarios para cada tarefa

e Estimar e avaliar os tempos de paragem e recursos requeridos
e Estimar e avaliar consumo de pecas e or¢camentos de manutencao

e Comparar 0 antigo com 0 novo

4.8:

e Auvaliar a criticidade e disponibilidade de pecas sobressalentes

4.9:
e Avaliar o sucesso do critério X resultados

e Estabelecer a sustentabilidade do sistema

Como se pode verificar € uma etapa longa e que requer um grande esforco de toda a
empresa, especialmente da equipe de manutencdo. Basicamente este passo tem como
objetivo rever os PMs e passar tarefas para a Gestdo Autonoma.

Para fazer a revisdo de um plano de manutencdo é necessario haver um trabalho
prévio que passa por Vvarias etapas. Entre essas etapas a primeira seria a criagdo de um plano

de manutencdo adequado que contemple todos 0s componentes que devem ser substituidos,
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a sua periodicidade e os codigos necessarios para repor as pecas de desgastes ou de eventuais
quebras.

A criacdo de um PM, desde que ja focado para isso, consegue dar inicio a muitos
pontos do Passo 4 do TPM como por exemplo a selecdo de atividades que possam ser
realizadas pela gestdo autonoma ou ainda € possivel identificar todos os seus maédulos,
submaodulos e consumiveis, entre outros.

A criacdo de um plano de manutencdo adequado necessita de tempo e ndo convém
ser feita para varias linhas ou maquinas ao mesmo tempo, pois isso aumentaria ainda mais a
complexidade da tarefa e poderia ocasionar uma perda de qualidade com relacédo ao objetivo
de criar um PM s6lido. Para que isso ndo aconteca é necessario delimitar qual seria o
primeiro equipamento a sofrer esta intervencédo. Para a correta selecdo deste equipamento é
necessario avaliar quais sdo os maiores problemas de perda de eficiéncia e onde estdo

localizadas as maiores concentragdes de avarias.
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4. APRESENTACAO DO PROBLEMA

Este capitulo pretende levantar todas as avarias que aconteceram dentro da SAL
desde 2008 na fabrica do Cruzeiro. Com a analise deste historico pretende-se chegar ao
equipamento que esteja a sofrer o maior numero de avarias juntamente com a maior perda

de eficiéncia, e ter este como ponto de inicio dos trabalhos de desenvolvimentoo dos planos

de manuten¢ao dentro da empresa.

4.1. Avarias na SAL

O Levantamento de todas as avarias desde final de 2008 foi tratado de modo a

ressaltar a variagdo de incidéncias com o passar dos anos em cada linha. Estes dados podem

ser verificados Tabela 4.1. Vale ressaltar que devido a mudanca de equipamentos, ou

mudanca nos locais de instalacdo as Linhas LO1C, LO3C, L04C e LO6C ndo possuem o

histérico completo de avarias.

Tabela 4.1 N2 de Avarias nas linhas de produgao da SAL (* linhas que mudaram de local ou de

equipamentos ao longo dos ultimos anos)

Lo1c* L02C LO3C* Lo4c* LO5C Lo6C*
2008 0 16 0 0 36 0
2009 0 118 0 0 261 0
2010 0 46 0 0 174 0
2011 0 35 0 0 102 212
2012 0 22 0 0 49 96
2013 65 39 142 178 42 123
2014 100 20 140 164 75 106
2015 124 27 88 99 106 136
2016 129 10 53 60 85 105
Total 418 333 423 501 930 778
Média 104,5 37 105,75 125,25 103,33 129,67
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Somente por observar esses dados podemos chegar a resultados precipitados,
pois as linhas com maior incidéncia de avarias sdo a L04C e a LO6C. E necessaria uma
analise mais minuciosa destes dados. Cada linha tem a sua produtividade e a sua
performance. Para poder comparar o numero de avarias de cada linha se faz necessario
verificar quantas avarias ocorreram por hora trabalhada, ou ainda, extrapolar os dados de
forma a, hipoteticamente, verificar quantas avarias ocorreriam em cada linha se todas

trabalhassem 100% do tempo.

4.1.1. Analise de Avarias

Os dados devem ser tratados para se verificar onde que se estdo a originar os
problemas das linhas de producao e desta forma, trabalhar para erradicar o motivo causador
da perda de eficiéncia. Agrupando as avarias pelo seu tipo, obtém-se a Tabela 4.2 a baixo:

Tabela 4.2 Tipos de Avarias nas linhas de Enchimento da SAL de 2008 a 2016

% Tempo
N2 Avarias Minutos Horas Dias % Avarias
de Avarias
Mecdénica 1.395 88.507 1.475 61 41% 45%
Elétrica 701 40.472 675 28 21% 21%
Falhas
324 10.703 178 7 10% 5%
Operativas
Automagdo 317 22.222 370 15 9% 11%
Ajustes 227 7.286 121 5 7% 4%
Eletrdonica 191 13.108 218 9 6% 7%
Pneumdtica 122 6.758 113 5 4% 3%
Condigéo
106 7.315 122 5 3% 4%
geral

A partir dessa tabela pode-se tirar conclusdes em relacdo a origem dos problemas,
45% do tempo que as linhas estdo avariadas, ¢ devido a problemas mecanicos, e estes

representam mais de 40% do total de nimero avarias.
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4.1.2. Equiparando Eficiéncia

Para se equiparar as eficiéncias das linhas é necessario comparar as suas
produtividades. Para isso pode-se utilizar um Indicador chamado de OPI (Operational
Process Indicator) e outro indicador chamado de OPlI NONA (Operational Process
Indicator No Order No Activity), esses dois indicadores sdo os responsaveis por calcular as
eficiéncias das linhas. O OPI ¢ o indicador que mostra quanto é que a linha esta disponivel
a trabalhar, por exemplo, se a linha trabalha com 2 turnos por dia, em 1 dia seu OPI seria de
66%, caso ela tivesse producdo em 100% do tempo. O OPI ainda leva em consideracao o
tempo em que ndo ha trabalho a ser executado e os tempos de manuten¢do quando ndo sao
relativos a uma producgdo. J4 0 OPI NONA, segundo Kesuma (2009), é a taxa entre o tempo
tedrico de producdo e o seu tempo efetivo de trabalho. Por exemplo, se a maquina levou 2
horas de trabalho para executar uma ordem de 1 hora, devido a pequenas paragens, mudancas
de formatos, retrabalhos, avarias e pausas planeadas, 0 OPI NONA seria de 50%.

Como se pode verificar é uma percentagem dentro de outra percentagem. Neste
exemplo, se em um turno de 8 horas foi realizado uma atividade em 2 horas, mas devido a
avarias e pequenas paragens, a maquina so6 trabalhou uma hora, os indicadores seriam 0s
seguintes: OPI1:25%, OP1 NONA:50% e entdo a eficiéncia global da maquina foi de somente
12.5%.

O OPI NONA leva em consideracao todo o tempo que a maquina esta parada,
desde avarias, perdas de eficiéncias, mudancas de formatos, paragens da linha em outros
pontos e manutencdo planeada. A somatdria de todos esses itens é 100%. Para sabermos a
eficiéncia global da linha temos que multiplicar o OPI pelo OPI NONA, e como resultado

temos Tabela 4.3 abaixo:

Tabela 4.3 Percentagem de trabalho efetivo realizado por hora disponivel

2014 2015 2016
Loic 15% 15% 21%
Loz2c 51% 61% 66%
Lo3C 39% 44% 55%
Lo4c 45% 51% 62%
LO5C 7% 6% 9%
Lo6C 49% 48% 51%
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Para igualar o nimero de avarias de cada linha é necessario seguir a equagao:

N Avarias + (%OPI X%OPI NONA) = N° Avarias equivalentes (4.1)

Como resultado da equivaléncia temos a Tabela 4.4 abaixo

Tabela 4.4 Suposi¢do de avarias caso fosse possivel trabalhar a 100% do tempo

2014 2015 2016 Média %

Loic 685 841 620 716 26,93%
Lo2c 39 44 15 33 1,23%
Lo3c 356 199 96 217 8,17%
Loac 364 194 97 218 8,21%
Lo5C 1047 1671 996 1238 46,60%
Lo6C 215 284 207 235 8,85%

Com a suposigdo de trabalho mostrado anteriormente fica demostrado que a

LO5C € proporcionalmente a linha com maior nimero de defeitos. Como esta linha tem uma

baixa quantidade de horas trabalhadas, deveria ter um namero de avarias bem inferior as

demais, que possuem uma utilizacdo mais severa. Essa diferenca pode ser melhor observada

ao analisar a Figura 4.1 Para conseguir melhorar sua eficiéncia, foi necesséario realizar uma

analise somente para esta linha.

= [01C = [02C = |03C = L04C = LO5C = LO6C

Figura 4.1 Distribuicao de avarias caso as linhas tivessem as mesmas horas de trabalho
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4.2. Avarias na LO5C

Uma vez identificada a linha que possui maiores problemas com avarias, ¢ necessario
tratar as avarias especificas desta linha e verificar o que acontece para que haja tamanha
diferenca com relacao as outras. E possivel observar um esquema da LO5C na parte superior

da Figura 4.2 (em verde).

Figura 4.2 Cluster 3 — Marcagdo de equipamentos da LO5C (Fonte: Adaptado de SAL, 2017)

Enchedora e Capsulador
Rotuladora

Tanque Asséptico
Slevadora

Envolvedora de Packs
Paletizadora

N o a ~ w D oe

Envolvedora de Paletes

Se for feita uma distribuicdo por tipo de defeitos, como foi feito anteriormente para

todas as linhas, obtém-se os seguintes resultados conforme Tabela 4.5:

Pedro Henrique Romano de Godoy 37



Total Productive Maintenance — Desenvolvimento de um Plano de Manuteng¢do para uma Enchedora

Asséptica
Tabela 4.5 Distribuicdao de avarias por tipo da LO5C
Minutos Horas % De
Tipo de Avarias Quantidade de de % De avarias  Minutos
avarias avarias Parados
Mecénica 411 35745 595,8 44% 47%
Eletrénica 127 9408 156,8 14% 12%
Ajustes 63 2213 36,9 7% 3%
Automacgdo 69 8464 141,1 7% 11%
Elétrica 122 11182 186,4 13% 15%
Electropneumdtica 27 2341 39,0 3% 3%
Falhas Operativas 75 2945 49,1 8% 1%
Condigdo Geral 36 4040 67,3 4% 5%

Ao observar a Tabela 4.5, percebe-se que a variacdo dos defeitos continua

basicamente a mesma. Com os defeitos mecanicos correspondendo a mais de 40% das
avarias totais. Pode-se observar na Figura 4.3 a abaixo, para uma maior apreciagdo da
distribuicao.

Condico Geral; Electropneumatica; 3%
4%
Ajustes; 7% _o\

Automacao; 7%

Falhas Operativas;
8%

Figura 4.3 Percentagem de avarias por tipo de falha

Para se verificar onde estdo ocorrendo a maior parte dos defeitos € necessario tratar
os dados de forma a conseguir observar quais as maquinas com maiores nimeros de avarias.

Tratamento este que teve como resultado a Tabela 4.6:

38 2017



Apresentacdo do Problema

Tabela 4.6 Avarias LO5C por Equipamento

% De % De min
Local da Avaria Quantidade Minutos Horas
avarias parados

Enchedora 296 42570 709,5 32% 55,8%
Retractilizadora de packs 211 8915 148,6 23% 11,7%
Rotuladora 98 3974 66,2 11% 5,2%
Paletizadora 68 4303 71,7 7% 5,6%
Pasteurizador 48 4376 72,9 5% 5,7%
Etiquetadora de packs 34 1420 23,7 4% 1,9%
Agrupadora de packs 26 1259 21,0 3% 1,6%
Envolvedora de paletes 23 1410 23,5 2% 1,8%
Estagdo Preparagdo de Acido 23 1030 17,2 2% 1,3%
Capsulador 13 1240 20,7 1% 1,6%
Transportador de Garrafas 10 435 7,3 1% 0,6%
Codificador inkjet de packs 9 449 7,5 1% 0,6%
Codificador laser 9 480 8,0 1% 0,6%
Estagdo CIP + SIP Logiface 8 1175 19,6 1% 1,5%
Inspetor de nivel / capsula 8 855 14,3 1% 1,1%
Esterilizador de cdpsulas 7 427 7,1 1% 0,6%
Codificador de Lote 6 326 5,4 1% 0,4%
Etiquetadora de paletes 5 128 2,1 1% 0,2%
Secador de Garrafas 5 195 3,3 1% 0,3%
Transportador de paletes 5 160 2,7 1% 0,2%
Enxaguadura 4 625 10,4 0% 0,8%
Transportador de estrados 4 156 2,6 0% 0,2%
Transportador de packs 4 80 1,3 0% 0,1%
Alimentador de cdpsulas 2 115 1,9 0% 0,2%
Alimentador de estrados 2 40 0,7 0% 0,1%
Inspetor de rotulos 1 105 1,8 0% 0,1%
Sala de Xaropes 1 90 1,5 0% 0,1%

Pedro Henrique Romano de Godoy
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Com base na Tabela 4.6 e segundo Ferreira (1998) pode-se fazer uma analise ABC
para detetar onde estdo localizados os equipamentos com maior nimero de defeitos e

prioriza-los na hora da interveng¢ao. Distribuindo os dados obtidos, tem-se a Figura 4.4:

100% a & & 6 6 68 68.96
90% e ® co o0

80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
0%

-5

@ w © © = v U v g L v v = U O v O v Vv v - w u wu v “u wu
s Y s o9ttt Es 88858589
T ® v T g § T OO g 0 @O O e P T IO L O F5 g O 7 g 2 O
WQ—EQ.E T 0 5 £ 9 _ W .g a e @ = @ ©® 5 Qa 5 0 5
S @ 3 5 5 ¢ 0o o® »n % 0o 6 9 0o w v O 0 QI v 0w v = J
e © 8 % 3 T o g 29 v o ~ Y o o UV ¢ ¥ 0o T U 0 g
wi o 2 5 £ 8 8 T = &8 9 £ ® o — 0o 6 T 0 U X o = @ o T 9
© S a5 v 5 80V - @ Y FE VT T g T . c B O T T » O
o &UOLQ L X E L 2 o 8 Lo L 90 0 o 8 L o 0 ®
T T T o9 0 C T c 60 & 0 0o =T o 8 6 0 ¥ w
5 8 8 © a T - 0 & ¢4 T £ T T ® T L U BT 9 wn
= o F O © O G - 8 T 8 ® t @ O ©®© © o
s 228 t3 s 88 L85 £8EEQ
3] o @ o G 0 ® e 6t Y 3 4 2 o 2 o @ £
© s < =2 © a o S+ o o 7 2 g g g
5 ] [SE—— = o Y & et = w = Lt C
o o 5 T 2 8 0 - e s - 3=
o ~ 0 w v = fud <
o = =

Figura 4.4 Andlise ABC com as avarias da LO5C agrupadas por equipamento

Segundo a anélise ABC, podemos dividir em 3 grupos distintos de equipamentos. O
Grupo A que seria responsavel por aproximadamente 80% das avarias seria composto por 5
maquinas: a Enchedora, a Retractilizadora de packs, a Rotuladora, a Paletizadora e o
Pasteurizador. Os outros 2 grupos seriam o B e o C, sendo o B responsavel por
aproximadamente 15% dos defeitos e o C por 5% dos defeitos.

Apesar de ter 5 maquinas que representam 80% do nimero de avarias, quando se
leva em consideracdo o tempo das avarias, segundo a Tabela 4.6, somente a Enchedora
representa 56% do tempo em que a linha apresenta alguma avaria (Figura 4.5). Logo este

seria o local prioritario de uma primeira intervengao.
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Enchedora
Retractilizadora de packs
Pasteurizador

Paletizadora

Rotuladora

Etiquetadora de packs
Envolvedora de paletes
Agrupadora de packs
Capsulador

Estacdo CIP + SIP Logiface
Estacdo Preparagdo PAA
Inspector de nivel / capsula
enxaguadora

Codificador laser
Codificador inkjet de packs
Transportador de Garrafas
Esterilizador de capsulas
Codificador de Lote
Secador de Garrafas
Transportador de paletes
Transportador de estrados
Etiquetadora de paletes
Alimentador de capsulas
inspector de rétulos

Sala de Xaropes
Transportador de packs
Alimentador de estrados

Figura 4.5 Percentagem acumulada do tempo de avaria por equipamento

4.3. Detalhes e Avarias da Enchedora LO5C

A L05C é a linha mais complexa da SAL. E uma linha Asséptica, que teve o inicio
das operacdes no final de 2008. E uma linha especialmente planeada para receber produtos
que ndo levam conservantes. Pela falta de conservantes ¢ necessario um cuidado extremo
para ndo haver contaminagdes no produto final.

A Enchedora dessa linha tem uma estrutura diferenciada das demais. A cuba da
enchedora e o capsulador estdo dentro de um isolador, vedado hermeticamente. O isolador
tem uma pressao no seu interior de até 25 kPa. Essa pressao serve para impedir a entrada de
qualquer agente contaminante, uma vez que pressurizado o ar tenderd a sair para os locais

de menor pressdo, desta forma impedindo que entre para os locais de enchimento o ar externo
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e traga consigo os agentes contaminantes. A maior pressdo ¢ exercida nas areas da cuba da
enchedora e do capsulador, desta forma garantindo que o produto consiga ser engarrafado e
capsulado da forma mais asséptica possivel. Na Figura 4.6 podemos ver um esquema da

enchedora da LO5C e a seguir a esta a sua legenda.

il | ] , H

B

Figura 4.6 Desenho Enchedora Asséptica (Fonte: adaptado de SAL,2017)

Isolador da Enchedora
Cuba da Enchedora
Capsulador

Logiface

Plataforma

agkrwdPE

4.3.1. Esterilizagdao da Enchedora
Para se produzir sem o uso de conservantes, ¢ necessario que a enchedora esteja
limpa e estéril. Para esteriliza-la sdo necessarios quatro procedimentos para garantir que nao
haja contaminagdes. Esses quatro processos sao:
Cleaning Outside Place (COP) — E o processo de limpeza de todo interior do
equipamento, mas sem entrar na cuba da enchedora e na Logiface, ou seja, se faz a limpeza

por todos os locais onde as garrafas e capsulas passam.
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Cleaning Inside Place (CIP) — E o processo de limpeza de todos os lugares onde se
passa o produto, ou seja, dentro da cuba da enchedora, e da Logiface. O CIP pode ser longo
ou curto. O Longo ¢ utilizado no inicio da produgdo e composto por acido (responsavel pela
desmineralizacao) e a Soda (responsavel por destruir microrganismos). Ja o Curto € utilizado
no final da producao e utiliza somente Soda.

Sterilization Inside Place (SIP) — Apos a limpeza ¢ feita a esterilizagdo nos locais
onde o produto passa. E utilizado agua a 138°C a alta pressio.

Sterilization Outside Place (SOP) — Por fim ¢ feito a esterilizacdo dos locais onde as
garrafas e cépsulas passam, utilizando é4cido asséptico (APA), um é4cido composto de
perdxido de hidrogénio, agua e tensioativo (Oxonia).

Estes quatro procedimentos duram um tempo de 6 horas no inicio de producao devido
ao CIP longo, e caso o equipamento perca a esterilidade na enchedora por alguma avaria ou
alguma contaminacdo, sdo 4 horas para reiniciar a produ¢do, pois ¢ necessario realizar
novamente esses 4 procedimentos mas, ao invés de fazer um CIP longo, pode-se fazer um
CIP curto. Por estes motivos a sua eficiéncia tende a cair muito caso haja problemas no

Processo.

4.3.2. Avarias Enchedora LO5C

A enchedora da LO5C, por ser especial, necessita de uma série de cuidados extras,
pois o seu rendimento serd muito afetado por qualquer falha de qualquer natureza. Ao se
analisar as falhas que ocorreram com este equipamento, ¢ possivel verificar na Tabela 4.7
que maioritariamente foram por problemas mecanicos, concordando com o observado na
Tabela 4.2 e Tabela 4.5, como maior causador de avarias dentro da SAL.

Além desta informagdo foi verificada a periodicidade da ocorréncia das falhas, se
tem aumentado com o passar dos anos ou se se mantem estavel. Percebe-se que entre os anos
de 2011 a 2013 houve uma diminui¢do do nimero de avarias, provavelmente por conta de

uma curva de aprendizagem, como pode-se verificar no Figura 4.7.
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Tabela 4.7 Avarias Enchedora LO5C

Tipos Quantidade Tempo(h) % Tempo Médio (min)
Mecénica 117 21879 51% 187
Eletrdnica 40 4452 10% 111
Ajustes 7 242 1% 35
Automagdo 31 5505 13% 178
Elétrica 62 6492 15% 105
Electropneumdtica 6 920 2% 153
Falhas Operativas 18 825 2% 46
Condigdo geral 15 2255 5% 150
70
60
50
40
30
20
10
0
2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Figura 4.7 Incidéncia de avarias da LO5C ao longo de sua vida util

A partir de 2013 pode-se verificar um acréscimo no nimero de avarias, em que se
passou de 14 avarias em 2013 para 42 avarias em 2014. Houve um pico de avarias ainda em
2015 com 67 registradas.

Cada uma dessas avarias acarreta uma grande perda de eficiéncia e a produtividade
¢ bastante comprometida, devido ao tempo necessario para esterilizar novamente a maquina
e arranjar o componente defeituoso. A LOSC ja teve o Passo 3 do TPM concluido, assim
como toda a fabrica. Falta a elaboracdo de um PM nos moldes que ajudariam na

implementa¢do do TPM. Uma vez tendo o PM concebido, a enchedora LO5C estaria apta a

ser a pioneira no Passo 4
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5. PLANO DE MANUTENGCAO

Para a criagdo de um plano de manutencdo serdo utilizados os manuais das
maquinas, juntamente com o conhecimento adquirido pelos anos de experiéncia do pessoal
da SAL e com o fabricante, que disponibiliza o servico de contratagdo de tecnicos
especializados em suas maquinas para auxiliar na manutencéo destas, otimizando os tempos
e permitindo que haja sempre um acompanhamento feito pelo fabricante.

A criacdo de um plano de manutencdo além de auxiliar na programacdo da
manutencdo, elaboracdo de suas atividades, permitira adquirir um conhecimento tal da
maquina que sera possivel ter a liberdade de saber exatamente o que necessita ser feito ao
longo da vida dtil dela, e ndo somente quais as proximas pecas que necessitam ser
substituidas. Com esse plano seré possivel verificar quanto tempo falta para determinada
atividade, verificar também todas as atividades que devem ser realizadas nos proximos
meses e, com o passar do tempo, o plano pode ser adaptado para uma situacdo mais adequada
do equipamento da SAL, ou seja, pode-se alongar ou encurtar o tempo entre as manutengoes
devido as condicBes das pecas e, desta forma, otimizar a gestdo de custos e tempo
despendidos na manutencdo. O plano de manutencdo também contara com uma indicagédo

de tarefas que podem ser realizadas pela GA.

5.1. Enchedora Asséptica

Para se iniciar a elaboragéo de um plano de manutengéo foi levantada e organizada
toda a informac&o em poder da SAL sobre a Enchedora Asséptica da LO5C. O equipamento
foi dividido em varios modulos e submodulos, devido ao seu tamanho, visando facilitar o
trabalho de localizar os devidos componentes.

Pode-se observar a Enchedora da LO5C nas Figura 5.1 vista superior frontal, e Figura

5.2, vista superior lateral.
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Figura 5.1 Vista superior da Enchedora LO5C

1. Monobloco da enchedora
2. Logiface
3. Plataforma

<

Figura 5.2 Vista Lateral da Enchedora da LO5C
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A Enchedora possui 2 conjuntos de equipamentos em anexo a ela. Esses dois sdo: a
Plataforma (Figura 5.3) e a Logiface (Figura 5.4). A plataforma ¢ a responsavel pela criagao
do APA e responsavel por todo o circuito de dgua estéril utilizado na maquina. Ja a Logiface
¢ a responsavel pela conexdo entre o tanque asséptico, onde o produto ¢ armazenado em
ambiente estéril, e a Enchedora.

Como todo o processo passa por um conjunto de procedimentos para garantir a
esterilidade da maquina néo ¢ possivel fazer uma ligagdo direta entre os dois. E necessaria a

utilizacdo de valvulas assépticas e barreiras de vapor que garantam que o produto ndo ¢

contaminado.

Figura 5.3 Vista parcial da Plataforma

Figura 5.4 Vista parcial da Central Logiface

5.2. Mddulos

A maquina foi dividida em mddulos para ajudar na analise de modo a poder se obter
uma visdo, a0 mesmo tempo, global e especifica de cada um de seus componentes. Cada
moddulo respeitou as caracteristicas Unicas deles. Desta forma facilitando a localizagdo de
uma pega e possibilitando uma maior agilidade na hora de uma consulta.

A maquina foi dividida nas seguintes médulos (Figura 5.5):

Pedro Henrique Romano de Godoy 47



Total Productive Maintenance — Desenvolvimento de um Plano de Manutencdo para uma Enchedora

Asséptica

6.

13 | 14

Figura 5.5 Mddulos da Enchedora da LO5C (Fonte: Adaptado de SAL, 2017)

1.

N o g &

Entrada de garrafas — Local por onde as garrafas entram no sistema através
de um transportador aéreo.

Esterilizacdo de garrafas — Local onde as garrafas irdo sofrer um processo de
limpeza para garantir que nao haja contaminacao do produto final.
Enxaguamento de garrafas — Local onde as garrafas sdo enxaguadas para
receber o produto final.

Transferéncia — Ligacao entre o Enxaguamento de garrafas e a Enchedora
Enchedora — Local onde as garrafas recebem o produto.

Entrada de capsulas — Local onde as capsulas sdo introduzidas no sistema.
Esterilizacdo de capsulas — Local onde as capsulas irdo sofrer o processo de
limpeza para evitar contaminagdes

Fecho — Local onde a capsula chega até o capsulador e por onde a garrafa, ja
capsulada, é encaminhada para a saida do sistema

Capsulador — Local onde a capsula e a garrafa se unem e lacram a garrafa.
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Saida de garrafas — Local onde as garrafas saem das estrelas que as seguram
e € posicionada em um transportador.

Motores e Correias — Modulo localizado em baixo da maquina, médulo que
se estende desde o comeco ao fim do processo, este sendo responsavel por
todo 0 movimento que existe dentro do Isolador

Isolador — E 0 médulo que garante a esterilidade do sistema. Esse modulo é
o0 responsavel por nada que esteja no exterior entre nos demais modulos. Este
moédulo é composto pela cabine do equipamento. E o responsavel por
permitir que seja feita uma producéo asseptica.

Logiface — E responsavel por transportar o produto do tanque asséptico para
a enchedora. Esse processo necessita de uma série de cuidados para ndo
contaminar o produto.

Plataforma — A plataforma é o local onde é criado o APA e é realizada a
esterilizacdo da agua.

Doseador de azoto — E o0 equipamento que introduz o azoto na garrafa antes

dela ser capsulada e depois de ter passado pela enchedora.

5.3. Plano de Manuteng¢ao

O Plano de Manutencdo passou por varias fases até tomar a sua forma final. As suas

fases principais foram:

1.

© © N o g bk~ D

Levantamento de pegas

Tratamento da informacéo

Classificacao

Periodicidade de intervencdes

Atividade que poderiam ser realizadas pelas equipas de Gestdo Autdbnoma
Adaptacdo de periodicidade com auxilio de ferramentas

Criacéo de tabela visual do plano de manutengéo

Introducgéo dos dados em um sistema ERP (Enterprise Resource Planning)

Formacoes

Cada uma delas pode ser vista como Unica, e necessitou de atengdes diferenciadas

envolvendo as

pessoas da equipa de Manutencéo, de Operacéo e de TPM. Igualmente aos 7
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passos de A&PM, essas fases do Plano de Manutencdo tém que respeitar a ordem de
prosseguir uma etapa até o final, para ai, sim, iniciar-se a proxima, e nao haver problemas
de falta de informacdes ou deixar tarefas mais complicadas. Os subitens do 5.3 descrevem

as etapas a cima citadas.

5.3.1. Levantamento de pegas

A primeira etapa do PM foi levantar todas as pegas que poderiam ser importantes
para o bom funcionamento do equipamento. Para isso foram utilizados os manuais que o
fabricante da maquina criou.

As informagdes contidas nesses manuais vao desde o Desenho Técnico até uma
descri¢do da peca com suas informagdes técnicas, como projeto, nimero de pegas e codigo
para pedir pegas substitutas.

As pegas foram divididas de acordo com sua Linha de produgdo (LO5C), uma vez
que essa divisdo permite uma futura expansdo para as demais linhas. Uma vez separadas por
linha, elas foram ainda subdivididas em partes que facilitem a sua localizagao. Foi criada
uma divisoria para o equipamento a que elas pertencem, o codigo de seu médulo, juntamente
com o respectivo nome para o mesmo. Com a existéncia de mdédulos grandes e com dificil

localizagdo de um componente, estes ainda foram divididos em submoédulos. E finalmente,

o nome do componente, como podemos ver na Figura 5.6

Linha f§ Equipamentoffg N2 Modullg Sub-moédulo Componente
Lo5C Enchedora 1 Entrada de garrafas Guia de entrada Sabre De Entrada De Garrafas
LosC Enchedora 1 Entrada de garrafas Guia de entrada Sabre De Entrada De Garrafas
LosC Enchedora 1 Entrada de garrafas Sem-fim Retentor Da Transmissdo Angular
LosC Enchedora 1 Entrada de garrafas Cilindro Do Travdo De Garrafas
LO5C Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Vedante Do Veio De Acionamento
Losc Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Anilha De Enchimento
LosC Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Estrela De Entrada
LosC Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Pincas
LO5C Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Molas
Losc Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Roletes
Lo5C Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Casquilho Sup Do Veio Do Rolete
LosC Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Casquilho Inf Do Veio Do Rolete
LO5C Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Embraiagem Eas - Nc 2/490 615.0/32)
LosC Enchedora 1 Entrada de garrafas Estrela de entrada Sensor Da Embraiagem
Lo5C Enchedora 2 Esterilizacao de garrafas  |Estrela de Inverséo Polie De Acionamento
LO5C Enchedora 2 Esterilizacdo de garrafas  |Estrela de Inverséo Conjunto Veio De Acionamento
LosC Enchedora 2 Esterilizacdo de garrafas  |Estrela de Inversdo Retentor
LosC Enchedora 2 Esterilizacéo de garrafas  |Estrela de Inverséo Vedante Do Veio De Acionamento
LO5C Enchedora 2 Esterilizacéo de garrafas  |Estrela de Inverséo Anilha De Enchimento
Losc Enchedora 2 Esterilizacao de garrafas  |Estrela de Inverséo Estrela De Inversao
LosC Enchedora 2 Esterilizacdo de garrafas  |Estrela de Inversdo Guia De Inversdo

Figura 5.6 Lista de organizacao de pecas
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5.3.2. Tratamento da informagao

Uma vez feita a extragdo de todos os dados que o fabricante dispds a SAL, ¢
necessario verificar in loco todas as pecas e adequa-las a realidade portuguesa. Isto porque
o fabricante ¢ Italiano, com filial em Franga, e todos os seus manuais sao traduzidos destas
duas linguas. Com essas tradugdes muitos significados acabaram sendo perdidos, nomes de
pecas que literalmente estdo traduzidos corretamente, mas ndo designam a pega pretendida,
pois em Portugal sdo atribuidos outros nomes as mesmas.

Apos essa conferéncia e adaptagdo ¢ necessario verificar se nenhuma peca foi
esquecida. E necessario observar o equipamento, tanto em movimento quanto parado, para
verificar modulo a médulo pegas que nao estdo na lista e necessitam ser acrescentadas.

Ao final desta etapa a lista estd montada e possui todos os elementos que necessitam
de atengdo. Esta aten¢do pode variar muito entre cada componente e para isso foi criada uma
classificagdo para poder detalhar que tipo de intervengdo € necessaria.

Foram excluidos desta lista pecas de uso comum, como parafusos, porcas, anilhas,
entre outros materiais que nao sejam especificos para esta linha, pecas que normalmente

estdo disponiveis em armazém e ndo necessitam ser encomendadas junto ao fabricante.

5.3.3. Classificagao
A lista é composta por muitas pecas e que tém necessidades diferentes. A criacdo de
uma classificacdo e de uma coluna de observacdes, que visa facilitar a compreensdo de que
tipo de atividade necessita ser realizada nesta peca, se fez necessario.
Todas as pecas foram divididas em trés grupos distintos:
0. Grupo de pecas que ndo necessitam de nenhuma intervencdo do pessoal da
SAL. Estas pecas estdo na lista porque séo pecas especificas que em caso de
avarias, é necessario contactar o fabricante para solicitar uma substituta. Séo
pecas que nao sofrem um desgaste aparente, que ndo pode ser prevista a sua
ruptura ou desgaste. Sd0 pecas que ndo tém um tempo de vida pré
determinado.
1. Grupo de pegas que necessitam de uma intervencgéo da equipa de manutencéo
periddica, com tempo determinado. Esse grupo seria 0 grupo mais amplo
entre os 3 existentes. Essa intervencdo pela equipa de manutengédo pode ser

feitas de varias maneiras. Pode ser uma intervencdo de substituicdo de peca,
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de calibragéo, reparacdo, entre outras. Pecas que exijam uma interagéo
rotineira estdo incluidas nesse grupo.

2. Grupo de pecas que sofrem desgastes mas com dificil previsdo do tempo que
a peca durard. As pecas desse grupo estdo sujeitas a inspecdes e controlo.
Uma vez determinada a necessidade de intervencao, esta sera realizada. Com
0 passar do tempo, as atividades deste grupo podem passar a ter uma
periodicidade e serem transferidas para o grupo 1, ou verificado que ndo ha
a necessidade de uma inspec¢do periddica, pois a sua avaria ndo prejudicaria

a maquina, ou a avaria seria algo com baixissima probabilidade de ocorrer.

5.3.4. Periodicidade de intervengdes

As intervencdes do grupo 1 sdo responsaveis por praticamente a totalidade das
atividades que necessitam ser feitas na Enchedora. Todas essas atividades nao possuem o
mesmo intervalo entre elas, e ndo é possivel realiza-las todas ao mesmo tempo. Atividades
diferentes, com periodicidade diferente.

A periodicidade de intervengcdo de uma peca € o intervalo de tempo entre a
necessidade de duas intervengdes. Com o auxilio de toda a experiéncia da equipa de
manuten¢do da SAL e com os manuais da maquina foi possivel determinar intervalos de
tempos para todas as pecas da categoria 1 e, juntamente, determinar os tempos entre
inspecdes do grupo 2. A Figura 5.7 traz exemplo de periodicidade com as devidas

observacoes necessarias.

5.3.5. Atividade que podem ser realizadas pelas equipas de
Gestao Auténoma

Existem atividades da manuten¢do de fécil realizagdo que ndo necessitam de um
técnico muito experiente e que podem ser realizadas pelos operadores das maquinas, desde
que esses tenham a formagdo e as ferramentas adequadas. O ponto central dessa pratica ¢
permitir que os técnicos consigam focar em atividades mais complexas enquanto as
atividades mais simples, estdo sendo realizadas pelos operadores.

As atividades que os operadores podem realizar receberam o numero 1 na tabela, em
sua devida coluna. Ja as que eles ndo podem realizar recebeu o valor 0. E possivel identificar

atividades que os operadores podem realizar na Figura 5.7.
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Desta forma ¢ possivel diminuir os tempos de manutengdes e permitir que as

atividades que geram receita para a empresa, sejam retomadas o mais brevemente possivel.

Codigo - Cédigo fornecedol-| Quant. ~|Periodicidade ~|Observagdo - | Classificacao -|GA -
CTL21-CTL201 130386 1 12 Calibragdo 1 0
CTS01 - CTL101 1 12 Calibracéo 1 0
EL301 00000137261 1 12 Limpeza 1 0
EL401 00000119568 1 12 Limpeza 1 0
FL201 00000111925 1 12 1 1
FL401 00000119522 1 3 1 1
FL402 00000119523 1 3 1 1
FL403 00000125574 1 3 1 1
FL404 00000111864 1 3 1 1
FL405 00000111867 1 3 1 1
FL406 00000111137 1 3 1 1
FL701 00000119944 1 12 1 0
FL702 00000119944 1 12 1 0
FL801 00000120118 1 12 1 1
FL802 00000120117 1 12 1 0
FL803 00000120116 1 12 1 0
FSL23 - FSL202 00000147693 1 0

FSL51 - FSL401 00000112457 1 0

FSL61 - FSL701 00000117870 1 0

FTL21 - FSL201 00000115735 1 12 Calibrag&o 1 0
LHL150 1 0

LHL151 1 0

LLL150 - LSL101 00000119531 1 12 Calibrar e troca das juntas 1 1
LLL151 - LSL103 00000119531 1 12 Calibrar e troca das juntas 1 1
LLL152 - LSL106 00000119531 1 12 Calibrar e troca das juntas 1 1
LLL501 - LSL105L 1 0

0L001 00000111816 1 0

Figura 5.7 Informagdes presentes no plano de manutengdo

5.3.6. Adaptacao de periodicidade com auxilio de ferramentas

Mesmo com a definicao da periodicidade com o auxilio da equipa da SAL e com os
manuais técnicos, esse processo estd sempre em constante evolugdo. Conforme passar o
tempo, o plano tem que ser calibrado e ajustado de modo a otimizar os custos com o
equipamento juntamente com minimizar o tempo de interveng¢ao, quando necessario.

Para isso a SAL utiliza uma método que ¢ implementada em todo grupo Heineken
chamada de “5 por qués” (Anexo B). Essa ferramenta se baseia em uma analise detalhada
de porque as avarias aconteceram. Motivo esse que deve ser solucionado para que nao volte
a ocorrer 0 mesmo.

Como exemplo, hd uma peca do modulo de esterilizagdo de garrafas, uma junta
rotativa, chamada Latty, por onde passa o APA que ird esterilizar as garrafas. Essa peca
sofreu uma ruptura e o APA que estava passando por dentro da mesma foi projetado para
fora do isolador. O mesmo acabou por derramar uma quantidade de liquido em outro

equipamento que fica relativamente proximo ao local do incidente.
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Devido a esse liquido o equipamento parou de funcionar e foi necessario chamar um
técnico especializado deste fabricante. Fabricante este que ndo tem sua sede em Portugal,
mas em outro pais da Unido Europeia, a Alemanha. Este procedimento levou muito tempo e
causou a paragem da linha acarretando um prejuizo financeiro muito maior do que somente
o custo de reparacdo dos 2 equipamentos, tanto da enchedora, quanto da outra maquina.

Como resultado da anélise dos 5 por qués, ficou determinado que o tempo de
interven¢do determinado pelo fabricante de 9 meses para a substitui¢ao das vedagdes da
Latty eram muito espacadas. Com isso este tempo foi reduzido para 6 meses e sera feito um

acompanhamento para verificar como a peca em questdo se comporta.

5.3.7. Criacao de tabela visual do plano de manutengao

Com toda a tabela montada o proximo passo seria a inser¢do da mesma em um
sistema de ERP. O sistema utilizado pela empresa ¢ SAP. A inser¢do nesse sistema devido
ao alto volume de informagao que a tabela possui, ¢ uma transicao demorada.

Visando agilizar a implementacao, mesmo que parcial, do plano de manutengao foi
desenvolvida uma folha de célculo, no software Microsoft Excel com o objetivo de
demostrar claramente quais sdo as pecas que estdo mais proximas de sofrer as proximas
intervengdes e uma distribuicdo do trabalho ao longo dos proximos meses. Desta forma ¢
possivel planear as atividades com antecedéncia, diminuindo a probabilidade de atrasos,
imprevistos e falta de material.

Nesta tabela fica armazenada a data da Gltima intervengao, e quando seria a proxima.
Desta forma, € possivel ver claramente como estdo distribuidas as atividades nos meses a
seguir, conforme a Figura 5.8, ¢ melhor distribui-las de forma a adequar a producao ou a

outros interesses, garantindo que ndo passa do tempo maximo entre intervengoes.
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Componente Ultima manutengdo Por quem Proxima manutengdo Status
-] -

Pingas De Inversio 19-04-2017 FS 14-01-2018 <6 MESES
Forqueta Das Pincas 19-04-2017 FS 09-04-2019 <2 ANOS
Casquilhos Das Pincas 18-04-2017 FS 09-04-2019 <2 ANOS
Kit Vedante - Latty 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017 <5 MESES
Kit Vedante - Latty 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017 <5 MESES
Kit Vedante - Latty 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017 <5 MESES
Kit Vedante - Latty 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017 <5 MESES
Kit Vedante - Latty 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017 <5 MESES
Kit Vedante - Latty 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017 <5 MESES
Kit Vedante - Latty 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017 <5 MESES
Pincas De Inversao 19-04-2017 FS 14-01-2018 < 6 MESES
Forqueta Das Pincas 19-04-2017 FS 09-04-2019 <2 ANOS
Casquilhos Das Pincas 19-04-2017 FS 09-04-2019 <2 ANOS
Valvula Vrco1 15-04-2017 Sidel 05-04-2019 <2 ANOS
VS30 15-04-2017 Sidel 10-04-2018 <1ANO
Valvula Aseptomag Dn100/65 Ref:0956-10109@ 15-04-2017 Sidel 10-04-2018 <1ANO
Vélvula Anti-Retorno Lke-2 Dn51 04-08-2017 MV 02-11-2017 <3 MESES
Valvula Anti-Retorno Lke-2 Dn25 04-08-2017 MV 02-11-2017 < 3 MESES
Kit Joints Lkc-2 Dn25 Viton 04-08-2017 MV 02-11-2017 <3 MESES
Valvula Anti-Retorno 04-08-2017 MV 02-11-2017 <3 MESES
Valvula Arc30 Dn51 Ref:3139114221 10-04-2017 MV e RM 05-04-2018 <1ANO
Ve04 10-04-2017 MV e RM 05-04-2018 <1ANO
Valvula Arc30 Dn51 Ref:3139114221 10-04-2017 MV e RM 05-04-2018 <1ANO
Vélvula Cpmi-2 Dn51 Kvs23 9612305501 10-01-2017 MV e RM 05-01-2018 <6 MESES

Figura 5.8 Imagem de tabela com indicacgdo visual de tempo restante para manutencdo

Uma forma de visualizar as intervengdes que devem ser realizadas foi a elaboragao
de uma distribuicdo grafica da quantidade de tarefas que tém que ser realizadas nos proximos
meses, € quantas tarefas estdo pendentes dos tltimos meses.

Ao se completar o PM chegou-se ao nimero de 534 grupos de pecas que devem ser
substituidas periodicamente no equipamento. Com as suas devidas periodicidades hd uma
média de 45,2 grupos que devem ser substituidas todos os meses.

Além dessas pegas que necessitam de uma intervengao periddica, foram levantados
92 grupos de pecas que necessitam de um acompanhamento, e que sejam substituidas devido
ao desgaste. E ainda foram levantados 182 tipos de pecas, com seus respetivos codigos e
quantidades, que ndo necessitam de nenhuma intervencao. No entanto, foram adicionadas
ao Plano por poder ocorrer algum mau funcionamento ou avaria, e estes ja estdo
categorizados.

E necessario um trabalho de adequagio das periodicidades para conseguir nio
sobrecarregar muito em alguns meses, e acabar por deixar outros com pouco trabalho. E
necessario que conforme as pecas sejam substituidas, haja um trabalho de alimentagado desta
ferramenta, uma vez que, caso isso nao aconteca, ela ndo conseguira planear as datas de

proximas intervengoes.
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Vale ressaltar também que das 45,2 atividades que devem ser realizadas todos os

meses, 11.3 podem ser realizadas pela GA e, desta forma a manuten¢do teria como

responsabilidade apenas 33.9 atividades por més. Por ser um numero elevado, ¢ necessario

considerar intervencgoes periddicas para conseguir absorver toda essa demanda de trabalho.

As pecas que foram substituidas desde a implementagdo desta ferramenta estdo ja

distribuidas na Figura 5.9. E possivel verificar uma parte do PM no Anexo C.
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Figura 5.9 Distribuicdo de préximas intervenc¢des em tarefas que ja foram realizadas

5.3.8. Introducao dos dados em um sistema ERP

O implementagdo de um plano de manutencdo em SAP passa por uma série de etapas

e cada uma dessas etapas tem que ser bem planeada pois uma mudanca ou a percepgao de

um conceito errado pode causar a necessidade de refazer o Plano de Manuten¢do como um

todo.

As etapas para a criacdo do Plano de Manutengdo em SAP s&o:

1.

2
3.
4
5

Criar uma estratégia de manutencao
Criar uma tarefa de manutencéo
Criar um item de manutencéo

Criar um plano de manutencdo

Programar o plano de manutencao
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A criacdo de uma estratégia de manutencédo é o primeiro e mais importante passo da
criagdo de um plano de manutencdo em ERP. A estratégia a ser implementada é de suma
importancia, porque caso essa tenha que ser alterada depois, podera causar a necessidade de
refazer todos os planos. A Figura 5.10 mostra a tela inicial da criaco da estratégia, e as
decisOes que tém que ser tomadas.

MNome EMM

Denominacao ESTRATEGIA MENSAL SAL

Cddigo de programacdo Tmp. -
Unidade estratégia MES
Horizonte de abertura 90 %
Fator deslocamento na confirmacdo atrasada 1001%
Tolerdncia caso confirmacdo atrasada (%) 0 %
Fator deslocarmento na confirm.antecipada 100|%
Tolerdncia caso confirm.antecipada (%) 0 %

Calenddrio de fabrica

Figura 5.10 Definicdo de uma estratégia de Manutengdo (Fonte: Sistema de ERP da SAL, 2017)

A primeira decisdo a ser tomada € sobre o “codigo de programacao”. Esse campo
permite escolher se o plano de manutengao terd uma base temporal, ou seja, conta o nimero
de meses que passam para lancar uma nova tarefa, ou uma base que leva em consideragao o
tempo de funcionamento efetivo da maquina.

Uma manutencdo mais assertiva utilizaria o tempo real de funcionamento da
maquina, no entanto como o plano ainda ¢ novo e nao se tem uma informacao fidvel quanto
a vida util de cada peca em termos de numero de horas, ¢ preferivel iniciar o plano pela base
temporal. Mas vale ressaltar novamente, que essa escolha traria a necessidade de refazer
todo o plano se, futuramente, optarem por uma mudanga para a base de horas de
funcionamento da maquina.

A proxima decisdo a ser tomada seria a unidade que serd utilizada. Se uma base
mensal € suficiente ou se criaria planos de manutengdo com bases didrias ou anuais. J& o
horizonte de abertura seria quanto tempo antes da execucdo da tarefa esta apareceria no
sistema. Esse valor varia de 0% a 100%. Sendo 0% a abertura, ocorreria logo apds fechar o

anterior e, 100%, apareceria somente na hora de executar a tarefa.
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Um exemplo do citado anteriormente seria em uma intervengdo que deve ocorrer a
cada 10 meses, caso se opte por 0%, assim que concluir a interven¢ao o sistema ja indicara
que uma nova deve ser realizada em 10 meses. Caso opte por 100%, essa nova intervengao
s0 ira ser lancada no sistema no decimo més, com a informagao de que ja estd na hora de ser
executada novamente.

Os fatores de atraso e de antecipagdo funcionam de modo a que caso uma atividade
seja realizada antes ou depois da sua data prevista, a data da préxima intervengdo também
seja ajustada. Pode-se tomar como exemplo uma atividade que deva ser realizada a cada 3
meses e estava programada para fevereiro e em seguida para maio. Caso ela seja realizada
em janeiro, o sistema permite que ela mantenha a proxima para maio ou que seja antecipada
para abril, respeitando os 3 meses de intervalo. O contrario também se aplica, caso fosse
realizada em margo o sistema permite que se escolha entre manter para maio, ou postergar
para junho.

A criagdo da tarefa de manutencao ¢ o local onde serdo inseridas as informacgdes
sobre as atividades que devem ser realizadas, a periodicidade, o local da intervengdo. Na
propria criagdo da tarefa ¢ possivel inserir a informacdo de todas as pegas que serdo
necessarias. Uma vez ja tendo a lista de todo o material necessario para a intervenc¢ao, este
ja é reservado junto ao armazém de pegas, pois sabe que sera utilizado. E verificado se ha a
necessidade de aquisi¢do de materiais e a lista desses ja € disponibilizada na area de compras.

Inserir material necessario no sistema pode facilitar muito o trabalho de preparar as
manutengdes, no entanto, caso o material ndo seja utilizado por algum motivo ou ndo se
tenha a certeza que o material serd necessario, este ja tera sido reservado ou até mesmo
comprado. E na proxima intervencdo o material serda comprado ou reservado novamente,
causando um estoque de pecas muito grande e que nao seria necessario.

O item de manutencdo ¢ o que liga a tarefa a um plano de manuteng@o. O item ¢ o
responsavel por designar se ¢ uma atividade de manutengao preventiva, o centro de custo em
que esta sera debitada.

O plano de manutengao ¢ o responsavel por gerir todas as tarefas que foram atreladas
aum plano. Este seria o gestor de tudo que tem que ser realizado. E neste que saem as ordens
de trabalho, o planeamento para os préximos meses, as necessidades de material e todas as

informagdes necessarias para que as manutencgdes ocorram plenamente.
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Quando ¢ criado um plano de manutengdo em SAP ¢ necessario programar quando
este tera inicio. E necessario estabelecer uma data da tltima intervengio para que ele possa
contar o tempo a partir desta. Caso essa data nao lhe seja atribuida o plano nao ird lancar
nenhuma ordem, uma vez que ele ndo saberd quando deveria ser a proxima intervengao ja

que ndo sabe quando foi a ultima.

5.3.9. Formagoes

E uma pratica comum na SAL a formagdo dos operadores. Esta pratica teve um
aumento exponencial com a implementagdo do CILT, uma vez que os funciondrios
necessitavam de conhecimentos que, até entdo, eles ndo possuiam. Agora que o PM ja esta
todo esquematizado e ja esta definido quais atividades devem ser realizadas pela GA, ¢
necessario a formacdo dos operadores da LO5SC para desempenharem tais atividades em
seguranca ¢ com a qualidade esperada, minimizando possiveis acidentes e evitando
retrabalhos ou problemas de contaminagao.

Os operadores ja realizaram algumas formagdes procurando expandir suas
habilidades e avangar um passo a mais em todo o seu potencial. Essas formagdes foram
ministradas por empresas que possuem equipamentos nas instalagdes da SAL. Essas foram,
na sua maioria, formagdes generalistas visando permitir que os operadores atuassem nos
locais que necessitasse de uma intervencdo mais simples. Estas formagdes envolveram
conhecimentos de mecanica, elétrica e pneumatica.

J4 foram também realizadas formagdes para a LOSC como, por exemplo, para o
“Manuseio de Produtos Quimicos”, de “Sincroniza¢ao de Estrelas de Transferéncia”, de
“Operagao, Manutencao e Resolucdo de Problemas nos Equipamentos”, Mecanica Pratica”
e “Inspecdo do Circuito Asséptico”.

Além de todas as formagdes que ja foram ministradas € necessario ainda formagoes
mais especificas como, por exemplo, para substituicdo de kit de vedantes de valvulas da
LO5C, o que seria uma formagao de mecanica especifica para a linha asséptica. Além disso,
devem ser ministradas formagdes especificas de Elétrica e de Pneumatica que englobem as
novas tarefas que serdo desempenhadas pela GA. Por haver muitos meios de contaminar um
produto que ndo levam conservantes ¢ necessario formagao mais aprofundada em seguranca

alimentar.
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6. CONCLUSOES E TRABALHOS FUTUROS

6.1. Conclusoes

Este trabalho teve como objetivo a criacdo de um Plano de Manutengao para a
Enchedora Asséptica da LO5SC e o levantamento de tarefas de manutengao que poderiam ser
realizadas pela GA. O PM foi criado com sucesso e esta em funcionamento. Este tipo de PM
requer um trabalho constante. Sempre que houver intervengdes no equipamento € necessario
acrescentar as datas de substituicdes nas respectivas pecas. E necessario um
acompanhamento do PM e realizar possiveis ajustes de periodicidade ou de classificagdo de
pecas, devido a uma carga maior ou menor de esforcos.

Os resultados deste trabalho sdo de longo prazo, o que prejudicou a visibilidade de
melhoria em um curto espago de tempo. As melhorias mais definitivas deste trabalho sé
poderdo ser observadas num periodo de anos quando todas as pegas levantadas forem
substituidas conforme o plano e este for ajustado mediante as necessidades especificas da
SAL. As tarefas selecionadas para serem realizadas pela GA foram incorporadas ao plano
de manuteng¢do, permitindo desta forma deixar unificado todas as datas de interven¢do na
Enchedora Asséptica. E necessario aumentar o numero de pequenas intervencdes de
manutengdo com o objetivo de conseguir realizar todas as tarefas de manutencao que esta
enchedora requer para estar a funcionar em suas plenas condigdes.

O desenvolvimento do estidgio correu de forma muito positiva e possibilitou a
aquisicdo de inimeros conhecimentos em varias areas distintas como, os processos de
Produgdo e de TPM, mas principalmente na area de Manutengdo. Realizar o presente
trabalho em uma empresa como a SAL, pertencente ao Grupo Heineken, e poder verificar
de perto toda a seriedade e cuidado que existe com os produtos que chegam ao consumidor
final, foi extremamente gratificante e enriquecedor, tanto para minha vida profissional como

pessoal.
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6.2. Trabalhos futuros

Visando a obtencao de uma manutengao cada vez mais eficiente juntamente com o
desenvolvimento do TPM, ¢ possivel pensar em uma continuidade para este trabalho. Ela
pode seguir o caminho de aprofundamento ou diversificacao.

O aprofundamento pode se dar com a inser¢do do plano de manuten¢do no sistema
ERP da empresa. Buscar a melhor estratégia para ter planos mais efetivos e também realizar
a implementagao do Passo 4 do TPM da LO5C.

J& como o Passo 4 ¢ o proximo que deve ser realizado, € necessario que anteriormente
a este ter inicio nas demais linhas ou equipamentos, todos devem ter seus planos de
manuten¢do atualizados. Este ¢ o principal ponto de diversificagdo do trabalho. O trabalho
deve ser expandido para os demais equipamentos, respeitando suas especificacdes e
limitagdes. Devem ser criados novos planos de formagao para a Gestado Auténoma e, devido
ao tamanho da empresa, deve ser criada uma ferramenta que facilite o gerenciamento de
todos os planos de manutencdo. Caso seja decidido que o sistema de ERP da empresa € o
mais adequado, este deve ser modificado de modo a se adequar ainda mais as necessidades
da equipa de manutengdo, visando o bom desenvolvimento, agilidade nas tarefas e

preservacao das boas condi¢gdes de funcionamento.
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ANEXO A

Cinne Teaquma
. - . ~ : =~ T M Lo5C Enchedora
Registo Diario - Limpeza, Inspegéo e Lubrificagéo PM = EEEE =
A -~ julho 17 20-10-2016 142
N°| CILT Componente Ferramenta Produto Como 12)13 (14 17|18 18 |20(21 24|26 (26|27 |28 31| Auditoria
Tumo 1
Capsulagem - Pistons m ZK Line | Aphcar spray Tumo 2
APA - Filros APA ﬂ igua Lavar filro com agua
Enchedora - Piso na zona de Q B Passar jato de pressdo de
saida gua agua
Desinfegdo Ganafas - Jatos
internos e externas @ Verficar entupimenta
Logiface - Valvulas @ Werificar nido e fugas de
sssépticas VL0, WL11 praduto final, ar e vapor
Enxaguamento Garrafas -
Jatos intemos e externos @ Verficar entupimento
Tralamento de Cdpsulas -
Jatos internos e externos @ Verfficar entupimento
Sist. Preumdtics - @ Werificar pressdo e regular se
mandmetros necessario
Bombear 2x com a enchedora
27 Enchimento - Junta Rotativa 'ﬁ g:h;:;zmhq em movimento e limpar
| arassés
40 Inspetor Garrafas - Espelhos P = Alcool Humedecer pano e limpar
| Fassar jato de pressan com
Pisa e drea envolvente - Espuma, digua & .
A |zona da frente da méguina Q \' Vassours Z;’;‘"umn::vfs;f::“m agua
[ Humedecer pano & limpar axterior
50 Area saida do preduts da Espuma, dgua |dos squipamantss
a enchedora Jaser, inspetor)
Bancacas de trabalho / "
51 contralo Alcaol Humedecer pano e limpar
Desintacio Gamatas Verificar ruido, parar a maquina
6 ¢ - verificar temperatura, folgas &
Bombas /metor bombas fugas de APA
Desinfecao Garrafas «
o @ prunes s Vertor posionamento
APA+AE - Vélvulas Quimicos
= @ \A34, VASS [ VE14 @ Verfficar fugas
APA+AE - Valvulas de vapor
13 @ WMADS, VADS / VEOS, @ @ erificar ruido e fugas de vapor
VMEDS
Logiface - Valvulas Quimicos
% @ WL150, VL151 @ Verficar fugas
Logiface - Vlvulas de vapor
20 @ L0, VL12 @ Verficar ido @ fugas de vapor
Garrafas -
23 @ Posicao das Lats @ Werfiicar posicionamenta
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Anexos

ANEXO B

Folha de Analise de Problema
——

L TPM

[ ]avaria [ |PequenaParagem | |Tempo Mudanga Formato [T rectamagio [ ] Detei [] Quebra de Material [ |Energia [ | Acidente / Incidente ! Quase Acidente 1

(Operador: (envolvido ou que detectou Data / Hora: Perda: (min avaria, i defeitos. Acinc/QA] Descrigio do Problema / Falha Funcional: (Que fungio a maguina ndo executa, que paradmeatro esta fora de controlo. o que aconteceu)

o5

[Areal Linha: Magquina: Grupe / Componente: Sinais anormais antes da ocoméncia: (vibragio, ruido, fuga, odor, lemparatura, tc)

Descrigio da falha & da reparag3o efectuada: (deialhe do qus acont=cey = do qus foi feto para rstomar o do principio de funci A e D (e e )

funcionamento: que agées imediatas foram tomadas)

Modo Falha: (Qual 3 causa tecnica ou siluagao que provocou perda de fungao, defeito, )

[Andlise realizada por: Data da analise:

1° Porqué () [2° Porqué 3° Porqué 4% Porqué 5% Forqué 4M  |Agdo cormretiva [Quem: [Plano: [Agdc preventiva: [Quem: |Flano:

Exec Exec
caso de causas miltiplas. usar o § Porqués nermal no verso da folha
Avarias Defeitos Acidente / Incidente / QA
[ conaigies Basicas o et ’:'::ND e | gmemageconmio [ Jusocen g [T Egﬂnf)g;a [umizacso emie 7] _regras ndo cams o Juewm : | Jespeciicagto EPI
[Joesgaste torgave” ~[pranc manutengte [JProc=ssafora [ recamar matera [ -E'szmm | Jmatenal B Jmedineagio
[vesgaste nawral ~[JRectamar matertal Leris emeciiaco [ Jramgmenta. ¢\ oz s £ FLwaauna; o3 T/ Plano mant
\ Desio 0o et " ) ' s
[Jestorgo excessvn & - [woareacse V:lmm p ; [ moamcagso ‘orocatimento \Jretiera o i cme 2 I Jroma sequmnga
XX = / ~| Faita  faina o= L ; e
[]freguidace do -‘[:[n.' LUPiFomagio [ |Smodedsiegio < "D y. 4 e ’:lmm \ cronico 5|:| 5 =[] iLun: Formaglo
‘equpameTy _.- o [Emo ge concepglo \Elmanwmmm Ao sequro Gestio -
e Mamtengio - [Jresduace do precsso [Jrisco resiouat e [coaching
Desenvolvimento ou melhoria de padrao / formagao (aleragies em Planes, CILT, LUP ou IT), Expansa i (imp S0 noutras linhas / maguinas) & icagio de Perda Quem:

Seguimento: (Semanas) [Aprovado por-

Sem reccoméneia: (¥ X)

Data da aprovagio:
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i Folha de Analise 5 Porqués @M
Causas Potenciais Plano de Agio
Descrigiao do - = = = =
problema B 8 3 ki 7 M Acbes E| = Ach E|l s
a s o a o a o a o & o i @
{Modo de falha) 1° Porqué g 2° Porqué B 3 Porqué £ 4° Porqué < 5° Porqué £ comativas & =2 e 5 2
= = = = >
Avarias Defeitos Acidente / Incidente | QA
P [ ]conagies sasicas ) A Jeur Dr&ma‘ 'I:Iﬁt;.lm;l::nemo . 5E|QI;::' ?:nmo:g;u [ Jumizsgso emis v = Jregrs ntociaras -
[pesgaste torgacer < /_(l:lcmug&sw %E[Memo::: [ JPiano Manutencdo [JProcessofora [ Jorobiems tcnoiogien [ Resan matera lj;:namw::ﬂ V% [ Mediicagso
[Joesgaste nanra “#[Joeseno provngasa [uateniae— =] Jraciamar matena decontrolo e v S[Jon/ mano manut.
[oeswms [ Joongies basicas [vesnesgto [ Jmeumanmenta £
[estorgo sxcessiio €, :|:| Falha Projecto e[ Jmoancagte PO 00 PROCESSD . C A e Operagin ~Jerr ’jmm <
[JFregioacedo || operagso [ JmrieiFomagio [ |emososecto £ . Va Crocsamento )
spanen a‘:la::me:::ew& “[ine vanssngzo [risco resicu "Uﬂﬁ;ﬁ‘;m

[Jem manutencio

“~[Jreednack
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ANEXO C

adigo
quipa ° Médugg édulo bmdd omponente Desenho = a odicidade Observagdo o A ama Po Ob anutencig
- - - ornecedo -T -
LO5C Enchedora 1|Entrada de garrafas Sem-fim Conjunto Transmiss&o 90° Do Sem-Fim 4250873604 n/d n/d 1 12 Kit de Reparagao 1 0 12-04-2017 MVe RM 07-04-2018| <1 ANO
LO5C Enchedora 1|Entrada de garrafas Sem-fim Retentor Da Transmiss&o Angular 4250873604 32 4130000216 2 12 Kit de Reparagdo 1 0
LO5C Enchedora 1|Entrada de garrafas Sem-fim Sem-Fim 4250942202 n/d n/d 1 12 Rolamentos 1 1
LO5C Enchedora 1|Entrada de garrafas Estrela de entrada Vedante Do Veio De Acionamento 4240259201 2 8E1G0251352 1 12 Renovacao ou Substituicdo 1 0
LO5C Enchedora 1[Entrada de garrafas Estrela de entrada Molas 4250830203 12 4250024101 20 12 1 0 13-04-2017 FS 08-04-2018| <1 ANO
LO5C Enchedora 1|Entrada de garrafas Estrela de entrada Roletes 4250830203 6 4022237201 20 12 1 0 13-04-2017 FS 08-04-2018| < 1 ANO
LO5C Enchedora 1|Entrada de garrafas Estrela de entrada Casquilho Sup Do Veio Do Rolete 4250830203 17 4256152501 40 12 Acompanhar desgaste 1 0 13-04-2017 FS 08-04-2018| <1 ANO
LO5C Enchedora 1|Entrada de garrafas Estrela de entrada Casquilho Inf Do Veio Do Rolete 4250830203 18 4256152601 40 12 Acompanhar desgaste 1 0 13-04-2017 FS 08-04-2018| < 1 ANO
LO5C Enchedora de garrafas  [Estrela de Inversao Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LO5C Enchedora de garrafas  [Estrela de Inversao Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovacao ou Substituica 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizacdo de garrafas |Estrela de Inversdo Pingas De Inversao 4250671302 2 4250671602 20 9 1 1 19-04-2017 FS 14-01-2018 < 6 MESES
LO5C Enchedora de garrafas  [Estrela de Invers&o Forqueta Das Pingas 4250211005 4 4022006901 20 24 1 1 19-04-2017 FS 09-04-2019| <2 ANOS
LO5C Enchedora 2|Esterilizagdo de garrafas |Estrela de Inverséo Casquilhos Das Pingas 4250211005 6 122379 40 24 1 1 19-04-2017 FS 09-04-2019| <2 ANOS
LO5C Enchedora de garrafas |12 Estrela - Injetor Alto Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizagao de garrafas |12 Estrela - Injetor Alto Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovagao ou Substituicdo 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizagdo de garrafas |12 Estrela - Injetor Alto Kit Vedante - Latty 99000415593 6 1 0 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017| < 5 MESES
LO5C Enchedora de garrafas |22 Estrela - Injetor Baixo Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LO5C Enchedora de garrafas 22 Estrela - Injetor Baixo Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovagao ou Substif 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizacdo de garrafas |22 Estrela - Injetor Alto Kit Vedante - Latty 99000415593 6 1 0 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017| < 5 MESES
LO5C Enchedora de garrafas |32 Estrela - Injetor Alto Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LO5C Enchedora de garrafas |32 Estrela - Injetor Alto Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovagao ou Substi 1 0
LO5C Enchedora de garrafas |32 Estrela - Injetor Alto Kit Vedante - Latty 99000415593 6 1 0 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017| < 5 MESES
LO5C Enchedora 2|Esterilizagao de garrafas |42 Estrela - Injetor Baixo Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizacdo de garrafas |42 Estrela - Injetor Baixo Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovacéo ou Substituicdo 1 0
LO5C Enchedora de garrafas |42 Estrela - Injetor Alto Kit Vedante - Latty 99000415593 6 1 0 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017| <5 MESES
LO5C Enchedora de garrafas |52 Estrela - Injetor Alto Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizacdo de garrafas |52 Estrela - Injetor Alto Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovagao ou Substituicdo 1 0
LO5C Enchedora de garrafas |52 Estrela - Injetor Alto Kit Vedante - Latty 99000415593 6 1 0 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017| <5 MESES
LO5C Enchedora 2|Esterilizagdo de garrafas |Circuito de Desinfecgdo Exterior Vedante 4252550102 4 130144 2 12 1 1
LO5C Enchedora de garrafas |62 Estrela - Escorrimento Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizagdo de garrafas |62 Estrela - Escorrimento Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovacao ou Substituicdo 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizagdo de garrafas |72 Estrela - Escorrimento Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LO5C Enchedora de garrafas |72 Estrela - Escorrimento Vedante Do Veio De 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovacéo ou Substituicdo 1 0
LO5C Enchedora de garrafas  [1° Circuito de Retorno APA Pa07 - Bomba Centrifuga Lkhsp20-160 7,5Kw 4251214205 Pa07 130370 1 12 1 0 20-04-2017 Sidel 15-04-2018| <1 ANO
LO5C Enchedora 2|Esterilizacdo de garrafas |1° Circuito de Retorno APA Va27 - Valwula Borboleta Dn 76 Lkbm - 9611444541 4251214205 va27 114379 1 12 1 0 20-04-2017 Sidel 15-04-2018( <1 ANO
LO5C Enchedora de garrafas  [1° Circuito de Retorno APA Valwula Anti-Retorno Principal 4251214205 4130000563 1 36 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizagao de garrafas  |1° Circuito de Retorno APA Valwla Anti-Retorno Secundaria 4251214205 n/d 1 36 1 0
LO5C Enchedora de garrafas |1° Circuito de Retorno APA Lla02- Sensor De Nivel De Apa N/D LLAO2 8D7B7120500 1 12 Calibracao 1 0
LO5C Enchedora 2|Esterilizagdo de garrafas |2° Circuito de Retorno APA Pa08 - Bomba Centrifuga Lkhsp20-160 7, 5Kw 4251214205 Pa08 130370 1 12 1 0 20-04-2017 Sidel 15-04-2018 <1 ANO
LO5C Enchedora 2|Esterilizagdo de garrafas |2° Circuito de Retorno APA Va28 - Valwula Borboleta Dn 76 Lkbm - 9611444541 4251214205 VA28 114379 1 12 1 0 20-04-2017 Sidel 15-04-2018( <1 ANO
LO5C Enchedora de garrafas  [2° Circuito de Retorno APA Valwula Anti-Retorno Principal 4251214205 413000056 1 36 1 0
LO5C Enchedora de garrafas  [2° Circuito de Retorno APA Valwula Anti-Retorno Secundaria 4251214205 n/d 1 36 1 0
LO5C Enchedora de garrafas  [2° Circuito de Retorno APA Lla04 - Sensor De Nivel De Apa LLAO4 8D7B7120500 1 12 Calibracao 1 0
LosC Enchedora 3 E;"X‘:?::me"“’ e 12Estrela - Injetor Baixo Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
Losc Enchedora 3 Eznx‘:?::me"“’ de 12Estrela - Injetor Baixo Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovagdo ou Substituigao 1 0
Enxaguamento de a
LO5C Enchedora 3 arafas 12Estrela - Injetor Baixo Kit Vedante - Latty 99000486181 6 1 0 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017| 5 MESES
Losc Enchedora 3 E;;‘:?::me""’ de 22Estrela - Injetor Alta Retentor 4250593103 16 4250616701 1 12 1 0
LosC Enchedora 3 E';"X‘:?::"'e"“’ e 22Estrela - Injetor Alta Vedante Do Veio De Acionamento 4240259301 2 4022171001 1 12 Renovagéo ou Substituigio 1 0
Enxaguamento de "
LO5C Enchedora 3 arafas 22Estrela - Injetor Alta Kit Vedante - Latty 99000486181 6 1 0 20-06-2017 MV e RM 17-12-2017| 5 MESES
LO5C Enchedora 3 E;:(:g:::menm e Circuito Enxaguamento do exterior da Marisa |Vedante 4240047104 4 130144 1 12 1 0
Enxaguamento de < - .
LO5C Enchedora 3 arafas Estrela de Inversdo saida Pingas De Inversdo 4250671402 2 4250671702 20 9 1 1 19-04-2017 FS 14-01-2018| 6 MESES
Enxaguamento de " »
LO5C Enchedora 3 arafas Estrela de Invers&o saida Forqueta Das Pingas 4255932103 4 4022006901 20 24 1 1 19-04-2017 FS 09-04-2019 2 ANOS
Enxaguamento de < »
LO5C Enchedora 3 arafas Estrela de Inversdo saida Casquilhos Das Pingas 4255932103 6 122379 40 24 1 1 19-04-2017 FS 09-04-2019 2 ANOS
Losc Enchedora 11|Correias e motores Entrada de Garrafas Cinta Entrada De Garrafas 50A20/6700 Manual e S[:z:'gisao”e'a"m 8 122268 1 24 1 0
LO5C Enchedora 11|Correias e motores Entrada de Garrafas Cinta De Ligag&o Entrada Com Esterilizagdo 50A120/4260 Manual e Si:::rge;saOpevauvos 7 122257 1 24 1 0
LOSC Enchedora 11|Correias e motores Entrada de Garrafas Cinta Rodas De Esterilizacdo 50A120/9200 Manual e Sig:rge;saOpevauvos 6 112908 1 24 1 0
LO5C Enchedora 11|Correias e motores Entrada de Garrafas Cinta De Ligag&o Esterilizagdo Com Enxaguamento 50At20/4260 Manual e Sig:rge;saOpevauvos 5 122257 1 24 1 0
LOsC Enchedora 11|Correias e motores Entrada de Garrafas Cinta De Enxaguamento 50At20/9200 Manual e Sllz:rge;saOpevauvos 4 112908 1 24 1 0
LO5C Enchedora 11|Correias e motores Entrada de Garrafas Cinta De Ligag&o Entre Enxaguamento E Motor 50At20/1960 Manual e Sig:rge;saOpevauvos 3 122251 1 24 1 0
LOsC Enchedora 11|Correias e motores Enchedora Cinta De Ligac&o Motor ARodas De Transferéncia 50At20/6100 Manual e Sllz:rge;sZOpevauvos 3 114076 1 24 1 0
Losc Enchedora 11|Correias e motores Enchedora Cinta De Transferéncia 50A20/3760 Manual e Si:z:'giszo”e'a"m 4 122282 1 24 1 0
LO5C Enchedora 11|Correias e motores Entrada de Capsulas Cinta Rodas De Esterilizacdo 50A20/3350 Manual e Si:::rge;sl‘Opevauvos 2 92014 1 24 1 0
LO5C Enchedora 11|Correias e motores Entrada de Capsulas Cinta De Enxaguamento 50Ai20/3150 Manual e Slg:rge;sl‘Opevauvos 1 118496 1 24 1 0
LO5C Enchedora 11|Correias e motores Motores Motor Enxaguamento De Garrafas 4240305102 9000 4200114402 1 36 Troca do Oleo 1 0
LosC Enchedora 11|Correias e motores Motores Motor Enchedora 4262632301 4200114402 1 36 Troca do Oleo 1 0
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